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Yorwort.

Im vorliegenden Band hat der Hanf, die einheimische Seilerpflanze,
naturgemaB die eingehendste Darstellung erfahren, insbesondere die Botanik
und Kultur des Hanfes!), doch auch seine technische Verarbeitung und
Wirtschaft. Bei den anderen Fasern schien sich nach der botanischen Seite
ein naheres Eingehen zu eriibrigen; der Abschnitt Weltwirtschaft und
Landwirtschaft enthalt hier wohl alles Notwendige?). Die Trennung der
technologischen Kapitel entspricht zum Teil der industriellen Gestaltung.
MaBgebend war aber der Wunsch nach abgerundeter Behandlung jedes
Gebietes; geringfiigige Uberschneidungen diirften auch als nicht unwill-
kommene Erganzungen betrachtet werden.

Berlin-Dahlem, April 1927.

Der Herausgeber.

1) Dieser Beitrag lag seit 1925 abgeschlossen vor. Der Hanfbau hat unter dem EinfluB
der Kriegs- und Nachkriegszeit eine schnelle Entwicklung durchgemacht, in den letzten
Jahren ist aber wieder eine Stagnation eingetreten.

2) Hier sind zur Orientierung auch einige andere Faserarten autgenommen.
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Zur Einfiihrung.

Die ,,Technologie der Textilfasern* ist so angelegt, daf3 die ersten drei Bénde
die naturwissenschaftlichen und die gemeinsamen technologischen Grundlagen,
die weiteren die einzelnen Fasern zum Gegenstande haben.

Der erste Band wird die naturwissenschaftlichen Grundlagen, vor
allem Physik und Chemie der Textilfasern, behandeln.

Der zweite Band enthilt die mechanische Technologie, das Spinnen,
Weben, Wirken, Stricken, Kléppeln, Flechten, die Herstellung von Béndern,
Posamenten, Samt, Teppichen, die Stickmaschinen. Hierbei sind beim ,,Spinnen
und ,,Weben* nur die wesentlichen Grundlagen tibersichtlich dargestellt, wihrend
die Ausbildung der Maschinen und Verfahren fiir den Spezialisten in den spéteren
Binden, bei den einzelnen Fasern, eingehend erortert wird. Dagegen bringen
die weiteren oben angefiihrten Kapitel ausfithrliche Beschreibungen, so dafl nur
bei wichtigen Sonderfédllen in den spdteren Bénden kurze Wiederholungen zu
finden sein werden.

Der dritte Band gibt eine moderne Darstellung der Farbstoffe und ihrer
Eigenschaften, wihrend die Farberei und tiberhaupt die chemische Veredelung
keine allgemeine zusammenfassende Darstellung erfahren, sondern bei jeder
Faser speziell besprochen sind.

Mit dem vierten Bande beginnt die Darstellung der Einzelfasern. Dieser
Baumwollband — und analog sind die den anderen Faserstoffen gewidmeten
aufgebaut — enthilt: Botanik, mechanische und chemische Veredelung, Wirt-
schaft und Handel.

Der fiinfte Band behandelt Flachs, Hanf und Seilerfasern, Jute;

der sechste Seide;

der siebente Kunstseide;

der achte Wolle.

Erginzungsbande sollen vorlaufig ausgeschaltete Sondergebiete enthalten,
sowie methodische und analytische Darstellungen aufnehmen.

Durch die gewéhlte Anordnung sollte insbesondere auch ermoglicht werden,
daB, unter méglichster Vermeidung von Wiederholungen in groferem Umfange,
der Einzelband oder Teilband, wenn auch ein organisches Glied des Ganzen,
doch auch ein abgeschlossenes Einzelwerk darstellt. Dieser Gesichtspunkt er-
scheint wesentlich; denn bei der Vielseitigkeit der Materie waren nicht nur die
Interessen der Textiltechniker und -industriellen, sondern auch die des Maschinen-
bauers, Chemikers und Physikochemikers, des Botanikers und Zoolo'gen, sowie
des Wirtschaftlers zu beriicksichtigen und sind in der eingehenden, in vielen
Féllen wenigstens in diesem AusmafBe oder in deutscher Sprache erstmaligen.
Darstellung auch in vollem Umfange beriicksichtigt worden.



Das eigenartige Zusammenstromen der Wissenschaften, ihre Vereinigung
durch die Empirie in das gemeinsame Bett der Textilindustrie ist wohl als deren
Charakteristikum erkannt, aber bisher nicht zu einem groflen systematischen,
allgemeingiiltigen Lehrgebdude aufgebaut worden. In diese Richtung vorwérts
zu fithren, systematisch durch bewuBte wissenschaftliche Analyse die Empirie
zu verdringen, ist das letzte Ziel des umfangreichen Werkes, das durch die
miihselige Arbeit und bereitwillige Einordnung der Mitarbeiter und durch die
verstdndnis- und opfervolle Unterstiitzung des Verlages moglich wurde.

Es sei gestattet, an dieser Stelle den wirmsten Dank an alle Firmen und
anderen privaten und o6ffentlichen Stellen auszusprechen, die die Her-
stellung des Werkes durch Uberlassung, oft durch Anfertigung neuer Zeich-
nungen und Bilder, durch besondere Mitteilungen und in sonstiger Weise unter-
stiitzt haben!

Der Herausgeber.



Die Hanfpflanze.

Von Professor Dr. Otto Heuser; Danzig.

Allgemeines.
Bedeutung und Verbreitung.

Der Hanf ist eine der altesten und bekanntesten Kulturpflanzen, die wie wenig
andere den Namen einer Weltpflanze verdient. Die Hauptbedeutung des
Hanfes liegt in seiner Verwendung als Faserpflanze, wahrend seine Nutzung als
Fett und Drogenlieferant erst in zweiter Linie steht. Der Hanf liefert eine der
starksten und dauerhaftesten Langfasern des Handels, die ehemals ein wichtiges
Material fiir die Spinnereien der ganzen Welt bildete. In der zweiten Hélfte des
vorigen Jahrhunderts ist dann die Hanffaser vielfach von anderen Fasern ver-
dréngt worden, die zwar an Stiarke und Haltbarkeit der Hanffaser oft erheblich
nachstehen, aber billiger produziert werden kénnen. Vor allen Dingen ist hier
die-indische Jute zu erwéhnen, eine an sich grobe und wenig haltbare Faser, die
aber infolge der billigen Arbeitskrifte Indiens billig in grofien Massen auf den
Markt gebracht werden kann. Auch eine Reihe von Hartfasern, wie Sisal, Manila
und andere, haben erfolgreich die Konkurrenz mit der Hanffaser aufgenommen
und den Anbau des Hanfes weiter eingeschrinkt. Bei Fabrikaten, welche grofle
Festigkeit besitzen miissen oder der Einwirkung des Wassers widerstehen sollen,
wie z. B. Segeltuch, manche Seilerwaren und Schiffstaue, ist der Hanf nicht leicht
zu ersetzen. Dagegen ist der Hanf bei der Herstellung von Packtuch und Sicken
fast ganz durch die Jute, bei vielen Seilerwaren ebenfalls durch tropische Kon-
kurrenten ersetzt worden.

Wihrend des Krieges hat der Hanf namentlich fiir das von der Zufuhr aus-
lindischer Rohstoffe abgeschnittene Deutschland wieder gréfiere Bedeutung
erlangt. Die durch die Abschliefung einsetzende Rohstoffknappheit lenkte das
Augenmerk auf eine vermehrte Inlandserzeugung. Wenn auch mit Kriegsende
der Anbau wieder sehr erheblich nachgelassen hat, so ist doch das Interesse fiir
den Hanfbau in weiten Kreisen noch nicht erloschen. Die Notwendigkeit, Deutsch-
land von der Einfuhr méglichst frei zu machen und auch den Bedarf an Textil-
rohstoffen im Inland zu decken, besteht nach wie vor.

Neuerdings gewinnt der Hanfbau noch eine besondere Bedeutung durch die
Moglichkeit, die Hanffaser durch gewisse AufschlieBungsmethoden in ein baum-
wollahnliches Material zu verwandeln. Da der Hanf aullerdem in landwirtschaft-
licher Hinsicht eine angenehme und sichere Pflanze darstellt, ferner in seinem
Samen eine fiir die Volksernahrung hochwichtige Fettmenge liefert, so kann
dem Hanf eine der ersten Stellen unter unseren landwirtschaftlichen Kultur-
pflanzen eingeriumt werden.

Die Verbreitung des Hanfbaues ist mehr durch wirtschaftliche Momente
begrenzt, als durch die klimatischen Anforderungen der Pflanze selbst. Der Hanf
ist sehr anpassungsfahig, wir finden ihn sowohl im siidlichsten Italien als auch
in den Ostseeprovinzen und nérdlichen Teilen des européischen Rufllands. Das

Hauptanbaugebiet des Hanfes liegt allerdings auch in RuBland unter dem 55°
, Teehnologic der Textiltasern: Hanf. 1



2 Allgemeines.
noérdlicher Breite. Ferner mull man beriicksichtigen, daBl es zum Teil sehr ver-
schiedene Formen des Hanfes sind, die scheinbar so extreme Klimate umfassen.

Die allgemeine Weltproduktion an Hanffaser hat auch in neuerer Zeit noch
erheblich nachgelassen.

Beriicksichtigt man den prozentual auf die landwirtschaftlich genutzte
Flache entfallenden Anteil des Hanfbaues, so spielt derselbe eigentlich nur in
RuBland, Italien, Ungarn und Serbien eine Rolle, wihrend der Hanfbau in den
itbrigen europaischen Landern nicht ein Zehntel der landwirtschaftlich genutzten
Flache betragt!). Eine nennenswerte Verbreitung hat der Hanf nur dort finden
konnen, wo billige Arbeitskrifte zur Verfiigung standen. Mit der Handhabung
des Anbaues und der weiteren Verarbeitung der Stengel ist nicht nur ein an sich
hohes Ma3 an Arbeitsaufwand verbunden, sondern es ist vorwiegend sogar Hand-
arbeit, die geleistet werden mu8, und die nicht ohne weiteres durch Maschinen-
arbeit ersetzt werden kann.

Die auf den Mirkten der ganzen Welt am héchsten bewertete Hanffaser wird
in Italien produziert?). Diese Faser wird hauptsichlich von besonders hoch-
wachsenden Hanfsorten gewonnen, aber die Qualitit der italienischen Hanf-
faser ist weniger einer Uberlegenheit der Pflanze zuzuschreiben, als viel-
mehr der erhéhten Sorgfalt bei der Herstellung der Faser. Ferner ist
die Beschaffenheit des Rostwassers fiir die Qualitit der erzeugten Faser
von ausschlaggebender Bedeutung. Die italienische Hanfréste stellt, so primitiv
sie gehandhabt wird, eine fiir diese Rohstoffe unerreichte Erzeugung guten
Fasermaterials dar. In neuerer Zeit ist mit Erfolg versucht worden, den Haupt-
erreger dieser Roste aufzusuchen und anderen Réstwassern kiinstlich zuzusetzen?).

In Deutschland hatte der Hanfbau nur in Siiddeutschland gréBere Verbreitung
gefunden. Im Jahre 1878 wurden mehr als 20000 ha Hanf angebaut, davon stellten
Baden, Wiirttemberg, Bayern und ElsaB-Lothringen etwa vier Fiinftel der An-
bauflache. Gegen Ende des Jahrhunderts machten die erstarkende Konkurrenz
RuBlands einerseits und der Arbeitermangel in der deutschen Landwirtschaft
andererseits den Anbau des Hanfes immer schwieriger, die Flichenziffer fallt
stindig. Das starke Zuriickgehen der Anbaufliche ist, auBler der auslindischen
Konkurrenz und dem Arbeitermangel im Inlande, noch der véllig mangelnden
Entwicklung von arbeitssparenden Maschinen auf dem Gebiete des Hanfbaues
zuzuschreiben. Im Vergleich zu der Entwicklung der Erntemaschinen fiir andere
Feldfriichte ist die maschinelle Entwicklung im Hanfbau sehr vernachlissigt
worden. Man war also auf die teure Handarbeit angewiesen und daher finden
wir den Hanfbau vornehmlich auf Kleinbetriebe beschranlkt.

Wihrend des Krieges gelang es den Bestrebungen der deutschen Hanfbaugesellschaft-
den Hanfbau bis auf 5000 ha Anbaufliche zu steigern. Fiir die Verarbeitung der Stengel-
massen wurden industrielle Anlagen geschaffen, die auch eine Zeitlang befriedigend arbei-
teten. Die Gesellschaft iibernahm die Verarbeitung der Hanfstengel und die Belieferung
der Anbauer mit Saatgut. Das Hauptgewicht wurde bei den ganzen Bestrebungen auf die
Zusammenhinge zwischen Hanfbau und Moorkultur gelegt. Wie weit diese Voraussetzungen
ihre Erfiillung gefunden haben, wird weiter unten zu untersuchen sein. Die mit Kriegsende
wieder vorhandene Méglichkeit, Faserstoffe aus dem Auslande zu beziehen. wirkte natiirlich
auf den Hanfbau insofern ungiinstig ein, als damit die zwingende Notwendigkeit zum Anbau

nicht mehr bestand. Sehr bald nach Kriegsende ging der Hanfbau wieder erheblich zuriick.
Die Hanfaufbereitungsanlagen gingen zum Teil in Privathand iber, zum Teil wurden sie

1) Statistische Angaben iiber Verbreitung des Hanfbaues sind zusammengestellt in Mar-
quart: Der Hanfbau. Berlin 1919, S. 9ff.

%) Bruck: Studien iiber den Hanfbau in Italien. Tropenpflanzer. Bd. 15, S. 129. 1911.

Berichte iiber Landwirtschaft. Herausgeg. im Reichsamte d. Innern 26, 1913.

%) Carbone: La mazeracione industriale delle piante tessili col ,,Bacillus felsineus®.
Mailand 1920. — Carbone und Tobler: Die Réste mit Bacillus felsineus. Faserforschung.
Bd. 2, S.163—184. 1922.



Heimat und Geschichte. 3

umgestellt. Trotzdem ist in landwirtschaftlichen Kreisen das Interesse fiir den Hanfbau
nach wie vor ein reges, da der Hanf zweifellos eine in landwirtschaftlicher Hinsicht sehr
wertvolle Pflanze ist. Die Hauptursache des Riickgangs im Hanfbau nach dem Kriege ist
darin zu suchen, daB bei dem raschen Tempo der VergroBerung der Anbaufliche die fiir den
Anbau notwendigen landwirtschaftlichen Erfahrungen nicht in gleicher Schnelligkeit ge-
sammelt und mitgeteilt werden konnten. Die beinahe gewaltsame Einfiihrung und Be-
giinstigung des Hanfbaues zeitigte daher manche Riickschlige; vielfach waren die Anbauer
aber auch verirgert durch die verkehrte Preispolitik und das Versagen der oben angefiihrten
Kriegsgesellschaft in landwirtschaftlich-technischer Hinsicht. So ist es zu erkliren, daB
einmal der Hanfbau in den Nachkriegsjahren wieder sehr stark zuriickgegangen ist, und
daB ferner iiber den landwirtschaftlichen Anbauwert des Hanfes nur sehr wenig bekannt ist.

Nur an wenigen Stellen ist der Hanfbau durchgehalten wurden. Den ausgedehntesten
Hanfbau betreibt in Deutschland zur Zeit Doménenpichter A. Schurig-Markee, der
rund 1000 ha mit Hanf bebaut, also mehr als das doppelte der Gesamtanbaufliche in Deutsch-

land vor dem Kriege.

Die derzeitige Lage im deutschen Hanfbau ist mit kurzen Worten skizziert
die, daf3 die Landwirtschaft gerne bereit wire, den Anbau des Hanfes auszu-
dehnen, wenn die technischen und industriellen Voraussetzungen gegeben wiren.
Die Frage der Verarbeitung ist es daher, die bei den Erorterungen iiber den
Hanfbau im Vordergrund zu stehen hat. Und solange diese Frage nicht geklart
ist, entbehren die Bestrebungen, den Hanfbau auszudehnen, der sicheren Grund-
lage.

Heimat und Geschichte.

Die Geschichte des Hanfes hat in diesem Rahmen weniger kulturhistorisches
Interesse. Sie hat jedoch eine gewisse Bedeutung fiir die einwandfreie Feststellung
der Heimat des Hanfes sowohl, als auch fiir das Zustandekommen der verschiede-
nen Kulturformen. Historische Zeugnisse gehen dem Vorkommen wilder Pflan-
zen in diesem Falle vor, denn der Hanf akklimatisiert sich leicht und wird heute
in fast allen Landern wildwachsend gefunden, in denen er eingefiihrt wurde.
Die urspriingliche Heimat des Hanfes ist Zentralasien. In der Literatur wird
sowohl Persien?!) wie Indien?) als Heimat des Hanfes genannt. Zweifellos wilde
Formen sind auch nach Engler?3) siidlich des Kaspischen Sees gefunden worden.
Hanf wird jedoch heute iiberall in Zentralasien und Siidruflland mehr oder weniger
wildwachsend vorgefunden, und seine wilde Natur ist hier vielfach ungewiS.
Gegen die Annahme Persiens als Heimat des Hanfes spricht eigentlich die Tat-
sache, dafl er den alten Hebridern unbekannt war. Auch hitte er dann den
Griechen frither bekannt sein miissen, wihrend erst Herodot ihn als neue, bisher
unbekannte Pflanze beschreibt4). Dagegen ist anzunehmen, da die Ausdehnung
des Hanfbaues und die Verbreitung seiner Kultur nach Europa spéter in Persien
ihren Ausgang genommen hat.

Die dlteste uns iiberlieferte Nutzung des Hanfes finden wir nach Dewey ®) in China.
Angeblich soll in einem chinesischen Werk der ,,Sung*-Dynastie um 500 v. Chr. der Hinweis
zu finden sein, daB bereits im 28. Jahrhundert v. Chr. der Kaiser Shen Nung das chinesische
Volk gelehrt hat, ,,Ma‘* (Hanf) anzubauen, um Kleider daraus anzufertigen. Der in den
friihesten chinesischen Schriften vorkommende Name ,,Ma‘* bezeichnet eine Pflanze mit
zwei verschiedenen Formen, mannlich und weiblich, die urspriinglich nur zur Fasergewinnung
benutzt wurde. Spiter wurden die Samen dieser Pflanze auch zu Speisezwecken benutzt.
Der genannte Bericht, der weibliche und ménnliche Formen anfiihrt, die dem Hanfe eigen
sind, schliet demnach andere Faserpflanzen aus, die spéter gleichfalls mit ,,Ma* bezeichnet
wurden. Zuverldssige Angaben finden sich iiber den chinesischen Hanfbau um 500 v. Chr. &)

1) Humboldt: Ansichten der Natur. 3. Aufl. 2, S. 4.

2) v. Wiesner: Die Rohstoffe des Pflanzenreiches. II1, S.185. 1921.
?) Notizblatt des Berliner Botanischen Gartens 1904.

4) Hehn: Kulturpflanzen und Haustiere. 1894, S. 186—189.

5y Dewey, Lyster, H.: Hemp, Yearbook of Dept. of Agrikulture. 1913, S. 283.
6) Engler: a. a. O.

1*



4 Allgemeines.

Die Chinesen haben den Hanf hauptséichlich zur Faser- und Samengewinnung angebaut.
An einigen Stellen sind auch die holzreichen Stengel zur Feuerung benutzt wurden. Die
Nutzung der narkotischen Stoffe scheint jedoch unbekannt gewesen zu sein. Die Produktion
und der Gebrauch dieser Drogen waren weiter westlich entwickelt.

Die Nutzung der narkotischen Drogen interessiert in diesem Rahmen nur, soweit sie
Beziehungen zum Ursprung und zu der Entwicklung der verschiedenen Kulturformen des
Hanfes hat. Wir finden diese Nutzung hauptséchlich in Indien, wo sich eine an narkotischen
Stoffen besonders reiche Form herausgebildet hat, die hiufig als besondere Spezies bezeichnet
wird. Der indische Hanf gibt nur eine steife, verholzte und wenig brauchbare Faser.

In der indischen Literatur wird Hanf als Heilpflanze bereits um 800 bis 900 v. Chr. ge-
nannt, ein Jahrhundert spater auch als Faserpflanze. Es ist allerdings fraglich, ob es sich
bei letzterer wirklich um Hanf gehandelt hat, da der betreffende Sanskritname ¢ana sich
sowohl auf die Hanfpflanze als auch auf Crotalaria beziehen kann. In all den Fillen, wo
jedoch von ¢aya als Heil- und Faserpflanze die Rede ist, kann sich diese Bezeichnung nur
auf Hanf!) beziehen. Auch die jiingeren Berichte iiber Hanfbau in Indien sind hiufig un-
zuverldssig, da unter ,,hemp* in Indien auch die Faser anderer Pflanzen verstanden wird?).

Die Agypter kannten den Hanf nicht, in den Umbhiillungen der Mumien hat sich keine
Spur von Hanffaser gefunden. Erst im Mittelalter wurde der Hanf in Nordafrika eingefiihrt,
wo er nur zur Drogengewinnung angebaut wurde. Hier ist auch die Bezeichnung ,,Haschisch*
fiir die aus dem Hanf gewonnenen narkotischen GenuBmittel entstanden. Der Name Haschisch
leitet sich her von dem Orden der Haschischin, die den Kreuzfahrern im Mittelalter sehr
geféhrlich wurden, indem sie durch den GenuB der narkotischen Stoffe des Hanfes zu fana-
tischem "Kampfesmut angereizt wurden 3).

Die Nutzung der narkotischen Stoffe hat sich in Asien bis auf den heutigen Tag erhalten.
Der Haschischgenuf} ist besonders bei den Mohammedanern verbreitet, aber auch auf andere
Vélker iibergegangen. Er hat, im UbermaB geiibt, sehr schlimme Folgen, indem er einen
vollkommenen Verfall der Krifte und geistigce Umnachtung herbeifiihrt.

In Huropa wurde der Hanf zur Fasergewinnung bereits im Altertum einge-
fithrt. Wir konnen an geschichtlichen Daten bei der Verbreitung des Hanfes
deutlich zwei getrennte Wege erkennen, auf denen seine Wanderung vorgegangen
ist. Ich lege auf diesen Umstand sehr grolen Wert, weil die Kenntnis dieser Ver-
breitungswege zum Verstandnis der Entstehung so verschiedener Kulturformen
unerlaflich ist.

Einmal kénnen wir einen ndérdlichen Verbreitungsweg unterscheiden.
Die Skyten, die den Hanf als Faserpflanze benutzten, sind an dieser Verbreitung
hauptséchlich beteiligt. Sie brachten bei ihren Wanderungen zu Beginn des
7.Jahrhunderts v.Chr. den Hanf zunichst nach SiidruBland, dann, nordlich
des Kaspischen und Schwarzen Meeres sich weiter schiebend, bis an die Donau-
miindung. Von RuBland aus fand der Hanf allméhlich seine Verbreitung iiber
Litauen und einen Teil Schwedens zu den Slaven und Germanen des nérdlichen
Europas. Die ersten direkten Nachrichten iiber den Hanfbau in Nordeuropa
stammen von dem Bischof Otto von Bamberg, der 1124 erstmalig iiber den
Hanfbau bei den heidnischen Slaven in Pommern berichtet.

Der andere Weg der Verbreitung des Hanfes ist ein siidlicher, der ebenfalls
in Asien seinen Ausgang nimmt, von da tiber Kleinasien zu den Griechen, Rémern
und Galliern geht. Auch hier sind es die Skyten, die ihn von Zentralasien aus
zunichst nach Kleinasien brachten. Aufler den Skyten war der Hanfbau noch
den Thrakiern bekannt. Die Griechen wurden erst zu Herodots Zeiten (450 v. Chr.)
mit dem Hanf bekannt. Von den rémischen Schriftstellern nennt zuerst Lucilius
(100 v. Chr.) den Hanf als Faserpflanze, Plinius beschreibt den Hanfbau im
Sabinerland, wo der Hanf auf fruchtbarem Boden eine auBerordentliche Héhe
erreichte. Hiero II. von Syrakus baute um 270 v. Chr. in Gallien Hanf fiir das
Tauwerk seiner Schiffe?). /

1

) v. Wiesner: a. a. 0. S. 194.

2) Watt, George: Commercial Products of India. London 1908, S. 253.

%) Neger: Grundri3 der bot. Rohstofflehre. 1922, S. 89.

4) De Candelle, A.: Origine des plantes cultivées. 1886. — Hehn: a.a. O.
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Im 8. Jahrhundert nennt Karl der GroBe den Hanf in seinen Wirtschafts-
anweisungen und schreibt seinen Anbau vor. Eine nennenswerte Verbreitung
hat der Hanf in Europa jedoch erst im 16.Jahrhundert gefunden. Er wurde
zur Fasernutzung angebaut, und seine Samen wurden vielfach mit Gerste und
anderem Getreide zusammen gekocht und verzehrt. Dioscorides?!) nennt die
Pflanze Cannabis sativa und schreibt von ihrem Gebrauch zur Herstellung
starker Stricke und ebenso von ihren medizinischen Eigenschaften.

Vom heutigen siidlichen Frankreich einerseits und von den slavischen Landen
andererseits hat sich der Hanf also verhiltnismidfig spat nach dem iibrigen
Europa verbreitet. Die beiden Verbreitungswege, die Mitteleuropa gleichsam
eingegabelt haben, bestehen vollstdndig unabhingig voneinander. Sie multen,
da sie durch klimatisch ginzlich verschiedene Landstriche fithrten, die Hanf-
pflanze verschieden beeinflussen. Sie haben daher Hanftypen hervorgebracht,
wie den russischen Hanf und den italienischen Hanf, die in ihrer d&ulleren Erschei-
nungsform erhebliche Unterschiede zeigen.

Die Einfithrung des Hanfes nach Amerika erfolgte im Laufe des 16. und
17. Jahrhunderts. In Chile wurde 1545 Hanf aus Spanien eingefithrt2). Der
chilenische Hanf hat sich zu einem hochwachsenden Faserhanf herausgebildet,
der sich, bei Versuchsanbauten in unserem Klima, durch einen gummiartig weichen
Stengel auszeichnet. In Nordamerika wurde der Hanf etwa ein Jahrhundert
spater in Neu-England bald nach Errichtung der ersten Puritanersiedlung ein-
gefithrt. Es handelte sich um aus England stammenden niedrigwachsenden Hanf,
und die Tatsache, daf} er hier doppelt so hoch wurde, als im Mutterlande, wurde
als Beweis der ungeheuren Fruchtbarkeit des Bodens von Neu-England angesehen?®).
Der Hanfbau konnte jedoch gegeniiber dem Anbau von Flachs keine groBe Be-
deutung erlangen. Erst nach der Einfithrung des chinesischen Hanfes, die 1857
erfolgte, scheint der Hanfbau namentlich im Stden der Union gréflere Verbrei-
tung gefunden zu haben?).

Als weiterer Beweis fiir die Herkunft des Hanfes konnen die Namengebungen fiir den
Hanf in den verschiedenen Sprachen Europas und weiter zuriickgreifend auch Asiens an-
gesehen werden®). Zunichst lassen sich eine ganze Reihe von Bezeichnungen auf das grie-
chisch-lateinische xavvafic-cannabis zurtickiithren; franz. chanvre, span. caiiamo, port.
canhamo, ital. canapa, alb. canep, bulg. kenevir, russ. konopli, altslawisch konoplja. Die nord-
europiischen, germanischen Bezeichnungen, althochdeutsch lautverschoben hanaf, schwed.
hamp, din. hampa, holl. hemmp, engl. hemp machen hier insofern eine Ausnahme, als sie,
unabhéngig von der griechisch-lateinischen Bezeichnung, mit den slavischen Bezeichnungen
und einer groBen Zahl von Namen des Hanfes in ural-altaischen und turko-tartarischen
Sprachen auf eine noch éltere gemeinsame Stelle zuriickzugehen scheinen. In all den letzteren
Bezeichnungen 1a8t sich zunichst ein einfaches ,,kanna‘* und ,,ken‘‘ unterscheiden, womit
auch das indische ,,¢canc’‘ iibereinstimmt. Der Sanskritname ,,cana‘‘ erscheint 800 bis 900
v. Chr. im Atharvaveda als Bezeichnung einer Heilpflanze, etwa ein Jahrhundert spéiter in
den Siatras als Pflanze, aus der Gewebe und Stricke verfertigt werden®). Die berauschende
Wirkung der Drogen scheint bereits im 10. Jahrhundert v. Chr. bekannt gewesen zu sein,
wie aus dem Namen ,,Indra¢ana‘* (Indraspeise) hervorgeht?). Die Sanskritnamen ,,Bhanga‘
und ,,Gangika®, leicht umgewandelt in ,,Bhang* und ,,Ganja‘‘, sind noch gebrauchlich fir
die Bezeichnung der Drogen des Hanfes. Die Wurzeln dieser Worte, ,,ang‘‘ und ,,an®, finden
wir gleichfalls in allen indogermanischen und semitischen Sprachen wieder. Es kann daher

als feststehend betrachtet werden, daB ebenso wie die verschiedenen Namen, die Hanfpflanze
selbst auf eine zentralasiatische Abstammung zuriickzufiihren ist.

1) Dioscorides: Medica Materia. libri sex, S. 147, 1537.

2) Husbands, J.: U.S. Dept. of Agr. Bureau of Plant industry, Bulletin 153, S. 42,
1909.

3) Morton, Th.: New English Canaan. 1632.

4) Moore, Br.: A study of the Past, the Present and the Possibilities of the Hemp In-
dustry in Kentucky. 1905.

5) Hehn, a.a. 0. und De Candolle: a.a. O.

%) v. Wiesner: a.a. O. ) Watt, G.: a.a. 0., S.256.
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Kulturformen.

Die bereits von Tournefort aufgestellte Gattung Cannabis gehort mit den
Gattungen Morus (Maulbeere) und Humulus (Hopfen) zur Familie der Mora-
ceae. In dieser Familie liefert auler dem Hanf noch der Hopfen eine starke und
brauchbare Faser, ferner wird auf den Siidseeinseln aus verschiedenen Arten der
Gattung Morus Bast gewonnen. Botanisch ist der Hanf ferner mit der Familie
Urticaceae verwandt, die verschiedene, ebenfalls Fasern liefernde, Nesseln
einschlie3t.

Die Gattung Hanf wird heute von den Botanikern als Einzeltyp angesehen, der
nur eine einzige Art, Cannabis sativa, enthilt, wihrend frither mehrere
Arten der Gattung Cannabis aufgestellt worden sind. Der Hanf wurde ur-
spriinglich fiir verschiedene Produktionszwecke angebaut. Wir finden nicht nur
Fasernutzung, sondern auch Anbau ausschlieBlich zur Olgewinnung aus dem
Samen, und endlich auch die vorwiegende Nutzung der harzigen Drogen aus
Blattern und Bliiten. Diese verschiedenen Nutzungen der Hanfpflanze hatten
zunéchst einmal drei erheblich voneinander abweichende Formengruppen ge-
schaffen. Die extremen, ausgeprigtesten Formen jeder Gruppe sind wohl als ver-
schiedene Arten aufgefalt und bezeichnet worden, aber das Vorkommen von
Zwischenstufen und die Tatsache, dafl diese Typen unter geinderten Kultur-
bedingungen nicht konstant bleiben, machen es unméglich, sie als echte Arten
anzusehen. Wir haben es also nur mit Kulturformen der einen Art Hanf zu tun.

Ich stehe nicht an, mich dieser Ansicht anzuschlieBen, da nach meinen
Beobachtungen die duBleren Merkmale der Hanfpflanze #dufBlerst labiler Natur
sind und sich leicht veranderten Wachstumsbedingungen anpassen.

Die heute fast vergessenen Artbezeichnungen, mit denen man verschiedene
Arten der Gattung Cannabis zu spezialisieren glaubte, besitzen nurmehr
historisches Interesse. Wir finden auBler Cannabis sativa (Dioscorides a. a. O.,
Linnaeus Spez. Plantarum) noch folgende Artbezeichnungen: Cannabis erra-
tica paludosa Anders. Lobel. Stirpium Historia 284, 1576, Cannabis indica
Lamark, Enzyklopaedia I, 695, 1788. Cannabis macrosperma Stokes, Bot.
Mat. Med. IV. 359, 1812. Cannabis chinensis Delile, Index seminum horti
bot. Monsp. 365, 1849. Cannabis gigantea Delile, Vilmorin, Chanvre de
Chine, Les pla.ntes de grande culture. 1892.

Im Verhaltnis zu anderen landwirtschaftlichen Kulturpflanzen, die, wie z. B.
Getreide, oft hunderte von Kulturformen aufweisen, finden wir beim Hanf nur-
eine ganz geringe Zahl von Formen beschrieben. Obwohl der Hanf eine der
altesten Kulturpflanzen ist, sind kaum 20 verschiedene Formen bekannt. Eine
schirfere botanische Unterscheidung dieser Formen ist zudem nicht erfolgt.
Der Hanf ist aber auch so leicht variabel in seinen Erscheinungsformen, daf
eine derartige Unterscheidung nur bedingten Wert haben wiirde. Im landwirt-
schaftlichen Sinne ist jedoch in verschiedenen Landern eine scharfe Auspragung
von besonderen Fasertypen und besonderen Samentypen erfolgt. In Italien
wird neben dem Fasertypus, der als Bologna- oder Ankona-, auch schlechtweg
italienischer Hanf bekannt ist, auch ein Samentypus, der sogenannte kleine
Hanf, gebaut!). Der nach Deutschland eingefiihrte italienische Hanf entstammt
immer der ersten Form, die eine Héhe von 3 m und dariiber erreicht, langlebig
ist, nur wenig Samen ansetzt und in unserem Klima auch nicht voll ausreift.
Der sog. kleine Hanf wird etwa halb so hoch, ist friihreifer, und setzt erheblich
mehr Samen an. Ebenso ist in China eine Trennung in mehrere Typen eingetreten.
Es findet sich neben einem hohen Faserhanf, der sehr wirmebediirftig ist, ein

1) Dodge: Fibre investigations, Rep. 11, 1898, U. S. Dpt. of Agr.
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etwas niedrigerer zweiter Fasertypus, der mehr im Gebirge angebaut wird und
eine feinere Faser liefert, und endlich ein Samentypus, der nicht zur Fasernutzung
herangezogen wird!). Einen ausgesprochenen Samentypus finden wir im russischen
Hanf vor, der nur eine geringe Hohe besitzt, sehr kurzlebig ist, und auch in Deutsch-
land voll ausreift.

Im iibrigen Mitteleuropa wird ein Hanf gebaut, der mehr universeller Natur
ist und sich bei dichter Saat vornehmlich zur Produktion von Faser, bei diinnerer
Saat aber auch zur vorwiegenden Samennutzung verwenden 1a8t.

In der Tiirkei finden wir neben einem hohen, gleichfalls universellen Typus eine
Form, die nur geringen Wert zur Fasernutzung besitzt, dichtes Laub tragt, sehr
viel Samen ansetzt und als eine Zwischenstufe zwischen Faser- bzw. Samenhanf
und Drogenhanf anzusehen ist, die hiniiberleitet zu den in Afrika, Arabien und
Indien angebauten Formen, die nur der Drogengewinnung dienen?). Unter
diesen beansprucht nur der in Indien gebaute Hanf, der unter dem Namen Can-
nabis indica von Lamark?) beschrieben worden ist, ein gréferes Interesse.
Von anderen bekannten Hanfformen unterscheidet er sich mehr durch den Ge-
samteindruck als durch botanische Merkmale. Dichte Verzweigung, sehr dunkles
Laub, das lange griin bleibt, kleine Blittchen zeichnen den indischen Hanf, der
haufig als Zierpflanze benutzt wird, aus. Nur in den nérdlichen Provinzen In-
diens wird, und zwar vornehmlich von den ménnlichen Pflanzen, Faser gewonnen,
im dbrigen wird der indische Hanf nur zur Gewinnung der narkotischen Drogen
angebaut. Die duBleren Hiillblitter der weiblichen Bliite, vor allem das Perigon
selbst, sind mit einer Menge von Driisenhaaren besetzt, die eine harzige klebrige
Masse ausscheiden. Aus dieser Masse wird das bereits erwshnte Haschisch
gewonnen.

Auch bei den anderen Hanfformen finden wir die Ausscheidung von narko-
tischen Stoffen, namentlich bei der Fruchtreife. In unserem Klima sind die dabei
erzeugten Mengen jedoch zu gering, um eine Nutzung lohnend zu gestalten.
Immerhin wirkt jedoch auch in unserem Klima ein Auszug aus den Blittern be-
tdubend. Hanf in groBem Bestande zeichnet sich durch deutlich wahrnehmbaren,
starken Geruch aus. Vielfach wird empfohlen, Hanf rings um die Kohlfelder
zu séen, um den Geruch des Kohls zu verdecken und die KohlweiSllinge dadurch
fernzuhalten. Nach meinen Beobachtungen ist dieses Mittel jedoch nicht sicher
wirksam.

Wenden wir uns nunmehr den in Deutschland angebauten Hanfformen zu. Im
Kriege wurde unter anderem belgischer, russischer, tiirkischer und ungarischer
Hanfsamen in mehr oder weniger einwandfreier Echtheit beschafft. Diese Formen
haben jedoch in unserem Klima ihre Eigenheiten nicht lange zu bewahren ver-
mocht, sie haben sich den verdanderten Wachstumsbedingungen angepaf3t und sind
heute in eine mehr oder weniger ausgeglichene deutsche Form tibergegangen. Wir
sind zwar in der Lage, heute noch aus unseren Feldbestdnden typisch russische
oder typisch italienische Formen herauszusuchen, aber im groBlen ganzen ist
eine Nivellierung der fritheren unterscheidenden Merkmale erfolgt.

Den grofiten Einflull auf den deutschen Hanfbau hat zweifellos der russische
Samentyp gewonnen, da er in gemischten Bestéinden infolge seiner gréfBeren
Fruchtbarkeit sehr bald die Oberhand gewinnen mufite. Hinzu kommt, daf
der hohe italienische Typus infolge seiner lingeren Vegetationszeit hier nur
mangelhaft ausreift, der Nachbau aus diesen nur notreifen Samen also ohnehin
geschwiicht sein mufl. In der Tat geht mit dem in unserem Klima angebauten
italienischen Faserhanf eine sehr rasche Wandlung vor sich. Der italienische

1) Dewey: a.a. 0. %) Dewey: a.a.0. ?) Encyclopaedia I, 695, 1788.
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Hanf wird zwar im ersten Jahre noch 3 m hoch und dariiber, nach 2—3 Jahren
des Nachbaues wird er jedoch sehr schnell kiirzer. Der Samen reift nicht voll-
stiandig aus und der Samenertrag ist nur gering. Wir haben es hier mit einer
besonders schnell eintretenden Degenerationserscheinung zu tun.

Umgekehrt hat sich dagegen der russische Samentypus verhalten. Der
russische Hanf lohnt die fiir ihn besseren Wachstumsbedingungen durch ein
merkliches Langerwerden des Stengels, ebenfalls bereits nach 2—3 Jahren des
Nachbaues. Der Samenertrag bleibt dabei gleich befriedigend.

Abb. 1. Feldbestand des russischen Hanfes, davor Einzelstengel
der italienischen Form.

Der russische Samentypus und der italienische Fasertypus stellen nun zwei
der extremsten Vertreter der verschiedenen Hanfformen dar (Abb. 1), auf deren
Beschreibung ich hier etwas naher eingehe, weil diese beiden Hanfformen oder
auch Sorten, als welche sie vielfach bezeichnet werden, fiir den deutschen Hanfbau
von grofler Bedeutung sind. In diesen beiden Hanftypen spiegeln sich gleichsam
die verschiedenen Richtungen und Strémungen im deutschen Hanfbau wieder.

Der italienische Faserhanf stellt eine 3 bis 3,5 m hohe Pflanze dar, die, auch
wenn sie nicht in engem Bestande steht, nur eine feine und lichte Verzweigung
aufweist. Der Blitenansatz und dementsprechend die Produktion an Samen
ist gering. Der zur Aussaat notige Samen mufl von besonderen, einzeln stehenden
Pflanzen gewonnen werden, da die Pflanzen des dichten Feldbestandes nicht
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geniigend Samen erzeugen. Diese Form des Hanfes dient also lediglich der
Fasernutzung, die erzielte Faser ist, da von grofler Lange, sehr wertvoll. Die
Ernte und Fasergewinnung ist aber mit viel Handarbeit verbunden.

Der russische Hanf wird dagegen selten hoher als 1,5 bis 1,8 m. Die Ver-
zweigung ist bei einzeln stehenden Pflanzen auBerordentlich dicht, der Samen-
ansatz ein reichlicher. Selbst im engen Feldbestand wird noch das Vielfache
der Aussaatmenge an Samen produziert. Der weibliche Bliitenstand ist durch
die dichte Héufung der Bliiten an der Spitze mehr kolbenférmig. Der russische
Hanf reift in unserem Klima voll aus, woraus hervorgeht, dafl er sich fiir unser
Klima besser eignet als der italienische Hanf, der hier nur notreif wird. Aller-
dings ist der Faserertrag von gleicher Flache geringer als beim italienischen Hanf.
Der russische Hanf eignet sich mehr zur gleichzeitigen Faser- und Samen-
nutzung.

Wie bereits erwahnt, vermag der italienische Hanf seine Eigenschaften in
unserem Klima nicht zu erhalten. Andererseits verindert sich jedoch auch der
Habitus des russischen Hanfes sehr bald, wenn er wiederholt in unserem Klima
nachgebaut wird. Jede Pflanze besitzt mehr oder weniger Baueigentiimlich-
keiten, die ihr nur unter bestimmten AuBenbedingungen ermdglichen, zu leben.
Werden diese Bedingungen geéindert, so sucht sich die Pflanze den geénderten
Verhaltnissen anzupassen, soweit und so schnell ihr das méglich ist.

Der Hantf palt sich auBerordentlich schnell verinderten Wachstums- und
klimatischen Bedingungen an. Auch seine dufleren Merkmale verdndern sich
dabei auffallend leicht. Nach einer persoénlichen Mitteilung von Herrn Prof.
Graebner, Berlin-Dahlem, soll ein Merkmal des italienischen Typs die starke
Riefung des Stengels sein, wihrend ein Merkmal des russischen Typs die Zéhnung
der Blatter sein soll. Auch diese Merkmale fand ich jedoch auBlerordentlich leicht
variabel, um nicht zu sagen, Standortsbedingungen unterworfen.

Wir kénnen uns, wenn wir das bisher Gesagte beriicksichtigen, die Entstehung
der so sehr verschiedenen Kulturformen des Hanfes sehr gut erklaren, wenn wir
die Geschichte des Hanfes zu Hilfe nehmen. Wie bereits dargelegt, hat der
Hanf sich von Asien aus auf sehr verschiedenen Wegen nach Europa verbreitet.
Wir koénnen uns denken, da ein nérdlicher Verbreitungsweg, wie der durch die
Skyten zunichst nach RuBland und von da weiter nach Litauen und Norddeutsch-
land, den Hanf ganz anders beeinflussen mufite, als das der stidliche Verbreitungs-
weg tber Kleinasien und Italien getan hat. Was wir heute in den beiden ex-
tremen Vertretern der Gattung und Art Hanf vor uns sehen, ist das Produkt
jahrhundertelanger Akklimatisationseinfliisse.

Auch ist durchaus wahrscheinlich, daf3 bei den verschiedenen Kulturmethoden
eine Beeinflussung der aulleren Merkmale der Hanfpflanze ungewollt statt-
gefunden hat. Namentlich die Friihreife wird durch das Anbauverfahren stark
beeinflufit. Bleiben die weiblichen Pflanzen nach dem Ausziehen der ménnlichen
Pflanzen gesondert stehen, so kénnen sdmtliche Samen zur Reife und weiteren
Vermehrung gelangen. Findet dagegen kein gesonderter Samenbau statt, so
wird immer die Tendenz dahin gehen, mdoglichst frith zu schneiden, um die ménn-
lichen Pflanzen noch mit zu gewinnen. Hierbei.werden dann die frith ausreifen-
den Pflanzen ohne weiteres stirker zur Vermehrung gelangen.

Wir sehen also, was als Hanfsorte bezeichnet wird, ist lediglich die Kulturform,
die unter den klimatischen Bedingungen des betreffenden Landes entstanden
ist. Es geht weiter daraus hervor, daB eine Ausdehnung des Hanfbaues in Deutsch-
land nur auf der Grundlage eines deutschen Hanfes basieren kann. Der Ge-
danke, italienischen Hanfsamen aus dem Auslande jedes Jahr neu zu beziehen,
erscheint abwegig. Die italienische Form ist auBerdem aus betriebswirtschaft-
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lichen Griinden fiir den Anbau im grofien nicht geeignet. Wir brauchen einen
Hanf, dessen Ernte sich mit Maschinen bewiltigen 1a83t, der also nur eine Hoéhe
von 1,6 bis 2 m besitzt. Weiter mull dieser Hanf geniigend Samen bringen, um
die néchstjahrige Aussaat sicherzustellen. Im Interesse der Volkswirtschaft liegt
es, wenn er auBerdem noch einen UberschuB an Samen bringt, der einen Beitrag
fiir die Behebung des Fettmangels bilden kann.

Es leuchtet ohne weiteres ein, daB der russische Hanf am ehesten als Aus-
gangspunkt einer derartigen Bestrebung dienen kann, da er bereits die wert-
volle Eigenschaft eines hohen Samenertrages besitzt. Zum mindesten fiihrt
dieser Weg schneller zum Ziel. In der Tat ist es gelungen, aus Hanf russischer
Herkunft einen akklimatisierten, értlich konstanten deutschen Hanf zu ziichten,
der seinem Zuchtgebiet entsprechend ,,Havellaindischer Hanf* genannt werden
kann. Derselbe wird bei geeigneten Wachstumsbedingungen 1,6 bis 1,80 m
hoch und bringt einen Samenertrag von 8 bis 10 dz je hal).

Selbstverstindlich kann auch aus dem italienischen Hanf eine brauchbare
deutsche Anbauform hervorgehen. Gutsbesitzer Kuhnow, Wilhelminenhof
im Oderbruch, ist z. B. diesen Weg gegangen und hat aus italienischer Herkunft
eine vorziigliche Form herausgeziichtet?). Der Kuhnowsche Hanf wird unter
gleichen Wachstumsbedingungen etwas linger als der havelldndische, ist lang-
lebiger, bringt jedoch nur etwa den vierten Teil des Samenertrages jener
Hanfsorte. Er diirfte sich, da er im Geldertrage von dem havellindischen Hanf
nicht abweicht, zum Nebeneinanderbau mit dem letzteren gut eignen, da sich
dann die Erntearbeiten iiber einen grofleren Zeitraum verteilen lassen. Selbst-
verstdndlich miiite fiir eine geniigende rdumliche Trennung der Bestédnde, von
denen Saatgut genommen werden soll, gesorgt werden, Da beim Kuhnowschen
Hanf der geringere Samenertrag durch den héheren Faserertrag ausgeglichen
wird, so hat man es in der Hand, mit Hilfe dieser beiden Hanfformen je nach
der Marktlage den Schwerpunkt entweder auf die Samenerzeugung oder auf die
Fasererzeugung zu legen, indem man im ersteren Falle den havellindischen Hanf,
im letzteren Falle den Kuhnowschen Hanf im Anbauverhéltnis bevorzugt.

Das beste Beispiel fiir eine befriedigende Akklimatisation der italienischen
Hanfform in Deutschland bietet der in Baden und im Elsafl angebaute Hanf.
Der ganze Habitus des dort angebauten Hanfes weist, wie ich mich iiberzeugen
konnte, auf italienische Abstammung. Der Samenertrag des badischen Hanfes
ist dabei gleicherweise befriedigend wie der des russischen.

In den badischen Hanfanbaugebieten um Renchen?®) wird auf die Gewin-
nung des gesamten Samens kein Gewicht gelegt. Der Hanf wird in grinem, un-
reifem Zustand gerauft, um die Faser der ménnlichen Pflanzen, die einige Wochen
frither als die weiblichen Pflanzen absterben, ebenfalls vollwertig zu erhalten,
und es wird durch ein bestimmtes Roéstverfahren der sogenannte ,,SchleiBhanf®
gewonnen. Zur Deckung des Saatbedarfs werden einzelne Pflanzen in Kartoffel-
oder Maisschligen gezogen. Mitunter werden auch bei der Ernte des Schleil3-
hanfes einige weibliche Pflanzen am Rande des Feldes stehen gelassen, die dann
zur Reife gelangen.

In einer anderen badischen Anbaugegend, im Amtsbezirk Emmendingen,
wird der Hanf dagegen ,,gefemelt*, das heiBt, die méinnlichen Pflanzen werden
nach dem Abblithen ausgerissen, die weiblichen Pflanzen dagegen erst nach ein-
getretener Samenreife geerntet.

1) Schurig-Markee: Der Anbau des Hanfes Ill. Landw. Ztg. 1922, S. 387.

2) Kuhnow: Anleitung fiir den Anbau von Hanf. Ill. Landw. Ztg. 1917, 8. 147. — Der
Hanf und seine Entwicklung. Mittl. der Landesst. f. Spinnpflanzen. 1919, I. 5—6.

3) Lips: Der Hanfbau in Mittelbaden. Bad. Landw. Wochenschr. Karlsruhe 1921, Nr. 50.
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Leider ist in einigen Ortschaften wihrend des Krieges italienische und russische
Saat eingefiihrt worden. Trotzdem das nur in geringen Mengen der Fall gewesen
ist, kénnen iiberall, infolge der duflerst weitgehenden Fremdbestdubung, Bastar-
dierungen festgestellt werden. Man kann aus diesem Grunde den badischen Hanf
nicht mehr als konstante Landsorte bezeichnen. Ihn als Ausgangsmaterial fiir
die Ziichtung eines deutschen Hanfes zu nehmen, hétte daher keinen Vorzug
vor der Wahl des russischen, wie er tatsichlich von uns benutzt worden ist.
Trotzdem haben wir aber auch die badische Hanfsaat in den Kreis unserer Ziich-
tungsversuche gezogen. Bis jetzt hat sie jedoch noch keinerlei Uberlegenheit
vor dem russischen Hanf an den Tag gelegt.

Bei einem Vergleichsanbau zwischen badischer Saat und deutschem Hanf
erzielten wir in Markee folgendes Ergebnis (die Ertrige beziehen sich auf 1 ha):

Gesamtertrag Fasergehalt Faserertrag Samenertrag
Badischer Hanf . . . . . . 52,4 dz 16,99/, 884 kg 8,4 dz
Havellindischer Hanf . . . 60,6 ,, 17,19/, 1036 ,, 104 ,,

Es ist ohne Zweifel zweckméBiger, den Hanf aus schlechteren Wachstums-
bedingungen in bessere zu bringen, als umgekehrt aus besseren in geringere. Das
erstere Verfahren bedingt eine Heraufziichtung aller Eigenschaften, wihrend
das letztere mehr oder weniger eine Depression der Eigenschaften zur Folge
haben wiirde. Dementsprechend verspricht die Heraufziichtung des russischen
Hanfes einen grofleren Erfolg, als das Herabziichten des italienischen Hanfes,
wenn man das Ziel vor Augen hat, einen brauchbaren deutschen Hanf zu bekom-
men von mittlerer Stengellinge und befriedigendem Samenertrag.

Morphologiseh-biologische Charakteristik.
Beschreibung.

Der Hanf, Cannabis sativa, ist eine einjahrige Pflanze. Er besitzt einen
steifen, krautartigen Stengel, der eine Hohe von 1 bis 5 m erreichen kann. In
der Jugend ist der Stengel saftig, er verholzt jedoch sehr schnell. Um das weiSe
Holz des Stengels finden wir die Faserbiindel gelagert, den Bast, umschlossen
von der mattgrimen Rinde. Der Bast 1aBt sich in einem bestimmten Reife-
stadium sehr leicht mit der Hand abschalen. Die Hohe des Stengels ist sehr
stark abhingig von den Vegetationsbedingungen, ebenso zeichnen sich die ver-
schiedenen Kulturformen des Hanfes oft durch auBerordentliche Unterschiede
in der Stengellinge aus. Der Stengel ist stumpf sechseckig, mehr oder weniger
gerieft oder gefurcht. In Absténden von 10 bis 40 cm zeigen sich Knoten, die
von den Blattansatzstellen herrithren oder bei jiingeren Stengeln auch noch
Blatter tragen (Abb. 2).

Wenn der Hanf nicht gedringt steht, die einzelne Pflanze also einen groBen
Wachstumsraum einnimmt, so verzweigt er sich sehr stark, so da8 eine mehr
oder weniger baumartige Erscheinung zustande kommt (Abb. 3). Der Mittel-
stengel solch stark verzweigter Pflanzen erreicht hiufig eine Stirke von 6 cm
und dariiber, je nach den Vegetationsbedingungen. Die Rinde derartig grober
Stengel zeigt an der Basis rauhe Beschaffenheit. Im dichten Bestande, so, wie
der Hanf zur Fasergewinnung angebaut wird, unterbleibt die Verzweigung oder
findet sich hochstens in geringer Ausdehnung an der Spitze der Stengel. Die
Stengel haben dann einen Durchmesser von 6 bis 20 mm.

Haufig zeigt der erwachsene Stengel im unteren Drittel eine Kriimmung.
Diese sogenannten Windbiegungen entstehen durch denWinddruck auf die junge
Pflanze. Die Kriimmungen setzen sich oft durch einen ganzen Bestand in gleicher
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Weise fort, so dall simtliche Hanfstengel des Schlages annéhernd die gleiche
Biegung aufweisen. Auch durch Hagelschlag finden héufig Verletzungen statt,
die eine auffallige Kriimmung der Stengel hervorrufen kénnen. Im iibrigen
ist der Besprechung des Hanfstengels ein besonderes Kapitel gewidmet, wo auch
noch auf einzelne duflere Merkmale des Stengels zuriickzukommen ist.

Der Hanfstengel ist beblattert, doch fallen an den &lteren Stengelteilen die
Blatter zeitig ab, so dafl im Bestande nur die Spitze der Stengel beblittert er-
scheint. Die Blatter stehen unten gegenstindig und in weiten Abstéinden, in der
Blitenregion wechselstandig und dicht zusammen. Sie sind aus 5 bis 11, gewohn-

Abb. 2. Junge Hanfstengel vor der Bliite. Héhe: 1,10 m.

lich 7 bis 9 Bldttchen zusammengesetzt. Diese einzelnen Blittchen sind rauh,
dunkelgriin, an der Unterseite heller, schmal, an beiden Enden zugespitzt,
héufig gezahnt. Im Durchschnitt sind sie 1 bis 2 cm breit und 5 bis 15 cm lang.
Sie sitzen wie Finger einer Hand an einem 4 bis 6 cm langen Blattstiel (Abb. 4).

Die einzelne Hanfpflanze besitzt nur einen einzigen, aufrechten Stengel —
Verzweigungen an der Basis kommen nur duBerst selten vor — und eine radiiire
Hauptwurzel, welche die Stammachse senkrecht nach unten verlingert. An der
Hauptwurzel entstehen horizontale Seitenwurzeln erster Ordnung, deren stérkste
sich bis zu 80 cm nach allen Seiten ausdehnen kénnen. Die daran entspringenden,
sich wieder verzweigenden Seitenwurzeln niederer Ordnung bilden dann ein all-
seits ausstrahlendes Wurzelnetz.

Die Tiefe, bis zu der die Hauptwurzel herabreicht, ist auBerordentlich ver-
schieden. In gut gelockertem Mineralboden mit durchliassigem Untergrund
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fand ich in 2 m Tiefe noch nicht das Ende der Hauptwurzel. Die Seitenwurzeln
sind hier nur miBig stark angelegt, die Hauptbefestigung der Pflanze erfolgt
im Mineralboden ausschliefllich durch die Hauptwurzel. Das Wurzelsystem
als solches ist in Anbetracht der groBen Pflanze verhéltnismaBig schwach zu

Abb. 3. Hanfstengel aus lichtem Bestande, stark verzweigt.

nennen. lhre Haupttatigkeit entfalten die Wurzeln in der Bodenschicht von
20 bis 40 cm, um dann nach unten hin allméhlich abzunehmen.

Ganz anders liegen die Verhéltnisse beim Anbau der Hanfpflanzen auf Moor-
boden. Hier reicht die Hauptwurzel selten tiefer als 30 bis 40 cm. Die Seiten-
wurzeln hoherer Ordnung sind auBlerordentlich stark angelegt, haufig so stark
wie die Hauptwurzel selbst, und dienen wohl hier zusammen mit der Hauptwurzel
in erster Linie der mechanischen Verankerung der starken Pflanze. Die Ver-
jingung der Hauptwurzel sowohl wie der tragfihigen Nebenwurzeln erfolgt im
Moor im Gegensatz zum Mineralboden nicht allm#hlich, sondern ziemlich kurz
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abgesetzt. Zahlreiche feinere Nebenwurzeln bilden dann ein dichtes Wurzelwerk,
das sich hauptsichlich nach der Seite, weniger nach der Tiefe hin erstreckt. Die
Hauptmasse der Wurzeln fand ich hier in 10 bis 20 cm Tiefe. Das ganze Wurzel-

Abb. 4. Blatt der Hanfpflanze. 1/;.

system macht einen kurzgedrungenen Ein-
druck.

Die verschiedene Ausbildung des Wur-
zelsystems unserer Kulturpflanzen auf Moor-
boden einerseits und Mineralboden anderer-
seits ist eine Tatsache, die erst wenig er-
forscht ist. Bei der Kartoffel fand ich éhn-
liche Verschiedenheiten vor, namlich auf
Moorboden die auBlerordentlich starke Ent-
wicklung eines Luftwurzelsystems, feine
Wiirzelchen, die bis zu 0,5 cm aus der Erde
ragten. Es scheint, daf die standige Satti-
gung der unteren Moorschichten mit Feuch-
tigkeit die Pflanze verhindert, in die Tiefe
zu gehen, und Veranlassung gibt, ein be-
sonders starkes Wurzelsystem an der Ober-
flache zu treiben. Beim Hanf kommt hinzu,
daf die Wurzeln neben ernzhrungsphysiolo-
gischen Zwecken die Aufgabe einer wirk-

samen Verankerung der hohen, aufrecht wachsenden Pflanze zu erfiillen haben. Da
im Moor hierzu die Hauptwurzel nicht ausreicht, miissen die Nebenwurzeln hoherer
Ordnung weitgehendst mit herangezogen und daher stirker ausgebildet werden.

Abb. 5. Links weibliche, rechts mannliche Pflanze aus dichtem Feldbestand.
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Gegen stauende Nisse ist der Hanf sehr empfindlich. Bei zunehmender
Sattigung des Bodens mit Feuchtigkeit verliert die Hauptwurzel ihr gerades
Wachstum und kriimmt sich.

Entgegen den Getreidearten findet beim Hanf die Entwicklung der ober-
irdischen Teile schneller statt, als die Ausbildung des Wurzelsystems. Dieser
Umstand weist darauf hin, dall der Hanf eine ausreichende Menge geldster und
leicht aufnehmbarer Nihrstoffe vorfinden mufl, wenn er in seiner Entwicklung
nicht behindert sein soll. Ich fand dies auch durch meine weiterhin angegebenen
Diingungsversuche vollauf bestatigt.

Der Hanf ist eine zweihadusige Pflanze, die Bestaubung erfolgt durch den
Wind. Die Verteilung der Individuen auf die beiden Geschlechter ist eine an-
nihernd konstante, auf die Beeinflussung dieses Verhéltnisses komme ich weiter
unten zuriick. In der Regel ist die Zahl der ménnlichen Pflanzen etwas geringer
als die Zahl der weiblichen Pflanzen.

Die ménnlichen Bliiten stehen in schmalen, wenig dicht versstelten Rispen
(Abb. 5). Sie haben ein tief-fiinfteiliges Perigon und 5 Staubblitter. Die
5 griinlich-gelben oder rotlichen Kelchzipfel sind bei der reifen Bliite weit ge-

Abb. 6. Links weibliche, rechts Abb. 7. Hanfsamen (Frucht) links
miénnliche Bliite. 3/;. Lingsschnitt, rechts Querschnitt. ¢/;.

spreizt (Abb.6). Die Staubblatter, die an langen Faden héngen, enthalten reichlich
Pollen, der weil}, kugelig und mit feinen Warzchen bedeckt ist.

Der weibliche Bliitenstand bildet einen mehr oder weniger dichtbuschig er-
scheinenden laubigen Sprofl (Abb. 5). Die weiblichen Bliiten sitzen ungestielt
und einzeln in den Blattachseln, nach der Spitze zu dicht gehiduft. Die Bliite
selbst ist unscheinbar (Abb. 6). Sie besteht aus dem griinen, einbléttrigen Perigon,
das scheidenartig iiber dem Fruchtknoten geschlossen bleibt, und nur die beiden
schmalen Narben aus dem seitlichen Schlitz hervortreten 1a6t. Der Fruchtknoten
ist einsamig, er entwickelt sich zu einer glatten, seitlich zusammengeprefSten
oder fast runden Frucht. Der sogenannte Hanfsamen ist also eine Frucht, und
zwar ein Niilchen (Abb. 7).

Form und GréBe des Hanfsamens wechselt bei den einzelnen Kulturformen
und auch innerhalb einer Form sehr. Ich fand im Durchschnitt vieler Messungen
folgende mittleren Ausmafle: Linge 4,3 mm, fiir den spitzeiférmigen Querschnitt
die beiden Durchmesser 2,75 und 3,3 mm. Die Schale des eigentlichen Samens ist
reduziert und besitzt keine Verstirkungen. Den Schutz des Samens gewahr-
leistet die Fruchtschale, das trockene harte Perikarp. Die Fruchtschale setzt sich
aus drei Zellschichten zusammen, aus der Epidermis, dem Parenchym mit Ge-
faffbiindeln und der Palisadenschicht (Abb. 8). Die Oberhaut besteht aus ein-
gebuchtet sternformigen, mehr oder weniger stark verdickten, farblosen, horn-
artig verhédrteten Zellen, die von zahlreichen feineren Poren durchsetzt sind
und mit ihren Ausbuchtungen polypenartig ineinandergreifen. Unter der Epider-
mis liegen in einem chlorophyllhaltigen Parenchym zahlreiche Spiralgefa8biindel,
welche die feine, mit bloBem Auge bemerkbare Aderung der Schale bewirken.
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Die Palisadenzellen sind im Querschnitt knotig verdickt, zeigen deutliche Schich-
tungen und erscheinen in der Oberflachenansicht nach geniigender Aufhellung
sternformig mit kreisrundem Lumen, ihre zahnférmigen Ausbuchtungen greifen
kammartig ineinander. Die Farbe der Hanffrucht ist silbergrau bis braun, in
unreifem Zustande griin. Das Tausendkorngewicht betrigt im Durchschnitt 16,5 g.

Das Endosperm der Samenanlage ist im reifen Samen vollstandig durch den
Embryo verdrangt. Die Reservestoffe sind im ganzen Kérper des Embryo auf-
gespeichert. Diese Reservestoffe bestehen im Mittel aus 329/, Fett, 24%/, Roh-
protein, 219/, N-freien Extraktstoffen. AuBlerdem enthdlt der Samen etwa
13°/, Rohfaser, 4,2°/, Aschenbestandteile und 49/, Wasser.

Die Ausbeute an fettem Ol betrigt je nach dem Verfahren der Olgewinnung
23 bis 30 °/,. Das Hanfol hat einen eigenartigen Geruch und einen etwas faden
Geschmack. Als Speiseél ist es sehr gut zu verwenden, wenn man das Ol vor dem
Gebrauch aufkocht, um den mitunter vorkommenden
bitteren Beigeschmack zu entfernen. Die Farbe des
frischen Ols ist hellgriin bis griinlichgelb, spéter wird
die Farbung braungelb.

Technisch ist das Ol ebenfalls gut zu verwenden.
Es ist stark trocknend. Das spezifische Gewicht betrigt
bei 15° C 0,925 bis 0,931. Bei — 15° wird das Ol dick,
bei — 270 erstarrt es. Neben Triglyzeriden der Stearin-
und Palmitinsaure enthélt das Hanfél noch freie Linol-
saure neben wenig Linolen- und Isolinolensidure, die Jod-
zahl ist 143. Der Schmelzpunkt der freien Fettsauren
betragt 199, der Erstarrungspunkt — 15°. In 30 Teilen
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Abb. 8. Teilquerschnitt
durch Frucht und
Samenschale.

1 Epidermis, der
Frucht-
schale

2 Gefafibiindel-
schicht

3 Pilisaden

4,5u.6darunter liegende

Schichten der Samen-

Alkohol ist Hanfdl kalt 1oslich, in kochendem in jedem
Verhéltnis. Eine Losung in 12 Teilen Alkohol scheidet
beim Erkalten Stearin aus?).

Die technische Gewinnung des Oles ist einfach. Das
Ol kann durch warmes und kaltes Pressen sowohl als
auch durch Extrahieren gewonnen werden. Die beim
Pressen zuriickbleibenden Olkuchen stellen ein wertvolles

schale und des Endo-  Viehfutter dar, welches im Durchschnitt 4,39/, Fett,
sperms. (Nach Konig.)
1

00/ 23,9%, Rohprotein, 10,3%/, Kohlehydrate enthélt.

Bei Krafft?) findet sich noch immer die veraltete

Angabe, daBl Hanfkuchen nur zu Diingungszwecken Verwendung finden kénnen.

Durch Fiitterungsversuche an Pferde und Rindvieh haben wir in unseren Be-

trieben festgestellt, daf die Kuchen sich sehr wohl zur Verfiitterung eignen.

Die Keimung der Samen erfolgt epigaisch, die Kotyledonen breiten sich ober-

irdisch aus. Der Hanfsame keimt sehr rasch, bei normaler Keimfahigkeit ist

— das Vorhandensein geniigender Feuchtigkeit vorausgesetzt — nach 2 Tagen

bereits das Keimwiirzelchen sichtbar, das die Fruchtschale an der Stelle der
Mikropyle durchbricht.

Geschlechtsverteilung.

Die Verteilung der ménnlichen und weiblichen Bliiten auf zwei verschiedene
Individuen bringt eine Reihe Fragen, da die Geschlechter sich in bezug auf Reife
und Nutzungswert sehr verschieden verhalten: Im landwirtschaftlichen Betriebe
hat diese Tatsache daher groBe Bedeutung. Man unterscheidet hier genau

1) Bauer, Hazura, GriiBner: Monatsschr. f. Chemie. 1886, 7, S. 216; Zeitschr. f. ang.
Chemie. 1888, S. 312.
2) Pflanzenbaulehre, 10. Aufl. 1918, S. 151.
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zwischen ménnlichen und weiblichen Pflanzen. Zahlreiche Bezeichnungen,
z. T. auf irrtiimlicher Ableitung beruhend, sind dafiir bekannt. So wurde die
ménnliche Hanfpflanze, durchschnittlich die kleinere und unscheinbarere, zuerst
von den Romern als weibliche betrachtet, und wird auch heute noch im Deut-
schen als ,,Fimmel*“ oder ,,Femel*“ (von femella = die Jungfrau) bezeichnet.
Die weibliche Pflanze wurde gleichfalls irrtiimlich ,,Maschel oder ,,Mastel*
(nach rémischer Bezeichnung masculus = miénnlich) genannt. Die méinnlichen
Pflanzen reifen erheblich, um etwa 2 bis 3 Wochen, friiher ab als die weiblichen.
Will man sie auf der Stufe des héchsten Faserwertes gewinnen, andererseits aber
auch die weiblichen Samentréger reif werden lassen, so miissen die ménnlichen
Pflanzen frither entfernt werden. Im Kleinbetrieb ist diese Methode bekannt
unter dem Namen ,,Femeln®, der von der Bezeichnung des ménnlichen Hanfes
als Femelhanf herrithrt. Man versteht hierunter das Ausziehen der ménnlichen
Pflanzen mit der Hand, das nach dem Abblithen des Bestandes erfolgt.

Bei einem gréBeren Anbau ist eine derartige Methode, die viel Handarbeit
erfordert, natiirlich undurchfiihrbar. Man muB hier entweder auf den Samen ver-
zichten und muBl den Hanf zu einer Zeit ernten, zu der minnliche Pflanzen und
weibliche Pflanzen gleichgute Faser liefern. Es ist dies die Zeit kurz nach dem
Abbliihen der ménnlichen Pflanzen. In Baden wird der SchleiBhanf auf diese
Weise gewonnen, zur Samengewinnung bleiben dann einzelne weibliche Pflanzen
bis zur vollstindigen Samenreife stehen. Legt man dagegen Gewicht auf die
Ernte des gesamten Samens, so muBl man darauf verzichten, die Faser der ménn-
lichen Pflanzen restlos zu erhalten. Bis zur Samenreife sind die ménnlichen
Pflanzen vollstaridig abgestorben, die Faser ist, soweit noch nicht ganz verholzt,
so doch minderwertig.

Da es bei dem Anbau des deutschen Hanfes sowohl auf Fasernutzung als auch
Samengewinnung abgesehen ist, so erscheint es wiinschenswert, auf diesen Punkt
etwas niher einzugehen und den Anteil der ménnlichen Pflanzen an der Faser-
ernte niaher zu untersuchent?).

Zu Beginn der Wachstumsperiode zeigen sich in dem Pflanzenbestand keinerlei
Unterschiede, die auf eine geschlechtliche Differenzierung schlieBen lassen. Sten-
gelwuchs und Bebléitterung ist vollstandig gleichméBig. Erst von der 3. bis
6. Woche ab — je nach den Wachtumsbedingungen — beginnen sich die Geschlech-
ter zu unterscheiden, indem die minnlichen Pflanzen etwa 4 bis 10 cm iiber die
weiblichen Pflanzen hinwegwachsen. Durch diese Streckung entsteht aus dem
dichtlaubigen Sprof, der bisher beiden Geschlechtern gemeinsam war, und dessen
Form die weiblichen Bliitenstinde beibehalten, bei den minnlichen Pflanzen
eine lockere Rispe, die kennzeichnend auch fiir den spateren Bliitenstand ist.
Gleichzeitig werden die ménnlichen Bliitenknospen wahrnehmbar. Der Streckung
der Bliitenachse geht hiufig eine Verfiarbung der jiingsten Blatter in ein dunk-
leres griin bis braunlichgriin vorauf. Diese Farbung ist etwa 8 Tage vor der
Streckung bereits bei den ménnlichen Pflanzen wahrzunehmen, doch bietet sie
fiir die Unterscheidung kein absolut sicheres Merkmal, da sie mitunter sehr
schwach ist. Eine sichere Unterscheidung kann erst nach eingetretener Streckung
der Blitenachse erfolgen.

Den Vorsprung im Wachstum behalten die minnlichen Pflanzen bis zum
Eintritt der Bliite bei. Von da ab ist das Wachstum der ménnlichen Pflanzen
beendet. Die weiblichen Pflanzen wachsen jedoch noch eine Zeitlang weiter,
holen den Vorsprung der méinnlichen Pflanzen ein und wachsen je nach den

1) Ich fiige an dieser Stelle eine Untersuchung ein, die ich iiber den Anteil der Geschlechter
an der Erntemasse beim deutschen Hanf russischer Abstammung vorgenommen habe.
Technologie der Textilfasern: Hanf. 2
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Wachstumsbedingungen auch noch einige Zentimeter iiber diese hinaus. Diese
Verschiebung der Stengelhéhen bringt es mit sich, daB ein Hanffeld vor der Bliite
eine Zeitlang den Eindruck erweckt, als ob die mannlichen Pflanzen im Bestande
iberwiegen (Abb.9). Nach der Bliite hingegen treten die ménnlichen Pflanzen
mehr zuriick, und es hat den Anschein, als bildeten die weiblichen Pflanzen den
bei weitem grofleren Anteil (Abb. 10 u. 11). Das wirklich herrschende Verhiltnis
ist jedoch annahernd ein gleiches, ich komme darauf weiter unten noch zuriick.

Der Eintritt der Geschlechtsreife erfolgt bei beiden Geschlechtern nahezu
gleichzeitig, 1 bis 2 Tage nach dem Aufblithen der ménnlichen Bliitenstinde
finden sich auch auf den weiblichen Pflanzen belegungsfihige Narben. Ménnliche
wie weibliche Bliitenstdnde blithen von unten nach oben auf. Innerhalb eines
Bestandes finden sich immer mehr oder weniger spit blithende Pflanzen, an einer
Pflanze dauert die Bliite 6 bis 10 Tage.

Die Aufgabe der mannlichen Pflanzen ist mit der Abgabe von Pollen er-
fiillt, sie beginnen bald nach der Bliite zu welken und sterben ab. Fiir die weib-
lichen Pflanzen beginnt jedoch nunmehr erst die Hauptaufgabe, die Frucht-
bildung. AuBer der erwihnten Fortsetzung des Liéngenwachstums zeigen die
weiblichen Pflanzen nach der Bliite, wie zahlreiche Messungen ergeben haben,
noch eine weitere Zunahme der Stengeldicke, die noch vergréBert wird durch
das Fehlen der Konkurrenz der ménnlichen Pflanzen. Das sekundire Dicken-
wachstum ist selbstverstandlich ebenfalls von den Wachtumsbedingungen ab-
hingig, es haben sich Zunahmen von 7 bis 349/, des urspriinglichen Stengel-
durchmessers nach der Bliite ergeben. Auch die Zunahme des Fasergehaltes
ist um diese Zeit nicht unerheblich. Der Ring der priméren Faserbiindel erfihrt
eine Zunahme durch einen zweiten Ring von sekundiren Faserbiindeln, oft bilden
sich. in den unteren Stengelteilen sogar noch ein dritter und vierter Ring von
allerdings kleinen Faserbiindeln.

Mit dem Zeitpunkt des Abblithens der ménnlichen Pflanzen beginnt auch die
Faser derselben an Qualitiat einzubliflen. Die Faserbiindel werden briichig und
lassen sich leicht in kurze Stiicke zerreillen, die Faser selbst ist hiufig verholzt.

Im Kleinbetrieb ist es iiblich, zu ,,femeln‘, d. h. die mé#nnlichen Pflanzen
nach der Bliite herauszuziehen und fiir sich zu verwerten. Diese MaBnahme ist
im Grofbetrieb nicht durchfithrbar. Eine Moglichkeit, die Faser beider Ge-
schlechter vollwertig zu gewinnen, besteht darin, daf man auf den Samenertrag
verzichtet und den Hanf griin erntet (Badische SchleiBhanfgewinnung.). Dies
setzt jedoch voraus, dafl der Faseranteil der minnlichen Pflanzen an der Ernte-
masse ungleich hoher zu veranschlagen ist, als der Samenertrag der weiblichen
Pflanzen. Das mag vielleicht bei dem hochwachsenden badischen Hanf, der
verhéltnisméBig wenig Samen ansetzt, der Fall sein. Fiir den deutschen Hanf
trifft dies im allgemeinen jedoch nicht zu. Im Durchschnitt mehrerer Versuchs-

jahre und zahlreicher Einzelfeststellungen haben sich fiir unseren Hanf folgende
Zahlen (lufttrocken) ergeben:

Zusammensetzung der Erntemasse.

a) Der Zahl nach: Weibliche Pflanzen . . . . . . . . . . . . . .. . ... 53,0%/,
Mannliche ,, . .. ..o 0oL 47,0%,

b) dem Gewicht nach: Weibliche Pflanzen (geriffelte Stengel) . . . . . . . . . 79,0%/,
Minnliche s e e e e e e e e e e e e e e 21,09/,

Fasergehalt der weiblichen Pflanzen . . . . . . . . . . . . .. ... ... 16,00/,
v ,» manmlichen ,, . . . ... ... Lo 26,00/,
Fasergehalt der Erntemasse . . . . . . . . . . . . . . . .. ... ... 18,19/,

Am Faserertrag haben Anteil:
Weibliche Pflanzen
Mannliche

29
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20 Morphologisch-biologische Charakteristik.

Auffallend ist zunéchst das erheblich héhere absolute Gewicht der weiblichen
Pflanzen einerseits und der ebenfalls erheblich hohere Fasergehalt der ménn-
lichen Pflanzen andererseits. Beide Tatsachen finden durch den verschiedenen
Reifezustand ihre Erklirung. Die Ernte erfolgt bei der Fruchtreife, die ménn-
lichen Stengel sind also ungleich mehr abgewelkt als die weiblichen Stengel. Selbst-
verstindlich 1aBt sich der Fasergehalt verschiedener Pflanzen nur vergleichen,
wenn es sich um Pflanzen im gleichen Reifezustand handelt. Da die Faserbildung
jedoch bei den weiblichen Pflanzen noch weiter geht, wihrend sie bei den minn-
lichen Pflanzen bereits beendet ist, und andererseits unter allen Umstéinden
Pflanzen aus dem gleichen Bestande genommen werden miissen, so ist es praktisch
unmoglich, in bezug auf die Faserbestimmung einwandfrei gleiche Versuchsbe-
dingungen zu schaffen. Ich habe den obenerwihnten Mangel bewuBt in Kauf
genommen, da es im vorliegenden Falle ja nicht auf einen Vergleich, sondern nur
auf den endgiiltigen Effekt ankommt. MaBgebend ist nur der Faserertrag,
und hier ergibt sich die Tatsache, daB die ménnlichen Pflanzen, obwohl sie nahezu
die Hilfte der Pflanzenzahl ausmachen, am Faserertrag nur zu etwa 309/, be-
teiligt sind. Die ménnlichen Pflanzen produzieren also ungleich weniger Faser
als die weiblichen Pflanzen.

Krais und Biltz?!) haben bei absolut trockenen Pflanzen mit wenigen Aus-
nahmen ebenfalls einen im Durchschnitt héheren Fasergehalt der miannlichen
gegeniiber den weiblichen Pflanzen festgestellt. Es geht aus der betreffenden
Mitteilung nicht hervor, in welchem Reifezustand sich die Pflanzen befanden.
Ferner sind die untersuchten Stengel nach der Dicke sortiert. Ein Vergleich
ménnlicher und weiblicher Hanfstengel gleicher Dicke ohne Beriicksichtigung der
Zusammensetzung des Bestandes ist aber irrefithrend, da die minnlichen Stengel
durchschnittlich diinner bleiben als die weiblichen Stengel des gleichen Bestandes.
Immerhin stimmt das Ergebnis mit meinen Befunden iiberein, die Faserleistung
der ménnlichen Stengel ist auch hier im Durchschnitt geringer.

Wenn die Hanfernte mit Riicksicht auf die Samenreife auch erst nach dem
volligen Absterben der ménnlichen Pflanzen erfolgt, so handelt es sich doch nicht
um den vollstindigen Verlust der ménnlichen Faser, sondern in der Hauptsache
nur um eine Qualitdtsverschlechterung dieses Faseranteils, die in Rechnung
gestellt werden muBl. Allerdings geht auch ein Teil der Faser verloren, da die
ménnlichen Stengel mit der Zeit zu Boden sinken und von der Mahmaschine nicht
mehr gefaBit werden. Dieser Umstand tritt jedoch erst fithlbar ein, wenn der
Hanf noch lange iiber die Fruchtreife hinaus auf dem Felde stehen bleibt. Die
Qualitatsverschlechterung ist erheblich, sie trifft aber, wie oben gezeigt, nur
den kleineren Teil der gesamten Faserernte.

Die Qualitatsverringerung ist nicht in exakte Zahlen zu fassen. Die Reifllinge
der Faserbiindel bei abgestorbenen Pflanzen sinkt bis zu einem Zehntel der Reil3-
lange bei rechtzeitiger Ernte herab. Die Festigkeit der Einzeifaser wird jedoch
nicht erheblich beeinfluflt, wie Bestimmungen mit Einspannlingen unter 10 mm
gezeigt haben. Es kommt also sehr auf den Verwendungszweck an, wenn man
die Frage entscheiden will, ob die EinbuBe an Faser bei Ausreifenlassen des
Hanfes so erheblich ist, dafl sie den Zuwachs der weiblichen Pflanzen und den
Samenertrag iibertrifft. Mit Hinblick auf den hohen und wertvollen Samenertrag
des deutschen Hanfes kann fiir unsere Verhiltnisse gesagt werden, daf es un-
bedingt richtig ist, den Hanf voll ausreifen zu lassen.

Es entsteht nun die Frage, ob es nicht moglich ist, den Anteil der mann-
lichen Pflanzen herabzusetzen, da fiir die Bestdubung eine weit geringere

1) Krais und Biltz: Ausbeutebestimmungsversuche an Hanfpflanzen. Textile For-
schung IV. 1922, S. 16.
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Zahl minnlicher Pflanzen ausreichend ist. Die Versuche hieriiber auch von
anderer Seite sind zahlreich?), aber bisher ohne nennenswerten Erfolg. Ich selbst
habe versucht: Auswahl verschiedener Herkiinfte, Auslese der Samen nach Form,
GréBe und Farbe, verschiedene Ernihrung der beiderseitigen Elternpflanzen; der
Anteil der minnlichen Pflanzen schwankte jedoch stets nur um wenige Prozent.

GréBere Unterschiede haben sich jedoch bei der Priiffung von Individual-
auslesen ergeben. Bei der ziichterischen Priifung ist es natiirlich in erster Linie
auf den Faserertrag der einzelnen Nachkommenschaften abgesehen. Dabei hat
sich jedoch auch fiir die vorliegende Frage ein reiches Material ergeben. Ich fiihre
nachstehend nur den Anteil der minnlichen Stengel nach Zahl und Gewicht an,
um an Raum zu sparen.

1. Anteil der ménnlichen Stengel an 26 Nachkommenschaften der
Auslesegruppe E.

Lid. Nr. Ge'»(x]'lcht Zoahl Lid. Nr. Ge\glcht Z(;ahl
/o - /o /o /o

E 1 16,3 ! 47,9 E 14 18,7 48,8
E 2 19,4 i 50,9 E 15 21,4 46,3
E 3 21,6 1 413 E 16 19.8 52,3
E 4 15,3 | 36,3 E17 24,6 50,0
E 5 20,0 49,0 E 18 18,0 44,7
E 6 16,9 41,7 E 19 20,2 47,1
E 7 21,6 \ 455 E 20 22,4 47,6
E 8 18,9 ‘ 49,5 E 2l 19.1 46,9
E 9 15,4 . 49,0 E 22 16,1 35,7
E 10 28,6 59,4 E 23 25,6 54,3
E1l1 24,2 ' 45,8 E 24 23,1 50,5
E12 22,5 53.6 E 25 19.1 48,8
E 13 18,0 48,8 E 26 22,1 ‘ 59,2

2. Anteil der mannlichen Stengel an 16 Nachkommenschaften der
Auslesegruppe A.

Lid. Nr. Ger icht ; Zghl Lid. Nr. Gegvmht : Zoahl
/0 /0 /0 | /0
Al 16,8 [ 45,3 A9 16,5 ‘ 41,5
A2 20,6 1 56,1 Alo 16,8 35,1
A3 23.8 ‘ 56,2 All 21,1 47,9
A4 20,6 i 45,5 Al2 28,1 . 57,1
A5 21,9 ‘ 46,9 A1l3 20,0 45,0
A6 22,0 i 52,0 Al4 15,3 42,7
A7 19,2 1 44,0 Al5 22,7 46,5
A8 21,2 47,5 Al6 21,0 ; 49,0
| .
Durchschnittlicher Anteil an ' Gew("x/cht Zf’}hl
i /0 A)
Gruppe E . . . . . .. ’ 20,3 48,1
s A L] 20,5 47,3

Wie aus beiden Tabellen hervorgeht, schwankt in den einzelnen Individual-
auslesen der Anteil der ménnlichen Pflanzen sowohl der Zahl als auch dem Ge-
wicht nach auflerordentlich. Es ist jedoch ohne weiteres ersichtlich, daB Zahl und
Gewicht nicht in dem Zusammenhang stehen, den man vermuten méchte. Die

1) Briosi G.: Intorno alla anatomia della canapa. Mailand 1895/96. — Fruwirth:
Handbuch der landw. Pflanzenziichtung. Bd. 3, 1919, S. 671f.
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Ursache liegt darin, daB in jeder Nachkommenschaft Kiimmerpflanzen in wech-
selnder Zahl sowohl auf Seite der ménnlichen als auch auf Seite der weiblichen
Pflanzen auftreten, die das Gewichtsverhiltnis naturgemif sehr beeinflussen.
Fir die ziichterische Beurteilung der Nachkommenschaft ist dieser Umstand
natiirlich ebenfalls sehr wesentlich.

Der Anteil der ménnlichen Pflanzen der Zahl nach schwankt in der Gruppe E
von 35,79 bis 59,49/, in der Gruppe A von 25,19/, bis 57,1°/,. Die Mehrzahl der
Einzelbeobachtungen gruppieren sich in beiden Fiéllen dicht um das durchschnitt-
Mittel, die Haufigkeit groBer Abweichungen ist gering. Interessant ist, dafl der
aus den 26 bzw. 16 Einzelbestimmungen errechnete Durchschnittsanteil an Zahl
und Gewicht nicht nur in beiden Tabellen, sondern auch mit der eingangs mitgeteil-
ten Untersuchung von Proben aus dem Feldbestand fast genau iibereinstimmt.
Dabei stellen die beiden angefithrten Tabellen nicht etwa die Untersuchung
einer beliebig oder willkiirlich gewahlten Zahl von Nachkommenschaften dar.
In beiden Fallen sind siémtliche Nachkommenschaften der betreffenden Gruppe
untersucht worden, es ist also der gesamte Bestand aufgearbeitet worden. Die
gleiche Ubereinstimmung hat sich bisher auch bei meinen simtlichen Feststellun-
gen in dieser Richtung herausgestellt.

Die Ubereinstimmung zwischen Zahl- und Gewichtsverhiltnis im Bestande
1aBt vermuten, dall es sich, immer innerhalb einer Herkunft, bei der Verteilung
der beiden Geschlechter auf Zahl und Gewicht um einen Gleichgewichtszustand
handelt, den die Natur stets wieder zu erreichen versuchen wird, wenn er ge-
stort werden sollte. Wenn daher auch die groflen individuellen Abweichungen
in der Geschlechtsverteilung zunichst den Eindruck erwecken, als miisse eine
Beeinflussung dieser Verteilung durch Individualauslese leicht méglich sein,
so beweist andererseits gerade die oben angefiihrte Ubereinstimmung der beiden
vollig getrennten Auslesegruppen mit den feldmafigen Befunden, daBl das wenig
wahrscheinlich ist. In der Tat hat sich bei allerdings erst einjahrigem Nachbau
eine im allgemeinen nur mangelhafte Vererbung des Geschlechtsverhiltnisses
herausgestellt. Die meisten der nachgebauten Pflanzen haben sich dem durch-
schnittlichen Verhéltnis mehr oder weniger wieder angendhert. Einige Nach-
kommenschaften bilden allerdings auch eine Ausnahme und haben ein vom
Durchschnitt abweichendes Verhaltnis vererbt. Ob sich dieses Verhaltnis aber
auch im feldméaBigen Bestande zu erhalten vermag, konnen erst jahrelange und
mithevolle Versuche entscheiden.

Von groBer praktischer Bedeutung, sowohl im allgemeinen als besonders in
ziichterischer Hinsicht, ist die Frage, ob es moglich sein wird, einhdusige Pflanzen,
die beim Hanf zweifellos wie bei anderen zweihdusigen Pflanzen vorkommen,
zu isolieren und die Eigenschaft der Einh&usigkeit zur Vererbung zu bringen.
Einhdusige Pflanzen, sowohl weibliche Pflanzen mit eingesprengten mannlichen
Bliiten als auch umgekehrt, kommen héufiger vor und liefern auch keimfahigen
Samen. Meist handelt es sich jedoch dabei um sogenannte Hungerformen, die als
Standortsmodifikationen keinen ziichterischen Wert besitzen. Immerhin steht
Baur?) auf dem Standpunkt, dafl es moglich sei, eine einhéusige Form zu ziehen.

Der Hanfstengel.

Von den einzelnen Teilen der Hanfpflanze interessiert hier natiirlich in erster
Linie der Stengel, weil er das Ausgangsmaterial fiir die Fasergewinnung bildet.
Die relativen Gewichtsanteile der verschiedenen Teile der Hanfpflanze betragen
im Durchschnitt lufttrocken:

1y Baur: Die wissenschaftlichen Grundlagen der Pflanzenziichtung. Berlin 1921, S. 110.
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Wurzeln . . . . . ... ... ... 8—109/,
Stengel. . . . . . . . . . .. .. ... 60—65°/,
Blatter. . . . . . ... ... 18—209/,
Samen . . . . . .. ... ..., 10—129/,

Je nach den Vegetationsbedingungen, dem Standort, Standraum usw. kommen
natiirlich mehr oder weniger groBe Abweichungen dieser durchschnittlichen
Zusammensetzung vor. So nimmt mit zunehmendem Standraum der Anteil der
Blatter und Samen am Gesamtgewicht sehr erheblich zu. Reichlich zur Ver-
fiigung stehende Stickstoffmengen kdénnen einseitig den Blattanteil sehr er-
hohen. Selbstverstandlich unterscheiden sich auch die verschiedenen genannten
Kulturformen sehr erheblich in ihrem Blatt- und Samenanteil voneinander.
So gelangte Marquart?!) bei seinen Sortenversuchen zu folgenden Zahlen:

Samenertrag | Wurzelanteil | Blattanteil
Sorte in 9/, des in 9/, des in °/, des | Stengelldnge
Stengel - Stengel- Stengel- in cm
ertrages ertrages ertrages
Belgische Originalsaat . . . . . 16,3 14,6 | 20,4 193
Serbische Absaat. . . . . . . . 12,4 16,4 1 23,0 206
Tirkische Originalsaat . . . . . 3,8 15,3 i 19,9 295
Italienische Originalsaat . 5,6 13,8 20,4 298
Rumaénische Originalsaat . . . . 23,8 15,4 22,7 186
Badische Saat . . . . . . . . . 7,0 15,3 19,3 295
1. Russische Absaat . . . . . . 33,9 16,2 25,6 126
2. Russische Absaat . . . . . . 34,3 15,8 26,3 125
3. Russische Absaat . . . . . . 35,2 | 16,4 26,3 126
Tiirkische Absaat . . . . . 32,9 | 14,3 24,2 118

Die Zahlen dieser Tabelle sind mit den oben angefiihrten nicht ohne weiteres
vergleichbar, da sie sich auf das Gewicht der geriffelten Stengel beziehen, wihrend
die von mir mitgeteilten Durchschnittszahlen auf das Gesamtgewicht bezogen
sind. Die Tabelle gibt aber einen deutlichen AufschluB iiber die auBerordentlich
wechselnde Zusammensetzung der Erntemasse bei den verschiedenen Kultur-
formen des Hanfes.

Der Stengel beginnt an der Keimblattachse, die Linge eines Stengels ist
daher zu messen von der Keimblattnarbe bis zur Stengelspitze. Der technische
Hanfstengel ist jedoch gewdhnlich 8 bis 15 cm kiirzer, weil der Hanf nur sehr
selten gerauft, meistens dagegen geschnitten wird. Bei meinen nachfolgend an-
gefithrten Untersuchungen habe ich jedoch alle sich auf die Linge des Stengels
beziehenden Messungen an eigens dazu gerauften Stengeln vorgenommen und
als Anfangspunkt des Stengels stets die Keimblattnarbe angenommen. Hypo-
kotyl und Wurzel kommen beim Hanf fiir die Fasergewinnung nicht in Frage.

Als Ausgangsmaterial fiir die angefithrten eigenen Untersuchungen dient der
mittelhohe, hier akklimatisierte Hanf, der von uns als ,,Deutscher Hanf* be-
zeichnet wird. Derselbe weicht in seinen Merkmalen von den seither beschrie-
benen Hanfformen mehr oder weniger ab. Die Stengeluntersuchungen beziehen
sich, soweit nicht anderes bemerkt ist, ausschlieBlich auf weibliche Pflanzen,
da die ménnlichen Pflanzen bei der Ernte abgestorben und durch Witterungs-
einfliisse mehr oder weniger verindert sind. Die absoluten MaBe der #uBeren
Merkmale méinnlicher Pflanzen weichen zwar von denen der weiblichen Pflanzen
etwas ab, die in diesem Abschnitt besonders wichtigen Korrelationen zwischen
den Merkmalen stimmen jedoch bei beiden iiberein.

1) a.a. 0. S.74.
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Die Linge des Hanfstengels ist naturgemaB sehr von den Wachstums-
bedingungen abh#ngig. Bei meinen Untersuchungen!) erhielt ich innerhalb
einer ausgeglichenen’ Zuchtsorte Stengelhéhen von 0,80 bis 1,80 m auf verschie-
denen Bodenarten. Anngdhernd gleich extrem stellten sich die Unterschiede in
den Stengelhohen bei verschiedener Diingung heraus, wobei namentlich
die Stickstoffdiingung eine ausschlaggebende Rolle spielt. Geringer, aber
immer noch deutlich vorhanden, ist der EinfluB, den der Standraum auf die
Lénge der Stengel ausiibt. Bis zu einer gewissen Grenze steigt die Stengellinge
mit der Vergréflerung des Standraumes an.

Sehr erhebliche Léngenunterschiede finden sich auch bei Vergleichsanbauten
verschiedener Hanfsorten unter sonst gleichen Bedingungen. In der mitgeteilten
Tabelle der Marquartschen Versuche (S.23) betréigt die geringste Stengel-
lange (tiirkische Absaat) 118 cm, wihrend der italienische Hanf eine Héhe
von 298 cm erreichte.

Endlich waren noch die individuellen Unterschiede in der Stengellinge zu
erwihnen, die in einem sonst gleichméfBigen Bestande hiufig zu finden sind.
Abgesehen von Kiimmerpflanzen, die nicht zur normalen Entwicklung kommen,
finden sich individuelle Unterschiede in der Stengellinge bis zu 159/, der Ge-
samtlinge. Ich komme hierauf bei Besprechung der Ziichtungsfragen noch
zurtick. Es muf jedoch betont werden, da3 die Ansprechung eines Langenunter-
schiedes als individuell &uBlerst vorsichtig zu erfolgen hat. Auf #uBerlich ganz
gleichmafigem Boden zeichnet sich die geringste Verschiedenheit des Unter-
grundes, jede Wasserader durch deutlich ausgepriagte Unterschiede in der Lange
der Stengel an. Der Hanf reagiert auBerordentlich fein mit seinem Lingenwachs-
tum auf nur geringfiigige Veranderungen seiner Wachstumsbedingungen, so daf
er sich dazu benutzen 1a8t, um Feldstiicke, auf denen Versuche angelegt werden
sollen, auf ihre gleichmafige Beschaffenheit zu priifen.

Erhebliche individuelle Unterschiede bestehen jedoch in der Linge der
einzelnen Stengelabschnitte bei sonst gleicher Stengellinge. Der Hani-
stengel ist gegliedert, die einzelnen Gliedstiicke sind, weniger deutlich als bei
Getreide, durch Knoten voneinander getrennt. Beim Getreide hebt sich die
Trennungsstelle der Halmglieder besonders deutlich durch den an dieser Stelle
befindlichen Blatt- oder Scheidenknoten hervor. Eigentliche Halmknoten,
d. h. Anschwellungen des Halmes, sind ja auch nur beim Mais und bei den Hirse-
arten vorhanden, bei den Hauptgetreidearten treten sie nicht auf.

Beim Hanf haben wir keine Bildung von Scheidenknoten, die Blatter sind
gestielt und hinterlassen bei ihrem zeitigen Abfallen nur unscheinbare Narben.
Da ferner an der Berithrungsstelle der Gliedstiicke auch keinerlei Anschwellung
des Stengels auftritt, so treten die Stengelknoten als solche nach auBen hin
weniger in Erscheinung. Sie stellen eine Verstirkung des Holzteiles im Innern
des Stengels dar. Der Hohlraum, bei reifen Stengeln, verengt sich an der Knoten-
stelle bis auf 1/, bis 1/, seines Durchmessers. Im oberen Drittel des Stengels ist
der restliche Hohlraum an den Knotenstellen hiufig auf 1 bis 2 mm Léange mit
Mark erfillt, wihrend die Gliedstiicke selbst auch hier hohl sind. AuBerlich
pragt sich die Gliederung in einzelne Stengelabschnitte nur durch die Narben
der gegenstindigen Seitenachsen sowie durch eine Verringerung des Durch-
messers aus.

Ich verwende im folgenden als Bezeichnung fiir die Gliedstiicke den bei
Gramineen iiblichen Ausdruck: Internodien. Die Bezeichnung Halm- oder
Stengelknoten vermeide ich tunlichst, weil beim Hanf eine #uBerlich sichtbare

) Heuser: Der Deutsche Hanf. Leipzig 1924.



Der Hanfstengel. 25

Anschwellung nicht vorhanden ist, im Gegenteil an der Stelle des Internodial-
gelenkes eine Einbuchtung sich zeigt. Ich bezeichne die Beriihrungspunkte der
Internodien als gegenstidndige Seitenachsen, zum TUnterschiede von den
wechselstindigen Seitenachsen der Bliitenregion. Zu den nachfolgenden
Bestimmungen der Internodien sind jeweils nur die Stengelglieder zwischen
den gegenstindigen Blittern herangezogen. Die wesentlich kiirzeren Stengel-
abschnitte zwischen den wechselstindigen Blittern der Bliitenregion sind aufler
Betracht gelassen. Diese stellen auch keine eigentlichen Gliedstiicke dar, da
sie nur auf jeweils einer Stengelseite begrenzt sind.

Es kommt iibrigens bei einzelnen Pflanzen vor, daB auch in der mittleren
Stengelregion die beiden zusammengehérigen Blattansatzstellen um !/, bis
mehrere Zentimeter auseinandergezogen sind, so daf die Bliatter hier nicht als
streng gegenstindig bezeichnet werden koénnen.

Die Lange des einzelnen Internodien an einer Pflanze nimmt von unten
nach oben zunichst zu und dann wieder ab. Die Zahl der Internodien bei sonst
gleich langen Stengeln schwankt auBerordentlich stark. Unter 20 Hanfstengeln
vom anmoorigen Sandboden mit einer Stengellinge, die zwischen 94 und
98 cm sich bewegte, waren vorhanden:

Durchschn. Internodienldange

1 mit 3 Internodien . . . . . . . . .. 32 cm
3, 4 by e e e e e e e e 24 ,,
8 ,, 5 v e e e e e e e e 19 ,,
3 ,, 6 v e e e e 16 ,,
1, 7 e e e e e e e e 14 .,

Unter 20 Hanfstengeln von Lehmboden, deren Linge zwischen 1,87 und
1,89 m sich bewegte, waren vorhanden:

Durchschn. Internodienlinge

1 mit 6 Internodien . . . . . . . . . . 31 ecm
2, 7 b e e e e e e 27 .,
12 ., 8 v e e e e e e 24 .,
5 ., 9 e e e e 21 ,,

Fiir die Ziichtung des Hanfes ist die Internodienlinge ein wichtiges Auslese-
merkmal in der Richtung, daf Pflanzen mit langen Internodien bevorzugt wer-
den, da die Faser solcher Pflanzen besser ausgebildet und weniger oft durch
Knotenstellen unterbrochen ist. Auch die amerikanischen Ziichter benutzen
dieses Merkmal bei ihrer Auslesetitigkeit.

Der Durchmesser des Stengels wechselt, entsprechend der Linge des
Stengels, ebenfalls sehr stark, je nach den Wachstumsbedingungen. Auf
verschiedenen Bodenarten wurden Unterschiede in der Stengeldicke von 3,5
bis 8,4 mm Durchmesser festgestellt. Der EinfluB der Diingung auf die Stengel-
dicke war weniger erheblich. Dagegen machte sich der Standraum in bezug
auf das Dickenwachstum sehr stark bemerkbar. Bei einer VergroBerung der
Reihenentfernung von 20 auf 50 cm steigt der Stengeldurchmesser gewdhn-
lich auf das Doppelte an. Bei ganz einzeln gestellten Pflanzen werden Durch-
messer von mehreren Zentimtern erreicht.

Der Einflul des Standraumes macht sich also auf das Dickenwachstum
relativ stirker bemerkbar als auf das Lingenwachstum, wihrend der EinfluB
der iibrigen Wachstumsfaktoren auf beide Merkmale etwa gleich stark einwirkt.

Die exakte Ermittlung des mittleren Durchmessers eines Hanfstengels ist
mit groflen Schwierigkeiten verbunden, da der Stengel einmal mehr oder weniger
starke Riefungen aufweist und zum andern der Durchmesser in den einzel-
nen Stengelzonen sehr stark wechselt. Ahnlich eingehende Messungen,
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wie ich sie beim deutschen Hanf vorgenommen habe, sind am Leinstengel er-
folgtl). Hier ist der mittlere Durchmesser durch zwei senkrecht aufeinander-
stehende Messungen in bestimmter Stengelhthe ermittelt. Beim Hanf wiirde
die Messung in einer bestimmten Stengelhohe ein durchaus falsches Bild ergeben.
Der Hanfstengel verjiingt sich zwar ebenso wie der Leinstengel nach der Spitze
hin. Diese Verjiingung besteht aber nicht an simtlichen Stengelteilen, sondern
nur, wenn man den Stengel als Ganzes betrachtet. In Wirklichkeit stellt jedes
Internodium einen Abschnitt dar, der mit einer Einschniirung beginnt, zunichst
an Durchmesser zunimmt und dann allmahlich wieder abnimmt. Im Mittel-
stiick des Internodiums haben wir gegeniiber dem unteren und oberen Stiick
eine mehr oder weniger starke Ausbuchtung. Um diese wechselnden Durch-
messerwerte moglichst genau zu erfassen, habe ich bei den untersuchten Stengeln
innerhalb der gegenstindigen Seitenachsen jedes Internodium einzeln fiir sich
an zwei Stellen gemessen, und zwar 2 cm oberhalb der unteren und 2 cm unter-
halb der oberen gegenstindigen Seitenachsen. Im Gegensatz zu Tammes habe
ich bei den einzelnen Messungen nicht senkrecht aufeinanderstehende Richtungen
angenommen, sondern vielmehr mit Hilfe eines Fiihlfedermikrometers an
jeder MeBstelle den grofiten und den kleinsten Durchmesser bestimmt, um der
kantigen Beschaffenheit des Stengels gerecht zu werden. Die derart durchgefiithrte
Messung eines Stengels ergibt folgendes Zahlenbild:

. . Durchmesser in mm
Internodium MeBstelle . S - . e —
Maxim. l Minim. | im Mittel

1 unten 6,9 6,5 6,7

1 oben 7,3 6,5 6,9

2 unten 7,3 6,6 6,95

2 oben 8,2 7,0 7,6

3 unten 7,1 6,5 6,8

3 oben 6,7 6,2 6,45

4 unten 6,4 5,9 6,15

4 oben 6,1 5,7 5,9

5 unten 6,3 5,8 6,05

5 oben 5,7 5,4 5,565

Der durchschnittliche Wert aus den oben angefithrten Messungen betrigt
6,5mm. Durch diese scheinbar umsténdliche Methode, die aber bei einiger
Ubung sehr schnell vonstatten geht, ist bei simtlichen hier angefiihrten Mes-
sungen der mittlere Durchmesser ermittelt worden (Abb.12). Aus der Tabelle
geht hervor, dall der Stengel seinen grofiten Durchmesser nicht an der Basis,
sondern in !/, der Stengelhche etwa besitzt. Die Messung in bestimmter Stengel-
héhe kann kein einwandfreies Ergebnis liefern ohne Beriicksichtigung der Lage
der Mefistellen zu den Internodien. Es handelt sich trotzdem in allen Fillen
nur um die Ermittelung angenidherter Werte.

Die Beziehungen der Stengellinge zum Stengeldurchmesser sind in meinen
angefithrten Arbeiten am deutschen Hanf zum Gegenstand eingehender Unter-
suchungen gemacht worden. Diese Beziehungen sollten nach dem Voraus-
gegangenen ziemlich genau iibereinstimmen bei verschiedenem Standort und
verschiedener Diingung, da beide Faktoren die Merkmale Linge und Dicke
gleichmafig beeinflussen. Sie miiBten sich jedoch mit dem Standraum sehr
stark abdndern, da der Standraum die Stengeldicke erheblich stirker beeinfluf3t
als die Stengellinge. Beides trifft jedoch nur in begrenztem Umfange zu. Der
Grund hierfiir liegt in folgendem Umstand.

1) Tine Tammes: Der Flachsstengel. Haarlem 1907.
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Wihrend die individuellen Unterschiede im Léngenwachstum zwar auch
vorhanden, aber doch nur verhaltnismafBig gering sind, treten sie in bezug auf
das Dickenwachstum erheblich stirker in Erscheinung. Selbst die durch mehr-
jahrige Auslesetdtigkeit bearbeitete Zuchtsorte des Hanfes stellt noch immer
einen grofen Formenkreis dar, und da die Eigenschaften des Hanfes im allge-
meinen labiler Natur sind, so ist es erklirlich, da8 in den Feldbestinden beim
Hanf nicht die Ausgeglichenheit der Einzelindividuen zu finden ist, wie wir
sie beim Getreide erreicht haben. Besonders gro8 sind nun die individuellen
Unterschiede in der Stengeldicke, und sie treten deutlich in Erscheinung, wenn
man sie in Beziehung zur Stengellinge bringt.

Ich gebe nachstehend eine Untersuchung an 18 Hanfstengeln wieder, die in
Handvollem aus einem gleichméfigen Bestand genommen waren. Bis auf zwei
sind diese Stengel annéhernd gleich lang, wihrend das Verh#ltnis von Stengel-
dicke zur Stengellinge auBerordentlich wechselt.

Abb. 12. Ausfithrung der Dickenmessung mit Fiihlfedermikrometer.

Mittlerer Stengellinge :
Stengel Nr. Linge in em Durchmesser Stengeldicke
in mm Quotient
1 150 ; 8,6 174,4
2 150 12,65 118,5
3 152 9,5 160,0
4 150 6,57 228,3
5 152 10,6 143,4
6 152 9,3 163,4
7 153 10,4 147,1
8 154 6,72 229,1
9 155 10,55 147,0
10 155 9,15 169,4
11 157 11,1 141,4
12 157 13,5 116,3
13 158 9,52 166,0
14 157 9,95 157,0
15 158 9,5 166,3
16 158 10,0 158,0
17 180 10,0 180,0
18 180 14,07 128.0

Aus der Tabelle geht hervor, dal} der Quotient von Stengelléinge : Stengeldicke
in erheblich weiten Grenzen schwankt. Von grofer praktischer Bedeutung ist
dabei, dafl zwischen dem untersuchten Verhéltnis und dem Fasergehalt der be-
treffenden Pflanze sehr enge Zusammenhénge bestehen. Das oben angefiihrte
Material entstammt meinen Ziichtungsarbeiten, bei denen auch der Fasergehalt
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der einzelnen Pflanzen festgestellt wurde. Es hat sich dabei ergeben, daB in
der weitaus groBBten Mehrzahl der Fille der Fasergehalt um so gréBer ist, je ge-
ringer die Stengeldicke im Verhaltnis zur Stengellinge ist, oder mit anderen
Worten, je grofler der oben berechnete Quotient sich darstellt. Gruppiert man
die ersten 16 Stengel mit annahernd gleicher Linge derart, daB die berechneten
Quotienten kleiner werden, so erhielt ich, von wenigen Ausnahmen abgesehen,
ein gleichsinniges Abfallen des Fasergehaltes von 23,79/, bei Stengel Nr. 8 bis
auf 15,99/, bei Stengel Nr. 12%).

An und fiir sich ist diese Ubereinstimmung erkléarlich. Die Aufgabe der Faser
besteht ja darin, dem Stengel eine gewisse Festigkeit zu verleihen und der bei
gleicher Léange dickere Stengel bedarf zu seiner Festigkeit der Fasern weniger
als der diinnere, schwanke Stengel. Auf die Aufgaben des mechanischen Ge-
webes werde ich an anderer Stelle noch niher eingehen. Jedenfalls gibt uns die
Ubereinstimmung zwischen Fasergehalt und #uBeren Merkmalen ein wichtiges
Mittel in die Hand, die Auslesetatigkeit wesentlich zu vereinfachen. Selbstver-
standlich werden damit bei ziichterischen Arbeiten die Bestimmungen des Faser-
gehaltes nicht iiberfliissig gemacht. Wir sind aber in der Lage, ein sehr viel
umfangreicheres Material zu verarbeiten, wenn wir durch die Feststellung der
dulleren Merkmale zun#chst eine gewisse, sei es auch nur rohe, Sichtung des
Materials vornehmen koénnen, als wenn sidmtliche Stengel auf ihren Fasergehalt
gepriift werden miifiten. Die Zahl der zu untersuchenden Auslesepflanzen kann

also eine sehr viel gréfere sein, was fiir die Ziichtung selbst auBerordentlich
wertvoll ist.

, Wachstum.

Der Hanf wichst auflerordentlich schnell und erreicht seine immerhin auch
beim deutschen Hanf noch betréchtliche Hohe in der verhaltnism#Big kurzen
Zeit von 90 bis 100 Tagen. Das Langenwachstum des Stengels schreitet nicht
iiber die ganze Vegetationszeit gleichmafig hinweg, sondern bewegt sich in einer
Kurve. Ich gebe hier eine Durchschnittsmessung an mittleren Stengeln wieder:

Tage nach der Saat | Gesamtlinge in em | Zuwachs in em Durch;chn. taglicher
[ j uwachs

8 0 :

12 ‘ 2 2,0 i 0,16
26 ' 7 5,0 , 0,35
38 38 3L,0 : 2,58
52 70 32,0 2,28
62 ‘ 100 30,0 . 3,0
74 ‘ 144 44,0 3,66
88 ‘ 166 | 12,0 ‘ 1,57
100 172 ‘ 6,0 ‘ 0,50
110 172 ‘ 0,0 —

Die Schwankungen der Langenzunahme im Beginn der Vegetation finden
ibre Erklirung in einer Trockenperiode, die um diese Zeit das Wachstum beein-
trachtigt. Im tbrigen bildet die Wachstumsgeschwindigkeit eine Kurve, die
an- und wieder absteigt. Wir haben also eine grofie Periode des Wachstums
vor uns, deren Maximum gewd6hnlich in den Anfang des Monats Juli fallt. Die
Berechnung der téglichen Zunahme des Stengels ist natiirlich nur annihernd
genau, weil innerhalb eines jeden Intervalls die Zunahme an verschiedenen Tagen
eine verschieden grofle sein kann. Tigliche Messungen, die ich an einzelnen

Wlijwﬁeuser a. a. 0., S. 68.
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Pflanzen ausfiihrte, gaben eine erhebliche Variation innerhalb eines bestimmten
Zeitraumes. Ich stellte an einem Tage ein gréBtes Wachstum von 7,2 cm fest.

Das Dickenwachstum des Stengels ist unregelméflig. Ein priméires Dicken-
wachstum findet nur an den jiingsten Stengelteilen statt. Die Hauptzunahme
erfolgt durch sekundires Dickenwachstum. Letzteres bewirkt jedoch nicht nur
eine Zunahme des Stengeldurchmessers, sondern auflerdem noch ein Zusammen-
pressen der peripheren Teile. Daraus erklart sich, dafl es Perioden gibt, wo trotz
lebhaften sekundaren Dickenwachstums keine mefbare Zunahme des Stengel-
durchmessers erfolgt. Ich fiithre hierauf die UnregelméBigkeit der Zahlenbilder
zurtick, die ich bei periodischen Dickenmessungen wihrend der Vegetationszeit
bekommen habe.

Der Bau des Stengels.

Der Querschnitt des Hanfstengels bietet fiir eine eingehende Untersuchung
auch makroskopisch bereits eine Reihe von interessanten morphologischen
Einzelheiten. Das Innere des Hanfstengels ist mit Mark erfiillt, bei reiferen
Stengeln jedoch hohl. Der Anteil dieses Hohlraums wechselt sehr stark in den
einzelnen Stengelzonen und je nach dem Vegetationsalter. In den unteren und
oberen Stengelteilen kommt bei frischen Stengeln ein Hohlraum selten vor,
hier finden wir das Stengelinnere durch das Mark gewohnlich ausgefiillt. Der
Hohlraum entsteht, indem das Mark eintrocknet, zerreilt und sich der inneren
Wand des Holzkorpers anlagert. Es leuchtet ein, daB die Bildung des Hohl-
raumes mit zunehmendem Alter der Hanfpflanze fortschreiten mufl und zuletzt,
wenn der Stengel abreift, auch die bisher noch mit Mark erfiillten oberen und
unteren Stengelteile ergreifen muf}. Voll massiv ist der Stengel nur im Hypokotyl,
haufig beginnt das Mark und dementsprechend der spétere Hohlraum aber be-
reits 2 cm unter der Keimblattachse.

Zusammenhdngend mit dem Anteil des Markes bzw. des spateren Hohlraumes
wechselt auch der Anteil des Holzkérpers am Volumen und dementsprechend
auch am Gewicht des Stengels in den einzelnen Stengelzonen sehr stark. Vom
Hypokotyl aus, wo der Holzkérper noch den ganzen Stengel erfiillen kann, be-
ginnt ganz allméhlich das Mark, das zunichst nur ein Zehntel des Holzkorper-
durchmessers ausmacht, nach der Spitze zu jedoch stetig anwichst und den
Holzkérper auf eine immer geringere Ausdehnung zuriickdrangt. Unterhalb der
Stengelmitte sind Mark und Holz bereits zu gleichen Teilen am Durchmesser
des Stengels beteiligt, wihrend im oberen Stengeldrittel der Holzkorper nur
noch etwa den fiinften Teil des Stengeldurchmessers betrigt. Der Anteil des
Holzkérpers am Stengeldurchmesser wird also nach der Spitze zu erheblich ge-
ringer. Dieser Umstand ist wichtig fir die Beurteilung des gewichtsmé@igen
Anteils der einzelnen Stengelbestandteile, namentlich des Fasergehalts, in den
verschiedenen Stengelzonen.

Ferner ist die Entwicklung der Form des Stengelquerschnittes sebr inter-
essant, sie bildet ein Beispiel fiir die auBlerordentliche Exaktheit, mit der die
Natur bei ihren Bauwerken vorgeht. Wir finden ein getreues Abbild der mit
fortschreitender Entwicklung eintretenden Veranderungen auch innerhalb eines
einzelnen Stengels vor, wenn wir die einzelnen Stengelzonen eines Stengels, der
sein Wachstum noch nicht véllig abgeschlossen hat, fiir sich betrachten. . Aus
dem vielfach und tief eingestiilpten Viereck der noch wachsenden Stengelspitze
wird allméhlich durch die beim sekundaren Dickenwachstum einsetzende Nivel-
lierung der Einstiilpungen ein regelmafliges Sechseck, wie wir es in der Stengel-
mitte gewohnlich vorfinden, und welches wiederum in die kreisrunde Form der
Stengelbasis iiberleitet (Abb. 13).
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Abb. 13. Stengelquerschnitte in ver-
schiedener Stengelhéhe, halb
schematisiert.

1 Stengelspitze (jiingstes Stadium).
2 Oberes Drittel.” 3 Stengelmitte.
4 Unteres Drittel. 5 Stengelbasis
(dltestes Stadium).

Der gewichtsméaige Anteil des Holzkérpers
an der Gesamternte betrdgt nach unseren
Untersuchungen im Durchschnitt 55 bis 609/,
der Gesamterntemasse. Danach wire bei einer
mittleren Ernte von 60 dz je Hektar die Er-
zeugung an Holz auf etwa 35 dz zu berechnen,
was ungefahr 5,5 bis 6 cbm entspricht. Bei
einem Kiefernwald mittlerer Giite rechnet man
mit einer jahrlichen Holzproduktion von etwa’
5 cbm je Hektar. Der Hanf wiirde also neben
Faser, Blattern und Friichten eine Holzmasse
produzieren, die den jahrlichen Zuwachs eines
Waldes noch tbertrifft.

In der Literatur finden sich tiber die Holz-
produktion des Hanfes oft abweichende An-
gaben. Das kann, soweit die Angaben auf
Versuchsgrundlagen beruhen, daran liegen,daf
andere Hanfformen zu den Untersuchungen
herangezogen worden sind. Wenn aber von
der Holzproduktion des Hanfes behauptet wird,
daB sie das Doppelte der jahrlichen Produk-
tion eines Waldes ausmache oder sogar noch
ubertrifft!), so diirfte in diesen Fiallen doch
eine optimistische Uberschitzung der beim
Hanfbau moglichen Ernteertrage vorliegen.

Holz- und Markkorper der Hanfstengel
fallen bei der Gewinnung der Hanffaser als
sogenannte Hanfschdben ab. Diese recht be-
trachtlichen Mengen werden gewohnlich an Ort
und Stelle gleich verfeuert und dienen oft da-
zu, die fiir die Verarbeitung notwendige ma-
schinelle Kraft zu liefern. In gut geleiteten
Betrieben reicht die Masse der anfallenden
Schiaben vollstandig aus, um den Brennstoff-
bedarf zu decken. Ihr Heizwert ist etwa halb
so groB3 wie der der Steinkohle.

Eine chemische Untersuchung der Hanf-
schiaben ergab folgende Zusammensetzung:

Feuchtigkeit . . . . . . . . . . ... 8,99/,
Aschenbestandteile . . . . . . . . .. 8,49/,
Kohlenstoff. . . . . . . . . . . ... 42,19/,
Stickstoff. . . . . . . . ... .. .. 0,7,

Eine versuchsweise Verkokung im Tiegel
ergab 68,09/, flichtige Bestandteile und eine
Koksausbeute von 23,19/,. Die kalorimetrische
Untersuchung ergab eine Verbrennungswéirme
von 3911 WE sowie einen Heizwert von
3670 WE. Die chemische Untersuchung der
nach der Verbrennung der Hanfschiaben zu-
riickbleibenden Aschenbestandteile ergab fol-

1) Marquart: Der Hanfbau. Berlin 1919. 8. 54.
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gende Zahlen, die namentlich fir die Verwendung der Hanfasche als Diinger
wertvoll sind:

N= 0,119,
K, 0= 5,269,
P,0, = 3,669, (Gesamt)
P,0; = 2,229/ (zitr. s. 16slich)
Ca0 = 26,779/,

Abb. 14. Ubersichts- Querschnitt durch den oberen Teil eines noch wachsenden Hanfstengels.
Im Holzkérper fallen die weitlumigen Gefifie auf. Diein den Markzellen hier und da sichtbaren
schwarzen Punkte entsprechen Kristalldrusen von Kalziumoxalat. 33/;. (Nach A. Herzog.)

Die bei der Hanfbereitung abfallenden Schében geben ferner einen brauchbaren
Rohstoff fiir die Papierfabrikation ab. Der Zellstoff aus Hanfschiaben ist zwar
sehr kurzfaserig, mit einem Zusatz von Nadelholzzellstoff kann er jedoch ver-
arbeitet werden und sowohl als Druck- wie auch als Schreibpapier dienen?).

Unter dem Mikroskop betrachtet, zeigt der Querschnitt des Hani-
stengels einen Kreis von Gefifibiindeln in wechselnder Anzahl, die nach aullen
vom Rindenparenchym, nach innen vom Mark begrenzt sind. Zwischen den ein-
zelnen GefiBbiindeln finden sich vom Mark ausgehend Markstrahlen, die ein
die Biindel seitlich trennendes Gewebe darstellen. Wie an Radialschnitten durch

1y Herzog, A.: Form- und Strukturverhéltnisse des Zellstoffs aus Hanfschiben. Textile
Forschung. 1922, S.145. — Schwalbe: Die chemische AufschlieBung pflanzlicher Roh-
stoffe, Spinnfaser- und Zellstoffgewinnung. Zeitschr. f. ang. Chem. 1923, S. 173.
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den Holzkorper zu bemerken ist, sind die einzelnen Markstrahlzellen tangential
stark zusammengedriickt und etwa doppelt so hoch als breit. Der Markkérper
selbst besteht aus diimnwandigen Zellen von betrachtlichem Durchmesser. Die
Wandung dieser Zellen ist deutlich verholzt, hiufig finden sich Kristalldrusen
von Kalziumoxalat, die in mikroskopischen Schnitten als schwarze Punkte
auffallen (Abb. 14).

Die GefaBbiindel sind kollateral, sie setzen sich zusammen aus dem rinden-
wirts gelegenen Phloém und dem markwarts gelegenen Xylem. Die Zahl der
Gefaf3biindel variiert in verschiedenen Stengelhéhen, es findet Zerteilung und Ver-
schmelzung statt. Bereits bei schwacher mikroskopischer Vergroflerung eines
Stengelquerschnittes fallen die Gefiafle des Holzkorpers durch einzelne besonders
grobe Poren auf, die sich bei stirkerer VergréBerung als besonders groBlumige
Gefille herausstellen (Abb. 15). Diese Unregelméfligkeit der Gefiafie unterscheidet
den Holzkérper des Hanfes ohne weiteres von dem des Flachses, bei dem die
GroBenunterschiede der einzelnen GefiBe im Quer-
schnitt nur gering sind. Die Gefafle des Holzkorpers
sind beiderseits ' offen und stets sehr zartwandig.
Die notwendige Festigkeit erhalten sie durch Tiipfel,
die in betréchtlicher Anzahl mehrreihig angeordnet
die Léngswénde der Gefille besetzen. Nach dem
Mark zu kommen alle méglichen Ubergénge zu Netz-,
Treppen-, Ring- und Spiralgefaflen vor.

Die Hauptmasse des Holzkérpers wird von den
Holzfasern gebildet, deren Enden im Gegensatz zu
den Gefallen geschlossen sind. Die Wandung der
Holzfasern zeigt keine Tiipfelung. Die Lénge der Holz-
fasern ist, wie bereits erwéhnt, nur gering, die Linge
der einzelnen Zellen betrigt gewoShnlich nicht tiber
0,5 mm. Auffallend ist die groBle GleichméaBigkeit
in der Zellange. Die Zellenden sind héaufig abge-
Abb. 15. Teil des Holzkérpers rundet und gegabelt. .
mit auffallend groben Poren Das Phloém des Hanfstengels besteht aus Sieb-
(Gefifle). 149/, (NachA.Herzog). rohren mit vergitterten Enden, sowie verschiedenen

parenchymatischen Geleitzellen. AuBlerhalb des
Phloéms finden sich Zellen mit stark verdickten Wanden, die sich deutlich aus
dem umgebenden Gewebe abheben und die nicht der Erndhrung, sondern ledig-
lich der Festigkeit der Plfanze dienen. Diese Bastfasern?) genannten Zellen
werden fiir gewdhnlich dem Phloém zugerechnet, sie liegen jedoch auBerhalb, im
sogenannten Perikambium, einer Zone zwischen Rinde und Phloém. Die Bast-
fasern sind in wechselnder Zahl einzeln und in Gruppen angeordnet.

Im unteren Stengelteil ist die Anordnung der Fasern sowohl wie der Gefal3-
stringe in peripherer Richtung ausgedehnt, wihrend sie im oberen Stengelteil
infolge des enger werdenden Querschnittes mehr radiale Richtung einnehmen.

Im Léngsschnitt gesehen, zeichnet sich die Bastfaser vor den Zellen des
Perikambiums und den Siebrohren des Phloéms durch ihre GréBe und Form
ebenfalls deutlich aus. Die Linge betrigt 1 bis 10 cm. Die hiufigsten Werte
liegen bei 3,5 bis 4,0 cm. Die Breite der Faser schwankt zwischen 18 und 25 y,
doch kommen auch erheblich breitere Fasern namentlich im unteren Stengelteil
vor. Das Lumen, der Hohlraum zwischen den Zellwinden, betrigt etwa ein
Drittel des Gesamtdurchschnitts der Bastzelle (Abb. 16).

1) Zum Unterschied von den Fasern des Holzes.
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Die Bastfasern verjiingen sich nach beiden Seiten und enden in ungleicher
Hohe. Sie sind untereinander durch eine noch zu besprechende Substanz ver-
kittet, und bilden einen der Lange des Stengels entsprechenden Faserstrang,
der das mechanische Gewebe der Pflanze darstellt. Die technische Hanffaser
besteht gewohnlich aus einem Verband von mehreren solcher, einem einzelnen
GefaBbiindel entsprechenden Stringe. Die technische Faser enthélt also neben
den reinen Bastzellen noch die erwidhnten verkittenden Substanzen, sowie paren-
chymatische Bestandteile der Rinde und des Markes, je nach der Zubereitung
des Materials auch noch Teile des Holzkérpers. Die Trennung in einzelne Strénge
ist auch an sich nicht vollstindig méglich, weil die einzelnen Fasern anastomo-
sieren, das heiBt aus einem Faserbiindel in das andere hineinwachsen. Das mecha-
nische Gewebe der Hanfpflanze stellt einen in sich festen Verband, ein fein ver-
zweigtes Netz mit Maschen von wechselnder GréBe dar. Die Teilbarkeit der
technischen Hanffaser ist infolgedessen verhaltnisméfig gering.

Abb. 16. Einzelfaser in Langs- Abb. 17. Querschnitt eines Faserbiindels.
und Querschnitt. 200/,. 330/;. (Nach A. Herzog.)

Die Bastfaser besteht in jungen Pflanzenteilen aus der diinnen Mittellamelle,
an die sich sekundire Verdickungsschichten anlagern. Junge Fasern, die noch
unverdickt sind, zeigen gréBere Vakuolen und nur einen diinnen protoplasma-
tischen Wandbelag. Mit zunehmender Membranverdickung wird das Proto-
plasma auf einen engeren Raum zusammengeprefit, so dall unter Umstinden
das Lumen mit kérnigem Protoplasma ganz erfiillt sein kann. In reifen Fasern
finden sich jedoch meist nur Spuren von eingetrockneten Protoplasmaresten.
Das Lumen ist linglich oval, haufig springt es unregelmiBig in die Zellwan-
dung ein.

Der Querschnitt der Einzelfaser ist 3- bis 7eckig, Fasern sowohl wie Faser-
biindel zeigen abgerundete Ecken "(Abb. 17). Die Fasern werden durch das
sekundire Wachstum der iibrigen Stengelteile stark zusammengepreft, in jungen
Pflanzenteilen sind sie nahezu kreisrund. Mit zunehmendem Alter finden auch
Einlagerungen bzw. Veranderungen der Zellwand statt, die ihre Festigkeit be-
deutend erhohen, ihre Elastizitat dagegen herabsetzen.

Die Enden der Faserzellen sind abgerundet, mitunter auch gegabelt. Das
Auftreten der Gabelung galt friither als Unterscheidungsmerkmal zwischen nérd-
lichen und siidlichen Hanfsorten, bei letzteren sollten die Gabelenden hiufiger

Technologie der Textilfasern: Hanf. 3
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auftreten als bei ersteren'). Nach neueren Forschungen ist es jedoch méglich,
Gabelenden beim Hanf experimentell zu erzeugen?). Damit entfallt natiirlich
ihre Bedeutung fiir das Erkennen der Hanfsorten.

Die Oberhaut des Hanfstengels besitzt nur spérlich Spaltoffnungen, etwa
12 auf ein Quadratzentimeter. Sie unterscheidet sich dadurch grundsitzlich
von der des Flachses, die pro Quadratzentimeter etwa 3000 Spaltéffnungen be-
sitzt. Dagegen ist die Oberhaut des Hanfes mit zahlreichen derben, warzigen
Borstenhaaren besetzt, die leicht abbrechen und auf der Oberhaut kreisrunde
Narben zuriicklassen. Die Haare sind einfach kegelférmig und an der Basis
etwas gekriimmt (Abb. 18). Die Oberhautzellen sind viel kleiner und niemals
so in die Liénge gestreckt wie die des Flachses.

Die Untersuchung von Stengeln in verschiedenen Vegetationsstadien ergab,
daf im Laufe der Vegetation erhebliche Verinderungen der urspriinglich an-
gelegten GefiBe sowie der Fasern vor sich gehen. Es findet mit zunehmendem

Alter der Pflanze ein sekundires Wachs-
tum sowohl der Phloémstringe als auch
des Xylems statt, das sowohl die gebil-
deten Fasern wie die primiren GefaB-
teile stark zusammenprefit.

Wéhrend im allgemeinen der Bau
des Hanfstengels dem des Leinstengels
verhéltnismaBig nahe steht, und sich
die Bastfasern des Hanfes von denen
des Leins nur sehr wenig unterscheiden,
bestehen doch in der Bildung und An-
ordnung dieser Fasern sehr erhebliche
Unterschiede zwischen den beiden
Faserpflanzen. Beim Leinstengel wird
die Faser lediglich primér angelegt?),
beim Hanf werden dagegen durch Zu-

Abb. 18.  Oberhaut des Hanfstengels mit wachs aus dem Kambium lingere Zeit
Haar. (Nach Wiesner.) 800/;. hindurch den ersten Faserbiindeln neue
zugefiigt. Namentlich in den &lteren
Stengelteilen finden sich diese sekundéren Fasern als Ring kleinerer Faserbiindel
innerhalb eines Ringes gréfBerer Faserbiindel sehr schén ausgeprigt (Abb. 19).
Mitunter treten auch auBler dem zweiten Ring von Faserbiindeln noch ein dritter
und vierter Ring von wiederum kleineren Faserbiindeln auf, die um so weiter
nach auflen liegen, je alter sie ihrer Entstehung nach sind. Die jiingsten Faser-
biindel liegen néchst dem Kambium. Die kleineren sekundiren Faserbiindel
unterscheiden sich noch dadurch von den priméren Biindeln, daB die Einzelfasern,
aus denen sie zusammengesetzt sind, auch an sich etwas schwicheren Durch-
messer besitzen und im allgemeinen erheblich kiirzer sind. Sie haften auBer-
dem héufig beim Brechen der Hanfstengel am Holz fest und entgehen so ihrer
Gewinnung. :

Die primére und nachtraglich entstehende sekundire Rinde bilden beim
Hanf eine bedeutend stérkere Schicht, wie es beim Lein der Fall ist. Das vollige
Durchdringen der Rinde mit Wasser bei der Réste, sowie das Vordringen der

1) v. Héhnel: Zur Mikroskopie der Hanf- und Flachsfaser. Zeitschr. fiir Nahrungs-
mitteluntersuchung, Hygiene und Warenkunde. 1892.

%) Schilling: Zur Morphologie, Physiologie und diagnostischen Bewertung der Bast-
faser von Cannabis sativa. Ber. d. Bot. Ges. 16, 121. 1923.

3) Tammes: a.a. 0.
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Rostbakterien in der Rinde geht aus diesem Grunde beim Hanf wesentlich lang.

samer vonstatten als beim Leint).

Die Bildung der sekundéiren Faserbiindel hat fiir die Pflanze eine auerordent-
lich wichtige mechanische Bedeutung. Die Faserstringe, die das mechanische

Gewebeder Pflanze darstellen, haben
die Aufgabe, der Pflanze die genii-
gende Festigkeit und Elastizitdt zu
verleihen. Wenn diese Aufgabe auch
bereits beim Lein eine technische
Leistung von der Natur verlangt,
die uns Bewunderung abndotigt?),
so ist die Aufgabe des mechanischen
Gewebes beim Hanf eine noch
schwierigere. Der Hanfstengel hat
an seiner Spitze ein sehr viel gré3eres
Gewicht zu tragen als der Stengel
des Leins. Das Gewicht des Samen-
und Blattanteils beim Hanf betragt,
auf das Gewicht des ganzen Stengels
bezogen, das vielfache des Anteils,
den die kleinen Samenkapseln des
Leins am Gewicht des Leinstengels
betragen. Die erhéhten Anforde-
rungen an die Festigkeit der Pflanze
habennun beim Hanf zur Ausbildung
eines etwas komplizierten mechani-
schen Gewebes gefiihrt, wie wir es
in der Natur bei ahnlichen Gelegen-
heiten haufig vorfinden.

Der Bastkorper einer Pflanze
stellt im Verein mit dem Holzkérper
eine mechanische Konstruktion dar,
die den Regeln unserer Bautechnik
vollkommen entspricht?®). Da die
oberirdischen Teile einer Pflanze
hauptséchlich auf Biegung bean-
sprucht werden, so finden wir in
der Pflanze Einrichtungen vor, die
vor allem eine hohe Biegungsfestig-
keit gewdhrleisten. Das ist vorzugs-
weise eine Konstruktion, die wir
Doppel-T-Trager nennen und die in
der hohlen Saule ebenfalls zum Aus-
druck kommt. Hierbei stellen die
Bastbiindel im Verein mit dem star-
ken Holzkérper die sog. Gurtungen
dar, wiahrend die weniger bean-
spruchte Fiillung durch das weiche

Abb. 19. Teilquerschnitte in verschiedenen
Stengelhshen. ,
1 Stengelspitze. 2 Oberes Drittel. 3 Stengel-
mitte. 4 Unteres Drittel. 5 Stengelbasis. (Halb
schematisiert, um die Anordnung der Faserbiindel
in den einzelnen Stengelzonen zu zeigen.)

1) Vgl. auch Ruschmann: Grundlagen der Roste. Leipzig 1923.
2) Herzog, A.: Was mull der Flachskdufer vom Flachsstengel wissen? Sorau 1918,

S. 101f.

3) Schwendener: Das mechanische Prinzip im Bau der Monokotylen. Leipzig 1874.

3*
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Mark gebildet wird. Ein derartiges kombiniertes Trégersystem finden wir auch
beim Hanf vor, und die auler dem primiren Faserbiindelring noch entstehen-
den sekundiren Ringe stellen eine ganz bedeutende Verstirkung des Systems
durch Einfiigung von Trigern zweiter Ordnung dar. Der gefdhrdetste Punkt
in dieser Konstruktion liegt an der Basis des Stengels, infolgedessen finden wir
auch die Bildung sekundirer Faserringe vornehmlich im unteren Drittel des
Stengels vor.

Die Bastfaser.

Die technische Hanffaser besteht, wie bereits erwihnt, aus einem Verband
von einzelnen Faserzellen, die untereinander durch die Mittellamellen verkittet
sind. Diese Mittellamellen stellen die urspriinglichen Trennungswinde der
Fasern dar, an die sich sekundéar Verdickungsschichten angelagert haben. Durch
ebensolche Mittellamellen werden die Faserstringe mit dem sie umgebenden
Gewebe verbunden. Bei der Aufbereitung der Hanffaser kommt es nun darauf
an, diese verkittenden Mittellamellen aufzulésen bzw. zu zerstéren, was sowohl
auf biologischem als auch auf chemischem Wege erreicht werden kann. Grund-
legend fiir diese Arbeit ist daher die Kenntnis der chemischen Zusammensetzung
sowohl der Faser als vor allem ihrer Mittellamellen.

Die eigentliche Faser besteht vorwiegend aus Zellulose, die aber mit einer
Reihe von anderen, zum Teil verwandten Stoffen vergesellschaftet ist. Als solche
sind zu nennen Hemizellulosen, Pentosane, Pektine und Lignine, auf die im ein-
zelnen noch néher eingegangen werden muf3. An der Bildung der Mittellamellen
sind hauptséchlich Pektinstoffe beteiligt. Die Pektinstoffe sind polysaccharid-
artig zusammengesetzte Kolloide, welche ihrem physikalischen und chemischen
Verhalten nach nur sehr unscharf von den Hemizellulosen, Pentosanen, Pflanzen-
schleimen und Gummiarten abgegrenzt erscheinen!). Sie sind sowohl fiir Bak-
terien als auch fiir Chemikalien leicht angreifbar, wahrend die Zellulose ihrer
Zersetzung groBleren Widerstand entgegensetzt und sowohl chemisch wie biolo-
gisch nur sehr schwer anzugreifen ist. Auf dieser verschiedenen Widerstands-
fahigkeit beruht die Trennung der Fasern von dem sie umgebenden Gewebe.
Wird der Hanf nur bis zu einem gewissen Grade aufgeschlossen, wie es im allge-
meinen iiblich ist, so gewinnt man die bekannte Langfaser, die einen Verband
der einzelnen Zellen zu mehr oder weniger langen Strangen darstellt. Geht die
AufschlieBung weiter bis zur Zerstorung der die Einzelfasern verkittenden Mittel-
lamellen, so dafl die Einzelfaser freigelegt ist, so gewinnt man eine Textilfaser,
die baumwollartigen Charakter besitzt. Man spricht in diesem Falle von Ver-
baumwollung oder Kotonisierung?).

Die Zellulose, die von der Industrie wegen der gleichen Eigenschaften hoch-
geschéatzt wird, um derentwillen die Pflanze sie sich geschaffen hat, zeichnet
sich auBer durch grofle Festigkeit, die der des Eisens gleicht, durch ihre geringe
Empfindlichkeit gegen chemische Einfliisse aus®). Theoretisch ist diese
chemische Inaktivitit am groften bei reiner Zellulose. Praktisch gibt es je-
doch keine reine Zellulose in der Pflanzenfaser. Die Zellulose in der Pflanzen-
faser ist kein einheitlicher Stoff, sondern ein Stoffgemenge, das je nach dem
Vegetationsalter der Pflanze eine wechselnde Zusammensetzung zeigt. Als
wichtigste Stoffgruppe ist neben der echten Zellulose die Gruppe der Hemi-
zellulosen zu nennen. Die Hemizellulosen spalten sich bedeutend leichter als
die reine Zellulose auf. Nun entstehen nach dem heutigen Stande der Wissen-

1) v. Wiesner: a. a. O.
%2) Kréanzlin: Prinzipien der Kotonisierung. Faserforschung 1921, S. 121—138.
3) Herzog, R. O.: Der Hanf als Faserpflanze. Faserstoffe und Spinnpflanzen 1923, S. 85.
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schaftl) die Zellwandkohlehydrate nicht synthetisch beim Assimilationsproze8,
die Bildung derselben geht vielmehr erst sekundér durch Abbau anderer Kohle-
hydratgruppen oder durch Desamidierung von Plasmaeiweifl vor sich. Diese
Bildung geht iiber Hemizellulosen, die in der jungen Faserzelle den Haupt-
bestandteil ausmachen, zur Zellulose. Es miissen sich also je nach dem Reife-
grad der Faser wechselnde Zusammensetzungen dieser beiden Stoffgruppen in der
Zellwand vorfinden. Da die Hemizellulosen durch Chemikalien aber ungleich
stirker angegriffen werden als die reine Zellulose, so ist dieser Umstand, wie
wir spater sehen werden, von groBer Wichtigkeit bei der Bestimmung des Faser-
gehaltes von Hanf auf chemischem Wege.

Weiter finden mit zunehmendem Alter der Pflanzenfaser Einlagerungen in
die Zellwand statt, die wir ,,Verholzung* nennen. Diese Einlagerungen beein-
flussen die Eigenschaften der Faser in hohem MaBe auch bei der Hanffaser. Die
Stoffe, die die Verholzung hervorrufen und die man unter dem Namen ,,Lignine‘
zusammenfaBt, zeichnen sich durch einen héheren Kohlenstoffgehalt aus. Sie er-
héhen die Druckfestigkeit der Faser bedeutend, setzen aber andererseits ihre Zug-
festigkeit und Elastizitit herab 2). Der Vorgang der Verholzung besteht jedoch nicht
nur in der Einlagerung der Ligninstoffe in die Zellwand. Hand in Hand mit dieser
Inkrustation, die wohl quantitativ den Hauptanteil an der Verholzung bildet,
findet in ganz geringen Mengen eine Umwandlung der Zellulose in Substanzen
statt, die fiir den Nachweis der Verholzung hochst wichtig sind, weil sie es sind,
die die bekannten Holzreaktionen hervorrufen. DaB es zwei verschiedene Vor-
ginge sind, die bei der Verholzung der Faser teilhaben, geht daraus hervor, dafl
haufig Fasern, die in ihren sonstigen Merkmalen deutlich verholzt sind, keine
Holzreaktion geben, wihrend andererseits oft ganz junge Pflanzenteile, an denen
im {ibrigen keine Spur von Verholzung zu bemerken ist, Holzreaktion geben.
Sehr stark verholzt sind gewthnlich die Mittellamellen, welche die Fasern inner-
halb eines Faserbiindels untereinander verbinden.

Es geht aus alledem hervor, daB die Zellwand kein unbewegliches chemisches
System ist. Sie ist trotz ihrer chemischen Stabilitét einer Kette von ununter-
brochenen Verinderungen ausgesetzt, und nimmt jedenfalls bis zum Absterben
der Zelle Teil an den physiologischen Vorgingen in ihrem Innern. Auch das
Flachenwachstum der verholzten Zellen ist nach Tammes noch nicht als ab-
geschlossen zu betrachten.

Der Triager der Ligninreaktion ist ein aromatischer Aldehyd unbekannter
Konstitution, der bei der Oxydation Vanillin liefert®). Behandelt man verholzte
Fasern mit Natronlauge, so wird der farbgebende Aldehyd verseift. Es liefern
daher Hanffasern, die durch AufschlieBung mit Natronlauge gewonnen sind,
keine Holzreaktion, obwohl sie in ihren sonstigen Merkmalen deutlich verholzt
sein kénnen. Ein Umstand, der bei der Qualitétsbeurteilung der chemisch auf-
geschlossenen Faser beachtet werden mul.

Wihrend die Faserzellen des Leins und der Baumwolle durch Jod-Schwefel
siure geblaut werden, tritt bei der Hanffaser nur selten, hichstens bei jungen
Zellen, eine rein blaue Farbung auf. Meist spielt dieselbe mehr ins Griinliche
oder Braunliche hiniiber. Reine Zellulosereaktion ergeben dagegen gebleichte
oder durch chemische AufschluBmittel behandelte Hanffasern. Alles, was an
Oberhaut, Parenchym und Holzgewebe der Faser anhaftet, wird durch Jod-
Schwefelssure gelb bis braun gefarbt.

i

1) Grafe: Chemie der Pflanzenzelle. Berlin 1922, S. 92ff,

2) Sonntag: Die Beziehungen zwischen Verholzung, Festigkeit und Elastizitit vegeta-
bilischer Zellwinde. Landw. Jahrb. Bd. 21, S. 839. 1892.

3) Grafe: a.a.O.
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Die unbehandelte ausgereifte Hanffaser zeigt, mit Anilinsulfat behandelt,
immer gelbliche Farbung, durch Phlorogluzin und Salzsiure wird sie schwach
rétlich-violett gefarbt. Unausgereifte jiingere Faserzellen geben dagegen nur
hochst selten diese Holzreaktion. Eine méBige Verholzung gilt als Charakteri-
stikum der technischen Hanffaser gegeniiber manchen anderen Pflanzenfasern.
Es leuchtet ein, daf diese Verholzung sich um so stirker bemerkbar machen
wird, je ausgereifter die Faser geerntet wird. Die Verholzung tritt namentlich
lebhaft wahrend und nach der Fruchtreife auf, ein Umstand, der gelegentlich
gegen die gleichzeitige Faser- und Samennutzung der Hanfpflanze geltend ge-
macht wird. Die Frage, ob die fortschreitende Verholzung die Brauchbarkeit
der Hanffaser erheblich herabzusetzen vermag, hingt sehr von dem Verwen-
dungszweck ab, den die Faser spiter findet und 146t sich nicht allgemein ent-
scheiden. Starkere Verholzung gilt jedenfalls allgemein als Zeichen geringerer
Qualitit.

Der Verholzungsproze8 ist aus dem Streben der Pflanze nach erhéhter Festig-
keit zu erkliaren. Biologisch gedacht muB daher die Verholzung schon mit stei-
gender Grofle der Pflanze zunehmen. An der Basis des Stengels ist die Pflanze
der grofiten Belastung ausgesetzt, daher finden wir hier die verholzten Zellen
zahlreicher vor. Im basalen Stengelteil finden sich nicht nur verholzte Fasern,
oft sind hier auch die Membranen der umgebenden parenchymatischen Gewebe-
teile verholzt. Immer geben deutliche Holzreaktion nur einzelne Faserzellen,:
spater einzelne Zellgruppen, nie aber ein ganzer Faserstrang einheitlich. Diese
Erscheinung bietet nach allem Vorausgesagten nichts Merkwiirdiges. Die sekun-
dére Bildung der Zellwéinde, die Verdickung des Zellulosegeriistes, stellt bereits
den eigentlichen Prozef der Verholzung dar. Sie wird aber histo-
logisch gewohnlich nicht Verholzung genannt, weil die aromatischen,
farbgebenden Leitsubstanzen des Holzes nicht nachzuweisen sind,
die eben erst einer nachtriaglichen Umwandlung der Verdickungs-
substanz entstammen. Diese endgiltige Umwandlung kann sehr wohl in
einzelnen Zellen sporadisch auftreten, sie stellt das letzte Glied in der Kette der
Umwandlungen dar, welche die Zellwand durchzumachen hat.

Die Mittellamellen, die die Faserbiindel mit dem umgebenden parenchyma-
tischen Gewebe verbinden, sind chemisch anders zusammengesetzt als diejenigen
Mittellamellen, die den Zusammenhalt der Einzelfasern innerhalb des Faser-
biindels bewirken. Wihrend die ersteren vorwiegend aus Pektinstoffen bestehen,
sind die Mittellamellen zwischen den einzelnen Bastfasern meist verholzt. Ge-
wisse Farbreaktionen zeigen allerdings neben der Anwesenheit von Holzstoff
auch die von Pektinstoffen?). Diese Tatsache ist begreiflich, da die Bindesub-
stanz anfinglich wie alle Mittellamellen aus Pektinstoffen bestanden hat. Die
Verholzung ist auch hier erst sekundir nach vélliger Ausbildung des Gewebes
eingetreten.

Die Pektinstoffe sind nun fiir eine gewisse Gruppe von Bakterien, die pektin-
vergirenden Bakterien, leicht angreifbar. Durch die sogenannte ,,Réste’ findet
eine Zerstorung der Pektinstoffe durch Bakterienarbeit statt, und die einzelnen
Faserbiindel werden freigelegt. Da die Mittellamellen der Einzelfasern selbst
infolge ihrer Verholzung den Bakterien grofileren Widerstand entgegensetzen, so
macht die Bakterienarbeit hier zunéchst einmal halt, solange sich noch leichter
vergiirbare, holzfreie Substanzen vorfinden. Erst bei der sogenannten Uberroste
geht die Zerstorungsarbeit auch auf die verholzten Mittellamellen iiber, und es
findet eine Zerlegung der Bastbiindel in die Einzelfasern statt. Nun ist der Hanf

1) Ruschmann: a.a. O.
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infolge stirkerer Verholzung seiner Mittellamellen im allgemeinen gegen Uber-
réste nicht so empfindlich wie der Lein. Diese kurzen Andeutungen zeigen je-
doch bereits, wie auBerordentlich wichtig fiir die Erhaltung des Zellverbandes
der Faserbiindel die richtige Leitung der Roste ist.

Analoge Verhiltnisse liegen bei der Behandlung des Bastes mit Chemikalien
vor, der sogenannten chemischen AufschlieBung. Die Pektinstoffe sind als
solche in verdiinnten Alkalien verhaltnismiBig leicht loslich. Auch hier setzen
die verholzten Mittellamellen den chemischen Einfliissen grofieren Widerstand
entgegen. Wihrend also eine Freilegung der Faserbiindel bereits durch Behand-
lung mit verdiinnten Alkalien erfolgen kann, sind fiir die Auflosung des Zell-
verbandes stirkere Mittel notwendig!). Unter anderem gelingt es durch eine
Behandlung mit Chlor, auch die verholzten Mittellamellen restlos aufzuldsen?).

Abb. 20. Faserfragment Abb. 21 Faserfragment
nach Behandlung mit nach Behandlung mit
Kupferoxydammonialk, Kupferoxydammoniak. Mem-
Innen- und AuBenhaut bran stark gequollen, Plasma-
quergefaltet. 250/1. fiden hin und her gewunden.
(Nach Wiesner.) 320/1. (Nach Reinitzer.)

Das in Alkalien unlésliche Lignin wird in leichtlosliches Chlorlignon verwandelt
und ist durch nachfolgende Behandlung mit verdiinnten Alkalien leicht zu
entfernen.

LaBt man auf die Hanffaser Kupferoxydammoniak einwirken, so tritt, bevor
sich die Zellulose in der Losung aufldst, eine starke Quellung der Zellmembran
ein. Die gequollenen Membranen nehmen eine blaugriine bis blaue Farbung an
und zeigen hierbei oft eine feine Streifung?®). Die anhaftenden Mittellamellen,
die nicht in gleichem MaBle der Quellung ausgesetzt sind, ziehen sich auf Streifen
zusammen. Mitunter werden die Mittellamellen auch quer gefaltet, und die
Membran quillt seitlich hervor. Die Mittellamellen sowohl als auch der proto-
plasmatische Innenschlauch widerstehen linger der Einwirkung des Reagens
als die Zellmembran selbst. Der Innenschlauch erscheint hierdurch als ein quer-
gefalteter oder schraubig gestreifter Schlauch, die duBere Begrenzung der Faser

1) Vgl. die verschiedenen Kotonisierugnsverfahren. Faserforschung 1922, S. 63—76.

) Waentig: Uber die technische Verwertung von Chlor zur AufschlieBung von Pflanzen-
fasern. Textile Forschung 1922, S. 61.

3) Wiesner: a. a. O,
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zeigt zu Beginn der Quellung morphologisch denselben Charakter (Abb. 20).
Die Faser verkiirzt sich durch die Quellung, weil sie in Richtung des Querschnitts
stirker aufquillt als in Richtung des Léngsschnitts. Da das Protoplasma bei der
reifen Hanffaser héufig nur noch in geringen Resten vorhanden ist, so finden wir
meist keinen vollkommenen Schlauch mehr vor, sondern nur einzelne Proto-
plasmafaden. In der gequollenen Zellulosemasse erscheinen die Protoplasma-
faden hin und her gewunden, da sie an dem Zusammenhang der in die Dicke
quellenden Membran keinen Anteil haben (Abb. 21).

Die Bastfaser des Hanfes, die den ProzeB des Brechens und Knickens durch-
gemacht hat, weist in ihrer Struktur Verdnderungen auf, die die natiirliche,
sorgfaltig aus dem Zellverband gel6ste Faser nicht zeigt. Beim Flachs, bei dem
analoge Verhdltnisse vorliegen, sind diese Strukturveridnderungen, die v. Héh-
nell) ,,Verschiebungen genannt hat, eingehend untersucht worden. Die Ver-
schiebungen geben sich bei Betrachtung der Hanffaser unter dem Mikroskop
durch stellenweise auftretende feine Querstreifen, Spalten oder auch Vorwél-
bungen zu erkennen. Beim Hanf treten diese Strukturverinderungen an und
fiir sich seltener auf als beim Flachs, bei dem ihr Auftreten durch das MaB der
mechanischen Behandlung bedingt ist. Bei der stirker verholzten Bastfaser des
Hanfes fiihrt die mechanische Behandlung héufig zu Querbriichen der Faser.

Die selbst bei sorgfiltig ohne mechanische Schidigung aus dem Zellverband
gelosten Hanffasern hiufig sichtbaren Querlinien, die aus je einer einzelnen
Linie bestehen, haben mit den genannten Verschiebungen nichts gemeinsam.
Sie gehoren nicht der Faser selbst an, sondern sind die Reste der aufgelagerten
Parenchymzellen. Man unterscheidet sie sehr leicht von wirklichen Verschie-
bungen, da sie regelmifig auftreten und stets fast senkrecht zur Léngsachse
der Faser verlaufen. Die Verschiebungen dagegen bestehen aus mindestens zwei
Linien, die meist in einem kleineren Winkel zur Faserachse stehen und sich
hiufig im Lumen der Faserzellen x-férmig kreuzen.

Als Unterscheidungsmerkmal der Hanffaser von anderen &hnlichen Fasern,
z. B. Flachs, kann die Streifung der Zellwinde dienen. Der Querschnitt einer
Hanffaser zeigt bei geniigender VergréBerung konzentrische Lamellen, die beim
Flachs zunichst nicht ohne weiteres sichtbar sind, erst nach chemischer Behand-
lung auftreten und schméler sind als beim Hanf. Es scheint, daf die Hanfzelle
-aus wenigen, aber dickeren konzentrischen Lamellen besteht. Es lassen sich
nun beim Hanf zwei Lamellengruppen unterscheiden, von denen die diinne
dulere, als primare Membran bezeichnete, eine stark linksgeneigte Streifung auf-
weist, wihrend die dickere, innere sekundire Membran eine steil linkslaufige,
nur wenige Grade von der Faserrichtung abweichende Streifung zeigt. Beim Flachs
finden wir dagegen in der sekundiren Membran zwei Schichtkomplexe mit ent-
gegengesetzter Streifungsrichtung, von denen die #ullere rechts, die innere links
verlauft. Im Zusammenhang mit den verschiedenen Streifungsrichtungen steht
die Torsion der Hanf- und Flachsfaser. Die angefeuchtete Einzelfaser des Hanfes
dreht beim Austrocknen nach links, also gegen den Uhrzeiger, wihrend die
Flachsfaser mit dem Uhrzeiger dreht 2)?3).

1) v. Hohnel: Uber den Einfluf des Rindendrucks auf die Beschaffenheit der Bast-
fasern der Dikotylen. Jahrb. f. wiss. Bot. Bd. 15, S. 311. 1884.

2) Reimers: Verschiedenheiten im strukturellen Aufbau der Bastfasern in ihrer Be-
deutung fiir die technische Warenkunde. Mittl. d. d. Forschungsinst. f. Textilstoffe. Karls-
ruhe 1922, S. 109.

3) Miiller, W.: Zur Struktur der Zellmembran von Flachs und Hanf. Faserforschung.
Bd. 3, S.166. 1923.



Die Festigkeit der Faser. 41

Neuerdings ist die Unterscheidung der Fasern des Hanfes und des Flachses
auf optischem Wege versucht worden!). Die Bastzellen dieser beiden Pflanzen
sind infolge ihrer kristallinischen Struktur stark doppelbrechend. Die Doppel-
brechung der vegetabilischen Zellhaut wurde zuerst von Kindt?) und zwar an
der Baumwolle nachgewiesen, sie ist fiir alle Pflanzenfasern spezifisch, nur ist ihr
Grad haufig sehr verschieden. Fiir das unterschiedliche Verhalten ist weniger maf-
gebend die Dicke der Membran einer Faser, als vielmehr ihre innere Organisation
oder Molekularstruktur. Die Polarisationsfarben steigen also nicht stetig mit der
Membrandicke. Es hat sich nun bei den Untersuchungen von A. Herzog heraus-
gestellt, daB an eine Trennung von Hanf- und Flachsfasern auf Grund ihres
Hauptlichtbrechungsexponenten nicht zu denken ist, da die Lichtbrechung bei
beiden Fasern annihernd gleich groB ist. In ganz bestimmten Stellungen, und
zwar bei schiefer Lage der groSten Achse der Elastizititsellipsoids, lassen sich
jedoch Hanf und Flachs im polarisierten Licht unterscheiden. Wahrend beim
Flachs in dieser Lage die gréBte Achse der durch die #ullere Spiralstreifung
gegebenen Richtung folgt, also von rechts unten nach links oben verlauft, ist
beim Hanf das entgegengesetzte Verhalten zu beobachten. Dieses Verhalten
auBert sich bei der Priifung der Fasern im Polarisationsmikroskop (Nikols ge-
kreuzt, Gipsplatte rot 1) in der Weise, dafl in den Orthogonalstellungen der
Fasern Interferenzfarben auftreten, die beim Hanf und Flachs entgegengesetzt
sind. Die beiden Fasern konnen also auf dem angegebenen optischen Wege von-
einander unterschieden werden. Dieser Umstand hat besondere Bedeutung fiir
Fasern, die in vollkommen gebleichtem Zustand vorliegen, in welchem sie der
fiir die Unterscheidung sonst so wertvollen Leitelemente ermangeln. Gerade fiir
die im Aufleben begriffene Verwendung kotonisierter Fasern ist die Moglichkeit
der Unterscheidung auf optischem Wege auBlerst wertvoll.

Die Festigkeit der Faser.

Die Festigkeit der Hanffaser ist aulerordentlich grofl. Als allgemein giiltiger
MaBstab fiir die Festigkeit einer Faser gilt die — auf Kilometer bezogene — Reil-
linge®). Die Bestimmung der Reifllinge beriicksichtigt neben der absoluten
Festigkeit gleichzeitig die Dicke des Fadens. Sieist ein Ausdruck, mit Hilfe dessen
verschieden dicke Faden und entsprechend auch Fasern in bezug auf Festigkeit
miteinander verglichen werden kénnen. Ein Faden von doppeltem Querschnitt
besitzt wohl eine doppelte Festigkeit, indessen ist sein Gewicht auch doppelt so
groB, so daB bei gleicher Festigkeit des Materials seine Reifllinge derjenigen
eines Fadens von nur einfachem Querschnitt entspricht.

Untersuchungeh ergaben auf verschiedenen Bodenarten und bei verschiedenen
Diingungen Unterschiede in der Reifflinge von 46 bis 72 km, bei 10 mm Einspann-
linge. Im allgemeinen war die Faser des auf Moorboden gewachsenen Hanfes der-
jenigen des auf Mineralboden gewachsenen Hanfes in bezug auf Festigkeit unter-
legen. Bei verschiedenen Diingungen lie§ sich kein iibereinstimmendes, gesetz-
miBiges Verhalten erkennen. Aus der am unversponnenen Material ermittelten
ReiBliinge lassen sich nicht ohne weiteres Schliisse auf die Festigkeit des dar-
aus hergestellten Gespinstes ziehen, da hierbei bekanntlich noch andere Fak-
toren, wie z. B. die Lange der Faserbiindel, der Grad der beim Hecheln er-
zielten Feinheit, sowie die Oberflichenbeschaffenheit der Fasern eine Rolle

1) Herzog, A.: Zur Unterscheidung von Flachs und Hanf auf optischem Wege. Textile
Forschung 1922, 8. 58.

2) Poggendorffs Annalen. Bd. 70, S. 167. 1847.

3) Herzog, A.: Was mufl der Flachskdufer vom Flachsstengel wissen? Sorau 1918
S. 1641
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spielen. Die ermittelten Zahlen haben nur insofern eine Bedeutung, als sie die
oberste Grenze der erreichbaren Garnfestigkeit darstellen, die auch bei bester
Verarbeitung nicht iiberschritten werden kann. Allem Anschein nach haben
auf die Reilllange weniger die Diingung und Bodenbeschaffenheit als vielmehr
andere Momente groBlen Einflul, wohin in erster Linie das Reifestadium der
Pflanzen sowie die Art der Fasergewinnung zu zihlen ist.

Zu wesentlich geringeren Reiflingen gelangten Krais und Biltz!) bei ihren
Untersuchungen an einer Sorte, die als besonders schén und lang gewachsen be-
zeichnet wird, also vermutlich italienischer Abstammung gewesen sein diirfte.
Das Gesamtmittel dieser Untersuchungen schliet mit einer ReiBlinge von 30 km
ab. Dabei sind die Fasern der ménnlichen Pflanzen denen der weiblichen in bezug
auf Festigkeit etwas iiberlegen. Innerhalb der einzelnen Stengelzonen zeigen die
Fasern der unteren Stengelteile die groBten Reillingen, dann folgt die Mitte, und
am schwichsten sind die Fasern der Stengelspitze.

Nach Miiller?) besteht ein geringer Unterschied in der Festigkeit zwischen Hanfgarnen
aus italienischem und solchen aus russischem Fasermaterial, der mit den beobachteten
Unterschieden in der Dehnungsfihigkeit dieser beiden Herkiinfte in gewisser Beziehung
steht. Bei den Priifungen mit dem Schopperschen Festigkeitspriifer zeigte der russische
Hanf eine ReiBlinge von 41,7 km bei 5 mm Einspannlinge, withrend der italienische eine
ReiBllinge von 54,8 km hatte, d.h. also der italienische Hanf hilt etwa 259/, mehr als der
russische. Die Dehnung betrug bei geringer Belastung (500 g) und einer Einspannlinge
von 50 mm beim russischen Material 1,329/, beim italienischen 0,989/,. Bei stirkerer Be-
lastung (1500 g) dehnten sich beide Hanfsorten etwa gleich, um 1,52 bzw. 1,56°/,. Bei noch
groBerer Belastung iiberwog endlich die Dehnung des italienischen Materials diejenige des
russischen. Demnach dehnt sich schwicheres Material bei geringer Belastung mehr als stér-
keres Material, wihrend andererseits eine hohe Belastung schwicheres Material schneller
zum ReiBlen bringt, wodurch sich das schwichere Material bei ﬁroBer Belastung weniger
dehnt als stéirkeres Material. Diese Untersuchungen sind angestellt worden, um eine in der
Industrie gemachte Erfahrung mit Transmissionsseilen aus Hani verschiedener Herkunft
aufzukliren. Die Belastung der Transmissionsseile ist im Verhéltiis zu ihrer tatsichlichen
ReiBfestigkeit eine sehr geringe. Sie betragst in den meisten Fiéllen kaum den 100. Teil der-
selben. Es hat sich nun gezeigt, daB bei Verwendung von russischém Hanf diese Seile sich
mehr dehnen als die aus italienischem Schleihanf hergestellten. Wir haben es hier eben-
falls mit einer Dehnung bei verhéltnismaBig schwacher Belastung zu tun.

Irgendwelche Schliisse auf absolute Festigkeitswerte der einzelnen Hani-
sorten lassen sich aus dem Mitgeteilten nicht ableiten. Die erheblichen Schwan-
kungen in der Reiflinge innerhalb des deutschen Hanfes zeigen bereits an, daB
die Festigkeit der Faser weniger eine Sorteneigentiimlichkeit zu sein scheint, als
vielmehr in den natiirlichen Grundlagen des Hanfbaues und vor allen Dingen
der Fasergewinnung bedingt ist. Gerade die Art der Fasergewinnung, Aufschlie-
Bung usw. kann einen groflen Einflul auf die Festigkeit ausiiben.

Der Faseranteil.

Aus mehrfachen Griinden ist es notwendig, neben den Eigenschaften der
Hanffaser auch die Mengen kennen zu lernen, in denen sie im Stengel sich findet.
Bei den Erwégungen, ob der Hanf die Konkurrenz mit anderen Faserpflanzen
(Flachs) aufnehmen bzw. diese verdréngen kann, ist die Frage der Faserleistung
von grofler Bedeutung und zwar kommt weniger der absolute Fasergehalt
der Einzelpflanze, als vielmehr der Faserertrag von der Flicheneinheit
in Frage. Selbstverstindlich spielen auch die Verwendungsmoglichkeiten der
Faser bei diesen Erwigungen eine groBe Rolle.

1) a. a. O.
2) Miiller, W.: Uber die Dehnung von Hanffertigfabrikaten. Dtsch. Seilerzeitung 1923,
Nr. 18.



Der Faseranteil. 43

Im Anbau verdienen diejenigen Hanfsorten oder -formen den Vorzug, welche
die héchste Faserleistung aufweisen. Hier kommt es ebenfalls weniger auf
den Fasergehalt an, als auf den Faserertrag von der Fliacheneinheit. Hanf-
formen mit niedrigerem Fasergehalt kénnen trotzdem im Faserertrag solche mit
héherem Fasergehalt iibertreffen, wenn der Gesamtertrag ein groferer ist. Immer
aber ist es notwendig, den Fasergehalt erst zu bestimmen.

Auch zu einer Erfolg versprechenden ziichterischen Bearbeitung des Hanfes
gehort eine moglichst exakte Faserbestimmung der Zuchtstdmme sowohl als auch
der einzelnen Auslesepflanzen.

Was nun die Priifung von Zuchtstimmen anbetrifft, so kann die fabrikméaBige
getrennte Aufarbeitung von geniigend groBen Proben bereits recht deutliche
Unterschiede erweisen, wihrend wir bei der Bestimmung des Fasergehaltes von
Einzelpflanzen vorwiegend auf chemische Aufschliefungsmethoden angewiesen
sind. Obwohl die Faserbestimmung auf chemischem Wege im Laboratorium
an sich natiirlich viel exakter erfolgen kann als die fabrikmaflige Aufarbeitung
von groBeren Einzelproben, so hat doch gerade die letztere den Vorzug, daf sie
uns den wirklichen Effekt, die Menge der technisch nutzbaren Faser angibt.
Die Faserbestimmung auf chemischem Wege liefert uns in den meisten Fallen
ein wesentlich anderes Material als das, was unter technischer Faser verstanden
wird. AuBerdem ist sie auBerordentlich stark beeinfluflt durch den Reifegrad
der Stengel, und selbst geringfiigige Unterschiede in demselben kénnen ein
ganz verschiedenes Endresultat hervorrufen. Die Faserzelle macht, wie dar-
gelegt, im Laufe der Vegetation eine Reihe von Veranderungen durch. Diese
Verinderungen betreffen nicht nur ihre physikalischen Eigenschaften, sondern
gerade ihre chemische Zusammensetzung. Je nachdem, wie weit die Umwandlung
der Hemizellulosen in Zellulose abgeschlossen ist, wie weit der Verholzungsprozef
vorgeschritten ist, erhalten wir in der chemisch aufgeschlossenen Faser ganz an-
dere Mengenverhiltnisse. Ebenso wie es in der Pflanze praktisch den Begriff reine
Zellulose nicht gibt, gibt es auch keine quantitative Faserbestimmungsmethode
im Sinne des Chemikers. Je nach dem Grad der AufschlieBung, der erreicht wird,
werden wechselnde Mengen von Verbindungssubstanzen an der Faser haften
bleiben oder es wird gar die Faser selbst mehr oder weniger angegriffen.

AuBerdem entstehen bei den relativ geringen Mengen, die bei den chemischen
Faserbestimmungsmethoden verarbeitet werden, sehr grole Fehlerquellen durch
die Ungleichheit des Materials. In verschieden dicken Stengeln schwankt der
Fasergehalt auBerordentlich, worauf ich weiter unten zuriickkomme.

Damit soll der Wert der AufschlieBungs- und Bestimmungsmethoden nicht
verkleinert werden. Man wird die chemische Faserbestimmung, namentlich bei
Untersuchungen einzelner Stengel, nie missen kénnen. Die erzielten Resultate
sind jedoch nur vergleichbar mit solchen, die an gleich reifen Stengeln mdglichst
im gleichen Arbeitsgang der Aufschlieffung oder unter genauester Innehaltung
der AufschlieBungsbedingungen erhalten werden. Es soll hier nur auf die Schwie-
rigkeit hingewiesen werden, brauchbare Vergleichsresultate zu erhalten.

Die gleichen Schwierigkeiten wie bei der chemischen Aufschliefung gelten
natiirlich auch, wenn man die biologische Réstarbeit als Grundlage fiir Faser-
bestimmungen an Einzelstengeln benutzt. Dagegen liefert die biologische Auf-
schlieBungsmethode sehr gute Resultate, wenn es sich um die Bestimmung des
Fasergehaltes einer groBeren Zahl von Pflanzen, etwa der Nachkommenschaft
einer Auslesepflanze, handelt. Eine derartige Menge ist noch zu klein, um fabrik-
miBig aufgearbeitet zu werden. In solchen Fillen ist von mir mit Erfolg eine
Warmwasserroste in einer kleineren Versuchsanlage angewendet worden, die
man sich einfach und zweckm#Big durch méglichst lange rohrenférmige Gefafe
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aus beliebigem, fiir Mikroorganismen natiirlich indifferentem Material herstellen
kann. Eine Menge von 100 bis 200 Pflanzen ist immerhin ausreichend, um fiir
diese Art der Faserbestimmung geniigend Material zu liefern, das zudem der
technisch wirklich nutzbaren Faser entspricht. Ferner lassen sich bei einem der-
artigen Verfahren auch die qualitativen Eigenschaften der Hanffaser weitgehend
beurteilen.

Endlich wire noch die rein mechanische Trennung des Bastes vom iibrigen
Stengel zu erwihnen. Bei ganz ausgereiften Pflanzen 148t sich nach scharfer
Trocknung des Stengels der Bast sehr leicht vom Holz trennen, auch die Rinde
durch einiges Reiben mit der Hand ziemlich entfernen. Diese Methode kann
natiirlich nur als verhéltnismiBig roh angesehen werden. Immerhin liefert sie
brauchbare Resultate, wenn es sich darum handelt, die sogenannte Vorsich-
tung einer grofleren Zahl von Einzelstengeln vorzunehmen. Auch bei diesem
Verfahren gilt als selbstverstiandliche Voraussetzung ein moglichst gleicher Reife-
grad, da bei verschieden reifen Stengeln die Rinde mehr oder weniger stark
haften bleibt.

Quantitative Faserbestimmungen sind bisher beim Hanf verhiltnismaBig
wenig ausgefithrt worden, beim Lein dagegen héufiger. Bis zu einem gewissen:
Grade kann man auch auf die beim letzteren gemachten Erfahrungen zuriick-
greifen, wenn es sich darum handelt, die zweckméfigste Methode der Faser-
bestimmung beim Hanf zu ermitteln.

Was die einzelnen Bestimmungsmethoden anbetrifft, so sind sowohl chemische
Methoden, als auch solche, die sich der Rostarbeit der pektinvergirenden Bak-
terien bedienen, von verschiedenen Autoren angewendet worden. Schindler?)
bestimmte den Fasergehalt beim Flachs in der Weise, daB er von den zu unter-
suchenden Proben 30 je 10 cm lange, dem mittleren Teil des Stengels entnommene,
Teilstiicke einer natiirlichen Roste aussetzte und die Fasern durch Abstreifen mit
der Hand usw. isolierte. Behrens?) fithrte bei seinen Untersuchungen am Hanf
die Aufschliefung mittels der Baurschen Réste (aufeinanderfolgende Behand-
lung mit Mineralsiure und Alkali) aus. Fruwirth?) schligt zur Ermittlung der
Fasermengen beim Hanf vor, die Rinde durch Knicken der gerésteten oder un-
gerosteten Stengel abzulésen und die Faser durch mechanische Behandlung,
z. B. Reiben mit der Hand, zu reinigen. Ferner fithrt er Behandlung des Faser-
gutes mit Kupferoxydammoniak zur Bestimmung der Reinfaser an, die Bast-
zellen werden darin gel6st und das Gewicht der Faser durch Trocknen und Zurtick-
wiegen des ungelosten Restes erhalten. Krais und Biltz*%) haben bei ihren Aus-
beutebestimmungsversuchen an Hanfpflanzen eine 3 bis 4tidgige Roste in einer
0,89/yigen Bikarbonatlosung angewendet. Hierbei wurden die Stengel in der
20fachen Menge Losung in 1 mm hohen Glasréhren in ein Wasserbad eingesetzt
und auf einer konstanten Roésttemperatur von 34 bis 379 erhalten. Nach Be-
endigung der Réste wurden die Stengel an der Luft getrocknet, das Fasermaterial
sorgfiltig mit der Hand abgezogen und gesammelt. Die hierbei erhaltene Faser-
menge entspricht natiirlich vollkommen der technischen Faser. Ein Verfahren
zur Ermittlung des Gehaltes an reiner Faser ist von Waentig und Gierisch?)
ausgearbeitet worden. Die Stengel werden zur Durchweichung und Auflésung

1) Schindler: Studien iiber den russischen Lein usw. Landw. Jahrb. 28, S. 170. 1899.

2) Behrens: Untersuchungen iiber den EinfluB &uBerer Verhiltnisse auf den Hanf
und die Hanffaser. Ber. d. Gr. Bad. Landw. Versuchsanst. Augustenberg 1904, S.41—45.

3) Fruwirth: Handb. d. landw. Pflanzenziichtung. Bd. 3, S. 72. 1919.

4) Krais und Biltz: a.a. O.

%) Waentig und Gierisch: AufschlieBung von verholzten Fasern mit Chlor zur Ge-
winnung von Zellstoff und Spinnfasern. Textile Forschung Bd. 2, S. 69—79. 1920.
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der die Faserbiindel zusammenhaltenden Pektinstoffe einer Vorbehandlung mit
Natronlauge unterworfen, hierauf gewaschen und der Einwirkung eines Chlorgas-
stromes ausgesetzt. Das gechlorte Material wird hierauf wieder mit Natronlauge
behandelt und endlich die Reinfaser aus dem Faserbrei durch einen Abschlemm-
prozeB von dem Zellstoff befreit. Aus der Menge des bei dieser Behandlung auf-
genommenen Chlors 148t sich ferner der Verholzungsgrad der Faser bestimmen.

Zur Bestimmung des Reinfasergehaltes konnen natiirlich mehr oder weniger
samtliche Kotonisierungsverfahren dienen, bei denen es ja auch darauf ankommt,
die reine Bastzelle von dem umgebenden Gewebe zu losen. Viele dieser Ver-
fahren bezwecken freilich nur eine Veredelung bereits gewonnener technischer
Faser oder ihrer Abfallprodukte, mit wenigen Ausnahmen lassen sich jedoch
auch diese zur AufschlieBung ganzer Stengelteile verwenden.

Auf ein erst in neuerer Zeit ausgearbeitetes Verfahren zur Bestimmung des
Fasergehaltes mochte ich noch niher eingehen, weil ich bei meinen weiterhin
angegebenen Untersuchungen an Einzelstengeln mit geringfiigigen Abénderungen
den gleichen Weg eingeschlagen habe. Wenn es auch bei der ziichterischen Arbeit
wiinschenswert ist, die Bestimmung des Fasergehaltes moglichst auf die Nach-
kommenschaft zu verlegen, bei der ein gréferes Material auf biologischem Wege
oder fabrikmaBig aufgearbeitet werden kann, und andererseits die Bestimmung
des Fasergehaltes in Einzelpflanzen bzw. an nur geringenMengen Stengelmaterials
moglichst einzuschrinken, so gibt es doch genug Fille, wo eine solche aus ziich-
terisch-praktischen Griinden oder auch in wissenschaftlichem Interesse nicht zu
umgehen ist. Fiir derartige Fille kann ein Verfahren gute Dienste leisten, das
Bredemann?) zur Bestimmung des Fasergehaltes in Einzelpflanzen sowohl als
auch in Nachkommenschaften benutzt. Das zu untersuchende Material wird
genau gewogen, wobei eine gesonderte Probe zur Bestimmung des Wassergehaltes
genommen wird. Die Stengel werden in 22 bis 25 cm lange Stiicke zerschnitten,
zunichst in flachen Schalen in Natronlauge von 21/,° Baumé 3/, Stunden lang
unter Ersatz des verdampfenden Wassers gekocht. Nach Abgiefien der Lauge
und Abkiihlen mit kaltem Wasser wird der Bast von den Stengeln abgezogen.
Die Rindenteile werden durch Quetschen weiter gelockert, gewaschen und einer
nochmaligen Kochung mit Natronlauge von 1/,° Baumé !/, Stundeim Erlenmeyer-
Kolben unterzogen. Dann werden die Fasern durch Waschen von den iibrigen
Rindenteilen entfernt, getrocknet und gewogen. Durch dieses Verfahren wird
eine ziemlich weitgehende Mazeration der Fasern erreicht. Bredemann tragt
dem Umstand, daB diese Fasermenge nicht der technischen Faser entspricht,
dadurch Rechnung, daf er durch Multiplikation der ,,Reinfaser’ mit einem
Korrektionsfaktor von 1,25 die zu erwartende technische Faserausbeute angibt.
Dieser Korrektionsfaktor ist ermittelt worden, indem technisch gewonnene
Hanffasern dem gleichen Verfahren unterworfen wurden.

Ganz abweichend von allen seither angefiithrten Verfahren bestimmte A. Her-
z0g?) den Fasergehalt auf mikroskopisch-graphischem Wege. In Querschnitten
aus der Mitte des Stengels wird die von den Faserzellwéinden gedeckte Fliche
des Querschnitts graphisch ausgemessen. Das Fasergewicht wird dann berechnet
aus der gefundenen Querschnittsfliche, dem durchschnittlichen spezifischen
Gewicht der Fasersubstanz (s = 1,5 g) und dem vorher zu bestimmenden Trocken-
substanzgewicht eines 10 cm langen Stengelstiickes, welches unmittelbar an den
untersuchten Querschnitt angrenat.

1) Bredemann: Die Bestimmung des Fasergehaltes in Bastfaserpflanzen bei ziichteri-
schen Untersuchungen. Faserforschung 1922, S. 2391ff. ’

2) Herzog, A.: Uber eine mikroskopisch-graphische Methode zur Bestimmung des
Fasergehaltes von Gespinstpflanzen. Angew. Botanik Bd. 1, S. 66—73. 1919.



46 Morphologisch-biologische Charakteristik.

Soweit es sich um die Bestimmung des Fasergehaltes in einzelnen Pflanzen
bzw. um die Verteilung des Faseranteils innerhalb einer Pflanze in den einzelnen
Stengelzonen handelt, habe ich die Reinfaser durch mehrmaliges Kochen in Natron-
lauge und nachfolgendes Quetschen und Auswaschen von Rinde und Holz ge-
trennt. In allen tibrigen Fillen ist, soweit die Menge der zu untersuchenden
Stengelpartie eine fabrikm#fBige Aufarbeitung noch nicht zulieB, die Réste in
kleiner Versuchsanlage vorgenommen worden und es sind die hierbei erzielten
Ergebnisse zur Grundlage meiner SchluBfolgerungen gemacht worden. Es er-
iibrigt sich zu betonen, dafl nur auf gleicher Grundlage gewonnene Ergebnisse
direkt miteinander verglichen werden kénnen.

Infolge dieser mangelnden Vergleichbarkeit ist es auch auBerordentlich
schwierig, Angaben iiber den absoluten Fasergehalt des Hanfes zu machen.
Da die technische Faser stets wechselnde Mengen von Nichtfaser enthilt, die je
nach der Art der Fasergewinnung auBerordentlich schwanken, so kann eine der-
artige Angabe nur einen gewissen Anhalt geben unter Beriicksichtigung des
Verfahrens, mit Hilfe dessen die Faser gewonnen wurde. Ferner wechselt bei
einzelnen Hanfformen der Anteil der Blatter- und Samenmasse ganz erheblich.
Es empfiehlt sich aus diesem Grunde, die Faserausbeute nicht auf das Gesamt-
stengelgewicht zu beziehen, sondern auf die von Blittern und Samen befreiten
Stengel, sogenannte geriffelte Stengel. Bei allen folgenden Angaben, die meinen
eigenen Arbeiten entstammen, ist das Fasergewicht stets zu dem Gewicht der
geriffelten Stengel in Bezichung gebracht.

Bei der fabrikmafligen Ausarbeitung erhielten wir, bezogen auf das Gewicht
der geriffelten Stengel, im Durchschnitt 18 bis 26°/, Ausbeute an technischer
Faser. Bei den mehrfach angezogenen Untersuchungen von Krais und Biltz
bleiben die Faserausbeuten zum Teil wesentlich unter diesen Grenzen, hier wur-
den bei Stengeln mit mittleren Ausmafen 14,1 bis 19,69/, erzielt. Bredemann
kommt bei vier schnittreifen Hanfsorten auf eine Ausbeute an technischer Faser
zwischen 15 und 18,5 %/o, wihrend die unreifen Sorten noch hinter dieser Ausbeute
zuriickbleiben.

Da in allen drei Fillen jedoch die Faser auf verschiedene Weise gewonnen
bzw. ermittelt r-wurde, so lassen diese Zahlen durchaus keinen Vergleich zu.
Immerhin geben sie aber einen gewissen Anhalt, mit welcher Faserlelstung beim
Hanf gerechnet werden kann.

Zwischen den einzelnen Kulturformen bestehen zum Teil ebenfalls erhebliche
Unterschiede in der Faserleistung. Ich habe bereits einige Zahlen, die bei der
fabrikméBigen Aufarbeitung groferer Mengen gewonnen wurden, mitgeteilt
(s.8.11). Bredemann?) erhielt bei seinen Ziichtungsversuchen bei neun ver-
schiedenen Hanfsorten folgende Ausbeute:

Sorten Gehalt an Reinfaser
°/o
Russischer Nachbau. . . . . . . . . . ... ... 14,02
Chilenische Originalsaat . . . . . . . . . . . . .. 14,78
Italienische Originalsaat . . . . . . . . . . . . .. 13,63
Italienischer Nachbau . . . . . . . . . . . . . .. 12,04
Spanische Originalsaat. . . . . . . . . . . .. .. 11,58
Amerikanische Orig. Tochimington . . . . . . . . . 13,23
s » Kymington . . . . . . . . .. 12,35
. 5 Chington . . . . . . . . ... 9,78
. , Toehigi . . . . . . . . .. .. 8,67

1) Bredemann: Uber Faserausbeutebestimmungen bei Hanfziichtung. Angew. Bo-
tanik 1922. S. 233.
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Innerhalb einer ausgeglichenen Zuchtsorte bestehen auf verschiedenen Boden-
arten erhebliche Abweichungen im Fasergehalt. So erhielten wir bei der fabrik-
maBigen Aufarbeitung gréBerer Mengen folgende Zahlen:

Herleunft Fasergehalt )‘ Faserertrag je ha
% | kg
Mineralboden, humoser Lehm . . . . . . . . . . . 24,2 | 1412
Moorboden, reines Niederungsmoor. . . . . . . . . 19,4 1300
Anmooriger Sandboden, sehr leicht. . . . . . . . . 20,7 | 744

Die erheblichen Unterschiede des Faserertrages sind natiirlich durch die
groBen Unterschiede im Ernteertrag bedingt, der auf Sandboden im
Durchschnitt etwa die Hélfte des Gesamtertrages der besseren Boden betrigt.

AuBerordentlich gro8 sind die Unterschiede, die im Fasergehalt der ein-
zelnen Stengel innerhalb eines sonst gleichméfBigen Bestandes auftreten.
Diese Unterschiede kénnen einmal individueller Natur sein und fiir die
Ziichtung faserreicher Sorten auBerordentlich wertvoll werden. Diese indivi-
duellen Eigenschaften werden jedoch haufig {iberdeckt von Unterschieden im
Fasergehalt, die durch die &duBeren Merkmale oder AusmaBe des
Stengels herriihren.

Im allgemeinen steigt der Fasergehalt mit abnehmender Dicke des Stengels
an. Krais und Biltz?!) fanden bei ihren Untersuchungen im Durchschnitt einen
Fasergehalt bei

diinnen  Stengeln von 14,29/,
mitteldicken ,, »s 13,59,
dicken . . 12,19/,

Bredemann stellt in seinen angefilhrten Untersuchungen ebenfalls den
héchsten Fasergehalt bei den diinnsten, umgekehrt den niedrigsten Fasergehalt
bei den dicksten Stengeln fest. Zu gleichen Ergebnissen gelangte ich bei der
Priifung von Stengeln eines Reihenweiten-Versuchs, bei dem infolge des ver-
schieden groBen Wachstumsraumes erhebliche Unterschiede in der Stengeldicke
auftraten. Es stellten sich im Durchschnitt folgende Zahlen heraus:

Reihenweite Stengeldicke Fasergehalt
20 cm 8,2 mm 24,4°%/,
50 ,, 14,1 ,, 15,79/,
100 ,, 18,7 ,, 10,8°/,

Bei den Untersuchungen an Einzelstengeln hat es sich als zweckmiBig heraus-
gestellt, nicht ohne weiteres von der Stengeldicke zu sprechen und darnach die
Stengel einzugruppieren, sondern den Durchmesser des Stengels in Beziehung
zu der Lénge des Stengels zu bringen. Ein Hanfstengel von 1 m Hohe und 8 mm
Durchmesser ist im Verhiltnis zu seiner Lange als aulerordentlich dick zu bezeich-
nen, wahrend ein Stengel von 1,80 m Hohe und dem gleichen Durchmesser als
mitteldick bis diinn bezeichnet werden kann. Es erhellt ohne weiteres, dal3 der
letztere Stengel zu seiner mechanischen Festigung eines besser ausgebildeten Ge-
webes bedarf als der erstere, mithin auch einen hoheren Fasergehalt aufweisen
wird. Ich habe, um diesemmn Umstand gerecht zu werden, bei meinen Arbeiten
den Durchmesser des Stengels in Beziehung zu der Stengellinge gebracht und
die erhaltene Zahl den ,Stengelquotienten‘‘ genannt. DaB selbst bei gleicher
Lange erhebliche Abweichungen im Quotienten vorkommen kénnen, habe ich

1) a.a. O.



48 Morphologisch-biologische Charakteristik.

bei Besprechung der duBeren Merkmale des Hanfstengels (S. 27) bereits zahlen-
mifBig belegt. Es hat sich bei der Faserbestimmung einer groBeren Zahl von
Einzelstengeln herausgestellt, daB dieser Quotient gewisse, gesetzmiBig zu
nennende Beziehungen zu dem Fasergehalt aufweist. So erhielt ich bei der
Untersuchung von 16 Stengeln, deren Linge sich zwischen 1,50 und 1,58 m be-
wegte, folgendes Zahlenbild:

Stengelquotient Fasergehalt Stengelquotient | Fasergehalt
= Lange: Durchmesser %o = Lénge: Durchmesser ; %
229,1 23,7 158,0 | 18,7
228,3 : 23,8 157,0 ‘ 18,7
174,4 20,4 147,1 ‘ 18,5
169,4 19,3 147,0 | 18,3
166,3 19,0 143,4 ' 18,4
166,0 } 19,3 141,4 ‘ 18,0
163.4 i 18,9 1185 [ 16,1
160,0 | 19,1 116,3 | 15,9

Die Tatsache, dafl mit zunehmender Stengeldicke der Fasergehalt abnimmt,
wird ohne weiteres verstindlich, wenn wir die Anzahl der Einzelfasern im Stengel-
querschnitt zu dem Fasergehalt in Beziehung bringen. Die Anzahl der Fasern
im Querschnitt wechselt zunichst sehr stark in den einzelnen Stengelzonen.
Sie ist am groBten etwa in der Mitte des Stengels!). Es empfiehlt sich also, aus
dieser Zone der gréBten Fasernzahl mehrere Querschnitte zu nehmen, und die
durchschnittliche Faserzahl fiir die Mitte des Stengels festzustellen. Bei der
Auszéhlung von Querschnitten verschieden dicker Stengel fand ich, daB die
Anzahl der Fasern bei Stengeln mit verhiltnismiBig groBem Quotienten mit
der Stengeldicke zunimmt. Von einer gewissen Grenze des Stengeldurchmessers
ab nimmt die Zahl der Fasern jedoch nicht mehr zu, sondern bleibt mit geringen
Ausschligen nach oben und unten konstant. Es scheint also, als ob das Bildungs-
vermégen des Vegetationskegels ein begrenztes sei und lediglich fiir die Bildung
einer gewissen Hochstzahl an Fasern befahigt ist. Bedarf die Pflanze dariiber
hinaus noch der Unterstiitzung des mechanischen Gewebes, so bilden sich sekun-
dire Faserbiindel, die bei den oben angefiihrten Auszihlungen nicht beriick-
sichtigt sind. Ferner wird mit zunehmender Stengeldicke die Einzelfaser gréber,
d.h. die durchschnittliche Querschnittsfliche der einzelnen Faserzelle ist in
dicken Stengeln groBer als in diinnen Stengeln. Es geht daraus ohne weiteres
hervor, daB schon aus letzterem Grunde Fasergewicht und Fasernzahl nicht in
direktem Zusammenhang stehen. Wenn jedoch auch durch die grobere Ausbil-
dung der Einzelfaser und durch die Bildung sekundirer Fasern noch eine gewisse
Zunahme des Fasergehalts bei gleichbleibender Anzahl primarer Fasern eintreten
kann, so ist diese Zunahme nur beschrinkt. Es muBl daher mit zunehmender
Stengeldicke, also zunehmendem Gesamtgewicht, der Fasergehalt abnehmen.

Ebenso wie die Zahl der Fasern in verschiedener Stengelhthe variiert, weist
auch der Fasergehalt in den einzelnen Stengelabschnitten zum Teil erhebliche
Unterschiede auf. Nach Krais und Biltz ist der gewichtsmiBige Faseranteil
in der Mitte des Stengels am gréBten und nimmt nach unten und oben ab. Ich
habe ein solches Ergebnis bei unserem Hanf nie erzielen kénnen. Ich fithre nach-
stehend einige Resultate meiner Untersuchungen an. Die Bestimmungen sind
vorgenommen an 20 cm langen Stengelstiicken, Ausschnitten aus verschiedener

1) Heuser: a.a. 0., S. 25, 26.
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Stengelhohe, deren mittlerer Durchmesser auf die beschriebene Weise durch
je vier Messungen ermittelt wurde.

Mittlere Hohe | . .
b . | Mittlerer Gesamtgewicht Faser- Faser-
r fl]gnze des ﬁuss}cL)lfllll ittes Durchmesser in | des Ster%gelaus— gewicht anteil
T an der tianze mm schnittes in g ing %
gemessen in cm
15 ‘ 6,8 1,548 0,333 21,5
38 1 7,275 1,376 0,350 25,4
I ‘ 75 ' 6,625 1,258 0,356 ! 28,3
102 | 6,025 1,102 0,335 30,3
128 ‘ 5,8 0,960 0,303 31,5
15 : 8,3 3,317 ‘ 0,525 : 15,8
35 ‘ 8,025 2,664 0,503 | 18,8
II. 72 : 7,725 2,272 ‘ 0,475 | 20,9
110 ! 6,7 1,998 0,405 i 20,2
135 { 6,2 ‘ 1,721 . 0411 23,8
165 5,725 : 1,487 i 0,370 i 24.8
18 7,625 2,661 0,416 1 15,6
40 7,575 2,296 ; 0,416 18,1
I11. 72 7,325 | 2,033 ' 0,392 ‘ 19,2
105 6,5 1,797 0,340 1 18,9
132 5,95 1,553 ; 0,325 i 20,9
: 165 5,65 ‘ 1,393 ' 0,293 3 21,0
‘ 15 9,075 ; 3,260 ‘ 0,610 18,7
‘ 38 i 8,725 2,713 ! 0,480 i 17,6
\ 65 | 8,475 2,348 | 0,413 ‘ 17,5
IV. 98 7,9 1 2,055 ‘ 0,367 ‘ 17,8
125 7,425 ' 1,800 ' 0,343 ' 19,0
154 7,225 1,604 | 0,336 20,9
178 6,60 , 1,428 1 0,310 21,7
205 ] 5,9 : 1,190 0,280 | 23,5

Es geht aus diesem Zahlenbild hervor, dal die Kurve des Faseranteils
ununterbrochen bis zur Spitze des Stengels ansteigt. Die Kurve der
Fasergewichte steigt entweder bis in 1/, der Stengelhéhe an und nimmt dann
wieder ab, oder sie nimmt kontinuierlich von unten nach oben ab. Die Kurve
der Gesamtgewichte nimmt von unten nach oben gleichmiBig ab, und zwar
erfolgt die Abnahme schneller als die Abnahme der Fasergewichte. Infolge-
dessen nimmt der Fasergehalt nach der Spitze kontinuierlich zu. Das schnellere
Sinken der Gesamtgewichte erklirt sich daraus, daB nach der Stengelspitze zu
der Anteil des Holzes am Stengeldurchmesser geringer wird, der Hohlraum da-
gegen relativ grofler.

Infolge des in den einzelnen Stengelzonen stark wechselnden Fasergehaltes
ist es daher wichtig, bei der Faserbestimmung in Einzelpflanzen stets den ganzen
Stengel und nicht nur Stengelabschnitte zu untersuchen.

Endlich wére hier noch der Fasergehalt der ménnlichen und der weiblichen
Hanfpflanzen zu vergleichen. Ich habe bereits dargelegt, daB in der Erntemasse
selbst die Faser der ménnlichen Pflanzen nur zu etwa 309/, vertreten ist, trotz-
dem die ménnlichen Pflanzen der Zahl nach etwa 47/, des Bestandes ausmachen
(S. 18). Die Faserleistung der ménnlichen Pflanzen ist also jedenfalls erheblich
geringer als die der weiblichen Pflanzen. Dieses Resultat ergibt sich aber ledig-
lich durch die gewichtsm#iBige Zusammensetzung der Erntemasse, an der
die ménnlichen Pflanzen nur zu 219/, beteiligt sind. Der Fasergehalt der ménn-
lichen Pflanzen ist an sich hoher als derjenige der weiblichen Pflanzen. Brede-

Herzog, Technologie der Textilfasern: Hanf. 4
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mann kommt bei seinen Untersuchungen zu dem Resultat, das bei ausgewach-
senem Hanf die ménnlichen Pflanzen den weiblichen in bezug auf Fasergehalt
itberlegen sind, wéhrend bei den nicht ausgereiften Sorten kein Unterschied im
Fasergehalt zu beobachten war. Es scheint demnach der héhere Fasergehalt
nicht so sehr Eigentiimlichkeit der ménnlichen Hanfpflanzen zu sein, als vielmehr
durch den fortgeschritteneren Reifegrad und damit verbundenen Gewichtsverlust
der iibrigen Stengelsubstanz bedingt zu werden. Die Untersuchungen von Krais
und Biltz lassen in diesem Sinne keinen sicheren Schlul} zu, weil die untersuchten
Stengel nach der Dicke sortiert waren (vgl. auch S. 20).

Botanisch-Landwirtschaftliche Charakteristik.

Klima und Standort.

Der Hanf hat, wie wir gesehen haben, auch iiber klimatisch sehr verschiedene
Gebiete seine Verbreitung gefunden. Es 1aft sich also nicht ohne weiteres aus
der Verbreitung des Hanfes ein Schlul ziehen auf die klimatischen Anspriiche
dieser Pflanze. Nach Marquart?!) benétigt Faserhanf 1800 bis 2000 Warme-
grade in 100 bis 150 Tagen, wihrend der Samenhanf 2200 bis 2800 Wérmegrade
in 130 bis 180 Tagen braucht. Diese Zahlen sind nach den Durchschnittstempe-
raturen in einem der Hauptproduktionslinder fiir Hanf, in Italien berechnet.
Bei der Anpassungsfahigkeit des Hanfes in bezug auf klimatische Bedingungen ist
anzunehmen, daf3 er nach geniigend langer Akklimatisation auch mit entsprechend
geringeren Warmegraden auskommen wird. Aber selbst die oben angegebenen
Zahlen iibersteigen durchaus nicht das durchschnittliche Wiarmebediirfnis
unserer gewohnlichen bekannten Kulturpflanzen. Nach Krafft?) benotigen
die Kulturpflanzen folgende Wirmemengen:

Sommerweizen . . . . . . . 1870—2275° C
Sommerroggen . . . . . . . 1750—2190° C
Sommergerste. . . . . . . . 1700—2500° C
Hafer . . . . . . . . ... 2340—2730° C
Erbsen. . . . . . . . . .. 2100—2800° C
Sommerraps . . . . . . . . 1700—1900° C
Lein. ... ........ 1600—1850° C
Kartoffeln . . . . . . . .. 1300—3000° C
Runkelritben . . . . . . .. 2400—2700° C

. Es geht aus dieser Tabelle hervor, dafl das Klima in Deutschland dem Hanf
zusagen miillte, soweit die Warmemenge in Betracht kommt. Der Beweis dafiir,
dafl der Hanf unter die deutschen Kulturpflanzen eingereiht werden kann, ist
ja auch durch die Praxis bereits im groflen erbracht worden. Die Ertrige unseres
akklimatisierten deutschen Hanfes sind durchaus zufriedenstellend und sicher.

Neben der Temperatur mufl die Menge der Niederschlige in der Vege-
tationsperiode beriicksichtigt werden. Der Hanf stellt gerade an die Wasser-
versorgung sehr grofle Anspriiche, so dafl im allgemeinen gesagt werden kann,
daB ein gemaBigtes aber feuchtes Klima dem Hanf am besten zusagt. Unbedingt
vermieden werden muf3 jedoch stauende Nisse. Hierin stimmen unsere Er-
fahrungen mit den alteren Erfahrungen der italienischen sowohl als auch der
amerikanischen Hanfanbauer iiberein. In Italien hat der Hanfbau zwar hauptsich-
lich in der fruchtbaren Poebene und weiter siidlich in der Ebene von Kampanien

1) a.a. 0. S.48.

%) Lehrbuch der Landwirtschaft. 2. Bd. Pflanzenbaulehre. Berlin 1918.
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Bedeutung erlangt, doch auch hier wird vermieden, ihn in direkte Sumpfgebiete
zu verpflanzen. Das gleiche gilt fiir Nordamerika, wo der Hanf vorzugsweise
in FluBitdlern, z. B. im Mississippital, gebaut wird, aber auch nur dort, wo keine
Gefahr der stauenden Nésse vorliegt.

Was die Menge der Niederschlage anbetrifft, so stehen wir nicht hinter den
Hauptproduktionsgebieten des Hanfes zuriick. Die Regenmenge in der Vege-
tationsperiode ist z. B. in Italien verhéltnisméfBig gering, sie wird im Mittel von
April bis Juli mit 250 mm berechnet werden kénnen. Das ist eine Niederschlags-
menge, die wir in Deutschland auch vorfinden. Allerdings kommt es hierbei
wesentlich darauf an, zu welchem Zeitpunkt der Regen fallt. Nicht die absolute
Niederschlagshéhe ist maBigebend, sondern ihre Verteilung iiber die Vege-
tationsperiode. Die bendtigten Regenmengen koénnen sich sehr vorteilhaft
in kleinen wirksamen Mengen iiber die ganze Wachstumsperiode verteilen. Sie
kénnen aber auch in wenigen Wolkenbriichen niedergehen und dazwischen
Perioden der Diirre entstehen lassen. Fiir die Erzeugung eines faserreichen
Hanfes scheinen nach den Erfahrungen der Hauptanbauldnder derartige Diirre-
perioden, die gleichbedeutend mit Wachstumsunterbrechungen sind, auflerordent-
lich nachteilig zu wirken. Es ist daher angebracht, gerade diesem Punkte be-
sondere Beachtung zu schenken. Wir haben ja haufiger lange Trockenperioden
zu iberwinden, die natiirlich mehr oder weniger jede Feldfrucht schidigen.
Der Hanf scheint jedoch in dieser Beziehung mit zu den empfindlichsten unserer
Kulturpflanzen zu gehoren.

Nun koénnen jedoch klimatisch ungiinstige Einfliisse bis zu einem gewissen
Grade durch die Kultur des Bodens iiberwunden werden, d. h. wir sind in der
Lage, durch zweckentsprechende Bodenbearbeitung den Wasserhaushalt im
Boden so zu regulieren, dafl den Pflanzen auch iiber eventuelle Diirreperioden
hinweg Wasser in geniigendem MaBe zur Verfiigung steht. Diese Kulturmaf-
nahmen, die natiirlich auch im Vordergrund der allgemeinen Ackerbautechnik
stehen, haben fiir den Hanf insofern eine besondere Bedeutung, als der Ertrag
des Hanfes unmittelbar von dem Kulturzustand des Bodens und von der In-
tensitét der Bearbeitung abhéngt. Die allgemeinen KulturmafBnahmen, wie
z. B. Bodenbearbeitung und Pflege, kénnen den Ertrag des Hanfes ungleich
mehr beeinflussen, als es die Diingung imstande ist, worauf ich weiter unten
noch zuriickkommen werde.

Entgegen der landlaufigen Meinung, dafl der Hanf mit jedem Boden vorlieb-
nehme, mul} gesagt werden, dafl der Hanf in bezug auf den Boden eine sehr an-
spruchsvolle Pflanze ist. Von der richtigen Auswahl des Bodens hingt auBer-
ordentlich viel ab. Der Hanf stellt, wie wir gesehen haben, an den Wasservorrat
sehr groe Anspriiche. Eslag daher nahe, ihn vorzugsweise auf denjenigen Boden
anzubauen, bei denen an Wasser kein Mangel ist. Es sind dies die Moorbéden, von
denen ja eine verhaltnisméBig groBe Fliche immer noch ihrer ErschlieBung harrt.
Die Wiederbelebung des Hanfbaues wihrend der Kriegszeit geschah im Zu-
sammenhang mit den Bestrebungen, die grofen noch unkultivierten Moorflichen
ihrer landwirtschaftlichen Nutzung zuzufithren. Man setzte voraus, dafl der Hanf
besonders geeignet sei, als Pionierpflanze zu dienen. Es hat sich jedoch gezeigt,
dafl der Hanf nicht geeignet ist, auf rohem unzersetzten Moorboden als erste
Pflanze nach dem Umbruch mit Erfolg angebaut zu werden, wie das z. B. mit
der Kartoffel geschehen kann. Wir haben den Hanf sowohl auf reinen Moor-
boden wie auf anmoorigen Boden haufig als erste Pflanze nach dem Umbruch
angebaut. Hierbei hat sich jedoch herausgestellt, daB der Hanf auf den Bdden,
die verhaltnisméafig roh und wenig vererdet waren, nur sehr schlecht fortkommt.
Wenn es gelungen ist, Hanf scheinbar auf Odland mit befriedigendem Erfolge

4%
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zu ziehen, wie in der Zeitschriftenliteratur der Kriegsjahre haufig berichtet
worden ist, so hat es sich in diesem Falle immer um mehr oder weniger gut
vererdeten Moorboden gehandelt, der in seinen Eigenschaften gutem Gartenboden
gleichzusetzen ist. Es hat sich bei unseren Arbeiten gezeigt, dal der Hanf vor
allen Dingen gegen Saure im Boden auBerordentlich empfindlich ist. Wir sind
ferner zu der Uberzeugung gekommen, daB der Hanf eine der anspruchsvollsten
Pflanzen unter unseren Feldfriichten ist. Er verlangt vom Boden gerade das,
was man unter der Bezeichnung ,,Kultur‘‘ zusammenfafit.

Fiir den Moorboden hat der Hanf jedoch eine ganz besondere Bedeutung,
auf die ich hier an dieser Stelle etwas ndher eingehen méchte. Wenn auch die
Hoffnung, daB der Hanf eine vorziigliche Pionierpflanze sei, nicht in allen Fillen
zutrifft, so kann doch unter gewissen Umstinden der Hanf fir den Moorboden
sogar unentbehrlich werden. Die Nutzung des Moorbodens — ich spreche hier
ausschlieBlich von dem stickstoffreichen Niederungsmoorboden, da das Hochmoor
infolge seiner sauren Eigenschaften an und fiir sich fir den Hanfbau weniger in Frage
kommt — erfolgt hauptsichlich in Form von Wiesen und Weiden. Die Nutzung
des Moorbodens fiir Ackerland hat dagegen keine grofle Verbreitung gefunden,
da der Ackerbau auf Moorboden eine Reihe von groBlen Schwierigkeiten in sich
birgt, die dem Bewirtschafter des Mineralbodens fremd bleiben. Der Moorboden
erfordert in bezug auf Bodenbearbeitung, auf Pflege der Pflanzen, auf Diingung,
auf Auswahl der Feldfriichte ein besonders sorgfiltiges Eingehen auf die Wachs-
tumsbedingungen, die hier vorliegen. Oft ist das Gegenteil der MaBnahmen an-
gebracht, die beim Mineralboden richtig wéren. Aus diesem Grunde hat der
Ackerbau auf reinem Moorboden in Form der Schwarzkultur bisher nur in ver-
haltnismaBig kleinem Umfange Platz gegriffen. Einer der wenigen GroBbetriebe,
die groBere Flachen in Schwarzkultur bewirtschaften, ist die Doméane Hertefeld
bei Nauen. Hier sind gerade mit dem Hanf in dieser Beziehung auBerordentlich
giinstige Erfahrungen gemacht worden, iiber die ich kurz berichten werde.

Die Zahl der auf reinem Niederungsmoor anbaufahigen Pflanzen ist beschrankt.
Am besten gedeiht noch die Kartoffel. Der hiufige Kartoffelbau bringt jedoch
zwei Ubelstinde mit sich. Einmal wachst nach dem Absterben des Kartoffel-
krautes das Unkraut sehr stark nach. Auf stark verunkrautetem Moorboden
tiberwuchert das Unkraut bereits die junge Kartoffelpflanze, wenn nicht eine
der krautwiichsigsten Sorten gewihlt wurde. Dieser Unkrautwiichsigkeit des
Moorbodens wirkt der Hanfbau einschrinkend entgegen. Der Hanf wichst
aullerordentlich rasch, wenn er die ihm zusagenden Bedingungen vorfindet, und
ist dann imstande, das Unkraut in hohem MaBe zu unterdriicken, weil sich
unter dem dichten Blatterdach des Hanfes eine treibhausartige Wiarme und
feuchte Luftschicht entwickelt. Diese Treibhausluft ist der Keimung des Un-
krautes auBerordentlich giinstig und man kann bei der Beobachtung der Hanf-
bestinde feststellen, daf so ziemlich alle Unkrautsamen, die unter den gegebenen
Bedingungen keimen kénnen, auflaufen und nach kurzer Zeit absterben.

Der zweite Ubelstand, den der hiaufige Kartoffelbau auf Moorboden mit sich
bringt, ist die Vermullung oder das Puffigwerden des Bodens. Der Kartoffelbau
erfordert, wie bekannt, eine haufige Bodenlockerung. So giinstig diese stete
Lockerung fiir den Mineralboden ist, so ungiinstig wirkt sie sich auf Moorboden
aus. Sie bringt hier eine Verschlechterung der Bodenstruktur mit sich, die nur
sehr schwer riickgiangig zu machen ist. Es ist dies eine Erscheinung, die auf Zer-
storung der Bodenkolloide beruht, auf deren Zusammenhinge ich jedoch hier
nicht naher eingehen kann. Es mag daher die bekannte Bezeichnung ,,Puffig-
werden® geniigen. Wenn der Boden puffig wird, so verliert er sowohl die Fihig-
keit, sich dicht zu lagern, als auch die Fahigkeit, Wasser anzunehmen. Er stellt
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dann eine lockere, tote, vollig unniitze Masse dar. Walzen nutzt in solchem
Falle nichts mehr, ebensowenig reichen die atmosphérischen Niederschlage eines
Jahres aus, um einen total puffig gewordenen Boden wieder in normale Struktur
zuriickzubringen. In besonders krassen Fillen ist das nur méglich durch eine
tiefe Pflugfurche und Anstauen des Wassers iiber Winter bis dicht unter die
Oberfliche. Ein derart gewaltsames Mittel ist aber fiir die Fruchtbarkeit des
Moorbodens auBerordentlich schadlich. Der Niederungsmoorboden stellt in
seinen Pflanzenresten ein ungeheures Kapital an Stickstoff dar, bei dem es nur
darauf ankommt, es mit Hilfe von nitrifizierenden Bakterien fliissig zu machen.
Der Stickstoff befindet sich jedoch in der Humussubstanz in einer fiir die
Pflanze nicht aufnehmbaren Form. Es ist notwendig, ihn durch Bakterienarbeit
Umsetzungen erleiden zu lassen, damit er von den Pflanzen aufgenommen werden
kann. Diese Bakterienarbeit kann jedoch nur vor sich gehen, wenn wir den nitri-
fizierenden Bakterien die bekannten, fiir alle aéroben Bakterien giiltigen Lebens-
bedingungen geben. Das Puffigwerden des Moorbodens, das ein voélliges Aus-
trocknen der oberen Schicht bis zu einer Tiefe von 30 cm und mehr bedeutet,
stellt bereits eine groBe Gefahr fiir das Bakterienleben dar. Eine noch gréBere
liegt jedoch darin, wenn das Wasser iiber Winter angestaut wird, um den puffig
gewordenen Boden wieder in normale Verfassung zuriickzubringen. Ein derart
gewaltsames Mittel muB3 einen groBen Teil der aéroben Bakterienflora zerstéren.

Eine vorziigliche Abhilfe stellt der Anbau des Hanfes dar. Einmal vermeidet
der Hanfbau selbst die Entstehung solcher unliebsamen Erscheinungen. Der
Hanf beschattet den Boden unter normalen Verhéiltnissen friihzeitig und sehr
stark. Dies ist das beste Vorbeugungsmittel gegen das Puffigwerden. Auf
Boden, die durch haufigen Kartoffelbau stark puffig geworden sind, kann der
Hanfbau ebenfalls heilsam wirken. Aus diesem Grunde ist der Hanf als un-
entbehrlich fiir die Schwarzkultur auf Niederungsmoorboden anzusehen, weil
es keine zweite Frucht gibt, die den dabei auftretenden Schwierigkeiten auch
nur annghernd so gewachsen wire, wie der Hanf. Er bildet auf dem Niede-
rungsmoorboden eine zweckmaBige Erginzung zum Kartoffelbau. Da er mit
sich selbst sehr gut vertriglich ist, kann er sowohl stindig hintereinander, als
auch mit einjahriger Zwischenschaltung von Kartoffeln oder einer anderen
Frucht angebaut werden.

Was die iibrigen Bdden angeht, die fiir den Hanfbau als geeignet in Frage
kommen, so muB auch hier wieder betont werden, daf fiir den Anbau von Hanf
der beste Boden nicht zu schade ist. Der Hanf erfordert einen nahrstoffreichen,
feuchten, aber gut durchliassigen Boden und ist besonders dankbar fiir einen
gewissen Humusgehalt. Es eignen sich also am besten zum Hanfbau die Béden
von ziemlich lockerer Struktur, die mit Riicksicht auf die Durchléssigkeit keinen
zu starken Tongehalt haben diirfen, vor allen Dingen die fruchtbaren Alluvial-
bioden. Nicht geeignet sind dagegen die festen undurchlassigen Tonbdden einer-
seits und die ganz leichten Sand- oder Kiesb6éden andererseits. Er gedeiht ferner
nicht auf solchen Béden, die eine saure Reaktion zeigen. Im Gegenteil ist beson-
ders nach den amerikanischen Erfahrungen der Hanf fiir alkalische Reaktion im
Boden dankbar. In Italien sind es zwei Gegenden, in denen der Hanfbau eine
groBe Rolle spielt, und zwar in Siiditalien die Provinzen Neapel und Caserta, die
auch als die kampanischen Ebenen bezeichnet werden, und in Norditalien der
siidlichste Teil der Poebene. Kampanien ist alter Kulturboden, der bereits unter
den alten Romern als Getreidekammer und Garten Italiens berithmt war. Der
Boden besteht aus vulkanischem Tuffkalk, und ist ein lockerer, korniger, grau-
schwarzer Boden, der sich leicht bearbeiten 1a6t, die Niederschlagsmengen schnell
ansaugt und andererseits ein schnelles Austrocknen des Bodens verhindert. Auch



b4 Botanisch-Landwirtschaftliche Charakteristik.

das norditalienische Hanfanbaugebiet zeigt besonders kalkhaltigen Boden. Die
Hanfboden im bolognesischen Bezirk bestehen aus marschartigem, tiefgriindigem
Lehm, der stellenweise von sehr bindiger Beschaffenheit ist, so daf nach héufigen
Regenfillen die Gefahr der Verkrustung besteht. Aber auch hier ist die Durch-
lassigkeit fiir Wasser sowohl als auch die Fahigkeit des Bodens, die Feuchtig-
keit geniigend festzuhalten, mit einem natiirlichen Reichtum an Nahrstoffen
vereinigt. Besonderes Gewicht wird von den italienischen Hanfbauern auf den
Umstand gelegt, daff die Wurzeln des Hanfes eine geniigende Entwicklungsmog-
lichkeit in die Tiefe finden, ohne auf stagnierendes Wasser zu stoflen. Infolge-
dessen ist an den Stellen, wo es notwendig ist, durch die miihevolle Arbeit von
Jahrhunderten sowohl als auch durch moderne Meliorationen ein vorziigliches
Entwasserungssystem geschaffen worden.

Auf unsere deutschen Verhéltnisse iibertragen wiirde das bedeuten, da} wir
den Hanf, soweit nicht nur Moorboden in Frage kommen soll, auf den frischen
Alluvialbéden sowohl als auch auf den kalkhaltigen diluvialen Geschiebelehm-
boden mit Erfolg bauen kénnen. Wir sind in Markee auch noch auf verhiltnis-
miBig leichte Béden mit dem Hanfbau gegangen und haben auch hier befriedi-
gende Ertrige erzielt. Als notwendige Voraussetzung hat sich jedoch immer er-
wiesen, dall wenigstens der Untergrund eine gewisse Bindigkeit und vor allen
Dingen einen ausreichenden Kalkgehalt aufweisen mufl. Mit anderen Worten,
die Boden mit Mergel im Untergrund sind fiir den Hanfbau als die sichersten
zu bezeichnen.

Vom Standpunkte des Nahrstoff- und Diingerbediirfnisses des Hanfes eignet
sich fiir dessen Anbau am besten unstreitig der Niederungsboden, wihrend der
reine Mineralboden erst in zweiter Linie in Frage kommt. Der Hanf verlangt
groBe Mengen an Stickstoff sowohl als auch grofe Mengen an Wasser. Beides
stellt ihm der Niederungsmoorboden in ausreichendem MaBe zur Verfiigung, vor-
ausgesetzt, dafl der allgemeine Kulturzustand des Moores fiir eine so anspruchs-
volle Pflanze, wie es der Hanf ist, ausreicht. Das Niederungsmoor an sich bietet
dem Hanf denkbar giinstige Wachstumsbedingungen, und gerade auf dem lockeren
Humusboden gedeiht der Hanf auBerordentlich gut. Ist das Moor gut entwissert,
50 daB keine stauende Nasse sowie Saurebildung eintreten kann, so kann der
Hanf hier auch als Pionierpflanze gute Dienste leisten. Breithauptl) be-
richtet, daB der Hanf namentlich zum Zermiirben der Biilten, die nach dem
Umbruch auf Moor hiufig stérend auftreten, geeignet sei. Auch wir haben die
Erfahrung gemacht, daB der Hanf unter giinstigen Umsténden als Pionierpflanze
dienen kann. 1916 wurde durch ein etwas gewaltsames Experiment der Beweis
dafiir erbracht. Auf einer bis dahin noch nie beriihrten Moorfliche wurde Hanf-
samen mit dem kiinstlichen Diinger an einem Tage ausgestreut; dann wurde mit
einem Landbaumotor die Oberfliche zerkleinert und damit gleichzeitig Hanf
und Diinger untergebracht. Der Hanf stand auf dieser Fliche ausgezeichnet
und lieferte einen befriedigenden Ertrag, allerdings handelte es sich um gut ver-
erdetes Moor.

Man kann also sagen, dal dem Hanf gerade im Zusammenhang mit der Moor-
kultur die gréBte Bedeutung zukommt. Wenn wir uns davor hiiten, den Hanf
auf nicht zusagende Béden zu bringen, so wird er uns ein vorziigliches Mittel
an die Hand geben, in der Urbarmachung unserer Moore einen Schritt vorwirts
zu kommen. Ganz besonders ist es die Wirkung auf den in Schwarzkultur be-
wirtschafteten Moorflachen, die uns den Hanf auBerordentlich wertvoll macht.
Die Verhiltnisse haben sich ja inzwischen so gestaltet, daB bei den enormen

1) Ilustr. Landw. Ztg. 1922, Nr. 23/24.
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Kosten der Urbarmachung nur eine Schwarzkultur und keine Sanddeckkultur
in Frage kommt, wenn Ackerbau auf Moorboden getrieben werden soll. Fiir die
mancherlei Gefahren und Schwierigkeiten, die einer solchen Schwarzkultur im
Wege stehen, kann der Hanf uns als natiirlicher Helfer wertvolle Dienste leisten.

Die einzelnen Bodenarten haben besonders auf den Reifegrad des Hanfes
einen groBen EinfluB. Der Hanf hat eine um so lingere Vegetationszeit, je mehr
Wasser ihm der Boden zur Verfiigung stellt. Er wird also im allgemeinen auf dem
Mineralboden friiher zur Reife gelangen als auf dem mehr wasserreichen Moor-
boden. Es ist jedoch ein Irrtum, anzunehmen, daf auf Moorboden dem Hanf un-
beschrankt Wasser zur Verfiigung steht und hier die Vegetationszeit demnach
eine auflerordentlich lange sei. Der reine Humus des Moorbodens besitzt neben
seiner Wasserkapazitét eine starke Wasserbegierigkeit. Sinkt der Feuchtigkeits-
gehalt des Moores auf ein bestimmtes MaB herab, so sind die Pflanzenwurzeln
nicht mehr imstande, das von dem Humus hygroskopisch festgehaltene Wasser
demselben zu entreilen. Trotzdem ein derartiger Boden sich noch verhaltnis-
méaBig feucht anfithlen kann, leidet die Pflanze bereits unter Wassermangel.
Wir haben daher vielfach beim Moorboden die Erscheinung, dafl der Hanf nach
sehr tppiger Vegetation plotzlich abstirbt. Diese mit einer Notreife zu ver-
gleichende Erscheinung bringt fiir die Ernte der grolen Massen ziemliche Schwie-
rigkeiten mit sich. Es liegt das eben daran, dal trotz der grolen Wasservorrate
des Bodens der Hanf pltzlich Wassermangel gelitten hat. Die tieferen Boden-
schichten, die im Moor natiirlich reichlich Wasser fithren, kommen hier fiir den
Hanf nicht mehr in Frage. Die Bewurzelung des Hanfes erstreckt sich, wie ich
bereits im biologisch-morphologischen Teil dieser Arbeit ausgefiihrt habe, im
Moor nur auf die obere Bodenschicht. Selbst wenn das Moor in seinen unteren
Schichten keine direkte Saurebildung zeigt, so ist doch die Hauptwurzel des
Hanfes sehr empfindlich gegen den hoheren Wassergehalt und erstreckt sich
meist nur bis zu einer Tiefe von 30 bis 40 cm. Auf Mineralboden liegen die Ver-
héltnisse dagegen anders. Hier ist gerade der Hanf als Tiefwurzler imstande, aus
verhaltnismafBig tiefen Schichten des Untergrundes die Feuchtigkeit noch herauf-
zuholen.

Was die Wirkungen des Hanfbaues auf den Boden angeht, so ist der Hanf
an erster Stelle unter denjenigen Pflanzen zu nennen, welche den Kulturzustand
unserer Ackerbdden giinstig beeinflussen. Als Tiefwurzler erschlieBt er die
tieferen Bodenschichten und hinterldfit in seinen abgestorbenen Wurzelresten
wertvolle Wurzelbahnen fiir nachfolgende Pflanzen mit geringerem Bewurze-
lungsvermdgen. Die Wurzelreste, die bei der Ernte im Boden verbleiben, zer-
setzen sich verhaltnism#fig rasch und bereichern den Boden mit Humus. Der
Hanf ist daher auf allen Bodenarten als eine vorziigliche Vorfrucht fiir die
nachfolgenden Feldfriichte anzusehen, wie dies ja auch hiufig durch praktische
Erfahrungen bestitigt worden ist. Er kann in gewissem Sinne in dieser Be-
ziehung die Stelle der Zuckerriibe einnehmen, nicht nur weil er die gleichen
giinstigen Einflisse auf den Kulturzustand des Bodens hervorbringt, sondern
auch weil beim Hanfbau, &hnlich wie beim Zuckerriibenbau, nur Assimilations-
produkte aus der Wirtschaft ausgefiihrt werden, wihrend alle wertvollen, dem
Boden entnommenen Mineralstoffe in der Wirtschaft verbleiben, vorausgesetzt,
daB die Fasergewinnung im eigenen Betriebe erfolgt.

Nihrstoff- und Diingerbediirfnis.
In bezug auf den Nahrstoffgehalt des Bodens ist der Hanf sehr anspruchsvoll.
Ohne dem Boden besonders grofe Mengen an Nihrstoffen zu entziehen, verlangt
er einen sehr erheblichen Vorrat an solchen, um sich kriftig entwickeln zu
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koénnen. Dieser Umstand hingt damit zusammen, dafl die Wurzeln des
Hanfes zwar in groBe Tiefen zu dringen vermégen und wihrend der Vegetation
auch intensive Arbeit leisten, die Bewurzelung als solche im Verhiltnis zum
oberirdischen Stengel jedoch eine schwache genannt werden muB. Namentlich
im frithen Jugendstadium des Hanfes stellt sich ein Miverhiltnis in dieser Be-
ziehung heraus. Der Hanf unterscheidet sich dadurch wesentlich von unseren
Getreidearten. Bei den Getreidearten findet zunichst die Ausbildung eines
kraftigen Wurzelsystems statt, ehe die Pflanze in die Hohe geht. Der Hanf
treibt jedoch sehr schnell hoch bei zunichst nur maBiger Wurzelbildung. Wenn
der Hanf trotz seiner in der Jugend geringen Bewurzelung im Durchschnitt
2 bis 3 cm pro Tag zuwichst, also demnach auch eine erhebliche Menge an Trocken-
substanz bildet, so erscheint es einleuchtend, daf die Néhrstoffe in geniigender
Menge und leicht 16slicher Form im Boden vorhanden sein miissen. Bei der viel-
fachen Aufgabe des Wurzelsystems kann die verhaltnism#Big schwache Jugend-
bewurzelung des Hanfes nicht auch noch AufschlieBungsarbeit an weniger leicht
16slichen Nahrstoffen verrichten. Dieser Umstand ist von besonderer Bedeutung
fiir die Zeit der Diingung und es hat sich auch bei meinen simtlichen Versuchen
herausgestellt, daBl eine friihzeitige Gabe sémtlicher Diingemittel beim Hanf
angebracht ist, damit die dem Boden einverleibten Nihrstoffe inzwischen in
l6sliche Form iibergefiihrt sind, wenn der Hanf sein gréBtes Wachstum beginnt.
Im Vergleich zu anderen Feldfriichten entzieht der Hanf dem Boden im
Durchschnitt keine das gewohnliche Maf} iibersteigenden Nahrstoff-Mengen. Der
Ernteentzug an wichtigen Niahrstoffen betrigt je Hektar nach Lierke?l):

Bei einer Ernte von dz Néahrstoffe in kg
Frucht T o I e — ‘i T
Korn ‘ Stroh Spreu N | P,0y ! K,0
Roggen. . . . | 21 50 | 3 62,70 | 32,08 56,74
Gerste . . . . 25 30 5 59,20 | 26,70 48,63
Mais . . . . . 45 65 15 10600 | 5005 127,
Raps . . . . . 24 50 | 17 11876 | 5834 | 9550
Lein . . . .. 6 | 45 5 90,00 | 2868 | 56,90
Hanf. . . . . 0 60 | 100,00 | 2035 | 42,33

Knollen

Kartoffeln. . . 250 96,00 44,47 . 154,58
Zuckerriiben. . 350 77,00 3521 | 160,16

Nach meiner Berechnung entzieht eine derartige Hanfernte dem Boden noch
aullerdem eine Menge von 111,17 kg CaO. Das Kalkbediirfnis ‘des Hanfes
ist demnach als auBlerordentlich hoch zu bezeichnen. Er wird in
dieser Beziehung von keiner Kulturpflanze iibertroffen. Der Lein entzieht dem
Boden nur die halbe Menge an Kalk, wenn wir die gleichen Erntegewichtsmengen
annehmen. Es muf} hierbei jedoch beachtet werden, daB das Diingerbediirfnis
des Hanfes sein Nihrstoffbediirfnis bedeutend iibersteigt, daB wir also mit
erheblich groBeren Vorrdten an Nahrstoffen im Boden rechnen miissen, als der
Ernteentzug einer einmaligen Hanfernte betrigt. Mit anderen Worten, das Ge-
lingen des Hanfbaues kann einen Gradmesser fiir den Kulturzustand des Bodens
darstellen, denn der in gréBter Kultur befindliche Boden wird einmal den groéfiten
Nahrstoffvorrat aufweisen und zum andern werden die Umsetzungen, die nétig
sind, um die Nahrstoffe in die leicht lésliche Form iiberzufiihren, den Hanf-
wurzeln also zugénglich zu machen, auf einem derartigen Boden bedeutend
schneller vonstatten gehen.

1) Zitiert in Marquart a.a.O.
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Was die einzelnen Nahrstoffe anbetrifft, so ist das Stickstoffbediirfnis
des Hanfes an erster Stelle zu nennen. Auch dieses geht jedoch nicht iiber den
Rahmen desjenigen hinaus, was andere Kulturpflanzen verbrauchen. Auf dem
stickstoffreichen Niederungsmoorboden kommt eine Zugabe an Stickstoffdiinger
nicht in Frage. Fs handelt sich hier nur darum, die latente Form des Stickstoffs

Versuche iiber das Stickstoffbediirfnis des Hanfes.

Parzellengrofle 100 qm. Vorfrucht: Zuckerriiben. Bodenbeschaffenheit:

Grunddiingung = 4 dz 409/, Kali 4 4 dz Thomasmehl.

Diingung je ha:

Ertrige in dz je ha.

Stickstoffdiingung N =

Markee 1922—23.
wie unten angegeben.

1922 Versuch I und II Ammonsulfatsalpeter.
1923 Versuch I und II Natronsalpeter.

Stickstoffmengen in kg reinem N wie unten angegeben.

1922 1923
Diingung Stengel Samen ] Stengel SamePA )
Binzel~ EBinzel- Einzel- Einzel-
er- Mittel er- Mittel er- ' Mittel er- Mittel
trige trige trige | trige
Versuch I. Schwach 1 ‘
lehm. Sandboden
12,4 2,0 22,8 ‘ 3,0
Ungediingt. . . . . .. 15,2 ‘;14,2 +0,72| 2,4 | 2,2 - 0,08] 24,4 23,0 - 0,56 2,6 | 2,8 -+ 0,12
15,0 2,2 21,8 2,6
18,0 3,8 25,6 3,6
Grunddiingung ohne N . | 18,0 118,6 + 0,52| 3,6 | 3,8 -+ 0,08 22,8 F24,8 + 0,80 3,4 | 3,6 +0,08
20,0 ! 4,0 26,0 | 3,8
32,6 5,2 42,6. 4.6
Grnuddiingung - 48 kg N | 35,035,4 4 1,32| 5,2 | 5,4 - 0,20 41,6 42,0 -+ 0,24| 5,4 | 5,2 + 0,20
38,8 | 6,0 41,8 54 !
51,0 8,0 47,8 5,8 |
Grunddiingung + 96kg N 48,0 48,6 - 0,92| 7.8 | 7,8 - 0,08] 47,4 47,4 - 0,16 6,2 | 6,0 40,08
: 47,0 7,6 47,0 6,0 |
Versuch II. Sandiger ' !
Lehmboden. : ’ ‘,
16,2 5,2 40,4 6,0 '
Ungediingt. . . . . . . 13,6 16,4 - 1,16| 4.0 | 5,2 4 0,44] 46,2 43,6 - 1,28/ 6,4 | 6,2 4 0,12
19.2 6,2 44,2 6.0 ;
15,8 5,0 442" 6,2 |
Grunddiingung ohne N . | 16,6 16,6 4+ 0,32| 6,4 | 6,2 4+ 0,52] 42,0 43,4 4 0,56 6,4 [ 6,4 -+ 0,04
174 7.4 44,0 6,4 |
39,8 10,4 56,4 9,6
Grunddiingung - 96kg N 36,4 40,0 - 1,56 9,0 {10,2 + 0,56} 65,8 60,0 4 2,32! 9,2 l 9,2 + 0,20
44.0 11,6 57,8 8,6 ’
49,0 10,6 77,4 12,0 |
Grunddiingung +144kg N | 51,8 48,8 4 1,32 9,6 | 9,8 4 0,32| 76,8 {74,8 4~ 1,88} 11,8 [12,0 4+ 0,12
454 9,2 | 70,0 12,4 |

im Moorboden durch entsprechende KulturmaBnahmen in eine fiir die Kultur-
pflanze aufnehmbare Form zu bringen. Auf Mineralbséden steht dagegen die Frage
der Stickstoffdiingung im Vordergrund des Interesses. Namentlich auf den etwas
leichteren Béden ist die Stickstoffdiingung von ausschlaggebender Bedeutung
fiir den Hanfertrag. Wir haben, da wir etwa 4000 Morgen Hanf auch auf Mineral-
boden verschiedener Bodenklassen anbauen, iiber das allgemeine Nahrstoff-
bediirfnis sowohl als im besonderen iiber das Stickstoffdiingebediirfnis eingehende
Versuche angestellt. Es hat hat sich dabei herausgestellt, dall der Hanf ein vor-
ziiglicher Stickstoffverwerter ist und dafl selbst auBerordentlich hohe Stickstoff-
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gaben beim Hanf immer noch eine Rente abwerfen, ja es scheint sogar, als ob beim
Hanf erst von einer gewissen Héhe der Stickstoffdiingung ab ein lohnender Mehr-
ertrag durch weitere Stickstoffgaben einsetzt, eine Erscheinung, die hin und
wieder auch bei anderen Feldfriichten beobachtet werden kann, aber nicht so
deutlich wird, wie gerade beim Hanf (Abb. 23 u. 24). In welcher Form der Stick-
stoff zugefithrt wird, ob als Ammoniak oder Salpeter, scheint unter normalen

Versuche iiber das Stickstoffbediirfnis des Hanfes. Markee 1923—24.

ParzellengréBe: 100 qm. Vorfrucht: Kartoffeln. Boden: Nahrstoffarmer Sand mit sand.
Lehm im Untergrund.
Diingung je ha. Grunddiingung = 6 dz Kainit, 4 dz Thomasmeh].
Stickstoffdiingung in Form von Natronsalpeter.
Stickstoffmengen in kg reinem N wie unten angegeben.
Ertrdge in dz je ha.

Stengel . . Samen
Diingung T Nl 0 : T T
nzel- . Einzel- | .
ertrige Mittel ertrage ‘ Mittel
1923 \ !
13,6 | 1,6
Grunddiingung ohne N ., . . . . 11,8 13,0 4+ 0,44 0,8 j 1,4 4- 0,24
13,4 1,8
21,2 26 |
Grunddiingung 4 48kg N. . . . 19,2 20,4 -+ 0,52 3,0 2,6 4+0,16
21,0 2,2
. 43,0 4,8 |
Grunddingung + 96kg N . . .| 41,0 42,4 -+ 1,08 46 | 460,12
46,0 42
1924 |
14,2 2,7
Grunddiingung ohne N . . . . . 19,8 20,4 4 2,68 37 | 384050
27,2 51 |
26,0 49
Grunddiingung + 40,5kg N . . . 35,0 36,8 -+ 5,08 66 | 6,3+0,56
49,6 : 74
47,8 75
Grunddiingung + 81kg N . . . 50,2 48,8 1- 0,60 7,1 | 734010
48,2 72
58,4 8,7
Grunddiingung + 121,56 kg N. . .| 60,8 59,2 4 0,60 73 1 81£034
58,6 84 |
63,8 84 |
Grunddiingung + 162kg N . . . 70,0 64,0 4 2,36 7,4 ‘ 8,2 + 0,30
58,4 8,7

Bodenverhaltnissen gleichgiiltig zu sein. In allen den Fillen, wo eine Erhéhung
des Sauregrades zu befiirchten ist, ist es jedoch angebracht, die Salpeterform
zu wihlen, da der Hanf gegen Shure auBerordentlich empfindlich ist.

Neben der Menge der Stickstoffdiingung ist auBerordentlich wichtig die Zeit
der Anwendung. Die Beriicksichtigung des oberirdischen Zuwachses in der
ersten Vegetationsperiode 148t vermuten, daf die Hauptaufnahme an Nahrstoffen,
namentlich an dem wachstumsférdernden Stickstoff, sehr friih stattfindet. Es
hat sich bei unseren Versuchen herausgestellt, daB die Stickstoffgabe ohne Ver-
luste 2 bis 3 Wochen vor der Bestellung des Hanfes erfolgen kann. Als bester
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Zeitpunkt hat sich die Gabe kurz vor der Bestellung herausgestellt, dagegen hat
in allen Fiallen die Gabe nach der Bestellung, die sogenannte Kopfdiingung,
bei weitem am schlechtesten abgeschnitten. Selbst auf leichteren Boden, auf

Abb. 22. Diingungsversuche zu Hanf in Markee.

Abb. 23. Stickstoffwirkung auf sandigem Lehmboden 1923.
I: ohne Stickstoff. II: 6 dz Natronsalpeter je ha. (Vergl. S.57.)

denen man im allgemeinen die Stickstoffgabe infolge der Auswaschungsgefahr
nicht so friith gibt, braucht beim Hanfbau ein Verlust des Stickstoffs nicht
so sehr befiirchtet zu werden. Gerade in diesen Boden erreichen die Hanf-
wurzeln auBerordentliche Tiefen und sind daher in der Lage, den Stickstoff, der
etwa in den Untergrund gewaschen sein sollte, wieder heraufzuholen. Eine
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gewisse Ausnahme hiervon bilden diejenigen Bdden, deren Untergrund aus Kies
oder Sand besteht. Hier kann unter Umstanden der Stickstoff in Tiefen gefiihrt
werden, die fiir die Pflanzenwurzeln unerreichbar sind. Aber nach dem, was iiber

Abb. 24. Steigerung der Stickstoffwirkung.
1: 6 dz Natronsalpeter. 2: 9 dz Natronsalpeter. (Vergl. S. 57.)

Abb. 25. Stickstoffwirkung auf leichtem, nihrstoffarmen Sandboden 1923.
I: ohne Natronsalpeter. II: 3 dz Natronsalpeter. (Vergl. 8. 58.)
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die Anspriiche des Hanfes in bezug auf die Bodenarten gesagt ist, kommen ja
derartige Boden fiir den Hanfbau nicht in Frage. Wenn auch die Oberkrume
verhaltnismiBig leicht sein darf, so erfordert der Hanfbau doch zumindest einen
besseren Untergrund. Wir kénnen also allgemein sagen, dal} es zweckmaBig ist,
den Stickstoff zu Hanf bei der Bestellung zu geben und vor der Drillmaschine
mit einzueggen. Die Stickstoffgabe zu teilen, konnte bei den leichteren Boden

Versuche iiber die zweckméaBigste Anwendungszeit der Stickstoffdiingung
zu Hanf. Markee 1922—23.
ParzellengroBe: 100 qm. Vorfrucht: Zuckerriitben. Bodenbeschaffenheit: wie unten angegeben.

Diingung je ha: Grunddiingung = 4 dz 40°/, Kali - 4 dz Thomasmehl.
Stickstoffdiingung (N) = 1922 Versuch I 2 dz, Versuch II 4 dz Ammon-

sulfatsalpeter. 1923 Versuch I und II 3 dz Natronsalpeter.
Ertrage in dz je ha:
1922 1923
Diingung - ﬁSterﬁxgel 727 - Samgn - btengel Samen ‘
Einzel- | "Ein zel-| Einzel- Einzel- .
er- 1 Mittel | er- Mittel er- Mittel er- Mittel
triige | [ trige [ trige ! trige
Versuch I.  Schwach l 1
lehmig. Sandboden } | i
1 18,0 ‘ 3,8 | 25,6 3,6
1. Grunddiingg. ohne N| 18,0 118,6 -+ 0,52' 3,6 | 3,840,081 22,8 |24,8 4- 0,80| 3.4 . 3,6 + 0,08
20,0 | 4,0 26,0 3,8 |
2. Grunddiingung + N | 26,8 ! 4,4 36,0 4,2 [
6 Wochen vor der| 38,4 32,4 42, 40’ 58 | 5,24-0,32{ 35,6 36,4 - 0,16 4,2 @ 4,24 0,04
Bestellung gegeben | 32,0 \ | 54 36,4 40 j
3. Grunddiingung + N | 32,6 \ ‘ 5,2 42,6 46 |
zurBestellung gegeben | 35,0 35,4 4 1 32 52 1 544-0,20] 41,6 42,0 - 0,24| 5,4 ‘ 5,2 + 0,20
38,8 | 6,0 41,8 54
4. Grunddiingung + N | 34,0 | 52 37,4 4,6 |
2 Wochen pach der| 32,8 31,6 + 1,48 5,0 | 5,04-0,12] 38,0 (38,2 4+ 0,40, 4,4 | 4,4 4 0,08
Bestellung gegeben . | 27,8 4,6 39,2 [ 42 )
: : [
Versuch II. Sandiger ‘ i ;
Lehmboden. ‘ }
15,8 ! - 5,0 44,2 6,2 |
1. Grunddiingg. ohne N | 16,6 16,6 -~ 0,32, 6,4 | 6,240,524 42,0 43,4 - 0,56| 6,4 1 6,4 4- 0,04
17,4 {74 44,0 " 6,4 |
. 39,8 ' 10,4 56,4 9,6 \
9 ’ ] £
= f;fé‘i%gﬁ‘fgnget %\In 36,4 40,0 4 1 56\ 9,0 |10,2+0,56 65,8 60,0 - 2,32/ 9,2 | 9,2 + 0,20
EECBELER| 440 1,6 57,8 8,6 |
3. Grunddiingung +~ N | 32,8 ‘ 11,4 59,8 | 8,8
2 Wochen nach der| 37,4 132,7 4-1,92, 8,2 | 9,44-0,80| 61,8 59,6 4- 1,00! 9,2 I 9,0 4- 0,12
Bestellung gegeben. | 27,9 -8, 57,0 9,2 |

unter Umsténden angebracht sein. Da ich im allgemeinen jedoch nur den Anbau
des Hanfes im GrofSbetriebe im Auge habe und sich meine Erfahrungen auch vor-
nehmlich auf den GroBlanbau des Hanfes beziehen, so kann ich eine derartige
MafBnahme nicht empfehlen. Geteilte Stickstoffgaben erfordern, da unsere heuti-
gen Diingerstreumaschinen nicht in der Lage sind, kleinere Mengen Stickstoff
gleichméBig auszustreuen, ein Ausstreuen mit der Hand. Eine derartige Methode
ist aber im Grofibetrieb nicht mehr durchfithrbar.

Fiir Kali und Phosphorséure herrscht, wie aus den beigegebenen Versuchs-
tabellen (S.62ff.) hervorgeht, ein nahezu gleichmaBiges Bediirfnis. Bei den
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mehrjahrig auf der gleichen Stelle durchgefiihrten Versuchen hat sich gewshnlich
im ersten Jahre noch kein erheblicher Unterschied bei den Kali- und Phosphor-
sauremangel-Parzellen herausgestellt. Im zweiten Jahre trat jedoch bei einigen
Béden bereits der Minderertrag gegen Volldiingung deutlich zutage, wahrend

Versuch mit verschiedenen Stickstofformen zu Hanf. Markee 1924.

Parzellengrofie: 100 qm. Vorfrucht: Zuckerritben. Boden: Schwach lehm. Sand.
Diingung je ha: K = 2dz 40%, Kali.
P = 2 dz Superphosphat.
N = 80 kg reiner Stickstoff in verschiedenen Formen, wie unten ange-
geben.
Ertriage in dz je ha.

Stengel Samen

Diingung P :
Einzel- . Einzel- .

ertrige Mittel ertrage Mittel
. 21,2 3,2
K+PohneN . . . .. ... ... ... 20,4 | 19,0 4+ 1,42 3,1
15,4 3,2
46,6
K + P + N (Natronsalpeter) . . . . . . .. 56,4 | 51,0 4- 2,16
50,0
’ 56,4
K 4+ P + N (Schwefelsaures Ammoniak) . . .| 50,6 | 50,4 + 2,52
44,0
58,0
K + P + N (Ammonsulfatsalpeter) . . . . . 52,8 | 50,6 4 3,84
41,0

3,2 4+ 0,02

w

—ht oo Yo

6,5+ 0,10

oo,

6,2 -+ 0,16

SN oSS

6,9 4 0,32

Versuch mit verschiedenen Kaliformen zu Hanf. Markee 1924.
(Wie oben.)

dz Superphosphat.

Diingung je ha: P=2

N = 3 dz Ammonsulfatsalpeter.
K=28

h

0 kg K,O in verschiedenen Formen, wie unten angegeben.
Ertrage in dz je

Stengel Samen
Diingung : : N
Einzel- | yjppep | Binzel- | g
ertrige ertrige
PrNohne K . o oo v v e 30,6 20 5,2
P+ N+K (40, Kali) . . . . oo ... i‘f;é 41,0 gﬁ 5,5
P+ N+ K (Kainit). . . . . . . . e 445 58 5,9
P . . 41,5 5,8
+ N + K (Schwefelsaure Kalimagnesia) . 40.8 41,2 54 5,6

andererseits solche Boden, die in den Jahren vorher starke Vorratsdiingungen
bekommen hatten, keine deutlichen Ausschlige in dieser Richtung zeigen.

Bei der Kalidiingung muBl bemerkt werden, da sich der Hanf auf einigen
Bodenarten auBerordentlich dankbar fiir die Kalidiingung in Form von Kainit
gezeigt hat. Die bessere Wirkung des Kainits im Vergleich zum 40 proz. Kali
ist wahrscheinlich neben der wasserhaltenden Eigenschaft auf die Nebensalze
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dieses Diingemittels zuriickzufithren. Vielfach wird ja auch eine Diingung mit
Chlornatrium (Viehsalz) empfohlen?).

Ferner ist der Hanf aufBlerordentlich dankbar fiir eine Stallmistdiingung
sowie iiberhaupt fiir die Anreicherung des Humusvorrates im Boden. Namentlich

Versuche iiber das Kali- und Phosphorsiurebediirfnis des Hanfes.
Markee 1922—24.
Parzellengréfie: 100 gm. Vorfrucht: Zuckerriiben. Boden: Sandiger Lehm.
Diingung je ha: K = 4dz 409/, Kali
P = 4 dz Thomasmehl

N = 4 dz Ammonsulfatsalpeter.
Ertrdage in dz je ha.

Stengel Samen
Diingung Einzel- Einzel- |
ertrige Mittel ertrige Mittel
1922 1‘
16,2 | 5,0
Ungediingt . . . . . . . . . 13,6 16,4 + 1,16 6,4 6,2 4 0,52
19,2 7.4
39,8 | 10,4
Volldiingung K+ P+ N. . . 36,4 40,0 4 1,56 9,0 10,2 4 0,56
: 44,0 ! 11,6
38,2 10,2
P+NohmeXK . ... ... 35,0 36,4 -+ 0,76 9,8 9,8 4 0,16
35,8 9,4
35,8 9,2
K+ NohneP ... .. .. 33,0 r 35,8 1,12 8,4 9,0 4 0,20
38,6 9,2
1923
40,4 6,0
Ungediingt . . . . . .. - 46,2 43,6 -+ 1,28 6,4 6,2 -+ 0,12
44,2 6,0
56,4 9,6
Volldiingung K4+ P4+ N. . . 65,8 60,0 + 2,32 9,2 9,2 4- 0,20
57,8 8,6
59,0 9,4 ]
P+NohmeK .. ... .. 59,0 58,4 4 0,44 9,2 9,2 4+ 0,12
57,4 8,8
54,4 8,4
K+NohneP . ... ... 57,0 55,6 -~ 0,52 8,0 8,5 + 0,20
55,6 9,0
1924 ‘i
43,0 6,0 !
Ungediingt . . . . . . . .. 34,0 37,6 - 1,92 5,8 5,7 4+ 0,14
36,0 5,4
70,4 10,9
Volldingung K + P+ N. . . 71,4 70,6 + 0,32 11,2 10,9 4 0,12
70,0 10,6
65,0 9,9 !
P+NomeK . ... ... 64,4 63,8 - 0,72 9,8 | 9,8 4+ 0,04
62,0 9,7 |
70,0 9,1
K+XNohneP . ... ... 68,5 68,6 - 0,56 8,2 8,6 4+ 0,20
67,3 | 8,7 ’

17)7'71?1'73Tfif7t: Pflanzenbaulehre. Berlin 1918. S. 148.
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auf dem anmoorigen Sandboden hat sich sowohl die Stallmistdiingung als auch
die Griindiingung auBerordentlich bewihrt.

Bei samtlichen Versuchen hat sich gezeigt, daB die einzelnen Diingungen
sowie das Fehlenlassen bestimmter wichtiger Nahrstoffe zu auBerordentlichen
Schwankungen sowohl der Samen- als auch der Stengelertrige fiihren kénnen.

Abb. 26. Zum Nihrstoffbediirfnis des Hanfes. Versuch auf sand. Lehmboden 1922,
Links Volldiingung ohne Stickstoff, rechts Volldiingung. (Vergl. S. 57.)

Abb. 27. Zum Nihrstoffbediirfnis des Hanfes. Versuch auf sand. Lehmboden 1922.
Links Volldiingung, rechts Volldiingung ohne Kali. (Vergl. S. 63.)

Die Hauptdifferenzierung des Ertrages bei verschiedener Diingung wird durch
die Stengel gegeben, deren Léngenwachstum auBerordentlich fein auf alle
Unterschiede in der Nshrstoffzufuhr reagiert. Am stirksten macht sich das
Fehlen von Stickstoff bemerkbar, das auf Mineralboden oft dem ungediingten
Zustande gleichkommt. Der EinfluB der Diingung auf den Fasergehalt ist nicht
genau festzustellen. Es haben sich zwar bei verschiedener Diingung Unter-
schiede auch im Fasergehalt der geernteten Stengel ergeben. Da die Diingung
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aber vor allen Dingen Unterschiede in dem Lingenwachstum der Stengel her-
vorgerufen hat, so ist nicht ohne weiteres zu entscheiden, ob ein erhéhter
Fasergehalt auf die Diingung selbst oder indirekt auf die im Verhéltnis
langeren Stengel zuriickzufiihren ist. Ich habe bei der Besprechung des Faser-
anteils besonders darauf hingewiesen, daB der Fasergehalt bei den einzelnen
Stengeln sehr von dem Verhiltnis der Stengellinge zum Stengeldurchmesser
abh#éngig ist. Die dort bekannt gegebenen Feststellungen sind an einem Material
gemacht worden, welches in bezug auf seine natiirlichen Wachstumsbedingungen
vollkommen gleichgestellt war. Wenn demnach schon bei gleicher Diingung
unter den einzelnen Stengeln Unterschiede im Fasergehalt auftreten kénnen, die
auf das Verhaltnis der oben erwihnten &dulleren Merkmale zuriickzufithren sind
und die unter Umsténden sehr erheblich sein konnen, so ist es nicht moglich,

Abb. 28. Zum Nihrstoffbediirfnis des Hanfes. Versuch auf sand. Lehmboden 1922,
Links Volldiingung, rechts Volldingung ohne Phosphorsidure. (Vergl. S. 63.)

bei verschiedener Diingung Unterschiede im Fasergehalt der Ernte-
masse ohne weiteres der Diingung zuzuschreiben. Es ist jedoch
durchaus nicht ausgeschlossen, dafl neben dem indirekten Einfluf der Diingung
auf den Fasergehalt auch eine direkte Beeinflussung stattfindet. Zweifellos
beeinfluBt wird die Qualitat der Faser, und zwar sowohl indirekt wie direkt.
Eine indirekte Beeinflussung besteht insofern, als bei der Fabrikation die Aus-
beute an Langfasern um so grofler und der Anteil des Abfallwergs um so geringer
ist, je langer die Stengel sind, die zur Verarbeitung kommen. Aber auch eine
direkte Beeinflussung der Faserqualitat ist in bezug auf ihre Rosteigenschaften
und auch Festigkeit, z. B. durch Diingung mit Kainit gegeniiber anderen Kali-
formen, erzielt worden.

Zusammenfassend kann iiber das Nahrstoffbediirfnis des Hanfes gesagt werden,
dafB der Hanf eine kriftige Volldiingung braucht, in der der Stickstoff oben an-
zustehen hat. Ferner ist auf allen Boden, die nicht von Natur aus kalkreich sind,
die Kalkdiingung aufBlerordentlich wichtig. Sdmtliche Nahrstoffe einschlieBlich
des Stickstoffs miissen vor der Bestellung gegeben werden, damit der Hanf bei
seiner verhaltnismafig langsamen Wurzelbildung -geniigende Mengen aufnehm-
barer Nahrstoffe auch in der Jugend bereits vorfindet.

Als Beweis dafiir, daB das Diingerbediirfnis des Hanfes gréfer ist als sein
Nahrstoffbediirfnis, daf ferner der Hanf die Nihrstoffvorrate des Bodens durch-

Technologie der Textilfasern: Hanf. 5
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Nahrstoffmangelversuche zu Hanf in Hertefeld 1921—23.

ParzellengroBe: 100 gm. Vorfrucht: Zuckerriiben. Boden: Anmooriger Sand mit Untergrund
von weiflem Talsand.
K = 4 dz 40%, Kali
Diingung je ha: { P = 4 dz Thomasmehl
N = 2 dz Ammonsulfatsalpeter.
Ertriage in dz je ha.

1921 1922 1923
Diingung Stengel Samen | Stengel Samen | Stengel Samen
a b |Mittel] a b |Mittel] a b |Mittell a b |Mittel] a b |Mittel| a b |Mittel
. 41,4 8,0 28,4 7,2 30,2 4,0
Ungediingt . . . . . {39,0 40,2 9.2 8,6 31.2 29,0 738 7,5 21.2 25,7 5.2 4,6
. 1145,6 10,6 38,6 9,4 47,4 | 74 | 5
Volldiingung K+-P+N 488 47,2 10,2 10,4 380 38,3 9.6 9,5 47,6 47,5 70 7,2
44,4 9,6 33,8 8,6 43,7 7,2
K+ PohneN . .. {42’0 43,2 10,4 10,0 374 35,6 9.2 8,9 51.6 47,6 T4 7,3
, 44,6 9,2 31,6 7,8 32,8 4,8
K-+ N ohne P . . . 440 44.3 104 9,8 344 33,0 88 | 8,3 384 35,6 5.8 5,3
45,6 9,8 31,8 9,0 39,2 5,4
P+ N ohne K . . . 46,0 45,8 10.6 10,2 324 32,1 9.6 9,3 42,4 ‘40,8 6.4 5,9

Sehr deutlich tritt auf diesem Boden die allméhliche Verarmung des Bodens an K und
namentlich an P durch die Mangeldiingung zutage. Stickstoffdiingung gelangt auf dem
anmoorigen Boden nur unter bestimmten Voraussetzungen zur Wirkung, siehe die Erwei-
terung dieses Versuches 1924.

Erweiterung und Fortsetzung des Nahrstoffmangelversuchs zu Hanf
Hertefeld 1924 (s. oben).
Vorfrucht: Zuckerriiben. Boden: Anmooriger Sand mit Untergrund von weilem Talsand.
K = 2dz 40%, Kali
Diingung je ha: { P = 2dz Superphosphat
N = 3 dz Natronsalpeter

Stallmist = 200 dz.
Ertrage je ha.

Dii Stengel Samen

ungun;

Ene a | b | Mitel| a | b | Mittel
Ungediingt . . « . . . . .. .. 376 | 376 | 36 | 60 | 62 | 61
Volldiingung K+ P - N. . . . . | 612 | 712 | 69,2 9.2 9,6 9,4
K+Pohme N . .. ...... 6.6 | 59.6 | 60,6 | 82 8.4 8.3
K+NohmeP . ........ 53,6 | 49,6 | 516 | 84 8.0 8,2
PrNohneK . . .. ..... 560 | 568 | 564 | T8 7.6 77
Stallmist . . . . . . ... ... 63.2 | 60.8 | 620 | 82 8.6 8.4
Stallmist ~ N . . . . . . .. .. 848 | 768 | 808 | 98 | 106 | 102
Einseitige Kainitdiingung (6 dz). . 49,6 54,4 ‘ 52,0 8,0 8,4 8,2

Die Mangelerscheinungen haben sich gegeniiber dem vorhergehenden Versuchsjahre
verstirkt. Der Versuch bringt ferner zum Ausdruck, daB die N-Diingung in Verbindung
mit Stallmist sehr viel besser zur Wirkung kommt als ohne diese, eine Erscheinung, die
fiir anmoorige Sandbéden typisch ist. Merkwiirdig und einstweilen noch ungeklart ist die
Ertragssteigerung, die eine einseitige Diingung mit Kainit unter Umsténden hervorbringen
kann. Die Nebensalze des Kainits scheinen, auch nach anderweitig gemachten Beobach-
tungen, wie eine Peitsche auf diesen Boden zu wirken.

aus nicht stirker angreift als andere Feldfriichte, sondern im Gegenteil einen ge-
ringeren Nihrstoffverbrauch hat, stelle ich bei folgendem, zweijihrig auf Moor
durchgefithrtem Diingungsversuch die entsprechenden Kartoffelertrige mit den
Hanfertrigen zusammen. Die Fruchtfolge in diesem Versuch ist Kartoffeln —
Hanf, die Versuchsreihe, die 1921 Kartoffeln getragen hatte, trug 1922 Hanf und
umgekehrt. Ich gebe lediglich die Mittelzahlen der Ertrage an. Parzellengrofie
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100 qm. Dingung je Hektar: K =4dz 40°/, Kali, P =4 dz Thomasmehl.
Stickstoffdiingung kommt hier in Fortfall, da es sich um reinen Moorboden
handelt.

Hanfertrage dz je ha .
. Kartoffeln dz je ha
Diingung 1921 ) 1922

Stengel | Samen | Stengel 1 Samen | 1921 1922
Ungediingb. . . . . . . . . . 568 | 101 | 41,4 | 74 | 2807 | 2640
Volldiingung . . . . . . . . . 57,2 10,9 52,8 10,6 296,4 268,9
Volldiingung ohne KX . . . . . 56,8 10,4 42,2 8,4 288,0 264,0
Volldiingung ohne P . . . . . 56,0 10,2 452 | 9,0 292,1 267,5

Im ersten Versuchsjahr machte sich das Fehlen von P und K bei den betreffen-
den Hanfertrigen nur wenig bemerkbar. Im zweiten Jahr zeigten diese Ertrige
jedoch bereits ein erhebliches Abfallen gegeniiber Volldiingung. Dagegen brachten
die Kartoffeln im zweiten Jahre noch kein erhebliches Abfallen der Ertrige auf
den Parzellen ohne K bzw. ohne P. Wihrend die Bodenvorrate bzw. die Vorrats-
diingung der fritheren Jahre fiir die Kartoffeln im zweiten Jahre noch ausreichten,
war das fiir den Hanf nicht mehr der Fall. Es geht daraus hervor, daf der Hanf die
Bodenvorrite im ersten Versuchsjahre weniger beansprucht hatte als die Kar-
toffel, so daB3 im zweiten Versuchsjahre die Mangelerscheinungen sich nach der
Vorfrucht Kartoffeln stirker bemerkbar machten, als nach der Vorfrucht Hanf.

Als wesentlich fiir die Kultur des Hanfes ist noch die Stallmistdingung zu
erwihnen. Namentlich auf humusarmen Mineralbéden ist der Hanf auBerordent-
lich dankbar fiir die Anreicherung des Bodens mit Humus, wie sie durch den
Stallmist geschieht. Die wasserhaltende Kraft der leichten Béden wird durch die
Stallmistzufuhr nicht unwesentlich erhéht. Bei dem grofen Wasserbedarf des
Hanfes ist es aulerordentlich wichtig, die Wasserzufuhr moglichst sicherzustellen.
Gewohnlich gerdt das Wasser als Wachstumsfaktor zuerst ins Minimum und setzt
der Ertragshéhe eine Grenze. Auch dem Bediirfnis des Hanfes nach lockerem
Boden kommt die Stallmistdiingung entgegen, da sie wie keine andere Mafinahme
zur Lockerung des Bodens beitrégt.

Bodenbearbeitung.

Entsprechend den hohen Anspriichen, die der Hanf an den Kulturzustand
des Bodens stellt, hat die Bodenbearbeitung fiir den Hanfanbau sehr sorgfaltig zu
geschehen. Der Hanf ist auBerordentlich dankbar fiir eine griindliche Durch-
arbeitung des Bodens, die méglichst mit einer Lockerung des Untergrundes ver-
bunden sein soll. In Italien wird haufig, da die Gerdte zur Tieflockerung noch
vielfach fehlen, wahrend der Pflugarbeit die Pflugsohle noch besonders mit dem
Spaten nachgegraben, um eine tiefere Lockerung des Bodens zu erzielen. Im
Kleinbetriebe wird dort der Boden gewohnlich nur mit der Hand umgegraben
und dann oft auf 1 m Tiefe durchrigolt. Ferner wird die Pflugarbeit 2- bis 3mal
wiederholt, um eine griindliche Lockerung des Bodens herbeizufiihren. Doch
wird darauf geachtet, dal die Pflugarbeit vor dem 1. Dezember beendet ist, weil
durch das spitere Pfliigen sehr viel Feuchtigkeit verloren geht. Gerade beim
Hanfbau muB jedoch die Feuchtigkeit dem Boden méglichst erhalten bleiben.

Fiir deutsche Verhiltnisse hat sich gleichfalls die Pflugfurche im Herbst
der Pflugfurche im Frithjahr iiberlegen gezeigt, aus den gleichen Griinden, wie
sie fiir Italien maBgebend sind. Durch das Umwenden der Bodenschichten geht
sehr viel Wasser verloren, das nach der Herbstfurche reichlich durch die Winter-

5*
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feuchtigkeit ersetzt wird. Nach der Pflugfurche im Friihjahr kann sich der Boden
jedoch nicht mehr mit Feuchtigkeit anreichern. Wir bekommen sehr haufig
im Frithjahr niederschlagsarme Zeiten und haben daher alle Ursache, die Winter-
feuchtigkeit dem Boden zu erhalten und dem Hanf mdoglichst vollstandig zugute
kommen zu lassen. Alle BodenbearbeitungsmaBnahmen miissen also dahin
zielen, die Winterfeuchtigkeit im Boden aufzuspeichern und den Pflanzen mog-
lichst ohne Verlust zu erhalten. Zu diesen MaBnahmen gehéren neben der sorg-
faltigen Vorbereitung des Saatbettes, die im zeitigen Friihjahr bereits mit der
ersten Schlepparbeit beginnt, auch die Pflegearbeiten nach der Bestellung zu
Beginn der Vegetation. Wenn der Hanf auch bei ihm zusagenden Bedingungen
sehr schnell wichst und mit dem Unkraut auch ohne Unterstiitzung durch Hack-
arbeit fertig wird, so ist es doch zu Beginn der Vegetation, namentlich auf bin-
digen Bdden, geboten, eine oder zwei Hacken mit der Maschine zu geben. Diese
MaBnahme soll weniger eine Unkrautbekimpfung darstellen, als vielmehr die
Verkrustung des Bodens und die damit verbundene Austrocknung verhiiten.
Vom Pflug bis zur Hacke erfordert der Hanf die Handhabung der Ackerbautech-
nik nach den modernsten Gesichtspunkten, die eben darin bestehen, dem Boden
durch zweckentsprechende MaBnahmen das Wasser zu erhalten.

Erscheint eine griindliche Auflockerung des Bodens aus irgendwelchen Griin-
den im Friihjahr nochmal geboten, so kann diese Lockerung besser als durch
Umwenden des Bodens, durch bloBes Durchwiihlen erreicht werden. Dieses
Durchwiihlen kann sowohl mit eigens dazu geschaffenen Geriten, als auch mit
dem gewohnlichen Pfluge, von dem nur das Streichblech entfernt wird, erfolgen.
Hierbei wird keine Umwendung des Bodens erreicht, sondern wihrend das
Schar durch die unteren Schichten sich durchwiihlt, fallen die oberen Schichten,
gleichfalls gelockert, in ihre urspriingliche Lage zuriick!). Diese Methode der
Bodenbearbeitung erfordert bei gleicher Arbeitstiefe etwa 1/, Zugkraft weniger
als die gewohnliche Pflugarbeit. Es ist also moglich, bei gleicher Zugkraft durch
das Wiihlen eine tiefere Bodenbearbeitung vorzunehmen als durch das Pfliigen.
Dabei hat sich bei unseren Versuchen die Wiihlarbeit auch im Herbst bereits der
Pflugarbeit iiberlegen gezeigt, so daBl auch die Herbstvorbereitung des Ackers
zweckmafig so erfolgen kann, daB nach einer Schilfurche, die bei unkrautfreien
Flachen-auch fortfallen kann, der Boden auf die beschriebene Weise tief durch-
gewiihlt wird. Fiir den Hanf hat die Wiihlarbeit noch eine ganz besondere Be-
deutung. Der Hanfbau erfordert sogenannte Tiefkultur. Nun wird aber durch
das tiefe Pfliigen hdufig roher und bakterienarmer Boden aus dem Untergrund
an die Oberflache gebracht, wogegen der Hanf auBlerordentlich empfindlich ist.
Bei der Wiihlarbeit geschieht das nicht. Der Untergrund wird lediglich gelockert,
bleibt jedoch an seiner Stelle, und ebenso bleibt die bakterienreiche Ackerkrume
an der Oberfliche. Die fiir alle Feldfriichte, fiir den Hanf aber ganz besonders
wichtige Bodengare wird aber schneller erreicht, wenn die mit Bakterien ange-
reicherte und tétige Oberschicht an ihrer Stelle verbleibt und nicht in die Tiefe
vergraben wird, wie das bei der Bodenwendung hiufig geschieht. Die Vermeidung
der Bodenwendung hat auBerdem den grofien Vorzug, daB das Wasser dem Boden
mehr erhalten bleibt. Dariiber hinaus schafft uns die Wiihlarbeit im Herbst,
die auch die tieferen Bodenschichten lockert und sie grofiporig macht, ein Wasser-
reservoir von nicht zu unterschitzender Bedeutung, da ein derart gelockerter
Boden ungleich mehr Wasser festhalten kann. Wir miissen gerade beim Hanfbau
diesen Mafinahmen besondere Beachtung schenken, da der Hanfertrag bis zu einem
gewissen Grade von der Menge des zur Verfiigung stehenden Wassers abhingt.

1) Vgl. auch Glanz: Die Wiihlarbeit im Ackerboden. Wien 1922.
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Das Walzen des Bodens ist beim Hanfbau nach Moglichkeit zu vermeiden.
Der Hanf liebt einen lockeren, tiefgriindigen Boden und ist gegen jede Verdich-
tung des Bodens auBlerordentlich empfindlich. Namentlich zu schwere, in die
Tiefe wirkende Walzen konnen hier unter Umsténden sogar Schaden anrichten,
selbst wenn die Oberflache spéater wieder aufgelockert wird. Bei Flichen, die
mit Dampf gepfliigt wurden, zeichnen sich stets die Radspuren der Maschinen
durch direktes Versagen des Hanfes aus, wenn auch der Boden nachfolgend noch
einmal aufgelockert wird. Wir haben es hier mit einer Verdichtung der unteren
Schichten zu tun, auf die der Hanf sehr genau reagiert. Selbstverstindlich muf
der Acker zur Saat mdoglichst klar und fein hergerichtet werden, aber die Her-
stellung der feinen Kriimelstruktur erfolgt zweckmaBig nicht durch Walzarbeit,
sondern durch rechtzeitiges Schleppen in dem dafiir giinstigen Zeitpunkt, der
nicht nach dem Kalender bestimmt werden kann, sondern dem Praktiker ge-
wissermaflen im Gefiihl liegt. Ist diese Arbeit richtig und rechtzeitig erfolgt,
so wird die Walze unnétig.

Saatzeit.

Die zweckmafigste Zeit der Aussaat richtet sich naturgemafl sehr nach dem
Klima der betreffenden Gegend. Infolgedessen weichen die Literaturangaben
hiufig voneinander ab. Fiir die Verhaltnisse Mitteldeutschlands kann als zweck-
miaBigste Saatzeit je nach der Witterung Mitte April bis Mitte Mai angesehen
werden. Doch kann auch, namentlich auf Moorboden, noch erheblich spater
bis Mitte Juni etwa, Hanf mit Erfolg gesit werden. Die durchschnittliche Vege-
tationszeit betragt beim deutschen Hanf 150 Tage, doch 1aBt sich diese Zeit
unter Umstinden bis auf 120 Tage herabdriicken. Ob spat gesiater Hanf noch
zur Samenreife gelangt, hingt sehr von der Witterung ab. Steht kein Wasser
mehr zur Verfiigung, so erleidet der Hanf eine Notreife und schlieft sein Wachs-
tum plétzlich ab.

Im Durchschnitt einer Reihe von Versuchen, die wir zur Ermittlung der
zweckmiBigsten Saatzeit angestellt haben, erhielten wir ein Zahlenbild, wonach
sowohl bei allzufrither, als auch allzuspiter Saat Stengelertrag und Samen-
ertrag abfallen, und zwar zeigen die Spatsaaten im Durchschnitt ein geringeres
Abfallen der Ertrige als die Friihsaaten.

. Ertrag in dz je ha . Ertrag in dz je ha
Saatzeit Saatzeit -

Stengel Samen Stengel Samen

Mitte Méarz . . 37,6 ! 7,2 Anfang Mai . . 50,4 10,8
Ende Marz . . 44.0 8,8 Mitte Mai. . . 48,0 10,4
Anfang April . 444 9,6 Ende Mai. . . 48,3 10,6
Mitte April . . 53,6 11,2 Anfang Juni. . 46,0 10,0
Ende April . . 56,4 11,2 Mitte Juni . . 45,0 9,6

Das verhaltnisméfBig starkere Abfallen der Frithsaaten erklart sich aus dem
Umstand, daB der Hanf im ersten Vegetationsstadium empfindlich gegen Frost
ist. Der Bestand der Frithsaaten wird daher gewshnlich durch Frostschaden
etwas gelichtet, und der Ertrag bereits dadurch gemindert. Spéter schaden jedoch
Nachtfroste, die im Moor z. B. fast in jedem Monat des ganzen Jahres auftreten,
durchaus nicht, wahrend sich die Kartoffel unter gleichen Verhaltnissen im Moor
viel empfindlicher gezeigt hat.

Saattiefe.
Die Saat erfolgt am besten mit der Drillmaschine, damit eine gleichmaBige

Unterbringung des Samens gesichert ist. Uber die zweckmiBigste Saattiefe sind
von mir eingehende Versuche angestellt worden. Diese Versuche wurden nicht,
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wie bei Saattiefenversuchen sonst iiblich, in Kisten mit kiinstlichem Boden,
sondern feldmaBig auf Freiland ausgefiihrt, wobei jeweils eine bestimmte Saat-
menge auf eine bestimmte abgegrenzte Strecke kam?!). Die Versuche erstrecken
sich auf die Saattiefen von 1 bis 5 cm. In nach stehender Tabelle sind die erzielten
Zahlen angegeben:

Zahl der aufgelaufenen Pflanzen
Saattiefe Versuch I Versuch II
in cm Auszéhlung nach Auszéhlung nach
9 Tagen 16 Tagen 9 Tagen ‘ 16 Tagen
1 63 83 56 90
2 74 87 89 108
3 82 90 90 117
4 92 125 117 125
5 100 105 101 110

Es geht hieraus hervor, daf fiir den Hanf unbeschadet eine Saattiefe von
4 bis 5 cm angewendet werden kann, sofern der Boden nicht allzuleicht verkrustet.
Dieser Umstand ermdoglicht eine billige Unkrautunterdriickung beim Hanfbau,
weil der in dieser Tiefe gedrillte Hanf auch kurz nach dem Aufgang noch das
Eggen mit leichten Saateggen vertrigt. Das zuerst hervorkommende Unkraut
kann dadurch bereits im Keim erstickt werden. Eine derartige Eggarbeit ist sehr
héufig notwendig auf Boden, die sehr viel Samenunkrauter tragen. Vorausgesetzt,
daB diese Arbeit nur bei trockenem Wetter ausgefiihrt wird, erleidet der Hanf
durchaus keinen Schaden. Bei nassem Wetter oder auch nur nach starkem
Taufall hat das Eggen jedoch zu unterbleiben, da die zarten Blittchen des Hanfes
an den Eggenzinken ankleben und mitgerissen werden. Hat der Hanf erst das
vierte Blatt (auBer den beiden Keimblittern) gebildet, so kann nicht mehr
geeggt werden.

Saatmenge.

Die Wahl der Reihenentfernung, die wir dem gedrillten Hanf geben, hat
nicht nur die Moglichkeit der spateren Hackarbeit zu berticksichtigen, sondern
auch das Produktionsziel, das dem Hanfanbau zugrunde gelegt ist. Eine gréBere
Reihenentfernung erleichtert zwar die Hackarbeit, hat aber auch eine grobere
Ausbildung der Einzelstengel zur Folge. Weitgestellte Reihen bringen daher ein
weniger gutes Fasermaterial, dafiir aber reichlichen Samenansatz hervor?2).
Wir haben Versuche mit verschiedenen Reihenentfernungen angestellt, die sich
von 20 bis 100 ¢m erstrecken, und sind im GroBanbau bei 20 cm Reihenentfernung
geblieben. Bis auf 30 cm Reihenentfernung 148t sich noch ohne Schaden fiir
Fasermenge und Qualitit heraufgehen, wenn dafiir gleichzeitig die Zahl der
Pflanzen in den Reihen erhoht wird, die Saatstirke der 20 cm-Reihenweite also
beibehalten wird. GroéBere Reihenweiten, 50 und 100 cm, werden von uns im
Zuchtbetriebe angewendet, wo es darauf ankommt, den Bestand hiufiger durch-
zumustern.

Die Saatstarke richtet sich gleichfalls nach dem Produkt, das erzielt werden
soll. Je lichter der Hanf steht, je mehr Platz die einzelnen Stengel zur Ver-
figung haben, desto mehr bekommt die Pflanze den Typus eines guten Samen-

1) Néheres iiber die Methodik derartiger Versuche in meiner Arbeit: ,,Versuche iiber
die zweckméiBigste Saattiefe der Zuckerriiben. Bl. f. Zuckerriibenbau, 29. Jahrg., N. 6. 1922.

%) Vgl. auch Mitscherlich: Ein Beitrag zur Standweite verschiedener Kulturpflanzen.
Fihlings Landw. Ztg. 1919, S. 121.
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trigers und einer weniger guten Faserpflanze. Je dichter der Hanf dagegen
steht, um so diinner und feiner werden bei geringerem Samenansatz die Stengel
und um so hoher der Faserertrag von der Flicheneinheit. Die Faserqualitit wird
gleichfalls durchi den dichten Bestand giinstig beeinflufit. Da der deutsche Hanf
auch im dichten Bestande geniigend Samen ansetzt, so muB hier im Interesse des
Faserertrages angestrebt werden, einen moglichst dichten Bestand zu bekommen.
Eine Grenze ist der Standdichte allerdings darin gezogen, dafl bei zu dichtem
Stand das Léangenwachstum beeintrachtigt wird, der Ertrag also durch die ver-
minderte Stengellinge wieder gedriickt wird.

Standdichtenversuch zu Hanf auf humosem Lehmboden, Markee 1923.

Dungung des Versuchsfeldes: je ha 4 dz 40°/, Kali, 2 dz Thomasmehl vor Bestellung ein-
geeggt, 4 dz Natronsalpeter bei Bestellung eingeeggt.

Parzellengrofe: 100 gqm. Lage: eben, inmitten gréBeren Hanfschlages.
Aussaat am 26. IV. 1923 mit 1 m ‘breiter Versuchsdrillmaschine, dreimalige Wiederholung.

Ernte: 5. IX. 1923. (Um die Ubersicht zu erleichtern, sind nur die Ertragsmittel mit
der wahrscheinlichen Schwankung angegeben.)

& R o b0

p o s8 |5 BB iR |, 2002

.; Ertrag in dz je ha e 5% g,g 85 e | 2 &= _:n
= -] ol 2188 2 g - - &
z ® 2o £ a8 | 28 | o8 wa | S S
5% I A R AP TRE  EER
N : 25|88 =2 32 &2 BT [fo)| 57

8 Gesamt Gg,trxffel;e Samen S8 128 |58 |58 9w g 25| 7

g enge BE|2% 28 28|38 | & |22 3

5 5g | 88|38 2 Sk
1 42 177,84-0,54 | 49,04+-0.48 | 11,8-4-0,08] 185 | 63 | 15,4 | 22,2 | 14,5 | 710,4]10,0 | 490,0
2| 64179,64-0,80|51,640,72 11,840,121 183 | 65 |15,0 20,0 | 14,8 |763,6{10,3 | 531,2
3| 82)81,040,38]54,2--0,34 | 11,6--0,12} 183 | 67 |14,5|18,5 /15,0 | 812,8]10,5 | 541,6
4 | 120 |76,8-4-0,34 | 54,44+0,30 | 10,84-0,08| 178 | 71 |[14,2|14,8|15,5|843,2|10,6 | 576,4
5| 174|77,2+0,54 | 55,4-4-0,46 | 10,2+0,16] 176 | 72 | 13,3 |14,7 | 15,7 | 869,6]10,8 | 598,0

Wie aus der angefiihrten Tabelle hervorgeht, nimmt mit zunehmender Saat-
stérke der Gesamtertrag bis zu einer gewissen Grenze zu, dann jedoch wieder ab.
Der Samenertrag nimmt kontinuierlich mit zunehmender Standdichte ab. Auf-
fallend ist, daB der Ertrag an geriffelten Stengeln in keiner Beziehung zum Ge-
samtertrag steht, sondern mit zunehmender Saatstirke gleichfalls standig zu-
nimmt. Diese Erscheinung beruht darauf, daff mit zunehmender Standdichte
der Blattanteil erheblich abnimmt, der Anteil der geriffelten Stengel am Gesamt-
gewicht dafiir zunimmt. Je dichter die Pflanzen stehen, auf einem um so klei-
neren Teil wird der Samenansatz an der Spitze der Pflanze zusammengedrangt. Bei
lichtem Stand erstreckt sich der Samenansatz haufig tiiber das ganze obere Drittel
der Stengellinge, zeigt eine dichtbuschige Infloreszenz und reichliche Blattbildung;
dabei steht die Ausbildung des Samenansatzes gewohnlich zu dem Samenertrag
in nur weitldufiger Beziehung, die Zunahme des Blattanteils ist mit vergroBertem
Wachstumsraum erheblich groBer als die Zunahme des Samenanteils.

Bei der Beurteilung der Stengelertréige ist zu beriicksichtigen, daf es sich hier
um reichen Boden und ein verhialtnismiBig niederschlagsreiches Jahr handelt.
Im anderen Falle wiirden nach unseren sonst gewonnenen Erfahrungen sowohl
die Gesamtertrige als auch die Ertrige an geriffelten Stengeln mit zunehmender
Standdichte, namentlich bei den grofleren Saatstirken, erheblich abfallen. Die
groBere Pﬂanzenzahl beansprucht den Wasservorrat des Bodens ganz erheblich
stirker. Auch in dem angefiihrten Versuch war zu beobachten, daf} die Parzellen
mit groferen Saatmengen zeitweise mehr unter Trockenheit litten als die Par-



72 Botanisch-Landwirtschaftliche Charakteristik.

zellen mit geringeren Saatmengen. Reichliche Niederschlage, die gegen Ende
der Vegetation noch einsetzten, haben das Bild in dieser Beziehung etwas ver-
wischt. Infolgedessen konnten auch in der Stengellinge nur verhiltnismiBig
geringe Unterschiede festgestellt werden.

In bezug auf Fasergehalt und Faserertrag zeigen sich in dem angefiihrten
Versuche die gesetzmifigen Beziehungen, die nach dem Vorausgesagten zu er-
warten waren. Besonders wertvoll fiir die Beurteilung der Versuchsergebnisse
sind natiirlich die beiden letzten Spalten, die den Gehalt bzw. Ertrag, an tat-
sdchlichem Fertigfabrikat, in diesem Falle Bindegarn, angeben. Auch hier
findet sich ein Ansteigen des Fabrikatgehaltes mit zunehmender Standdichte,
wihrend das Ansteigen der Fabrikatertrige bei weniger giinstigen Wachstums-
bedingungen nach unseren Erfahrungen nur bis etwa 80 kg Saatstirke erfolgen,
dann aber sich in ein Abfallen der Ertrige umkehren diirfte.

Die Saatstarke 1a8t sich beim Hanf je nach dem Produktionsziel auerordent-
lich variieren. Saatstirken von 120 bis 160 kg je Hektar sind empfohlen worden,
und anderseits kann man mit 4 kg je Hektar ebenfalls einen vollen Bestand er-
zielen. Letzterer Weg ist von uns z. B. eingeschlagen worden, wenn es sich darum
handelte, eine wertvolle kleine Menge Samen schnell zu vermehren. Die so weit
gestellten Pflanzen entwickeln sich auBlerordentlich kraftig, die Bliitenstengel
sind mehrfach verzweigt, und der Samenertrag der einzelnen Pflanze ist bedeu-
tend (Abb. 29). Wir haben z. B. 1920 von 1 ha Elitevermehrung, die mit 4 kg
je Hektar in 50 cm Reihenentfernung gedrillt waren, 6,5 dz Samen geerntet. Die
verwendeten 4 kg Aussaat haben also in einem Jahre die 160fache Menge Samen
erzeugt. Vergleicht man diesen Samenertrag mit dem Samenertrag normal be-
standener Flachen, so stellt sich heraus, daB selbst ein so starkes Herabgehen in
der Saatstirke auf den Samenertrag nur geringen EinfluB besitzt, weil mit der
weiten Stellung der Pflanzen der Samenertrag der einzelnen Pflanze sehr stark
zunimmt. Hierdurch findet die geringere Zahl der Pflanzen fast vollen Ausgleich.

Anders verhalt es sich jedoch mit dem Stengel- bzw. Faserertrag. Die Faser
dieser Pflanzen war natiirlich eine wenig wertvolle, sowohl durch die tief herab-
reichende Verzweigung als auch durch die an und fiir sich grobere Ausbildung der
Einzelpflanzen. Derart stark ausgebildete, grobe und verzweigte Stengel sind
fiir die Fasernutzung wenig zu gebrauchen. Sie liefern nur eine kurze, minder-
wertige, auch grobe Faser. Die an Qualitit beste Faser liefert der diinnstenglige
unverzweigte Hanf mit méglichst kurzem, an der Spitze dicht zusammengedring-
tem Samenansatz. Der quantitative Faserertrag der Flacheneinheit ist bis zu
einer gewissen Grenze ebenfalls um so hoher, je mehr Pflanzen auf diesem Raume
stehen. Das giinstigste Verhiltnis, das sowohl in bezug auf Samenertrag, als auch
auf Faserertrag gleicherweise befriedigt, liegt zwischen 60 und 80 kg Aussaat-
starke je Hektar.

Auch die Reifezeit ist bis zu einem gewissen Grade durch die Standdichte
zu beeinflussen. Je dichter die Pflanzen stehen, um so eher ist das zur Verfiigung
stehende Wasser aufgebraucht, und um so friiher tritt die Reife ein. Endlich
ist es mit Riicksicht auf die Maschinenverwendung bei der Ernte wiinschenwert,
wenn die einzelnen Hanfstengel moglichst diinn sind, was wiederum nur durch
dichten Stand zu erreichen ist. Wir sehen also, bei der Wahl der Standdichte
ist auf eine ganze Reihe von Faktoren Riicksicht zu nehmen.

Die Bestandsdichte ist jedoch nicht ohne weiteres von der Aussaatstirke ab-
hingig. Auszihlungen des Bestandes sowie der geernteten Stengelmasse haben
ergeben, daf} ein erheblicher, je nach den Bodenarten sehr verschiedener, Prozent-
satz der ausgesiten keimfihigen Samen nicht zur Ausbildung einer Pflanze
gelangt. So miilten z. B. bei der Saatstirke von 80 kg je Hektar, der Keim-
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fahigkeit von 909/, und dem Tausendkorngewicht von 16,5 g rund 44000000
Pflanzen auf dieser Fliche stehen. In Wirklichkeit bekamen wir bei der Ernte
auf Mineralboden rund 2600000 Stengel, auf Moorboden nur rund 1600000
Stengel je Hektar in der Erntemasse.

Wir haben nun auch bei unseren Getreidearten die Erscheinung, daB nicht
alle keimfshigen Samenkorner auch eine Pflanze bilden. Dasliegt natiirlich daran,
daf3 die Bedingungen
fir die Keimung im
Freiland z. T. ungiin-
stiger liegen, als im
Keimschrank. Auch er-
wachsen den Samen-
kérnern bei ihrer Kei-
mung im Erdboden
eine Reihe von Feinden
tierischer und pflanz-
licher Natur, wozunoch
der mechanische Wi-
derstand hinzukommt,
den die Erddecke den
zarten Keimlingen ent-
gegensetzt. Wir haben
also damit zu rechnen,
dafl ein gewisser Pro-
zentsatz der im Keim-
schrank fiir keimfahig
befundenen Samen im
Freiland nicht einmal
zum Auflaufen gelangt.

Dieser Umstand trifft
natiirlich auch beim
Hanf zu, wir haben
durch wiederholte Aus-
zéhlungen im ersten
Stadium derVegetation
festgestellt, daB nur et-
wa 70/, der keimfahi-
gen Samen im Freiland
iberhaupt auflaufen.

Es bleibt dann aber Abb. 29. Starke Verzweigung der Bliitenstinde bei Einzel-
. . . g

immer noch ein MiB- pflanzen. Links weibliche, rechts méannliche Pflanze.
verhaltnis zwischen der (Vergl. Abb. 5, Pflanzen aus dichtem Bestand.)

Pflanzenzahlzu Beginn

und derjenigen zu Ende der Vegetation bestehen, denn in den oben angefiihrten
Zahlen betragt der Prozentsatz der geernteten Stengel auf Mineralboden 599/,
auf Moorboden sogar nur 36°/, der keimfihigen Samen. Diese Erscheinung ist
folgendermaflen zu erkliren.

Im Laufe der Vegetation werden die schwiicheren Pflanzen von den stirkeren
nach und nach unterdriickt, sinken zu Boden und sterben ab. Das bedeutet
natiirlich gleichzeitig eine Auslese im positiven Sinne und kann uns nur erwiinscht
sein. Auf Moorboden ist der Unterschied zwischen der Anfangszahl und der End-
zahl der Pflanzen besonders kraB, weil das Wachstum im Moor duBerst schnell und
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iippig erfolgt und es daher zu einer stiarkeren Unterscheidung zwischen kriftigen
und schwachen Pflanzen kommt. Auf Mineralboden ist dieser Unterschied
geringer, weil wir es hier mit einem mehr gleichmaB8igen Wachstum zu tun haben,
das infolgedessen auch den weniger kriftigen Pflanzen ermdglicht, sich einiger-
mafen zu erhalten.

Trotzdem die Differenz zwischen Anfangsbestand und Endbestand auf der
gleichen Flache sehr erheblich ist, ist es nicht angingig, mit der Saatstirke
erheblich unter 80 kg je Hektar herabzugehen, weil dann ein wesentlich gro-
beres Material erzielt werden wiirde. Es ist notwendig, daB die Pflanzen zum
mindesten in der Jugend so dicht stehen, daB sie sich gegenseitig in die Hohe
treiben, damit im Interesse der Fasergewinnung das Verhiltnis von Stengellinge
zum Stengeldurchmesser méglichst weit gehalten wird.

Die Frage der Saatstiirke ist also beim Hanf dahin zu fassen, daff versucht
wird, eine moglichst groBle Pflanzenzahl auf die Flicheneinheit zu stellen. Wir
sind bis zu einem gewissen Grade in der Lage, auch der eben angefiihrten Erschei-
nung der Verminderung der Stengelzahl wihrend der Vegetation entgegenzuwirken.
Es leuchtet ein, dafl auf einem schlecht vorbereiteten Boden, auf dem die Pflanzen
ungleiche Wachstumsbedingungen finden, die Differenzierung im Wachstum
und die Herausbildung von Kiimmerpflanzen eine gréBere sein muf als auf einem
Boden, der infolge sachgem#fBer Zubereitung im Zustand der Gare allen Pflanzen
gleiche Wachstumsbedingungen bietet. Der Hanf ist eben eine anspruchsvolle
Pflanze, und wir finden hier einen Grund mehr fiir die besondere Beachtung der
Kulturmafnahmen beim Hanfbau.

Der Hanfsame keimt bei geniigender Feuchtigkeit sehr schnell, gewshnlich
lIauft die Saat in 3 bis 5 Tagen auf. Die Keimfihigkeit des Samens richtet sich
danach, ob die Kérner bei der Ernte ganz ausgereift, oder ob dies nur zum Teil
der Fall war. Der Hanf reift sehr ungleichmiBig innerhalb des einzelnen Frucht-
standes. Zwischen vollausgereiften Kdérnern werden sich bei einem frithen Zeit-
punkt der Ernte immer mehr oder weniger halbgereifte Kérner befinden, letztere
konnen die Keimféhigkeit sehr erheblich herabsetzen. Eine sorgfiltige Saatreini-
gung, Trennung sowohl nach Grofle als auch nach Schwere, hat sich hier sehr gut
bewahrt. Der verwendete Samen aus eigenen Ernten zeigte eine durchschnitt-
liche Keimfahigkeit von 90 bis 96 ¢/,

Alterer Hanf verliert verhaltnismaBig schnell seine Keimféhigkeit. Im Durch-
schnitt fand ich folgende Zahlen:

Hanf 1 Jahr alt 92—969/; Keimfahigkeit
» 2 Jahre ,, 70—89°¢/,
. » 3 5 H59—63°/,

Die Keimfahigkeit von alteren Hanfsamen 148t sich bedeutend erhshen durch
eine nochmalige Saatreinigung, durch die alle leichten Samen entfernt werden.

Die Behandlung des Hanfsamens mit Beizmitteln ist insofern weniger an-
gebracht, als Krankheiten, deren Ubertriger dem Samen anhaften, beim Hanf
nicht bekannt sind. Eine andere Frage ist die, ob bei schlecht keimendem Saatgut
die Keimfihigkeit durch Behandlung mit Beizmitteln erhcht werden kann.
Viele unserer modernen Beizmittel {iben neben der keimtétenden Wirkung noch
eine gewisse Reizwirkung aus, die die Keimfihigkeit bei verschiedenen Simereien
erheblich zu steigern vermag. Wahrend bei meinen Versuchen beim Hanf sich
keine keimférdernde Wirkung der Beizmittel feststellen lie, hat Bredemann?)

53

1) Bredemann: Der Gebrauchswert unserer Hanfsaat und Versuche iiber Erhohung
ihrer Keimkraft durch Beizung. Dtsch. Landw. Presse 1921, Nr. 18 und 19. — Versuche iiber
Erhoéhung der Keimkraft unserer Hanfsaat durch Beizung. Faserforschung. 2.Bd., S. 58
bis 63. 1922.
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durch die Beizung mit Uspulun bei einzelnen schlecht keimenden Hanfsorten
eine erhebliche Steigerung der Keimfihigkeit erzielt. Die Keimfahigkeit der von
Bredemann untersuchten Hanfproben war an und fiir sich sehr unbefriedigend.
Bredemann fithrt diese Erscheinung auf den ungeniigenden Reifegrad des
Samens zuriick. Dies trifft fiir die Hanfproben, die durch Vermittlung der
Deutschen Hanfbau-Gesellschaft zur Verfiigung gestellt waren, sicherlich zu,
weil wir damals iiber eine akklimatisierte deutsche Zuchtsorte noch nicht ver-
fugten. Der deutsche Hanfreift jedoch in unserem Klima auch im dichten Bestand
so gut aus, daB die Keimfahigkeit von 90 9/,, die bei den von Bredemann unter-
suchten Proben weitaus nicht erreicht wurde, beim deutschen Hanf als untere
Grenze angesehen werden kann, wihrend die Norm bei etwa 94 bis 969/, liegt.

Pflege.

In bezug auf Pflegearbeiten stellt der Hanf keine iiber das beim Getreidebau
iibliche MaB hinausgehenden Anspriiche. Auf Moorboden bedarf der Hanf,
auBer der bereits erwihnten Eggarbeit, iiber deren Notwendigkeit von Fall zu
Fall entschieden werden muB, iitberhaupt keiner Pflege. Wenn er die ihm zu-
sagenden Wachstumsbedingungen findet, so wachst er hier derartig schnell,
daf er bald jedes aufkommende Unkraut erstickt. Wenn der Boden jedoch sauer
ist, an stauender Nasse leidet, dazu die nétige Warmemenge fehlt, wie das im
Moor haufig der Fall ist, so ist das Wachstum des Hanfes wie das jeder anderen
Pflanze in Frage gestellt. Es kann in solchen Fillen ein vollstindiger MiBerfolg
eintreten. Namentlich nach dem ungiinstigen Frithjahr 1923 waren gentigend
Fille zu beobachten, wo der Hanf sowohl vom Hederich als auch von den Quecken
beinahe iiberwuchert wurde. Ja sogar die Vogelmiere, Stellaria media, ein im
Moor besonders haufiges Unkraut, wurde dem Hanf stellenweise gefahrlich.
Zur Unterdriickung der Unkrauter ist der Hanf eben nur dann geeignet, wenn er
die ihm zusagenden Bedingungen findet und selbst {ippig wichst. Dann ver-
richtet er diese Arbeit allerdings in geradezu idealer Weise.

Auf Mineralboden kann es unter Umstéinden notwendig sein, den Hanf ein-
oder zweimal zu hacken, ehe sich die Reihen schlieBen. Diese Hackarbeit ist
weniger notwendig zur Unkrautunterdriickung, als vielmehr um den Boden offen-
zuhalten und jede Verkrustung zu vermeiden. Einmal ist der Hanf fiir die Boden-
lockerung und Durchliftung auBerordentlich dankbar, zum anderen wird das
Wasser dem Boden erhalten, wenn eine stets lockere Oberschicht die Verdunstung
der Bodenfeuchtigkeit verhindert. Um einen moglichst groBen Effekt in der beab-
sichtigten Richtung zu erzielen, ist die Maschinenhackarbeit der Hackarbeit
mit der Hand vorzuziehen. Die Hackmaschine ist in der Lage, den Boden viel
griindlicher und intensiver aufzulockern, als es, den besten Willen der Leute vor-
ausgesetzt, mit der Handhacke geschehn kann.

Bei groflerer Reihenentfernung, wie z. B. im Zuchtbetrieb iiblich, kann die
Hackarbeit haufiger wihrend der Vegetation wiederholt werden; wenn die
Pflanzen zu grofl werden, eventuell mit Hackpfliigen, die die Reihen einzeln durch-
fahren. Das Anhdufeln, das hin und wieder empfohlen wird, bezweckt nichts
weiter, als moglichst viel lockeren Boden in der Nahe der Pflanzen zu schaffen.
An sich hat das Anhdufeln vor der griindlich und tief ausgefiithrten Hackarbeit
keinen Vorzug.

Krankheiten des Hanfes sind verhaltnismaBig selten, ebenso treten tierische
Schédlinge nicht nennenswert in Erscheinung. Eine Ausnahme bildet die Schidi-
gung des Samenertrages durch Vogelfraf}, der sich namentlich auf kleineren Flichen
empfindlich bemerkbar macht. Dieser Schaden verliert jedoch mit der Aus-
dehnung der Anbaufliche an Bedeutung. Hanf, der infolge ungiinstiger Witterung
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lange auf dem Felde bleibt, nachdem alle tibrigen Feldiriichte abgerdumt sind,
wird naturgemif besonders stark heimgesucht. Als pflanzliche Schidlinge des
Hanfes sind bekannt Orobanche ramosa, der Hanfwiirger, eine gefahrliche
Schmarotzerpflanze, die namentlich von den Hanfanbauern Amerikas gefiirchtet
wird?), ferner die gemeine Seide, Cuscuta europaea, die auch auf Hanf schma-
rotzt, sowie eine Reihe von Pilzkrankheiten, die ebenfalls hauptsichlich im Aus-
lande gefunden werden?). In Japan sind es namentlich Insekten, die den Hanf
schadigen?®). In unseren Kulturen des deutschen Hanfes haben sich solche Schadi-
gungen bisher nicht wesentlich bemerkbar gemacht. Es sind lediglich einmal
starkere Schidigungen durch Engerlingfral an den jungen Wurzeln festgestellt
worden, wobei die Engerlinge in ihrer zerstérenden Tétigkeit systematisch den
Drillreihen gefolgt waren und dadurch gréflere Fehlstellen verursacht hatten.

Ernte und Aufbewahrung.

Der zweckmifBigste Zeitpunkt der Ernte ist abhéngig von dem Produktions-
ziel, das dem Hanfanbau zugrunde gelegt wird. Wie bereits dargelegt, reifen die
ménnlichen und weiblichen Hanfpflanzen ungleich. Wird auf die Gewinnung der
gesamten Fasermasse im qualitativ giinstigsten Zustand Wert gelegt, so muf}
der Hanf eben griin geerntet werden, zu einem Zeitpunkt, zu welchem méannliche
und weibliche Pflanzen gleich gute Fasern liefern. Eine derartige Methode kommt
in Frage bei Sorten, deren Samenproduktion an und fiir sich gering ist oder die
in dem betreffenden Klima ohnehin nicht zur Samenreife gelangen. Bei dem
Anbau eines in bezug auf Samenproduktion hochstehenden Hanfes ist es jedoch
wirtschaftlich richtiger, die Samenreife der weiblichen Stengel abzuwarten (vgl.
S. 17ff.). Die méannlichen Pflanzen sind dann freilich vollstandig abgestorben
und sinken bei lichtem Stand des Hanfes vielfach zu Boden. Dem durch letzteren
Umnnstand eintretenden Verlust kann man jedoch entgegenwirken durch stérkere
Aussaat. Steht der Hanf dicht, so werden die meisten der ménnlichen Stengel
aufrecht gehalten, gelangen noch mit in die Erntemasse und koénnen fiir ver-
schiedene Verwendungszwecke sehr wohl verwertet werden.

Das sogenannte ,,Femeln“ des Hanfes, getrennte Ernte der ménnlichen und
weiblichen Stengel zu verschiedenen Zeitpunkten, ist nur bei Anbauflichen von
geringem Umfange moglich. Fiir den groBeren Anbau bleiben nur die beiden be-
zeichneten Wege, die wir beide in Deutschland in Anwendung finden. Bei der
sogenannten SchleiBhanfgewinnung in Baden werden die Stengel griin geerntet,
wahrend in unseren Betrieben der Hanf auch zur Fasergewinnung erst nach der
Samenreife geerntet wird.

Bei dem Anbau des deutschen Hanfes, der sowohl der Faser- als auch der
Samenproduktion dient, ist jedenfalls wirtschaftlich der Verlust an méannlicher
Hanffaser geringer anzuschlagen, als die zu einem fritheren Zeitpunkt der Ernte
eintretende Minderung des Samenertrages. Bei dem besonderen Verfahren der
Aufbereitung der Hanfstengel, wie es in unseren Betrieben tiblich ist, ist es sogar
erwiinscht, méglichst vollreife Stengel zu erhalten. Die Interessen der weiteren
Verarbeitung kommen hier den landwirtschaftlichen Interessen in denkbar
giinstiger Weise entgegen.

In den auBerdeutschen Hanfanbaulindern wird, soweit das Klima ein Aus-
reifen des Samens zulafBt, stellenweise ebenfalls der Hanf erst nach der Samen-
reife geerntet. In der Hauptsache finden wir jedoch in allen Hanfanbauléndern
der Erde eine Trennung des Anbaues in der Weise, daf der Hanf zur Fasergewin-

L Defvi;ey: a.a.0. 2) Krafft: a.a. O.

B 3) Takahashi: Insektenschidlinge auf Hanf. Ref. in Review of applied Entomology.
d. 7. 1919.
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nung in dichtem Bestande angebaut wird, der Hanf zur Samengewinnung da-
gegen in besonderen Schligen mit gréBerem Abstand der einzelnen Pflanzen
gezogen wird. Ersterer wird dann gewohnlich griin geerntet, und nur den
Samenhanf 188t man zur Deckung des Saatbedarfs voll ausreifen. Die Erzeu-
gung des Saatgutes auf diese Weise hat ihre ganz besonderen Vorziige, wor-
auf ich im nichsten Abschnitt noch eingehen werde.

Der deutsche Hanf hat jedoch nicht nur die Aufgabe, den Saatbedarf an Samen
zu erzeugen, sondern er soll dariiber hinaus neben der Fasernutzung noch eine
Nutzung als Olfrucht er-
moglichen. Beiseinem An-
bau sind also wesentlich
andere Faktoren ma8-
gebend.

Die Ernte des Hanfes
kann sowohl mit der Hand
als auch mit Maschinen
erfolgen. In Baden wird
der Hanf gew6hnlich mit
der Hand ausgerauft (Abb.

30/31). Diese Methode hat

den Vorzug, dafl die Fa-

sern des unteren Stengel-

abschnittes, die beim

Schneiden des Hanfes in

den Stoppeln verloren

gehen, mitgewonnen wer-

den. Im Gegensatz zum

Flachs hat jedoch beim

Hanf diese Methode gegen-

iiber dem Schneiden nur

geringeren Vorteil, da die

Fasern des unteren Sten-

gelgliedes sehr grob sind,

Wurzel und Hypokotyl

fir die Fasergewinnung

nicht in Frage kommen.

Wenn der Schnitt sorgfil - Abb. 30. Hanfernte in Baden.
tig ausgefithrt wird, so

daf} nicht zu hohe Stoppeln stehenbleiben, hat das Schneiden vor dem Raufen
keinen nennenswerten Nachteil. Fiir den GroBbetrieb kommt ohnehin nur das
Schneiden, und zwar mit Maschinen, in Frage.

Bei dem mittelhohen deutschen Hanf kénnen zum Schnitt sowohl Selbst-’
binder als auch Getreideméher mit Selbstablage verwendet werden. Der Schneide-
apparat dieser Maschinen ist jedoch der starken Beanspruchung durch den Hanf
nicht ganz gewachsen, weil die Hin- und Herfithrung des Messers verhéltnis-
méBig langsam erfolgt. Beim Hanfbau auf Moorboden kommt hinzu, daf die
Pflanzen in dem weichen Moorboden nachgeben, dem Schnitt des Messers zu
wenig Widerstand entgegensetzen und daher mitgerissen werden. Dieser Um-
stand gibt zu hiufigen Betriebsstérungen AnlaB. Bei der Verwendung von
Selbstbindern macht sich unangenehm bemerkbar, daB die ganzen Maschinen
bei der Hanfernte sehr leiden. Die im Verhiltnis zur Getreideernte erheblich
groBere Masse, die bei gut stehendem Hanf auf der gleichen Fliche zu bewéltigen
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ist, ruiniert auf die Dauer diese Maschinen und erlaubt ferner bei starkem Be-
stande hochstens die halbe Schnittbreite des Messers auszuniitzen. Sehr gut
haben sich dagegen die einfachen Grasmihmaschinen bewihrt, die vor allen Dingen
den Vorzug besitzen, dal der Schneideapparat sehr viel schneller hin- und her-
bewegt wird, und die infolgedessen die holzigen Stengel glatt bewiltigen. Wenn

Abb. 31.

Hanfernte in Baden.

diese Maschinen mit
einer einfachen
Handablagevor-
richtung versehen
werden, so ist ihre
Leistung bei ver-
haltnismaBig gerin-
ger Zugkraftbean-
spruchung sehr zu-
friedenstellend
(Abb.32u.33). Hin-
zu kommt, daB3 das
Aufnehmen und
Binden des Hanfes
hinter der Mahma-
schine eine verhilt-
nismafig ange-
nehme Arbeit ist,
die von den Leuten
im allgemeinen lie-

ber ausgefithrt wird, als das Aufnehmen und Binden von Getreide. Da der Hanf
sich nur in den seltensten Fillen lagert, so liegen die Stengel immer schén glatt
und sind leicht zusammenzuraffen.

Abb. 32 u. 33. Schnitt des Hanfes mit Grasmihmaschinen in Markee.

Die amerikanischen Hanfanbauer, die zur Ernte des Hanfes meist ebenfalls
Grasméher verwenden, haben diese Maschinen mit einer besonderen Einrichtung
fiir den Hanfschnitt versehen, die ein Liegenlassen des Materials zur Taurdste
an Ort und Stelle ermoglicht!). Durch einen leichten Holzbalken, der in etwa
dreiviertel Hanfhohe parallel mit dem Messer, jedoch etwas vor diesem, ver-
lauft, werden die Hanfstengel vor dem Schnitt vom Messer weggebogen. Infolge

1) Dev&e&: a. a. 0.



Ernte und Aufbewahrung. 79

der Elastizitit des Stengels springt nach dem Schnitt das Schnittende des Stengels
sogleich hinter den Messerbalken zuriick. Ohne diese Vorrichtung finden wir
hiufig, daB die Stengel nach dem Schnitt noch ein zweites und drittes Mal zwi-
schen die Messer geraten, wodurch immer wieder kleine Abschnitte verloren-
gehen. Dieser Ubelstand wird durch die oben beschriebene Methode vermieden,
die aber nur anzuwenden ist, wenn der Hanf an Ort und Stelle zur Réste liegen
bleibt, da die Stengel bei dieser Methode in der vollen Schnittbreite hinter der
Maschine mit den Spitzen in der Fahrtrichtung ausgebreitet werden.

Wird Hanf zur Samengewinnung in lichtem Bestande bzw. in Einzelpflanzen
angebaut, so erlangen die Stengel haufig eine Starke, die mit Mahmaschinen nicht
zu bewiltigen ist. Hier wird es oft notwendig, mit schweren Hackmessern die
einzelnen Stengel abzuschlagen.

Der geschnittene Hanf wird wie Getreide aufgebunden und auch wie Getreide
in Stiegen zum Trocknen aufgestellt. Wie bereits erwihnt, bleibt der Hanf in
Amerika vielfach gleich ausgebreitet liegen, um an Ort und Stelle eine Taurdste
durchzumachen. Das ist jedoch nur dort durchfithrbar, wo Klima und Witterung
ein solches Verfahren erméglichen. Es mufl also nach dem Schnitt zunéchst
feuchtes Wetter eintreten, um fiir die Taurdste giinstige Bedingungen zu schaffen,
und spiater wieder Trockenheit, damit der Hanf nicht vollstindig verrottet und
aufgearbeitet werden kann. In Deutschland wiirde der Winter ein derartiges
Verfahren unméglich machen. In Baden sowie in einigen italienischen Anbau-
gegenden wird vielfach so verfahren, daf der Hanf nach der Ernte in Rostkanile
oder Gruben eingesetzt wird und hier eine Wasserrdste durchmacht. Nach be-
endeter Roste, die in diesem Falle schneller vor sich geht als die Taurdste, wird der
Hanf dann zum Trocknen auf dem Felde aufgestellt, spater in die Scheunen ge-
fahren und wahrend des Winters aufgearbeitet.

Wenn es auf die einwandfreie Gewinnung des Samens ankommt, muf} der Hanf
natiirlich dhnlich wie Getreide behandelt werden, und die Fasergewinnung darf
erst nach der Entsamung stattfinden. Je nach der Witterung ist der in Stiegen
aufgestellte Hanf in 8 bis 10 Tagen trocken zum Einfahren. Trotz des erheblichen
Blattanteils trocknet der Hanf sehr rasch, da die Blitter einen sehr hohen Trocken-
substanzgehalt aufweisen. Ein Verderben auf dem Felde ist aus dem gleichen
Grunde selbst bei laingeren Regenperioden nicht zu befiirchten. Namentlich die
Blitter der Bliitenregion sondern eine harzige Masse aus, die in den Hiillblattern
eingeschlossenen Samen sind infolgedessen gegen das Eindringen von Feuchtig-
keit geschiitzt. Auch ein Samenausfall ist selbst bei lingerem Stehenlassen auf
dem Felde nicht zu befiirchten, vorausgesetzt allerdings, dafl der Hanf recht-
zeitig geschnitten wurde. Steht der Hanf einmal in Stiegen, so kann er bei un-
giinstigen Verhiltnissen beliebig lange auf dem Felde stehenbleiben, ohne daf
Faser und Samen nennenswert an Qualitit einbiiBen. Die Hanfernte 1922 hat
in unseren Betrieben infolge ungiinstiger Witterung sogar bis Januar 1923 auf
dem Felde gestanden, die Faser war fiir unseren Verwendungszweck vollwertig
zu gebrauchen und auch der Samen hatte nur wenig von seiner Keimfahigkeit
eingebiift. Die Moéglichkeit, die Hanfernte derart hinauszudehnen, erhéht den
betriebswirtschaftlichen Wert des Hanfbaues bedeutend.

Auf dem Halm befindlicher Hanf kann jedoch nicht lingere Zeit iiber den
Reifegrad hinaus stehenbleiben, weil die Faser jedes einzelnen Stengels dann
anrgstet und sich ablost. Auch ist der Samenausfall in diesem Falle bedeutend.
Der Schnitt des Hanfes hat also rechtzeitig zu erfolgen.

Die Aufbewahrung kann in groBien Mieten erfolgen, besser jedoch in Scheunen,
weil der in Mieten aufbewahrte Hanf durch die Luftfeuchtigkeit ungleichmaBig
angegriffen wird, ein Umstand, der die weitere Verarbeitung oft erheblich stort.
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Fiir die Unterbringung der Hanfernte ist ein ganz erheblicher Scheunenraum
notwendig. Das Raumgewicht lose geschichteter Stengel schwankt von 60 kg
bis 90 kg pro Kubikmeter, je nach der Léingenbeschaffenheit der Stengel, Gleich-
miBigkeit der Biindelung usw. Fiir die Unterbringung des Ernteertrages einer
Fliche von 1000 ha, die notig ist, um eine Fabrikanlage wie die unsrige zu speisen,
wire demnach ein Aufbewahrungsraum nétig von rund 65000 cbm Fassungsver-
mogen, unter Beriicksichtigung der wihrend der Ernte zu verarbeitenden Menge.
Der Scheunenraum, der unserer Hanffabrik beigegeben ist, entspricht etwa dieser
Anforderung mit einer Grundfliche von 8750 qm und einer durchschnittlichen
Hohe von 8 m (Abb. 34).

Abb.34. Hanfaufbereitungsanstalt der Schurigschen Betriebe in Bergerdamm b. Nauen,

Uber die zweckmiBige Stirke der einzelnen Biindel herrschten frither zwischen
Landwirt und Abnehmer gewohnlich groBe Differenzen. Fiir die Verarbeitung
nach dem gewéhnlichen Verfahren sind méglichst kleine Biindel erwiinscht. Die
Durchfiihrung dieser Forderung wiirde jedoch die Ernte erheblich verteuern,
bzw. die Ernte mit Selbstbinderméhmaschinen unméglich machen. Selbst wenn
die Schnittbreite der Maschine nur zur Hilfte ausgeniitzt wird, ist die anfallende
Masse immerhin so grof, dafl bei einer Kleinbiindelung von 20 cm Einzelbund-
durchschnitt der Kniipfapparat iiber seine Leistungsfahigkeit hinaus beansprucht
wird. Es wire demnach ganz unmoglich, den Hanf mit Selbstbindern zu méhen,
wenn die Forderung woméglich noch kleinerer Biindelung aufrechterhalten wiirde.
Wir haben auch aus diesem Grunde von vornherein unser Verfahren von der
Biindelung unabhéngig gemacht. In unseren Betrieben, wo Produktion und Ver-
arbeitung der Hanfstengel sich in einer Hand befinden, ist eine Ubereinstimmung
der Interessen allerdings leichter zu erzielen, weil der als Nebenbetrieb geltende
Fabrikationsgang den landwirtschaftlichen Interessen selbstverstindlich nach-
zugehen hat.

Die Gewinnung des Samens erfolgt zusammenhéngend mit der weiteren Ver-
arbeitung der Hanfstengel. Soll der Hanf gerdstet werden, so wird der Samen vor
dem Einsetzen der Stengel in das Rstwasser durch Riffeln entweder von Hand
oder maschinell gewonnen. Durch Ausdrusch mit gewshnlichen Dreschmaschinen
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wiirde die Faser zu sehr leiden. Bei dem hier vorzugsweise geiibten Verfahren
wird der Samen direkt bei der Verarbeitung, beim Durchgang der Stengel durch
den ersten Knicker, gewonnen.

Die weitere Verarbeitung der Hanfstengel.

Die Trennung der Faser von den iibrigen Stengelteilen erfolgt im allgemeinen
im landwirtschaftlichen Betriebe durch den Anbauer selbst. Es gibt eine ganze
Reihe von Methoden, die Gewinnung der Faser vorzunehmen. Die am meisten
verbreitete Grundlage der Fasergewinnung stellt die biologische Auf-
schlieBung der Stengel, die sog. Rostel) dar, die im Verein mit nach-
folgender mechanischer Behandlung das beste Fasermaterial ergibt. Die me-
chanische Behandlung kann jedoch auch einen groéfleren Raum in der Auf-
bereitung der Stengel einnehmen. Wir kénnen drei groBe Gruppen von Faser-
gewinnungsmethoden aufstellen:

1. AufschlieBung der Stengel auf biologischem (evtl. chemischem) Wege, die
sogenannte Stengelroste.

2. Mechanische Behandlung und nachfolgende biologische Roste, sog. Bastroste.

3. Fasergewinnung auf rein mechanischem Wege.

Samtliche drei Methoden sind sowohl in Deutschland als auch in anderen
Hanfanbauldndern in Gebrauch. Das erzielte Produkt ist natiirlich sehr von dem
Grade der Sorgfalt abhiingig, mit der bei der Fasergewinnung verfahren wird.
Da die Aufwendung an Arbeit und Kapital bei der Gewinnung der Faser nicht
unerheblich ist, so hat sich die Wahl der Aufbereitungsmethode vorwiegend nach
wirtschaftlichen Gesichtspunkten zu richten. Im folgenden sei auf die ver-
schiedenen Methoden der Fasergewinnung ndher eingegangen.

Unter biologischen Rosten sind alle diejenigen Verfahren zur Gewinnung
von Fasern aus Pflanzenteilen zu verstehen, die auf der Mitarbeit von Mikro-
organismen beruhen?). Die Bakterien, welche die Rostarbeit bewirken, finden
sich an jedem Hanfstengel vor. Ohne eine scharfe Einteilung in dieser Richtung
vornehmen zu kénnen, unterscheiden wir natiirliche und kiinstliche Verfahren.
Bei letzteren werden die biologischen Vorginge der natiirlichen Réste durch
Temperatursteigerung, Wasser- oder Lufterneuerung, Zusitze von Bakterien
oder chemischen Stoffen kiinstlich beeinflufit.

Das Rosten selbst ist ein FéaulnisprozeBl, der bei weiterem Fortschreiten
zum volligen Abbau der pflanzlichen Stoffe durch die Tatigkeit der Mikroorganis-
men fiithrt. Die Stengel werden in eine, fiir die Bakterienarbeit moglichst giinstige,
Bedingung gebracht, indem sie entweder dem Tau ausgesetzt oder vollstindig
in Wasser eingesetzt werden. Man unterscheidet danach Taurtste und Wasser-
roste, von denen die letztere beim Hanf gebriduchlicher ist. Bei Beginn der Roste
werden zun#chst leichter angreifbare Stoffe zersetzt, zu denen auch die beschriebe-
nen, vorwiegend aus Pektinstoffen bestehenden Bindesubstanzen der Faserstringe
gehoren. Eine Gruppe von pektinzerstérenden Bakterien spaltet diese Stoffe auf,
verwendet sie zum Aufbau ihrer Leibessubstanz oder wandelt sie zu Stoffwechsel-
produkten, organischen Sduren usw. um. Die Losung der Pektinstoffe kann durch
kein chemisches Mittel in annshernd so vollkommener Weise erreicht werden,
als das durch den Lebensprozel der genannten Bakterien geschieht. Die auf
biologischem Wege gewonnene Faser wird also, was ihre qualitativen Eigenschaften
angeht, unerreicht bleiben. Andererseits liegt bei der biologischen Rdste die
Schwierigkeit vor, die Titigkeit der Mikroorganismen im geeigneten Moment
zu unterbrechen. Es sollen wohl die Faserbiindel aus dem umgebenden Ge-

1) Roste = Rotte. 2) Ruschmann: Grundlagen der Roste. Leipzig 1923.
Technologie der Textilfasern: Hanf. 6
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webe herausgeldst, nicht aber der Zusammenhalt der das Faserbiindel bildenden
einzelnen Bastfasern gelockert oder gar diese letzteren selbst angegriffen werden.
Nun setzen zwar die Substanzen, welche die einzelnen Bastzellen zu einem
Faserbiindel verkitten, der Tatigkeit der Bakterien gréBeren Widerstand ent-
gegen als diejenigen Kittstoffe, welche das Faserbiindel mit den umgebenden
Gewebeteilen verbinden. Es handelt sich aber bei der natiirlichen Réste um das
Zusammenwirken von verschiedenen Gruppen von Bakterien, deren Lebens-
bedingungen sich im einzelnen grundsatzlich widersprechen kénnen. Neben der
Gruppe der pektinzerstorenden Bakterien sind auch noch andere Mikroorganismen
tatig, die sich der Zerstorung anderer pflanzlicher Stoffe widmen. Es kann daher
leicht ein Zuviel an AufschlieBungsarbeit geschehen, wodurch die den Réstern
wohlbekannte ,,Uberroste eintritt. Der Gefahr der Uberrdste 148t sich durch
einige Sorgfalt bei der Handhabung der Réste begegnen.

Bei der gewohnlichen landlichen Wasserroste wird die Roste in Griben oder
Kanilen vorgenommen, die mit Wasser gefiillt und evtl. auch abgelassen werden
kénnen. In Baden und stellenweise auch in Ttalien wird die Réste in flieBendem
Wasser vorgenommen, das in einzelne Kanile abgeleitet wird. Die Hanfstengel
werden gebiindelt in die mehr oder weniger groflen Rostkanile hineingebracht,
durch oben aufgelegte Stangen und Steine beschwert und so unter Wasser ge-
halten. Nach Verlauf von ein bis mehreren Wochen, je nach der Temperatur und
Art des Wassers, Beschaffenheit des Hanfes, Witterung u. dergl., ist die Roste
beendet. Die Hanfstengel werden dann gewéhnlich im Wasser noch ausgeschlagen,
um sie von den anhaftenden Rindenteilen zu befreien. Hierauf werden sie heraus-
genommen und im Freien zum Trocknen aufgestellt. Nach erfolgter Trocknung
wird der Hanf dann entweder sofort mit Handbrechen weiter verarbeitet oder
bis zur weiteren Verarbeitung trocken aufbewahrt. Durch den RéstprozeB sind
die Faserbiindel soweit isoliert worden, daB durch die nachfolgende mechanische
Behandlung durch Brechen und Schwingen die Faser leicht von dem Holz der
Stengel getrennt werden kann.

Bei der Roste in stehendem Wasser sammelt sich in den Graben eine grofie
Menge Schlamm an, der sich weiter zersetzt und zu hygienischen Bedenken
AnlaB gibt. Uberhaupt bringt das primitive landliche Verfahren der Wasser-
roste eine Reihe von Méngeln in hygienischer und auch wirtschaftlicher Hinsicht
mit sich. Verpestung der Luft, Verunreinigung der Gewasser, gesundheitliche
Gefdhrdung der Arbeiter werden namentlich in wirmeren Landstrichen haufig
beklagt. Auf der anderen Seite steht ein verhiltnismaBig groBer Arbeitsaufwand,
Abhingigkeit von der Gunst des Wetters, Unsicherheit im Ausfall des Réstergeb-
nisses. Infolgedessen ist haufig versucht worden, das Rosten zum Gegenstand
einer besonderen, vom landwirtschaftlichen Betrieb mehr oder weniger losgelésten,
Industrie zu machen und alle die mit der lindlichen Wasserroste verbundenen
Mangel zu beseitigen. Unter diesen verbesserten Verfahren ist zunschst die
Warmwasserroste zu nennen, die eine Verkiirzung der Réstzeit auf wenige
Tage zulift und im Fabrikbetrieb heute wohl meist benutzt wird. Das Wasser
wird in zementierten Rostbassins auf einer gleichmafligen Tempertur von 27 bis
280 C gehalten, gleichzeitig wird fiir fortwihrend zuflieBendes warmes Wasser ge-
sorgt, wahrend das tiberfliissige Wasser unten abfliet. Dadurch wird auch eine
teilweise Lufterneuerung herbeigefiihrt, die es neben den bei der Wasserroste
hauptséchlich arbeitenden anaéroben Bakterien auch den agroben Bakterien er-
moglicht, an der Réstarbeit teilzunehmen.

Urspriinglich hatte man als wesentliche oder beste Résterreger die typisch
sauerstoffeindlichen Bakterien angesehen. Die Uberlieferung aus der &lteren
Praxis des Rostens lauft darauf hinaus, da8 die Pektinzerstérung am besten unter
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LuftabschluB vor sich geht. Diese Anschauung hat zunichst Rossi durch-
brochen durch seine Entdeckung, daB ausgesprochen aérobe Bakterien als gute,
ja sogar bessere Rostorganismen angesprochen werden kénnen?). Hauptroster
der von Rossi beschriebenen Gruppe ist Bacillus Comesii Rossi. Rossi ist
der Ansicht, daB eine auBerordentlich grofie Zahl von sauerstoffliebenden und
pektinverzehrenden Bakterien imstande sei, als Rostorganismen zu arbeiten.
Es handelt sich nur darum, fiir diese Bakterien die giinstigsten Lebensbedin-
gungen zu schaffen, und ihnen damit ein gewisses Ubergewicht iiber die anderen
Mikroorganismen zu geben. Rossi glaubt durch eine Impfung mit einer be-
sonders bereiteten keimreichen Losung die Rosttatigkeit in der gewdiinschten
Richtung zu fordern und hat hierauf ein patentiertes Rostverfahren gegriindet?).

Die Verwendung von Bacillus Comesii Rossi und die Ausfithrung der
Roste mit kiinstlicher Luftzufiihrung zeitigte bei der Hanfréste in einigen Ver-
suchen gute Erfolge?®). Die Roste geht schneller vor sich, es wird nur etwa die
Halfte der Zeit bendstigt. Ferner ist die GleichméBigkeit der Rostarbeit hervor-
zuheben. Die Gefahr einer Uberroste ist wesentlich verringert. Auch ist der Geruch
viel weniger unangenehm und ebenfalls weniger gesundheitsschédlich wie bei der
anaéroben Roste. Ob sich diese Versuchsergebnisse auch auf die grofie Praxis iiber-
tragen lassen, bleibt abzuwarten. Vor allen Dingen spielt dann die Wirtschaftlich-
keit des Verfahrens eine besondere Rolle. Technisch ist die Umwandlung einer ge-
wohnlichen Warmwasserbassinréste in eine aérobe Roste leicht moglich. Die Not-
wendigkeit, groflere Luftmengen durch die Réste zu schicken, wiirde den Betrieb
natiirlich verteuern. Immerhin hat die Methode der Roste mit Luftzufuhr und Zu-
satz von Bacillus Comesii Rossi namentlich in Frankreich Verbreitung gefunden.

Ein anderer Weg, die Rostarbeit durch Zusatz von Bakterien zu verbessern,
ist von Carbone eingeschlagen worden. Die italienische landliche Wasserréoste
des Hanfes stellt, so primitiv sie gehandhabt wird, eine fiir diese Rohstoffe un-
erreichte Erzeugung guten Fasermaterials dar. Es liegt nahe, den spezifischen
Erreger dieser Roste aufzusuchen und der Rostindustrie dienstbar zu machen.
Carbone?) hat nun gezeigt, das der wesentlichste Anteil an der italienischen
Bauernréste nicht den agroben Mikroorganismen,sondern ausgesprochen anaéroben,
farbstoffbildenden Bakterien zuzuschreiben sei. Es ist Carbone gelungen, in
Bacillus felsineus den Haupterreger der italienischen Hanfrdste festzustellen.
Die giinstigsten Entwicklungsbedingungen fiir Bacillus felsineus liegen bei einer
Temperatur von 37°C. Grundlage fiir die Carbone-Réste ist daher méglichst
genaue Innehaltung dieser Temperatur®). Es sollen 39° nicht iiberschritten,

1) Rossi: Primo contributo allo studio della macerazione della canapa. Le Stazioni
sperimentali agrarie italiane. Bd. 35, S.240£f. 1902. — Derselbe: Secondo contributo etc.
Annali della R. Scuola Superiore d’ Agricoltura in Portici. Bd. 5.1909. — Rossi, Carbone,
Guarnieri e Del Giudice: Terzo contributo etc. Ebenda Bd.7.1907.—Rossi e Carbone:
Quarto contributo etc. Ebenda Bd. 9. 1909. — Rossi: Quinto contributo etc. Ebenda
Bd. 11. 1912. — Derselbe: Sesto contributo etc. Ebenda Bd. 12. 1914. — Derselbe: Settimo
contributo etc. Ebenda Bd. 13. 1914. — Derselbe: Das gewerbsméfBiige mikrobiologische

Rosten der Gespinstpflanzen. Internationale agrartechnische Rundschau. Bd. 7, S. 635ff.
1916.

2) D. R. P. 226968, 1910, Klasse 29b, Gruppe 2.

3) Ruschmann: Faserstengelrosten mit Luftzufuhr. Faserforschung Bd. 1, S. 671£f. 1921.
— Derselbe: Technische und wirtschaftliche Bemerkungen betreffend Faserstengelrésten
mit Luftzufuhr. Ebenda S. 1991f.

4) Carbone: Sulla macerazione rustica della Canapa. Prima Nota. Le stazione speri-
mentale agrarie italiane. Bd. 50, S. 261—299. 1917. — Carbone und Tombolato: Sulla
macerazione rustica della canapa. Seconda Nota. Ebenda 8. 571. — Dieselben: Sulla mace-
razione rustica della canapa. Terza Nota. Ebenda Bd. 51, S.355—361. 1918.

5) Carbone: La macerazione industriale delle piante tessili col ,,Bacillus felsineus‘.
Milano 1920, S. 21ff.

6*
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und ebenso soll unter 35° nicht herabgegangen werden. Die Impfung findet am
besten mit einer bakterienreichen und typisch anaérob geziichteten Vorkultur
statt, deren Herstellung den wesentlichsten und verhéltnismiBig schwierigsten
Teil neuer Arbeit fiir den Roster darstellt. Zu ihrer Erzeugung ist ein Raum
nétig, der dauernd etwa 37° aufweist. Als Material dienen Kartoffeln und ein
als fertiges Praiparat zu beziehender Impfstoff. Italienische und deutsche Arbeit
vereinigen sich neuerdings, um die Herstellung der Kulturen in eine praktisch
durchfiihrbare Form zu bringen?).

Die Rosten mit Zusatz von bestimmten Résterregern haben den nicht zu
verkennenden Vorteil, daBl wir mit ihrer Hilfe uns iiber die Natur der sich in der
Roste abspielenden Vorgéinge besser unterrichten und den Verlauf der Réste in
der Hand behalten kénnen. Bleibt die Réstarbeit den sich zufillig in der Mehrheit
befindenden Bakteriengruppen iiberlassen, so sind wir auch mehr oder weniger
auf ein Zufallsergebnis angewiesen. Der kiinstliche Zusatz von bestimmten Rost-
erregern stellt zum ersten Male das bisher nur empirisch gehandhabte Verfahren
der biologischen Wasserroste auf eine Basis, die auch der wissenschaftlichen
Forschung zugénglich ist. Es ist ferner zur Erzielung einer Qualitéitsfaser not-
wendig, den Rostvorgang beherrschen zu kénnen. Dazu mufB man ihn jedoch
in ganz bestimmter und gewollter Richtung leiten, wozu der Zusatz von bestimm-
ten Bakteriengruppen und die Innehaltung der fiir diese giinstigsten Lebens-
bedingungen die einzige Moglichkeit bieten. Die Italiener?) sehen in der Uber-
tragung der Forschungsergebnisse Carbones auf die Praxis vor allen Dingen
die Moglichkeit, einem etwaigen Riickgang der italienischen Hanfroste vorbeugen
zu konnen. Die Sorge um das Millingen der Réste spielt im italienischen lind-
lichen Rgstbetrieb eine groBe Rolle.

Wie bereits erwihnt, erfordert die Arbeit des Réstens einen erheblichen
Arbeitsaufwand. Sehr viel Handarbeit ist notwendig, die sich nicht durch Ma-
schinenarbeit ersetzen 1a8t. Das Einbringen der Stengel in die Rostkanile und
ebenso das Herausholen und Aufstellen zum Trocknen muf mitder Hand geschehen,
weil die Stengel sich nicht verwirren diirfen. Man hat daher versucht, den Rost-
betrieb mehr maschinell einzurichten. Man hat zu diesem Zweck den Stengel
bereits vor dem Rosten und Trocknen geknickt. Es bleibt hierbei ein Teil des
Holzes mit der Faser noch fest verbunden, jedoch haben wir in dem geknickten
Material keinen festen, starren und schwierig zu handhabenden Stengel mehr
vor uns, sondern ein Material, das aus groben, biegsamen Stringen besteht.
Diese Strange werden auf Stangen aufgereiht, in den Réstkanal maschinell ein-
gesetzt, und nach 3 bis 4 Tagen ebenso maschinell aus dem Rdéstkanal gehoben
und in einen Trockenkanal geschafft. Es war auf diese Weise mdglich, bedeutend
an Handarbeit zu sparen, trotzdem hat sich dieses System aber nicht durchzu-
setzen vermocht. Die Faser der so geknickten Stengel war vielfach geschidigt,
an den geknickten Stellen konnte die Rdéstarbeit der Bakterien stérker ein-
setzen, und die Folge war ein ungleichm#Big gerostetes, wenig wertvolles Material.
Man ist aus diesem Grunde vielfach wieder dazu iibergegangen, zur Gewinnung
von Langfaser die ganzen Stengel zu rosten. In Italien wird jedoch dieses Ver-
fahren, das man als Bastrdste bezeichnet, neben der Stengelréste und der
mechanischen Fasergewinnung, die weiter unten beschrieben wird, ebenfalls
gehandhabt.

1) Carbone und Tobler: Die Réste mit Bacillus felsineus. Faserforschung Bd. 2, S. 163{f.
1922.

2) Bazzocchi: Sulla macerazione industriale delle piante tessili. Milano 1921. — Tom-
bolato: Il metodo Carbone per la macerazione microbiologica delle tessili e la sua impor-
tanza pratica. I progressi nelle industrie tintorie e tessili, Bergamo 1917.
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Wesentlich abweichend von den seither beschriebenen Methoden gehen die
amerikanischen Farmer bei der weiteren Verarbeitung der Hanfstengel vorl).
Im Gegensatz zu der in Europa hauptsichlich iiblichen Wasserrdste wird beim
Hanf fast nur Tauroste angewendet. Die Stengel werden gleichmafig in diinner
Schicht auf dem Boden ausgebreitet, hochstens drei Stengel iibereinander, und
bleiben so ein bis mehrere Monate liegen. Warmes und feuchtes Wetter be-
schleunigt den RostprozeB, kaltes oder trockenes verzogert ihn. Gewdhnlich wird
der Hanf gleich bei dem Schnitt ausgebreitet und bleibt an Ort und Stelle zur
Taurdste liegen, doch wird vermieden, ihn auszubreiten, wenn noch starker
Sonnenbrand zu erwarten ist.

Oft wird der Hanf auch vor dem Ausbreiten erst in griinem Zustand in dichte
Haufen gesetzt, um einen SchwitzprozeB durchzumachen. Hierbei verschwinden
die leicht vergirbaren Stoffe unter Wirmeerzeugung. Nach dieser Vorbehand-
lung réstet der Hanf leicht und ist der Gefahr der Uberroste weniger ausgesetzt,
da die leicht zersetzlichen Substanzen durch den SchwitzprozeB beseitigt sind.

Wechsel von Frost und Tauwetter sowie leichte Schneefille geben gute Rost-
resultate. Das erzielte Produkt hingt auch sehr von der Beschaffenheit der
Stengel, sowie nicht zuletzt von der Unterlage, auf der die Stengel ausgebreitet
liegen, ab. Besonders giinstig fiir die Taurdste ist ein junges Weizen- oder Roggen-
feld, weil die Hanfstengel hier feucht gehalten werden. Durch Tau- und Regen-
fall werden iibrigens die leicht 16slichen Stoffe aus den Hanfstengeln ausgewaschen
und kommen dem Boden gleich wieder als Nahrstoffe zugute.

Infolge des andauernden Wechsels in der Zufuhr von Feuchtigkeit sind es bei
der Tauroste nicht die Bakterien, sondern in erster Linie Faden- oder Schimmel-
pilze, welche die Rostarbeit verrichten. Die Taurdste verlauft nie so gleichmaBig
wie eine Wasserrdste, da die biologischen Vorginge den Witterungsumschligen
ausgesetzt sind.

Wenn die Taurdste soweit vorgeschritten ist, daBl die Faser sich leicht vom
Holze 16st, werden die Stengel aufgerafft und lose in Haufen aufgesetzt. Nachdem
sie so getrocknet sind, erfolgt die weitere Verarbeitung durch Knickmaschinen.
Es leuchtet ein, daB ein derartiges Verfahren nur dort durchzufiihren ist, wo
giinstige Witterungsverhiltnisse die Grundlage dafiir abgeben. Immerhin bleibt
es auch in Amerika ein unsicheres Verfahren, und der Mangel an geeigneten
Rosteinrichtungen wird allgemein sehr beklagt.

Im Gegensatz zu den vorstehend behandelten biologischen Résten stehen die-
jenigen AufschlieBungsmethoden, die ohne Beteiligung von Mikroorga-
nismen arbeiten. Hierbei kommt es auf eine Losung der pektinhaltigen Binde-
substanzen durch geeignete chemische Mittel an. Die chemische Auf-
schlieBung der Hanfstengel ist ein Verfahren, bei dem zwar die Gewinnung
einer brauchbaren Faser sehr schnell vonstatten geht, das jedoch infolge der not-
wendigen teuren Chemikalien meist nicht wirtschaftlich ist. Gewéhnlich besteht
die chemische AufschlieBung in einer Behandlung mit schwachen Alkalien.

Eine groflere Bedeutung haben die chemischen AufschlieBungsverfahren
jedoch fiir eine Nachbehandlung von billig gewonnenen Fasermassen, bei der durch
weitgehende Aufschliefung, sogenannte Kotonisierung, ein baumwollartiges
Produkt gewonnen werden kann. Bei der Kotonisierung werden durch ent-
sprechende Mittel auch die Bindesubstanzen, welche die einzelnen Bastzellen zu
einem Faserbiindel zusammenkitten, geldst, so dal in dem kotonisierten Material
mehr oder weniger isolierte Einzelfasern vorliegen. Die Bastzelle des Hanfes ent-
spricht in ihren AusmafBlen etwa denjenigen der Baumwolle. Sie unterscheidet

1) Dewey: a.a. 0.
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sich jedoch in der Spinnfihigkeit wesentlich von dieser. Die Baumwollhaare
sind gedreht, flach gedriickt und besitzen Rauheiten, die sogenannten Spinn-
sporen. Sie sind daher technisch leichter zu verspinnen als die mehr glatten und
runden Bastzellen des Hanfes. Einstweilen ist es mur méglich, kotonisierten
Hanf mit Zusatz eines sogenannten Spinntréigers zu verspinnen. Als solcher
kann ein Zusatz von 50 %/, Baumwolle dienen. s ist nicht ausgeschlossen, durch
eine Verbesserung der Spinntechnik die notwendige Menge des Spinntrigers noch
mehr einzuschrinken. Gewebe, die zu 50 9/, aus Hanf bestehen, sind im Gebrauch
und haben sich durchaus bewihrt. Die Hanffaser ist an sich der Baumwolle in
bezug auf Festigkeit und Haltbarkeit iiberlegen, aber hart.

Verfahren zur Kotonisierung der Hanffaser gibt es eine groBle Anzahl, die
Patentliteratur iiber diesen Gegenstand ist sehr reichhaltig!). Der allen Kotonisie-
rungsverfahren gemeinsame Grundgedanke ist natiirlich der, die die einzelnen Bast-
zellen verkittenden Substanzen zu 16sen und zu entfernen, so da ein Zerfall der
Faserbiindel bis zu dem gewiinschten Grade eintritt. Da man sich jedoch iiber
die Natur dieser als pektinhaltig bezeichneten Stoffe noch durchaus nicht klar ist,
so suchen die meisten Verfahren dem Problem mehr oder weniger empirisch bei-
zukommen. Es gibt zur Zeit noch kein eindeutiges Reagens fiir Pektinstoffe,
geschweige denn fiir die verschiedenen Formen, in welchen diese vorkommen
kénnen, nur die die Verholzung bedingende Einlagerung von Lignin in Mittel-
lamelle und Zellwand ist verhéltnism#Big leicht und sicher erkennbar.

Die Mehrzahl der bekannten Kotonisierungsverfahren sucht die Zerlegung der
Faserbiindel durch Behandlung mit mehr oder minder verdiinnten Alkalilaugen
zu erreichen. Eine Anzahl von Verfahren beruht auf der Einwirkung von Chlor
auf die Fasersubstanz. Auch die biologische AufschlieBfung ist als Mittel zur
Kotonisierung angegeben?), _

Eine groBfle Anzahl der bestehenden Verfahren erreicht tatsichlich eine
befriedigende Isolierung der Bastzellen. In den meisten Fillen macht sich jedoch
ein Wiederverkleben nach dem Trocknen storend bemerkbar. Wichtig ist ferner,
daB die Festigkeit der Bastzelle selbst durch die Einwirkung der aufschlieBenden
Mittel nicht leidet. Vor allen Dingen ist jedoch die Wirtschaftlichkeit des Ver-
fahrens ausschlaggebend, an deren Mangel bisher die Ausdehnung der Kotoni-
sierung gescheitert ist. Die Wirtschaftlichkeit des anzuwendenden Kotonisierungs-
verfahrens héngt davon ab, ob die erforderlichen Chemikalien billig beschafft
werden kénnen. Da vielfach Neben- oder Abfallprodukte anderer Industrien,
z. B. Ammoniakwasser, Seifenunterlauge usw., fiir die Kotonisierung in Betracht
kommen, so ist die Frage, welchem Verfahren der Vorzug zu geben sei, nur értlich
zu entscheiden. Bei den an und fiir sich hohen Preisen fiir Chemikalien hat natiir-
lich dasjenige Verfahren die grofite Aussicht, das mit Hilfe billig zu beschaffender,
moglichst an Ort und Stelle vorhandener Ingredienzien die Kotonisierung zu be-
wirken vermag. Der Verbrauch an Chemikalien pro Einheit erzeugten Fasergutes
ist bei den einzelnen Verfahren natiirlich ebenfalls zu beriicksichtigen. Es wire
ferner zu erwagen, ob nicht der chemischen AufschlieBungsarbeit vorgearbeitet
werden kann, sowohl durch mechanische Behandlung der Faser als auch durch
moglichst weit getriebene vorherige biologische AufschlieBung. Die sonst nicht
erwiinschte Uberréste der Faser kann unter Umstéinden hier als Hilfsmittel
dienen, um einerseits Chemikalien zu sparen, andererseits auch die Kotonisierung
zu beschleunigen und zu vereinfachen.

1) Fleischer: Verzeichnis der AufschlieBungsverfahren von Faserstengeln. Faser-
forschung Bd. 2, S. 63—76. 1922.

%) Naheres siehe Kranzlin: Prinzipien der Kotonisierung. Faserforschung Bd. 1
S. 121—138. 1921.
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Urspriinglich ist die Kotonisierung aus dem Problem entstanden, die bisher
nicht ihrem Werte entsprechend verwendeten Abfallprodukte der Hanfindustrie
in veredelter Form den Feinspinnereien zuzufithren. Neuerdings wird jedoch
nicht nur eine Veredelung der bisherigen Abfallprodukte durch die Kotonisierung
bezweckt, sondern auch eine héhere Verwertung der gesamten anfallenden
Fasermasse, sei sie mechanisch oder durch Roste gewonnen. Namentlich im Za-
sammenhang mit der mechanischen Fasergewinnung ist die Kotonisierung auf3er-
ordentlich vielversprechend. Auf mechanischem Wege 148t sich die Hanffaser
entschieden am billigsten herstellen. Das erzielte Produkt ist zwar weniger wert-
voll als eine sorgfaltig durch Résten gewonnene Faser, vermag aber gerade infolge
seiner billigen Gestehungskosten die geeignete Grundlage fiir die Kotonisierung
abzugeben.

Die mechanische Trennung des Bastes vom Holzteil ohne vorherige
Roste wird in geringem Umfange auch in anderen Hanfanbaulandern ausgeiibt.
Wir haben der mechanischen Gewinnung der Faser als der einfachsten und billig-
sten Methode von Anfang an gréBtes Augenmerk geschenkt. Vor allen Dingen
ist diese Methode fiir die Bewiltigung groBer Massen sehr geeignet, was von dem
Rostverfahren durchaus nicht gesagt werden kann. Einige nicht zu entbehrende
Voraussetzungen fiir die Anwendung des mechanischen Verfahrens liegen in land-
wirtschaftlichen MaBnahmen begriindet. Hierbei kommen jedoch die Anforde-
rungen, die an die Handhabung des landwirtschaftlichen Anbaues gestellt werden
miissen, den landwirtschaftlichen Wiinschen, die im Interesse der Rentabilitat
des Hanfbaues ohnehin gehegt werden, in duBerst gliicklicher Weise entgegen.
Die mechanische Gewinnung der Hanffaser nach der von uns ausgebauten Me-
thode bringt demnach eine Ubereinstimmung der landwirtschaftlichen Interessen
mit den industriellen Interessen zustande.

Die Verwendungsmoglichkeiten der mechanisch gewonnenen Hanffaser sind
natiirlich durch die geringere Feinheit und Teilbarkeit des Faserproduktes etwas
beschriankt. Zur Herstellung von aller Art Bindfaden, Bindegarn und Tauwerk
ist sie dagegen namentlich im Gemisch mit Réstfaser sehr gut zu verwenden.
Selbstverstindlich hingt der Wert der mechanisch gewonnenen Faser sehr von
dem Ausgangsmaterial ab, sowie von der zur Anwendung kommenden Methode
selbst. Im allgemeinen liefert die mechanische Fasergewinnung nur Material
fiir Wergspinnmaschinen, doch kann auch Langhanf auf mechanischem Wege
gewonnen werden, wenn sinngemifl vorgegangen wird.

Wihrend des Krieges ist in Deutschland der Versuch gemacht worden, die
Verarbeitung der Hanfstengel auf eine breitere industrielle Basis zu stellen. Die
Bestrebungen, den Hanfbau auszudehnen, fanden bei der Landwirtschaft williges
Gehor, in kurzer Zeit stieg die Anbaufliche sehr betrichtlich an. Da es den An-
bauern jedoch an den fiir die Verarbeitung notwendigen Einrichtungen und Kr-
fahrungen mangelte, so wurden durch eine Kriegsgesellschaft einige grofere
industrielle Anlagen geschaffen, welche die Verarbeitung der anfallenden Hani-
massen iibernehmen sollten. Infolge der Opferwilligkeit der deutschen Land-
wirtschaft konnten diese Einrichtungen auch eine Zeitlang aufrecht erhalten
werden. Bald mehrten sich jedoch die Klagen iiber nicht geniigende Bezahlung
der Hanfstengel sowie iiber rigorose Abziige derart, daB die Anbaufliche sehr
schnell wieder erheblich zuriickging. Die industriellen Anlagen sind nach dem
Kriege zum Teil in Privathand iibergegangen, zum Teil sind sie auch umgestellt
worden.

An und fiir sich war der Gedanke, den Anbauern die ihnen unbekannte und
vielleicht auch lastige Verarbeitung der Stengel abzunehmen und dieselbe zentral
in einer industriellen Anlage vorzunehmen, gut. Man konnte hierbei auch groere
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Anbauer in der Nihe der Fabrik gewinnen und brauchte mit Riicksicht auf die
Frachten den Anbaubezirk der einzelnen Fabrik nicht allzuweit auszudehnen. Da,
die Leistungsfahigkeit der einzelnen Hanfaufbereitungsanstalt auf die Verar-
beitung einer Hanfernte von 1000 bis 2000 ha Anbaufliche beschrinkt war,
konnten 5 bis 6 groflere Giiter in der Néhe der Fabrik dieses Anbaukontingent
liefern. Es ist tief bedauerlich, da8 die ganze Bewegung in die Hinde einer Er-
werbsgesellschaft gelegt wurde, welche die Forderung des Hanfbaues als solchen
nicht gentigend im Auge behalten konnte, und dafl die Bestrebungen, den Hanf-
bau in Deutschland auszudehnen, infolgedessen zum Stocken kamen. Erfreulich
ist aber immerhin, dafl trotz aller getduschten Hoffnungen das Interesse der
deutschen Landwirtschaft am Hanfbau weiter besteht, so dafl mit einer zukiinfti-
gen Ausdehnung der Anbaufliche gerechnet werden kann. Die Landwirtschaft
wiirde sich bereit finden, den Anbau des Hanfes auszudehnen, wenn die tech-
nischen und industriellen Voraussetzungen gegeben wiren.

Es gibt in technischer Hinsicht nun verschiedene Moglichkeiten. Es konnte
einmal die Ausdehnung des Hanfbaues auf kleinere Betriebe beschrinkt bleiben,
die ihren angebauten Hanf nach mehr oder weniger vervollkommneten Methoden
selbst rosten und eine spinnfertige Faser an die Spinnereien liefern. In gréBeren
Betrieben wiirden sich derartige Einrichtungen weniger leicht einfithren lassen,
dieselben wiirden fiir den Hanfanbau in dieser Form kaum in Frage kommen.

Eine andere Moéglichkeit ist die, auf die eben beschriebenen industriellen Ein-
richtungen zuriickzugreifen, diese evtl. zu vermehren und die Verarbeitung
in zentral gelegenen Aufbereitungsanstalten auf dem Wege der Genossenschaften
oder sonstiger ZusammenschlieBungen vorzunehmen. Das Anbaugebiet der ein-
zelnen Anlage diirfte mit Riicksicht auf die Frachtkosten nicht allzusehr ausge-
dehnt werden. Nachdem nunmehr auch von landwirtschaftlicher Seite die nétigen
Erfahrungen gesammelt worden sind, ist nicht zu befiirchten, daB ein derartiges
Unternehmen zum zweiten Male fehlschligt. Es muB nur vermieden werden,
eine reine Erwerbsgesellschaft zu diesem Zwecke zu griinden, der Landwirt mul3
unter allen Umsténden in einem derartigen Unternehmen die Fithrung behalten.

Einen bedeutend gréBeren Aktionsradius konnten diese industriellen Ein-
richtungen noch bekommen, wenn nicht die ganzen Stengel an die Fabrik ge-
liefert werden, sondern wenn die Arbeitsteilung zwischen Landwirt und indu-
striellem Unternehmen an anderer Stelle einsetzt. Ein Teil der weiteren Ver-
arbeitung, das Brechen und Entsamen, kann mit Hilfe leicht und transportabel
gebauter Maschinen an Ort und Stelle vorgenommen werden. Voraussetzung
hierfiir ist, dal von dem Verfahren der Stengelréste Abstand genommen und
die Fasergewinnung auf mechanischem Wege vorgenommen wird. Die weitere
Behandlung des Fasergutes, Verspinnung, Kotonisierung usw. wird hierdurch
weniger berithrt. Es brauchen dann nicht mehr die volumindsen Stengelmassen,
sondern nur der von einem grofien Teil des Holzes befreite Bast zu den Stitten
der weiteren Verarbeitung geschafft zu werden. Das durch einen Brechproze ge-
wonnene Material 146t sich auf ein sehr viel kleineres Volumen zusammenpressen.

Selbstverstandlich kommt diese Art der Verarbeitung nur fiir gewisse Verwen-
dungszwecke der Faser in Frage. In Verbindung mit der von uns geiibten mecha-
nischen Fasergewinnung 1iBt sich das so vorbereitete Material hochwertig ver-
wenden. Ebenso besteht hier fiir die oben genannte Kotonisierung die Méglich-
keit, die bendtigten Fasermengen billig und in groBen Massen zu produzieren.
Praktisch liegt jedenfalls in dieser Art der Arbeitsteilung die gréB8te Zukunft fiir
den deutschen Hanfanbau. Domé#nenpéchter A. Schurig, der zunichst fiir
seine Betriebe, spiiter auch fiir fremde Anbauer, diese Einrichtung getroffen hat,
strebt die Entwicklung des Hanfbaues in dieser Richtung an.
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Durch einen sogenannten Vorknicker, bestehend aus zwei Reihen geriffelter
Walzen, werden die Stengel von Samen und Spreu, sowie von etwa 409/, des
Holzes befreit. Eine einfache Saatreinigung vervollkommnet die Maschine und
liefert die Hanfsaat gleich marktfertig. Das durch den Knicker gewonnene
Material kann in Ballen zusammengepre3t werden und vertréigt so schon einen
weiteren Transport. Der Anbauer behalt auf diese Weise gleich den wertvollen
Samen zuriick. Die abfallenden Holzschiben kénnen sowohl als Heizmaterial
fiir die den Knicker antreibende Lokomobile, als auch zur Einstreu benutzt
werden. Werden die Schiben verbrannt, so kann man die Asche zur Diingung ver-
wenden, in beiden Fallen bleibt der Wirtschaft der grofite Teil der Mineralstoffe
erhalten, die der Hanf dem Boden entnommen hat.

Kleinere Anbauer, fiir die die Anschaffung einer solchen Maschine auf eigene
Kosten nicht lohnt, miissen sich zusammenschlieBen und gemeinsam eine der-
artige transportable Maschine anschaffen. Gewohnliche Dreschmaschinen fiir
die Samengewinnung und Entholzung zu verwenden, ist nicht empfehlenswert,
weil die Faser hierdurch zu sehr beschadigt wird.

Durch die eben beschriebene Einrichtung ist es moglich, den Anbau des Hanfes
sowohl auf GroBbetriebe als auch auf mittlere und kleinere Betriebe auszudehnen.
Auch die mehr oder weniger groBe Entfernung von der eigentlichen Aufbereitungs-
anstalt spielt dann nur eine geringe Rolle.

Saatgutgewinnung und Ziichtung.

Der Umstand, daB einige Formen des Hanfes in dichtem Bestande nur wenig
Samen ansetzen, 148t der Saatgutgewinnung ein besonderes Augenmerk schenken.
Hinzu kommt, daB einige der faserreichsten Hanfformen im dichten Bestande
die Samen nur mangelhaft ausbilden. Es hat sich daher in fast allen Hanfanbau-
landern eine besondere Form des Anbaues zur Saatgutgewinnung neben dem
hauptsiichlichen Anbau zur Fasergewinnung herausgebildet. In Nordamerika
und Ungarn sit man die Pflanzen, die zur Saatproduktion bestimmt sind, weit-
laufig, wihrend der Hanf zur Fasergewinnung moglichst dicht gesit wird, um
feine faserreiche Stengel zu erzielen. In Baden und Italien wird hiufig auch
der Samen zur Saatproduktion einzeln in gréBeren Absténden in Mais- oder
Kartoffelschlig enausgelegt (Abb. 35), oder es wird bei der Ernte des Faser-
hanfes ein schmaler Streifen stehengelassen; die weiblichen Pflanzen bilden
sich dann, da sie Licht und Luft bekommen, noch zu guten Samentrigern
aus. Diese Samentrager 148t man vollkommen ausreifen und verwendet nur
von diesen Pflanzen den Samen zur Saat, wihrend der in dichtem Bestande
erzeugte Samen als weniger geeignet zu Saatzwecken gilt. In der Tat hat
sich auch bei unseren Anbauversuchen erwiesen, daB bei dem Anbau von nicht
akklimatisierten Hanfformen die Bestinde sehr schnell Degenerationserscheinun-
gen zeigten, wenn das Saatgut aus dichtem Bestande gewonnen wurde. Dies
mag daran liegen, dafl die Samenkérner noch nicht ausgereift waren, da bei dem
ungleichm#Bigen Abreifen der Fruchtstédnde des Hanfes mit der Ernte vielfach
schon begonnen wird, ehe simtliche Samen reif sind. Ferner mag auch die Ent-
wicklungsmoglichkeit der Samen in dichtem Bestande gehindert sein. Selbst
bei dem hier akklimatisierten deutschen Hanf hat es sich als zweckmaBig er-
wiesen, das Saatgut nicht dauernd aus dem gewohnlichen Feldbestand zu nehmen,
sondern von Zeit zu Zeit eine Auffrischung durch Saatgut von einzelstehenden
Samentrigern vorzunehmen, die wir mit der Ziichtung des Hanfes planmaBig
verbunden haben.

Die Degenerationserscheinungen, die sich beim Hanf bemerkbar machen,
bestehen hauptséichlich in einem Zuriickgehen der Stengellinge, gleichzeitigem
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Ansteigen des Stengeldurchmessers, also einer Vergréberung der Pflanzen und,

damit verbunden, in einem Zuriickgehen der Faserleistung. Die Eigenschaften

der guten Faserleistung lassen sich beim Hanf nur durch stindige Auslesetitig-

keit aufrechterhalten, denn es sind Eigenschaften einer Hochkultur, die auch durch

entsprechende Arbeit erhalten werden miissen. Die natiirliche Neigung der

Pflanzen geht, sobald die geniigende Festigkeit gesichert ist, dahin, sich zu ver-
mehren. Die natiirliche Zucht-
wahl, die bei wahllosem Nach-
bau aus freiem Bestande erfolgt,
wird also stets das Bestreben
zeigen, die Pflanze zu vergrébern
undzu einem guten Samentréger
auszubilden. Dieser Neigung
miissen wir entgegenarbeiten,
wenn wir den Hanf auf der
Hohe seiner Faserleistung be-
halten wollen.

Hier ist jedoch zu bemerken,
daB die Eigenschaften des Han-
fes in bezug auf Faserleistung
nur bis zu einem gewissen Grade
durch die ziichterische Auslese-
tatigkeit beeinfluit werden kon-
nen. Sie sind dagegen vielmehr
vondenWachstumsbedingungen
im weitesten Sinne, dem soge-
nannten Milieu der Pflanze ab-
hingig. Fiir den Hanfziichter
ist nicht nur die Vererbungs-
lehre, sondern auch die Kennt-
nis des Milieus &uBerst wichtig.
Ich werde weiter unten noch
darauf zuriickkommen, daf} ge-
rade einige der wichtigsten
Korrelationen weniger geneti-
scher Natur sind, als vielmehr
auf Milieuwirkung beruhen.

Abb. 35. Hanfsamentriger in einem Maisfelde. In Italien finden wir neben
(Baden.) der getrennten Saatguterzeu-

gung noch einen gewissen Saat-

gutwechsel vor, indem die siidlichen Anbaugebiete ihren Samenbedarf vorzugs-
weise aus dem noérdlichen Anbaugebiet beziehen. Als beste Herkunft gilt all-
gemein der Hanf von Carmagnola. Umgekehrt beziehen die Hanfanbauer des
Nordens gerne Samen, der 1 bis 2 Jahre im siidlichen Gebiet vermehrt wurde,
da der Hanf bei dauerndem Anbau in der fruchtbaren Poebene Neigung zeigt,
zu grob und zu stark zu werden und dementsprechend grobe Faser zu bilden.
In Nordamerika wird nach De wey hiufig neues Saatgut aus China eingefiihrt,

da der Hanf nach etwa 10jahrigem Nachbau in Nordamerika so erhebliche
Degenerationserscheinungen zeigt, daBl sein Anbau gegeniiber dem Anbau von
frisch eingefiihrtem Saatgut nicht mehr lohnend erscheint. Das frisch eingefiihrte
Saatgut erlangt allerdings auch erst nach 2 bis 3 Jahren des Nachbaues seine
groBte Produktionsleistung, da es sich erst an das verdnderte Klima anpassen
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muB. Die Saatgutgewinnung geschieht in Nordamerika, wie bereits erwahnt, in
besonderen Bestéinden, die nur der Samengewinnung dienen und in denen die
Samen einzeln in etwa metergroBen Abstinden ausgelegt werden. Diese Saatgut-
erzeugung erfolgt in einigen wenigen Betrieben, die sich hierfiir besonders eignen
und die alle iibrigen Anbauer dann mit Saatgut beliefern. Haufig wird bei dieser
Erzeugung von Saatgut noch gleichzeitig eine Auslese der Pflanzen vorgenommen
nach Gesichtspunkten, auf die ich weiter unten zurtickkomme.

Beim Anbau des deutschen Hanfes liegen die Verhsltnisse etwas anders, weil
der deutsche Hanf einmal auch in dichtem Bestande reichlich Samen ansetzt, der
auch bei Fasernutzung voll ausreifen kann, und andererseits sowohl der Faser-
erzeugung als auch der Samenerzeugung gleichzeitig dient. Ich deutete bereits
an, daB es fiir Saatzwecke aber trotzdem auch bei diesem Hanf von Zeit zu Zeit
eines besonderen Anbaues bedarf, wenn nicht allmahlich ein Herabgehen in der
Faserleistung eintreten soll. Es hat sich als zweckmiafBig erwiesen, wenigstens
einen Teil des Saatbedarfs alljihrlich auf diese besondere Weise zu erzeugen
und hiervon besondere Saatschlige einzurichten, die den Saatbedarf der nachsten
Jahre decken, so daB alle 3 bis 4 Jahre eine Erneuerung des Saatgutes durch
Samen von besonders gezogenen Samentrigern durchgefithrt ist. Dieses Ver-
fahren stellt an sich natiirlich noch keine ziichterische Tétigkeit dar, kann aber
leicht zur Grundlage einer solchen gemacht werden.

Die Frage, ob der Samenbau von dem vorwiegend der Fasernutzung dienenden
Anbau grundsitzlich getrennt werden soll, wird in den einzelnen Hanfanbaulén-
dern verschieden beantwortet. Ein gemeinsames Grundprinzip ist jedoch zu
erkennen. Der Samen, der von weitliufig stehenden Pflanzen, die sich voll aus-
bilden konnten, gewonnen wurde, gilt zu Saatzwecken fiir geeigneter, als der
Samen aus dichtem Bestande. Diese Erfahrungstatsache kann auf verschiedene
Ursachen zuriickgefiihrt werden, die in jedem Falle einzeln oder zusammen auf-
tretend wirken konnen. Zunichst kann der Fall vorliegen, dafi die betreffende
Hanfform fiir das betreffende Klima nicht ganz geeignet ist, trotzdem aber im
Anbau wegen ihrer vielleicht héheren Faserleistung vorgezogen wird. In diesem
Falle wird man Degenerationserscheinungen zwar nicht verhindern, aber doch
aufhalten konnen, wenn man den Pflanzen, die zur Saatguterzeugung dienen
sollen, besonders gute Entwicklungsmdoglichkeiten gibt. Die Samen solcher
Pflanzen werden sich besser ausbilden kénnen, als die Samen von gedrangt
stehenden Pflanzen. Ferner ist bei dem Samen aus dichtem Bestande eine der
Ursachen des geringeren Saatgutwertes der mangelhafte Reifegrad, den man
den Bestinden mit Riicksicht auf die Faser zukommen laBt. Der Hanf wird
gewohnlich in griinreifem Zustande bereits geerntet, die Samen kénnen also ihre
volle Produktionskraft noch nicht erreicht haben. Abgesehen von dem Anbau
des deutschen Hanfes und von ganz wenigen auBerdeutschen Anbaubezirken
ist die Methode der Ernte bei Griinreife allgemein iblich. In manchen Hanfanbau-
gebieten wird der Hanf zur Fasergewinnung sogar bereits kurz nach dem Blithen
(Stauben) der ménnlichen Pflanze geerntet. In solchem Falle wird natiirlich keim-
fahiger Samen iiberhaupt nicht gewonnen, das Saatgut muB hier gesondert
gebaut werden. Diese so verschiedenen Ansichten iiber den besten Zeitpunkt
der Ernte richten sich naturgemiB einmal nach dem Klima, zum andern aber
vornehmlich nach den verschiedenen Fasergewinnungsmethoden und Verwen-
dungsarten, die eine mehr oder weniger ausgereifte Faser verlangen.

Der Hauptgrund fiir die oben angedeutete Erscheinung des allmihlichen
Nachlassens der Faserleistung ist jedoch der, daB die Hanfpflanze ihrer Natur
nach auf eine weite Stellung angewiesen ist. Sowohl das Aussehen der wild vor-
kommenden Pflanzen als auch die Neigung zur Verzweigung deuten darauf hin.
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Der bis zur Spitze unverzweigte Hanfstengel, dessen Seitenachsen abfallen, nach-
dem sie kaum gebildet sind, ist ein Kulturprodukt und hat natiirlich auch die
Schwichen eines solchen aufzuweisen. In allererster Linie gehort dazu, daB der
von dieser Kulturform erzeugte Samen eine geringere Produktionskraft besitzt,
als der von natiirlich gewachsenen Pflanzen erzeugte Samen. Es leuchtet ferner
ein, dafl bei den hochwachsenden Formen, die 3 m und mehr an Hohe erreichen,
diese Erscheinung in stirkerem MaBe auftreten muB als bei den niedrig bleibenden
Formen. Die Spitze der Pflanze verzweigt sich, soweit sie Licht bekommt, immer
etwas, und der Anteil der sich verzweigenden Spitze an der ganzen Linge der
Pflanze ist naturgemif bei kurzen Pflanzen gréBer als bei langen Pflanzen. In
der Tat zeigen auch die niedrig wachsenden Formen, wie der russische Hanf, nicht
die Degenerationserscheinungen, wie sie der italienische und ungarische Hanf
aufweisen, wenn der Samen wiederholt aus dichtem Bestande genommen wird.
Wir stehen mit unserem mittelhohen deutschen Hanftyp ungefihr in der Mitte
dieser Erscheinungsform. Es ist daher erklarlich, daB eine Auffrischung des Be-
standes hier nur von Zeit zu Zeit notwendig wird.

Die hochste Faserleistung ist, wie hier dargestellt wurde, von dem unver-
zweigten, moglichst schlanken Hanfstengel zu erwarten. Wenn wir bedenken,
daB die Hervorbringung solcher Hanfstengel auf Kunstgriffen beruht, wie vor
allen Dingen dichte Aussaat, Diingung usw., so erscheint es erklarlich, daB
die Fasereigenschaften, wie oben bereits angedeutet, mehr von dem Milieu ab-
héngen als von genetischen Ursachen. Ganz abgesehen davon, daB individuelle
Unterschiede in der Faserleistung bei der Abhingigkeit des Fasergehaltes von den
duBeren Merkmalen nur sehr schwer mit Sicherheit zu erkennen sind, sind auch
die Unterschiede, die im Fasergehalt bei verschiedenen Wachstumsbedingungen
auftreten, ganz erheblich grofler als diejenigen Unterschiede, die seither ein-
wandfrei als individuell festgestellt werden konnten. Der Fasergehalt als solcher
hangt eben zu sehr von dem Milieu der Pflanze ab, und die Bestrebungen des
Ziichters miissen sich hier mit denjenigen des Anbauers vereinigen, um das best-
mogliche Resultat zu erzielen.

Etwas giinstiger liegen die Dinge fiir die ziichterische Tatigkeit in bezug auf
die Faserqualitat. Wenn auch die grébere oder feinere Ausbildung der Einzel-
faser und ein Teil der Résteigenschaften gleichfalls vorwiegend durch Wachstums-
bedingungen hervorgebracht werden, so sind doch gerade einige der wichtigsten
Fasereigenschaften, wie GleichmaBigkeit der Biindelung, Teilbarkeit, Festigkeit
und vor allen Dingen Lénge der Einzelfaser sowohl als auch der Faserbiindel,
vorwiegend individueller Natur.

So hiingt z. B., um nur eines herauszugreifen, die Lange der Faserbiindel
sehr von der Lénge der Internodien ab, da die Faserstringe zum Teil jeweils
an den Knoten endigen. Die Internodienliinge ist aber, wis ich gezeigt habe,
individuell sehr verschieden. Sie stellt daher ein bequemes Auslesemoment dar,
das namentlich die Qualitit der Faser beeinfluft, und das sowohl von uns als
auch allgemein von den amerikanischen Ziichtern benutzt wird. Die Beurteilung
der Internodienlinge kann, was fiir die Ziichtung besonders wertvoll ist, bereits
vor dem Blihen der Pflanzen vorgenommen werden. So wie bei allen Fremd-
befruchtern erleichtert auch beim Hanf eine sichere direkte Beurteilung der
Pflanzen bereits vor der Bliite die Ziichtung sehr wesentlich. Bei der Beurteilung
der Faserleistung hat man in Amerika neben der Beriicksichtigung der Inter-
nodienlinge noch diejenigen Pflanzen mit diinner Rinde und stirker gerieftem
Stengel bevorzugt. Bei unserem deutschen Hanf richtet sich die Riefung sehr
nach dem Reifegrad. Wie ich gezeigt habe, erfahrt die Form des Stengelquer-
schnittes mit zunehmendem sekundéiren Dickenwachstum gewisse Verinde-
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rungen. Wichtig wire ferner die Frage, ob sich durch mikroskopische, biologische
oder chemische Untersuchung bereits vor dem Blithen der Pflanze Schliisse auf
den Fasergehalt ziehen lassen. Es miifite entweder ein Ausschnitt aus der Haupt-
achse oder die Spitze der Pflanze dazu verwertet werden.

In allen Fillen ist aber die Auslesetitigkeit mdglichst bereits vor dem Blithen
der ménnlichen Pflanzen vorzunehmen, um die geringwertigen méannlichen
Pflanzen durch eine negative Auslese entfernen und von der Bestiubung aus-
schlieflen zu konnen.

In gewisser Beziehung kénnen auch die Eigenschaften der Samen oder rich-
tiger der Friichte des Hanfes als Auslesemerkmale herangezogen werden, ohne
daf direkt auf die Samennutzung als Hauptnutzung hingearbeitet wird. Es
kann sowohl Samenfarbe als auch GréBe, Form und Gewicht der Samen als Aus-
lesemerkmal dienen. Fruwirth, dessen ziichterische Arbeiten bei Hanf haupt-
sichlich nach dieser Richtung gehen, gelangt bei seinen Ziichtungsversuchen zu
folgendem Ergebnis.

In gewohnhchem Saatgut von bisher ungeziichtetem Hanf fanden sich groBe
Verschiedenheiten in der Fruchtfarbe sowie in der Fruchtgréfie. Im allgemeinen
tiberwogen die dunkleren Farben. Bei Beurteilung der Farbabstufungen inner-
halb je einer Probe durch Auszahlung ergab sich, da ganz dunkle und ganz
lichtfarbige Friichte nur in geringer Zahl vorhanden sind, die Hauptmasse der
Friichte dagegen die Uberginge zwischen den beiden extremen Farbrichtun-
gen zeigt.

Nach den mikroskopischen Befunden findet sich in der Palisadenzellenschicht
der Fruchthaut ein schmutzig braungelber bis griinlichbrauner Farbstoff, in den
darunter liegenden Schlauchzellen der Samenhaut ein rotbrauner und in der unter
diesen liegenden Zellenschicht ein griiner Farbstoff. Die dunkler gefarbten Hanf-
friichte zeigen dieselben Farbstoffe, nur ist die Farbung der Palisadenzellen
kraftiger. AuBerdem findet sich bei dunklen Friichten in den Zellschichten
zwischen Epidermis und Palisadenzellenschicht noch ein dunkelbrauner bis
schwiarzlicher Farbstoff, der anthozyanhaltig zu sein scheint. Bei lichtgefirbten
Friichten findet sich dieser Farbstoff in den betreffenden Schichten jedoch nur
ganz vereinzelt (vgl. Abb. 8, S. 16).

Die lichtgefirbten Friichte haben sich sowohl in allgemeinen Vermehrungen
als auch bei Vergleichen innerhalb einer Zucht auf Fruchtfarbe als weniger keim-
fahig erwiesen. Auch das Korngewicht der lichtgefdrbten Friichte hat sich im
Durchschnitt als geringer gezeigt wie bei den dunkelgefirbten Friichten. Die
dunkelgefarbten Friichte scheinen also danach die wertvolleren fiir die Ziichtung
zu sein,

Farbe und GroBe der Friichte fand Fruwirth innerhalb einer Pflanze ein-
heitlich, wenn von unreifen, tauben und, &duBerst seltenen, spontan variierten
Friichten abgesehen wird. Bei Auslese von Pflanzen nach der Fruchtfarbe und
bei Fortsetzung dieser Auslese innerhalb der getrennt gehaltenen Nachkommmen-
schaft kommt der Farbton der Zuchtrichtung immer schirfer zur Ausprigung.
Absolut einheitliche Farbstufe konnte jedoch sowohl bei der Zucht auf Licht-
farbigkeit als auch auf Dunkelfarbigkeit nicht erreicht werden. Bei den Aus-
leseversuchen sowie bei besonderen Versuchen mit variierter Diingung, Belich-
tung und Befruchtung hat sich gezeigt, daf die Fruchtfarbe in allererster Linie
eine individuelle Eigenschaft ist und von &uBeren Einfliissen nur wenig modi-
fiziert wird.

Der Vergleich einer lichtfarbigen Zuchtrichtung mit einer dunkelfarbigen
Zuchtrichtung ergab nur solche Unterschiede, die bereits beim Vergleich von
dunklen und lichten Friichten aus gewohnlichem Feldbestande gefunden worden
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waren. Die Pflanzen der lichten Zucht lieferten Friichte, die geringere Keim-
fahigkeit, geringeren Fettgehalt und geringere Grofie aufwiesen als die Friichte der
dunklen Zucht. Ebenso waren die Pflanzen der dunklen Zucht gegeniiber solchen
der lichten Zucht héher, der Ertrag an Samen und Stengel um ein geringes grofier.
AuBerdem scheint angedeutet, dal bei der dunklen Zucht die weiblichen Pflanzen
der Zahl nach weniger stark iiberwiegen als bei der lichten Zucht?).

Abweichend von den Ergebnissen Fruwirths gelangte ich bei meinen Ziich-
tungsversuchen zu dem Resultat, daf Farbe, Form und GréBe der Friichte inner-
halb einer Pflanze sehr hiufig nicht einheitlich sind, sondern daB oft ein Neben-
einander von lichtgrauen und dunkelbraunen, kleinen und groBlen sowie ver-
schieden geformten Friichten in wechselnder Verteilung innerhalb einer Pflanze
vorkommt. Selbst bei fortgesetztem Auslesen in bezug auf Form, Farbe und
GroBe traten noch in der dritten Generation stets zahlreiche Pflanzen auf, die
keine einheitliche Farbe in ihren Friichten aufwiesen. In bezug auf Form und
GroBe der Friichte 148t sich durch ziichterische Auslese bereits nach zwei Gene-
rationen eine gewisse Einheitlichkeit erzielen.

In der groBen Praxis steht die Ziichtungsarbeit an Hanf noch sehr in den
Anfangen. Die geschlechtliche Trennung bietet, von Massenauslese abgesehen,
der ziichterischen Tétigkeit grofere Schwierigkeiten, als sie bei anderen Feld-
friichten auftreten. Der Bliitenstaub wird in sehr erheblichen Massen abge-
schieden und leicht und weit vom Winde vertragen. Ferner ist das Bliihen iiber
eine lange. Zeit ausgedehnt, der Schutz der Zuchtpflanzen gegen ungewollte Be-
stdubung daher namentlich bei gréBerem Anbau &uBerst schwierig durchzu-
fiihren. Eine weitere Schwierigkeit bietet die Zweihdusigkeit der Pflanze bei
der fiir die Ziichtung notwendigen einwandfreien Beurteilung der Pflanzen.
Das ungleiche Abreifen der Geschlechter bringt fiir die spiter reifenden weib-
lichen Pflanzen eine Ungleichheit der Standortsverhiltnisse mit sich, die nicht
zu vermeiden ist, die jedoch auf die &uBleren Merkmale und auf die Leistung der
Pflanze einen grofien Einflufl ausiibt. :

Aus all diesen Griinden hat sich in allen Hanfanbaulindern als einzige ziich-
terische Tatigkeit groferen Umfanges beim Hanf nur die Massenauslese be-
hauptet, wihrend die Fiihrung von Individualauslesen seither nur wenig Ein-
gang in die Praxis der Hanfziichtung gefunden hat.

Fiir Deutschland liegen die Verhaltnisse beziiglich der Hanfziichtung be-
sonders schwierig, da bei der geringen Anbaufliche bis zum Kriege fiir praktische
Ziichter keine Veranlassung bestand, sich mit der Hanfziichtung eingehender zu
beschéiftigen. Die Hanfziichtung diente héchstens einigen wissenschaftlichen
Instituten als Studienobjekt. Wahrend des Krieges erfuhr die Anbaufliche
zwar eine erhebliche Steigerung, aber das gleiche Tempo kann nicht von einer
so diffizilen Tétigkeit, wie die Ziichtung es ist, vorausgesetzt werden. Das un-
sichere Auf und Ab der Hanfbaubewegung in den letzten Jahren war nicht dazu
angetan, die Grundlagen firr so langfristige und schwierige Arbeiten abzugeben.

Die Ziichtung des Hanfes kann erst eine sichere Grundlage gewinnen, wenn der
wirtschaftliche Wert des Hanfbaues klargestellt ist. Die GewiBheit, da3 der Hant-
bau lohnend sein wird, besteht einstweilen nur in verhéltnismaBig engem Kreise.
Die Rentabilitdt und weitere Ausdehnung des Hanfbaues héngt in erster Linie da-
von ab, ob die Aufarbeitungsanstalten die gleiche Ausdehnung erfahren kénnen.

Weiter bedurfte die Sortenfrage einer griindlichen Klirung, ehe in grofem
MafBstabe an die Ziichtung der Hanfes gegangen wurde. Die Ziichtung des

1) Fru;v}r’oh, C.: Zur Hanfziichtung. Zeitschr. f. Pflanzenziichtung. Bd. 8, S. 340

gs 401. 1922. — Derselbe: Die Firbung der Friichte des Hanfes. Fiihlings landw. Ztg. 1905,
. 10.
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Hanfes konnte selbstverstindlich nur auf solchen Sorten basieren, die bei unseren
Wachstumsbedingungen konstant sind und die den Anforderungen sowohl an
Faser- als auch an Samenertrag geniigen. Diese Kldrung hat sehr lange Zeit in
Anspruch genommen, und die ganze Literatur der Kriegs- und Nachkriegsjahre,
die sich mit der Ausdehnung des Hanfbaues in Deutschland befafit, steht fast
ausschlieBlich unter dem' Eindruck, daB3 es eine konstante deutsche Sorte nicht
gibt. Der aus siidlichen Landern eingefithrte Hanf degeneriert sehr schnell, und
da man annahm, daf die Rentabilitit des Hanfbaues in der Erzeugung von
Stengeln tiber 3 m Lange liege, so war damit der Hanfbau auf die Basis des jahr-
lichen Saatbezuges aus dem Auslande gestellt. Der italienische Hanf liel sich
nun einmal bei uns so schnell nicht akklimatisieren, brachte keinen vollwertigen
und auch nicht geniigend Samen.

Erst als GroBanbauer im Hanfbau sich fiir die Einfithrung eines niedrig-
wachsenden Hanfes aus betriebswirtschaftlichen Griinden entschlossen, war der
Ziichtung des Hanfes der Weg geebnet. Denn der niedrigwachsende Hanf pafit
in unser Klima und bringt reichlich Samen, der auch voll ausreift. Wir haben
aus eigenem Nachbau des niedrigwachsenden russischen Hanfes seit 1917 eine
akklimatisierte deutsche Hanfsorte gebildet, die seit dem Jaher 1920 systematisch
in Zichtung genommen ist. Dieser Hanf erreicht bei giinstigen Wachstumsbedin-
gungen eine Hohe von 1,80 m und dariiber. Seine Ernte ist also noch bequem
mit Maschinen zu bewiltigen. Das Zuchtziel geht dahin, bei gleichbleibender
Lsnge den Durchmesser des Stengels moglichst herabzusetzen, um den Faser-
ertrag zu steigern, gleichzeitig wird auf die Erhohung des Samenanteils groBes
Gewicht gelegt, weil der Samenertrag eine aufBlerordentlich wertvolle Neben-
nutzung darstellt.

Bei der peinlichen Trennung, die in anderen Léndern vielfach zwischen
Samenhanf und Faserhanf gemacht wird, erscheint es auf den ersten Blick nicht
ohne weiteres angingig, diese beiden Leistungen der Pflanze in ein befriedigendes
Verhiltnis zueinander zu bringen. Demgegeniiber muf jedoch immer wieder
betont werden, daBl es sich bei dem fiir Deutschland geeigneten Hanf um eine
Kulturform handelt, die sich von den Hanfformen der anderen Hanfanbaulander
erheblich unterscheidet. Bei dem an und fiir sich gréBeren Samenertrag und
der Kurzlebigkeit des deutschen Hanfes ist es leichter, die Ziichtung gleich-
zeitig auf Faser- und Samennutzung auszudehnen, als das bei langlebigen Sorten
mit verhiltnismiBig geringem Samenertrag der Fall ist. In der Tat haben wir
bei sorgfaltiger Beachtung des Milieus Korrelationen zwischen Faser- und Samen-
ertrag herausbekommen, die duBerst befriedigend waren. Es mufl dabei jedoch
auf einen Umstand besonders geachtet werden. So wie die Dicke des Stengels
keineswegs eine gleichmaBige Zunahme aller Gewebepartien bedingt, und also
zwar eine Zunahme des Holzkorpers, aber nicht auch eine solche des Bastes mit
sich zu bringen braucht, so ist auch die Beziehung zwischen Samenertrag und
Holzkorperzunahme zun#chst naherliegend als die zwischen Samenertrag und
Fasermenge. Dieser Umstand bezeichnet uns bereits den Weg, den wir bei dieser
Zuchtrichtung zu gehen haben. Es ist sorgfiltigst zu vermeiden, dall mit dem
erhchten Samenertrag eine Zunahme des Stengeldurchmessers einhergeht. Es ist
also auf eine Steigerung des Samenertrages bei gleichbleibender Stengeldicke
hinzuarbeiten. Wenn man ferner noch bei der Auslese auf Samenertrag vornehm-
lich diejenigen Pflanzen beriicksichtigt, die den Samenansatz moglichst dicht
zusammengedrangt auf einen kleinem Raum der Stengelspitze tragen, so wird
im ibrigen die Faserleistung der Pflanzen durch diese Auslese nicht beeintréch-
tigt; wie das jedoch der Fall sein wiirde, wenn der Samenansatz sich iiber einen
groferen Teil des Stengels ausdehnt. Bei dem vorgeschriebenen Zuchtziel wird
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sogar eine bessere Ausbildung des mechanischen Gewebes erzwungen, da die
Pflanze, die ein groBeres Gewicht an der Spitze ihres Stengels zu tragen hat, bei
gleichbleibender Stengeldicke einer erhdhten Elastizitit und Festigkeit bedarf.
Es ist nur dafiir Sorge zu tragen, daf, wie bereits erwihnt, die Erhthung der
Festigkeit nicht durch eine Zunahme des Holzkérpers erfolgt, denn die Ver-
groflerung des Stengeldurchmessers hat an sich keine Zunahme, sondern héch-
stens eine Vergroberung der Fasern zur Folge. Bei gleichzeitiger Beriicksichti-
gung der Stengeldicke haben wir den Samenertrag durch Auslese ganz erheblich
zu steigern vermocht, so dafl einzelne Zuchtstimme bereits die doppelte Samen-
menge der Ausgangsform bei gleichbleibendem Fasergehalt liefern.

Von ganz besonderer Bedeutung ist in diesem Zusammenhange ferner die
Ziichtung moglichst fettreicher Samen. Im Fettgehalt der einzelnen Samen be-
stehen erhebliche Unterschiede, die vorzugsweise auf Verschiedenheiten in den
Anteilen von Fruchtschale und eigentlichem Samen an Fruchtgewicht zuriick-
zufithren sind. Nur die eigentlichen Samen enthalten Ol, wihrend die Frucht-
schale lediglich aus verkorkten und verholzten Zellen besteht, die beim Aus-
pressen des Samens sogar noch Fett aufsaugen, das somit der Nutzung verloren
geht. Zweifellos kann das Schilen der Hanffriichte in diesem Sinne einen groBen
Vorteil bedeuten, wenn es gelingt, die weiche Samenmasse von den harten und
auch schwer verdaulichen, daher den Futterwert der Prefriickstiande herabsetzen-
den, Fruchtschalen zu befreien.

Es haben sich bei unseren Untersuchungen sehr erhebliche Unterschiede in
der gewichtsm#figen Zusammensetzung von Fruchtschale und eigentlichem
Samen herausgestellt. Im Interesse einer leichten Fettgewinnung sind méglichst
diinne Fruchtschalen erwiinscht. Die diinnschaligen Friichte weisen gegeniiber
den dickschaligen Friichten ohne weiteres auch einen hoheren Fettgehalt auf,
da der Anteil der nichtfetthaltigen Fruchtschale bei ihnen geringer ist. Es scheint,
als ob die Form und die Farbe der Friichte hierzu in gewisser Beziehung steht,
und zwar in der Richtung, dal flache sowie lichtgrau gefirbte Friichte einen
hoheren Schalenanteil und dementsprechend geringeren Fettgehalt aufweisen
als dunkle, mehr kugelig geformte Friichte. Auch das Gewicht der Hanffriichte
steht hiermit im Zusammenhang. Es treten sehr erhebliche Unterschiede in dem
absoluten Gewicht der einzelnen Friichte auf, und es hat sich gezeigt, da Schwere
der Friichte und Fettgehalt in gewissem Zusammenhange stehen, obwohl das
Fett an sich ein geringeres spezifisches Gewicht besitzt als die iibrige Frucht-
und Samenmasse. Die schwereren Friichte sind jedoch dadurch bedingt, daB
die Samenmasse den durch die Fruchtschalen gebildeten Innenraum vollstindig
ausfiillt, wahrend bei den leichteren Friichten mehr oder weniger groSe Hohl-
rdume sich zwischen Samen und Fruchtschale befinden.

Die gleichzeitige Nutzung des Hanfes als Faser- und Olpflanze erfordert, wie
gesagt, fiir die Ziichtung des deutschen Hanfes eine ganz andere Einstellung,
als sie bei der Ziichtung anderer Hanfformen eingenommen werden kann. Neben
der Samenproduktion zur Olgewinnung darf jedoch auch bei der Ziichtung des
deutschen Hanfes die Eignung des Samens zu Saatzwecken nicht auBer acht
gelassen werden. Die Samenproduktion kann zwar eine reichliche sein, auch
kénnen die Samen bei der allgemeinen Kurzlebigkeit des deutschen Hanfes voll-
kommen ausreifen, trotzdem treten aber bei stetem Nachbau des Samens aus
dichtem Bestande, wie ich weiter oben dargelegt habe, gewisse Degenerations-
erscheinungen auf. Ich deutete bereits an, daB auch beim deutschen Hanf eine
gewisse Trennung des Samenbaues fiir Saatzwecke von dem allgemeinen Anbau,
der gleichzeitig der Samen- und Fasererzeugung dient, vorgenommen werden
mufl. Aber diese Auffrischung, wie ich sie nun einmal bezeichnen will, benétigt



Saatgutgewinnung und Ziichtung. 97

der deutsche Hanf nur in lingeren Zwischenriumen, vielleicht alle 3 bis 4 Jahre
einmal, um auf der Hohe seiner Leistungsfahigkeit erhalten zu werden. Diese
Saatauffrischung 148t sich also bequem mit der ziichterischen Tatigkeit ver-
binden, indem das durch Auslese gewonnene Saatgut ein oder zweimal feld-
miBig, sowohl zur Fasernutzung als auch zur Samennutzung, angebaut wird.
Die immerhin auch bei dichtem Bestande erhebliche Vermehrung des Samen-
materials sichert dann eine geniigende Menge, um im zweiten und dritten Jahre
grofere Flachen mit diesem Saatgut ansden zu kénnen. Wir haben bei dieser,
mit Ziichtung kombinierter, Saatguterzeugung folgenden Weg eingeschlagen.

Urspriinglich aus dem Feldbestand, spéater aus dem Zuchtgarten selbst aus-
gelesene Pflanzen wurden getrennt vermehrt als sogenanntes Auslesesaatgut.
Dieses Auslesesaatgut wird, um die Vermengung mit den iibrigen Feldbestanden
zu vermeiden, auf einem kleineren Gute angebaut, welches 12 km von der Haupt-
anbauflache entfernt ist. Jahrlich werden aus dem Bestand des Auslesesaatgutes
rund 2000 bis 3000 besonders gute Pflanzen ausgesucht, die das Material fiir
den néchstjahrigen Massenauslese-Zuchtgarten abgeben. Der Rest des Auslese-
saatgutes wird im Feldbestand weiter vermehrt und endlich zur Saat herangezogen.

Die Anlage des Zuchtfeldes, auf dem das Auslesesaatgut herangezogen wird,
ist folgendermaflen. Der Same wird mit ca. 10 Pfund pro Morgen auf 50 cm
Reihenentfernung gedrillt. Dadurch wird ein Hanf erzielt, der sich bei dem
immerhin noch feldméaBig dichten Stand nicht verzweigt, der auf seine Stengel-
eigenschaften daher beurteilt werden kann. Die Reihenentfernung von 50 cm
ermoglicht ein bequemes Durchgehen der Reihen. Dies ist aus dem Grunde
notwendig, weil auller der positiven Auslese der Mutterpflanzen bei der Ernte
noch eine negative Auslese der Vaterpflanzen vor dem Blithen derselben getrieben
wird, Bald nachdem die minnliche Pflanze als solche zu erkennen ist, wird
dieser Zuchtgarten durchgesehen, und es werden alle mannlichen Pflanzen, die
ein bestimmtes Mindestmall an L#nge nicht erreichen, ausgezogen. Nur die
besten méannlichen Pflanzen bleiben stehen und gelangen zur Bestdubung. Auf
diese Weise wird bereits dafiir gesorgt, dal als Vaterpflanzen nur solche Pflanzen
dienen, die eine gewisse Stengelhohe gewdhrleisten. Die nachfolgende Auslese
der besten weiblichen Pflanzen bringt dann die GewiBheit, dafl die betreffenden
Samen von guten Eltern abstammen. Dieser Ziichtungsweg fithrt verhiltnis-
maBig schnell zu einem befriedigenden Ergebnis. Es ist uns so moglich, durch
eine zweijihrige Vermehrung des auf diese Weise gewonnenen Auslesesaatgutes
den gesamten Saatgutbedarf zu decken.

Andererseits wird eine Individualziichtung getrieben mit planméafiger Kreu-
zung guter Elternpflanzen. Es ist hierbei notwendig, immer Pflanzen aus zwei
verschiedenen Sippen zu kreuzen- Fruwirth?!) fand bei seinen Ziichtungs-
versuchen zwar selbst bei wiederholter Geschwisterbefruchtung keine Degene-
rationserscheinungen. Nach Baur?) und nach meinen eigenen Ergebnissen zeigt
jedoch wiederholte Inzucht beim Hanf erhebliche Degenerationseinfliisse. Bei
diesem Zuchtweg werden aus ausgelesenem Saatgut in einem isolierten Zucht-
garten nur weibliche Pflanzen herangezogen, das heift also, die ménnlichen
Pflanzen werden friithzeitig aus dem Bestand entfernt. Aus einem wiederum
entfernt gelegenen Zuchtgarten werden nun aus bestimmten Sippen, die sich
besonders bewahrt haben, die besten méannlichen Pflanzen herausgesucht und
mit den vorerwahnten weiblichen Pflanzen zusammengebracht. Dabei wird auf
folgende Weise vorgegangen. Die mannlichen Bliitenstinde werden, sobald die
Vollbliite eingetreten ist, abgeschnitten. Ein Papierbeutel, der die anderweitige
1) Zur Hanfziichtung a. a. O., S. 393. 2) a.a. 0.

Technologie der Textilfasern; Hanf. 7
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Bestdaubung ausschlieBen soll, wird zusammen mit einem méannlichen Bliiten-
stand iiber einen weiblichen Bliitenstand gezogen und gut abgebunden. Nach
einiger Zeit, wenn keine Bestdubung mehr zu befiirchten ist, wird der Beutel
dann wieder abgenommen. Die auf diese Weise erzielten Samen werden ausgesit,
die Nachkommenschaft jeder einzelnen Kreuzung fiir sich getrennt. Die Nach-
kommenschaften werden nach verschiedenen Gesichtspunkten auf ihre Leistungs-
fahigkeit gepriift. Aus den besten Nachkommenschaften werden dann wiederum
die Vater- und Mutterpflanzen fiir die weitere Kreuzung ausgesucht.

Das Zuchtziel bei dieser Individualzucht mit Priifung der Nachkommen-
schaften ist im wesentlichen das gleiche, wie bei der Massenauslese. Bei der ge-
ringeren Menge der Pflanzen, die hier zur ziichterischen Bearbeitung stehen, ist
natiirlich eine eingehendere Untersuchung und Priifung der einzelnen Pflanzen
moglich, die folgendermaflen vor sich geht.

Zunichst werden die duBeren Merkmale der Stengel untersucht, Linge des
Stengels, mittlerer Durchmesser, Anzahl und Linge der einzelnen Internodien,
Ausdehnung des Samenansatzes, Sameneigenschaften und Samenertrag der
Einzelpflanze bestimmt. Erwiinscht sind méglichst langgestreckte Internodien,
also moglichst geringe Zahl von Halmknoten, ferner ein méglichst weites Ver-
haltnis zwischen Stengellange und mittlerem Stengeldurchmesser, endlich reicher
Samenertrag bei einem auf méglichst kleinem Raum zusammengedringten
Samenansatz. Die Samenfarbe habe ich bisher als Auslesemerkmal weniger be-
riicksichtigt, da die Hauptunterschiede in der Farbung innerhalb einer Hanfsorte
nach meinen Beobachtungen durch den verschiedenen Reifegrad entstehen.

Sodann wird der quantitative Faseranteil der einzelnen Stengel beriick-
sichtigt. Der Fasergehalt der Stengel wird nach mehreren Methoden bestimmt,
wie weiter oben bereits ausgefithrt wurde. Es haben sich dabei die ebenfalls
bereits beschriebenen Korrelationen herausgestellt.

Ferner wird Gewicht auf die qualitativen Eigenschaften der Faser gelegt.
Die qualitativen Fasereigenschaften sind nicht nur bei verschieden gezogenen
Pflanzen verschieden, sondern es bestehen auch hier individuelle Unterschiede.

Fiir die Bestimmung und Bewertung der Fasereigenschaften einzelner Stengel
besteht bei so kleinen Mengen kein fester MaBstab. Es ist unméglich, die Faser
eines einzelnen Stengels bis zu ihrer Verspinnung aufzuarbeiten. Es gibt aber
auBer der Priiffung der Festigkeit noch verschiedene Wege, die Giite der Faser
auch einzelner Pflanzenstengel wenigstens untereinander in Relation zu bringen.
Der Griff und der Blick sind natiirlich mehr oder weniger subjektive Methoden.
Bei einiger Ubung ist es jedoch durchaus méglich, die Unterschiede in den Faser-
eigenschaften auf diese Weise ohne weiteres zu erkennen. Ich gehe dabei auf
folgende Weise vor:

Die betreffenden Hanfstengel werden in grofBere Stiicke zerschnitten, und
einem einstiindigen Kochen mit 2proz. Natronlauge ausgesetzt. Dadurch findet
eine sogenannte AufschlieBung der Faser statt. Das sich dabei ergebende Material
ist mehr oder weniger von den Holzteilen und der Rinde befreit, stellt aber nicht
reine Zellulose dar, sondern das Material entspricht annihernd der technisch zu
gewinnenden Hanffaser, und zwar einer solchen, die durch vorziigliche Réstarbeit
hergestellt ist. Vergleicht man die Proben von verschiedenen Stengeln, so stellt
sich ein groBler Unterschied zunichst in dem Grad der AufschlieBung heraus.
Es geht also daraus hervor, daB die Faser des einen Stengels sich leichter auf-
schlieBt, als die Faser des anderen, was fiir die technische Nutzung der Faser
ein auflerordentlich wichtiger Faktor ist. Es lassen sich ferner erhebliche Unter-
schiede erkennen in der Feinheit der einzelnen Stringe, in der Farbe und in dem
Griff, den die Faser hat. Es gibt Unterschiede von seidenweichem Material bis
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zu holzartig harten Stringen. Zu beachten ist dabei, daf} stets nur solche Stengel
miteinander verglichen werden, die den gleichen Reifegrad haben. Verschieden
reife Stengel zeigen an sich schon einen grofien Unterschied in der Faserbeschaf-
fenheit.

Auf Grund dieser Untersuchungen findet eine fortgesetzte Auslese nach dem
angefithrten Zuchtziel statt. Die Priifung der Nachkommenschaften geschieht
in der Weise, daB die Stengel der ganzen Nachkommenschaft, die immerhin ein
mehr oder weniger ansehnliches Biindel darstellen, fabrikmaBig bis zur Ver-
spinnung aufgearbeitet werden, nachdem der Same vorher fiir sich gewonnen ist.
Die Saatmenge, die aus diesen Arbeiten stammt, ist natiirlich nur gering und
muB erst lingere Zeit vermehrt werden, sorgfaltig, damit jede Vermischung
mit fremden Pflanzen ausgeschlossen bleibt. Allméahlich soll dann die Massen-
auslese durch die Vermehrung dieses Saatgutes ersetzt werden, wobei jedoch
gleichzeitig die negative Auslese der ménnlichen Pflanzen und die positive Aus-
lese der weiblichen Pflanzen beibehalten wird, weil der Hanf immer leicht zur
Degeneration neigt.

Den Weg der Massenauslese sind wir gegangen, um méglichst schnell hoch-
wertiges Saatgut zu gewinnen, und auch um der Eigenschaft des Hanfes, leicht
zu degenerieren, entgegenzuwirken.

SchluBbetrachtung.

Fassen wir das tiber die botanischen Eigenschaften sowie iiber den landwirt-
schaftlichen Anbauwert des Hanfes Gesagte zusammen, so ergibt sich daraus die
SchluBfolgerung, daB der Hanf eine der ersten Stellen unter unseren Kultur-
pflanzen verdient. Die Ausdehnung, die wir dem Hanfbau in Deutschland zu
geben haben, hingt natiirlich von dem Nutzen ab, den uns der Anbau dieser
Pflanze sowohl in privatwirtschaftlicher als auch in volkswirtschaftlicher Hinsicht
bringt. Betrachten wir zundchst die privatwirtschaftliche Seite, die Stellung,
die der Hanfbau im Rahmen unserer deutschen Landwirtschaft einnimmt.

Der Hanf ist landwirtschaftlich eine in jeder Hinsicht angenehme und sichere
Pflanze. Sein Anbau setzt zwar einen gewissen Kulturzustand des Bodens voraus,
doch sollte dieser nachgerade Gemeingut der deutschen Landwirtschaft werden.
Im iibrigen ist die Handhabung seines Anbaues denkbar einfach und bringt
keinerlei technische Schwierigkeiten mit sich. Der Acker wird vorbereitet wie
zum Anbau anderer Feldfriichte, die ebenfalls intensive Bodenkultur verlangen.
Von den Bestellungs- bis zu den Erntearbeiten wird der Hanf dann ebenso be-
handelt, wie das Getreide in gut geleiteten Betrieben behandelt wird. Die Pflege-
arbeiten sind beim Hanfbau nicht einmal so hiufig notwendig als beim Ge-
treidebau. Die einzige Schwierigkeit, die den Getreidebau ibersteigt, birgt die
Ziichtung des Hanfes in sich, die aber immer Privilegium der besonders dafiir
geeigneten Betriebe bleiben wird. Die Bergung der Ernte ist, abgesehen von der
groBeren Masse, einfacher und sicherer, ein Verderben bei ungiinstiger Witterung
weniger leicht zu befiirchten als beim Getreidebau.

Die Wirkung des Hanfbaues auf den Boden ist eine denkbar giinstige und
kommt der des Zuckerritbenbaues gleich. Die griindliche Bodenkultur, die der
Hanfbau erfordert, driickt den Hanfwirtschaften ebenso wie den Zuckerriiben-
wirtschaften den Stempel der Intensitdt auf. Die tiefgehenden Wurzeln des
Hanfes nutzen den Boden bis in grofie Tiefen aus und bilden, da sie sich schnell
zersetzen, nach Aberntung eine erhebliche Anreicherung des Bodens an Humus.
Als Tiefwurzler schafft der Hanf den nachfolgenden Feldfriichten Wurzelbahnen,
die ihn als Vorfrucht auBerordentlich wertvoll machen. Die Nachfriichte ge-
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deihen nach Hanf ferner deshalb besonders gut, weil der Hanf intensive Kultur
und Diingung verlangt, dabei jedoch den Boden keineswegs auszehrt. Man
rechnet im allgemeinen damit, daBl nur die Halfte bis zwei Drittel der gegebenen
Diingung vom Hanf beansprucht wird, der Rest dagegen der Nachfrucht zu-
gute kommt.

¢ Vom statischen Standpunkt aus ist der Hanf weniger ein Verzehrer, als ein
Erhalter der Nahrstoffe. Das letztere trifft namentlich dann zu, wenn die Ver-
arbeitung der Stengel und des Samens im eigenen Betriebe geschieht. Die Abfall-
produkte kénnen dann dem Boden in irgendeiner Form wieder zugefiihrt werden,
es wird nur Fett und Zellulose aus der Wirtschaft ausgefithrt, dagegen kein Stick-
stoff und keine wertvollen Mineralsalze.

Der Hanf hat zwar ein groBes Diingerbediirfnis, aber sein Nahrstoffbediirfnis
iibersteigt keinesfalls dasjenige unserer anderen Kulturpflanzen im Durchschnitt.

Ganz besondere Bedeutung kommt der dichten Beschattung zu, die der Hanf
bei ihm zusagenden Bedingungen hervorbringt. Er unterdriickt dadurch das
Unkraut in hohem Mafle, bringt aber neben der Reinigung des Bodens noch die
auBerordentlich wertvolle Schattengare hervor. Der Boden befindet sich unter
einem dichten Hanfbestand in einer fiir die Bakterientitigkeit idealen Beschaffen-
heit. Mit fortschreitender Vegetation steigert sich die giinstige Wirkung des
Hanfes auf den Boden noch, indem nach und nach simtliche Blatter mit Aus-
nahme derjenigen in der Bliitenregion abfallen und den Boden mit einer sich
allmahlich zersetzenden Humusschicht bedecken. Ein Teil der aufgenommenen
Néhrstoffe wird dadurch bereits dem Boden wieder zugefithrt, und zwar in einer
Form, die den Nachfriichten sehr zugute kommt. AuBlerdem erhélt diese Blatter-
Humusschicht dem Boden seine gare Beschaffenheit, wenn selbst der Bestand
sich allméhlich mit fortschreitender Reife lichtet.

Die betriebswirtschaftliche Stellung des Hanfbaues ist im Vergleich zu unseren
ibrigen Kulturpflanzen ebenfalls eine denkbar giinstige. Der moderne Hanfbau
erfordert an sich wenig Handarbeit. Wir haben ferner gesehen, dafl der Zeit-
punkt der Saat sowohl als auch der Ernte des Hanfes innerhalb einer verhaltnis-
méaBig breiten Zeitspanne beliebig verschoben werden kann. Die dadurch ermog-
lichte Arbeitsteilung erhéht beim GroBanbau des Hanfes dessen betriebswirt-
schaftlichen Wert bedeutend. Namentlich im Moor ist das wiederum sehr wichtig,
weil hier keine Winterfriichte gebaut werden kénnen und die Bestellungsarbeiten
im Frithjahr oft erst sehr spit vorgenommen werden kdnnen.

Die Rentabilitdt des Hanfbaues hingt in erster Linie von der Art und Weise
ab, wie der Hanf gebaut wird. Ich deutete bereits an, dal die Einschrankung
des Hanfbaues in Deutschland erfolgte, weil andere Lénder die notwendigen
Arbeitskrafte billiger zur Verfiigung hatten. Die Wiedereinfithrung des Hanfes
und die Vergroferung seiner Anbaufliche kann daher nur einen nachhaltigen
Erfolg haben, wenn wir den Hanfbau von der Handarbeit méglichst unabhéngig
zu machen suchen. Die Rentabilitit des Hanfbaues mag im Kleinbetrieb, wo
ohnehin sehr viel mehr Handarbeit geleistet wird, auch bei dem Anbau des hohen
italienischen Typs gesichert sein. Fiir den GroBbetrieb kommt nur ein niedrig-
wachsender Hanf in Frage, dessen Anbau moglichst unabhingig von Handarbeits-
kraften ist. Um die Ernte mit Mdhmaschinen zu erméglichen, um ferner die Ber-
gung der Ernte ebenfalls maschinell mit Héhenférderern zu gestatten, ist es not-
wendig, dafl der Hanf eine bestimmte Lénge nicht iiberschreitet.

Fiir die Rentabilitdt des Hanfbaues spielt ferner der Umstand eine grofle
Rolle, wie die weitere Verarbeitung der Hanfstengel, die Trennung der Faser
von den iibrigen Stengelteilen vor sich gehen soll. Wie wir gesehen haben, gibt
es fir die Fasergewinnung verschiedene Moglichkeiten, die sich in der Haupt-
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sache nach den bestehenden ortlichen Verhiltnissen zu richten haben. Vom
betriebswirtschaftlichen Standpunkt aus liegen die Dinge zweifellos am giin-
stigsten, wenn die Fasergewinnung moglichst im eigenen Betriebe an Ort und
Stelle erfolgen kann. Ein Bahntransport der volumingsen Hanfstengel ist auf
groBere Entfernungen zu kostspielig. Die Errichtung einer eigenen Aufbereitungs-
anstalt ist jedoch nur von einer gewissen Gréfle der Anbaufldche, wie sie schwer-
lich von einzelnen Betrieben aufgebracht werden kann, an moglich. Die Ein-
richtung einer primitiven Rostanlage fiir kleine Anbaufléchen ist wiederum nur
dort angebracht, wo die Arbeitskrifte fiir die hiermit verbundene erhebliche
Handarbeit billig sind und die natiirlichen Voraussetzungen fiir die Roste ge-
geben sind. Abgesehen davon, dafl diese Art der Aufbereitung nur unter bestimm-
ten ortlichen Voraussetzungen moglich ist, wird sie sich auflerdem dort nur sehr
schwer einfithren lassen, wo sie nicht bereits von altersher geiibt wird.

Es kann jedoch auch ohne eigene Aufbereitungsanlage der Anbau des Hanfes
lohnend werden, wenn die Moglichkeit geschaffen wird, an Ort und Stelle, mog-
lichst gleich auf dem Felde, eine Vorverarbeitung der Hanfstengel vorzunehmen.
Durch transportable Knickmaschinen, die bei grofierer Anbaufliche vom An-
bauer selbst gehalten werden, oder auch bei kleineren Flichen in Form der Lohn-
dreschsitze von Ort zu Ort fahren, kann zunichst der Samen und ein GroBteil
des Holzes aus dem Stengel entfernt werden. Das so bearbeitete Material 156t
sich dann in Ballen zusammenpressen und vertragt in dieser Form schon eher
einen weiten Transport zu den Stitten der weiteren Verarbeitung. Dieser Weg
ist vor allen Dingen geeignet fiir die billige Erzeugung grofier Fasermassen, wie
sie die Kotonisierungsindustrie voraussichtlich einmal gebrauchen wird.

Einen sehr erheblichen Anteil an der Rentabilitit des Hanfanbaues bildet
fiir unsere Verhiltnisse auch der hohe und sichere Samenertrag des deutschen
Hanfes, der einen Beitrag zur Hebung des driickenden Fettmangels liefert.

Der Umstand, dafl durch den Anbau des Hanfes der Nahrungsmittelerzeugung
dienende Fliachen verloren gehen konnten, ist nicht in dem Mafe zu fiirchten,
wie er oft geltend gemacht wird. In erster Linie sollen die bisher nur zu einem
geringen Prozentsatz kultivierten Moore der Hanferzeugung dienen. Aber auch
der Anbau auf solchen Fliachen, die bislang der Erzeugung von Nahrungsmitteln
gedient haben, ist volkswirtschaftlich durchaus kein Fehler.

Zunichst wird durch die Samenernte beim Hanfbau iiber die Halfte des Aus-
falles der Nahrungsmittelerzeugung wieder wettgemacht. Die Samenernte ergibt
eine Produktion von rund 250 kg Speisedl je Hektar. Auf dem Umwege iiber
Schweinefleisch sind zur Erzeugung von 250 kg Fettwert (Fleischwert = 2/,
Fettwert) notwendig:

36 dz Kartoffeln, entsprechend einer Fliche von !/, ha
+ 6 ,, Roggen - ' vy o Yo

Uber die Hilfte der Fliche wird also durch den Samenertrag bereits gedeckt,
wobei ich dahingestellt lasse, ob nicht die Fettproduktion gegeniiber der Pro-
duktion von Kohlehydraten an sich einen Vorzug genieBt. Hinzu kommt, daB
der Hanf eine sehr gute Vorfrucht ist, die Nachfriichte (Getreide) eine erhebliche
Erntesteigerung durch den Hanfbau erfahren. Fiir den restlichen Ausfall der
Nahrungsmittelfliche steht als Gegenwert die {iberaus wichtige Versorgung mit
guten Faserstoffen.

Bei der Aufarbeitung der Hanfstengel im eigenen Betrieb kann fiir eine weit-
gehende Ausnutzung der Produkte sowohl als auch der Abfille gesorgt werden.
Ein Teil des hergestellten Bindegarns deckt zuniichst einmal den Bedarf der
eigenen Wirtschaft. Die anfallenden Holzmassen, die sogenannten Hanfschiaben,
dienen als Heizstoff, die Asche, welche die wertvollen unverbrennlichen Sub-
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stanzen enthalt, gelangt als Diinger wieder auf den Acker. Wird der Samen
ebenfalls im eigenen Betriebe weiter verarbeitet, so kann das Ol gleich zu Speise-
zwecken verwendet werden, geringere Qualititen Ol kénnen zu Schmiersl ver-
arbeitet werden. Die anfallenden PreBriickstande, die Hanfolkuchen, bilden ein
wertvolles Viehfutter. Der Hanfbau erméglicht also einen weitgehenden Kreis-
lauf der Nahrstoffe in der Wirtschaft.

Auch in volkswirtschaftlicher Beziehung kommt dem Hanfbau, besonders
fiir deutsche Verhéltnisse, eine eminente Bedeutung zu. Ich erinnere nur an die
Zusammenhénge zwischen Hanfbau und Moorkultur, an die vorziigliche Eignung,
ja Unentbehrlichkeit des Hanfes fiir den Ackerbau auf dem fruchtbaren Niede-
rungsmoor. Ungeheure Werte sind es, die jetzt noch zum groBen Teil ungenutzt
liegen, die uns der Hanfbau hier erschliefen kann. Ferner dringt die allgemeine
wirtschaftliche Notlage mehr denn je dazu, die Einfuhr auslindischer Produkte
auf ein MindestmaB herabzudriicken, den Bedarf an Textilfasern nach Moglich-
keit im Inlande zu decken. REine Ausdehnung des Hanfbaues in Deutschland
kann nur als wiinschenswert angesehen werden.



Die Hanfweltwirtschaft.
Von Direktor Dr. P. Kénig, Berlin?).

Uber die Hanfproduktion gibt es keine verliBlichen Weltiibersichten. In
normalen Zeiten (vor dem Weltkriege) wurden zwar einfache Ubersichten iiber
den Anbau in den wichtigsten Hanfproduktionslandern verdffentlicht, doch
fehlt eine tieferschiirfende Arbeit, die das Thema vom wissenschaftlichen wie
vom praktischen Gesichtspunkte aus einigermafen erschépfen wiirde. Als Nor-
malernte vor dem Kriege kann man eine solche von 1/, Mill. Tonnen Hanf
bei einer Anbaufliche von etwa 800000 ha annehmen. In einer Zusammenstellung
vom Jahre 1913 wird von 846000 ha Hanfanbaufliche berichtet, die im ganzen
504600 t Hanf erbracht hat. Im allgemeinen kann man sagen, dafl die Hanf-
anbauflachen, wohl infolge des Wettbewerbs bzw. der erhéhten Produktion hanf-
shnlicher Hartfasern, namentlich auch der Jute, immer mehr zuriickgegangen
sind, wie die folgende Ubersicht zeigt:

Hanfanbau in Europa 1910—1913.

1910 1912 1913

ha ha ha
Deutschland . . . . . . 600 600 600
Rufiland . . . . . . .. 653000 606000 600000
%&lien ......... 79000 85000 80000

ngarn. . . . . . . . . 63000 60000

Ostorreich. . . 23000 i 22000 } 89600
Frankreich . . . . . . . 14000 | 14000 17400
Serbien . . . . . . . .. 15000 14000 14000
Spanien. . . . . . . .. 9000 9000 9000
Ruménien. . . . . . . . 6000 6000 5000
Bulgarien . . . . . . .. 3000 3000 3000

In den auflereuropiischen Léndern wird der Hanfanbau im Jahre 1913 wie
folgt angegeben:

Japan . . . . . . ... 12000 ha
China . . . .. . ... 17500 ,,
Tirkei . . . . . . . .. 5000 ,,
Ver. Staaten von Amerika 1990 ,,
Chile. . . . .. .. .. 600 .,

Die Hanfweltproduktion in ihrer heutigen Gestalt kann leider nur un-
gefahr festgestellt werden, da von der russischen Hanfproduktion, die vor dem
Kriege am wichtigsten war, vollig unsichere Zahlen zuginglich sind.

Es seien daher in diesem Zusammenhange zunichst als Normalproduktions-
ziffern die des Jahres 1913 angefiihrt:

RuBland . . . . . .. . .. 300000 t Bulgarien . . . . . . . . . .. 2400 t

Italien. . . . . . . .. . .. 80000t Japan . . . . . . . . . ... 10000 ¢

Osterreich-Ungarn . . . . . . 64000t  Vereinigte Staaten von Amerika. 1500t

Spanien . . . . .. ... .. 7200t Chile . . . . . . . . .. ... 500 t

Frankreich . . . . . . . . .. 13600 t China. . . . . . . . . . ... 8800 ¢

Serbien . . . . . . ... .. 11200 ¢ Tirkei . . . . . .. ... .. 3400t
2000 t

Ruménien . . . . . . . . ..

1) Bei der Bearbeitung hat mich mein Mitarbeiter, Herr H. Griittner Berlin-
Potsdam, freundlichst unterstiitzt.
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Wie man sieht, war RuBlland vor dem Kriege im Hanfbau fithrend. An
zweiter Stelle folgte Italien, an dritter Osterreich-Ungarn. RuBland soll im
Jahre 1920 wieder 40000 t Hanf (nach anderen Angaben nur 6000 t) erzeugt
haben.

Von der angebauten Ackerfliche wurden 1913 mit Hanf bestellt: in Serbien
0,7°/,, Ungarn 0,459/, Italien 0,36°/,, RuBland 0,3°/,, Osterreich 0,6°/,, Bul-
garien 0,099/, Ruménien 0,089/, Frankreich 0,05°,. Auch von diesem Ge-
sichtspunkte aus betrachtet spielte der Hanfbau eigentlich nur in RuBland,
Italien, Ungarn und Serbien eine Rolle, wihrend er in den iibrigen Lindern be-
deutungslos war. Unter Beriicksichtigung des Ertrages steht heute Italien
an erster Stelle. In den Jahren 1911/1913 wurden durchschnittlich 9 dz, 11 dz
und 10 dz rohe Hanffaser von 1 ha geerntet, entsprechend 54, 66 und 60 dz Roh-
stengeln. In Ungarn hat man im Durchschnitt der Jahre 1905/1909 rund 9 dz,
1911 8 dz und 1913 rund 10 dz Faser geerntet, in Ruflland hingegen nur 41/, bis
5 dz. In Italien wird der Boden tief gepfliigt und gut gediingt, wihrend in RuB-
land der Hanf noch in primitiver Weise angebaut wird. Um dieselbe Ernte zu
erzielen, muf} alsoin Ruflland nochmal soviel Land angebaut werden, alsin Italien.

In den ersten Jahren nach dem Kriege ging der Weltbedarf an Weichhanf
um fast die Halfte zuriick, wozu bemerkt wird, daB sich dieser eben nach dem
verminderten Anbau zu richten hatte. Erst von 1922 ab machte sich wieder ver-
starkter Anbau geltend.

Uber die Lage in den Nachkriegsjahren unterrichtet die folgende Ubersicht:
Anbauflichen und Ernten von Hanf in der Welt.

Anbaufléche Erzeugung
Land 1025 | 1924 | 1923 [TeeRt 1925 | 02 | 023 | oo
| ! | .
in tausend ha in tausend dz
Europa ! ' ‘ \
Deutschland . .| 3,3 = 3,7 e e
Osterreich . . .| 0,3 0,4 0,3 | 02 4,3 3,9 32 2,4
Belgien . 0,04 0,1 0,1 i 0,2 0,4 0,6/ 0,8 1,5
Bulgarien 4,2 3,8 3,1 3.4 18,1 21,6, 14,0 12,7
Spanien . . . .| 7,0 5,9 7.8 9,8 81,0 109,7| 90,7, 102,1
Siidslawien . . .| 36,6 25,1 23,5 29,1 433,1| 253,1 166,0| 214,5
Finnland. . . .| — — 1,0 0,5 — — — —
Frankreich . . . 5,3 1,9 4,7 6,8 55,7 l 46,8 ‘ 39,0 63,6
Ungarn . . . .| 13,6 9,3 8,1 13,7 132,0 i 88,31 63,5 125,4
Ttalien. . . . . 111,5 80,0 67,9 83,3 1239,0 1740,0' 603,0, 838,6
Polen . . . . . 43,2 43,0 42,7 37,0 269,3, 223,1: 199,6;, 207,0
Ruménien . . .| 36,0 31,5 31,3 32,9 131,7| 1378, — 112,7
RuBland . . . .]|858,0 636,6 508,0 - 4489,0 2744,0i — | 1559,3
Tschechoslowakei| 11,7 11,7 12,0 11,3 95,9 79,70 96,1 96,1
Niederlande . .| — — 0,02 0,03 — —_ 0,1 0,4
Asien ‘
Japan . . . . . ? 9,3 9,9 10,9 — — | 88,1 107,56
Korea . . . . . 29,3 28,8 28,8 27,7 208,0 | 208,4| 196,0| 192,4
RuBland . . . .| s. 0. 80,0 41,4 77,0 8. 0. - - 2227
Amerika |
Chile . . . . . C,6 — 0,7 1,7 — — ‘ 16,85 18,6
Uruguay . . . .| — 1922: 0,26|1921: 0,33 — — — — —

Nach Ansicht des Ref. werden (1924/25) wohl statt der 850000 ha der Vor-
kriegszeit nur noch etwa 300000 bis 400000 ha mit Hanf bepflanzt worden sein,
die etwa 220000 t Hanf erbracht haben. Das internationale Landwirtschaftliche
Institut in Rom gibt fiir die mit ,,Hanf* angebaute Fliche im Jahre 1924/25:
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1322000 ha und im Jahr: 1923/24: 1231000 ha und an Produktionsziffern:
1909/13 (Jahresmittel): 5450000 dz, 1924: 5100000 dz und im Jahre 1925 als
Hochsternte 7300000 dz an.

Deutschland.

Wihrend in der Vorkriegszeit das Deutsche Reich etwa 64000 t Hanfgut im
Jahr einfilhren muBite, war seine eigene Erzeugung ganz unbedeutend. Man
nimmt die Anbauflache fiir 1917 mit nur etwa 600 ha an, was aber noch zu hoch
gegriffen sein diirfte. Noch im vorigen Jahrhundert war die Erzeugung ziemlich
bedeutend. Es wurden angebaut:

1878 . . . . Lo oo 21000 ha
1883 . . . . . Lo 15000 ,,
1893 . . . . . .. Lo 8000 ,,
1900 . . . . . ..o Lo oo 3500 ,,
1913 nur noch . . . . . . . . . . ... 600 ,,

Als wichtigste Erzeugungslinder galten frither Baden, Wiirttemberg, Bayern
und ElsaB-Lothringen. Die Anbaufliche verringerte sich seit den 50er Jahren
standig. So in Bayern, das

1853 . . . . ..o 9500 ha
1863 . . . . . ..o 6220 ,,
1878 . . . . . oo oo 2300 ,,
1893 . . . . . oo oo 1060 ,,
1900 . . . o000 590 ,,
1913 . . . . oo oo 53 ,,

Hanf anbaute.

Der Riickgang des Anbaues ist eine Folge des Fehlens an landwirtschaftlichen
Arbeitern, verursacht durch die Landflucht, die Belastung der Aufbereitung,
das Fehlen von’ Rost- und Verarbeitungsanstalten, die steigenden Lohne, die
Geldentwertung und die Zunahme des Juteverbrauchs. Die Hanfpreise machten
eine wechselvolle Entwicklung durch. Man zahlte:

1847—50 noch 71,8 M. je dz, 1851—60 sogar 73 M., der Hanf fiel dann 1861 bis
1870 im Werte auf 70 M. und stieg wieder 1871—75 auf 76,5 M. Von da ab trat
trotz der langsamen Geldentwertung ein Sinken ein, 1876—80 galt Hanf nur
63,7 M., 1881—84 nur 50,5—61,4 M., 1891—93 nur 43,2 M., 1901—03: 62,7 M.,
1904—05: 59,9 M., 1905—06: 65,6 M., 1906—08: 69,7 M., 1908—09: 67—68 M.,
1910: 72,6 M., 1911: 76,1 M., 1912: 87,5 M., 1913: 88,5 M. Mit dem Steigen der
Hanfpreise ging natiirlich ein Steigen der Jutepreise Hand in Hand: 1891—93:
32,8M.je dz, 1901—03: 37,2M.,1906—08: 69,6 M. Jute bliebalso wesentlich billiger.

Wihrend des Krieges wurde der Hanfbau infolge der Absperrung des Reiches
von den fritheren Bezugslindern erneut in Angriff genommen und unter der
Leitung der Deutschen Hanfbau-Gesellschaft stieg die Anbaufliche in 1915 auf
417 ha, 1916: 1600 ha, 1917: 3000 ha, 1918: 3650 ha, 1919: 4250 ha, 1920 : 5350 ha,
1921: 3570 ha, 1922: 2300 ha, 1923: 2590 ha, 1924: 3651 ha, 1925: 3570 ha,
1926: 1908 ha.

Die Hektarertrige waren 1915 und 1916: 7,5dz, 1917: 6 dz und da ab 5dz
Faser. Hauptanbaugebiete waren namentlich Léndereien in der Nihe der neu-
errichteten Aufbereitungsanstalten in Lauenburg, Locknitz i. Pommern, in
Berger-Damm in Brandenburg, Schneidemiihl (Posen) und Moosburg in Bayern,
von denen jetzt Lauenburg und Schneidemiihl zum Teil zur Flachsverarbeitung
dienen. Die deutschen Hanfertriige waren folgende: im Jahre 1915: 312 t, 1916:
1200 t, 1917: 1800 t, 1918: 1820 t, 1919: 2125 t, 1920: 2675 t. Natiirlich reichten
diese Ertrége lange nicht zur Sattigung des deutschen Bedarfs aus, so dafl grofie
Mengen aus Italien bezogen werden mufiten. Zum Friedensbedarf fehlen noch
immer mindestens 50000 bis 60000 t Hanfgut, d. h. der Ertrag von 90000 bis
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100000 ha russischen Hanfs und 50000 bis 60000 ha italienischen Hanfs. Nun
hat sich aber infolge des Krieges der Hanfbedarf Deutschlands bedeutend ver-
ringert, auch bei Vollbeschiftigung der Industrie kénnen infolge der verkiirzten
Arbeitszeit ohne weiteres 259/, abgestrichen werden, doch braucht Deutschland
zur Deckung des gesamten Bedarfs mindestens 45000 t, die auf 90000 ha bei
Vollbeschaftigung der Industrie angebaut werden miiiten.

Erwihnenswert ist noch der neuere Hanfhandel Deutschlands. Es fiihrte
1919: 3786 t Hanf und 1384 t Hanfwerg, zusammen 5170 t Hanf ein und produ-
zierte selbst etwa 2000 t, so dall es 1919 rund 7000 t Hanf verbrauchte, also etwa
1/, des Friedensverbrauchs. Im Jahre 1920 sind 16177 t Hanf eingefiihrt worden,
davon 15263 t aus Italien und nur 914 t aus anderen Léndern. Ausgefithrt wur-
den im Jahre 1920 nur 38 t Hanf und 26 t gehechelter Hanf und 262 t Hanfwaren.
Der deutsche Hanfhandel und d'e Industrie gestaltete sich wahrend der
beiden Jahre 1923 und 1924 (im Vergleich zu 1913) wie folgt (in dz):

Einfuhr i Ausfuhr
1913 | 1925 1926 | 1913 | 1925 | 1926
Hanfaser u.-werg | 646497 | 228992 | 239046 | 94332 | 2978 | 3869
Hanfgarn. . . .| 19331 | 19325 | 13114 | 36129 | 12296 | 46700
Hanffertigwaren!) . | 11537 | 1862 1961 | 31005 | 27886 | 29347
Zusammen . . .| 677365 | 250179 | 254121 | 161466 | 43160 | 79918

Der Bedarf Deutschlands wird sich natiirlich ebenso steigern, wie fiir den
Weltbedarf eine Steigerung wieder einmal eintreten muf.

Es waren im Jahre 1922 44 Hanfspinnereien und Webereien im Reiche
vorhanden.

Rufland.

Das alteste und bis vor dem Kriege groBte Hanfanbaugebiet ist RuBland.
Nach Deutsch schreibt schon Herodot (484—406 v. Chr.), dafl die Skythen
die Hanfpflanze von Asien nach dem européischen RuBland gebracht hatten
und Hanf zur Erzeugung von Schiffstauen und Netzen verwendet héitten. Die
altesten Hanfstatistiken fithrte nach v. Gernet der Hanfexport in Riga, iber
dessen Hafen ein grofler Teil des russischen Hanfes in fritheren Jahren ausgefiihrt
wurde. An dem Anteil Rigas am russischen Hanfexport kann die gesamte Er-
zeugung errechnet werden. Die Hanfzufuhr kam nach Riga iiber die Eisenbahnen
Moskau—Kiew—Woronesh und Riga—Orel, d. h. von den Bezirken Kursk,
Tschernigow, Smolensk, Orel, Mohilew und Minsk.

Die folgenden Zahlen iiber die Zufuhr von Hanf nach Riga geben einen Be-
griff von der GroBe des fritheren russischen Hanfanbaus (in Pud):

Hanfausfuhr iiber Riga in Pud Anteil Rigas am russ. Gesamthanfexport
1866/70:  TOATI2. . . . . . . . . . ... 39,59/,
1871/1875: 1260057 . . . . . . . . . . . .. 33,5 ,,
1876/1880: 1351862 . . . . . . . . . . . .. 38,0 ,,
1881/1885: 1447429 . . . . . . . . . . . . . 36,8 ,,
1886/1890: 870678 . . . . . . . . . . . .. 23,4 ,,
1891/1895: 590940 . . . . . . . . . . . .. 15,1 ,,
1896/1900: 627993 . . . . . . . . . . . .. 16,7 ,,
1901/1905: 946095. . . . . . . . . . . .. 30,4 ,,
1906/1910: 1240245. . . . . . . . . . . .. 38,5 ,,

1911: 1327278 . . . . . . . . . . . .. 32,4 ,,
1912: 1470625 . . . . . . . . . . . .. 40,2 ,,
1913: 1470792. . . . . . . . . .. .. 39,1 ..

1) Die Hanffertigwaren enthalten auch geringe Mengen Hartfasern.
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Die tibrigen baltischen Hafen hatten nur einen geringen Anteil an der russi-
schen Hanfausfuhr, so Libau (1913): 0,5%, Windau: 0,8%, Petersburg 0,6%.
Uber Pernau und Reval wurde iiberhaupt kein Hanf verschifft, dagegen ging
immer mehr nach Kénigsberg (iiber Wirballen), so 1913: 21/, Mill. Pud oder 60%
und 1912: 21/, Mill. Pud oder 55% der Gesamtausfuhr. Abnehmer von russischem
Hanf waren aufler Deutschland noch Belgien, Frankreich, England und Holland.

Infolge der Verbrauchs von exotischen Hanfsorten hat sich (vor dem Kriege)
der Hanfanbau in RuBland seit 1870 kaum verstirkt. Wenn auch der Innen-
verbrauch RuBlands infolge von Errichtung verschiedener Hanfverarbeitungs-
anlagen sich vergréfiert hat, so blieb doch die Hanfanbaufliche etwa auf gleicher
Hohe.

Hanf wurde in Rufland fast nur im Kleinbetrieb angebaut (zu 97%). Die
Anbaufliche war 1901 bis 1910 im Durchschnitt 714357 DeBjatinen und 1911
bis 1914: 602632 DeBjatinen.

Im Jahre 1912 wurden noch 620725 DeBjatinen angebaut.

913 .00 0000 530000 Defljatinen,
1914 . . . .. .. 0L 526075 »
1915 . . .. ... 484 658 »
1916 . .. . ... 0L 466163 »
LR 435816 5
1918 . . . ... 422742 »
1919 . .. .00 0L 317656 ’
1920 . . . ... L. 187234 »
921 . ... 0000 286150 ’

Die Anbauflichen der letzten Jahre kénnen kaum auch nur ungefiahr angegeben
werden. Man nimmt 25 bis 30% der Anbaufliche der Vorkriegsjahre, also hoch-
stens 150000 bis 200000 DeBjatinen an. Nach einer russischen Meldung wurden
1924 639000 und 1925 574800 DeBjatinen mit Hanf bestellt.

Die Ertrige der Hanf erzeugenden 59 Provinzen waren im Mittel der Jahre
1901 bis 1910 etwa 378600 t, davon wurden im allgemeinen 25% ausgefiibrt,
25% wurden von der russischen Industrie selbst verarbeitet und 50 % verbrauchte
die Hausindustrie. 60% der Ausfuhr ging nach Deutschland. Der Hektarertrag
war nur 5 dz Hanffaser je Hektar (also etwa die Halfte des Ertrages in Italien).
Nach russischen Angaben sollen 1923 19,3 Mill.,, 1924 19,0 Mill. und 1926
21 Mill. Pud Hanfstroh geerntet worden sein. Rohhanf wurde erbracht: 1907: 7;
1918: 6,3; 1919: 4,4; 1920: 2,5; 1921: 2,7; 1924 : 6 Mill. Pud.

Die Hanfindustrie Ruflands befalit sich mit der Herstellung von Geweben,
Garnen, Zwirnen, Bindfaden und Seilen. Im Falle der erstgenannten handelt es
sich zumeist um Material fir die Mébelindustrie bzw. fiir Wandbekleidung,
doch war die Produktion der betreffenden Artikel nie bedeutend.

Zwirne, Bindfaden und Erzeugnisse aus Hanf wurden in RuBlland schon von
alters her angefertigt, doch die Seilerei spielte erst in neuerer Zeit eine nennens-
werte Rolle, was daher kommt, daB die FluBschiffahrt RuBlands sich nur sehr
langsam entwickelte und auch die neue Schiffahrt erst in der letzten Zeit vor
dem Kriege einige Bedeutung erreichte. Die erste mechanische Seilerei wurde
von einer englischen Firma in Kholmogry in der Nihe von Archangelsk gegriindet.

Eine besondere Anregung empfing die Seilerei-Industrie unter der Regierung
Peters des GroBen, wo RuBland zur Seemacht wurde und grofie Mengen Seile
fiir seine Flotte bendtigte. Infolgedessen begann sich auch die Regierung sehr
fiir die Hanfkultur zu interessieren und sogar staatliche Seilereien anzulegen.

Die Hanfindustrie wurde jedoch schon in den 80er Jahren des vorigen Jahr-
hunderts in nur wenigen Bezirken, namentlich in der Nihe von St. Peters-
burg, betrieben. Den Produktionswert schitzte man damals auf mehr als
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2000000 Rbl. im Jahre, zu der die Hoth-Werke, eine englische Firma, etwa
1200000 Rbl. bzw. 200000 Pud (3200 t) beitrugen. Der Eigenbedarf der russi-
schen Hanfindustrie betrug 1924 nur 1,4 Mill. Pud und die verbleibenden etwa
18 Mill. Pud sollen, da nur wenig Hanf ausgefiihrt wird, im Heimeigenbetrieb
verarbeitet werden. Nach unserer Meinung ist beides — die Grofie der Ernte und
die Hohe der Heimbedarfs stark tibertrieben angegeben.

In der zweitwichtigsten Provinz (Jaroslaw) lieferten die Werke von Suraflew
jéhrlich mehr als 300000 Pud (4800 t) im Werte von 1340000 Rbl. (2680000 M.)
und die Provinzen Orel, Cherson, Ryasan und Perm je mehr als 100000 Pud
(1600 t).

Handwerksmafig aber wird die Fabrikation von Bindfaden auch in den Pro-
vinzen Twer, Orel, Tschefnikow, Kaluga, Woronesh und anderweitig betrieben.
Trotz der groBen Ausdehnung, die die Hanfindustrie in RuBlland in den letzten
Jahren vor dem Kriege besal, war die Lage doch nicht befriedigend. Aus die-
sem Grunde beschéftigte sich auch die Zentralregierung wie die Provinzialver-
waltung mit ihr, und zwar ganz besonders deshalb, weil sie zahlreichen Arbeitern
Beschiftigung zu gewihren vermochte. Deutschland nahm 1913 fiir 12,3 Mill.
Rubel oder 53,6'/, der gesamten russischen Hanfausfuhr, 1923 fiir 120000 Gold-
rubel (= 6,7¢/,?) und 1924 (Januar—September) fiir 310000 Glodrubel (= 31,4%
der russischen Gesamtausfuhr) auf.

Polen.

Die Hauptanbaugebiete im russischen Polen waren vor dem Kriege die Be-
zirke von Lublin mit 3700 DeBjatinen im Mittel der Jahre 1900 bis 1910, Siedlez
mit 1100 Defijatinen, Radom mit 1100 DeBjatinen, Suwalki mit 800 DeBjatinen,
Lomscha mit 300 Defjatinen und Lomscha mit 200 DeBjatinen. — In den von
Deutschland weggenommenen Gebieten wurden kaum nennenswerte Mengen
Hanf angebaut, so ein wenig in Bromberg und Posen. Im neuen Polenstaat
wurden im Durchschnitt der Jahre 1918 bis 1922 37000 ha Hanf angebaut. Die
Hanfanbaufliche scheint im Zunehmen begriffen zu sein, denn es wurden im
Jahre 1923: 42700 ha und 1924: 43000 ha mit Hanf bestellte Flichen gemeldet.
An Hanffaser wurden eingebracht: 1923 fast 20000 t und 1924 etwa 29700 t
und im Durchschnitt der Jahre 1918 bis 1922: 20700 t.

Der Bedarf an Hanferzeugnissen Polens kann durch die bestehenden Spinne-
reien vollauf befriedigt werden, und es wiirde in der Folge nur die Moglichkeit
des Absatzes nach RuBland den Spinnereien bei vollem Betrieb ausreichend
Beschiftigung bringen. Die Produktionsverhiltnisse sind wie fast iiberall aufler-
ordentlich schwierig geworden. Die Beschaffung von Fabrikationsmaterialien
und Ersatzbestandteilen ist kaum méglich.

Osterreich und Ungarn.

Osterreich und namentlich Ungarn spielten in der europsischen Hanfproduk-
tion nach RuBland und Italien immer eine bedeutende Rolle. So wurden in den
Jahren 1903 bis 1912 im Durchschnitt in Ungarn 65000 ha und in Osterreich
26000 ha mit Hanf angebaut. In den letzten Vorkriegsjahren verteilte sich die
Anbaufliche wie folgt (in Hektar):

1905 1910 1912 1913
Ungarn . . . . . . 67670 62850 60040 46740
Osterreich . . . . . 27820 23000 22000 23000

Nach dem Kriege verlor Osterreich so ziemlich das alte Hanfanbaugebiet an
Bohmen und Siidslawien. Man zéhlte 1923 nur noch 300 ha Hanfanbaufliche.
Aber auch Ungarn erlitt erheblich Verluste an Hanfboden an Rumsénien, so daB
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nach dem Kriege nur noch 9300 ha (1924), 8100 ha (1923) und 13700 ha (1918
bis 1922 im Mittel) aufweisen konnte.

Die Hanfproduktion Osterreich-Ungarns wird 1908 mit 60861 t, 1909 mit
62183 t, 1910 mit 68269 t, 1913 mit 68000 t angegeben, wovon etwa 22000 t
auf Osterreich entfallen. Nach dem Kriege brachte Osterreich 1918 bis 1922 im
Mittel nur noch 240 t und Ungarn 12500 t Hanf hervor. Das Jahr 1923 erbrachte
in Osterreich eine Ernte von 320 t und in Ungarn eine solche von 6350 t Hanf.
Die Beschaffenheit des ungarischen Hanfes, der frither aus italienischem Saat-
gut gezogen wurde, wird im allgemeinen gelobt. Der Hektarertrag betrug in
Ungarn im Mittel der Jahre 1905 bis 1913: 8 bis 10 dz Hanffaser. Die Ausbeute
kam also der in ITtalien iiblichen Ausbeute nahe. In Kroatien und Slavonien war
die Ausbeute nur etwa 6 dz je Hektar. In Neudsterreich erzielte man eine
Hektarernte von 8,5 bis 9,9 dz.

Der Anteil der Hanf-, Flachs- und Juteindustrie Ungarns an der Produktion
der Gesamttextilindustrie betrug vor dem Kriege (1911) 11,9/,. Ungarn konnte
durch diese Industrie den eigenen Bedarf zu 65°/, decken. Es gab in Ungarn
vor dem Kriege 2000 Hanfspindeln, nach dem Kriege noch 1500 Hanfspindeln.
An Hanfwebstithlen waren vor dem Kriege 1200, nach dem Kriege nur noch
200 vorhanden. Der Jahresverbrauch der Hanfspinnerei betrug 5000 t Hanf.

Osterreich-ungarische Nachfolgestaaten.

Die Tschechoslowakei baute im Mittel der Jahre 1918/24: 11300 ha mit
Hanf an (1923: 12000 ha und 1924: 11700 ha). Der Ertrag belief sich im Durch-
schnitt der Jahre 1918 bis 1922 auf 9350 t, in 1923 auf: 9610 t und 1924 auf:
7970 t. Vor dem Kriege (Mittel 1904 bis 1913) baute man im eigentlichen Boh-
men 31 ha, in Mahren 283 ha, in Schlesien 0 ha, zusammen 314 ha Hanf an.
Der mittlere Hektarertrag an Hanffaser war 1923: 8; 1924: 6,8; und 1925: 8,2 dz.

Die Hanfspinnerei wird in sieben Unternehmungen mit 18241 Spinnspindeln
betrieben. Thr Sitz ist das nordéstliche Bohmen in den Orten Wustung, Turnau,
Trautenau, Wekelsdorf, Stidbshmen in dem Ort Krummau, Miahren in den Orten
Olmiitz und Brerau und Schlesien in Kunaul). Der grofite Teil der erzeugten
Garne wird auf Bindfaden bzw. in den angeschlossenen Seilereien auf Stricke,
Seile und Gurten weiterverarbeitet.

Einen besonderen Zweig dieser Industrie stellt die Seilerei dar, welche noch
sehr starken kleingewerblichen Charakter aufweist und nur tiber verhaltnismiig
wenige Fabrikbetriebe verfiigt. Es werden von ihr erzeugt: Bindfaden aller Art,
Packstricke, Postschnur, Sackstopfzwirn, Sattlergarn, Schuhgarn, Tabakschniire,
Waschmaschinenzwirne, Aufzugsseile, Bremsstricke, Garbenbénder, Garbenbinde-
garn, Gurten, Halftern, Miihlengurten, Reb- und Gallierschniire fiir Webereien,
Rouleauschniire, Schiffstaue, Spindelbdnder, Spindelschniire, Transmissionsseile,
Trommel- und Selfaktorseile.

Siidslawien. Von allen Zweigen der Textilindustrie ist in Stidslawien die
Hanf- und Flachsindustrie am meisten entwickelt. Es sind im Lande (1920) rund

1) Die Hanfspinnerei verteilte sich im Jahre 1919 auf:

. [
in der Tschechoslowakei Betriebe 1915 rbelter1913 } Spindeln
Deutschsprachige Gebiete. . 6 | 523 820 | 13483 =173,99/,
Tschechische Gebiete. . . . 2 224 616 | 4758=126,19,
Zusammen . . . . . . . . 8 | 747 1445 18241

Hanfwebstithle waren 1919: 2289 vorhanden, wovon sich in deutschsprachigem Ge-
biet 1227 Webstiihle (53,6°/,) und in tschechischem Gebiet 1062 (= 46,4°/,) vorfanden.
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42000 ha mit Hanf und 5000 ha mit Flachs angebaut. Im Jahre 1919 verteilte
sich der Hanfanbau wie folgt: Altserbien 13590 ha, Banat 18000 ha, Slovenien
200 ha, Mazedonien 380 ha und Dalmatien 14 ha. Die Jahresproduktion (1920)
an Hanf betrigt etwa 18000000 kg. 1923 wurden von 23500 ha 166000 dz ge-
erntet gegen 214000 dz in 1921 und 1922.

Die Anbaufliche 1924 betrug 34000 Kat. Joch. Als Ertrag je Kat. Joch
werden 44,6 dz Hanfstengel gegen 40 dz im Jahre 1923 gemeldet. 1925 wurden
von 32000 Joch etwa 1,5 Mill. dz Strohhanf geerntet. Der Faserertrag be-
trug 1924 im Durchschnitt 12°/, Hanf und 69/, Werg. Im ganzen Lande
gibt es 30 Hanf und Flachs verarbeitende Fabriken, die jihrlich etwa 1000 Wag-
gons Hanf und und 300 Waggons Flachs verarbeiten. Ungefihr 130 Waggons
Hanffaser werden den Hanffabriken zugefiihrt. AuBerdem werden jihrlich
200 Waggons Hanfsaat gewonnen. Ein siidslawischer Verband der Hanffabri-
ken ist am 8. August 1920 in Gombos gegriindet worden. Die grofen Hanfrost-
fabriken in Vukovar, Miletics, Szentivin und Gombos standen 1924 still, da die
groBen Grundbesitze durch die ,,famose‘ Agrarreform unter die Dobrowolzen
(freiwilligen Soldaten) aufgeteilt worden sind. Diese ,,Klein‘‘bauern bearbeiten
nur Hanf fiir ihren Bedarf.

Der Mangel an Spinnereien zwingt die Siidslawien, 80 ¢/, ihrer Gesamtproduk-
tion in das Ausland zur Verarbeitung zu geben. Die Ausfuhr erstreckt sich vor-
wiegend nach Deutschland, Osterreich, der Tschechoslowakei, Frankreich, Eng-
land und Amerika. Doch hat sich die siidslawische Hanfseilindustrie 1924 et-
was vergroBert, so die konigl. priv. Hansfpinnerei in Les-Kovac (Kosta Ilies
Sohne, Belgrad) und die mechanische Netzfabrik in Amisa (Dalmatien). Weitere
Hanffabriken befinden sich in: Novi Vrbas, Nova Palanka, Vajska, Odzak, Bac,
Miletic, Sv. Iwan, Ceb, Kulpin, Kukujévli.

Rumiinien.

Im alten Ruménien wurde im Laufe der ersten zwolf Jahre dieses Jahrhunderts
fast immer gleichviel Hanf angebaut, nimlich im Mittel 6000 ha. Eine Abnahme
auf 5000 ha fand im Jahre 1913 statt. Das neue Ruminien, das namentlich von
Ungarn wertvolles Hanfland abgenommen hat, baute nach Ubernahme dieser
ungarischen Landereien wesentlich mehr Hanf an, nidmlich 1920: 20000 ha,
1922: 36000 ha, 1923: 31300 ha und 1924 : 31500 ha. Die Ernten waren vor dem
Kriege etwa 2000 t Hanf. Im Jahre 1920 meldete man eine Ernte von 7040 t und
als Durchschnittswerte der Jahre 1918 bis 1922 wird 11270 t Hanffaser angegeben.

Der Produktionswert der Seilereien Ruminiens betrug 1913 (im Altreich):
1772000 Goldlei und 1919 (im Gesamtreich): 3750000 Goldlei.

Italien.

Der Anbau in Italien erstreckt sich in der Hauptsache auf die Gebiete der
Poebene im Norden und der kampanischen Ebene im Siiden. Im Vordergrund
stehen in Norditalien die Landschaft Emilia mit den Provinzen Ferrara und
Bologna, daneben Venetien mit Rovigo, wihrend die &stlich und westlich sich
daran anschlieBenden Provinzen der Emilia, also Ravenna, Forli und Modena,
weit zuriicktreten.

Geringere wirtschaftliche Bedeutung hat der Hanfbau auch in den Gebieten
am FuB der Alpen, den venetianischen Provinzen Belluno, Sondrio und Como
in der Lombardei, Cuneo und Torino in Piemont; von Venetien aus setzt sich
der Hanfanbau in nordéstlicher Richtung noch fort bis in das Alpenland von
Gorz und findet erst im Karst eine Schranke.

Die bedeutendsten Hanfgebiete in Siiditalien sind Neapel, wo der Hanf neben
Mais und Weizen die wichtigste Feldfrucht ist, ferner Caserta und Salerno.
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Angebaut waren in 1913: 86600 ha = 0,679/, der Ackerflache, davon allein
in der Emilia 45800 ha, in Kampanien 24700 ha, in Venetien 9300 ha, in Piemont
2500 ha und in den Abbruzzen 1200 ha. Die Emilia weist mit 3,54°/, der Acker-
fliche den stirksten Anbau auf. Kleinere Anbaugebiete befinden sich in Toskana
(700 ha), Umbrien und Latium (je 600 ha), Lombardei (500 ha), Kalabrien und
Sizilien je 200 ha. Die Entwicklung der Anbauflichen und Ernten hat sich wie
folgt gestaltet:

Anbaufliche in ha Ernte in dz

1909—1913 (Durchschnitt) . . 81000 8350001)
1914, . o oo 87200 974000
1915. o oo 88200 1019000
1914, . . . 86200 724000
1917. o o o 90000 837000
1918. « v i 91000 935000
1919, . . ... 91500 943000
1920, . . . 95300 973000
1921, . . ... 84800 829000
1914/21 (Durchschnitt). . . . 78025 904862
1922, . . ... 53400 504000
1923, « 67950 603000
1924, . . .o 80000 830000
1925. o o v e 1239000
1926. . . oo e 105130 1212200

Die Provinz Emilia bringt 200000 bis 500000dz (1926: 613600 dz) hervor,
Kampanien: 200000 bis 350000 dz (1926: 456900 dz), Venetien 20000 bis
100000 dz (1926: 89400 dz).

Vor dem Kriege war der mittlere Hektarertrag 9 bis 11 dz. In den zwei
Jahren 1914/15, als hauptsichlich organische Stickstoffdiingemittel verwendet
wurden, betrug der Durchschnittsertrag 11,50 dz je Hektar, wiahrend jetzt, trotz
der wahrend der Entwicklungsperiode im allgemeinen giinstigen Witterung ein
Durchschnittsertrag von nur 8,87 dz je Hektar gemeldet wird. Dieser namhafte
Ausfall wird auf die starke Verwendung von chemischen Diingemitteln zuriick-
gefithrt, die zwar eine starke Entwicklung der Pflanze zur Folge haben, aber
ohne derselben Gewicht und Feinheit, die ja die grofien Vorteile des italienischen
Hanfes sind, zu verleihen.

Bemerkenswert ist, dafl Italien von Zeit zu Zeit Hanfsamen aus Indien
bezieht, um das Saatgut zu erneuern. Diesem Umstand werden z. T. die hSheren
Faserernten in Italien zugeschrieben. Der grofite Teil des geernteten Hanfs wird
in rohem oder halbverarbeitetem Zustande ausgefithrt, nur etwa ein Drittel wird
in den italienischen Fabriken oder von der kleinen in einigen Provinzen noch
bestehenden Hausindustrie verarbeitet. Die Hanfindustrie ist unter den Textil-
gewerben Italiens die zweitwichtigste und kommt gleich hinter der Seidenindustrie.

Italien erzeugt jahrlich im Mittel 90000000 kg Hanf. Ein Teil der Produktion
wird im Lande selbst verarbeitet (etwa 200000 bis 250000 dz). Das Hauptunter-
nehmen, das Linificio und Canapificio Nazionale, das im Jahre 1873 gegriindet
wurde, ist in eine Aktiengesellschaft mit einem Kapital von 60000000 Lire um-
gewandelt worden und hat eine tégliche Erzeugung von 92000 kg Garnen,
31000 kg Bindfaden, Seilen usw. und von 44200 m Gewebe. Das Unternehmen
besitzt 165000 Spindeln und 12500 Webstiihle und verwendet 14000 PS. Die
Ausfubr seiner Erzeugnisse hat jihrlich einen Wert von !/, Millarde Lire.

Der Durchschnittspreis von ausgefithrtem Rohhanf betrug 431 Lire je Doppel-
zentner in 1921/23 und 416 dz in 1922/23, die entsprechenden Zahlen stellen sich
fiir gehechelten Hanf auf 661 und 784 Lire, fiir Werg auf 310 und 321 Lire.

1) An Einzelernten sind bekannt: 1909: 864200 dz; 1910: 957240 dz; 1911:
742400 dz; 1912: 1046080 dz.
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In Bologna wurden im Oktober 1924 folgende Notierungen bekannt gegeben:

gute Qualitaten. . . . . . . 760—780 Lire
mittlere Qualitdaten . . . . . 700—720 ,,
mindere Qualititen . . . . . 670—690 ,,
Ausschufl gesaubert IV . . . 580—610 ,,
Werg Tund IT. . . . . . . 475—520 ,,
Werg III. . . . . .. ... 400—430 ,,

Die Industrie verarbeitete vor dem Kriege 250000 bis 300000 dz einheimischen
Hanf und 50000 bis 70000 dz eingefiithrter Ware.

Die Ausfuhr von Hanf und Hanfwerg hat in den beiden letzten Finanzjahren
den Stand der Vorkriegszeit tiberholt. Sie gestaltete sich seit Kriegsende wie folgt:

Ausfuhr von rohem und gehecheltem Hanf sowie Hanfwerg in 1000 dz:

Halbjahriger Durchschnitt von 1912/13 . . . . . 293
1. Halbjahr 1919 . . . . . . . . . . . . . .. 139
2. v 1919 . . . . . . ... .0 365
1. ' 1920 . . . . . . .. ... 603
2. v 1920 . . . . . .. ..o 274
1. . 1921 . . . . . .. .00 125
2. ' 1921 . . . . . . . .. ... L. 232
1. . 1922 . . . . . . ... ... 432
2. 5 1922 . . . . ... ... ... 442
1. v 1923 . . . . . . ... ..o 404

In den Finanzjahren 1921/22 wurden 664000 dz

1922/23 ), 846000 ,,

und 1923/24 . 635000 ,,

Hanf ausgefiihrt. Der Ausfuhrwert ist von 63,9 Mill. Lire bei einer Ausfuhr von
586000 dz Hanf im Jahre 1912/13 (scheinbar) auf 346,1 Mill. Papier-Lire in 1923/24
gestiegen. Von den wichtigsten Einfuhbrlindern wurden 1923/24 (in 1000 dz)
aufgenommen: Deutschland: 131, Frankreich: 153, GroBbritannien und Irland:
73, Osterreich: 37, Belgien: 29, Schweiz: 19 und von andern Landern: 72.

Der giinstige Eindruck, der durch den Vergleich dieser Zahlen fiir die letzte
Zeit erweckt wird, schwicht sich etwas ab, wenn man bedenkt, daf die haupt-
séchliche Zunahme auf Werg entfillt, der das geringwertigste Material unter den
genannten Hanfsorten derstellt. Im einzelnen verteilte sich die Ausfuhr Italiens
folgendermafBen :

Ausfuhr in 1000 dz Ausfuhrwert in Mill. Lire
Jahresdurchschn.; Finanzjahr |Jahresdurchschn.| Tinanzjahr
1912/13 ‘ 1922/23 1912/13 1922/23

Rohhanf . . . . . 475 592 52,3 246,3
Gehechelter Hanf . 29 5,3 27,9
Hanfwerg. . . . . 81 21 8 6,3 69,9
Strickwerk . . . . 46 5,7 35,1
Hanfgarn . . . . . 57 ‘ 50 11,3 58,5
Hanfgewebe. . . . 8 3 2,2 4,5
geolte, geteerte '

Gewebe. . . . . 0,2 9 0,1 14,0

Im Kalenderjahr 1928 kam die Ausfuhr von rohem Hanf auf 534000 dz im
Werte von 246,3 Mill. Lire, die von gehecheltem Hanf auf 35000 dz im Werte
von 29,7 Mill. Lire und die von Hanfwerg auf 152000 dz im Werte von 55,2 Mill.
Lire. Eingefiihrt wurden nur 5666 dz Rohhanf, 285 dz gehechelter Hanf und
946 dz Hanfwerg.

Uber die Bestimmungslinder der Ausfuhr liegen fiir das Finanzjahr 1922/23
folgende Daten vor: Von 628000 dz rohem und gehecheltem Hanf gingen 143000 dz
nach Deutschland, 128000 dz nach Frankreich, 117000 dz nach GroBbritannien,



Italien. 113

53000 dz nach den Ver. Staaten, 45000 dz nach Belgien, 38000 dz nach der
Schweiz, 104000 dz nach verschiedenen anderen Liéndern. Hanfwerg wurde vor-
wiegend nach Deutschland, Frankreich, Belgien und der Schweiz geliefert. Die
Ausfuhr von Hanfgarn verteilte sich auf viele Lander; das meiste ging nach Ar-
gentinien, das auch den grofiten Teil der gedlten und geteerten Gewebe auf-
genommen hat.

Die Hanfindustrie (einschlieflich Jute- und Leinenindustrie) zahlte 1915:
12 Aktiengesellschaften mit einem Kapital von 30,6 Mill. Lire (29,4 Mill. Gold-
lire), 1922 waren es 20 Aktienunternehmen mit 105,3 Mill. Lire Kapital (48,9 Mill.
Goldlire), die Reserven wuchsen in dieser Zeit von 2,4 Mill. Lire auf 23,7 Mill. Lire,
die Anlagen von 19,3 Mill. Lire auf 726 Mill., Waren von 20,3 Mill. Lire auf 95,5 Mill.
Lire. Der Gewinn betrug 1915 bei 11 Aktiengesellschaften 9,3 Mill. Lire (8,9 Mill.
Goldlire), 1922 bei 15 Aktiengesellschaften 18,2 Mill. Lire (4,8 Mill. Goldlire).
Die Verluste betrugen 1915 bei 1 Gesellschaft 69000 Papierlire (1922 bei fiinf
Konzernen 4,4 Mill. Papierlire (1,1 Mill. Goldlire), zwei Gesellschaften mit einem
Kapital von 2,6 Mill. Lire hatten 1922 noch keine Bilanz aufgestellt.

Im ganzen bestanden 1915 fiir die Hanfindustrie 28 Betriebe mit 612 Ar-
beitern und 5320 PS eigener Betriebskraft. Weitaus die bedeutendste Anlage ist
die Corderia Nazionale gia Carrena & Torre in Sampierdarena, Kapital 1,6 Mill.
Lire, mit einer mittleren Tageserzeugung von 120 dz. Die bereits im Jahre 1786
gegriindete Fabrik befand sich voriibergehend in deutschem Besitze (1856 bis
1905: Wolff-Mannheim), bis 1905 die gegenwirtige Gesellschaft errichtet wurde.
An ihr sind in der Hauptsache die groBeren italienischen Dampfschiffahrtsgesell-
schaften beteiligt, die gleichzeitig Abnehmer fiir einen groBen Teil der Fabrikate
sind. Verarbeitet wird Hanf von Bologna, Ferrara, Ruflland, Levante und Ost-
indien, Sisal aus dem fritheren Deutsch-Ostafrika und Manilahanf. Der Tages-
verbrauch betrigt 45 bis 50 Ballen. Bemerkenswert ist, daf} die ersten Versuche
mit deutschostafrikanischem Sisalhanf hier gemacht worden sind. Die Fabrik
beschiftigt 450 Arbeiter und verfiigt iiber eine Dampfkraft von 750 PS und
weitere 200 PS elektrische Kraft; Die Fabrik ist die einzige in Italien, die quadra-
tische und polygonale Taue herstellt, die Maschinen dazu sind deutschen Ur-
sprungs. Im {iibrigen werden alle marktgéngigen Seilerwaren bis zum gewdShn-
lichen Bindfaden herab gefertigt. ’

Das Linificio e Canapificio Nazionale, Sitz in Mailand, besitzt eine Spin-
nerei in Casalecchio. In Ferrara bestehen das Canapificio Angloitaliano
Sinz, Kapital 620000 L., mit 225 PS und 200 Arbeitern, und die Societa-
Anonima Ferrarese per la industria della canapa, Kapital 700000 L., mit
100 PS und etwa 100 Arbeitern, ferner kleinere Anlagen in Cento, Pieve di Cento
und Portomaggiore. Sinz beabsichtigt, seine ganze maschinelle Anlage nach
Migliarino zu iiberfithren und in Ferrara nur Lagerhausanlagen einzurichten. Der
Spinnereibetrieb ist nur klein. Hauptaufgabe bleibt das Brechen und Hecheln des
Hanfes. Die griine Varietit geht besonders nach Frankreich und Grofbritannien,
weniger nach Deutschland, das mehr weiBle Qualitéten verlangt. In Grizzana (Pro-
vinz Bologna) besteht die Hanf- und Leinenspinnerei und Weberei von Turri Sal-
vatore di Antonio. Anlagen zur Aufbereitung von Hanf finden sich an zahl-
reichen Orten der Provinzen Ferrara, Bologna und Ravenna, ebenso Seilereien.

Seit dem Jahre 1883 hat das Canapificio Veneto Antonini & Ceresa,
Sitz in Venedig, in Crocetta Trevigiano eine Hanfspinnerei und Seilfabrik errichtet,
die eine eigene elektrische Kraft von mehr als 1000 PS, 4466 Spindeln in der
Spinnerei und 2262 Spindeln in der Zwirnerei besitzt und 2400 Arbeiter beschaf-
tigt: Die Tagesleistung betrigt 120 dz Garn und Seilerwaren. Weitere Anlagen
befinden sich in Montaguana (Provinz Padua), wo die Filatura di canapa e

Technologie der Textilfasern: Hanf. 8
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lino di Montaguana, Sitz in Mailand, Kapital 350000 Lire, eine Anlage er-
richtet hat, und in Crespino, (Provinz Rovigo) mit einem Canapificio G. Mar-
golla & Co. In der Provinz Vizenca beschiftigen die Firma Guiseppe Roi in
Cavazzale und Carugati & Co. in Debba zusammen gegen 1000 Arbeiter; die
Zahl der Spindeln betrigt itber 10000, die der Webstiihle etwa 150.

In Cornigliano Ligure besitzt die Corderia Ligure gia Benet Duboul,
Kapital 500000 L., eine Anlage mit einer Betriebskraft von 250 PS. Ferner sind
zu nennen die Corderia Giacomo Raggio & Figlio in Genua, G. B. Bol-
cano in Pra Ligure, die Corderia Carpaneto, Ghiglino & C. in Bolzaneto
sowie Bartol. Schiappapietra und Stefano Scotto in Varazze; daneben
bestehen noch zahlreiche Kleinbetriebe in den meisten Kiistenplitzen. Fisch-
netze werden in Santa Margherita, Celle Ligure und Calice Ligure angefertigt.

Spanien.

Hanf wird am meisten in der Provinz Alicante um Elche angebaut. Vor dem
Kriege wurde die Anbaufliche meist mit 6000 ha angegeben. Im folgenden sei
die Verbreitung des Hanfanbaus nach Provinzen (1914) angegeben: Alicante:
1800 ha, Murcia : 668 ha, Castellén : 568 ha, Albacete: 653 ha, Guadalajara: 520 ha,
Zaragoza: 412 ha, Lérida: 437 ha, Teruel: 238 ha, Tarragona: 126 ha, Valenica:
100 ha, Barcelona: 96 ha, Granada: 128 ha, Toledo: 120 ha, Huesca: 150 ha, Na-
varra: 68 ha, Saria: 105ha, Borgos 77 ha, Logrofio: 50 ha, Madrid: 50 ha, Bal-
sares: 20 ha, Segovia: 28 ha, Ciudad Real: 15 ha, Cuenca: 16 ha und Valladolid:
3 ha, zusammen: 6432 ha, die einen Erntewert von 8,6 Mill. Ptas. erbrachten.

Die Anbauflache stieg 1918 auf 11807 ha und 1917 auf 12847 ha. Im Jahr
1919 wurden noch 10782 ha Hanfland gemeldet. In neuer Zeit wurden 1921:
7600 ha, 1923: 7800 ha und 1924 nur noch 5900 ha mit Hanf bestellt.

Der Vorkriegsertrag war 7200 t (1913). In 1917 wurden 17500t und 1918:
10300 t, 1920: 7900 t und 1922: 7010 t Hanf geerntet. Fiir das Jahr 1923 liegen
folgende ausfithrliche Angaben tiber die spanische Hanfproduktion vor:

. Flache Ernte Durchschnittspreis
Provinz ha dz fiir 1 dz: Pts.

Madrid . . . .. ... 15 105 | 130
Toledo . . . .. ... 130 877 156
Guadalajara . . . . . 380 2394 ! 170
Cuenca . . . .. ... 20 104 ‘ 197
Valladolid . . . . . . . 12 120 102
Burgos. . . . . . . .. 76 304 150
Segovia . . . . . . .. 30 184 108
Soria . .. ... ... 100 600 3 300
Ciudad Real . . . . . . 15 105 ; 200
Albacete . . . . . . . . 465 4650 | 130
Zaragoza . . . . . . . 871 10887 ! 144
Huesca . . . ... .. 140 910 | 110
Teruel . . . . . . . .. 180 1620 | 120
Navarra . . . . . . . . 68 137 ‘ 128
Alava-Logrono . . . . . 40 : 320 125
Barcelona . . . . . . . 90 1350 130
Tarragona . . . . . . . 36 576 180
Lérida . . . . . . .. 529 5375 150
Baleares . . . . . . . . 35 286 160
Valencia . . . . . . . . 50 600 168
Alicante . . . . . .. 2500 25000 ‘ 60
Castellon . . . . . .. 977 11480 216
Mureia . . . . . . .. 668 8353 180
Granada . . . .. .. 1027 12324 147
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Als Hektarertrag werden 8,8 bis 13,6 dz angegeben.

Die spanische Hanfindustrie arbeitet (1924) in Katalonien mit 34120
Spindeln und 2400 Webstithlen. In der Industrie, die in Elche (Alicante) be-
deutend ist, sind 5100 Arbeiter beschiftigt. Der Wert der Hanfproduktion
erreichte 1924 etwa 100 Mill. Pesetas.

Frankreich.

Frankreich stand unter den Hanfanbaulindern der Welt im allgemeinen an
achter Stelle. Die mittlere Hanfanbauflache Frankreichs wird fiir die Jahre 1903
bis 1912 im Mittel mit 17000 ha angegeben, jedoch waren die Flédchen in den ein-
zelnen Jahren recht verschieden, so im Jahre 1912: 13870 und 1913: 12546 ha.
Vor dem Kriege baute man Hanf besonders im Loiretale an, dann lings der
Sarthe, der Mayenne, Loire und Garonne. Die Hektarernten werden in den
einzelnen Departements sehr verschieden angegeben, so (1906) in Indre et Loire
1073 kg, in Cotes du Nord 1040 kg, in Seine et Loire 810 kg, in Sarthe 676 kg,
in Haute Vienne 715 kg. In neuerer Zeit wurden angebaut:

1915 . . . 8976 ha 1918 . . . 9152 ha 1922 . . . 5248 ha 1925 . . . 5342 ha
1916 . . . 8750 ,, 1919 . . . 7631 ,, 1923 . . . 4722 ,, 1926 . . . 4926 ,,
1917 . . . 8195 ,, 1920 . . . 7147 , 1924 . . . 4483 ,,

Von neueren Anbaugebieten werden genannt: das Tal der Isére und der Somme
und die Bezirke Anjou und Maine.

In den letzten Jahren ist der Hanfanbau in Frankreich noch weiter zuriick-
gegangen, so dal3 1923 nur noch 4700 und 1924 gar nur 1900 ha Hanfanbaufliche
nachgewiesen werden konnten.

Die Hanfernten betrugen 1908: 138030 dz, 1909: 150050 dz, 1910: 144290 dz,
1911: 161128 dz, 1912: 138627 dz, 1913: 112931 dz, 1919: 66668 dz, 1920:
32515 dz, 1922: 46125 dz, 1923: 38957 dz, 1924 46897 dz, 1925: 57538 dz und
1926: 45271 dz.

Daf3 Frankreich seinen Bedarf an Hanffasern nicht deckt, geht daraus hervor,
daB eine betrichtliche Menge Hanf in der Einfuhrstatistik angefithrt wird. Es
wurden eingefiihrt: in 1000 dz: 1913: 284,5—1914: 181 —1915: 76 — 1916: 234 —
1917: 136,56 — 1918: 157 — 1921: 81,3 — 1922: 204,4 — 1923: 219,8 — 1924:
238,77 — 1925: 178,4 — und 1926: 240,7 Tausend dz.

Franzosisch-Marokko baute 1919/23 im Durchschnitt 1400, 1924: 800 und
1925: 2000 ha mit Hanf an. Die Ernten werden 1924 mit 8000 dz und 1925
mit 16000 dz angegeben.

Belgien.

In dem bekannten vorziiglichen Flachserzeugungsland wird nur wenig Hanf
angebaut. In neuerer Zeit nur 100 bis 200 ha, die 60 bis 80 t Hanffaser erbrachten.
Der mittlere ha-Ertrag an Hanffaser war: 1923: 8,2 — 1924 und 1925: je 9,1 dz.
Der Hanfhandel spielt in Belgien eine gréBere Rolle.

Die Hanfeinfuhr blieb im Jahre 1923/24 in ziemlich gleichem Verhiltnis zu
der des Vorjahres, wihrend die Hanfausfuhr etwas zunahm. Die Einfuhr von
Hanfwerg hat etwas zugenommen, ebenso die Ausfuhr. Im einzelnen zeigte
Belgiens Auflenhandel hierin in den ersten 8 Monaten 1924 folgendes Bild : zur Ein-
fuhr kamen 10061690 kg Hanf i. W. von 36046412 Frs. gegen 10412787 kg i. W.
von 29533306 Frs. im gleichen Zeitraum 1923, wovon Deutschland 240238 kg
i. W. von 665901 Frs. lieferte. Die Hanfausfubhr betrug 864624 kg i. W. von
1947803 Frs. gegen 667030 kg i. W. von 1151516 Frs. im gleichen Zeitraum 1923.
Nach der Schweiz wurde kein Hanf von Belgien ausgefiihrt, dagegen aber 77004 kg
i. W. von 557727 Frs. aus der Schweiz nach Belgien ausgefiihrt.

8%
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England

baut kaum Hanf an. Dagegen ist England ein betrichtlicher Hanfverarbeiter
und ein noch groferer Hanfhandler. So fithrte England vor dem Kriege (1913)
aus Deutschland 4186t und aus RuBland 12818 t Hanf ein; von Italien bezog
England 1913: 9102 t Hanf. In neuerer Zeit wurde nur noch aus Italien Hanf
eingefiihrt und zwar 1919: 11197 t, 1920: 27967 t.

Die Gesamteinfuhr Englands an Hanf (einschlieBSlich der Hartfasern) wird
wie folgt angegeben:

1913, . . . .. ... 137702 t 1924 . . . .. 103593 Centals (100 1bs.)
1922, . . . .. ... 75402t 1925 . . . .. 94792 ,,
1923. . . ... ... 89747 ¢ 1926 . . . . . 77916 .

Die englische Ausfuhr von Hanffertigwaren, wie Bindfaden, Seilen und Ka-
beln (nicht nur aus Cannabishanf) betrug:

Tausend Wert Centals Wert
cwts. £ £
1921 . . . .13454 98178000.— 1924 . . . .25791.— 968625
1922 . . . .21036 108666000.— 1925 . . . .28350.— 1238254
1923 . . . .30036 133283000.— 1926 . . . .25866.— 1012076
Tiirkei.

Hanf wird besonders in den Vilajets Kastamuni und Aidin (im Tal des ,,Kleinen
Maander®) angebaut. Aufler Kastamuni ist nach eigenen Untersuchungen des
Verfassers (Dr. Kg.) der Hauptort fiir Hanfbau das (inzwischen zerstérte) Tire,
wo namentlich in der Richtung nach Baindir, jedoch auf der linken Seite des
Kleinen Maander viel Hanf angebaut wurde. Auch das Tire benachbarte Oede-
misch war noch 1918 ein wichtiger Hanfplatz. Vor dem Kriege wurden in der
Tiirkei 5 bis 10000 Donum?) Hanf angebaut. Im Bezirk Oedemisch erntete
man 200000 Oka und im Bezirk Tire 300000 Oka Hanf. Ein Dénum Hanf-
land erbrachte im Héchstfalle 120 Oka, im Niedrigstfalle 35 Oka und im Mittel
40 bis 60 Oka Hanf und 3 Aja (= 36 Oka) Saat. Ein Oka Hanf galt vor dem
Kriege 3 bis 4 Piaster. In Tire befanden sich im Jahre 1918 allein 2000 Hanfseiler-
stithle. Etwa 50000 Oka Stricke wurden noch 1917 von Tire versandt. AuBer in
Kastamuni (Trambulu und Tasch Koprii), wo der Hanfbau noch heute bliiht,
wurde etwas Hanf auch bei Nazilli (Aktsche, Jenibazar) im GroBen Miandertale
angebaut. Da auch Nazilli zerstért ist, wird zunéchst auch dort von einem er-
heblichen Hanfanbau nicht gesprochen werden kénnen.

In Kastamuni wurden vor dem Kriege 15000 bis 20000 Ballen zu je 100 kg
Hanf erbaut. Auch dort befindet sich ein starkes Seilereigewerbe, doch wird
von Kastamuni aus iiber Konstantinopel auch Hanf ausgefiihrt, was aber nach
1918 nicht mehr der Fall ist. Die Erzeugung von Kastamuni war 1918 nur 6000
und 1919 nur 4500 Ballen zum Eigenverbrauch.

In Syrien erbrachten 1922 etwa 1320 ha im ganzen 9000 dz Hanffaser,

China.

In China wird Hanf vornehmlich in Hukuang, Liangkuang, aber auch in allen
Teilen Chinas angebaut. Nach neueren Nachrichten wurde eine Hanfanbaugesell-
schaft von der ,,Fukien Ta Fung Cultivation Compagny® bei Dai Bien,
Dionglchhsien (Fukien) mit einem Kapital von $ 10000 im Spetember 1923 er-
richtet. Im Jahre 1924 wurde zum erstenmal Hanf von dieser Gesellschaft an-
gebaut. Die Statistik kennt nur den Sammelbegriff ,,Hemp* (einschl. Flachs usw.).

1) 1 Dénum == 1/;, ha.
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Die ,,Hanf“-Ausfuhr aus China betrug in 1913: 80913, 1914: 73824, 1915:
74990 — 1916: 143800 — 1917: 148690 — 1920: 112758 — 1921: 123664 —
1922: 130640 — 1923: 129234 — 1924: 158128 und 1925: 163633 Pikul.

Japan.

In Japan wurden in den letzten Jahren folgende Mengen Hanf erzeugt: 1918
und 1919 je 2,5 Mill., 1920: 2,3 Mill. Kwan zu je 3,75 kg.

Die Anbau- und Produktionsbewegung in den Jahren 1900 bis 1918 (ab 1910
nach Dr.J. Pfitzner) kann aus folgender Ubersicht entnommen werden:

Jahr Anbaufliche ‘ Produktion
(cho) (1000 Kwan?!)

1900 | 18203 ‘ 2653

1901 17577 ‘ 2994

1902 16891 : 2688

1903 16616 1 2665

1904 15717 , 2727

1905 | 13350 ‘ 2185

1906 ‘ 13938 ‘ 2672

1907 | 13486 | 2501

1908 | 13233 2985

1909 12449 2495

1910 | 12317 " Pikul?): 151888

1912 12150 1 » t 148570

1914 11017 ., 1157824

1918 | 11350 | 1000 Kwan: 2500

Weitere Angaben beziehen sich auf die Jahre 1913 bis 1922. Es wurden an-
gebaut in 1913: 12000 ha, 1915: 11600 ha, 1916: 11500 ha und 1917: 11800 ha,
1918 bis 1922: 10900 ha (Mittel). Die Produktion war in 1915: 2,5 Mill. Kwan,
in 1916: 2,3 Mill. Kwan und in 1917: 2,4 Mill. Kwan, 1918 bis 1922 im Mittel:
10750 t (2,5 Mill. Kwan). Hanf. Ein Teil der Hanfproduktion wird ausgefiihrt.

Es bestehen in Japan etwa 20 Hanfspinnereien mit 50000 Spindeln ; die Hanf-
fabriken fithrten 1918 fiir tiber 5,3 Mill. Yen Waren aus.

Korea.

Hanf wurde in ausgedehntem Umfange (im Mittel der Jahre 1918 bis 1922 in
einer Ausdehnung von 27700 ha) angebaut. Geerntet wurden im gleichen Zeit-
raum im Mittel 19240 t Hanf. Nachdem er geréstet und in der Sonne gebleicht
ist, wird er im Handbetrieb zu Tuch versponnen, das fiir Sommerkleidung,
Segel u.a. vielfach Verwendung findet. In der Textilfabrikation steht Hanf

nach Baumwolle an zweiter Stelle mit einer Produktion von 2620000 Stiick
im Jahre 1920.

Vereinigte Staaten von Amerika.

Der Hanfanbau in den Ver. Staaten war nie bedeutend. Im Jahre 1900 wurde
hauptsichlich in den Staaten Kentucky, Illinois, Nebraska und California von
etwa 1000 Farmern 16000 acres mit Hanf bestellt und 11,7 Mill. 1bs. Hanf ge-
-erntet. Im Jahre 1859 wurden fast noch 150 Mill. lIbs. geerntet, 1869 nur noch
25 Mill. 1bs. und 1889 noch 23 Mill. Ibs. Die Produktion von Hanf betrug dann
1908: 3000 t, 1909: 3500 t, 1910:1500¢, 1911: 1000t und 1912: 1400 t, 1923:
850 short tons, 1924: 1182 short tons. In einem Bericht von 1921 ist allerdings
von einer Produktion von 20000 t ,,Hanf in Amerika‘ die Rede, doch ist nicht
ersichtlich, ob es sich um Cannabis sativa handelt. Das Land ist auf die Ein-

1) Kwan == 3,75 kg. %) 1 Pikul = 60 kg.
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fuhr von Rohhanf angewiesen, doch sind auch hierfiir gar keine genauen Zahlen
zu ermitteln, weil in den amtlichen Statistiken die Einfuhr von Flachs, Hanf
und Ramie zusammengeworfen wird.

Die Einfuhr von Flachs und Hanf und Waren daraus hatte 1922 einen Wert
von 48,4 Mill. §, in 1923 von 50,1 Mill. §, an Flachs-, Hanf- und Ramie-Garnen
wurden in 1922 5,1 Mill. Ibs. i. W. von 1,7 Mill. § eingefiihrt (iiberwiegend Flachs),
in 1923: 2,6 Mill. Ibs. i. W. von 1,3 Mill. §. An Tauwerk wurden eingefiihrt in
1923: 3,9 Mill. 1bs. i. W. von 627000 §, an Bindegarn in 1922: 3,8 Mill. 1bs. i. W.
von 402000 §, in 1923: 13,3 Mill. 1bs. i. W. von 1,4 Mill. §. Ausgefithrt wurden
in 1922: Waren aus Flachs, Hanf und Ramie i. W. von 335000 $, in1923 : 5130001bs.
i. W. von 343000 $ und an Bindegarn in 1922: 73,8 Mill. 1bs. i. W. von 7,4 Mill. §,
in 1923: 74,4 Mill. lbs. i. W. von 7,6 Mill. §.

An zollpflichtigem, rohem Hanf wurden eingefiihrt 1924: 1294 t gegen 4081 ¢
in der Vergleichszeit 1923. An Garn aus Hanf, Flachs und Ramie wurden ein-
gefithrt 1924: 2,56 Mill. Ibs. gegen 2,50 Mill. Ibs. in 1923. An Bindfaden und
Zwirn wurden 1924: 589338 lbs. und 1923: 552226 lbs. eingefiithrt und an
Tauwerk aus Hanf und anderen Hartfasern: 1924: 8069918 1bs. (zollfrei und zoll-
pilichtig) und 1923: 3862844 (nur zollpflichtig). der gréBte Teil davon ging nach
Kanada. — Die Industrie ist nicht sehr bedeutend, doch lassen sich auch dariiber
nur ungenaue Zahlen geben, weil dieser Zweig in der amtlichen Produktions-
statistik von 1920 mit der Jute- und Leinenindustrie zusammengeworfen worden
ist. Man.zéhlte in diesen drei Industrien zusammen 158 Fabriken, gegen 160 in
1914, davon lagen 27 in Pennsylvanien, 22 in New York, 20 in Massachusetts,
10 in Connecticut, 9 in New Jersey, 8 in Ohio, 7 in Nord Caroline und der Rest
in den anderen Staaten. Erzeugt wurden in 1919: 612,5 Mill. Ibs. Seile, Kabel,
Taue, Bindegarn und Garn gegen 687,5 Mill. lbs. in 1914. Auf Hanfgarn allein
entfielen in 1919: 1,56 Mill. 1bs., gegen rund 2,5 Mill. lbs. in 1914, auf Schiffstaue
in 1919: 79,2 Mill. lbs., auf Bindfaden 13,2 Mill. lbs., auf Transmissionsseile
3,3 Mill. 1bs., auf Kabel 10,9 Mill. lbs.

In Kanada wird Hanf versuchsweise angebaut. Die ,,Canadian Fibre Co*
in Mantiba baute 1921: 1000 acres Hanf an. Sie will in Winnipeg ein Zentrum
der Hanfindustrie schaffen.

Chile.

Erwéhnenswert erscheint noch der regelmiBige, wenn auch unbedeutende
Hanfbau in Chile. In dem Jahre 1908 wurden noch 663 und 1909 noch 629t
Hanf gewonnen. Diese Ernten wurden 1910 auf 765t erhéht, fielen aber im
Jahre 1912 stark auf 104 t. Im Jahre 1913 wurden dann wieder 500 t Hanf in
Chile geerntet. Die mittlere Anbaufliche der Jahre 1918 bis 1920 wird mit
1700 ha angegeben und die Ernte in der gleichen Zeit mit 1860 t. Die Gesamt-
anbaufliche war im Jahre 1921: 1863 ha, wovon auf die Provinzen Aconcagua

und Valparaiso allein 1839 ha kamen. Geerntet wurde 1921: 1800 t, 1926: 1500 t
Hanfstroh.
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Mechanische Technologie des Hanfes.

Von Oberingenieur 0. Wagner-Griinberg.
Mit 20 Abbildungen.

Die nachfolgenden Ausfiihrungen erstrecken sich auf die Verarbeitung des
Hanfes und seines Nebenproduktes, des Werges, innerhalb der Spinnerei bis zur
Fertigstellung der Erzeugnisse daraus in der handelsiiblichen Aufmachung.

Eine Einschrankung des Sammelnamens Hanf besteht darin, daB im Rahmen
dieser Abhandlung nur von dem européischen Hanf, der sogenannten Weichfaser,
gegeniiber seiner iiberseeischen Art, der Hartfaser, die Rede sein soll.

Die Erzeugungslinder des europiischen Hanfes geordnet nach der Feinheit
der Faser sind Italien, Ungarn, Ruflland, Polen, Deutschland, Serbien und die
Tiirkei. Die letzteren beiden Lander kommen jedoch fiir die deutschen Spinne-
reien nur wenig in Frage.

Nach entsprechender Vorbehandlung seitens der Erzeuger und Packer kommt
der Hanf gepreBt in langen und viereckigen Ballen bei dem italiener Hanf, in
loserer Packung bei dem ungarischen und russischen Hanf zum Versand. Nach
Ankunft des Hanfes aus den Erzeugungslindern am Orte der Spinnerei wird
er im Speicher eingelagert.

Der Speicher, etwas abgelegen von den eigentlichen Fabrikationsgebéuden
aus Griinden der Feuersicherheit, soll nachfolgenden Bedingungen gerecht werden:

Leichte Zuginglichkeit hinsichtlich der Anfuhr des Materials sowohl durch
Bahnanschluf} als auch mittels Fuhrwerks. Trotz ausreichender Entfernung von
den Weiterverarbeitungsstitten moglichst zweckméBige Verbindung mittels
schmalspuriger Gleise mit diesen.

Hinreichende Gersumigkeit, um eine entsprechend der Grofe der Spinnerei
angemessene Vorratsmenge zu fassen und ausreichende Ubersichtlichkeit und Zu-
ginglichkeit zu den einzelnen Partien zu gewshren. Dies wird am vorteilhaftesten
mit einem unterkellerten, in allen Teilen massiven Gebdude, dessen FuBboden in
Rampenhahe sich befindet, erreicht. Dasselbe ist mit einer den gesamten Fléachen-
inhalt bestreichenden, fahrbaren, elektrischen Krananlage auszustatten zur groft-
moglichen Ersparnis von Menschenkriften fiir die Einlagerung des Materials.

Ausreichende Entliiftung bei geniligender Helligkeit, ohne allzuviele und grofle
Fensteroffnungen,sollen dem ganzen Raume eine moglichst gleichbleibende niedrige
Temperatur bei hinreichendem Luftwechsel sichern.

Eine eingebaute Laufgewichtswage zur Nachpriifung des Gewichtes der ein-
und ausgehenden Rohmaterialien unter Aufsicht des Speichervorarbeiters muf}
so vorteilhaft vorgesehen werden, daB sie diesem Zwecke voll und ganz dienen kann.

Jeder eingehende Waggon erhilt eine fortlaufende Partienummer und mit dieser eine
Karte, welche im einzelnen den Lieferanten, die Qualititsbezeichnung und das Gewicht
enthilt. Diese Karten werden gesammelt und in einem Kasten geordnet von dem Speicher-
vorarbeiter verwahrt, mit den jeweiligen Ausgingen versehen und nach Erledigung an das
Spinnereibureau abgegeben. Hier wird eine im wesentlichen ahnliche Karte gefiihrt, welche
vervollstindigt ist durck den Preis der Ware, Fracht und Anfuhr sowie Einstapelungskosten,
Zahlungsbedingungen, Bestell- und Eingangsdatum nebst den Merkmalen der Qualitéts-
priifung. Vermittels einer solchen Einrichtung ist eine immer auf dem Laufenden sich be-
findende Ubersicht iiber den Stand des Lagers gegeben. Diese ist aber unbedingt erforderlich
fiir alle MaBnahmen betr. Materialausgabe, Erginzung der Vorrite, sowie zur Kalkulation.
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Die Verarbeitung des Hanfes.

Auf Anweisung aus dem Spinnereibureau werden die Ballen einer Partie
der Spinnerei zugefithrt. Dort findet nach dem Offnen der Ballen eine gewisse
Vorsortierung des Hanfes hinsichtlich Farbe und Weichheit der Fasern statt.
Hierauf wird der Hanf einem Weichproze3-unterworfen, der bezweckt, mehr oder
weniger harte Fasern weich und geschmeidig zu machen zur Eignung sowohl hin-
sichtlich des nachfolgenden Hechel- als auch Spinnvorganges. Das Weichen
erfolgt mittels sogenannter Birnen- oder Walzenreiben. Die Meinungen hinsicht-

Abb. 1. Hanfweiche.

lich der Vorziige bei Anwendung der einen oder der anderen Art gehen ausein-
ander. Es kann jedoch nicht verkannt werden, dall den Walzenreiben infolge
ihres billigeren Arbeitens durch Ersparnis an Arbeitskraften und durch eine wesent-
lich grofere tagliche Arbeitsleistung bei geringerem Platzbedarf gegeniiber den
Birnenreiben neuerdings der Vorzug gegeben wird.

Es soll hier nur eine Walzenreibe, wie sie neuerdings von der Firma E.Bauch
in Landeshut i. Schl. hergestellt wird, beschrieben werden (Abb. 1). Es ist dies
eine Hanfweiche mit Pilgerschrittbewegung in kraftiger Ausfithrung mit 12
Paar im Halbkreis angeordneten Walzen. Je 4 Paar dieser Walzen sind mit
verschiedener Riffelung versehen, welche beim Eintritt des ungeweichten Hanfes
grober beginnt und nach und nach feiner wird. Die auf dem &uBeren Bogen lie-



Die Verarbeitung des Hanfes. 121

genden Walzen werden durch Federdruck auf die inneren festgelagerten gepref3t.
Der Vorschub des Fasergutes kann mittels beigegebener Wechselrader veran-
dert werden von 1,015 m/min bis 1,830 m/min.

Der aus dem gedffneten Ballen lagenweise aufgenommene Hanf wird vermit-
tels eines Transporttuches dem Walzensystem zugefithrt und gleitet nach dem
Verlassen desselben iiber ein Fithrungsblech zu Boden. Je nach der Beschaffen-
heit des Hanfes wird das Fasergut ein oder mehrere Male diesem Weichprozef3
unterworfen. Die Antriebsscheiben der Maschinen haben 600 mm Durchmesser
und 125 mm Breite und sind fiir 180 Umdrehungen in der Minute vorgesehen.
Die Leistung der Maschine
betragt etwa 1000—1200 kg
in 9 Stunden, der Kraftbe-
darf stellt sich auf etwa
5 PS, der beanspruchte
Raumbedarf auf 3 X 21/ m.

Da der Hanf bei dieser
Arbeitsweise des Weichens
nicht verwirrt wird, kann
er anschliefend unmittel-
bar einer vorteilhaft neben
der Hanfweiche stehenden
Schneidmaschine zugefiihrt
werden.

DieSchneidmaschine
(Abb.2)dient dazu, den von
Natur aus 2—3 m langen
Hanfaufeine Lénge von un-
gefahr 256Zoll gleich 650 mm
zu schneiden. Dieses Maf3
ergibt sich sowohl aus der
Einspannlénge fiir die nach-
folgenden Hechelmaschinen
als auch aus der Streckfeld-
lange der weiteren, soge-
nannten Vorbereitungsma-
schinen (Anlege, Strecken,
Vor- und Gillspinnmaschi-
nen). Die Schneidmaschine,
welche wohl heute gegeniiber den frither noch gebréuchlichen Reifmaschinen
nur noch allein Anwendung findet, besteht aus einer schnell laufenden, mit
Stahlzahnen ausgestatteten Schneidscheibe, der der Hanf durch paarweise zu
beiden Seiten der Schneidscheibe angeordneten Rillenscheiben zugefithrt wird.
Fiir das sachgemiBe Arbeiten dieser an und fiir sich einfachen Maschinen ist
die Umfangsgeschwindigkeit sowohl der Schneidscheiben als auch der Rillen-
scheiben mafigebend. Da die &lteren Schneidmaschinen noch Schneidscheiben
mit groBlerem Durchmesser (etwa mit 960 mm tiiber den Schneiden gemessen),
die neueren jedoch nur 560 mm aufweisen, sollen hier die Umfangsgeschwin-
digkeiten angefiithrt werden. Sie erzielen mit etwa 25 m in der Sekunde fiir die
Schneidscheibe und 0,08 m in der Sekunde fiir die Rillenscheiben ein gutes Ar-
beiten. Die Leistung der Maschine betragt etwa 1000—1200 kg in 9 Stunden,
der Kraftbedarf stellt sich auf ungefshr 2 PS, der beanspruchte Raumbedarf auf
1 X 1% m. Beim Hanfschneiden wird in der Weise verfahren, dal nach Ab-

Abb. 2. Hanf-Schneidmaschine.
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schneiden der flitschigen Wurzel- oder FuBlenden und andererseits der Spitz- oder
Kopfenden, welche als Abrisse weitere Verwendung finden, der Hanf in 3 oder
4 Teile von je 650 mm Linge geschnitten wird. Die Bezeichnung der einzelnen
Léngen sind FuB-, Mittel- und Kopfstiicke. Von diesen Teilen ist das Mittelstiick
das wertvollste, aus welchem die h6heren Hanfnummern und daraus die feineren
und feinsten Hanfgarnnummern erzielt werden. Die in vorstehend angefiithrter
Weise vom Hanfschneider geschnittenen und gelegten Stiicke werden in Biindeln
zusammengeschniirt und hierbei das der Wurzel zugekehrte Ende gekennzeichnet.
Diese letztere Mafnahme ist fiir die weitere Verarbeitung auf der Hechelmaschine
wesentlich.

Die einzelnen von der Hanfschneidemaschine kommenden Biindel werden
nunmehr einer nochmaligen Sortierung unter Beriicksichtigung der Farbe

Abb. 3. Langhanf-Hechelmaschine.

und Weichheit der Faser unterzogen, um moglichst gleichwertige Teile jeweils
geschlossen dem HechelprozeB zuzufiihren.

Dieser erfolgt wohl heute zum weitaus grofiten Teile auf paarweise angeord-
neten Hechelmaschinen mit automatischer Umspannvorrichtung. Nur fiir be-
sondere Zwecke und geringwertigere Hanfe wird das Handhecheln als ausreichend
zu erachten sein. Auf der Hechelmaschine wird der Hanf gehechelt oder aus-
gekdmmt, d. h. die durch das Weichen breitgequetschten Fasern werden gespalten
und parallel gelegt. Zur Erreichung dieses Zweckes bei grofter Schonung der
Faser und zur Erzielung eines grofitmoglichen Prozentsatzes gehechelter Langfaser
kann nur nach und nach mit der Feinheit des Auskimmens vorgegangen werden.
Allen diesen Anspriichen wird die von der Firma C. Oswald Liebscher in Chem-
nitz i. Sa. gebaute Hechelmaschine (Abb. 3) in vollendeter Weise gerecht.

Der Vorgang des Hechelns spielt sich in der Weise ab, daB zwei méglichst
gleiche Handvoll geschnittenen Hanfes in die sogenannten Kluppen eingespannt,



123

Die Verarbeitung des Hanfes.

g 5w sd * Javpeqyyery]
009% <0029 0097 X 009°G w :‘ * Jrepaquuney
0011 0901 ‘pagg By ¢ -t Fungsy
008 008 093 093 8 wr - - - - jyommeSuuedsury
091 08T 0391 091 oo ._ - qreqSipurmyoseSiexoeH
¢; € <, wu [ . . \
wv | T &7 ot &7 ot 8¢ Tt | nogf T O wmmmmwy
09—9¢ 96—1¢ 09—G3g 9¢—1¢8 <+ s ZUNyeIpW() -USZ[BA TSI
08T X 08¢ 08T X 08¢ 08T X 083 081 X 083 W ,V @ e
She X1 Shg X 11 Sl X T g X, 11| 18ue 107 oddupy 1oP °9eT)
w 6 . . . . . .
e I I I R I Py —
a — — wx
o Fio Ay L e I L
' qnyuedep
a8 39 [P Wl G8 [PWIA Wl 3G9 ORI Wt UeSUNYOIpWN(IUB >< USISIO[OYIH [UeZUY
TyezsSunuwugy|
LT—S8 gl—L LT—8 1L ury * USBUNYLIPTINJUTH
k74 ¥3 k44 $3 [PIUB “° USISIO[[PYoH 9P [YBZUY
wmm owm o\mw omw .%MMS—.BNV ur sezges[eyoel] sepal ofugT
01 ¥ 6 g sttt ottt QZJES[EYORY] IOp [UrZuy
091 09T 0S1 051 R G M
ww._:wm woqeSuy | ‘uryy Jep ur| ueqeduy | "UI IOp Ul ueqeSuy | -ur Iep ur | ueqesuy
.H%ED. ouoporyosio A | Sunyeipw() |ouspergosioA | Sunyerpuwr() | “PoIYOSIOA Sunyeipui) |SUIPSIYISIOA
T Swesweg | Swedmdg | 0 SweSueg | " SueSzpdy
T opmsPuMm | opwsdoypucgnag
‘UOUIYOSBW[OYoo-Jueys urwry I9p uogunssowqejsdneqmy
pe P o g R addg o8 A8 XSS S 5 @0 &9 VI R~ © = Sdoh a4 A28 3 £
g ~ [ [=] ~ =] == o < o0 S - RS O el o= O (= IR R g-=.2.9 I
mmMﬂmmemmawmmmmmamewmmpm@MmmmmmmmdmeMbemmaemnmwnm
3 o Walranms o 0T — o S & Bmmw "ahke @WOoS Qo L 5 88 B
S & e wZEE—ESSwegEgT B seT S ogn ge-£8daEzg® H3H 5%
o8 g B2FEegS3ge EEE SLPEEERTREeE a8 8S T L £ 0T
R~ . 1 H a0 gd+v = & < [<5] 17BN - =1V O H o S han > .LUH ehgn
TOENg _E2REET 5 Swidog SCE 2R 2o B8 2o 4c £T E5H B EQ e.‘m
PSS EENC_8gid 253" "2k ESg s 80 "08BaasT g Em ey an nmnhhi =
0B ~TE TR IS S s = ;S WWET S S g8, FH SH 3§ Fecom eSS 5 0S
S S.Mr.hnttd.l. 5o g9 0 8E = = oo g8 resensnbgarr.lrsevo
sH 0% "o B ) @ = © = O K S 2z a4 = =] @ —_ 8, 9 k= )
S e g8 e EATHES S 8353827 EREELARSEE ISR RES R HT B



124 Mechanische Technologie des Hanfes.

Ausschaltung jedweden menschlichen Handgriffes. Zur eigentlichen Bedienung
dieser Hechelmaschine ist denn auch eine einzige Menschenkraft ausreichend,
wahrend die alten Maschinen mit Umspannung der Kluppen mindestens fiinf Be-
dienungsleute erfordern. Eine solche komplizierte Maschine bedarf einer auBer-
ordentlich gewissenhaften Bedienung und Instandhaltung, um sie in ihrer vollen
Leistungsfahigkeit bei grofiter Ausnutzung des Materials zu erhalten.

FuB- und Kopfstiicke (Fortsetzung zur Tabelle: Hauptabmessung der Langhanf-Hechelmaschinen).

Spitzgang Feingang
= ] E )
Nadel- Ei Nadel- b
| |2#| Gruppen- Z& | Gruppen-
Nr. i .“f% ;g}g Anordnung Nr. § gg Anordnung
u. Lange | & |55 u. Linge| 2| 5%
Anordnung der Hecheln von | 8x 13/, (1|38 | 1—12,1—8|10x 11/, 1| 11 | 1—4, 1—3
bis [10x 13/, 1|8 1—6 18 x 1%/, 2]110 | 1—2, 1—0
Mittelstiicke
Anordnung der Hecheln von | 8 x 13/, | 113)1—-12,1—8|10x 11/, 1 1| 6 1-3, 12
bis | 9x13/3 , 1|16 | 1—6, 1—4 |18 x 11/, | 2| 132 1—0

Hinsichtlich der Bedienung der Hechelmaschine sei hier noch erwihnt, daB
ein gleichméBiges Einlegen am besten mit zurechtgelegten Handvolls erreicht
wird. Weiterhin mufl der Hanf so eingelegt werden, daB zuerst der Teil zur
Bearbeitung gebracht wird, welcher den Wurzelenden zugewendet ist. Auch beim
Herausnehmen der Handvoll aus den Kluppen nach dem Hecheln wird der Hanf
beim kreuzweisen Einlegen in die zum Biindeln vorgesehenen Stiihle mit einem
Zeichen an dem Ende versehen, welches dem Wurzelende zusto8t, damit auch
beim nachfolgenden Sortierhecheln dieses Ende zuerst der Handhechel zugefiihrt
wird. Die aus dem Biindel vorstehenden Faserenden werden zusammengedreht,
um sie beim Transport und nochmaligen Einlagern nicht dem Verwirren auszu-
setzen. Da sich der Hechelprozel dem zu verarbeitenden Rohmaterial und dem
jeweiligen Verwendungszweck fiir Langfasern anzupassen hat, wiirde es im Rah-
men dieser Ausfithrungen zu weit fithren, auf Einzelheiten einzugehen.

Die vorstehende Zusammenstellung iiber Langhanfhechelmaschinen wird auf ziem-
lich alles wissenswerte Auskunft geben kénnen.

Die Kimmungszahl, welche ein Urteil iiber die wirksame Auskdmmung des Materials
zulaBt, findet man, indem man das Produkt aus Anzahl Hechelleisten auf dem Mantelumfang
und den Mantelumdrehungen in der Minute durch die Anzahl Wagenhiibe in der Minute
dividiert; z. B. die mittleren Zahlen aus der Tabelle fiir ~ine Hechelmaschine fiir Kopf- und
Spitz genommen:

223?:42 = 62 Kéammungszahl.

Die tigliche Leistung in Kilogramm wird unter Beriicksichtigung der Zeiten fiir das
Abstauben und Einslen der Hechelmaschine, welche Vorginge etwa 109/, der Arbeitszeit
taglich erfordern, wie folgt berechnet:

Wagenhub X Laufzeit in Minuten X Einspanngewicht in Gramm
1000
und mit Einsetzung von Zahlen wie oben bei einer Tagesarbeitszeit von 9 Stunden

0,9 x Lﬁ%gf)’—@g — 800 kg Rohhanf am Tage.

Aus vorstehendem ergibt sich ohne weiteres, wo man einzusetzen hat, um mehr oder
weniger groBe Leistungen am Tage zu erzielen. Das Ergebnis an Langfaser ist natiirlich
auBerordentlich verschieden, je nach der Qualitéit des zur Verarbeitung gekommenen Hanfes.
Es konnen aber bei einigermaBen gutem Material 40—45°/, Langfaser erreicht werden.
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Das beim Hecheln des Hanfes von der Hechelmaschine erzeugte Hechelwerg
wird entsprechend der feiner werdenden Benadelung in gréberes und feineres
abgeteilt und kommt in abgeteilte Facher oder in Ballen geprelt auf Lager.

Zur dauernd auf dem laufenden befindlichen Ubersicht und zu Kalkulationszwecken
ist es notwendig, durch genaue Aufzeichnungen die Ergebnisse der einzelnen Arbeitsvor-
ginge zahlenméBig zu erfassen und iibersichtlich zusammenzustellen. Dies sachgemaB zu
gestalten, ist von nicht zu unterschitzender Wichtigkeit und bedarf grofier Fachkenntnisse.
Es ist zu beriicksichtigen, da Hant ein Naturprodukt ist, welches immer verschieden aus-
fallt. Trotz Einhaltung eines festgelegten Schemas der Aufzeichnungen muB deshalb Wert
darauf gelegt werden, daB keineswegs schablonenhaft verfahren werden darf.

Der von der Hechelmaschine kommende Hanf wird, soweit er zur Verarbeitung
fiir feinere Hanfgarne bestimmt ist, nochmals nachgehechelt. Hierbei erfolgt

gleichzeitig ein Auslegen nach Feinheit der Fasern. Der so gewonnene Hanf wird

Abb. 4. Hanf-Anlegemaschine.

gebiindelt, mit der entsprechenden Nummer des Hechelhanfes, dem Namen des
Hechlers und dem Datum versehen, einem kiihlen Lager zugefithrt. Dieses ist
zweckmiBig in den Kellerrdumen des Speichers, wie bereits erwahnt, vorzusehen.

Das Einlagern ist unbedingt erforderlich, um die bei dem eben beschriebenen
Arbeitsvorgang angestrengte Faser wieder zur Ruhe kommen zu lassen. Die kiihle
Kellerluft mit moglichst gleichbleibender Luftfeuchtigkeit verleiht der Faser,
welche durch die Bearbeitung eine gewisse Spréde erlangt hat, die notige Ge-
schmeidigkeit wieder fiir die Weiterverarbeitung zum Spinnen.

Nunmehr erst beginnt die Verarbeitung des Hanfes fiir den eigentlichen
Spinnvorgang. Zuerst ist der Hanf, welcher wie bereits erwihnt, in Langen von
etwa 650 mm geschnitten ist, in die Form eines fortlaufenden Bandes zu bringen.

Dies geschieht auf der Anlegemaschine (Abb. 4). Sie ist fiir vier oder sechs
Bander eingerichtet, welche beim Austritt aus der Maschine zu zwei Bandern
vereinigt in vorgestellte Kannen laufen. Die Bedienung erfolgt durch zwei Auf-
legerinnen, welche die einzelnen Lagen gehechelten Hanfes auf endlose Leder-
riemenbahnen so auflegen, daf die aufeinanderfolgenden Lagen einander dach-
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artig bedecken und durch Fiihrungen begrenzt den Einziehwalzen zugefiihrt
werden. Von den durch beiderseits in Schnecken gefithrten Hechelstdben, mit
Gills besetzt, welche mit etwa 5°, grofilerer Umfangsgeschwindigkeit als die
Einziehwalzen sich fortbewegen, erfaft, wird das Fasergut von ihnen weiter-
gefithrt und an die Streckwalze abgegeben. Diese zieht vermittels darauf laufender
Druckwalzen, welche durch entsprechenden Hebeldruck auf die Streckwalze ge-
preBt werden, die Biander aus den Hechelstiben. Auf einer vor der Streckwalze
angebrachten Bandplatte, welche mit schrigen Schlitzen versehen ist, werden die
vier oder sechs Béander auf zwei Bander vereinigt und durch je ein Abzugswalzen-
paar den Kannen zugefithrt. Um die Bander auf der Bandplatte gestreckt zu
erhalten, ist die Umfangsgeschwindigkeit der Abzugswalze ebenfalls 5%/, grofier
als die der Streckwalze. Diese selbst besitzt eine Umfangsgeschwindigkeit, welche

Abb. 5. Langhanf-Streckmaschine.

zwolfmal so grof ist als die der Einzugswalze oder mit anderen Worten einen
zwolffachen Verzug aufweist. Einen gréBeren Verzug zu nehmen ist nicht zweck-
méBig, da sonst die gleichmafBige Bandbildung beeintrachtigt wird. Es ist aber
besonders wichtig, bei der ersten Bandbildung die gréfite Sorgfalt walten zu lassen,
da dies firr ein gleichméBiges Gespinst ausschlaggebend ist. Zu diesem Zwecke
ist die Abzugswalze mit einem LiangenmeBapparat versehen, welcher beim Durch-
laufen einer bestimmten Lange ein Glockenzeichen gibt, worauf die gefiillte Kanne
nach Trennung des Bandes gegen eine leere Kanne ausgetauscht wird. Die Grofle
der Kannen ist so gewahlt, daB sie bei sorgfaltigem nicht zu festen Eindriicken des
Bandes, damit sein ungehindertes Auslaufen beim Strecken erfolgen kann,12—16kg
Band von 600 Yards Lénge fassen. Die Kannen werden einzeln abgewogen. Die
Auflegerinnen miissen so sorgfiltig arbeiten, daf} sich keine allzugrofien Schwan-
kungen der Bandgewichte auf die Einheitslinge ergeben. Dies wird bei Ver-
wendung von lediglich zwei Anlegebandgewichten erzielt.

Das Strecken und Doppeln dieses vorstehend gebildeten Bandes soll eine
moglichst grofie GleichmiBigkeit mit parallel liegenden Fasern ergeben. Dies
erfolgt auf den Streckmaschinen (Abb. 5) bei gréberen Garnnummern mittels



Die Verarbeitung des Hanfes. 127

zwei, bei feineren gillgesponnenen Garnen und Vorgarnen auf drei Maschinen.
ZweckmiBig arbeitet man mit einem einheitlichen Verzug auf allen Strecken.
Bei Hanf diirfte ein zwolffacher Verzug am gebriuchlichsten sein. Je grofer
die Anzahl der Doppelungen ist, um so gleichmaBiger wird das Band und damit
das Vor- und Feingarn.

Die Streckmaschinen haben einen gleichen Arbeitsvorgang wie die Anlegen,
nur daB an der Riickseite der Maschinen bereits fortlaufendes Band aus Kannen
eingefithrt wird. Zur Erreichung der vorher erwihnten Doppelungen sind in
jedem Kopf der Strecken sechs bis vier Hechelbahnen untergebracht. Unter
der Annahme, daB die Streckzylinder bei Hanfstrecken mit einem zwolffachen
Verzug etwa 100 Umdrehungen in der Minute machen, kann man im Héchstfalle
mit 150 Fallerhiiben in der Minute rechnen. Hierbei zeigen sich noch keine
Stérungen, ein Mehr diirfte aber kaum empfehlenswert sein.

Abb. 6. Langhanf-Vorspinnmaschine.

Die Streckmaschinen bilden zu zwei mit einer oder mehreren Gillspinn-
maschinen oder zu drei mit einer Vorspinnmaschine ein System, d. h. Linge des
Streckieldes, Benadelung der Hechelstibe, Streckzylinderdurchmesser und Breite
der abgelieferten Bénder stehen unter sich und mit der zugehérigen Anlege in
einem bestimmten Verhaltnis. Die gleiche Voraussetzung besteht auch hin-
sichtlich der Leistung der einzelnen Maschinen, die so bemessen sein muB, dafB
die Erzeugungsmoglichkeit der Gill- bzw. Vorspinnmaschinen voll ausgenutzt
wird. Die Leistungsfahigkeit der Anlegemaschinen kann man mit etwa 909/,, die
der Strecken — vorausgesetzt, daf die Streckerinnen beim Abnehmen der Spinn-
maschinen mit behilflich sind — mit 75%; und die der Gillspinn- oder Vorspinn-
maschinen mit 80°/, in Rechnung setzen. Diese Werte sind auch bei der nach-
folgenden Durchrechnung eines Beispiels in Ansatz gebracht worden und ent-
sprechen den Ergebnissen der Praxis.

Die fertiggestreckten Bander werden nun den Gillspinnmaschinen bei gro-
beren Nummern bis Nummer 4 engl. oder 2!/, m oder den Vorspinnmaschinen
bei feineren Nummern iiber 5 engl. gleich 3 m zugefiihrt. Das auf den letzteren
erzeugte Vorgarn wird dann auf den Feinspinnmaschinen fertiggesponnen.
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Hauptabmessungen fiir

Garn Nr. engl. 0,656—1,00
Garn Nr. metr. 0,39—0,60
Strecken ‘ . .
Bezeichnungen Anlege 1 - 1 Gillspinnmaschine
Anzahl der Kopfe. . . . . o o oot ... 1 2 2 : 8
- ,, Bander im Kopf. . . . . . . . .. 4 6 6 ‘ 8
N . Zoll engl. 42" 36”7 307 | 24"
Streckfeldlange . . . . . . . . . in mm 1067 914 762 610
Durchmesser der Streckwalzen . . in Zollm?;gl. (1352 ?27 %02 1! %‘11/ 2
- Zoll engl. 47 3”7 21/, 21/,"
Durchmesser der Einziehwalzen » mm 102 ‘ 76 64 | 57
Mittlere Umdrehungen d. Streckw./Min. . . . . . 48 69 86 | 47
. . Zoll engl. { 53/, | 41/, 3 21/,
Breite der Hecheln . . . . . . . in mm 146 108 76 64
. Z l' 4// i 1 ” 17 ” ' 3 ”
Breite des Bandes . . . . . . . » ollme;llg 102 | 38{)8 4/é* ‘ {‘g
5 Zoll engl. 27 1Y/ 13/¢" 11/,”
Hechelnadeln Linge . . . . . . us mm 51 54 35 39
- Draht Nr. . . . . . ... .... 4 | 6 8 10
v Anzahl per 1 Zoll engl. . . . . . . 3 5 7 9
” { 7y o, 5/ n
Teilung der{ Fallerschraube. . . . in { Zo]lmerﬂgl. ;5 ‘ 2/5 3{3 1 {%
Mogliche Verziige . . . . . . . . . . .. ... 815 | 8—15  8—15  10—20
Dopplungen . . . . . . . ... L. L L. — 7 12 12 —
Anzahl der gelieferten Béander . . . . . . . . . 2 2 2 64
n . Zoll engl. ‘ | 10”7 x 5”
Hohe und Durchmesser der Spulen in { mm I . 954 % 197
Spindel-Umdrehungen . . . . . . . . . . . .. | 700
- . Zoll engl. ‘ i 1,81"—2,25"
Mogliche Drehungen. . . . . . . in { om ‘ 0,72—0,89 cm
Lieferung in kg und 98td. . . . . . . . . .. 645 645 645 645
Bodenflache . . . . . . . . .. .. .. in m |3,6x2,0 [2,6x2,02,6x2,0 8,8 x 1,8
Kraftbedarf . . . . . . .. .. .. .. » PS| 1Y% 1 1 31/,

Die Gillspinnmaschinen besitzen die bei den Anlegen und Strecken vorhandene
Einrichtung zum Strecken der zugefiihrten Binder, ohne daf hier nochmals eine
Doppelung der Bénder stattfindet. Nach dem Verlassen des Streckzylinders werden
die Bander als fertiggesponnene Garne auf Spulen aufgewunden. Fiir je eine Band-
zufithrung ist eine Spindel mit Fliigel und dazu gehdriger Spule vorgesehen. Die
Spindeln sind meist in zwei Reihen angeordnet; je nach dem Grade der Feinheit
des Garnes dndert sich ihr Antrieb. Fiir die gréberen Nummern ist Raderantrieb
mit Differentialaufwindung, fiir die feineren Nummern Band- oder Riemenantrieb
mit Gewichtsbremsung vorgesehen. Bei allen Gillspinnmaschinen soll jedoch eine
obere Spindel- bzw. Fliigellagerung vorhanden sein, um ein Schleudern der Spindeln
und ein friihzeitiges Auslaufen der Spindelhalslager zu vermeiden.

Bei der Vorbereitung fiir feinere Garne gelangen die Binder nach der dritten
Strecke zur Vorspinnmaschine (Abb. 6). Diese entspricht bezgl. des Streck-
werkes der vorerwihnten Gillspinnmaschine. Die Aufwindung des lose gedrehten
Vorgarnes geschieht zwangslaufig mittels Differentialgetriebes. Die Drehung
des Vorgarnes muf} folgenden Anspriichen gerecht werden. Sie mufl groB genug
sein, um ein Reifen des Vorgarnes beim Abziehen desselben von der Spule auf
der Feinspinnmaschine zu vermeiden, andererseits darf sie nicht zu fest sein,
da sonst der auf der Feinspinnmaschine vorgesehene Verzug von fiinf bis acht in
Frage gestellt ist. Es wiirde auBer der vorzeitigen Abniitzung der Druckwalzen ein
ungleichméBiges Garn zur Folge haben. Den vorerwihnten Anforderungen wird
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Langhanf-Gillspinnmaschinen.

1,25—2,00 2,25—5
0,75—1,25 1,35—3
Strecken : P Strecken | Gillspinn-
Anlege " > l! DG;;;%%&!; Anlege 1 3 3 i mascll)xine
1 2 9 | 7 1 2 2 2 8
4 6 6 | 10 4 6 6 6 10
427 36” 30" 24” 42" 36" 30” 26" | 22"
1067 914 762 \ 610 1067 914 762 660 | 559
6// ‘ 41/2/1 31/2” . 21/2// 6// 4// 31/2// 21/2” E 21/4//
152 | 114 89 | 64 152 102 89 64 57
4”7 ' 3”7 9 1/2// 21/4// 4” 3// 21/2// 21/4 E 21/8”
102 ' 76 64 57 102 76 64 57 54
47 | 47 61 51 47 30 70 98 51
53/4// ; 4 1/4” 3/[ 21/4// 53/4:// 43/4// 33/8// 21/2// 21/8//
146 108 76 57 146 121 86 64 54
4// 3 1/8” 1 7/8// " 5/8” 4” 31/4// 23/8// 1 1/2// 9/16”
102 80 48 | 16 102 83 60 38 14
2// 1 1/2” 13/8” 11/4// 2// 1 1/2// 13/8” 1 1/4// 11/8//
51 38 35 32 51 38 35 32 29
6 8 10 12 6 8 10 12 14
4 6 8 10 ‘ 5 7 9 12 14
1” 7/8// | 3/4// “ 5/8” 1” 7/8// 3/4// 5/8// 4 1/2//
25 22 1 19 16 25 29 19 16 13
8—15 ‘ 8—15 815  10—20 8-15| 815 8—15| 8—15. 824
— 12 6 | — —_ 12 6 6 —
2 | 2 4 ! 70 2 2 "2 4 80
i 9// X 41/2” i 8// X 4//
; | 229 x 114 | 203 x 102
1 ‘ I 1000 1200
! | 2,527—3,18" 3,38"—5,02"
11,00—1,29cm| 1,34—1,99cm
400 . 400 400 | 400 228 228 228 228 228
3,6 x20 26x20/|26x20i 92x 1,8 [3,6x 2026 x 2,02,6 x 2,02,6 x 2,0 9,2 x 1,8
Ve 1 1 3% 1% 1 1 1 31

bei Anwendung der Formel 0,54 V N°engl. Rechnung getragen, wobei die Vor-
garnnummer sich aus dem Quotienten 453,5 und dem Vorgarngewicht fiir
300 Yards Linge errechnet.

Die Aufwindung des Vorgarnes ist von nicht zu unterschitzender Bedeutung. Sie
darf weder zu fest noch zu lose sein. Folgende Hinweise seien hierfiir gegeben. Es
wird erst ein gutes Nebeneinanderlegen des Vorgarnes ohne Zwischenrdume oder
Aufeinanderliegen desselben auf dem Spulenschaft vermittels des Wagenwechsels
herbeigefiithrt. Die weitere Regelung der einzelnen Fadenlagen bis zur Filllung der
Spule erfolgt mittels des Schaltwechsels. Nachdem die Einstellung fiir die erste Lage
auf dem Spulenschaft rechnerisch ermittelt ist, ergibt sich die Zahnezahl des Schalt-
wechselsdurch Ausprobieren unter Einhaltung der Forderung, da bei gefiillter Spule
sich der Spulenschaft noch etwas drehen lassen mufl. Hierbei diirfen sich jedoch die
suBeren Fadenlagennichtzu sehreindriicken. Ist diesbeieiner Vorspinnmaschineein-
mal sorgfiltig festgestellt, so lassen sich die entsprechenden Zahlen fiir andere Vor-
garne auf derselben Maschine leicht rechnerisch ermitteln. Welche Bedeutung eine
richtig gefiillte Vorgarnspulehat, gehtdaraushervor, da man Abnehmezeitenbeider
Vorspinnmaschine spart, die vorhandenen Holzspulen weitgehendst ausnutzt, weni-
ger Transport benétigt, an den Feinspinnmaschinen unvermeidliche Zeit- und Mate-
rialverluste beim Aufstecken und dadurch fehlerhaftes Anspinnen vermeidet. Ge-
wissenhafte Beachtung vorstehender Anregungen kénnen zu ganz bedeutenden
Ersparnissen fiihren.

Technologie der Textilfasern: Hanf. 9
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Hauptabmessungen fiir

Feingarn Nr. engl. 5—8
I«jeinga.m Nr. metr. 3—5
Vorgarn Nr. engl. 1 und 1,25
Vorgarn Nr. metr. 0,6 und 0,75
; " .
Bezeichnungen Anlege ! Strecken :;0;:5;?;:
i 1 2 3
Anzahl der Képfe . . . . . . .. ... ... 1 3 3 3 8
’ ,» Binder im Kopf. . . . . . . . .. 4 . 6 6 6 8
. . ([ Zoll engL 42”7 36" 327 28” 24”7
Streckfeldlinge . . . . . . . . 1067 914 813 m 610
Zoll engl. 6” 47 31/,” 23/,” 251"
Durchmesser der Streckwalzen. . 152 102 49 70 6’78
” V4 1/ 7 1/ 7 4
Durchmesser der Einziehwalzen . Zoll engl. 1%2 ’:7))6 26442 2 5/,}‘ gl
Mittlere Umdrehungen d. Streckw in Mm .. 62 75 85 109 110
Zoll engl. 53/, 43/ 33/, 3" 21/,
Breite der Hecheln . . . . . . . { 146 121 95 76 ih
. ZoIl engl. 4” 31/, 25/¢" 2" 17
Breite des Bandes . . . . . . . 102 89 67 51 25
Zoll engl. 27 11/, 13/ 1%/, 11/
Hechelnadeln Linge . . . . . . mm 51 38 35 39 29
v Draht Nr. . . ... ... ... 6 8 10 12 14
’s Anzabl . . . . . ... ... .. 4 6 7 8 10
” 7 3/ ” 5/ 7 R4
Teilung der Fallerschraube . . . in { Zoll engl. ;5 482 {‘(3 {% 1‘?’;
Fallerhiibe in der Minute . . . . . . . . . .. 68 78 78 108 120
Mogliche Verziige. . . . . . . . . . . .. .. 8—15 | 8—15 | 8—15 | 8—15 9—18
Dopplungen . . . . . . . .. ... ... — 12 12 6—12 —
Anzahl der gelieferten Bander . . . . . . . . . 2 3 3 6 64
. . Zoll engl, 10” x 5”
Héohe und Durchmesser der Spulen in { mm _ — — — 254 % 127
Spindel-Umdrehungen . . . . . . . . . . .. — — — — 550
- . Zoll engl, 0,50”—1,50"
Mogliche Drehungen . . . . . . in { em — —_ — — 0.19—0,59cm
Leitung in kg und 9 Std.. . . . . . . . . .. 840 840 840 840 840
Raumbedarf . . . . . . . . .. in m 3,6 x 2,0(4,0 Xx2,2(4,0x2,2(4,0x2,2| 88 x 1,8
Kraftbedarf . . . . . . . ... . PS 11/, 1 1 1 31/

Die Spindelzahl der Vorspinnmaschinen, die Gréfe der Spulen und die Be-
nadelung der Hechelstibe richtet sich nach der Feinheit der Vorgarnnummer.
Aus praktischen Griinden und um ein méglichst einheitliches Spulenmaterial zu
erhalten, sind fiir die Vorspinnmaschinen nur zwei Spulengrofien 10 Zoll mal
5 Zoll und 9 Zoll mal 4/, Zoll vorgesehen.

Tabellel. Spinnplan fiir Langhanf-Garne Nr.engl 0,65 bis 16 (Nr. metr. 0,39 bis 10).

3'{5 . -Doppelun- Vorgarn- Vorggrn-

mmer [ Verziige auf den en
Garnnu 'En Z . auffg den nummer Giilw;crht

— 82 B B S

52 Strecken . Vor-| Strecken fiir | fii
engl. metr. i:a g’ - (;]1;1:31:?13 SI;ZK_]"B;;:;%T: engl. | metr. 330 25(1;
<8|L IH (1L schine, I. |II.|IIL Y./ m
0,65— 1,00 | 0,39— 0,60 |16 12[12'— 11,5—17,5| — — 22— —| —[|—i—
1,25— 2,00 |0,75— 1,25{16 |12 2| — 11,1176 — | — 12, 6| —| — | — |—|—
2,25— 5,00 |1,35— 3,00|16 {12 12/12110,0~22,0| — | — 12/ 6/ 6] — | — |—|—
5,00— 6,67 | 3,00— 4,00]16 |12 12. 12 — 15 '5,0—6,7112 12|10 |1,00 | 0,60 453418
7,560— 8,25 |4,50— 5,00]16 |12 12| — 11 ,6,0—6,6]12|12| 61,25 0,75 362333
10,00—11,70 | 6,00— 7,00]13,5]12 |12 12 — 15 16,7—7,8|12|12| 81,50 |0,90 [302|278
13,30—16,00 ! 8,00—10,00|13,5}12 |12 |12 —_ 20 16,7—8,0]12 |12 82,00 |1,20 226|208
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Langhanf-Vorspinnmaschinen.
10—12 18—16
6—17 $—10
1,5 2
0,9 1,20
Strecken Vorspinn- Strecken Vorspinn-
Anlege 1 5 3 maschine Anlege R maschine
1 3 3 3 7 1 3 3 3 8
4 6 6 8 10 6 6 6 8 10
36” 28" 26" 24" 22" 327 26" 24” 22" 20”
914 711 660 610 559 813 660 610 559 508
6// 4// 31 /2/I 23 /4// 21 /21/ 5// 31 /211 23 /4// 21 /21/ 21 /4//
152 102 89 70 64 127 89 70 64 57
4/[ 3// 2 ]/2” 21 /4// 2 4// 3// 21 /2/1 21 /4// 2//
102 76 64 57 51 102 76 64 57 51
64 76 87 108 110 60 68 88 108 112
s | e | sy | ey | ey | e | e | sy | o2 2
146 121 95 73 57 146 121 92 67 51
4// 33 /8” 2]_ /2’/ 13 /4// 7 /ell 4// 3]_ /4// 23 /8// 1 1 /21/ 3 4I/
102 86 64 44 22 102 83 60 38 19
2/[ 11 /21/ 13 /81/ 11 /4// 11 /sll 2// 1 ]7/21/ 13 /811 11 /4// 1 1 /all
51 38 35 32 29 51 38 35 32 29
8 10 12 14 16 12 14 16 18 20
5 7 9 12 14 6 8 11 13 16
1”7 7 /8” 3 4// 5 8// 1 2” 7 /8” 3 4// 5 /8” 1 /2// 3 /8”
25 22 19 16 13 22 19 16 13 10
70 79 80 107 120 75 75 97 133 164
8—15 | 8—15 | 8—15 | 8—15 12—20 8—15 | 8—15 | 8—15 | 8—15 14—24
— 12 12 8 — — 12 12 8 —
2 3 3 6 70 2 3 3 6 80
9// X 41/2/1 9// X 41/2II
— — — — 229 x 114 — — — — 229 x 114
— — — — 575 — — — —_ 600
0,50”—1,50” 0,50”"—1,50”
— — — — 0,19—0,59 cm — — — — 0,19—0,50 cm
725 725 725 725 725 570 570 570 570 570
3,6 X2,04,0%2,2(4,0%x2,2(4,0x2,2, 9,2 x 1,8 |3,4%x2,0{4,0x2,0(4,0x2,0/4,0x2,0| 9,6 X 1,8
1, 1 1 1 31/, 13, 1 1 1 4

Mit Hinblick auf den zur Verwendung kommenden Rohstoff und das ge-
wiinschte Fertigfabrikat kénnen im Rahmen dieser Ausfithrungen nur allgemeine
Angaben iiber die Abmessungen von Langhanfsystemen gegeben werden. Es ist
jedoch sehr wohl moglich, daB man auch zu anderen Zahlen kommen kann.

Der nebenstehende Spinnplan (Tabelle 1) ist den beiden Zusammenstellungen fiir
Langhanf-Gillund Vorspinnmaschinen zugrunde gelegt.

Auf Grund vorstehender Tabelle 1 und der folgenden:

Tabelle 2. Drehungen fiir Langhanf-Garne.

Garnart

Drehungen fiir

1’" engl. bei Nengl. 1 1 cm bei Nmetr.

Vorgarm . . . . . .
Webgarn, SchuB}. .
Webgarn, Kette .
Bindfadengarn

0,54y —0,56 | 0,27 —0,28

1,75 0,89 v
2,00 1,00 y_
2,25 | L15 y~

9*



132 Mechanische Technologie des Hanfes.

soll in einem Beispiel die Leistung der einzelnen Maschinen zu einem Vorgarnsystem durch-
gerechnet werden.

Tabelle 3. Leistungs-Ubersicht eines Vorgarnsystems
fir Nr. 1,25 engl. Hanf-Vorgarn.
Anl. L IL L
16000 x 300 12 x 12 x 6

600 *Tx12x12 X1
8000g 8000 g; 8000 g; 4000 g

Disposition: = 862 g/300 Yds.

Vorspinnmaschine: 64 Spindeln; 550 Umdr./Min. 0,54 Vf25 engl. =0,605 Dr/1”

550 . .
0,605 X367 = 25,2 Yard/Min. u. Spindel
0,362

64 x 25,2 x 60 = 97000 Yard/Std. x 300 = 117 kg/Std. u. Maschine.
0,8 x 117 x 9 = 840 kg/9 Std. u. Maschine.

840000 300
0,8 %9 x60 ~ 362
255" x 3,14

= 1610 Yds/Min. Lieferung des Streckzylinders d. Vorspinnmaschine.

1610 = ~—g€7—— x 64 x 110 Umdr/Mln 39 25 2 2
840000 300 . . '
075 % 9 x 60 X 1000 = 156 Yds/Min. Lieferung des Streckzylinders der III. Strecke.
i 3 ”
156 — _2#37;@_14_ x 6 x 109 Umdr./Min. \ " . IOL
840000 300

0775 % 9 x 60 X 3000 = 78 Yds/Min. Lieferung des Streckzylinders der II. Strecke.
31,” x 3,14

78 % 367 x 3 x 85 Umdr./Min. ' ' o I,
840000 300 . . .
WWX 3000~ 78 Yds/Min. Lieferung des Streckzyhnders der I. Strecke.
78 = 4 ;;’E x 3 x 75 Umdr./Min. ” ' . L,
840000 300 o . )
mxm= 65 Yds/Min. Lieferung des Streckzylinders der Anlage.
65 =8 ’;6:}14 % 2 x 62 Umdr./Min. . . L

Wergvorbereitung.

Wir kommen nunmehr zu der Verarbeitung des Werges fiir den eigentlichen
SpinnprozeB. Der Vorgang verliuft parallel dem der Langfaser, lediglich bedingt
durch das kiirzere Streckfeld entsprechend der kiirzeren Faser des Hanfwerges.

Bei den groben langfaserigen und unreinen Ballenwergen bedarf es allerdings
noch einiger Vorarbeiten, ehe man sie auf die eigentliche sog. Feinkarde bringen
darf. Die Werge miissen geweicht, gelockert und bei reichlich anhaftenden
Scheben geschiittelt werden. Die hierfiir bendtigten Maschinen sind die hori-
zontale und schrige Schiittelmaschine (Abb. 7u. 8) sowie eine Strickauf-
16semaschine (Abb. 9). Letztere, um die Ballenstricke, welche reichlich an-
fallen, verwendbar zu machen.

Zu lange Fasern, welche den Nadelbelag der Feinkarde schidlich werden
kénnten, miissen vorher zerrissen werden. Es geschieht dies auf der Vorkarde
(Abb. 10). Diese hat eine Trommel 6 FuBl engl. mal 4 FuB engl. Durchmesser
und ist nur mit 2 Walzenpaaren und grobem Nadelbelag versehen. Zum Schutz
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gegen zu grofe Abnutzung der Nadelbretter bei stark holzigem Material sind
dieselben mit Blechen beschlagen.

Abb. 7. Horizontale Werg-, Schwing- und Schiittelmaschine.

Abb. 8. Schrige Werg-Schiittelmaschine.
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Alle Angaben hieriiber werden ersichtlich aus den

Mechanische Technologie des Hanfes.

Hauptabmessungen fiir Hanfwerg-Vorkarden 6 breit
(Holzbelag mit Stahlblech auf sémtlichen Walzen)

Durchmesser . EE g’; _
38 T | = mfangs-
wera| T | 5555 | By s
nackend Spitzen zZ B Eg E vzé digkeit
. . [Zoll engl.| geriffelt 4” — — | — | 12| 155"
Speisewalzen . . . in{ mm S 101,6 3,95 m
Zoll engl. 48 503/ 10 x 11/, 5 38 {175 | 27500”
1 Trommel. . .., "7 =7 1990 | 1280 ‘ 608 m
. Zoll engl. 16 181/, | 10 x 13/4 5 48 4 228"
1 Speise-Wender . ,, . 406 464 , 580 m
. Zo]_l engl. 10 121 10/11 x 13 6 50 | 11 425"
2 Arbeiterwalzen . ., g 254 3144 / /a ! E 10,80 m
Zoll encrl. 12133, [ 11/12x 1Y, | 5 | 50 122 | 5250”
2 Wenderwalzen . ,, 305 | 349 133.00m
Zoll ¢ engl. 16 | 173/, 13x1% | 6 | 60| 20 | 1115
1 Abnehmerwalze. ,, 406 451 928,40 m
. Zoll engl. 4 130 | 228~
1 Ablieferwalze. . 101,6 580 m
Zo]l encrl 10 15 470"
2 Fangwalzen . . { 954 12,00 m
Leistung. . . . . kg/Std 2000/2500
Raumbedarf . . . ,, 4,800 3,100
Kraftbedarf . . . ,, PS 41,
Tabelle 4. Vorkarden-Einstellung.
Verhiltnis d
Walzenstellung Umfanggée:ch,w;ndzkeiten
Spei:g:valze Trozlllllrmel | erlinrget der Trommel zu zueinalllder
Mulde . . .. ... ... 3/s" — — —
Speisewalze . . . . . . . . Nr. 11 — 178 e
Speisewender . . . . . . . — i, 10 — 120 —
1. Wender . . . . . . .. — i ,, 11 — 5,25 12.3
1. Arbeiter . . . . . . .. — ,, 10 11 65 ’
2. Wender . . . . . ... — , 12 — 5,25 12.3
2. Arbeiter . . . . . . .. — ,, 11 12 65 ’
Abnehmerwalze . . . . . . — ,» 13! — 24,6 49
Ablieferwalze z. Abnehmer . — » 10 — - ’
Fangwalze. . . . . . . . . — = sy — 11,2

Abb. 9. Strickauflésemaschine.

Ist das Ballenwerg in
geniigender Weise wie vor-
stehend vorbereitet, so
wird es dem Stock zuge-
fithrt, in welchem die
Mischung der einzelnen
Wergsorten erfolgt. Beider
Verwendung von Hechel-
wergen sieht man meistens
von einem Mischen im
Stock ab und bringt die-
selben unmittelbar auf die
Auflegemaschinen der
Werg - Feinkarden.
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Die Werg-Feinkarde muB sich freilich mit ihrer Aufgabe, das lose und verwirrte
Wergmaterial in Bandform zu bringen, den verschiedensten Verhaltnissen an-
passen. Es bedarf selbstverstandlich der verschiedensten Bearbeitungen auf der
Feinkarde, um sowohl aus groben und unreinen Ballenwergen als auch aus feinen

Abb. 10. Hanfwerg-Vorkarde.

Hechelwergen ein reines gleichmafliges Band zu erzielen. Bei Langwerg soll die
Faser unverkiirzt erhalten bleiben, bei Kurzwerg der Verlust an Fasermaterial

moglichst gering sein. Auflerdem macht sich die verschiedenste Herkunft der
Ballenwerge gel-

tend, ganz abge-
sehendavon,dal
man je nach dem
Ausfall der ver-
schiedenen Ern-
ten] in einem
Jahre mit einer
kraftigen und im
anderen Jahre
mit einer schwi-
cheren Faser
rechnen  muB.
Trotzdem soll je-
doch das Fertig-
fabrikat mog-
lichst einmal so Abb. 11. Hanfwerg-Feinkarde mit Auflegemaschine.
ausfallen wie das
andere Mal, um den Wiinschen der Kundschaft, die sich an eine bestimmte
Qualitit gewshnt hat, immer gerecht zu werden. Es gilt hierbei das gleiche wie
bei der Hanfvorbereitung, daB fiir groberes Material eine grobere und fiir das
feinere Material eine feinere Benadelung vorgesehen werden muf.
Zu den Wergkarden gehort jeweils eine Kardenauflegemaschine (Abb. 11),
welche gleichzeitig ein gutes Mischen des zugefiihrten Materiales vornimmt. Diese
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mafen gutes Aussehen geben, um den Wiinschen der Abnehmer gerecht zu werden.
Die nach und nach sich mehr geltend machenden Gesichtspunkte groBter Wirt-
schaftlichkeit geben dem gegenteiligen Verfahren den Vorzug. Insbesondere heute
gestatten die erhohten Frachten die Zu- und Abfuhr von Abfall und Scheben
nicht. Die Leistung der Wergkarden ist nach dem vorher Gesagten natiirlich
auBerordentlich verschieden. Aufler den verschiedensten Gesichtspunkten ist
nicht auBer acht zu lassen, dal eine Wergkarde eine recht kostspielige Maschine
ist, die trotz Erzielung eines guten Bandes schirfster Bewertung einer ausreichen-
den Leistung bedarf.

Abb. 12. Hanfwerg-Strecke.

Im vorstehenden sollen die Angaben fiir die entsprechenden Hauptabmessungen in
Frage kommender Karden gemacht werden. Es muB hierbei jedoch darauf aufmerksam
gemacht werden, daf die gegebenen Zahlen lediglich einen Anhalt geben sollen; sie bilden
Jedoch keineswegs eine strenge Unterlage, sondern sind selbstversténdlich Verinderungen
unterworfen, soweit andere Bedingungen zu erfiillen sind. Da man aber auf Grund einer
Norm und der damit erzielten Ergebnisse leichter Abédnderungen nach der einen oder anderen
Seite treffen kann, so seien die Zahlen hiermit (S. 136 —138) gegeben.

Hinsichtlich der Vorbereitung der von den Karden kommenden Wergbiander
gilt im allgemeinen, das bei der Hanfvorbereitung Gesagte: Charakteristisch
fir die Wergvorbereitungsmaschinen ist das wesentlich kiirzere Streckfeld
gegeniiber den Maschinen des Langhanfes entsprechend der kiirzeren Faser
des Werges.

Weiterhin wendet man bei den Wergstrecken (Abb. 12) einen kiirzeren Verzug,
némlich 4 bis 6 an und eine Doppelung von jeweils 4 bis 6 Biander fiir die Band-
ablieferung einer Strecke.

Alles das, was im einzelnen bei der Langhanfvorbereitung Erwahnung ge-
funden hatte, findet auch bei-der Wergvorbereitung Anwendung. Besonders sei
auch hier nochmals auf die Gesichtspunkte hinsichtlich der Fiillung der Vorgarn-
spulen aus den erwahnten wirtschaftlichen Griinden hingewiesen. Mit Riicksicht
hierauf finden sogar noch gréflere Vorgarnspulen als 10 mal 5 Zoll Durchmesser,
némlich 10 mal 6!/, Zoll Anwendung. Ferner ist noch zu bemerken, daf man
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auf Hanfwerg-Gillspinnmaschinen nur bis Nr. 1,5 engl. gleich Nr. 0,9 m spinnt
und die nachfolgenden Nummern bereits auf groben Feinspinnmaschinen her-

Abb. 13. Hanfwerg-Gill- und Vorspinnmaschine.

Hauptabmessungen fiir

Feingarn Nr. engl. 1,67—3,30 3,75—4,00
Feingarn Nr. metr. 1,00—2,00 2,25—2,50
Vorgarn Nr. engl. 0,65 0,80
Vorgarn Nr. metr. 0,39 0,48
Bezeichnungen - Strecken ; ‘1:]0;:5;?&
Anzahl der Képfe . . . . . . . . . . . . ... 4 4 8
v ,,» Binder im Kopf. . . . . . . . .. 6 6 8
« .| Zoll engl. 13" 127 117
Streckfeldlénge . . . . . . . . . in mm 330 305 | 279
” 1/ 7 i 1,7
Durchmesser der Streckwalzen . . ,, ‘Zollmcizgl. 1402 3 é% 2642
17 7 3/ 7 ”
Durchmesser der Einziehwalzen . Zollm(zllgl. 2 6/1 2 éi‘) 2;{;
Mittlere Umdrehungen d. Strecken in Mln e 72 88 86
” 177 1/ 7
Breite der Hecheln . . . . . . . in Zoll errrllgl. 1%2 3,4% 25{;
. Zoll engl. | 23/, 17" 11"
Breite des Bandes. . . . . . . . ' mm 6?) 4§ 288
EYR 1/ 7 1/ 7
Hechelnadeln-Lange . . . . . . . . { Zoll engl. | 1%y Ul Ll
» Draht Nr. . . . . . . . .. ... 14 15 16
" Anzahl per 17 . . . . . . . . .. 4 6 ‘ 8
5/ 7 ” ! 1/ 7
Teilung der Fallerschraube . . . . in{ ZOlIlnf:llgl' /186 g/ﬂ 1/23
Fallerhiibe in der Minute. . . . . . . . . . . . 158 204 212
Mogliche Verziige . . . . . . . . . . . . ... 5—10 5—10 5—12
Dopplungen. . . . . . . . . . . . . ... . 6 6 —_
Anzahl der gelieferten Bander . . . . . . . . . 8 8 | 64
Hoéhe und Durchmesser der Spulen in{ZOIini:gl' — — ] 10” x 5~
Spindel-Umdrehungen . . . . . . . . . . . .. — — 550
Meégliche Umdrehungen . . . . . auf { Zoll I(;ngl. — — 8 ’158:5 ’558
Lieferung in kg und 98td.. . . . . . . . . .. 1210 1210 1210/895
Bodenfliche . . . . . .. . .. in m 50x1,4|50x14 8,8 % 1,8
Kraftbedarf. . . . . . . . . .. , PS 1 1 31,
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stellt. Desgleichen verdient Erwihnung, dal man nur bei den feineren Vorgarnen
drei Strecken anwendet, im iibrigen aber sich mit zwei Strecken begniigt.

Der nachfolgende Spinnplan fiir Hanfwerggarne Nr. engl. 0,65 bis 10 (Nr. metr. 0,39
bis 6) ist den beiden Zusammenstellungen fiir Hanfwerggill- und Vorspinnmaschinen zu-
grunde gelegt.

Tabelle 6. Spinnplan fiir Hanfwerg-Garne Nr.engl.0,65 bis 10 (Nr.metr. 0,39 bis 6).

Karden- R Doppel- | vor _ |Vorgarn-
Garnnummer . Verziige auf den 1 8arn- | ewicht
Band: Jongen | \omer |omil
inke | sprecken | | £8 | streck ir | i
engl. metr. 252;500 reeren Gmsl;ll,““' §§ Feins;};{nn- recken engl. | metr. §g§ 525
Yards | I. 1 11 |1 | masehine 82 maschine ’n. 111 7. | m
0,65— 0,80 |0,39—0,4815,750/250|6 | 6 |—|6,6—8,1 — —_— 416 —|— | —|—|—
1,00— 1,50 |0,60—0,9015,750/250| 6 | 6 |—|6,7—9,9| — — 44 —]— | —|—1—
1,67— 3,30 |1,00—2,00]7,500/500{6 | 6 |— —_ 6,45 |2,58—5,116 | 6 — 0,65 | 0,39 [700(640
3,75— 4,00 | 2,25—2,507,500/500] 6 | 6 |— — 7,954,70—5,0|6 | 6 — 0,80 | 0,48 567|522
5,00— 7,50 |3,00—4,50]7,000/500|6 | 6 — —_ 9,30 15,00—17,516 | 6 |—]1,00 {0,60 453|418
8,35—10,00 | 5,00—6,00]7,000/500|6 | 6 | 6 e 9,30 15,50—6,7]|6 | 6 |4 |1,50 | 0,90 |302{278
Hanfwerg-Vorspinnmaschinen.
5—7,5 8,35—10
3—4,5 5—6
1,00 1,50
0,60 0,90
Strecken Vorspinn- Strecken Vorspinn-
1 2 maschine 1 2 3 maschine
4 4 7 3 3 4 8
6 6 10 6 6 4 10
13// 12/[ ‘ 1 1// 13// 12// 1 1// 1 1//
330 305 279 330 305 279 279
31/21/ 3// 21/211 31/2/1 3[/ 21/2// 21/4//
89 76 64 89 76 64 57
23/811 21/4’/ 2// 23/811 21/4// 21/811 2//
60 57 51 60 57 54 51
70 82 98 61 71 96 93
35/811 23/4// \ 2// 33 /4// 31/811 21/2// 2//
92 70 51 95 79 64 \ 51
21/811 13/4// l 1// 21/8/1 13/4// 1 1/4// 7/8//
54 4 25 54 44 32 22
13/81/ 11/4// ‘ 1 1/8// 13/81/ 11/4/[ 11/8” 1//
35 32 29 35 32 29 | 25
15 16 17 15 16 17 } 18
5 8 | 10 6 8 10 12
S/g’ Yol "ag” St | e’ \ 3"
14 13 | 11 14 13 11 10
162 202 246 141 175 255 | 272
5—10 5—10 | 5—12 5—10 5—10 | 5—10 ' 5—12
6 6 | — 6 6 4 \ —_
8 8 \ 70 6 6 8 t 80
— ] = } 9” X 41/," — — — 9” x 41/,
- = 575 — - — N 600
. 1 0,50—1,50 - . 0,50—2,00
I 0,19—0,59 - ] 0,19—0,78
970 970 970 630 630 630 | 630
50x1,4  50x14 9,2 x 1,8 40x1,440x14 |45%x14 9,6 1,8
1 | 1 ! 31, 1 1 1 4
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Auf Grund vorstehender Tabelle und der folgenden Tab. 7 soll in einem Beispiel die
Leistung der einzelnen Maschinen zu einem Gillsystem durchgerechnet werden.

Tabelle 7. Drehungen fiir Hanfwerg-Garne.

Drehungen fiir
Garnart —-
: 1’ engl. bei Nengl. 1 lem bei N metr.
Vorgarn . . . ... ... 0,75y=1,00y" | 0,38y_ 0,50/
Webgarn, Schuf. . . . . . . . .. 2,25/ ‘ 1,15y
Webgarn, Kette. . . . . . . . .. 2,50y J 1,25y
Bindfadengarn . . . . . .. . .. 2,75y \ 1,39y

Tabelle 8. Leistungs-Ubersicht eines Grobgarnsystems fiir
Nr. 0,8 engl. = Nr. 0,48 metr. Werg.
Karde I IL G.

5750 x 300 4 x 6 1
250 X 6 <6 X m— 565g/300 Yds.

6900 g 4600 g; 4600 g

Disposition:

Gillspinnmaschine: 64 Spindeln; 700 Umdr./Min.; 2,751/ 0,8 engl. = 2,46 Dr./1”

700 . .
546 x 367 7,9 Yard/Min. u. Spindel
0,565

64 x 7,9 x 60 = 30400 Yard/Std. x = §7 kg/Std. u. Maschine.
0,8 x 57 x 9 = 410 kg/9 Std. u. Maschine.

410 000 300
X = ./Min. Li Streckzyli illspi ine.
0.8 %9 x 60 X 565 504 Yds./Min. Lieferung des Streckzylinders der Gillspinnmaschine
1/ 7
504 = 2 /2 32”3’14 X 64 x %Umdr/Mln 29 ” ” 2
410 000 300

X e = /Min. Li kzyli . .
075 x 9 x 60 X 1600 66 Yds./Min. Lieferung des Streckzylinders der II. Strecke
31/,” x 3,14

66 = 367 X 6 x 40 Umdr./Min. ,, . ., II. .
410 000 300 . . .
0775 x 9 % 60 X 1600 = 66 Yds./Min. Lieferung des Streckzylinders der I. Strecke.
66 — 2?:% % 6 x 38 Umdr/Min.  ,, . L L
410 000 300

090 x 9 x 60 X 6900 = 87 Yds./Min. Lieferung des Streckzylinders vom Kardenstreckkopf.

21/,” x 3,14
37 = = 36

x 1 x 170 Umdr./Min. ,, s

Am SchluBl der Beschreibungen der Vorbereitungen fiir Hanf und Werg-
fasern ist es noch erforderlich, im ganz besonderen hier auf allgemeine Gesichts-
punkte hinsichtlich der Arbeitsriume einzugehen. Diese miissen Licht, Luft
und eine gewisse Gerdumigkeit nicht nur fiir die Aufstellung der Maschinen,
sondern auch fiir unmittelbar gebrauchte Materialien (Kannen und Spulen) auf-
weisen. Die Aufstellung der Maschinen soll folgerichtig unter Beriicksichtigung
kleinster Transportwege gewihlt werden. Der reichlich entstehende Staub ist
hinreichend zu entfernen und dafiir die nétige Frischluft zuzufithren. Die Tem-
peratur in den Arbeitsrdumen soll méglichst eine gleichbleibende sein, diirfte also
bei etwa 189 liegen. Dies bedingt, dafl im Sommer fiir eine gewisse Kiithlung und
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im Winter fiir geniigende Erwarmung der Luft Sorge zu tragen ist. Einer ziemlich
gleichbleibenden, dauernd der Priiffung unterworfenen Luftfeuchtigkeit, die bei
ungefahr 60 bis 700 liegt, ist besondere Aufmerksamkeit zu widmen. Wenn
die Erfiillung dieser gestellten Anspriiche auch ziemlich bedeutende Unkosten
erfordert, so miissen die Forderungen doch gestellt werden. Eine groftmogliche
Leistung, die Giite des Gespinstes und die Erhaltung eines guten Stammes ge-
iibter und gesunder Arbeitskriafte sind hiervon abhéngig. Nur nebenbei sei
erwihnt, daB auch die gesetzlichen Bestimmungen das gleiche Verlangen stellen.

Feinspinnerei.

Wir verfolgen nunmehr die weitere Verarbeitung des Vorgarnes zu feineren
Garnen auf den Feinspinnmaschinen. Diese werden in Trocken- und NaB-
spinnmaschinen eingeteilt, welche in ihrer Bauart immerhin recht verschieden
sind. Die ersteren sind eingerichtet, um auf denselben auch halbnaf zu spinnen;

Abb. 14. Trockenspinnmaschine.

in diesem Falle liuft der gesponnene Faden nach dem Verlassen der Streckwalzen
iiber Anfeuchtwalzen, welche in mit kaltem Wasser gefiillte Rinnen eintauchen.
Es sollen hierbei die abstehenden Fasern angelegt und dadurch dem Faden ein
glattes und rundes Aussehen gegeben werden. Solche halbnall gesponnenen
Garne miissen jedoch baldigst gezwirnt oder geweift und getrocknet werden,
um ein Stockigwerden des Fadens zu vermeiden. Auf diese Weise werden Netz-
garne, Schuhgarne, Segelgarne und Webgarne hergestellt. Bindenfadengarne,
Sattler- und Schlauchgarne werden trocken gesponnen.

Neuerdings werden die Trockenspinnmaschinen (Abb. 14) durchweg mit ver-
dnderlichem Streckfeld ausgefithrt, um sie sowohl fiir Langhanf als auch fiir Werg
verwenden zu kénnen. Die Feinspinnmaschinen sind doppelseitig gebaut, jedoch
jede Spindelseite fiir sich allein angetrieben. Durchgehende Blechtrommeln treiben
mittels Spindelbéindern die einzelnen Spindeln an, auf denen abnehmbare Fliigel
aufgeschraubt sind. Die Streckwalzen sowohl als auch die Einziehwalzen sind
verschiebbar eingerichtet, um ein Einarbeiten an der Einlaufstelle des Fadens
zu vermeiden. Die tief geriffelten Einzugwalzen sollen moglichst groB8 gewihlt
werden, um ein gutes Festhalten des Vorgarnes zu gewahrleisten. Die Streck-
walzen diirfen nur fein angerissen sein, um zu vermeiden, daB sich auf den gegen-

Technologie der Textilfasern: Hanf. 10
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gedriickten Holzdruckwalzen die Riffelung eindriickt. Stirkere Nummern er-
fordern gréBere Spulen als feinere, um eine gewisse Meterzahl bzw. ein gewisses
Gewicht zu fassen und gleichzeitig das unproduktive Halten der Maschinen beim
Abnehmen der vollen Abziige auf ein Mindestmall herabzudriicken. Um diese
Stillstande ganz zu vermeiden, hat man verstellbare Spulenbéanke eingerichtet, die
es ermoglichen, gleich nach dem Vollwerden der Spulen auf leeren Spulen weiter-
zuspinnen und wihrend des Ganges der Maschinen die vollen Spulen dann abzu-
ziehen (System Schilgen und Dr. Schneider). Es ist zweckmaBig, die Leistung
der Feinspinnmaschinen nach Abziigen und Gewicht festzustellen. Diese Methode
gibt das getreueste Bild der wirklichen Erzeugung und gleichzeitig auch die beste
Unterlage fiir die Kalkulation. Die Kosten des Abwiegens werden aufgehoben durch
die Vorteile, welche dieses Verfahren bietet, sowohl hinsichtsichtlich der téglichen

Abb. 15. Heillwasserspinnmaschine.

Leistung jeder einzelnen Spinnerin als auch der gesamten Spinnerei. Gleichzeitig
148t sich auf diesen Zahlen ein geeignetes Vergiitungssystem fiir gute Leistungen
aufbauen, welches zur Heranziehung guter Spinnerinnen erforderlich ist.

Die NafBspinnmaschinen, oder auch Heiwasserspinnmaschinen
(Abb. 15) genannt, werden meistens zu den hoheren Garnnummern verwandt.
Da sie ein verhiltnismaBig kurzes Streckfeld aufweisen, mull die Aufldsung der
Fasern, um den nétigen Verzug zu gewihrleisten, durch kochendes Wasser er-
folgen. Diese Maschinen erfordern gewissenhafte Nachpriifung der geriffelten
Holzdruckwalzen, welche mit dem ebenfalls geriffelten Streckzylinder zusammen-
arbeiten. Eine Vernachlissigung dieser Walzen fiihrt unweigerlich zu Meifiel-
drabt und damit zu unbrauchbarem Gespinst. :

Um die Spinnmaschinen voll auszuniitzen, mufl man sowohl die vermeid-
lichen als auch die unvermeidlichen Stillstande auf ein Mindestmafl herab-
driicken. Dazu ist es notwendig, entsprechend der Spindelanzahl, Abnehmer-
kolonnen zu halten, die im ibrigen anzuhalten sind, alle Nebenarbeiten der
Spinnerin abzunehmen. Auf diese Weise kann sich dann die Spinnerin voll und
ganz ihrer eigentlichen Aufgabe widmen, ohne daff Spindeln zum langeren Leer-
lauf kommen und das gute Anspinnen leidet. Auch hier gilt es, wie bereits in der
Vorspinnerei erwahnt, volle Abziige zu erzielen.
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Die Umdrehungszahlen der jeweiligen Trommelachse mit den Antriebsscheiben ergibt
sich aus den Spindelumdrehungen in der Minute und den Abmessungen fiir Trommel und
‘Spindelwirteldurchmesser. Die Belastung der Einziehwalzen betrigt 2 bis 3,5 kg, die der

Holzdruckwalzen 7,5 kg oder einen entsprechenden Federdruck. Alle iibrigen Angaben er-
geben sich aus den nachfolgenden

Hauptabmessungen fitr Hanf- und Werg-Trockenspinnmaschinen.

Garn Nr. engl. 2—4 | 5—8 9—12 13—16
Garn Nr. metr. 12 | 3—5 51/y—7 8—10
Anzahl Spindeln. . . . . . .. . ... 2 X 56 2 X 60 2% 70 2 >1</ 80
: : . [Zoll engl. 5” 41/," 4" 31/,
Teilung der Spindeln. . . . in mm 197 ‘ 114 102 892
" | 1 ” 1 ” 3 "
Durchmesser d. Streckwalzen ,, Zollmeﬁlgl. 1527 ! 41{2 ﬁ({é 37/6*
1/ 7 3/ 17 7 1 ”
Breite d. Streckwalzenrollen . ,, Zoline;;gl, 1 3/24 1 4(1)6 12/88 1 '2/%6
1/ 7 3/ 7 , 1/ 7 v
Durchmesser d. Einziehwalzen ,, Zolliglgl. 2 6/£ ‘ 26/3 } 2 5{51 521
3/ 7 ! 5/ 7 ” 1/ 7
Breite d. Binziehwalzenrollen ,, {Z0ll el 174 ¥ U s 14
i Zollengl. | 5" x 3'C8 41/,"% 23/,"Q 4 X 21" T | 8Y5 X 2Y," (D
Hohe u. Durchm. d. Spulen ., ™0 ™| 197 576" | T14 x 70 | 102 x 64 | 89 x 57
Bremsgewichte . . . . . . s kg 1,250 ) 1,000 0,750 0,500
Streckfeldlinge Zoll engl. 107—20" ‘ 10"—20” 10"—20” 107—20”
reckieldlange . . . o.o- oo »1 mm 254—508 | 254—508 | 254—508 | 254—508
Mégliche Verzige . . . . . . . . . .. 47 | 4T 47 47
Durchmesser der Trommel . in Zorlif;lgl. ;get v‘ %g 4 ;g 4 ;gzi
. . Zoll engl. 21/,” Y 2" 13/,
. des Spindelwirt. ,, mm 6 42 574 51 441
i . . Zollengl.|  3Y,” 3 28/, 21/,
Hohe der Spindelwirtel. . . , mm 824 76 7(‘)1 é 42
Spindel-Umdrehungen ,, d. Min. 1600 2000 2200 2400
A 1 Zoll engl. 3—17 4—9 5—I11 5—I11
Mogliche Drehungen . . . auf "y "1 195 97 | 15535 @ 19543 | 1,95—43
Leistung der Maschine . . . ,, kg/9Std.|; 415—147 175—170 92—48 66—48
Bodenfliche. . . . . . . . . m 8,3 X 2,3 8,3 x 2,3 8,3 x 2,3 8,3 X 2,3
Kraftbedarf . . . . . . . . , PS 5 41/, 4 31/,
Zwirnerei.

Die gesponnenen Garne werden zur Verwendung sowohl als Netz- und Sattler-
garne als auch zu Bindfaden mehrfach gezwirnt. Die Zwirnmaschinen (Abb. 16)
sind den Feinspinnmaschinen nicht ganz unihnlich, unterscheiden sich
aber von diesen durch das Fehlen eines Streckfeldes. Die einzelnen Faden der
Spinnspulen werden in der vorgeschriebenen Fachzahl dem Zylinder mittels Leit-
6sen zugefithrt. Auf diesem befinden sich je nach der Stérke der zum Zwirnen
kommenden Garne schwerere oder leichtere Druckwalzen, welche die durch die
Umdrehungen der Spindeln bzw. Fliigel bedingten Drehungen begrenzen. Die
verschiedenen Verwendungsarten der so hergestellten Zwirne erfordern ent-
sprechende Drehungen. Fiir Bindfiden, die nach dem Zwirnen noch poliert oder
geglittet werden, wird eine gewisse Uberdrehung angewandt. Die mehr oder
weniger starke Spannung der gezwirnten Bindfiden auf den Poliermaschinen
gleicht dieselbe wieder aus.

Netzgarne werden naB gezwirnt. Fiir diesen Zweck durchlaufen die Garne,
ehe sie dem Zylinder der Zwirnmaschine zugefiihrt werden, einen Wasserkasten.
Der ZwirnprozeS ist ein vollkommener weuna jeder einzelne Faden im Zwirn die

10*
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Poliererei.

Einem besonderen Arbeitsprozel vor der handelsiiblichen Aufmachung
unterliegen noch, wie bereits angedeutet, die Bindfiden und Kordel!), und

Abb. 16. Zwirnmaschine.

Abb. 17. Bindfaden-Poliermaschine.

zwar dem Polieren oder Glatten der Bindfaden. Es dient zur Erzielung eines
schoéneren Aussehens, soll abstehende Fasern anlegen und den Bindfaden fiir

1) Letzteie Bezeichnung ist allgemein gebrauchlich fiir die verschiedenen Fachzahlen
der Nr. engl. 0,8 = Nr. m 0,48.
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seinen. Verwendungszweck griffic machen. Dies ist ein iiberaus wichtiger
Arbeitsvorgang der Bindfadenherstellung. Er spielt sich auf der Polier-
maschine (Abb. 17) ab und zergliedert sich in das Putzen der Fiden, ‘das
Aufnehmen einer geeigneten Appreturmasse, das Anstreichen der noch ab-
stehenden Fasern, das Trocknen und Glatten und schlieBlich das Aufspulen
der polierten und getrockneten Faden. Hierbei ist eine reiche Erfahrung bez.

Abb. 18. Einfliglige Knaulwickelmaschine.

der Spannung der Féden, sowie der Dampfzufithrung in die Trockentrommeln
erforderlich, um allen gerechten Anforderungen zu geniigen. Alle als Appretur-
masse angebotenen Sondermittel verursachen meistens nur sehr hohe Kosten,
erzielen aber kaum das gewiinschte Ergebnis. Hier gilt es noch mehr als in
allen anderen Abteilungen durch miihevolle Kleinarbeit und Erziehung zur
gewissenhaften Befolgung aller Arbeitsanweisungen das erstrebte Ziel zu er-
reichen.

Es ist selbstverstindlich, daB der groBe Unterschied zwischen den feinsten
Bindfadennummern, z. B. 2 Draht Nr. 16 engl. = 2 Draht Nr. 10 m und 6 Draht
0,8 engl. = 6 Draht 0,48 m auch einen Unterschied in den Maschinen erforder-
lich macht. Wesentlich ist dabei die Fadengeschwindigkeit und die Gréfie der
zur Verwendung gelangenden Trockenfliche der Trommeln. Deshalb haben die
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" Poliermaschinen fiir starke Nummern auch
b groBe Trommeln oder drei bis vier Trommeln
o gegeniiber den Poliermaschinen fiir schwéchere
Bindfiaden, bei welchen zwei Trockentrommeln
ausreichend sind.

10g

120X 22/,

, Die fiir die einzelnen Bindfadennummern zur An-
N, wendung kommenden Poliermaschinen (welche von
% |~ der Maschinenfabrik Memmingen, Inhaber Theodor
o Otto, hergestellt werden) sind in nachfolgender Zu-
-, sammenstellung ersichtlich.

Die polierten Bindfiden werden nunmehr
der Wickelei oder soweit Stréhnenware in
Frage kommt, der Weiferei zugefithrt, um
sie in eine handelsiibliche Aufmachung zu
bringen.

- In der Wickelei wird der Bindfaden von
den Fabrikationsspulen auf Knaule gewickelt.
Eine gefillige Form der Kniule ist ein un-
bedingtes Erfordernis fiir ein ansprechendes
Fabrikat. Die Form soll mehr eine hohe als
runde sein, mit einer mehr angedeuteten als
ausgesprochenen Einbuchtung durch die Binde.
Diese letztere wird gebildet durch das Faden-
ende, welches etwa sechsmal mdglichst in der
Mitte der Knaulhtéhe um das Knaul sorgfal-
tigst herumgelegt, angezogen und dann ver-
‘ stochen wird. HEs soll hierbei darauf hinge-
o ‘ wiesen werden, dafl beim Verbrauch der Bind-

« fadenknaule mit dem Fadenende von innen
’ 5 3 heraus begonnen wird. Die Starke des Dornes,
:’ 3 auf “welchen das Knauel gewickelt wird, soll
im Verhaltnis zur Kraulgrofe stehen. Wahrend
der Anfang des Knauels gegittert, d. h. mit
groflerem Fadenabstand gewickelt wird, weist
! 3 das AuBere oder die Decke meist eine geschlos-
‘ sene Windung auf, also Faden an Faden gelegt.
Nur bei den kleineren Knaulgréfen wird auf
die geschlossene Windung der Decke verzich-
! tet, um die Knniule nicht zu klein werden zu
‘ lassen.

Entsprechend der Bindfadenstérkeerstrecken
—~— sich die Knaulgewichte von 2000 g, 1000 g,
| .| . 500gbis zu 100 g. Kleinere als diese gewohn-
lichen Knaulgewichte sind iiblich fiir den Einzel-
und Kleinverkauf und erfordern wegen ihrer
zeitraubenden Herstellung entsprechende Preis-
aufschlige. Die hierzu erforderlichen Knaul-
wickelmaschinen (Abb. 18 u. 19) werden fiir
Knaulgewichte von 2000 bis 500 g mit einem
Fliigel und fiir Bindfaden von 500 g und weniger
meistens mit zwei Fligeln ausgefithrt. Knaul-
wickelmaschinen mit drei Fliigeln haben nur

125 g
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26g

50 g
12529,

|
i
|

100g |
1105x 902 [80X 700  T0X605 | 55X 500 | 45X 502 | 40 x 352
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Abb. 19. Zweifliiglige Knaulwickelmaschine.

dann Zweck, wenn ganz geschickte Ar-
beiterinnen zur Verfiigung stehen, die
wahrend der Knaulbildung auch mit
dem Umbinden von drei Knaulen fertig
werden. Die Leistungen beim Wickeln
sind noch mehr als alle anderen Ar-
beiten in den vorher beschriebenen Ab-
teilungen von der Geschicklichkeit und
Schnelligkeit der Arbeiterinnen ab-
hingig. An und fiir sich ist die wirk-
liche Arbeitsleistung der Wickelmaschi-
nen eine recht geringe, da die Haupt-
zeit durch das Abwiegen der Knaule
verloren geht.

Einen Fortschritt stellt der Wickel-
automat (Abb. 20) fiir Erntefiaden und
Knaulgewichte bis zu 2000 g dar. Bei

Abb. 20. Wickelautomat fiir Erntefiden.

diesem erfolgt Formung und Grofle der Knaule ohne weitere Betitigung der
Bedienung mittels auswechselbarer Kurvenscheiben.
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Die Bindfadenknaule werden gewéhnlich in Papier zu Paketen verpackt und
kommen normalerweise als solche in den Handel mit

6 Knaulen zu 500 g in 3-kg-Paketen,
]‘O bRl b 200 N 2 bRl bRl
10 bRl bRl 100 % 1 bRl bR

Hanfschuhgarne werden gewdhnlich in Einhalbkilopaketen verpackt.
Strahnenware wird nach dem Polieren geweift und nach Vorschrift gebiindelt.
Die Pakete kommen nunmehr in das Bindfadenlager, welches Gestelle zur

Aufnahme derselben hat. Das Lager muB iibersichtlich angeordnet sein, darf

aber kein direktes Licht erhalten, um ein Ausbleichen der dem Licht ausgesetzten

Pakete an den Fenstern zu vermeiden. Die Pakete sind mit Etiketten und Be-

zeichnungen der Sorten, welche sie enthalten, versehen, gleichzeitig tragen diese

Etiketten noch die Schutzmarke der Fabrik.



Chemische Technologie des Hanfes.
Von Dr. G. v. Frank, Berlin.

Wie beim Flachs handelt es sich hier in der Hauptsache um das Bleichen.
Das hierbei ausgeiibte Bleichverfahren ist ein kiirzeres und weniger sorgfiltiges
als beim Flachs. Je nach dem gewiinschten Bleichgrad lift man alkalische Ko-
chungen mit darauffolgender Bleiche sich mehrmals wiederholen, wobei man
die Konzentration allm#hlich abschwicht.

Die alkalischen Kochungen fithrt man zweckméBigerweise nur mit Soda
bei gewshnlichem Druck aus, die Bleichen mit Chlorkalk oder Elektrolytchlor.
Nach jeder Operation wird gut gewaschen, nach dem Chloren auch gesiuert.
Zum Schlufl wird meist geseift und mit Ultramarin gebldut. Bei dieser Be-
handlung betragt der Gewichtsverlust 10—20 9/,. :

Von bisher nur geringer praktischer Bedeutung sind die Verfahren, die sich
eine Kotonisierung des Hanfes zum Ziele setzen. Das ,,Verbaumwollen
ist bei allen Bastfasern moglich. Es beruht auf der Erkenntnis, daB der Bast der
Bastfaserpflanzen morphologisch aus durch Pektin miteinander verklebten
parallel gelagerten, bei Hanf und Flachs ca. 20 mm langen sehr feinen Elementar-
zellen besteht, die, durch geeignete chemische und mechanische Operationen
isoliert, ein hochwertiges, baumwollartiges Spinnmaterial darstellen kénnen.

Die Kotonisierungsbestrebungen sind zunichst ins Leben gerufen worden
durch den Wunsch, die Abfille der Flachsspinnereien nutzbringender als bisher zu
verwerten, erfubren dann eine aufBlerordentliche Férderung durch die Fasernot
der Kriegs- und Nachkriegszeit und besitzen auch jetzt noch angesichts der
hohen Baumwollpreise einen Anspruch auf Forderung.

Was die praktische Durchfithrung der Kotonisierung betrifft, so muB gesagt
werden, daf} bis jetzt leider keines der bekannt gewordenen Verfahren mit vollem
Recht den Anspruch erheben darf, fiir -den Grofibetrieb reif zu sein. Deshalb
soll auch an dieser Stelle auf eine Beschreibung der auf diesem Gebiete sehr
zahlreichen Patente verzichtet werden und nur eine kurze Zusammenstellung
der Wege gegeben werden, die von den Erfindern, sehr oft auch kombiniert,
angegeben wurden:

1. Kochen mit alkalischen Losungen mit oder ohne Druck und unter Zusatz
der verschiedensten Netzmittel.

2. Behandlung mit heilen Saurelosungen.

3. Behandlung mit Bleichlaugen oder gasférmigem Chlor.

4. Behandlung mit Sulfitlaugen wie bei der Erzeugung von Zellstoff.

Gegen die meisten der vorgeschlagenen Verfahren muf3 der Einwand erhoben
werden, daf sie ihr Ziel, die Kotonisierung, bestehend in einer hinreichenden
Entfernung der die Elementarfasern verklebenden Pektinstoffe, nicht erreichen
lassen ohne einen betréchtlichen Angriff der Zellulosesubstanz der Elementarfasern
selbst, die dadurch an Festigkeit und Elastizitit und somit an Wert einbiifen.

Die erfolgreiche Durchfiihrung jedes Kotonisierungsverfahrens hat ferner
mit Schwierigkeiten zu rechnen, die nicht auf chemischem Gebiete liegen, vielmehr
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darin bestehen, dafl die vom Stengel der Bastfasern herrithrenden Holzteile
ginzlich beseitigt werden miissen und daB das erhaltene kotonisierte Material
sich nur unter Anwendung besonderer Malnahmen verspinnen laft.

Die die Kotonisierung betreffenden deutschen Reichspatente finden sich vor allem in der
Klasse 29b Gruppe 2. Aus der sehr groBen Anzahl seien nur die folgenden genannt, von denen
bekannt geworden ist, daB nach ihnen gearbeitet worden ist oder noch wird.

D. R.P. 328034, 1919. W. Gierisch, P. Krais und P. Waentig in Dresden:

Verfahren zur Herstellung von Einzelfasern aus Bastfaserbiindeln unter gleichzeitiger
AufschlieBung vorhandener Holzteile und Inkrusten.

D. R. P. 331802, 1919. Dr. Bruno Possauner von Ehrenthal in Céthen i. A.:

Verfahren zur Herstellung von leicht bleichbaren Zellstoffasern.

D. R. P. 410724, 1925. Dr. Bruno Possanner von Ehrenthal in Céthen i. A. und Kar
Scholz in Tetschen a. E.:

Verfahren zur Herstellung kotonisierter Fasern.

D. R. P. 402255, 1920. Emil Gminder in Reutlingen:

Verfabhren zur Gewinnung von Fasermaterial durch Zerlegung von Biindelfasern in Einzel-
fasern.

D. R. P. 265205, 1911. Carl Kiibler in Berlin-Wilmersdorf.

Verfahren zum AufschlieBen von Pflanzenfasern, insbesondere Bastfasern, unter Zuhilfe-
nahme von Kéilte unter dem Gefrierpunkt.

D. R. P. 316109, 1918. Geraer Jutespinnerei und -weberei A. G. in Triebes:

Herstellung einer spinn- und webféhigen Faser aus Stroh und #hnlichen Halm- und Bart-
fasern.

Eine ausfiihrliche Zusammenstellung der Patente findet sich in Band III der technischen
Fortschrittsberichte: ,,Textilindustrie* von P. Krais, S. 29.



Landwirtschaft und Weltwirtschaft der Hartfasern und
anderer Fasern.

Von Direktor Dr. P. Koenig, Berlin?).

Auf tieferes Eingehen der landwirtschaftlichen und wirtschaftlichen Ver-
hiltnisse der im Folgenden besprochenen Fasern mufite verzichtet werden,
doch wurde der Beschreibung des Manila- und Sisalhanfes, entsprechend der
Bedeutung dieser Fasern im Welthandel, etwas mehr Raum gewidhrt. In der
Abhandlung haben wir nur Fasern beriicksichtigt, die so viel wirtschaftliche
Bedeutung haben, daf} sie vom AuBlenhandel wenigstens eines Produktionslandes
erfallt werden:

Indischer Hanf?) (Crotolaria- und Hibiscus-Fasern),

Manila-Hanf,

Sisal-Hanf, (Henequen), und Maguey,

Neuseelandflachs-(hanf),

Mauritius-Hanf und Fiquefaser,

Sonstige Hartfasern (Agaven, Mangoe, Pita, Ixtle, Yucca, Cantala, Cabuya,
Aloé, Sanseviera, Ananas, Musa, Abutilon, Rosella).

Andere Fasern: Kapok,

A Ramie,

Esparto,

Palmfasern.
Von einer Beschreibung der iibrigen fremden und einheimischen Fasern, nament-
lich der wahrend des Weltkrieges und in der Nachkriegszeit zu einiger Bedeutung
gelangten sog. Ersatzfasern haben wir ganz abgesehen, da diese — selbst
die Nessel-, Typha- und Torffaser — keine wirtschaftliche Bedeutung erlangen
konnten.

Die Produktion Deutschlands an sog. Ersatzfasern betrug in den Jahren 1918 bis 1920
je etwa 2000 t Torffasern, 1000 t Typhafasern und 250 t Nesselfasern. Wer sich iiber die
Erastzfasern niher unterrichten will, bediene sich der Zeitschriften:

,,Deutsche Faserstoffe und Spinnpflanzen®

und ,,Neue Faserstoffe*

und ,,Mitteilungen der Landesstelle fiir Spinnfasern®,
die im Verlage J. F. Lehmann, Miinchen, herausgegeben von Dr. Richard Escales, erschienen

sind, aber nur wenige Jahre lang (1919 bis 1921) sich halten konnten. Weitere zusammen-
fassende Arbeiten sind enthalten in:

»Deutscher Faserstoff-Kalender 1919 und 1921 von Willy Ebert®, Berlin SW 11, Landes-
verlag, Bernburgerstr. 24—25.

,»Lextilfaserkunde mit Berilicksichtigung der Erastzfasern* von Dr. G. Rahn. Berlin:
Julius Springer 1920.

1) Bei der Materialbeschaffung bzw. Bearbeitung der meisten der im folgenden behan-
delten Faserstoffe hat mich mein Mitarbeiter, Herr H. Griittner freundlichst unterstiitzt.
Ich méchte ihm auch an dieser Stelle meinen herzlichen Dank dafiir zum Ausdruck bringen. —
Fir das Lesen der Korrektur danke ich Frau A. Keuker sehr herzlich. Koenig.

2) Indischer Hanf zahlt zwar zu den Weichfasern (wie Cannabishanf, Flachs und Jute),
wird aber aus Griinden des Zusammenhanges hier angefiihrt!
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Auch der ,,Deutsche Leinenindustrielle* (,,DLI*) und der ,,Spinner und Weber* haben

sich seinerzeit bemiiht, Berichten iiber die Ersatzfaserstoffe geniigend Raum zur Verfiigung
zu stellen.

Uber die frithere und heutige Bedeutung der wichtigeren Hartfasern und

anderer Fasern gibt die folgende Zusammenstellung in (geschéitzten) Zahlen
Auskunft:

Weltproduktion der Hartfasern und anderer Fasern.

1913 1923 1925
t t t
Indischer Hanf . . . . 27000 21000 40000
Manilahanf . . . . . 170500 186000 160000
Sisalhanf . . . . . . 210000 175000 231000
Neuseelandflachs . . . 28000 11000 18600
Mauritiushanf . . . . 2850 1000 1000
Kapok. . . . . . .. 11000 15600 16000
Ramie. . . . . . .. 16000 | 26000 26000
Espartogras . . . . . 190000 | 200000 240000

Zur Erklarung dieser Zahlen sei auf die Abhandlungen der einzelnen Faser-
stoffe hingewiesen und bemerkt, daf} sie den Verbrauch des Produktionslandes
einschlieBen. Der Riickgang der Sisalproduktion ist zunéchst dem Riickgang in
der Gewinnung von Sisalfasern (bis 1925) in den unter fremder Verwaltung stehen-
den deutschen Kolonien zuzuschreiben. Der Anbau der sog. ,.kleinen Fasern,
wie Mauritiushanf und Neuseelandflachs, geht zugunsten des Sisalanbaues zuriick.

Indischer Hanf.

Es ist nicht so einfach, die Stammpflanze des ,,indischen Hanfs*“ botanisch
festzulegen, da die Faser verschiedener Pflanzen in Indien unter dem Namen
,hamp® in den Handel gelangen. Der echte Cannabishanf wird fast nur zur
Herstellung von ,,Haschisch® gebaut, bzw. gesammelt.

Crotolariahanf. Am hiufigsten diirfte man unter indischem Hanf die Faser
von der Schmetterlingsbliitlerin Crotolaria juncea L.1) verstehen, ein Gewichs,
das schon seit den &ltesten Zeiten in Indien als Griindung gepflanzt wurde. Die
Faser dieser Pflanze heiB3t in Indien ,,Sann‘-Hanf oder ,,Sunn‘-Hanf, sowie je
nach dem Herkunftsgebiet Madras-, Bombay-, Kalkutta-, Benares-, Salfette-,
Conkannee-, Travancore-, oder Taaghanf. In der indischen Sprache selbst wird
er ebenfalls mit verschiedenen Namen bezeichnet, ndmlich : chin pat, san, sun, tag,
janafa, schanapaur, chumese. Die Pflanze Crotolaria kommt fast iiberall in Indien
wild vor. Sie wird aber in verschiedenen Gegenden auch kultiviert. Als Kultur-
pflanze wird sie nach der Regenzeit im Herbst gesdt und im Frithjahr geerntet.
In den Staaten von Benares und Allahabad wird sie im Frithjahr angebaut
und im Spatsommer geerntet. Die Stengel werden bei gewohnlicher Temperatur
im Wasser gerdstet. Die Faser ist 75 bis 150 cm lang, sehr weich, aber wenig
fest. Eine festere Faser wird in den Gebieten von Jubblepore, Itarsi und Sioni
gewonnen. Behdrdlicherseits versuchte man durch Auslese bessere Sorten ein-
zufithren, hat aber damit bei den Einheimischen wenig Anklang gefunden.

Als Anbaugebiet von ,,Indischem Hanf* wurden in den Jahren 1911 und
1912 je 816000 acres, 1913/14: 915383 acres, 1918/19: 576331 acres und 1921/22:
683521 acres angegeben.

Der Ertrag an ,indischem Hanf“ betrug vor dem Kriege (1913) etwa
727700 Ztr.

1) Andre Crotolaria-Spezies siehe E. Schilling: Die Faserstoffe des Pflanzenreichs.
Leipzig: S. Hirzel 1924.
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Den besten Anhalt fiir die Produktion von Crotolaria- und Hibiscushant
zusammen hat man an den Ausfuhrzahlen, von denen die folgenden fiir die
Jahre 1902 bis 1925 geltenden liickenlos angefithrt seien:

1902 ‘ 1903 1904 1905 ‘ 1906 ‘ 1907 | 1908

T
Cwts. 386 966 l 439 799 477 309 “

£ 256 353 | 289817 323 589

439 439 512 662 598 502 658 607
298 753 361 317 458 327 537 570

1909 | 1910 ‘ 1911 ‘ 1912 1913 \ 1914 | 1915

| |
Cwts. 472 641 | 480695 i 500 187 ‘ 530 949 [‘ 623 269 \ 711 548 ‘ 670 227

£ 397892 | 397128 | 409819 | 477216 642 373 682 319 662 889

1916 1917 1 1918 | 1919 ' 1920 1 1921 \ 1922

Cwts. | 608267 | 732220 l 306720 ‘ 489420 ’ 742100 1 407960 ~ 256200

£ 683583 | 1074124 | 529602 | 978642 | 1897097 | 861549 | 262384
1923 ; 1924 } 1925
Cwts. 412443| 458847| 669000
Rs. 72,87,000 | 76,43,000 | 60,85,000

"England allein nahm im Jahre 1913 17390 t, 1915 28605 t, 1916 26732 t, 1919
32728 t und 1920 15532 t auf.

Der Hanfanbau ging also nach dem Kriege bedeutend zuriick und erhéhte
sich erst wieder im Jahre 1925 (abgesehen von 1920).

Crotolariahanf wird in Indien wenig (auch etwas in Verbindung mit Jute)
verarbeitet vornehmlich in Bengalen, wo er in zwei grofleren Betrieben (1924 mit
142 Arbeitern) zu Geweben (Canevas) verarbeitet wird. Im iibrigen wird Hanf
noch in der Hausindustrie vielfach versponnen.

Aufler von Crotolaria juncea wird in Indien noch Hanf von Crotolaria Burhia
und Crotolaria retusa in Vorderindien gewonnen. Crotolaria tenuifolia von der
Coromandol-Kiiste ist die Stammpflanze des Jubbulporehanfs, der einen Er-
trag von 700 kg je Hektar liefert.

Hibiscushanf. Ferner wird Hanf in Indien (Bombay, Zentralprovinzen und
Madras) namentlich von Hibiscusarten, Familie Malvaceae, besonders von Hibis-
cus cannabinus L. gewonnen, deren Fasern wieder die verschiedensten Bezeich-
nungen haben. Am bekanntesten ist der ,,Bimlipatam‘-Hanf oder ,,Kala-Chin-
baung, ,,Gambo*‘, ,,Ambari‘, ,,Dekkan-*“ oder ,,Abelmoschus*-Hanf. Die Indier
nennen diesen Hanf in Madras ,,Palungu®, ,,Pulichi’, in Bengalen ,,Maesta‘,
,Kanaff“ und ,,Chandana“. Von den Hindus wird er ,,Ambari®, ,,Patzan®,
»Pulu‘ oder ,,Nalita® genannt. Bimlipatamhanf wurde in folgenden Mengen
ausgefiihrt: Im Jahre 1902/03 65000 Cwts., 1904/05 178000 Cwts., 1905/06
245000 Cwts., 1906/07 298400 Cwts. Calcutta allein fithrte aus: 1921/22
197412 Cwts. und 1922/23 269487 Cwts.

AuBler in Indien wird Hibiscus cannabinus namentlich auch in Rhodesien
gebaut; er kommt dort auch wild vor und wird ,,Makukku‘ genannt. Andere
Hibiscusfasern werden in Rhodesien aus Hibiscus vitifolius unter dem Namen
»Sipossiwanena’* hergestellt, ferner werden &hnliche Fasern von Urena lobata
unter dem Namen ,,Mukuku‘ oder ,,Musito, von Triumfetta pendadra (Tilia-
ceen), genannt ,,Likaru* oder ,,Lukawa‘ und von Abutilon angulatum, genannt
»Mukagandope gewonnen. — Die im Handel unter ,,Roselle bekannte
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Hanfart stammt von Hibiscus Sabdariffa und wird in Indien, Malaya, Brasilien
und Afrika angebaut oder von wild wachsenden Pflanzen gewonnen. In Brit.
Malaya gedeiht sehr gut die Varietdt Hibiscus Sabdariffa var. altissima, von
der von 1923—1926 immer mehr angebaut worden ist. In Malaya findet sich
ein guter Lokalmarkt fiir ,,Roselle ropes“. Aus Mesopotamien (Irak) wird eben-
falls iiber die Geweinnung einer guten Hibiscusfaser (Finnab) berichtet.

Auch der englisch-dgyptische Sudan liefert Hibiscushanf und wurde
schon im Jahre 1919 eine gewisse Menge nach England ausgefiihrt. Der fran-
zosische Sudan fithrte 1923 48 t Hibiscusfaser aus.

Der Verbrauch Deutschlands an indischem Hanf war vor dem Kriege
erheblich. Es wurden beispielsweise im Jahre 1912 28272 dz und 1913 40576 dz
eingefiihrt, d. h. Deutschland bezog vor dem Kriege 14,49/, der gesamten indischen
Hanfproduktion.

Kendirfaser. Im Anschlufl an die indischen Hanfarten sei noch einer Faser
gedacht, die in den letzten Jahren viel von sich reden machte, der Kendir- oder
Turkafaser. Thre Stammpflanze ist Apocynum venetum L. = A. sibiricum
Pall. ex Roem. et Schult (Apocynaceae). Sie wichst wild von Osteuropa bis
nach China. Besondere Beachtung findet sie in Russisch-Zentralasien (Usbekistan,
Kasakstan, Tadshikistan, Choresm, Turkmenistan und Kirgisenrepublik), wo auf
600000—700000 ha 30 Milliarden Straucher vorkommen, die 300000 t guter
Faser zur Herstellung von Bindfaden, Netzen, Geweben liefern ,,kénunten.
(D. L. 1. 1926, Nr. 34 nach russischen Berichten und Spinner und Weber v.
21. 1. 1927, Nr. 3).

Literatur:
The Indian Yearbook 1926. — Statistical Department of Trade. Statistical Abstract
for British Oversea Dominions usw. London 1924. — Annual Statement of Sea Borne

Trade of British India. Vol. L. 1925. Calcutta. — Handbook to British Malaya by Captain
R. L. German, London 1926. — Winkler, Hubert: Botanisches Hilfsbuch. Wismar 1912. —
Koenig, P.: Faserstoffe der britischen Kolonien. D.L.I. 1925, Nr.42. — Schilling,
Ernst: Die Faserstoffe des Pflanzenreichs. Leipzig 1924. — Neues tiber Rosellafaser
v. Tobler, D. L. I. 27. 1. 1927, Nr. 4.

Manilahanf (Abaca).

Die Hauptausfuhrerzeugnisse der Philippinen sind Fasern, besonders Manila-
hanf. In geringerem Umfange werden noch Sisalfasern (Maguey oder Henequen)
angebaut. Seit der ersten Ausfuhr von Manilahanf waren 1918 erst 100 Jahre
verflossen.

Botanisch gehort der Manilahanf zu den Bananengewéchsen (Musaceae, Scita-
mineae) und wird mit Musa textilis Née, auch Musa silvestris Colla, Musa Abaca,
Musa troglodytarum var. textoria bezeichnet. Eine viel kleinere Art, die Musa
basjoo (Sieb. et Zucc.), wird auf den Liukiuinseln angebaut. Die Eingeborenen
nennen den Manilahanf Abaca, auf Mindanao wird er Koffo, in Amboina wird er
Kula abbal,im Malayischen Archipel Pisang utan genannt. Der Name Manilahanf,
nach dem groBen Ausfuhrhafen dieser Hartfaser genannt, deutet schon darauf
hin, dafl sein Hauptanbaugebiet auf den Philippinen zu suchen ist. Besonders
auf dem siidlichen Teil der Inselgruppe gedeiht er. Seine Anbauzone reicht bis in
die Hohe von etwa 1200 m. Natiirlich ist die Niederung fiir die Pflanze besser als
die Hohe, am besten gedeiht sie auf 100 bis 150 m Meereshshe. Bevorzugt
werden die Ostlichen und stidlichen Kiistenlandschaften.

Der Manilahanf verlangt viel und anhaltende Feuchtigkeit, weshalb zum
Anbau Gegenden bevorzugt werden, die reichliche und gleichméBig verteilte
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Regenfille aufweisen. Schon eine kurze Trockenheit schadet der Pflanze, lingere
Diirre aber vernichtet sie. Die atmosphérischen Bedingungen werden am besten
in Siid-Mindanao erfiilllt. Aber auch Luzon, Albay, Leyte, Samar, Marinduque,
Negros, Panay, Camarines, Zebu, Mindoro bieten giinstige Anbauverhiltnisse.
Recht gut gedeiht sie auf den Abhingen des Vulkans Mayon auf Albay. Diese
hohen Anspriiche der Abaca an Feuchtigkeit und an hohe Luftwirme, die auf
einem Teil der Philippinen in so hervorragendem Mafle erfiillt werden, finden
sich in anderen Ldndern nicht so leicht. Versuche mit Abaca sind wohl schon
verschiedentlich gemacht worden, so im Siiden von Britisch-Indien, auf den
Andamanen, Sundainseln, auf Kuba, Porto Rico, in Saigoon, in Cochinchina, in
Britisch Malaya (in den Kuala Lumpurgérten), auf den Westindischen Inseln, in
Florida und anderen tropischen Gegenden. In Deutsch-Ostafrika wurde Abaca
mit Erfolg angebaut. Der dort gewonnene Hanf war von guter Qualitit. Auch in
Niederlandisch-Indien wurden zuweilen gute Ansétze gemacht, Abaca anzupflan-
zen. Im Jahre 1905 wurden auf Java und Sumatra (Telok-Betong, Lampong) er-
folgreich kleinere Pflanzungen angelegt, die gute Ergebnisse hatten und zu wei-
terer Ausdehnung dieser Kultur anregten. Der Héhepunkt der Kultur in Nieder-
landisch-Indien soll im Jahre 1912 erreicht worden sein. Damals wurden auf Java
von den Grundbesitzern 282 Bouw (1 Bouw = 7096,5 qm) und von den Einheimi-
schen 2020 Bouw und auf den Aulenbesitzungen 165 bzw. 70 Bouw angebaut. Die
Manilahanfernten auf Java entwickelten sich vor dem Kriege wie folgt: 1908 100 t,
1909 150 t, 1910 350 t, 1911 400 t, 1912 500 t. Der Anbau hat sodann in Nieder-
landisch-Indien wieder abgenommen. 1916 wurden 131 t zu 40000 fl. ausgefiihrt,
1918 wurden nur noch 81 ha in Reinkultur und 192 ha in Mischkultur (im Bezirk
Lampong, Sumatra) angebaut. Die Ernte 1918 betrug 312 t. Fir das Friithjahr
1919 (Januar bis Mérz) wurde wieder eine Ausfuhr von 127 t berichtet. Als
Ernte fiir 1919 wurden 276 t gemeldet. In Niederlandisch-Indien wire die Ein-
fiihrung grofiziigiger Anpflanzungen von Abaca nur im GroBibetrieb méglich. Die
Fasergewinnung konnte nicht mit den primitiven Gerdten, wie sie die Ein-
heimischen verwenden, erfolgen. Die angewandte maschinelle Entfaserung mit
-den Raspadoren ist aber offenbar von ungiinstiger Wirkung auf die Faser, so
daf} die philippinische Faser der niederlindisch-indischen auf dem Markte vor-
gezogen wird.

Der Pflanzungsort wird auf den Philippinen mit besonderer Sorgfalt gewihlt.
Die Pflanze soll nach Méglichkeit vor Wind geschiitzt werden, da sich die Fasern
liefernden Blattscheiden von nicht verletzten Blidttern natiirlich besser ent-
wickeln kénnen. Auch wird Windschutz durch Anbau bzw. durch Stehenlassen
von hoheren Baumen vielfach geiibt. Ein Fruchtwechsel findet nicht statt, da
die Pflanzungen meist 12 bis 25 Jahre auf demselben Felde bestehen bleiben.
Schon daraus folgt, daB der Boden von Natur aus reich sein muf}. Besonders
gut eignet sich humusreicher alluvialer Waldboden und Vulkanboden. Die
purpur- bis braunroten tonreichen Moorbdden, deren Tongehalt dem Zerfall
vulkanischer Steine und Asche zugeschrieben wird, werden zur Anpflanzung
bevorzugt.

Die Anlage von Pflanzungen geschieht nicht, wie bei der Baumwolle oder bei
der nahe verwandten Fruchtbanane, auf wohlvorbereitetem Felde, sondern
meist auf Urland, das reiches Unterholz und reichen Baumbestand aufweist.
Das Land wird zunidchst vom Unterholz und dem Unkraut befreit, das zum
"Trocknen liegen bleibt und nach und nach verbrannt wird. Die grofien Baume
bleiben als Windschutz stehen. Die Aschen der verbrannten Holzbestinde dienen
der jungen Kultur als wertvoller Kalidiinger. Kali ist nach meinen eigenen
Untersuchungen ein duBerst wertvoller Nahrstoff fiir die Bananenarten. Man

Technologie der Textilfasern: Hanf, 11
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kann sie formlich als Kalifresser bezeichnen. Die Asche der Bananenfriichte ist
nach meinen eigenen Analysen so reich an Kali, wie ich es bei keiner anderen
Pflanze feststellen konnte. Es ist bemerkenswert, daB die Einheimischen, die
von der Erndhrung der Pflanze keine Ahnung haben, den hungernden Bananen-
pflanzen die Holzasche aus ihrem Haushalt zugute kommen lassen.

Nach der Ernte bleibt auBler den Fasern alles auf dem Felde liegen, so daB
dieser reiche Abfall nach dem Verfaulen von neuem als organischer Diinger
ausgewertet wird. Gleichzeitig bedecken diese organischen Abfille den Boden,
so dafl auch, dhnlich wie in unseren Laubwéldern, die Feuchtigkeit des Bodens
erhalten bleibt.

Der Anbau der Abaca geschieht zu Beginn der Regenzeit mit Wurzeln
oder SchéBlingen, die in regelméafigen Zwischenrdumen von 2,5 bis 3,5m in
30 cm tiefe Pflanzenlocher eingesetzt werden. Zur Verhinderung des Uberhand-
nehmens von Unkraut sind wahrend der ersten Jahre Zwischenkulturen von
Bataten, Erbsen, Bohnen, Mais usw. beliebt. Die Leguminosen sorgen dann
gleichzeitig fiir Anreicherung des Bodens an Stickstoff. Als haufigste Zwischen-
kulturen werden Bataten und Mais angebaut; bei giinstigen Bodenverhéltnissen
auch (gleichzeitig als Schutz) Kokospalmen. In trockenem Klima ist fiir die Abaca-
pflanzen ein Schattenbaum nétig. In manchen Gegenden von Siid-Mindanao
wo schwere und gleichméfBige Regengiisse niedergehen, kann der Schattenbaum
entbehrt werden. In der ersten Zeit schiitzen iibrigens Mais und andere schnell
wachsenden Pflanzen die jungen AbacaschoBlinge ausreichend. Die Auswahl
der Wurzelsch6Blinge, die meist 1 m lang sind, geschieht mit Sorgfalt, und fiir
verschiedene Béden verwendet man verschiedene Sorten. Allein auf den Philip-
pinen zahlt man 14 verschiedene Abacakultursorten, die in bezug auf Form,
Grofe und Form der Blattscheiden, sowie auf Faserertrag und Faserqualitit
sehr verschieden sind. Wenig iiblich ist die Anlage von Pflanzungen aus Samen,
da die aus Samen gezogenen Pflanzen 6 bis 12 Monate linger bis zur ersten
Ernte brauchen als die aus SchéfBlingen gezogenen Pflanzen. AuBerdem geben die
Samenpflanzen keine einheitlichen Sorten, vielmehr kommen héufig Riickschlage
vor, was bei den Faserpflanzen noch viel unangenehmer ist als bei den Frucht-
pflanzen. Die Vermehrung durch Wurzeln ist leichter und billiger als die Anlage
von Schofllingen, die auch weniger leicht anwachsen.

Die Pflanzen erhalten so gut wie keine Pflege. Nur in der ersten Zeit wird der
Boden um die jungen Pflanzen herum gelockert und von Unkraut befreit, was
ibrigens bei dem Anbau von Zwischenkulturen sowieso geschieht. Die Ent-
wicklung der jungen Pflanzen ist je nach dem Boden und den Niederschligen
sehr verschieden. In manchen Gegenden kann der erste Schnitt nach 20 Monaten,
in anderen erst nach 3 Jahren ausgefiihrt werden. Die Schnittreife tritt kurz
nach Erscheinen der grofien lilafarbenen Bliiten ein. Die Pflanze hat gewohn-
lich 12 bis 30 Blattscheiden mit Blittern der verschiedensten Entwicklungs-
stadien angesetzt. Meist kénnen nur 1 bis 3 der Scheinstimme eines Wurzel-
stockes geschnitten werden. Nach der ersten Ernte konnen gewdohnlich alle
6 bis 8 Monate die neuen, inzwischen hochgewachsenen Scheinstdmme geschnitten
werden. Der Abacascheinstamm wird 180 bis 660 cm, zuweilen bis 9 m lang und
hat einen Durchmesser von 45 bis 50 cm. Der eigentliche Stammkern ist nur
15 bis 25 cm stark, an der Spitze nur etwa 5 cm. Die Frucht sieht aus wie eine
Banane, doch ist sie groBer, enthalt schwarze Samen und ist kaum eBbar.

Ernte. Die Abacapflanze hat einen Scheinstamm, dieser besteht aus langen,
rohrenformigen Blattscheiden, die ineinandergeschachtelt, den Scheinstamm
bilden. Das Schneiden der Scheinstimme erfordert groBle Geschicklichkeit, da
die jungen, unreifen SchoéBlinge vor Beschadigung durch Anhacken geschiitzt
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werden miissen. Der Schnitt wird mit dem ,,Bolo‘, einem scharfen und an einer
Stange befestigten Messer ausgefiihrt, und zwar wird der Scheinstamm 5 bis
7,5 cm iiber dem Stammgrund abgehauen. Die Blitter werden abgeschnitten,
und nur die Scheiden werden verarbeitet.

Entfaserung. Die Fasern stellen die Bastzellen der Gefafbiindel der Blatt-
scheiden dar. Die Entfaserung wird gewohnlich 48 Stunden nach dem Schneiden
der Blitter ausgefiihrt. Da der einheimische Handentfaserer leichter zu befor-
dern ist als die schweren Blattscheiden, so wird er jeweils an die Erntestelle
gebracht. Die Faser ist in der Blatthaut der Scheide enthalten. Die Entfaserung
spielt sich in zwei Vorgingen ab. Zuerst werden die bandartig zusammenhéin-
genden Fasern von der Scheide getrennt, und dann erfolgt die Trennung der
Fasern selbst. Schon die Faserstreifen haben verschiedene Farbe, von weil3
bis dunkelrot. Sie werden sofort sortiert und in einen aus Bambuspfihlen ge-
bauten und mit Abacablittern abgedeckten Schuppen gebracht. Dort werden
die Fasern mit dem ,,Panguijan‘‘ oder ,,Jagutan‘ noch einmal abgestreift. An
diesem Abstreifapparat befindet sich ein stumpfes Messer mit 35 cm langer
Schneide und 37,56 cm langem Griff. Durch eine Bambusfederung kann mit
Hilfe eines Tsetschemels das Messer gehoben oder gesenkt werden, je
nachdem man einen Faserstreifen einzuschieben oder herauszunehmen wiinscht.
Durch Verlingerung oder Verkiirzung des Bambusrohres ist der Druck leicht
zu regulieren. Bei der Entfaserung hélt man ein oder mehrere Faserbédnder
und ein rundes kurzes Holz in der rechten Hand. Die Bander werden sodann
unter das Messer gelegt und mit einem raschen Ruck dariiber hinweggezogen.
Es verbleibt ein kleines Biindel reiner Faser, die nun wieder sortiert wird. Durch
dieses primitive Entfaserungsverfahren entstehen 20 bis 309/, Faserverluste.
Die Abfille werden fiir die Papierfabrikation verwertet. So einfach nun diese
Entfaserungsarbeit erscheint, so anstrengend ist sie. Selbst der geiibte Arbeiter
unterzieht sich dieser Tétigkeit nur an 3 bis 4 Tagen, d. h. etwa 16 Stunden
lang in der Woche.

Abgesehen von der Sorte, ist die Giite der Faser auch von der Art der Faserung
und der Trocknung abhiingig. Minderwertige Faser wird z. B. geliefert, wenn
zur Entfaserung ein gezihntes Messer verwendet worden ist, womit die Arbeit
sehr erleichtert, aber die Faser vollig unvollstindig vom Gewebe getrennt wird,
so daB zwar die Fasermenge grofB3, aber die Qualitit gering erscheint.

Bei Benutzung eines glatten stumpfen Messers kann ein Arbeiter kaum
mehr als 6 kg reine, hochwertige Faser im Tage oder 30 bis 40 kg (im
Mittel 20 kg) in der Woche liefern, wihrend er mit dem gezihnten Messer
im Tage schon 25 kg Fasern abstreifen kann. Die fertig abgestreifte Faser
wird an Bambusstiben zum Trocknen aufgehéingt. Je nach der Griindlich-
keit des Abstreifens beansprucht das Trocknen 4 Stunden bis 2 Tage. Das
Trocknen muB sehr rasch vonstatten gehen, da sonst Verfirbung eintritt.
Sodann wird die Faser in Biindeln gebunden und auf den Markt gebracht, wo
sie der chinesische Zwischenhindler oder Vertreter des Ausfuhrhauses aufkauft.
Der Anbau von Abaca vollzog sich bis jetzt in parzelliertem Betriebe, so daB
eine Familie so viel Abaca anbaute, als sie nachher auch entfasern kann, und
darin liegt die Stirke und RegelmiBigkeit des Manilahanfanbaues auf den
Philippinen, wihrend in GroBbetrieben allzu leicht Arbeitermangel eintritt,
was eine Pflanze, die so viel Handarbeit erfordert, nicht auf die Dauer ver-
tragen kann (wie wir es bei Beschreibung der Abacapflanze in Niederlindisch-
Indien gesehen haben). Auf den Philippinen wurden in 1920: 400000 ha und
1923: 485340 ha mit Manilahanf bepflanzt, im Jahre 1924 handelte es sich um
513430 ha.

11%
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Je nachdem die Faser den auBleren oder den inneren Blattscheiden entstammt,
ist sie sehr verschieden fein. Die duBleren Blattscheiden liefern natiirlich grobere
und langere, die inneren feinere, zur Herstellung von Luxusartikeln geeignete
Fasern.

Beim Ausfuhrhindler wird dieWare sorgfaltig nach denverschiedenen Handels-
sorten verlesen und in Ballen von 2 Pikuls oder 275 Ibs. gepackt. (Uber Sorten
wird spiter Naheres mitgeteilt.)

Eigenschaften der Faser. Die grobe Manilafaser ist 180 bis 480 (durch-
schnittlich 250) em lang und durchschnittlich 220 y ( g = 1 Mikromillimeter)
breit, wihrend die feine Faser 1 bis 2 m lang und meist 15 g4 breit ist. Die Reif3-
lainge betrigt 31,8 km. Der Manilahanf bester Qualitit ist von milchweiBler
Farbe. Die Farbe der ersten Scheiden ist hellgelb bis tief purpur. Die Faser ist
glinzend, sehr leicht an Gewicht, stark und gleichméBig gebaut, ihre Asche ist
grin (vom Mangangehalt). Die Bedeutung der Abacafaser fiir die Schiffstau-
herstellung liegt in ihrer Stdrke und Leichtigkeit. Die Faser nimmt bis zu 569/,
Wasser auf und enthélt selbst 12,5/, Wasser.

Mit Entfaserungsmaschinen hat man bis jetzt keine guten Erfahrungen
gemacht; vor allem wird beméngelt, dafl sie viel zu schwer gebaut und daher
nicht transportabel sind. Auch ist ihre Mechanik noch zu kompliziert, um von
den Einheimischen als praktisch gewertet werden zu kénnen. Etwa 6 verschie-
dene Maschinen sind in den letzten Jahren erfunden und aufgestellt worden,
ohne dafl man jedoch gute Erfolge damit erzielt hatte. Sicherlich kénnten durch
eine gute Entfaserungsmaschine sowohl die Fasererzeugung erhéht als auch die
Produktionskosten verringert werden.

Produktien. Der erste Bericht iiber die Abaca- oder Bananenfaser der
Philippinen stammt aus dem Jahre 1686 von dem Englinder Dampier, der in
Mindanao gelebt hat. Im Anfang des vorigen Jahrhunderts gelangten dann
die ersten Faserproben zur Ausfuhr (1818: 41t). Uber die Produktion liegen
im allgemeinen keine so genauen Zahlen vor wie iiber die Ausfuhr, doch bietet
diese guten Anhalt auch iiber die Entwicklung der Produktion. So waren fol-
gende Erntezahlen erhaltlich:

1841 = 126000 Pikul 1893 = 1280000 Pikul 1910 = 168000 ¢
1875 = 520000 ,, 1908 = 132000 t 1911 = 160000 .,
1889 = 1137000 ,, 1909 = 160000 ,, 1912 = 170000 ,,

In den letzten Jahren hat die Erzeugung infolge verschiedener Kriegswirkungen
(Fallen der Preise, Stocken des Abtransportes und der Nachfrage) nachgelassen,
doch werden fiir 1917 noch 158929 t, fiir 1919 166730 t als Ernte angegeben.
Im Jahre 1919 wurde die Ernte mit 1 Million Ballen zu je 275 lbs. angegeben.
Die Ernte 1920 wurde auf 900000 Ballen geschétzt. Im Jahr 1924 war die
Produktion an Abaca: 194593 tons (und an Maguey 27578 tons). Zur For-
derung der Kultur hat sich auf den Philippinen eine Gesellschaft National
Development Co., mit einem Kapital von 25 Millionen $ (50 Millionen Pesos) ge-
bildet, die den Hanfbau nach dem Muster der Comision Reguladora de Henequen
in Yukatan (Mexiko) organisieren will. AuBler der Férderung des Anbaues von
Manilahanf gilt ihre Tétigkeit auch der Férderung des Handels, dem Ein- und
Verkauf und der Ausfuhr.

Zur Vermeidung groflerer Marktschwankungen sollen grofe Lagerhduser
errichtet werden.

Zur Veranschaulichung der Produktion der einzelnen Provinzen sei
die folgende Ubersicht gegeben:
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. 1916/17 1917/18
Provinzen - R e -
% %, b */o

Albay . . . . . . . . . . .. 23860 16,0 29851 17,9
Teyte . . . . . . ... ... 43379 29,1 44623 26,7
Camarines . . . . . . . . . . 13518 9,0 13024 7,8
Sorsoyon . . . . . . . . . .. 16137 10,8 17738 10,6
Samar . . . . . . . .. ... 16357 10,9 16405 9,8
Nord-Mindanao . . . . . . . . 15650 10,5 18932 11,3
Siid-Mindanao . . . . . . . . . 7745 5,2 12426 7,5
Cavite . . . . . . . . . . .. 1278 0,9 2239 1,4
Andere Provinzen . . . . . . . 11325 7,6 11664 7,0

149249 100,0 166902 | 100,0

Wichtig erscheint es auch, die Produktion nach den verschiedenen
Handelssorten geordnet kenmenzulernen, die aus den folgenden Ernte-
ergebnissen der Jahre 1917 und 1918 hervorgeht:

1917 1918
t t (long t)
Sorte A: Extra prima . . . . . . 1117 1105
B: Prima . . . ... ... 2543 1206
C: Superior current . . . . 6263 2203
D: Good current . . . . . . 9558 5046
E: Midway. . . . . . . .. 17883 17582
S. 1: Streaky Nr.1 . . . . . . 1958 1660
2: " e 2 . o . 4552 4681
3: »s > S . 3136 2981
F: Current . . . . . . . . . 26413 26364
G: Seconds . . . . . . . . 5127 6167
H: Brown . . . . . SN 2882 3888
I: Good fair. . . . . . . . 18276 23674
J: Fair . . . . .. .. .. 20018 28484
K: Medium . . . . . . .. 7288 13274
L: Coarse . . . .. . . .. 14006 12769
M: Coarse Crown . . . . . . 5402 3528
DM: Daet coarse brown . . . 3100 3363
DL: Daet coarse . . . . . . . 5906 5890
0. 00.Y.T. (andere Sorten) . . 3501 2855
zZusammen: 158929 ‘ 166730

Die Produktion nach guten und gewoéhnlichen Sorten wird in der
folgenden kleinen Ubersicht veranschaulicht:

Januar—dJuni Juli—Dezember
Sorten 1017 1918 1917 1018
t t t t
Sorten A—H (gut). . . . . . . 36406 39102 45025 24835
Andere Sorten . . . . . . . . 42114 47390 35384 55403
zusammens 78520 86492 80409 80238
d.h. % gute . . .. .. ... 46 45 56 31

SchlieBlich sei noch eine kleine Ubersicht iiber die Produktion, wie sie sich
auf die verschiedenen Monate des Jahres verteilt, gegeben:

1918 in t.
Januar . . . . 11403 Mai . . . .. 17551 September . . 11493
Februar. . . . 11796 Juni . . . .. 16320 Oktober . . . 13139
Marz . . . . . 12420 Juli . . . .. 13591 November. . . 14028
April . . . . . 17002 August . . . . 13851 Dezember . . 14136

insgesamt 166730 t.
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Ausfuhr. Die folgende Aufstellung?) gibt ein anschauliches Bild iiber die Aus-
fuhr von Abaca von dem Jahre 1818 bis 1925.

Jahr | m/t Jahr ' m/t Jahr m/t
1818 41 1891 105064 1911 145601
1825 ' 276 1892 85314 1912 ‘ 174773
1840 ' 8502 1893 115954 1913 I 118849
1850 8561 1894 95668 1914 , 116282
1860 “ 30388 1895 102960 1915 | 143577
1870 : 31426 1899 . 84273 1916 136356
1880 \ 50482 1900 i 89438 1917 163594
1885 65810 1905 " 128333 1918 165129
1886 | 59647 1906 | 112165 1919 124245
1887 \ 91253 1907 . 109584 1920 111375
1888 | 101104 1908 128018 1921 119109
1889 \ 89347 1909 158208 1922 184572
1890 | 67864 1910 | 164754 1923 206251
| | 1924 177312
i I 1925 151624

In Erginzung der Zahlen der neueren Zeit sei noch folgendes ausgefiihrt: Von
den Gesamtzufuhren in den philippinischen Hafen gingen im Jahre 1915 von
781000 Ballen 579/, nach den Vereinigten Staaten, im Jahre 1916 von 880000
Ballen 659/, nach den Vereinigten Staaten, von der Ausfuhr des Jahres 1917, die
mit 1202000 Ballen angegeben wird, gingen 778000 Ballen nach den Vereinigten
Staaten und 424000 Ballen nach Europa. (Die amtlich bekanntgegebenen Aus-
fuhrzahlen fiir Manilahanf im Jahre 1917 werden iibrigens etwas niedriger
angegeben, ndmlich zu 1073765 Ballen.) Die Gesamtausfuhr aller Rohstoffe und
Waren aus den Philippinen im Jahre 1917 machte 95,6 Millionen $ aus, wovon
allein fiir 20 Millionen $ auf Manilahanf fielen. Deutschlands Einfuhr an
Manilahanf- und Werg bezifferte sich 1913 auf 4000 t, 1923 auf 4100 t, 1924
auf 6400t und 1925 auf 5400t. (Unmittelbar von den Philippinen wurden
1924: 3178 dz nach Deutschland eingefiihrt.) — Holland nahm 1924: 6273 t
und 1925: 7759 t Manilahanf (meist aus eigenen Kolonien) auf.

Eine andere Ubersicht macht uns mit der Verteilung der Ausfuhr
der Philippinen bekannt.

[ |
Nach 1917 1918 | 1921 1922 1923
t .t ot t
Vereinigten Staaten . . . . . . . 94070 ‘ 85452 | 36497 | 83283 87510
Grofbritannien . . . . . . . . . 48648 62374 ' 45968 ' 61283 70610
Japan . . . ... ... 11836 | 12728 | — . — —
Anderen Léndern . . . . . . . . 12204 @ 6032 ° 36644 40076 48410

Im Jahre 1924 war die Verteilung wie folgt: 1. U. S. A. 2. GroBbritannien.
3. Japan. 4. Spanien. 5. Italien. 6. Frankreich. 7. Deutschland. 8. Austra-
lien. 9. Holland. 10. Kanada. 11. Hongkong. 12. Britisch Indien.

Ausfuhrbeschrankungen wihrend des Krieges gab es erst vom 1. April
1918 ab. Selbst nach den Vereinigten Staaten war eine Verladungserlaubnis
erforderlich, wihrend nach anderen Lindern besondere Ausfuhrermichtigungen
erteilt werden mufiten. Am 1. April 1918 wurden auch Héchstpreise fiir den
Manilahanf festgesetzt. Die Bezahlung des Preises muBte vor der Ausfuhr auf
der Ausfubrerlaubnisbescheinigung nachgewiesen werden.

1) Da der Ballen Manilahanf 125 kg wiegt, ist eine Umrechnung in Ballen dem Leser
leicht méglich.
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Seit langem wird der Manilahanf nach Handelsklassen eingeteilt, die
oben bei der Angabe der Ertrige nach Handelssorten aufgefiihrt worden sind.
Einer besonderen Klassenbezeichnung der einzelnen Sorten bedient sich der
amerikanische Handel. Auf den Philippinen finden einheimische Sortierungen
vielfach Verwendung. Man unterscheidet:

1. Die Bandala-Sorte (die gewohnlich zu Tauwerk verwendete Faser),

2. Lupis (feinere Fasern, gewonnen von den zarteren Teilen der Blattscheiden),

3. Quilot (geringere Sorte als Lupis zur Herstellung der ,.Guinaras‘‘-Gewebe, welche
als Stoff zur Tagalin-Kleidung dienen),

4. Tupus (Fasern der Innenseite der Blattscheiden. Sie werden besonders zur Herstel-
lung des Frauengewandes Tapis verarbeitet),

5. noch feinere Sorten. Sie werden in einem Reismorser gestampft, wobei sie geschmeidig
gemacht werden (zur Herstellung von Luxuswaren).

Der Qualitit nach unterscheidet man 3 Hauptgruppen, davon die eine fir die
Vereinigten Staaten, die andere fiir England und die dritte fiir beide zusammen.
Die Qualitidten fiir die Vereinigten Staaten werden mit dem Buchstaben A, B,
C, D, E, F und I bezeichnet, die gemeinschaftlichen Qualitditen mit S1, S2, S3,
G, H, J1. Die Sorten A, B, C, D und E werden in den Vereinigten Staaten zur
Herstellung der besseren Seile und Taue verwendet, wie sie von der Marine und
den Yachten benétigt werden, die Sorten F und I zu Seilen fiir die Kauffahrtei-
Schiffahrt. Zur Herstellung von Bindfaden benutzt man in den Vereinigten
Staaten die Sorten S1, S2, J1, G, S3, H und manchmal I. Die G-, S3- und
H-Sorten sind zwar gut, haben aber eine mehr oder weniger dunkle Farbe,
weshalb sie zum gréfiten Teil zur Herstellung geteerter Garne benutzt werden.

Schlieflich sei auf die Regierungsklassierung des Manilahanfes ein-
gegangen. Das Gesetz betr. die Uberwachung, Klassierung und Verpackung der
Faserstoffe auf den Philippinen ist auf Veranlassung der Vereinigten Staaten
eingefithrt worden und am 1. Januar 1915 in Kraft getreten. Das Gesetz legt
zunichst den Begriff | Fibre* fest, es iibernimmt nur die Handels-, nicht aber
die wissenschaftliche Bedeutung dieser Bezeichnung. Auch die Begriffe ,,Abaca‘,
,,Maguey* (= Cantala), ,,Sisal“ werden erliutert. Ferner werden die Bezeich-
nungen ,,Strand‘‘ als in Biindeln geflochtene Strihnen, ,,String” als Schnur,
»Tow™ (Hede) und ,,Waste* (Abfall) geklart. Die ,,Grading stations sind die
Klassierungsorte und die ,,Grading etablishments® die Klassierungsstellen, denen
das Klassieren, Verpacken usw. erlaubt ist. Die amtlichen Klassierungsstandards
legt der Landwirtschaftsdirektor im Auftrage der Regierung als oberster Beamter
fest und unterrichtet dariiber die nachgeordneten Stellen und den Handel, ebenso
wie iiber die Bestimmung und Kennzeichnung der einzelnen Standards. Diese
werden allen Uberwachungsstellen in gleichmiBiger Weise zuginglich gemacht
und dort, wenn nétig, erneuert. Es bestehen 6 verschiedene Arten von ,,Gra-
ding etablishments” namlich Klasse I, der mehr als 5000 t zugefithrt werden,
Klasse II mit einer Untersuchungsmenge von 2500 bis 5000 t, Klasse I1I mit
2000 bis 2500 t, Klasse IV mit 1000 bis 2000 t, Klasse V mit 500 bis 1000 t und
Klasse VI mit einer Menge unter 500 t im Jahre. Die ,,Grading permits‘ werden
den einzelnen Untersuchungsstellen, die auch von Privatpersonen gefithrt werden
konnen, erteilt, doch miissen sie genau nach dem Gesetz arbeiten. Sie haben
je nach den oben genannten Klassen im voraus zu entrichten fiir Klasse 1:
1000 Pesos, fiir Klasse I1: 250 Pesos, fiir Klasse II1: 250 Pesos, fiir Klasse IV:
100 Pesos, fiir Klasse V: 50 Pesos, fiir Klasse VI: 25 Pesos. Die fiir die Ausfuhr
bestimmten Fasern miissen dem amtlich festgesetzten Standard entsprechend
bezeichnet sein. Jede Priifungsstelle kann eigene Merkzeichen verwenden, die
jedoch beim Landwirtschaftsdirektor angemeldet sein miissen. Dieser kann auch
eine Anderung der Marken veranlassen. Alle zur Ausfuhr kommenden Fasern
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miissen in Ballen geprefit sein, die anndhernd folgende Messungen aufweisen:
Linge des Ballens 1 m, Breite 50 cm, Hohe 55 cm, Gewicht eines Ballens 125 kg
Reingewicht. Auch die Grenzen der Durchmesser der Strihne, die Art des Zu-
sammenlegens der Biindel im Ballen werden bestimmt. Ein Ballen darf nur eine
Qualitit Faser enthalten, und der Strihn muf zusammengebunden sein.

Die Gebiihr fiir die Klassierung und Packung darf 8 Pesos fiir eine metrische
Tonne nicht iiberschreiten. Zur Uberwaehung der einzelnen Stationen, insbeson-
dere zur Priifung aller zur Ausfubr kommenden Fasern, der Merkzeichen, Ballen-
packung usw. sind Faserinspektoren titig, die eine Besichtigungsbescheinigung
auszustellen haben, und zwar mufl von je 20 Ballen mindestens einer untersucht
werden. Inspektoren sind in allen Ausfuhrhéfen, aber auch in den Untersuchungs-
stellen im Innern des Landes t#tig. Sie haben auch bei den Hanfbauern auf-
klarend zu wirken und sie namentlich darin zu unterweisen, wie sie ihr Erzeugnis
den Anforderungen des Gesetzes entsprechend vorzubereiten haben, wie die
Fasern bewertet werden und welche Preise sie fiir die Fasern erwarten koénnen.
Der Faserinspektor mufl wihrend der Arbeitsstunden zu jeder ,, Gradierungsstelle
und jedem Betriebe Zugang haben, damit er sich von der Innehaltung der Vor-
schriften tiberzeugen kann. Jede Sendung muB von einem Inspektionszeugnis
begleitet sein. Beim Wechsel des Besitzers geht das Zeugnis mit in den Besitz
des Kéufers iiber. Fiir jeden untersuchten Ballen erhebt der Inspektor 10 Cen-
tavos an Gebiihren. Der Inspektion sind auch die Fasern unterworfen, die im
Lande selbst verarbeitet werden. Eine Veréinderung der Stempel oder Merk-
zeichen oder eine Falschung wird mit einer Geldstrafe von hochstens 250 Pesos
bestraft. Die Ausfiihrungsbestimmungen und Veréinderungen der Bestimmungen
dieses Gesetzes hat der Landwirtschaftsdirektor dem ,,Secretair of Public Instruc-
tion vorzulegen. _

Das umfangreiche (9 Druckseiten umfassende) Gesetz nimmt es mit der Ver-
hinderung von Schwindel und Verfélschung recht ernst. Es mag fiir den Handel
manche Unbequemlichkeit mit sich bringen. In der Tat haben sich auch die
im Lande ansissigen auslindischen Firmen gegen das Gesetz gewandt. Aber
die Regierung setzte es trotzdem mit dem 1. Januar 1915 in Kraft. Sicherlich
kann das Vertrauen in die philippinischen Fasern dadurch nur gehoben werden.

Eine Neuordnung in der Uberwachung des Manila-Hanfhandels trat am
1. Juli 1926 in Kraft. Die , Kommission* besteht auBer aus dem Landwirt-
schaftsdirektor aus 2 Exporteuren, 2 Pflanzern, einem Taufabrikanten und
einem GroBhindler. Diese ,,Gemischte Behorde* besteht also nicht mehr nur
aus Einheimischen, so daB ein wesentlicher Fortschritt und bessere Entschei-
dungen erwartet werden diirfen.

Industrie. Im Jahre 1820 brachte der Amerikaner John White nach
Salem (Massachusetts) die erste Manilafaser. Wihrend der Jahre 182427
wurde sie dann ausschlieBlich in Salem und Boston verarbeitet. In den folgenden
Jahren wurde Manilahanf sowohl auf den Philippinen selbst wie in vielen anderen
Lindern versponnen. Seine Verwendung zur Herstellung von besten Tauen
sicherte ihm einen bedeutenden Platz im Welthandel. Als einziger Wettbewerber
kommt der Sisalhanf (Henequen) von Mexiko in Frage, doch kann dieser zu
solch erstklassigen Seilen, wie sie vom Manilahanf hergestellt werden, nicht ohne
weiteres verwendet werden. Auf den Philippinen gibt es schon drei groBe Seilereien,
davon sind zwei mit neuzeitlichen Maschinen, eine nur mit Handbetrieb, ausge-
riistet. Sie decken die 6rtliche Nachfrage und fiihren ihre Erzeugnisse auch nach
China und dem westlichen Amerika aus. In diesen Fabriken wird eine grébere
Abaca zur Herstellung vonTauwerk und allerhand anderen Gegenstéinden verarbei-
tet. Von den feineren Sorten werden Gewebe fiir die Herstellung von Gewéndern
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(Guinaras) fiir Ménner und Frauen verfertigt. Hiufig wird die Abacafaser auch
mit Baumwolle und Seide vermischt verwoben. Die Gewebe kommen dann in den
verschiedensten Mustern auf den Markt. Die Fabrikate werden in allen Fein-
heitsgraden hergestellt, vom zarten seidenartigen Gewebe bis zum groben Ma-
terial, das zur Herstellung von Fischnetzen verwandt wird. Ferner werden
Hingematten, Stoffbeziige und viele andere Dinge aus Abacahanf verfertigt.
Die Seilfabriken der Philippinen verbrauchen rund 3000 t im Jahre, ihre Ausfuhr
belief sich im Jahre 1923 auf 3160 t gegen 2631 t in 1922.

Mehrere neue Fabriken sind z. Z. (1925) im Entstehen begriffen. Eine davon
im Hauptanbaugebiet der siidlichen Insel Mindanao. 12 Fabriken zur Herstellung
von Tagalhiiten sind vorhanden.

Auch Kabel fiir die ErschlieBung von Wasser- und Ol-(Petroleum-)quellen
werden aus Manilahanf (in einem Umfang bis zu 30 cm) hergestellt. Ferner
wird ein Ersatz fiir Transmissionsriemen aus Abacafasern gewonnen. Diese
Transmissionsriemen sind rund wie andere Seile und haben einen Umfang von
10 bis 16 cm.

Besonders wichtig fiir die Bewertung von Manilahanf ist die Herstellung
von Getreidebindegarn, das in ungeheuren Mengen in den Vereinigten Staaten
und anderorts zur Verwendung kommt. Mannigfach sind endlich die Erzeugnisse,
die aus Mischungen von Manilahanf und anderen Fasern hergestellt werden
kénnen. Auch zur Herstellung des Manilapapieres werden als Rohmaterial die
Abaca bzw. deren Abfille verwendet.

Es zeugt immerhin von groBer Tatkraft, daf die Philippinen eine so wich-
tige Industrie entwickelt und lebensfihig erhalten haben. Viele Jahre hindurch
bildete der Manilahanf die Héalfte der Gesamtausfuhr der Philippinen; obwohl
in letzter Zeit der Anbau von Kopra, Kokosnu8, Reis, Zucker und Tabak erhebliche
Fortschritte gemacht hat, steht der, der einheimischen Bevélkerung offenbar
sehr gut liegende Anbau der Manilafaser immer noch an erster Stelle.
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Sisalhanf oder Henequen.

Die Heimat des Sisalhanfs ist Mexiko, das seit 1839 den Sisalanbau in
groBerem MaBstabe betreibt und bis etwa zum Jahre 1910 fast ausschlieBlich
als Sisalhanf-Produzent in Frage kam. Besonders ist es die Provinz Yucatan,
die wirtschaftlich von der Sisalhanfkultur vollstdndig abhéngig ist. Sie bringt
auch die Hauptmengen an Sisalhanf fiir den Weltmarkt hervor. Die Haupt-
ausfubr ging frither iiber die Hafenstadt Sisal, von der die Faser den Namen
bekommen hat. Auch in den iibrigen Staaten Mexikos wird Sisalhanf angebaut,
jedoch in wesentlich geringerem MaBe Zu den anderen Sisalhanf anbauenden
Landern gehorte vor dem Kriege Deutsch-Ostafrika, dessen Erzeugnis, wie wir
weiter unten sehen werden, mit dem Sisalhanf Mexikos schon in starken Wett-
bewerb getreten war. Auch heute noch werden in verschiedenen britischen,
franzosischen und portugiesischen Kolonien in Afrika bedeutende Gebiete mit
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Sisalhanf bepflanzt, wenn auch der damalige deutsche Vorsprung noch nicht
wieder erreicht ist.

Sisalhanf wurde auBerdem seit etwa 100 Jahren in Florida, auf den Bahama-
Inseln, auf Kuba und in verschiedenen mittelamerikanischen Staaten mit mehr
oder weniger Erfolg kultiviert. Auch auf den benachbarten groBen und kleinen
Antillen-Inseln, wie Jamaika, Haiti u.a. wird Sisal — dort vielfach Loguil
genannt — angebaut. Von den siidamerikanischen Staaten sind Kolumbien,
Peru und Venezuela als Anbaugebiete bekannt, wo der Faser der Name ,,Ca-
ballo® zugelegt wird. In Afrika wurde auBer in Deutsch-Ostafrika noch in
Britisch-Ostafrika, in Erythria, an der Goldkiiste, in Mozambique, Togo, Portu-
giesisch-Ostafrika und Angola Sisal zum mindesten versuchsweise angepflanzt.

In Asien ist die Sisalkultur in Niederlindisch-Indien und auch auf den
Philippinen gepflegt worden. Auch von Indochina wird berichtet, daB dort Ver-
suche mit Sisal aufgenommen worden seien. Der Vollstindigkeit halber sei
noch erwihnt, dafl man auch in Australien nach dem Kriege Sisal anzubauen
versucht hat. In Europa wird Sisal auBer in botanischen Gérten kaum angetroffen
werden. Aus den als spanische Provinz geltenden Kanarischen Inseln, die aber
geographisch zu Afrika zu rechnen sind, wurde schon vor dem Kriege von geringem
Sisalanbau berichtet.

Sisalhanf stammt von einigen, einander sehr nahestehenden Agavearten
(Amaryllidaceae), von denen die wichtigsten Agave (rigida var.) sisalana Per-
rine (genannt Yaxeci) und var. elongata (genannt Sacci) und Agave Cantala Roxb.
(Maguey) sind; die erstere (Yaxci) hat griine, die zweite (Sacci) durch einen
Wachsiiberzug weillich erscheinende Blitter. Die dlteste Henequenart kommt
von Agave fourcroydes Lemaire.

Der Anbau der Sisalagaven gestaltet sich ziemlich einfach. In Yucatan,
wo man den Hanf , Henequen® nennt, wird jedenfalls wenig Sorgfalt auf
die Pflege der Pflanze verwendet; es ist aber selbstverstindlich, daB sie fiir
eine gute Bearbeitung wéhrend des Wachstums sehr dankbar ist. Nasse ver-
trigt die Pflanze nicht; sie liebt steinigen oder gar felsigen Boden; in feuchten
Gegenden ist es zweckmifBig, die Setzlinge (Wurzelstocklinge) auf einer kleinen
Erhohung anzupflanzen. Seltener geschieht die Fortpflanzung durch Brut-
knospen (Bulbillen). Die Absténde der einzelnen Pflanzen diirfen nicht zu
klein bemessen werden. Fir Agave elongata wird 3,5 m Zwischenraum und
2,5 m Reihenabstand angegeben. Ein dichteres Pflanzen ist wohl aus dem
Grunde nicht anzuraten, weil die Pflanzen sich weniger gut entwickeln
konnen und weil man spiter beim Pflegen (Unkrautjaten) und Ernten der
Pflanze sich nur schwer zwischen den mit scharfen Endstacheln bewaffneten
Blittern bewegen kann. Bei der Ernte muB man darauf achten, die Pflanze
nicht zu jung und nicht zu reif zu schneiden, da dies einen groBfen Einfluf
auf die Qualitdit der Faser hat. Es ist einige Erfahrung nétig, um den
richtigen Augenblick der Reife zum Schnitt zu erkennen. Im allgemeinen kann
man sagen, dal} die Reifezeit gekommen ist, wenn die Blitter eine dunklere
Farbe anzunehmen beginnen und der Winkel von der vertikalen Linie zum
Blatt grofier als 40 bis 459 wird. Als Regel wird dabei angenommen, daB 20 bis
22 Blétter an der Pflanze bleiben miissen. Das Blatt muB mit einem scharfen
Messer (,,Corba‘“ oder ,,Macheta‘‘ genannt) unmittelbar am Stamm abgeschnitten
werden. Je nach der Sorte, Pflege, dem Boden und Klima kann zwei-, drei-
auch viermal im Jahre geerntet werden. Durchschnittlich erhilt man 6 bis
8 Blétter von etwa 11/, m Lénge und ungefihr je 1 kg Gewicht von jeder Pflanze
bei jedem Schnitt. Die Lebensdauer der Pflanze ist sehr verschieden, je nach
dem Boden und dem Klima. Auf gutem Boden mit feuchtem Klima lebt die
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Pflanze nicht so lange als auf geringem Boden mit trockenem Klima. Im ersten
Falle wird sie oft nicht dlter als 6 bis 8 Jahre, wihrend sie im zweiten Falle
bis 25 Jahre alt und &lter wird. Man unterscheidet in Mexico etwa 8 Sorten
Agaven, von denen als wichtigste zu nennen sind: 1. Sac-ci, 2. Chucun-ci,
3. Quintan-ci.

Der Ertrag an Fasern ist sehr verschieden. In Yucatan kénnen unter giin-
stigen Umstédnden von einem Hektar 60000 bis 80000 Blétter in einem Jahre
gewonnen werden, die etwa 1700 kg Fasern bringen, doch sind die jéhrlichen Er-
trage der einzelnen Pflanzungen sehr verschieden je nach dem Alter und der
Sorte. Der Ertrag steigt gewshnlich bis zu dem siebenten oder achten Jahre,
bleibt dann ein oder zwei Jahre stetig, um dann allméhlich wieder zuriick-
zugehen. Die Saccisorte liefert jahrlich 20 bis 30 Blidtter von 1,3 bis 1,5m
Liange. Die beiden anderen genannten Sorten sind weniger ertragreich, doch
ist die 3. Sorte sehr geschétzt. Die Yaxcisorte wird besonders im Siiden und
Osten angebaut.

Die Faser der Henequenpflanze wird in Yucatan nicht gewaschen und nur
wihrend des Trocknens an der Sonne gebleicht. Fiir die Aufbereitung wird all-
gemein die im Produktionsgebiet gebaute, noch sehr verbesserungsbediirftige Ent-
faserungsmaschine (Raspador) verwendet. Im Vergleich zu dem ostafrikanischen
Produkt ist die Yucatanfaser bei weitem nicht so gleichméBig und von gréBerer
Sprodigkeit. Mit der Hand wird die Faser in Ballen zu 160 kg, mit der Maschine
zu 175 bis 225 kg geprefit. Durchweg wird wahrend des ganzen Jahres geerntet;
in besonders trockenen Gebieten werden in den Monaten Mai bis Juli keine
Blitter geschnitten, weil sie dann zu hart fiir die Maschine werden. Besitzer
der Sisalpflanzungen sind Mexikaner, fremdes Kapital ist nicht beteiligt. Die
mit modernem Maschinenmaterial ausgeriisteten beiden Fabriken ,,La Industrial®
und ,,Cordeleria Mayapen‘ in Merida verarbeiten etwa 2,5%/, der Gesamternte,
obwohl sie ihrer Leistungsfihigkeit nach nahezu 109/, des Rohmaterials ge-
brauchen konnten. Etwa 14000 Blatter konnen stindlich entfasert werden.
Der Trockenfasergehalt der Blatter betrdgt etwa 49/,

Nach Dr. B. Schmidt (D. L. I. 1926, Nr. 28) sind die geernteten Blitter noch
am Tage der Ernte zu entfasern und diirfen keinesfalls langer als 2 Tage liegen
bleiben, da sie sonst in Géarung geraten, die die Fasern unbrauchbar macht.
Die aus den Maschinen herauskommende Faser ist von griinlicher Farbe. Sie
wird sofort in zementierte Zisternen eingeschichtet und mit diinner Seifenlosung
itbergossen. Am néchsten Tage werden sie noch beschwert. Am andern Morgen
werden die Fasern mit frischen Wasser abgespiilt und dann in Strangen auf
Kupferdrahten in der Sonne getrocknet und gebleicht. Nach 1 bis 2 Tagen
haben die Fasern dann eine hellgelbe Farbe angenommen. In modernen Sisal-
anstalten werden sie nicht unmittelbar verpackt, sondern zuvor mit Biirsten-
maschinen gereinigt und dann erst in Ballen gepreBt, mit einer Matte umgeben
bzw. mit Bandeisen zum Versand fertiggestellt.

Wihrend die Sisalpflanze bei der verhdltnismaBig schlechten Pflege in Mexiko
4 bis 8 Jahre zur Reife benotigt, ist diese in Deutsch-Ostafrika bereits nach
21/, bis 3 Jahren ermdglicht worden.

Die Gréfie der Sisal-Anbaufliche im Staate Yucatan wurde im Jahre 1920
auf etwa 900000 ha angegeben, wovon 225000 ha schnittreif waren. In den
ibrigen Staaten Mexikos ist die Anbaufliche verhdltnisméfBig gering. 1924
gab es in Yucatan 1164 Sisalplantagen. Versuche, im nérdlichen Mexiko Sisal
zu pflanzen (lings der Linie Montery-Tampico) haben sich als erfolgreich erwiesen
(1926 monatliche Produktion: 200t). Die Ver. Staaten wollen daraufhin die
Sisalanpflanzung in dem nahegelegenen Siidtexas aufnehmen. Auf der Halbinsel
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Florida sollen im Jahre 1920 250000 acres angepflanzt worden sein. Von Ja-
maika berichtet man tiber den Anbau von 500 acres, von Niederliandisch-
Curagao iiber 185 acres. Bedeutender ist der Anbau in Britisch-Ostafrika,
wo die Anbaufliche auf 15000 acres angegeben wird. In Portugiesisch-Ost-
afrika nahmen die Sisalanpflanzungen an Ausdehnung zu. Es wurden 1920
1500 ha, 1921 2000 ha mit Sisal angebaut. 1920 wurden 700 Ballen Sisalhanf von
Beira aus verschifft. Deutsch-Ostafrika fiihrte aus Mexico im Jahre 1893 die
ersten Sisalpflinzlinge ein und baute schon 1908 etwa 14200 ha (davon damals
ertragsfihig 4376 ha) und 1913 24750 ha (ertragsfahig 14360 ha) an. In Kenya
wurden 1923 39036 acres mit Sisal bestellt (1922 viel weniger). Auf Nieder-
lindisch-Indien (Java) wird Sisal besonders in den Gegenden von Kediré
und Paszerean angebaut, und zwar auf Béden, die sich nicht fiir Kaffee und
Gummi eignen. Im Jahre 1918 erreichte die Anbaufliche von Sisalhanf auf Java
9350 ha und im Jahre 1919 etwa 10000 ha. 1925 beschiftigten sich schon 30 Un-
ternehmungen mit Sisalanbau auf 16191 bows, von denen 7916 bows einen Er-
trag abwarfen. Produktion (1924): 97570 Picul ,,Fibre* und 1197 P. ,,Hemp*‘.
Seit 1905 wird Sisal auch in Britisch Malaya, besonders im Westen der Halbinsel
angebaut. Central Pahang wird als besonders geeignet bezeichnet. — Auf Mau-
ritius wurden im Jahre 1923 versuchsweise 430 acres mit Sisal bepflanzt.

Als Welternten des Sisalhanfs werden vor dem Kriege auf iiber 260000 t
angegeben, wovon in Mexiko allein 178000 t (1914 : 172000 t = 982000 Ballen).
gewonnen wurden; auf Java, Bahama-Inseln, Hawai und Britisch-
Ostafrika entfielen 16000t und auf Deutsch-Ostafrika nach kurzjihriger
Arbeit schon 20000 t.

Erntezahlen im einzelnen liegen von Mexiko nur wenige vor. Im allgemeinen
mufl man sich an die Ausfuhrzahlen halten, da diese sich mit den Erntezahlen
so ziemlich decken. Es wurden ausgefiihrt im Jahre:

1909 . . . . 99200t 1914 . . . . 177340t
1910 . . . . 101300t 1915 . . . . 176055¢
1911 . . . . 122000t 1916 . . . . 211321t
1912 . . . . 128000t 1917 . . . . 200000 t.

Aus Yucatan selbst wurden im Jahre 1913 142250 t und 1914 171250 t Henequen
ausgefiihrt.

In der Folgezeit ist die Produktion, die, wie wir gesehen haben, wegen des
gewaltigen Verbrauchs von Sisalhanf durch die Vereinigten Staaten sehr stark
gestiegen war, wenig iibersichtlich. Die Ernte betrug 1918 noch ungefihr
1161000 Ballen zu 400 lbs. und 1919 932000 Ballen. Im Jahre 1920 machte die
Ernte kaum 800000 Ballen, 1922 nur noch 434036 Ballen, 1923 wieder 600000
Ballen aus. Die Produktion betrug 1921 115,7, 1922 122,4 Millionen kg bei einer
schnittreifen Anbaufléche von 182000ha. 1925 erntete man in Mexiko 138174 tons
Sisal.

In 1922 fiel die Ausfuhr auf 66352 t als Folge der Ansammlung
groler Vorrite in den Vereinigten Staaten wihrend 1920. Die Verkaufs-
regulierung in Yucatan iibernahm daher die (weiter unten behandelte) ,,Co-
mision Exportadora de Yucatan, die die gesamten Vorrite mit Beschlag
belegte und die Ausfuhr iiberwachte. Gleichzeitig unternahm die Regierung
Schritte, um den Anbau nach einem aufgestellten Schliissel zu verringern, bis
die Vorrdte untergebracht waren. Als Folge dieser Bestrebungen in Mexiko
unternahm die Landwirtschaftsabteilung der Vereinigten Staaten von Amerika
den Versuch, den Anbau von Sisal auf den Philippinen, auf Florida, Hawai usw.
zu férdern, ohne daB indessen hiermit wesentliche Erfolge erzielt wurden. In
der mit dem 31. August 1923 endenden Saison wurden 547487 Ballen Henequen
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ausgefiihrt, von denen verschifft wurden: nach den Vereinigten Staaten von
Amerika 400042, England 18452, Frankreich 75879, Deutschland 7001, Italien
416, Schweden 14073, Norwegen 27, Holland 8044, Belgien 11811, Spanien 694,
Portugal 173, Argentinien 1367, Brasilien 606 und Kuba 7999 Ballen. Damit
war die Ausfuhr dieser Saison um 104372 Ballen héher als 1921/22. Im Jahre
1923 fithrten die Vereinigten Staaten aus Mexiko mehr als 75000 t ein, wihrend
nach Europa 149000 Ballen zu je 500 lbs. verschifft wurden; im Jahre 1924
wurden 99052t Sisal verfrachtet.

Vor dem Kriege kamen an Sisalhanf (aus Deutsch-Ostafrika) in Hamburg
allein 22000 t an. Durchschnittlich wurden in den letzten Jahren 35000 Ballen
= 3800 t ,,Mexican Fibre* iiber Hamburg eingefiihrt.

Etwa zwei Drittel der gesamten Weltproduktion werden nach den Vereinigten
Staaten von Nordamerika eingefithrt. Die Statistik zeigt, da8 die Einfuhr der
Vereinigten Staaten aus verschiedenen Léndern im Jahre 1922 79458 t, 1924
96969 t, 1925 145981t betrug. Die Wiederausfuhr rohen Sisals stellte sich
im Jahre 1922 auf 9405 t, die Ausfuhr von Bindegarn auf 33217 t (man schitzt
den Anteil des Sisalhanfs daran auf 26316 t); der einheimische Verbrauch er-
forderte 43686 t. Diese Zahlen waren im Jahre 1923 etwas gréBer. Die Einfuhr
erreichte in diesem Jahre 100032 t, der einheimische Verbrauch 63045 t. Das
Spitzenjahr fir die Einfuhr war 1916, in dem diese 221126 t erreichte, aber der
Héhepunkt des einheimischen Verbrauchs wurde im Jahre 1914 erreicht, wo
169814 t im Inlande verblieben. Der Wert der Einfuhr der Ver. Staaten an Sisal
erreichte 1924/25: tiber 20 Mill. § und 1925/26 fast 24 Mill. §.

Als Verkaufsorganisation ist 1916 aus der Vereinigung der Henequenpflanzer
die von der Regierung begriindete Comision Reguladora del Mercado de Hene-
quen hervorgegangen; sie entstand unter der gesteigerten Nachfrage wihrend
der Kriegszeit, hat aber mit dem Abflauen des auBergewdhnlichen Geschiftes,
den Absatzstockungen und einem starken Absatzriickgang ihre frithere einflufl-
reiche Stellung eingebiiit. Einesteils ist zu beriicksichtigen, daf die mexika-
nische Regierung an den finanziellen Auseinandersetzungen dieser Comision
mit Pflanzern und Abnehmern beteiligt ist, anderseits haben kanadische und nord-
amerikanische Banken durch Bevorschussung eine Kontrolle iiber den Markt
und die Preisgestaltung erlangt, die sie sich nicht aus der Hand nehmen lassen
wollen. Diese Griinde haben bisher eine Auflésung der Comision verhindert.
Es ist jedoch auch darauf hinzuweisen, daf3 die Comision durch Gewéihrung von
Darlehen an die Pflanzer segensreich gewirkt hat, um eine Kultivierung von
Brachland zu erreichen. Auf diesem Wege sind 2,5 Millionen Pesos zu einem Zins-
satz von 19/, an die Plantagenbesitzer ausgeliechen worden. Ob es indes allein
damit gelingen wird, die Produktion auszubauen, mul erst abgewartet werden.
Hemmend wirkt bis zu einem gewissen Grade die Hohe der in Yucatan gezahlten
Arbeitslohne, die sich 1921 zwischen 1,50 und 4 Pesos bewegten, damit aber
gegeniiber 1917/18 immerhin nur um die Hilfte gesunken waren. Dazu kommt, dafl
die unsorgfiltige Aufbereitung der Faser ihre Verwendungsmoglichkeit begrenzt.
Das Wesentliche jedoch, das einer besseren Entwicklung entgegensteht, ist der
von den Vereinigten Staaten von Amerika ausgehende Wettbewerb, der sich
in Bestrebungen &uBlert, auf Kuba eine eigene Produktion zu begriinden. Letzten
Endes ist noch auf das Fehlen jeglicher andersartiger landwirtschaftlicher Er-
zeugung und die dadurch in besonderem Grade bedingte teure Lebenshaltung
in Yucatan hinzuweisen, die auf eine Verlegung, zumindest der industriellen
Verarbeitung der Faser in die billigeren Staaten am mexikanischen Golf drangt.
‘Wie in Fachkreisen angefithrt wird, liegen aber auch fiir den Anbau von Henequen
die wirtschaftlichen Verhéltnisse in den Staaten Veracruz und Tamaulipas weit
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giinstiger als in Yucatan. Um auf der bisherigen Grundlage eine Wirtschaftlich-
keit — namentlich angesichts des Preisstandes fiir die Ausfubhrware — sicher-
zustellen, miifiten die Absatzgebiete, vor allem in den europdischen Lindern
derart erweitert werden, daf jahrlich rund 800000 Ballen ausgefiihrt werden
koénnten. In Europa sto8t eine solche Méglichkeit zunéchst durch die geschwichte
Kaufkraft der meisten Lénder, sodann aber infolge des Wettbewerbs mit dem
besseren ostafrikanischen Produkt einstweilen auf erhebliche Schwierigkeiten. —

Im Jahre 1922 wurde die Exportadora umorganisiert, welche die Preise
zwischen 6 und 6,5 cts je Pfund gebracht und gehalten hat. Sie verlangte, daB
die Kéufer von Hanf neuer Ernte auch einen gewissen Teil der alten Vorrite mit
iibernehmen mufBiten und hat es auf diese Weise fertiggebracht, die Vorrite der
Reguladora von 450000 Ballen abzusetzen.

Es bestehen in Yucatan ungefahr 250 Anstalten, die damit beschiftigt sind,
die Fasern vom Blattfleisch zu trennen. Etwa 859, der gesamten Fasererzeugung
wird von diesen Anstalten ausgearbeitet. Es gibt in Yucatan 712 Sisalhanf-
erzeuger; 685 davon sind Mitglieder des Verbandes der kleinen und mittleren
Henequen-Anbauer. Durch erneuten Zusammenschluf aller Sisalproduzenten
wurde 1925 ein Verband unter dem Namen ,,Sociedad Cooperativa Limitada
Henequeneros de Yucatan‘ in Merida gegriindet. Diese Gesellschaft wmfaBt
die fritheren Vereinigungen: 1. ,,Union de Grandes Productores* und 2. ,,Liga
de Medianos y Pequenos Henequeneros®. — Fabriziert werden in Mexiko Binde-
garne, Stricke, Taue, Gewebe, Sicke usw., von denen grole Mengen nach den Ver-
einigten Staaten von Amerika ausgefithrt werden. Vertreter amerikanischer Hauser
in Merida sind die Firmen Montes & Cia fiir die International Harvester Co. in
Chicago und Artur Rice fiir Harry W. Peabody & Co., in Boston. Auch bei den
Fabrikunternehmungen ist ausldndisches Kapital nicht beteiligt.

Von den Mexiko benachbarten wichtigen Sisal-Produktionslindern spielen
Kuba und Jamaika die bedeutendste Rolle. In Matanza wird die Sisalagave
reichlich angebaut; es findet aber von dort aus nur eine geringe Ausfuhr statt,
da eine dort bestehende Fabrik die Gesamtproduktion in der Umgegend selbst
verbraucht und sogar noch Sisal von den Nachbarinseln und auBerdem noch
Jute verarbeitet.

An der Nordkiiste Kubas wird Sisal besonders in Cayo Romano, dann
in Mantaza, Cardenas und Nuevitas angebaut, ferner befinden sich in Cayo
Sarinal, Cayo Coco, Isle de Guyabas noch reichlich Lindereien, die zum Anbau
von Sisal geeignet sind. Die Anbaufliche vergroBerte sich von 8000 acres in
1924 auf 33000 acres in 1925. Die Produktion belief sich 1926 auf 20 Mill. lbs.
Faser.

Ausgefiihrt wurden aus Kuba im Jahre 1909: 1200 t, 1910: 1600 t, 1911: 1800 ¢
und 1912: 2100 t. Die Ver. Staaten erhielten 1920: 74249 1bs. und 1922: 1217 ¢
Sisal aus Kuba.

Auf Jamaika gedeiht Sisal sehr gut auf Kalkboden, in verschiedenen Gegenden
auf Alluvialboden. Das Landwirtschaftsdepartement der Insel hat dem Sisal-
anbau seine besondere Aufmerksamkeit geschenkt. Regierungsseitig ist in Lotiz
eine Fabrik errichtet worden, die seit 3 Jahren Versuche anstellte, die die besten
Erfolge gezeitigt haben. Wenn man jahrlich von jeder Pflanze 30 Blatter schueidet,
so betriagt der Ertrag an Fasern 938 bis 1433 engl. Pfund je acre. Die Pflanzer
werden auf jede Weise ermutigt, Sisal anzubauen, und man schitzte die Ernten
im Jahre 1922/23 auf etwa 200 t Faser; fiir das Jahr 1924/25 rechnete man mit
einer Ernte von rund 550 t und 1925/26 von rund 1000 t.

In Clarendon (Jamaika) sind von privater Seite drei Fabriken errichtet
worden; auch hier erwartet man vom Sisalanbau reiche Ertrige, zumal die
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Erzeugungskosten in Jamaika etwa die Halfte billiger sein sollen als in
Mexiko.

Von den Bahama-Inseln wird berichtet, daB aus Grand-Bahama-Island
im Jahre 1915 1300 lbs. Sisal ausgefiihrt wurden. Von Long-Island kamen zur Aus-
fuhr 1915 200000 lbs., 1918 5841000 lbs. und 1919 6343000 lbs. Von den Turks-
und Caicos-Inseln wurden 1914 fiir 10790 $ und 1915 fiir 18640 $ ausgefiihrt.

Von simtlichen Inseln wurden die folgenden Mengen an ,,Bahamas Hemp*
geerntet: 1925: 2032t und ausgefiihrt:

1907 | 1908 | 1909 | 1910 | 1911 | 1912 | 1913 | 1914
Menge: tons 1922 | 2358 2610 2811\ 2979 3601‘ 3180~ 2447

Wert: £ 46669 | 42627 | 48805 | 42057 | 44855 | 66427 | 69568 | 46568
1915 1916 1017 | 1918 | 1919 | 1920 | 1921
Menge: tons 3453 3736 3348 2607 ‘ 2831 1939 108
Wert: £ 72601 . 114465 | 181700 | 128564 | 85131 | 51329 2249

Aus Niederlandisch-Curagao wurde im Jahre 1919: 14335 kg Sisalfaser
ausgefiihrt.

Honduras. Im Bezirk von Tegucigalpa sind 1919 Versuche mit dem Anbau
von mexikanischem Sisal gemacht worden. AuBerdem machten mehrere kleinere
Pilanzer Anbauversuche.

Die Ernte an Sisalfaser in Kolumbien betrug im Jahre 1918: 20882 ibs.
Ganz Afrika produzierte an Sisal: 1923: 19078 t, 1924: 33844 t, 1925: 35689 t.

Portug.-Ostafrika erbrachte an Sisal: 1921: 2000 t, 1922: 2500 t, 1923:
3000 t, 1924: 3000 t, 1925: 3000 t.

Diedeutschen Kolonien lieferten vor dem Kriege nicht weniger als 25000 t
Hartfasern, wovon Deutsch-Ostafrika etwas mehr als 20000 t Sisalfasern
erbrachte. Der Bedarf Deutschlands an Hartfasern vor dem Kriege betrug
31303 t, so daB man sagen kann, dal Deutschland, das in seinen Kolonien die
Sisalproduktion im Jahre 1900 begonnen hatte, in der kurzen Zeit von 14 Jahren
beinahe seinen Gesamtbedarf durch seine Kolonien zu decken in der Lage war;
gewiB ein Beweis dafiir, daB die Liige von Deutschlands Unfihigkeit in der
Verwaltung und Bebauung als bdswillige und sinnlose Erfindung bezeichnet
werden muBl. Wir halten es fiir notwendig, an dieser Stelle die Entwicklung des
Sisalanbaues in Deutsch-Ostafrika dokumentarisch festzulegen:

1900 . . . . 7500 kg 1907 . . . . 2802623 kg
1901 . . . . 45238 ,, 1908 . . . . 3896749
1902 . . . . 177793 ,, 1909 . . . . 5283986 ,,
1903 . . . . 422066 ,, 1910 . . . . 7228411 ,,
1904 . . . . 764761 ,, 1911 . . . . 11212695 ,,
1905 . . . . 1140332 ,, 1912 . . . . 17097499 .,
1906 . . . . 1820623 ,, 1913 . . . . 20834630

Die Deutsche Agavengesellschaft Berlin hatte 1913 auf ihrer Farm Buschirihof
auf 1420 ha allein 4 Mill. Sisalagaven unter Kultur. Ausfiihrliches iiber diese
(esellschaft siche Haver, C.: Deutscher Leinenindustrieller. Nr. 28. 1925.

Die Organisation der Fasergewinnung war so ziemlich vollkommen, nachdem
es gelungen war, gute Maschinen fiir das Entbasten zu bauen, wobei die Firma
Krupp Besonderes leistete. Die Einfuhr Deutschlands an Sisalhanf war
1913: 3600 t, 1923: 4800 t, 1924 : 7800 t und 1925: 15600 t (1924 kamen wieder
2389 dz unmittelbar aus Deutsch-Ostafrika nach Deutschland).

In 1921 betrug die Ausfuhr von Sisal aus Tanganyika (Deutsch-Ostafrika)
7923, in 1920 10000 t. Hiervon gingen in 1920 16°/, und in 1921 289/ nach
den Vereinigten Staaten, nach England 84°/, in 1920 und 66°/, in 1921. Man
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erwartet bestimmt, daB die Ausfuhr von Sisal aus Ostafrika in den néichsten
Jahren bedeutend wachsen wird, zumal viele friiher deutsche Plantagen sich
wieder in Betrieb befinden. 1922 standen etwa 39000 acres unter Kultur. Es
wurden aus Deutsch-Ostafrika noch ausgefiihrt: 1922: 10224 ¢, 1923: 12845 t,
1924:18428 t,1925: 18276 t. — Im Gebiete Kenya lieBen sich etwa 236000 acres
anbauen, die rund 100000 t Fasern im Jahre liefern kénnen. Im Jahre 1922
wurden nur 1908 acres, 1923 schon 39026 acres mit Sisal bestellt. Der Ernte-
ertrag wurde 1923/24 (30. 6. 1924) auf 11600 t geschitzt. Die Ausfubr aus
Kenya erreichte 1921: 6700 t, 1922: 9000 t, 1923: 9000 t, 1924: 11500 t und
1925: 14500 t. — Togo produzierte 1924: 2.6 t und 1923: 98,08 t Sisal. — In
Ruanda-Urundi wird bei Kamerube Sisal gebaut.

Franzosisch-Westafrika produziert seit 1899 Sisalhanf, besonders im
franzosischen Sudan am Zusammenfluf des Senegal und Faleme bei Kayes.
Ausfuhr (nach Frankreich): 1915: 15t — 1917: 150t — 1921: 162t — 1922:
214t —1923: 309 t — 1925: 200 t. — Ausfuhr vom frz. Sudan i. J. 1923: 215 t,
und von Madagaskar: 1924: 72,8 t. '

In 1920 sind etwa 100 acres an der Goldkiiste im Westen von Accra
angebaut. Da das Klima und die Bodenbeschaffenheit den Pflanzen zusagte,
haben sie sich prichtig entwickelt. Man hat nunmehr eine Anzahl von Ent-
faserungsmaschinen aufgestellt. Da noch viel geeignetes Land zur Verfiigung
steht, hat eine rege Propaganda eingesetzt, um die Eingeborenen zum Anbau
von Sisal zu veranlassen.

Auch St. Helena liefert jihrlich fiir etwa 25000 £ Sisalhanf. Ernte 1925: 150 t.

Niederlandisch-Indien. Wie schon oben erwihnt, spielt der Anbau von
Sisalhanf in Niederldndisch-Indien eine nicht unbedeutende Rolle. Die Ausfuhr
von Sisalhanf bewegte sich in letzter Zeit wie folgt:

1913 . . . . 8741t 1919 . . . . 15117¢%¢
1914 . . . . 13303t 1920 . . . . 16141 ¢
1915 . . . . 13325¢ 1922 . . . . 19062 ¢
1916 . . . . 13391t 1923 . . . . 27306t
1917 . . . . 13798¢% 1924 . . . . 31306t
1918 14051t 1925 . 34285t

Die Sisalhanfausfuhr Niederl. Indiens ging nach den Vereinigten Staaten,
die im Jahre 1920 allein 11100 t abnahmen, wihrend nach dem Mutterlande
nur 3728 t gingen. An dem Rest nahmen hauptsichlich GroBbritannien,
Australien und Japan teil. — Sumatra produzierte 1921 nur 2000 t, 1924 schon
16213 t und 1925: 19320 t Sisal. — Deutschland nahm 1923: 969 t und 1924:
637 t ab. — Die Sisal-Ausfuhrwerte Javas erreichten 1921: 15552000 f1., 1922:
16833000 fl., 1923: 17385000 fl., 1924: 15954000 fl. — Auf Zeylon wurden 1925:
150 t Sisalhanf gewonnen.

Die Magueyproduktion auf den Philippinen betrug im Jahre 1924:
27578 tons (im Werte von 410528 £), ausgefiihrt wurden an Maguey in 1923
fiir 489324 £ und 1924 fir 762845 £. Im Jahre 1925 wurden 22854 t Maguey
produziert. _
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Neuseelandhanf.
(Neuseelandflachs.)

Die zu den Liliengewichsen gehérende Pflanze Phormium tenax L.
liefert den Neuseelandflachs bzw. -hanf. Dieser wird vor allem auf Neuseeland,
aber auch auf den Chattam-Norfolk- und Aucklandinseln wild und kultiviert
gewonnen. Auch in Amerika hat man den Anbau der Pflanze versucht, doch
ist dieser ohne Bedeutung fiir den Handel geblieben. Ferner hat man in Britisch-
Ostindien Phormiumflachs gewonnen, ebenso auf der Insel Mauritius. Wich-
tiger sind noch die Anbauerfolge auf der Insel St. Helena, auf die am
SchluB hingewiesen sei. Die Fasern gewinnt man von den 0,6 bis 2,5 m langen
Blattern, die sich in griinem Zustande leicht abschneiden lassen. Nach dem
Rotten der Bliatter werden die bandférmigen 5—12 mm breiten und 75 bis 90 cm
langen Faserstreifen abgelost. 8t Frischblitter liefern 1 t Reinflachs und etwa
2,5 Ztr. Werg. Die Fasern sind braunlich gelb oder gelblich weiff. Man unter-
scheidet drei Arten: den ,,Tuhara® oder Sumpiflachs, den ,,Whakariki“ oder
Bergflachs und den ,,Tihore* oder Feldflachs, von denen der erstere grébere
Sorten, die beiden letzteren die feineren Flachssorten liefern. Im Handel unter-
scheidet .man 5 verschiedene Sorten, von welchen die besseren unserem euro-
paischen Hanf an Feinheit nahekommen, doch ist die Faser stets hirter, steifer
und rauher im Anfiihlen.

Als Anbaufliche werden fiir die Nachkriegsjahre im Mittel 20000 bis 25000 ha

angegeben. Auf die einzelnen Gebiete Neuseelands verteilten sich die Anbau-
flichen im Jahre 1919 wie folgt:

Wellington . . . . . . . 7790 ha
Auckland . . . . . . . . 4530 ,,
Westland . . . . . . . . 2700 ,,
North Auckland . . . . . 2105 ,,
Southland. . . . . . . . 1890 ,,
Nelson . . . . . . . .. 1375 ,,
Banterbury . . . . . . . 788 ,,
Otago . . . . . . . .. 702 ,,
Mailborough . . . . . . 512 ,,
Howkes Bay . . . . . . 98 ,,
Doranaky . . . . . . . 20 ,,

zusammen 22510 ha,

Die Ernte an Neuseelandsflachs erreichte vor dem Kriege etwas iiber 28000 t,
und etwa die gleiche Erntezahl wurde im Jahre 1916 erreicht; in den Jahren
1919 bis 1922 schwankte der Ertrag zwischen nur 9000 und 11000 t; Ernten von
1923: 12098 t, 1924: 15494 t und 1925: 19023 t.

Genauere Angaben liegen iiber die Ausfuhr von Neuseelandflachs vor, die
sich iibrigens mit denen der Ernte so ziemlich decken.

Zunichst seien die Ausfuhrzahlen fiir die Jahre 1901 bis 1908 vermerkt:

1901 | 1902 | 1903 | 1904 ] 1905 ‘ 1906 | 1907 1908

|
Cwts.| 10171 | 20852 | 22652
£ | 195728 | 534031 | 595684

26936 1 27877 ‘ 27779 28547 17403
710281 | 696467 ' 776106 | 832068 | 396288

Uber die Ausfuhr von Neuseelandflachs aus Neuseeland wihrend der Jahre
1909 bis 1918 konnen wir ausfiihrlichere Mitteilungen machen, indem wir auch
die einzelnen Bestimmungslinder anzugeben in der Lage sind:

Technologie der Faserstoffe: Hanf. 12



178 Landwirtschaft und Weltwirtschaft der Hartfasern und anderer Fasern.

Vereinigte Grof3- . Andere
Jahr Staaton | britanmien Australien l Kanada Lander Zusammen
t i t t . t t t
1909 400 ‘ 9525 4244 135 \ 14 14318
1910 424 15731 4485 —_— ‘ 8 20648
1911 1091 14152 2035 — | 88 17366
1912 1617 14495 2477 51 ‘ 1 18641
1913 3056 20992 3941 | 51 ! 52 28092
1914 2715 12784 3948 | 255 i —_ 19702
1915 2076 15369 5538 | 237 ! — 23220
1916 6219 15288 4722 ' 1444 ! 1 27674
1917 9059 7669 3249 i 3538 ! 1 23516
1918 15568 3286 4556 i 1572 ‘ 185 25167

In neuerer Zeit erreichte die Neuseelandflachs-Ausfuhr einen Umfang von:

1921: 9643t im Werte von £ 299000,
1922: 9727t ,, 2 ,, £ 265000,
1923: 10612t ,, v . £ 285000,
1925: 18597 t

Weitere Einzelheiten iiber den Export von Neuseelandflachs und Werg
seien im folgenden angefiihrt:

Ausfuhrgewicht Ausfuhrgewicht
Ausfuhrwerte von Faser und Werg von Faser von Werg

in £ Sterling nt int
1904 714147 1914 492230 1914 19702 4226
1905 711940 1915 610230 1915 23220 3465
1906 812718 1916 1078632 1916 27674 ' 4578
1907 897718 1917 1232608 1917 23516 ! 2500
1908 420520 1918 1407147 1918 25167 1815
1909 324458 1919 907584 1919 22347 | 3262
1910 480519 1920 688972 1920 18949 ' 3126
1911 325130 1921 319604 1921 9643 . 1534
1912 407903 1922 295530 1922 9727 ] 1648
1913 797062 1923 314324 1923 10612 i 1694

Auch Ballenausfuhrangaben finden sich zuweilen. So wurden 1923: 59882
und 1924: 69145 Ballen zu je 400 lbs. ausgefiihrt.

Sehr lehrreich erscheint uns auch eine Statistik der Verarbeitungswerke von
Neuseelandflachs auf Neuseeland, die wir im folgenden anfiihren:

Zeit : 1905—1906 | 1910—1911 | 1915—1916
Anzahl der Fabriken . . . . . . . . . .. 240 81 76
' ., Arbeiter . . . . . . . . . ... 4076 1244 1257
Pferdestdrken . . . . . . . . . . . . ... 3087 2516 3316
Wert der Grundstiicke $m/1 . . . . . . . . 2203800 2205800 3522800
s , Bautem . . . . . . .. ... .. 501000 357200 554.500
» ,» Maschinen. . . . . . . . . . .. 1370600 860300 985500
Rohstoff, Tonnen . . . . . . . . . . . .. 202367 28057 58126
s  Wert. . . . . . . ... L., 2127915 3042110 1998860
Verarbeitete Faser, Tonnen. . . . . . . . . 22483 15373 17980
5 . Wert . . . . ... ... 6229600 3097570 5128560
Totalwert, Ernte. . . . . . . . . . . ... 6386900 3256360 5390360
Gezahlte Lohne . . . . . . . . . . . . .. 2606550 1647600 1880780
Erzeugtes Werg, Tonnen . . . . . . . . .. 2478 2434 2462
»s s Wert . . ... ... ... 157300 158800 261800
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Im Jahre 1923 waren nur noch 42 Fabriken mit 755 Arbeitern vorhanden,
die eine Produktion von 277267 £ schufen.

Unter den Fabriken in obiger Zusammenstellung sind nur Réttanstalten zu
verstehen, die ausfuhrfihigen Flachs herstellen.

Die groben Fasern werden zur' Herstellung von Seilen, Stricken, Schniiren
usw., auch von Papier verwendet; feinere Fasern dienen zur Herstellung von
Sackleinewand und Segeltuch. Die feinsten Sorten werden, auch mit Baumwolle
oder Flachs vermischt, zu besseren Geweben verarbeitet.

Dafl Phormiumflachs auch noch in anderen Lindern gewonnen wird, ist schon
oben kurz erwihnt. Der Vollstindigkeit halber sei noch angegeben, dafl auf der
Insel St. Helena diese Flachsart in einem Umfange von 280 bis 360 ha in den
letzten Jahren ausgebaut worden ist. Der Reinertrag war etwa 600 t Reinfaser
und 250 t Werg.

In Argentinien wird Phormiumflachs ebenfalls in geringen Mengen, namentlich
auf den Inseln des Paranaflusses angebaut. Es wird berichtet, daBl dort im Jahre
1918 schon ein Bestand von 60000 Pflanzen sich befand. Weiterhin sei bemerkt.
daB die Phormiumpflanze versuchsweise in gréfierem Umfange in Brasilien, in
Siidafrika, auf Sardinien und auf den Azoren-Inseln angebaut wird. Auch in
Australien (Victoria) wird Neuseelandflachs mit Erfolg kultiviert. Kleinere
Pflanzungen bestehen ferner in Indochina.

Deutschland war von jeher ein guter Kunde Neuseelands. Wir bezogen an
Neuseelandflachs vor dem Kriege (1913) 15351 dz. Von dem genannten Ertrag
Neuseelands gingen demnach 5,5%, nach Deutschland.
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Mauritiushanf, Fiquefaser und Natalhanf.

Die den Agaven nahestehende Fourcroya gigantea Vent. (Amaryllidaceae),
liefert den Mauritiushanf. Die Pflanze stammt aus Mexiko, aber nur selten wird
dort Hanf aus den Blittern der wild wachsenden Fourcroya gewonnen. Bedeuten-
der ist ihre Kultur auf Mauritius und Réunion. Auch in Deutsch-Ostafrika wurde
der Anbau dieser Hanfart versuchsweise durchgefiihrt. In Kolumbien nennt man
den Fourcroyahanf: Fique und das aus Natal stammende Produkt der Fourcroya
nennt man Natalhanf.

Die Fasern liefernden Blitter sind 60 cm bis 2m lang. Der Anbau erfolgt
in primitiver Weise, dhnlich wie der der Sisalagave.

Vor dem Kriege wurde auf Mauritius fast ausschheﬁhch Fourcroya an-
gepflanzt, wihrend des Krieges und in neuerer Zeit wurde aber der Anbau von
Fourcroya mehr oder weniger vernachléssigt und dafiir Sisalagaven kultiviert,
weshalb man den ,,Mauritiushanf*’, soweit er von Fourcroya stammt, als eine ,,aus-
sterbende* Faser bezeichnen konnte. Es ist schwer, aus den nur vereinzelt
nach Europa gelangenden Nachrichten zu unterscheiden, in welchen Mengen
der echte Mauritiushanf bzw. andere Agaven in der Statistik in Erscheinung
treten. Immerhin will es uns scheinen, als ob die Angaben bis etwa 1916 so
gut wie ausschlieBlich Mauritiushanf betreffen. Im folgenden geben wir eine
Ubersicht iiber die Ausfuhr von Agavefasern aus Mauritius (im Handel hiufig
,,»Aloéfibre*‘ genannt) in den Jahren 1901 bis 1921:

12%
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1901 1902 1903 1904 1905 ' 1906 1907
Cwis. 24467 | 42214 | 29894 | <37795 | 32050 | 38382 | 56684
Wert (£) 22657 60120 35335 40225 36202 47282 63231
1908 ] 1909 ) 1910 1911 } 1912 ] 1913 i 1914 | 1915
Cwts. | 42161 | 36979 | 39786 f 42077 | 44271 | 57334 | 37381 | 26257
Wert (£)] 39966 | 33897 | 41833 | 40371 | 45465 | 56905 | 38049 | 31742
1916 fﬁ 1917 | 1918 i 1919 1 1920 1921
Cwis. 29740 23900 7700 { 42840 17200 5660
Wert (£) 28144 27442 9344 | 178233 24814 6682

Soweit die britische Statistik. Aus Port Louis, Mauritius konnte ich noch
die genauen Zahlen der Ausfuhr in Kilogramm, Rs (Rupees) und Ballen erfahren.
Vier Ballen von Mauritiushanf machen eine Metertonne aus.

Ausfuhr kg ] Ausfuhrwert Rs| Ausfuhr in Ballen

1911 2137562 | 605552

1912 2249047 | 681978

1013 2012722 | 853568

1914 1898990 | 584226

1915 1333904 | 476126

1916 1460102 422050 | 7118
1917 1213736 | 411631 5647
1918 300671 | 140135 | 1974
1919 2176521 | 782285 | 10139
1920 874241 | 248140 | 3500
1921 287106 | 100234 | 1150
1922 1007296 | 385754 | 3120
1923 599 554 164112 | 2400
1924 1097881 416819 | 4987
1925 1000000

Die Ausfuhr von 1924 verteilte sich auf GroBbritannien: 531786 kg, Belgien:
507809 kg, Frankreich: 31019 kg und Deutschland: 27267 kg. (Weitere Aus-
fubrlinder: Ver. Staaten, Spanien und Siidafrika.)

Auf Mauritius bestehen 34 Mauritiusfaserfabriken in 8 verschiedenen Orten.
Die Fabrikanten haben sich zusammengeschlossen in dem Syndicat des Fila-
teurs d’Aloés. — Mauritiushanf wird in den Anbauléindern nur wenig in der
Hausindustrie verarbeitet, am meisten noch verarbeitet man die Fique-Fasern
(auch filschlich Cabuyafaser genannt) in Kolumbien zu Sicken, namentlich
in den Provinzen Santander, Boyaca und Narino. Die Fiqueanbaufliche Kolum-
biens betrug 1915: 2200 ha, die iiber 2 Mill. kg Fasern erbrachten. So wurde aus
Rumagao berichtet, daB im Jahre 1918 allein mehr als 1,3 Million Sicke ausgefithrt
worden sind, die allerdings z.T. aus Cabuya- und Magueyfasern hergestellt
wurden. An Fiquefaser selbst wurde z. B. 1917 nur 2286 kg ausgefithrt. Réunion
filhrte im Jahre 1914 162998 kg zu 91496 fres. aus.

In Natal erreicht die Faser eine Lénge von 4 bis 7 FuBl; die Anbaufliche
betrug in letzter Zeit (1922 bis 1925) immer ungefdhr 1000 acres. Die Fourcroya
gigantea braucht in Natal zu ihrer Entwicklung 4 Jahre und gibt dann wihrend
der niichsten 12 Jahre Ernten. Im Durchschnitt wird vom acre 1 engl. t
Fasern als Jahresernte erzielt. Besonders giinstig scheint der Fourcroyapflanze
das Klima der Stdkiiste von Natal zu bekommen. — Auch auf der Insel Zeylon

ist neuerdings auf 120 acres ein Anbauversuch mit Mauritiushanf gemacht worden,
wie es scheint, mit gutem Erfolg.
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Die Ausfubr aus Réunion erreichte 1922: 190 t und 1923: 185 t, Madagas-
kar lieferte 1924: 105,5t Fourcroyafaser. ‘

Deutschland bezog nebst anderen selteneren pilanzlichen Spinnstoffen eine
im Verhiltnis zum Weltvorrat groBe Menge von Mauritiushanf. So im Jahre 1912
3550 dz, 1913 3836 dz und 1924 2727 dz.
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Sonstige Hartfasern.

Zu den Agavefasern gehort die Magoefaser (Maguey), auch Pitafaser ge-
nannt, vorkommend im tropischen Amerika und abstammend von Agave ameri-
cana L., mexicana (wohl identisch mit Agave Cantala Roxb.) u. a. (Amaryllida-
ceae). Die Faser wird von den 1,5 bis 2 m langen Blattern gewonnen. AuBer in
Mexiko wird die Faser dieser Pflanzen auf den westindischen Inseln und auch
in Brasilien und Kolumbien gewonnen, wo sie zusammen mit den Fique- und
Cabuyafasern zu Bindfaden, Stricken und Sécken verarbeitet wird.

Die Ixtle-, Istle-, Ixtili- oder Tampicofaser wird namentlich in Mexiko
(Texas) und in Siid-Kalifornien gewonnen. Stammpflanzen sind verschiedene
Agavearten (Amaryllidaceae) ,von denen die hauptsichlichsten hier genannt seien:

Agave heteracantha Berger (Zucc.) liefert Tampicohanf,

Agave tequilana Trelease und Weber liefert Ixtle de Mexcal (Mescal).

Agave rubescens, Agave Zapupe Trelease.

Agave Endlichiana Trelease (Ixtle).

Es gibt aber weit iiber 100 verschiedene Arten, die sdmtlich verwertbare
Fasern enthaltend als wildwachsendes Produkt gesammelt und verarbeitet werden.
Wildwachsende Ixtlefasern werden namentlich in den Staaten San Luis Patasi
und Tamanlipas gesammelt. Als Handelssorten kennt man besonders Tula und
Palma. Tula ist die bessere Qualitiat, die héhere Preise erzielt. Im Jahre 1919
wurden an Ixtlefasern nach den Vereinigten Staaten von Amerika 6992 t und
1920 5588 t ausgefiihrt. Als Produktionszahl fiir das Jahr 1922 wird amtlich
11540 t Ixtle angegeben. Die Ausfuhr im Jahre 1924 war schon 21217t im
Werte von 4279280 § (alle Fasern aufier Sisal und Baumwolle).

Die Ver. Staaten nahmen auf an Ixtle:

1923/24 1924/25
t E $ t $
13333 | 1483000 13382 1517000

Uber Ixtle und Zapuya hat Dr. Endlich im ,Tropenpflanzer 1908 und
1916 bis 1918 ausfithrlich berichtet, worauf besonders aufmerksam gemacht sei.

Yuecafaser wird besonders von Yucca filamentosa L., angustifolia Pursh,
Karlsruhensis und Endlichiana Trel. (Liliaceae) gewonnen. Siehe dariiber die
Arbeiten von Prof. R. Schwede-Dresden: ,,Textile Forschung 1920, H. ITT,.
S. 85 bis 87.

Kantalafaser, von Agave Cantala Roxb., (Amaryllidaceae), wird in Medan auf
Sumatra (Niederlindisch-Indien) und in Britisch-Indien gewonnen. Die Faser ist
etwas linger als Sisalfaser. Der Ertrag etwa 2,5t vom ha (Prof. Dewey). Sie
wurde 1919 auf Java und Madoera in 24, in den AuBenbesitzungen in 4 Unterneh-
mungen angebaut (in den erstgenannten auf 13097 ha, in den letzteren auf 220 ha).
Die Ernte von Agave Cantala auf Niederlindisch-Indien betrug im Jahre 1918
1304757 kg und 1919 882501 kg. Von der dieser Faser nahestehenden Agave
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rigida wurden in Niederlindisch-Indien 1918 951899 kg und 1919 972479 kg
gewonnen. Im Jahre 1924 waren 28 Unternehmungen an einer Anbaufliche
von 16932 ha, von denen 6334 ha im Ertrag standen, beteiligt. Der Ertrag
Niederldndisch-Indiens an Agavefasern iiberhaupt war im Jahre 1924 49939 Pi-
kuls. (Siehe auch unter ,,Sisalfaser®.)

Cabuyafaser wird in 2 GroBbetrieben in Costa Rica angebaut, auch in
Kolumbien wird sie von Agave americana L. (Amaryllidaceae) und Ananas macro-
dontes Morr. (Bromeliaceae) gewonnen.

Aloéfasern werden namentlich in Mexiko, Westindien und einigen franzs-
sischen Kolonien, auch in Peru und in Ostindien gewonnen. Die Stammpflanze
ist namentlich Aloe perfoliata Thbg. (Liliaceae). Vielfach werden die Aloefasern
zusammengeworfen, namentlich mit denen von Agave americana L., A. vivi-
para L. und A. foetida (Amaryllidaceae). Nach franzésischen Angaben werden
in neuerer Zeit eine groBe Menge Aloefasern aus den franzosischen Kolonien
nach Frankreich eingefiihrt.

Sansevierahanf, besonders als Afrikanischer Hanf bekannt, stammt
von den Liliengewdchsen Sanseviera guineensis Willd., S. longiflora Sims.,.
S. cylindrica Boj. und S. Ehrenbergii Schweinfurth ex Baker ab. Sie wird u.a. in
Ostafrika, Westafrika, Angola und Nord-Rhodesien gewonnen. In Portugiesisch-
Angola tritt die Pflanze (8. cylindrica), die von Eingeborenen ,,Hiff* genannt
wird, in ungeheuren Mengen auf. In Nord-Rhodesien wichst sie ebenfalls massig
und wird von dort unter dem Namen ,,Musokelazebe-* oder ,,Sakachebi-*‘ oder
,»»Liukuch-* oder ,,Lokosu‘‘-Faser gewonnen. In Brit. Malaya findet man Sanse-
viera namentlich unter alten Gummibsumen gepflanzt. Die Faser ist dort unter
mBowstring Hemp* bekannt.

Sanseviera wird aber auch auf Zeylon (S.zeylanica Willd.) und in Bri-
tisch-Ostindien (S. Roxburghiana Schult. fil.) gewonnen. Starke, feine Fasern
gewinnt man auch auf Haiti von S. longiflora Sims., die in vielen Teilen Haitis
wild wéchst. Die Einheimischen verarbeiten die Fasern zu Stricken. Ausfuhr
findet von Fort Liberté, Port de Paix und St. Marc statt.

Auch beinahe in allen Teilen von Puerto Rico kommen S.-Arten wildwachsend
vor; angebaut werden sie in der Gegend von Ponce. Schon im Jahre 1887 wurde
Sansevierafaser zum ersten Mal von einer Londoner Firma zum Preise von
30 £ per ton ausgefiihrt.

Ananasfasern. Hier handelt es sich um die in Siid-Amerika, namentlich
in Ecuador auf den Andengingen, Britisch-Indien, Niederlindisch-Indien, Sin-
gapore, China und auf den Philippinen vorkommenden Pflanzen (Bromeliaceen):
Ananassa sativa Lindl. = Bromelia Ananas L. = Ananas sativus Schult., Bromelia
Karatas L., Br. Pinguin L. und Br. Pigna Perrotte. Bromelienfasern, Silkgras
und Pineapplefiber sind andere Bezeichnungen dieser Faser. Die weiilich glén-
zende, 1 m lange Faser wird hauptséchlich auf der Insel Lucon (Philippinen) ge-
wonnen und dort von den Einheimischen verarbeitet. Die Fasern haben in Siid-
amerika die verschiedensten Namen, so (,,Pita‘), (,,Cabuya‘), ,,Chivi-Chivi®,
,,Pinuela’, , Maya‘ und ,,Penguina‘‘. Es laufen aber unter diesem Namen nicht
nur Bromelienfasern, sondern auch Agavenfasern (s. oben unter ,,Agavenfasern®
und unter ,,Aloefasern®).

Die Hauptlieferanten der Bromelienfasern von Bromelia Pingua sind West-
indien und Zentralamerika und von Bromelia sylvestris Wild. ex Sims., Mexiko.
Auf den Philippinen sind besonders die Fasern von Bromelia Pinguin L. ge-
schitzt, die dort zur Herstellung feiner Gewebe Verwendung finden.

In Venezuela werden Bromeliafasern unter den Namen ,,Maya‘ und ,,Curu-
cujul” zu Geweben verarbeitet, die aber nur im Hausgewerbe dort eine Rolle
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spielen. Die in Chako (Argentinien) vorhandenen Bestdnde von Bromelia sylvestris
sollen durch Nordamerikaner zur Verwertung kommen.

Musafaser. AuBer von der den Manilahanf liefernden Musa textilis Nee
(Musaceae) werden in verschiedenen Tropengebieten, auch im siidlichen Japan
aus Blittern Hanffasern gewonnen, so aus Musa Ensete Gm., unserer Zier-
banane, und aus Musa basjoo Sieb. et Zucc. Die Fasern werden sowohl zu
Geweben wie zu Seilen verarbeitet.

Abutilonfasern, von Abutilon avicennae Gaertn. (Malvaceae), wird in China,

besonders in der Provinz Hupeh gewonnen. Durch den Zoll gingen folgende
Mengen Abutilonfaser:

1912: 16212 ¢ 1915: 18933 t
1913: 15776 ¢ 1916: 19011 ¢
1914: 14691 ¢ 1917: 23022 t.

1922: 7838 t (Wert 1541827 H.T.) — 1923: 7754t (Wert: 1606573) — 1924:
9487 t (2231943 H.T.). Ins Ausland wurden dagegen im Jahre 1913 nur 1043 Pi-
kuls und 1914 nur 199 Pikul ausgefiihrt. Abutilonfaser geht besonders nach
Korea, Japan, auch nach Belgien, Holland, Frankreich, Siam, Hongkong und
Britisch-Indien.

Rosellataser. Die Rosellafaser wird ausschlieflich in Paraguay gewonnen,
wo sie im Jahre 1919 einen Ertrag von etwa 70 t Rohfasern erbracht hat. In
Aragua wird diese Faser bereits verarbeitet. (Die Paraguay = Rosallafaser sei
hier besonders angefiihrt, da anzunehmen ist, da sie mit der unter ,,Rosella-
faser‘ beim .,Indischen Hanf“ behandelten Hibiscusfaser nicht identisch ist.)
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Kapok.
(Pflanzendaunen, Pflanzenseide.)

Kapok ist der Sammelname fiir die Haare in den Friichten verschiedener,
zu den Bombaceen und Bixaceen gehorender Baume. Als wichtigste Kapok
erzeugende Pflanzen gelten FEriodendron anfractuosum De Candolle = Ceiba
pentandra Gaertner und Bombax villosum Mill., heptaphyllum L., malabaricum
D.C,, longiflorum, mungaba, u.a., die aus dem tropischen Amerika stammen, aber
in vielen andern tropischen Gebieten, namentlich auf Java (95%, des gesamten
Ertrags kommt von Java) angebaut werden. Auch in Britisch-Indien und in Cochin-
China finden wir vielfach Kapokbdume. In Mexiko gedeiht wild eine andere
Kapokart von Ceiba acuminata, genannt ,,pochote, von der etwas nach den
Ver. Staaten ausgefiihrt wird. In neuerer Zeit sucht man auch in Italienisch
Somaliland Kapokbidume (wohl mit Erfolg) anzupflanzen.

In Indien ist Kapok unter den Bezeichnungen Ak, Akon, Ahcun, Akanda
und Madar bekannt. Von dort kommen hauptsichlich die Samenhaare von
Bombaxarten.

Anbau und Ernte. Kapokpflanzen vermehren sich sowohl durch Samen wie
durch Stecklinge. Der Abstand zwischen den einzelnen Baumen soll 5 bis 6 m
betragen. Werden Zwischenkulturen, wie Mais, Bohnen, Tabak, Pfeffer, Kaffee
oder Kakao gebaut, so ist der Abstand zwischen den einzelnen Pflanzen gréfer.
Die Béume tragen gewdhnlich im fiinften, manchmal schon im dritten Jahre.
Bei der Reife springen die Kapseln auf und zeigen die an der inneren Fruchtwand
wachsenden weiBlen bis braunen Fasern, die dann durch Entfaserungsmaschinen
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von den iibrigen Fruchtteilen getrennt und in Ballen von 53 X 75 X 99 cm
zu 36,5 kg oder in Ballen von 80 X 63 x 68 cm = 40 kg gepreBt werden. Fiir
die U. S. werden Ballen von 4,75 Pikul pro cbm im Gewicht von ca. 100 kg ge-
preB8t. Australien verlangt Ballen zu 160 bis 170 lbs. Ein acre ergibt 100 bis
400 Ibs. Kapok (ein Baum 11/, bis 23/, Ibs. Kapok).

In Niederlandisch-Indien geben etwa 1600 Friichte 1 Pikul = 60,5 kg
Fasern. In dem Hauptanbaugebiet des Kapokbaumes befaften sich im Jahre
1924 60 Unternehmungen mit der Gewinnung von Kapok, aulerdem noch 12 Un-
ternehmungen lings von Wegen. Die meisten Unternehmungen (21) befinden
sich in Semaran, es folgt dann Soerabaya mit 16, Pakelongan mit 7, Preanger
mit 6 und Khediré mit 5 Unternehmungen, Celebes mit 1 Unternehmung. 6 Unter-
nehmungen verarbeiten ihre Ertrige selbst.

Mit Kapok bepflanzt waren im Jahre 1924 14480 ha, von denen 10300 La
ertragsfahig waren.

Die Anbaufliche hat sich wohl in den letzten Jahren vergréfert, denn vom
Jahre 1918 wird berichtet, dal der Bestand an Kapokbidumen auf Java 1064 ha
in Reinkultur betrage. In den AuBenbesitzungen waren nur 14 ha mit Kapok
bepflanzt.

Die Kapokanpflanzungen (einschlieBlich von 18 Wegpflanzungen) nahmen
(1924) 12269 bow ein, von denen 9026 bow Ertrage abwarfen. Die grofite An-
pflanzung von 456360 bow befindet sich in Pekalongan; es folgt dann eine
Pflanzung in Semarang (3312 bow), bei Batavia (1069 bow) und in Soerakarta
(678 bow). Die 27 Pflanzungen in Pekalongan, Semarang und Solo haben (ein-
schliefilich 14 Pflanzungen lings der Wege) eine Ausdehnung von 8553 bow,
d.h. sie nehmen 709, der gesamten Kapokpflanzungen Javas ein. Produziert
wurden (1924): 145693 Stiick Koloen, 5218 Pikul ungereinigter Kapok, 17788 Pi-
kul gereinigter Kapok und 30316 Pikul Pitten (Kerne). Von den Pflanzungen
langs der Wege wurden gewonnen: 1462100 Koloen, 2953 Pikul ungereinigter
Kapok, 954 Pikul gereinigter Kapok und 1781 Pikul Pitten. Die Gesamtausfuhr
aus Java betrug 1924: 248969 Pikul Kapok und 237371 Pitten, von den AuBlen-
besitzungen: 18653 Pikul Kapok und 2039 Pikul Pitten.

Der Handel Niederldndisch-Indiens mit Kapok ist schon alt, und die
erste Sendung gelangte etwa im Jahre 1850 nach den Niederlanden. Die erste
industrielle Entfaserung auf Java reicht bis auf das Jahr 1880 zuriick.

Man unterscheidet 5 Handelssorten Kapok:

1. Standard Samarang mit hochstens 0,3%, Verunreinigungen (Kapselreste, Kerne
usw.)

2. A-Contract (Prima Java) » . 3,09/, ,» (auch Prima Madura, Prima

3. B, (Mittel Samarang) ,, » 5,09/, » {Porrong)

4- C‘ 29 39 i3] 7500/0 25

5. Amerikanische Qualitdt (zwischen B und C liegend).

Dear durchschnittliche Verkaufswert von 1 kg Kapok war 1925 etwa 3 M.

Die gesamte Kapokausfuhr Niederléindisch-Indiens geschieht von Batavia
oder Soerabaya oder von dem Hauptplatz fiir Kapok: Semarang aus. Sie ent-
wickelte sich seit dem Jahre 1900 wie folgt:

1900 . . . .. 3454 t 1917 . . . .. 12000 ¢
1905 . . . . . 6311t 1918 . . . . . 88451t
1910 . . . . . 8800t 1919 . . . . . 17082 ¢
11 . . ... 10200 t 1920 . . . .. 12666 t
1912 . . . .. 11000 t 1921 . . . .. 17875 ¢
1913 . . . .. 10000 t 1922 . . . .. 15881 ¢
1914 . . . .. 10800 t 1923 . ~ . .. 13587 t
1915 . . . .. 11444t 1924 . . . .. 16528 t
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Aus den einzelnen Héafen wurden ausgefiihrt:

‘ 1910 | 1917 ( 1919 1921 1922 1923
[
Samarang . . . . . . . 1 4526 7472 ‘ 10043 11215 9661 6965
Sourabaya . . . . . . .| 2610 | 3860 | 6792 5658 5330 3898
Tandjungpriok . . . . . | 404 | 20 134 | 365 72 110
Macassar. . . . . . . . ;303 19 109 | 89 566 406
Tapa Tuan. . . . . . . | 60 199 304 | 149 150 174

Von Interesse mag die Entwicklung der Einfuhr von Kapok in der
Zeit von 1890 bis 1926 nach Amsterdam und Rotterdam sein, die wir in

Pack (Ballen) zu je etwa 40 kg angeben: 1906 . . . . . 56137

1890 . . . . . 13399 1907 . . . . . 80607

1891 . . . . . 17813 1908 . . . . . 68459

1892 . . . . . 21991 1909 . . . . . 67377

1893 . . . . . 16806 1910 . . . . . 67175

1894 . . . . . 18450 1911 . . . . . 66784

1895 . . . . . 21530 1912 . . . . . 93601

1896 . . . . . 32381 1913 . . . . . 95138

1897 . . . . . 24746 1914 . . . . . 99172

1898 . . . . . 32503 1916 . . . . . 87419

1899 . . . . . 37150 1916 . . . . . 38337

1900 . . . .. 41163 1917 . . . .. 7512

1901 . . . . . 47482 1918 . . . . . 613

1902 . . . .. 45551 1919 . . . . . 59649

1903°. . . . . 51918 1920 . . . . . 64811

1904 . . . . . 59675 1925 . . . . . 73706

1905 . . . . . 59485 1926 . . . . . 61394

Davon Ausfuhr nach

5 Gesam(;;a,g{sﬁ&hr von don Mo — \ 7)*(3{ - -
ava und Madoera war a) den Nieder- | : c) den
landen ‘ b) Australien , Ver. Staaten

1913 9017 ¢ 4243 ‘ 2110 ¢ | 1377 ¢
1914 9353 t 4476 t | 2236 t : 1791 ¢
1917 11690 t 125t 2637 t j 5690 t
1918 8844 ¢ 50t i 2509 t i 4449 t
1919 17082 ¢ 3375t 1749 ¢ : 9110 t
1920 12193 ¢ 2528 t ‘ 2574 t f 5545 ¢
1921 17585t 4437 t 1692 ¢ i 10078 t
1922 15131 ¢ 2750 t | 2784 t | 7904 t
1923 12727 15516 3113 ¢ i 6859 t
1924 15734 ¢ 3130 t | 3186t i 7844 ¢

Hauptabnehmer von Niederlindisch-Indischem Xapok waren
demnach auBer dem Mutterlande: die Vereinigten Staaten, Australien; aber auch
England und Singapore nahmen betréichtliche Mengen Kapok ab.

Nach Deutschland gingen im Jahre 1912: 3378 t und 1913: 3340 t, wovon
etwa 2000t aus Niederlindisch-Indien stammten. Nach dem Kriege erhielt
Deutschland erstmals im Jahre 1920: 33 t Kapok aus Niederléndisch-Indien,
1923 wurden wieder 200 t, 1924: 700 t und 1925: 3100 t Kapok nach Deutsch-
land eingefiihrt.

Von der Kapok-Industrie Hollands sei kurz erwahnt, dall die erste
Fabrik im Jahre 1850 gegriindet worden ist; 1860 waren schon 5 Fabriken und
1920 19 Kapokfabriken in Holland vorhanden.

Da Kapok groBe Schwimmfihigkeit aufweist, wird die Faser vielfach zur
Herstellung von Seemannskleidern (Steppkapokstoffen) verwendet, aber auch
fiir -Spezialanziige fiir Flieger, Luftschiffer, Automobilisten und Bergarbeiter
wird Kapok verarbeitet.

In Britisch-Indien findet man den Kapokbaum (dort ,tree cotton®
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genannt) vielfach in einigen Mitteprovinzen, sowie in tieferen Ausliufern des
Himalaja-Gebirges. Oft wird Kapok dort nicht gesammelt.

Immerhin betrug die Ausfuhr aus Kalkutta vor dem Kriege ungefihr 4000
bis 5000 Ballen zu je 250 lbs. jahrlich.

Im Jahre 1917/18 wurden etwa 11000 Ballen zu je 164 Ibs. und 1918/19
11240 Ballen aus Britisch-Indien ausgefiihrt, und man glaubt, daB Britisch-
Indien in der Lage wire, 7000 bis 10000 Ballen zu 164 lbs. auszufithren, wozu
noch 2000 bis 5000 Ballen Kapok geringerer Qualitit kimen. Deutschland hat
vor dem Kriege (1912) 1082 t und 1913 663 t Kapok aus Britisch-Indien bezogen.

Die meisten Distrikte von British Malaya weisen Kapokbiume auf.
Lokale Mirkte finden sich in Krian, Kuala Kangsar und Lower-Perak. Der
geringe Aufkau wird von Chinesen besorgt. Auch sonst wird noch in anderen
Léndern des fernen Ostens (z. B. auf Zeylon, in China und auf den Philippinen)
Kapok gewonnen. Indochina lieferte 1914 etwa 70 t, 1920 159 ¢, 1921 207 ¢
und 1922 306 t Kapok.

In den Deutschen Kolonien: Deutsch-Ostafrika und Togo wurde vor
dem Kriege fleiBiig Kapok gesammelt. Deutsch-Ostafrika lieferte uns 1912 611dz
und 1913 450 dz Kapok (1923 dagegen nur: 1,5 t, 1924 0 und 1925 14 kg!). Togo
liefert anerkannt schwimmf&higste, sog. braune Kapokfaser. — Auch in Portu-
giesisch Angola wird Kapok gewonnen, jedoch nur wenig ausgefiihrt. — In
der franzosischen Literatur wird der Gewinnung des Kapokindenfranzosischen
Kolonien ein breiter Raum zur Verfiigung gestellt. Die Ausbeute war aber
bislang noch recht bescheiden, obwohl es sich um ungeheure Gebiete handelt.
Aus simtlichen Kolonien fiihrte Frankreich 1913 114 t, 1914 92 ¢, 1915 111 t,
1916 94 ¢, und 1919 200 t Kapok aus. — Franzosisch-Westafrika lieferte
aus Senegal 1917 20 t, 1918 80t. Das Niger-Gebiet erbrachte 1911 0,9t,
1912 8¢, 1913 28 ¢, Guayana ergab 1914 0,7 t und Dahomé 1914 0,3 t, 1919:
35+, 1923 55t. Die franzésische Elfenbeinkiiste erbrachte 1913 2,7 t, 1914
5,7t,1915 37t, 1916 etwa 30 t, 1923 5,3 t Kapok. Der Frz. Sudan fiihrte 1913
33t, 1922 2t, 1923 57t Kapok (von Bombaxbuonaprozence P. B.) aus. Die
Einheimischen nennen den Kapok dort ,,Bumu‘. — Madagaskar produzierte
1924 50,8 t Kapok.

In Zentral-Amerika gedeihen Kapokbdume sehr gut. Kapok wird dort
von den Einheimischen, z. B. auf Puerto Rico, Haiti und San Domingo,
als Fiillmaterial fiir Kissen und Matratzen benutzt. In San Domingo wird die
Faser Miraguana genannt. Eine Ausfuhr von dort fand nach Kuba und Puerto
Rico statt. Auf Puerto Rico verwenden Einheimische auch den Bast der inneren
Rinde des Kapokbaumes zur Herstellung von Stricken usw. Bedeutend ist die
Kapokgewinnung in Ecuador (von Calotropis gigantea). (Uber Kapok auf
Trinidad, in Argentinien und Brassilien siehe Tropenpflanzer 1927, Nr. 2.)

Aufler in Deutschland, wo die Kapokverarbeitung vornehmlich in Potsdam
(Direktor Cantzler) und Krefeld vorgenommen wird, und in Holland finden
wir eine gréfere Kapokindustrie namentlich in den Vereinigten Staaten,
wohin 1911 bis 1914 im Durchschnitt 2103 t, 1917 7665 t, 1918 9576 t und 1919
10972 t, 1920 9528 t, 1921 8139 t, 1922 6977 t und 1923 7403 t+ Kapok vornehm-
lich aus Niederldndisch-Indien, von den Niederlanden, aber auch aus Ecuador,
Britisch-Indien und von den Philippinen eingefiihrt wurden.

Im Jahre 1917 verarbeiteten 291 Fabriken in den Ver. Staaten 8472830 lbs.
Kapok, davon befinden sich 30 Fabriken in Massachusetts, 83 Fabriken in den
Staaten New Jersey, New York und Pennsylvanien, 18 Fabriken in Illinois,
24 Fabriken in Ohio und 17 Fabriken in Kalifornien. New Jersey hat die groBite
Fabrikation von Kapok-Artikeln. 599/, der Betriebe befassen sich mit der Her-
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stellung von Matratzen, 219, von allerhand Kissen, 3%, von Rettungsartikeln
und 179, mit andern Artikeln.

Literatur:

Cantzler, Potsdam (Mitteilungen). — Wirtschaftl. Nachrichtendienst, Auslandsnach-
richten. — Textil-Eildienst. — Der Deutsche Leinenindustrielle. — J.- & H.-Ztg. — Welt-
markt. — Mitt. d. Landesstelle . Spinnpflanzen 1919. — De Indische Mercuur. — Kapok and
its uses, Devision of Commerce, Dep. of Agric., Ind. and Commerce, Buitenzorg, Java
1925. — Schoepke, K. W.: ,,Das Echo®, Nr. 20 v. 14. 5. 1925. — Verslag van de Handels-
vereeniging te Batavia for 1924, Batavia 1925. — The Nederl. Textil Industrie. — Berichte
van der Vries, Amsterdam. — Ind. Textil-J. — The use of Indian Kapok in life saving applian-
ces. Bull. of the Imperial Institut Bd. XVII, Nr. 1. 1919. — Handbook to British Malaya
by Captain R. L. German, London 1926. — Chartier, J.: Le Kapok en Afrique occiden-
tale francaise. Bull. économique Indochine Bd. 22. 1919 et 1920. — Matiéres premiéres afri-
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pflanzer 1926, Nr. 83, S.320. — Cantzler, Otto A. R.: ,,Anbauvorschriften und Auf-
baraitnangswaise d23 Kaook.” Borlin, Ostlandverlag 1918,

Ramiefaser.

Die Ramiefaser (— der Name ,,Ramie” ist malaiisch —) wird von zwei ver-
schiedenen Pflanzen, die beide zu den Urticaceen (Nesseln) gehéren, gewonnen.
Die eine: Boehmeria nivea Hooker und Arnott (forma chinensis = weille Ramie)
kommt hauptséchlich in China vor, wichst auch in den subtropischen Gebieten
von Indien, Siam, Cochinchina, Japan, Sundainseln, Zeylon, Mexiko, Algerien,
Agypten und Nordamerika. In China nennt man sie ,,Shu-ma‘‘, die andere Stamm-
ptlanze heifit Boehmeria tenacissima Gaud. oder utilis Decaisne (BL. %) syn. B.
nivea forma indica (griine Ramie) und kommt hauptsidchlich im Malaiischen
Archipel und in-Indien vor. Sie wird in Indien ,,Rhea‘ genannt. Im Handel
nennt man sie vielfach ,,Chinagras® bzw. (englisch) ,,China-grass®“. Die ersten
Proben der Ramiefaser gelangten im Jahre 1810 aus Indien nach Europa (England).

Anbau und Ernte. Ramie gedeiht am besten an Hiigelabhdngen auf leichtem
Tonsandboden. Reichlicher Regen ist fiir ihr Wachstum vorteilhaft, doch muf}
fiir guten Abzug des Wassers gesorgt werden. Vielfach findet man sie in China
auch wildwachsend. Die Vermehrung geschieht sowohl durch Samen wie durch
Stecklinge. Je mehr die Pflanze durch Behacken und Héufeln gepflegt und je
besser sie gediingt und von Unkraut freigehalten wird, um so gré8er ist die Ernte,
die am Ende der Bliitezeit stattfindet, wenn der Stengel etwa 2 m Héhe erreicht
hat. Bestenfalls findet die Ernte in vier bis fiinfmaligen Schnitten, im Mai, Juli.
und November — im geméiBigten Klima in zwei- bis dreimaligen Schnitten statt.
Die Neuanpflanzung erfolgt alle 7—15 Jahre. Der Ertrag betrigt 1600 bis 2000 kg
Stengel vom Hektar.

Die Gewinnung der Faser ist ziemlich schwierig. Man bricht den Stengel etwa
in der Mitte ab. Die faserhaltige Rinde 148t sich sodann leicht abstreifen. In
China werden die 3 bis 8 Full hohen geernteten entblatterten Stengel wenige
Stunden in Wasser gelegt, worauf sich die Rinde mit dem Messer vom Holz ab-
trennen 148t. Noch vor dem Einweichen wird die Rinde mit einem breiten Holz-
hammer geklopft, so daB sie frei gelegt wird. Der nach dem Einweichen mit
Holzkdmmen abgeloste Bast wird auf Bambusmatten oder durch Aufhéngen auf
Bambusstockehen an der Luft getrocknet. Dieses Rohmaterial enthalt 109/, reine
Faser, d. h. von 10t Robhmaterial erhdlt man 1t Faser. Zum Verspinnen muf}
jedoch die so gewonnene Ramie noch in Seifen- oder Holzaschelosung entleimt,
gewaschen und gebleicht werden. Es gibt auch besondere Maschinen, die die
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Herstellung der Ramiefaser besorgen. Nach Europa wird meist die geschilte
rohe Ramie verschickt und das Entleimen der Faser nach gut vervollkommnetem
Verfahren bewirkt. (Entleimungsverfahren siehe Tropenpflanzer 1926 Nr. 7).
In Deutschland geschieht dies u. a. in der vorztiglich eingerichteten Fabrik der
Ramie-Gesellschaft in Emmendingen (Baden), in England in Yorkshire.

Die verschiedenen Ramie-Spielarten in China werden héufig ganz verschie-
den behandelt und liefern auch ganz verschieden feine und lange Fasern (21/,
bis 18 Zoll lang). So benutzt man im Yangtse-Tal zur Reinherstellung der Faser
Kalkwasser.

Man gewinnt Ramie hauptséchlich in den Provinzen Kwangtung, Hupeh,
Shensi, Honan, Szechuan und Kiangsi. Das Yangtse-Tal liefert eine Faser,
die besonders fiir die Ausfuhr bevorzugt wird. Die beste Faser soll in den Gegenden
von Kinkiang wachsen. Die in der Nachbarschaft von Hongkong, Kanton,
Swatan, Kiangtschan (Hainan) gewonnene Faser wird dort zu Kanton-
Leinewand (Grasscloth) verarbeitet oder mit Durchbrucharbeiten verniht. Be-
sonders feine Faser wird am Linyang-Flu gewonnen, in dessen Wasser geréttet
und gebleicht; daraus werden feine Gewebe, meist an vierzig Fiaden auf einen Zoll,
hergestellt. Hupeh produziert 330000 Ballen (zu je 60—65 catties (= 36—39 kg)
weille Faser, 10000 Ballen zu 50—55 catties (= 30—33 kg) griine Faser und
250000 Ballen (zu 50—55 catties = 30—35 kg) ,,mao pa‘‘-sorte.

Im Siiden Chinas unterscheidet man gewdhnlich 3 Handelssorten, und
zwar eine weille oder gelbe, eine griine und eine braune. Die ersteren sind kiinst-
lich getrocknet, die letzteren an der Sonne getrocknet. Unbehandelte Faser
heiflt , flacky fibre (= gesprenkelte Faser), kurze, harte Faser wird ,,mao pa‘‘
(= Borstenfaser) genannt. Die beste Qualitét heifit ,,Tip-Top* (4 Fufl lang und
mehr), es folgt dann , first grade* (3,6—3,7 Full lang), ,.second grade* (3,2—3,3
FuBl lang), ,,third grade® (iiber 2 FuB lang), ,,white*, ,,coarse’ (1,8 FuB} lang)
und schlieflich ,,lowest. Hauptplatz fiir den Handel mit der -,,weiBen‘‘ Sorte
ist Hankow, fiir die Sorte ,,mao pa‘ die Stadt Wusueh. Hochwertige Sorten
werden von andren Maklern aufgekauft, als die minderwertigen. In Hankow
allein werden jahrlich 6—700000 Picul Ramie umgesetzt (1925/26). Die Ver-
packung erfolgt in Biindeln, die zu einem Ballen (package) vereinigt werden und
50—60 catties wiegen.

Die Ausfuhr von Ramie aus China betrug im Jahre 1913 171126
Pikul, 1914 129795 Pikul, 1915 161700 Pikul, 1916 210931 Pikul, 1917
276931 Pikul, 1920 187028 Pikul (Wert 2884201 H.T.), 1921 197242 Pikul (Wert
2793754 H.T.), 1922 187280 Pikul (Wert 2943429 H.T.), 1923 155346 Pikul
(Wert 2775917 H.T.), 1924 277625 Pikul (Wert 4925030 H.T. Japan allein
nahm auf: 1912 103755 Pikul — 1919 196447 Pikul — 1921 179617 Pikul —
1922 169450 Pikul — 1923 155246 Pikul — 1924 277625 — 1925 201495 Pikul.

In neuester Zeit wurden in China (1925) 26000 t Ramiefaser produziert, von
denen etwa 10000 t in China verbraucht und 16000 t ausgefithrt wurden. Von
der ausgefithrten Menge nimmt Japan bzw. Korea weit iiber die Hilfte auf;
groBere Mengen gehen auch nach Deutschland, Belgien, England und Amerika
(U. 8. A.). Hankow allein fiithrte aus (1924) nach: Japan (110000 P.), Amerika
(2000 P.), England (13500 P.), u. nach Deutschland 6700 Pikul. Die Gesamtaus-
fuhr von Hankow machte 1924 290000 Pikul aus, Wusueh fithrte 200000 Pi-
kul aus. Deutschland fiihrte aus China im Jahre 1911 24311 dz, 1912 38893 dz
und 1913 23290 (im ganzen 23964 dz) Ramie-Bast ein.

Nach den Angaben des chinesischen Zollamts wurden nach Deutschland
ausgefithrt: 1922 7086 Pikul i. W. von 111625 H.T., 1923 4420 Pikul i. W.
von 78866 H.T. und 1924 1102 Pikul i. W. von 17914 H.T.
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Daf in China selbst groBe Mengen von Ramie verarbeitet werden, geht aus
den Zahlen der Ausfuhr nach den verschiedenen chinesischen Hifen, in deren
Hinterland die Faser z. T. weiter verarbeitet wird, hervor: 1912 16212 t, 1913
15767 t, 1914 14691 t, 1915 18933 t, 1916 19011 ¢, 1917 23022 t, 1923 140562
Pikul, 1924 63346 Pikul und 1925 81500 Pikul. — Das Gewicht der Ramie-
ballen ist sehr verschieden und schwankt zwischen 224 und 658 lbs.

Industrie. Ein besonders guter Kunde fiir die Ramiefaser ist Korea, das
vornehmlich die Ware von Yangtse-Tal und Tschungking aufnimmt.

Tn China und Korea wird die Faser namentlich zu Moskitonetzen, Fischnetzen,
Wasche und Kleidern verarbeitet. Ramiestoffe sind nach dem Bleichen sehr
weiB, nehmen leicht Farbe an, die sie jedoch wieder verlieren, wenn die
Stoffe gedriickt werden. Die hervorragendste Verwendung von Ramiefaser ist
die der Verarbeitung zu Gliihstriimpfen, zu denen sie sich infolge der Eigen-
schaft des Nichtrostens sehr gut eignet. (Das Briichigwerden und Verfirben
von Ramiestoffen ist wohl auf falsche Behandlung, z. B. Bleichen mit Chlor-
kalklosung, zuriickzufiihren.)

In China (Kowkong in der Nihe des Hafens Kongmoon) wurde im Jahre
1910 eine groBe Ramie-Roétterei, Spinnerei und Weberei angelegt. Die Ver-
a,rbeitungsanlage besteht aus 3 Sortier-, 3 Zug-, 2 Hechel-, 1 Verdoppler- und
einer Zwirnmaschine. Die Spinnereianlage besteht aus einer Kémm- und
3 Spinnmaschinen, letztere zu 300 Spindeln. Ferner sind vorhanden 6 Spul-
maschinen, 4 Flachstiihle, 5 Rundstiihle fiir Striimpfe, 4 Strickmaschinen,
8 schnellaufende Nahmaschinen und 3 Osenmaschinen.

Ramieleinewand wird zu etwa einem Drittel tiber Hongkong ausgefiihrt,
wovon die Vereinigten Staaten in glatter und gestrickter Ware in naturweiBien
und dunkelblauen Sorten einen groBen Teil abnehmen.

An grasscloth wurde aus China ausgefithrt 1913 15550 Pikul, 1914 15803 Pi-
kul, 1915 13712 Pikul, 1916 15680 Pikul und 1917 15783 Pikul, 1919
21094 Pikul, 1922 36585 Pikul (= 3812027 H.T.), 1923 21197 Pikul
(= 2539706 H.T.), 1924 24614 Pikul (= 3543932 H.T.). Diese Ausfuhr ging
besonders nach Korea, Japan und Hongkong. Im Jahre 1923 fithrte man
90000 Stiicke feine Ramieleinewand und 255000 Stiick grobe Leinewand im
Gesamtwert von 1364000 Taels aus. In Deutschland wird Ramie in der
bekannten Ramiefabrik in Emmendingen (Baden), die 8000 Spindeln besitzt,
verarbeitet. — Die Amerikaner (U. S.) stellen Zigarettenpapier aus Ramie-
papier her. — In Frankreich werden jahrlich 1000 t Ramie verarbeitet (1924).

Von anderen Liéndern sei noch kurz folgendes erwahnt: ’

In Japan wurden auf Formosa (1918) 4684 acres mit Ramie angebaut, die
2271825 Ibs. Bast erbrachten. Die Hauptfabrik in Japan, die 1920 340 Arbeiter
beschiftigte, ist ,,The Japan Ramie Speninko®.

Auf den Philippinen wurden auf Veranlassung der Regierung ausgedehnte
Versuche mit der Ramiepflanze angestellt.

In Niederldndisch-Indien erfolgte 1919 der Anbau von Ramie in geringem
MaBe. Es wurde eine weille, schon glinzende, starke, leicht verspinnbare Faser
gewonnen. Die Ernteergebnisse scheinen jedoch nicht befriedigt zu haben.

In den Malayenstaaten und in Britisch-Indien wird Ramie in bedeu-
tendem MaBe gewonnen, ohne daB man es zu einer betrdchtlichen Ausfuhr gebracht
héitte; so filhrte man 1923/24 aus Bengal 65 Cwts. Ramie nach England aus.

Chlnagras wichst auch vielfach wild in Aquatorial- Afrika bisnach Angola
herab, und auch aus Haiti wird berichtet, daB die Pflanze dort in verschiedenen
Teilen der Insel vorkommt. Zu industriellen Ausniitzungen in diesen Landern ist es
jedoch bisher noch nicht gekommen, da ein regelrechter Anbau nicht stattfindet.
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Espartofaser. (Federpfriemengrasfaser.)

Espartograsfaser wird von der Graminee Stipa tenacissima Linné gewonnen.
Esparto ist die Handelsbezeichnung der Faser; in Nordafrika wird sie mit Alfa
oder Halfa und in Spanien mit Atocha bezeichnet. Das Gras findet sich in Ma-
rokko, Algier, im siidlichen Spanien, sowie auf Sizilien. Es wird im allgemeinen
nicht angebaut, vielmehr von wildwachsenden Pflanzen im Frithsommer gesam-
melt. Die Verwendung der aus den Blittern des Grases gewonnenen 10 cm
langen glanzlosen Faser wird zur Herstellung von Seilerwaren, Tauen, Packtuch,
Matten, Sandalen, Kérben, sowie als Polstermaterial benutzt. Auch das Durch-
zugsstroh durch die osterreichischen und italienischen Virginia-Zigarren stammt
von der Espartopflanze. Durch Kochen wird eine feine, weile, feste, leichtver-
filzbare Faser gewonnen, die namentlich in England zur Herstellung von Papier
verarbeitet wird. — Die spanische Esparto enthilt 42 bis 509/, Faser, das
algerische nur 40 bis 45°,. — Die hauptsichlichsten algerischen Produk-
tionsgebiete, die 3976307 ha umfassen sollen, sind: Sidi bel Abbes, Tlemcen,
Sig (Oran) Balna (Constantine). Auch in Marokko, Tripolis und Tunis wird
Esparto gewonnen. Spanien fiihrt Esparto namentlich von Alicante, Almeria
und Malaga aus, von wo es meist nach England kommt.

Bei der Ernte werden nur zweijahrige Blitter abgeschnitten, die in
Biindeln gebunden, zwei Tage in Haufen gelegt, dann wieder ausgebreitet an
der Sonne getrocknet und nochmals gebiindelt werden. Das Gras wird sodann in
offenen Kesseln 4 bis 8 Stunden gekocht bis die griine Farbe verschwunden ist,
worauf man die Faser 3 bis 8 Tage in flieBendem Wasser rottet. Die Weiter-
verarbeitung geschieht mit einer Holzkeule, wodurch das Entrinden bewirkt wird.

Das Verspinnen und Verweben der Faser findet in Spanien, in den
italienischen Provinzen Kalabrien und Toskana, sowie auch etwas in Siid-
frankreich in der Hausindustrie statt. Uber den Umfang des Vorkommens
von Pfriemengras sind nahere Angaben nicht bekannt geworden, jedoch sollen
in Algerien iiber 5 Mill. ha und in Tunis 1,2 Mill. ha mit dieser Pflanze bewachsen sein.

Da die Ernten so gut wie vollstindig ausgefiihrt werden, seien die Ausfuhrzahlen,
die auf Zuverldssigkeit einen groBeren Anspruch erheben diirften, hierangefiihrt:

(in Tonnen zu je 1000 kg)

Tripolis Tunis Algier 1 Spanien Gesamtsumme

1903 32716 32456 63974 49879 | 179025
1904 46450 25805 82702 45229 200186
1905 36760 26720 84813 42741 191034
1906 35737 27603 86175 38590 188105
1907 36099 24079 99175 43073 202426
1908 23507 35754 86766 46880 192907
1909 21452 51139 85579 39217 197387
1910 24385 -34258 91200 442178 194121
1911 17000

Mittel 30457 | 32227 850690 | 43742
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In der Folgezeit wurden ausgefilhrt: Aus Algier:

1913 . . . ... 11365 ¢ 1916. . . . . .. 7980 t 1921 . . . .. 37189 ¢

1914 . . . . .. 8935t 1918. . . . . .. 8600 t 1922 . . . .. 104965 ¢

1915 . . . . .. 8977t 1920. . . . . .. 53982 t 1923 . . . .. 109231 ¢
1924 . . . .. 117400 t, davon 105000 t allein nach England ausgefiihrt.

Tunis lieferte: 1911: 39000 t, 1913: 49000 t, 1914: 58000 t; 1915: 32000 t,
1916: 24000 t, 1922: 20500 t, davon nach England 19100 t, 1923: 44870 t (nach
England 42000 t), 1924: 7810 t, davon gingen 7151 t nach England, 503 t nach
Frankreich, 73 t nach Holland, 54 t nach Algier und 26 t nach Italien. In der
Néhe von Algier soll im Jahre 1918 eine groB8e Fabrik zur Verarbeitung von
Pfriemengras (auch Diss-Gras) genannt errichtet worden sein, die jahrlich 15000 t
Papermasse erzeugen soll. Aus Tripolitanien wurden 1913 12217 t ausgefiihrt,
davon entfielen auf Tripolis 6953 t, auf Homs 5264 t, die iibrigen Espartogras-
Mérkte Tripolitaniens (Tabia und Sliten) waren an der Ausfuhr nicht beteiligt.
Aus dem Innern kamen auf dem Karawanenwege nur 400 t an.

Spanisch-Marokko fithrte von Almeria im Jahre 1919 19769 t und
von Garrucha im gleichen Jahre 7400 t Espartogras aus.

In Spanien wichst das Gras auf den siidéstlichen Hochebenen ebenfalls

wild. Eine besonders gute starke Qualitit wird dort ,,Borde‘ genannt. Von
einem #hnlichen Gras wird da-

selbst Albardin gewonnen, das Bestand | Produktion

Provi
jedoch auch unter dem Namen rovina ha dz
%?Parjo “}11 d‘;n .Ha]"l?‘iel l?nﬁmt' Madrid . . . .. . . 255 638
le durchschnittliche Jahres- moleqo. . . . . . . . 46000 115000
produktion des fiir Industrie- Guadalajara . . . . . 500 3000
zwecke verwendbaren Grases Cuenca . . . . . . . 8000 8480
wird amtlich auf 50000+t ge- Navarra . . . . . .. 2112 1488
v Valencia, . . . . . . . 4500 12825
schatzt (1920). _ Alicante . . . . . .. 24040 43658
Im Jahre 1923 wurde in Murcia . . . . . . . 100000 150000
Spanien in nebenstehenden gf»éln -------- lizgg 4?%33
: ~ Malaga ... . . ...
Provinzen Espartofaser ge- o 27t 223500 349952
wonnen:

Der grofite Teil des Espartograses geht nach England.
Deutschland nahm im Jahre 1911 18569 dz, 1912 15064 dz und 1913 14991 dz
auf, wovon aus Algier 14139 dz und aus Spanien nur 518 dz kamen.
Literatur.
Fesca: Der Pflanzenbau 2.Teil. — Der Tropenpflanzer (z. B. Febr. 1927, S. 88). — Z. ges.
Textilind. — La Riqueza y el Progreso de Espafia. Banco Urquijo. 1924 Madrid. — ,,Spinner

und Weber*: 1926, Nr.69. — Institut Colonial de Marseille: ,,Le Commerce et la production
des Colonies frangaises* 1926.

Palmenfasern.

Die Carludovieafaser von Carludovica palmata Ruiz et Pav., die zu den
Cyclantaceae gehort, ist nicht den eigentlichen Palmenfasern zuzurechnen,
steht ihnen aber sehr nahe. Aus den Rippen der Blitter gewinnt man das
Panamastroh, aus welchem die Panamahiite hergestellt werden. Man gewinnt
die Faser besonders in Peru, Ecuador, Kolumbien, Venezuela, Puerto Rico
und Honduras. In der Eingeborenensprache nennt man sie Jipijapa. Die Aus-
fubr aus Peru und Kolumbien, besonders nach den Vereinigten Staaten, nimmt
von Jahr zu Jahr zu. PlantagenmifBig wird Carludovica in den kolumbischen
Provinzen Caldas, Antioquia, Narifio und Huila angebaut, wo auf 128 ha
im ganzen 58613 kg Panamastroh (1917) gewonnen wurden.

Die Kokosfaser oder Klapper- oder Koprafaser, auch Coir genannt,
wird von der die Kokosnuf3 (Cocos nucifera L., Palmae) umgebenden Hiille ge-
wonnen. Die Faser wird &hnlich wie Hanf in Wasser gerottet. 13 bis 15 Niisse
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geben 1 kg Faser. Man gewinnt drei werschiedene Sorten Faser, und zwar
die wertvolle Biirstenfaser, ferner die Garnfaser zu Kokoswandbekleidungen,
Kokosldufern und Kokosmatten und endlich Filllmaterial fiir Matratzen und
andere Polsterzwecke. Die Faser zeichnet sich durch Elastizitit, Leichtigkeit
und Dauerhaftigkeit in Luft und Wasser aus. Nur die fast ausgereiften Niisse
liefern gute Fasern. Das Verbreitungsgebiet der KokosnuB ist bekanntlich sehr
grol. Die Faser wird gewonnen auf Zeylon, im Siiden Britisch-Indiens, be-
sonders in Madras und Malabar, in den Malayenstaaten, auf Niederlindisch-
Indien, in China, auf den Philippinen, auf verschiedenen Inseln Ozeaniens,
in Marokko, auf Madagaskar und Puerto Rico. Die Produktion von Indien und
Zeylon betragt jahrlich etwa 65000t Coir.

Im Jahre 1925 wurde in Holland ein Patent genommen, nach dem die
Coirfasern auch zu jutedhnlichen feinen Spinnfasern durch maschinelle Ent-
fernung der Faser von den Schalen, durch Rétten in einer Lauge, Aus-
waschen und durch Spinnfihigmachen der gerétteten Fasern verarbeitet
werden kénnen. Dies war bisher von den Eingeborenen an der Malabar- und
Zeylonkiiste nur durch 1 bis 11/,jahriges Rotten in den dortigen Stau-
wassern moglich, wihrend das neue Verfahren nur wenige Stunden erfordert.
(Siehe den Aufsatz: ,,Coir als Spinnfaser im D. L. I. vom 5. 3. 1925.)

In Niederlindisch-Indien werden nur die kleineren Spielarten gewonnen,
welche die fiir die Biirstenfabrikation geeigneten lingeren Fasern.nicht liefern.
GroBere Kopraniisse kommen nur noch auf Bali vor. Kokospalmen stehen in -
Niederlindisch-Indien auf 71750 ha, von denen (1914) 26157 ha ertragsfihig
waren. In 525 Unternehmungen wird die Ernte (1924) von 7,76 Millionen Niissen
verarbeitet. Kokosgarn gewinnt man nur aus Fasern von kleineren Friichten,
z. B. im Gallebezirk auf Zeylon. Auf Java wird das Rétten nur wenige
Tage vorgenommen, wihrend es in Britisch-Indien, besonders in den in Tra-
vancore gelegenen Gebieten von Alpat und Anjengo oft viele Monate dauert.
Die Ausfuhr an Coir und Coirgeflecht (ohne Coirgarn) aus Britisch-Indien er-
gibt sich aus der folgenden Zusammenstellung:

1902 i 1903 1904 i 1905 | 1906 1907 1908 1 1909
Cwts. | 423735 | 481889 | 508855 | 528746 | 557370 | 570646 | 517425 | 584884
£ 265357 | 322463 | 334449 | 354717 | 368591 | 380460 | 365185 | 425177
1910 | 1911 1012 | 1913 | 1914 | 1915 | 1916
Cwts. | 690471 | 654212 @ 759644 | 733644 | 787074 | 480795 | 549483
£ 495194 | 472164 | 546570 | 557018 | 604190 | 383790 | 431333
1917 | 1918 1919 1920 | 1921 1922 1923 1924
Cwts.| 574846 | 401680 | 267815 | 773038 | 600820 | 554840 | 662320 | 629300
£ | 439752 | 309347 | 236699 | 1039357 |
An Coir ohne Cordage wurde aus Britisch-Indien ausgefiihrt:
1912/13 266978 Cwis.
1913/14 259900 ,,
1914/15 200394 .,
1915/16 175685 ,, Nur unverarbeitete
1916/17 197763 ,, Coirfaser:
1917/18 195546 in Cwts.
1918/19 218504 ,, 1910/14 (Mittel) 6800
1919/20 272561 ,, 7080
1920/21 233430 , 8020
1921/22 235064 , 8480
1922/23 9800
1923/24 7720
1924/25 7400
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Coirfabriken gab es in Britisch-Indien (1925) 125, die 8160 Arbeiter be-
schiftigten; davon befinden sich 63 Fabriken in Travancore und 31 in Madras.

Von der Malabarkiiste wird Coir von Ichin und Calica aus ausgefithrt. Die
Coirindustrie ist dort namentlich in Calicut, Tellichery und Cochin zu Hause.
Es wurden im Jahre 1921/22: 28000 t Coirgarne und -geflechte im Werte von
9,2 Mill. Rs. ausgefiihrt, wovon nach England 8200t, nach Deutschland
4900 t, nach Holland 4700 t und nach den Ver. Staaten 2500 t gingen.

Uber die Coirausfuhr aus Zeylon liegen uns ebenfalls nihere Angaben vor,
Die Austuhr Zeylons erfolgte vornehmlich von den Héfen Kolombo und Galle. China
fithrte 1914 13527 Pikul, 1915

11378 Pikul, 1916 7166 Pikul, Coir-Ausfuhr aus Zeylon (in Cwts).
1917 12188 Pikul und 1918 Stwange | Bristle | Mattress
2074000 lbs. Kokosfasern aus. Cwts. Fibre | Fibre
Nach dem Kriege exportierte
China 1922 22738 Pikul, 1923 %333 s)(l);ég 85Z’;1()Sé 202 26?66 299
16180 Plkul’Pl.iZ‘f A15 Ei?.s Eﬁ‘.‘ﬂ’ 1919 106256 107500 | 15530
1925 15609 Pikul. AuchinChina 1918 20858 79352 | 123743
(Szechwan) blitht die Kokos- 1917 26262 38247 90615
weberei. Eigenverbrauch 1925 ig}g 3(8) ggg ‘ ggzgg ‘ igiggé
15959 Pikul. . 1914 97938 82802 | 144112
In Puerto RlC(') waren im Jahre 1913 115253 83083 173955
1916 6091 acr. mit Kokoshaumen 1912 103862 zus. 234565
bepflanzt. Besonders gut gedei- igi(l) ﬁg?gg }%g ';’é’(Y)
hensieinPuerto Barl,'AI‘IZ"e}})O upd 1909 110976 150360
Bayamon. Puerto Rico filhrteim  jggg 110732 173180
Jahre 1916 137 t Coirfasern nach 1907 106418 195400

den Vereinigten Staaten aus.

Marokko lieferte im Jahre 1919 etwa 4,5 Millionen kg Kokosfasern an das
Ausland. Es gingen davon nach Frankreich 3,8 Millionen kg. Aus Spanisch-
Marokko wurden in derselben Zeit 22200 kg Kokosfasern ausgefiihrt.

Madagaskar hatte eine Ausfuhr an Kokosfasern von 16,7t im Jahre 1914, und
1924 6,7t. Die Hausindustrie in der Verarbeitung von Kokosfasern (Spinnen
doppelt gezwirnter Garne) wird besonders auf Zeylon und in Britisch-Indien von
Frauen und Kindern betrieben.

Deutschlands Bedarf an Kokosfasern vor dem Kriege war 1913 21145 dz,
Hauptausfuhrlinder waren Zeylon (11786 dz) und Britisch-Indien (9153 dz). Der
jetzige Bedarf Deutschlands (1925) diirfte 1750 t im Werte von etwa 700000 Gold-
mark nicht {ibersteigen; der Hamburger Handel in Kokosfasern wird sich auf etwa
2500 t im Werte von 1000000 Mark belaufen haben, da Hamburg in ziemlich
grofem Umfange an den Verkdufen nach den nordischen Staaten, Holland und
Belgien beteiligt ist. Die Einfuhr erfolgte ungefihr zur Halfte unmittelbar; von
Hamburger Einfithrern wurde auch eine betriachtliche Menge iiber den Londoner
Markt bezogen.

Matratzencoir. a) Kokosgarn. Der Gesamthandel Hamburgs diirfte sich vor
dem Kriege auf 16000t im Werte von etwa 6500000 Mark belaufen haben,
wovon etwa 10000 t im Werte von etwa 4000000 Mark auf Deutschland ent-
fielen, wihrend 6000 t im Werte von 2500000 Mark nach Osterreich, Ungarn,
Holland, den nordischen Staaten, Schweiz, Italien, Frankreich, Ruflland und
dem Balkan ausgefiihrt wurden. Die Einfuhr erfolgte fast ausschlieBlich unmittel-
bar aus den Produktionslindern China, Britisch-Ostindien und Zeylon, (auch
aus Samoa) mit deutschen Dampfern nach Hamburg und teilweise wegen der
billigeren Weiterverfrachtung auf den Wasserstrafien nach Stiddeutschland und

Technologie der Textilfasern: Hanf. 13
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der Schweiz, iiber Amsterdam, Rotterdam oder Antwerpen. Ganz gelegentlich
wurden direkte Einfuhren mit englischen Dampfern iiber London geleitet mit
der Bestimmung fiir die bezeichneten kontinentalen Héafen.

b) Matratzencoir. Der Bedarf Deutschlands diirfte darin 2250 t im Werte
von etwa 360000 Mark betragen, wihrend 750 t im Werte von etwa 120000 Mark
nach Osterreich, Ungarn, Holland, den nordischen Staaten, Schweiz, Italien,
Holland, RuBlland und dem Balkan durch Hamburger Einfiihrer gehandelt
wurden. Die Einfuhr geschah direkt mit meistens deutschen Dampfern.

Aus Britisch-Indien werden neben den unter ,,Coir* genannten Fasern in
der Statistik noch die ,,Fibres for brushes and broomes‘ verschiedener
Herkunft (zum Teil wohl auch Piassavefasern) ausgefithrt. Der Vollstindigkeit
wegen seien hier einige Ziffern angefiithrt: Ausfuhr in tons: 1919 20: 8387 t —
1920/21: 2960t — 1921/22: 3707 t — 1922/23: 4128t — 1923/24: 5677t —
1924/25: 6000 t.

Literatur:
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China-Yearbook 1919. — Weekly Times of Ceylon. — Commerce Reports. — Statistic Dep.
Board of Trade. Statistical Abstract of Brit. Oversea Dom. and Protect. London 1922. —
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Raffia. (Raphia)-Bast. Raffiabast wird von verschiedenen Arten der
schonen 15 bis 18 m hohen Raffiapalme gewonnen, besonders von Raphia pedun-
culata Beauvois = R. Ruffia Mart. (Palmae), die auf Madagaskar groe Bestinde
aufweist. Auch in anderen franzdsischen Kolonien, sowie in Belgisch-Kongo, in
Ostafrika, Kamerun, Liberia, an der Elfenbeinkiiste und im tropischen Siidamerika
(Brasilien), wird Raffiabast gewonnen. Madagaskar hatte im Jahre 1914 eine
Ausfubr von 4424044 kg im Werte von etwa 2,4 Millionen Fres. Im ganzen betrug
die Ausfubhr aus Madagaskar (Héfen: Majunga, Diego-Suarez und Tamatave):
1913 . . . 5961t 1915 . . . 4714 ¢ 1922 . . . 3350¢ 1924 . . . 6453 ¢
1914 . . . 4425¢ 1916 . . . 4730 ¢ 1923 . . . 9000 ¢
In diesen Zahlen ist auch die geringe Erzeugung der iibrigen afrikanisch-franzo-
sischen Kolonien eingeschlossen. Belgisch-Kongo lieferte im Jahre 1917 allein
100000 Sicke aus Raffia, die besonders aus dem Distrikt Sankuru stammen.
Auch Ziindschniire werden aus Raffiabast hergestellt.

Raffiabast aus der franzésischen Kolonie Madagaskar wurde nach Deutsch-
land eingefiihrt:

Direkte Durchschnittseinfuhr nach Hamburg etwa 1800 t
Indirekte » » » » 200t
zZusammen 2000 t

zum Friedenswert von 1200000 Mark.

Hamburg steht in diesem Artikel in schirfster Konkurrenz, vornehmlich mit
Marseille, das eine Durchschnittsjahreseinfuhr von etwa 4000 t zu verzeichnen
hatte. —

Literatur:

Statistique du commerce des Colonies frangaises. — Bull. commercial d’Orient. — Der
Deutsche Leinenindustrielle.

Piassavafasern. Die durch Luft und Regen freigelegten GefdBbiindel der
Blattscheiden von verschiedenen Palmenarten, namentlich von Attalea funifera
Martius, von Leopodinia piassabe Wallace (Para-Piassave), von Caryota urens
Linné, sowie von Borassus-Arten (z. B. B. flabellifer L.) liefern grobe Fasern,
die infolge ihrer zahen Widerstandsféhigkeit und Haltbarkeit eine groBe Rolle
in der Biirstenindustrie spielen.
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Die Ausfuhr von Piassava von der franzésischen Elfenbeinkiiste im Jahre
1914 nach England betrug 7620 kg und nach Deutschland 5573 kg, 1924 war
die Gesamtausfuhr: 17211 kg. Franzosisch-Gabon fithrte 1924 119403 kg im
Werte von 29851 Fres. aus. (Brit.-Indien siehe am SchluB8 des Artikels iiber
,Coir‘. In Indien, Zeylon und auf den Philippinen gedeihen die Caryota- und
Borssus-Fasern.) Brasilien (Bahia) (Attelea- und Leopoldinafasern) produzierte
im Jahre 1922: 2500t Piassavafasern. England nahm davon die Hilfte ab.
Auch Deutschland und die Ver. Staaten erhielten gréBere Mengen. — Mada-
gaskar lieferte im Jahre 1924: 78,6 +t.

Ein wichtiger Piassavafaserlieferant ist auch Sierra Leone, das folgende
Mengen (Werte) an Piassavafasern ausfiihrte:

1907 1908 1909 1910 1911 1912 1913 1914

t 329 516 675 635 906 1146 939 983

£ 5748 8628 9859 8842 12502 15462 12280 19492
1915 1916 1917 1918 1919 1920 1921

t 1283 883 471 569 1059 657 742

£ 27491 18998 8300 15065 32172 14810 13068

Hamburg hat in den letzten Vorkriegsjahren fast den ganzen Kontinent
mit diesem Rohstoff versorgt, und zwar in:

1. Afrika-Piassava: Die Gesamtproduktion in Liberia betrug 1913 etwa
5500 t im Friedenswert von 3000000 Mark, hiervon sind 3500 t direkte Ein-
fubr nach Hamburg und ungefihr 2000t nach Liverpool gegangen, welch
letztere z. T. durch Hamburg in den deutschen Verbrauch iibergeleitet wurden.

2. Bahia und Madagaskar Piassava: Etwa 400 bis 500 t Einfuhr nach Ham-

burg, zum Friedenswert von 500000 Mark, fast ausschlieBlich in Hamburg
gehandelt.

Literatur:

Statistique du commerce des Colonies frangaises. — Commerce Reports. — Statistical
abstract of Oversea etc. London 1922,

Rotang (Rottang, Rotting)-Faser. Calamus Rotang L. (Palmae), eine
kletternde Palme, die uns die Rohrstocke sowie Padang (Stuhlrohr) liefert.
AuBlerdem liefern etwa 200 Calamusarten die genannten gesuchten Handels-
artikel, von denen die wichtigsten die folgenden sind: Calamus dioicus Loureiro,
C. rudentum Loureiro, C. tenuis Roseburgh, C. viminalis Wildenow.

Die Rotangpalmen finden sich besonders in Niederlindisch-Indien und Hinter-
indien, weniger im tropischen Afrika. Auch in Indochina und China trifft man
sie vielfach an. Sie dient zur Herstellung von Flechtwerken, Einlagen fiir
billige Korsetts, aber auch von Mobeln, Kérben und Koffern. Die Abfall-
produkte finden Verwendung fiir Matratzen und Kissen. Die BlattgeiBeln dieser
Palmarten werden zur Herstellung von starken Bindfiden und Schnurmaterial
verwendet.

Hauptlieferanten fiir Rotang sind Niederlindisch-Indien, besonders Sumatra
und Borneo, sowie Malakka und China.

Die Jahresausfuhr aus Niederlindisch-Indien betrug im Jahre 1910 44190 t,
1913 60559 t, 1917 27005 t, 1918 25441 t. Die Ausfubr in den Jahren 1919
und 1920 war nach dem ,,Indische Merkuur® gering und betrug nur 1085 bzw.
1623 t, wovon die Hauptmengen nach den Niederlanden und nach Deutschland
gingen. Java und Madoera fiihrt nur wenig Rotang aus, so 1923 148+t und
1924 362 t (davon 352 t nach Deutschland). GroBe Mengen kommen dagegen von

13*
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den sog. AuBlenbesitzungen, némlich: 1921 33854t — 1922 40153 t und 1924
40315 t.

Indochina fithrte 1913 15100 Ztr. und 1914 14120 Ztr. aus. Aus China
selbst wurden in Pikul 1913 19848, 1914 17045, 1915 32261, 1916 33082, 1917
20115 Pikul, 1923 22477 Pikul (Wert 227123 H.T.) und 1924 22371 Pikul
(Wert 229942 H.T.) ausgefiihrt.

Literatur:
Fesca: Der Pflanzenanbau, 2. Teil. 1907. — Jaarboek van Nederlande 1920. — De
Indische Merkuur. — Statistique du Commerce des Colonies francaises. — China-Yearbook.

—- Deutsches Jahrbuch fiir Niederl. Indien von Dr. Schoppel. 1925. Verlag Kolff & Co.,
Batavia u. London. — Dep. of Overseas Trade. Netherland East Indies. London 1924. —
Foreign Trade of China, 1924 I u. II, Shanghai. — Die verschiedenen Calamusarten sind bei
E. Schilling: ,,Die Faserstoffe des Pflanzenreiches, Leipzig 1924, aufgezéhit.

Zuckerpalmenfaser (Arengafaser, Arenfaser, Gemdétoéfasern). Die
Stammpflanze dieser Faser ist Arenga saccharifera Labill. (Palmae).

Die von den Einheimischen unter dem Namen ,,Idja‘ an der Basis der Blatt-
stiele und am Stamm in Form von Netzen befindlichen langen schwarzen Fasern
lassen sich in groBeren Stiicken leicht von den Blattscheiden abreilen. Die Faser-
stiicke werden von den Eingeborenen meistens zum Bedecken der Hiitten be-
nutzt, sind aber auch zur Herstellung von Schiffstauen, sowie als Biirstenfasern
vielfach verwendet, da sie sehr widerstandsfahig gegen Feuchtigkeit sind. Die
Eingeborenen stellen allerhand Gegenstéande mit ihrer Hilfe her (z. B. Sandalen).
Die Arengafaser findet sich im ganzen indischen Archipel und wurde im Jahre 1913
zu 116 t, 1914 zu 100 t, 1915 zu 52 t, 1916 zu 84 t, 1919 zu 46,1t und 1920 zu 85t
aus Niederlindisch-Indien ausgefithrt. Java und Madeira erbrachten 1917 48,5 t,
1918 33,2 t, 1919 45,5t und 1923 51,3 t und 1924 64,8t Die Ausfuhr aus Se-
marang belief sich 1918 auf 1,8 t und 1919 nur auf 41 kg Die Ausfuhr geht zum
grofiten Teil nach den Niederlanden, dann aber in erheblichem MafBe nach
Australien, geringere Mengen nehmen GroBbritannien und Japan auf.

Die Ausfuhr der letzten Jahre ging (in kg):

nach 1923 1924
Deutschland . . . . 1198 8835
Niederlande . . . . 4978 13985
GroBbritannien. . . 15795 15637
Belgien . . . . . . 2859 —
Italien . . . . . . 2069 2098
Australien . . . . . 23853 24116
anderen Lindern. . 539 —_

zZusammen 51291 64671
Literatur:

Fesca: Der Pflanzenbau, 2. Teil. — Neue Faserstoffe 1919. — Der Deutsche Leinen-
industrielle. — De Indische Merkuur. — Dep. of Overseas Trade. Netherland East Indies.
London 1924.

Yareypalmfaser. Die Yareypalme wird auf Kuba angebaut. Yareyfasern
wurden im Jahre 1913 2340t i. W. von 196437 am. $, im Jahre 1919 nur 178 ¢
i. W. von 19395 am. $ und 1920 21 etwa 600 t i. W. von 65495 am. § ausgefiihrt.

Zwerg- und Dattelpalmtasern. Die Blattfasern der Zwergpalme (Chamaerops
humilis L., Palmae) und die Blattstielbahnen der Dattelpalme (Phoenix dactylifera
L., Palmae) werden in den Mittelmeergebieten, besonders in Algerien gesammelt
und zu Stricken, Seilen und grobem Gewebe verarbeitet, auch als vegetabi-
lisches RoBhaar (Crin végétal) in den Handel gebracht. Algerien fithrte
im Jahre 1924: 10000 t und 1925: 58000 t von dieser Faser aus. (Vgl. Spinner
und Weber 1926, Nr. 69.)



Verarbeitung der auslindischen Fasern
zu Seilerwaren.

Von Hermann Oertel, Riistringen und Dr.-Ing. Fr. Oertel, Sofia.
Mit 50 Abbildungen.

Im Folgenden soll die Verarbeitung nachstehender Fasern zu Seilerwaren
besprochen werden: Indischer Hanf, Manilahanf, Sisalhanf, Neusee-
landhanf, Mauritiushanf, Fiquefaser, Espartofaser, Palmenfaser.

Der Manilahanf.

Von den vorgenannten Hinfen hat der Manilahanf in bezug auf die in der
Seilerwarenfabrikation verwendeten Gewichtsmengen wohl die grofite Bedeu-
tung. Er gehort der Klasse der unechten Baste an und wird aus den Blattern
der Musa textilis, einer auf den Philippinen in grofem MafBstabe angebauten
Bananenart, gewonnen. Manila ist die festeste Faser, die wir kennen; diese
Eigenschaft sowie ihre grofere Widerstandsfahigkeit im Wasser gegeniiber
ahnlichen Fasern macht sie in besonderem Mafle geeignet zur Herstellung von
Tauwerk fiir Schiffahrt und Fischerei. Die abgeschnittenen Blitter der Pflanze
werden maschinell in den GroBbetrieben der Pflanzer gequetscht und durch
Abspiilen vom Blattfleisch befreit. Die zuriickbleibenden Fasern, die eine Liange
von 4 m und mehr erreichen, trocknet man, sortiert sie nach Feinheitsgraden
und verpackt sie in Ballen von etwa 125 kg Bruttogewicht. Die Klassifizierung
geschieht an Ort und Stelle durch staatlich ernannte Organe, die Graders. Die
Qualitaten, deren Preise zum Teil erhebliche Unterschiede gegeneinander auf-
weisen, werden mit geringen Ausnahmen nach dem Alphabet bezeichnet. Die
in Buropa verarbeiteten Marken bewegen sich durchweg zwischen F-grade und
M-grade; unter den feineren und feinsten Graden findet man Fasern von her-
vorragender Giite und Weichheit mit hohem seidenartigen Glanz in heligelben
bis fast weiBen Farbtonen. Meist bedient sich die Luxusindustrie dieser Mar-
ken zur Erzeugung feinster kunstgewerblicher Kniipfarbeiten, selten kommen
sie jedoch auf den europiischen Hanfmarkt. Hauptstapelplatz fir Manilahanf
in Europa ist London, von wo aus entweder direkt oder durch Hamburger
Importeure die deutsche Industrie versorgt wird.

Die Bandvorbereitung.

Der zu Lager gebrachte Hanf soll nun zu Manilaseilfaden versponnen
werden. Die mit Matten umgebenen stark geprefiten Ballen werden durch Zer-
schneiden der Rohrbéander geoffnet und die zu groBlen Packen vereinigten Fasern
miissen in einzelne ,,Handvoll* so abgeteilt werden, da die Arbeiterin der An-
legemaschine sie ohne Zeitverlust wieder aufnehmen und der Maschine zu-
fiithren kann. Es wire aus Grinden der Platzersparnis und Ubersichtlichkeit
im Spinnsaal unpraktisch, die Ballen zu diesem Zweck gleich an die Maschine
zu bringen. Die Arbeit des ,,Hanf-Ausnehmens® geschieht deshalb im Hanf-
lager oder einem gesonderten Raum ; zugleich verbindet man damit, wo erforder-
lich, noch eine Sortierung nach Farbe, Liange und Feinheit. Jede Handvoll wird
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unter leichtem Zusammendrehen, damit die Fasern sich nicht wieder verwirren,
in ein dafiir vorgesehenes Gestell gelegt, die fertigen Bunde von etwa 25 kg Inhalt
mit Béndern lose umwunden und nun zur Anlegemaschine gebracht. Hiufig
liegen die Fasern im Ballen stark verwirrt, und es empfiehlt sich schon wegen der
groBen Liange des Manilahanfes, das Abteilen und Glattlegen von je zwei Ar-
beiterinnen gemeinschaftlich vornehmen zu lassen.

Nachdem die unzusammenhingenden Faserbiindel in ununterbrochener
Folge durch schuppenartiges Ubereinanderlegen der aus dem Bunde genommenen
Handvoll mit nach vorn zeigenden Spitzenenden auf der Anlegemaschine zu
einem zusammenhingenden bandartigen Gebilde vereinigt worden sind, muB
dem letzteren die erforderliche Feinheit und Gleichm#Bigkeit gegeben werden.
Das ist die Hauptaufgabe der nachfolgenden Strecken.

Der lange und im Verhiltnis zur Hanffaser sehr harte Manila erfordert an
Stelle der im vorigen Abschnitt beschriebenen leichten Anlegemaschine einen
weit kréftigeren Mechanismus. Anlegemaschinen fiir Manila und #hnliche grobe

Abb. 1. Kombinierte Anlege und Strecke fiir Langhanf.

Hanfe besitzen in der Regel 3 Génge, und zwar einen Gang zum Anlegen des
Hanfes und zwei Génge, die als nachfolgende Strecken benutzt werden. Eine
solche kombinierte Anlege und Strecke fiir Langhanf (Abb. 1) ist
etwa in folgenden Hauptabmessungen gehalten:
1 Kopf mit 5 Bandern und 3 Ablieferungen
Einfithrzylinder 4%," (¢; Streckzylinder 734" ¢
Streckfeldlinge 88 oder 94"
Nadelstarken: 1. Gang Nr. 1, 2. Gang Nr. 4, 3. Gang Nr. 6
Nadellinge: 1. Gang 41", 2. Gang 4", 3. Gang 314"
Verzugsmoglichkeiten: 8—16 fach
Raumbedarf 5500 x 2900 mm; Kraftbedarf 5 PS.
Hochkantlederdruckwalzen von 20—30"" .
Der erste als Anlege benutzte Gang ist mit einem Anlegetisch ausgeriistet. Seine
Druckwalze ist einteilig, die zweite und dritte Walze dagegen zweiteilig, um doub-
lieren zu konnen. Die Gillbreiten betragen
hinter der ersten Walze 15" bei 1" Nadelteilung
hinter der zweiten pro Gill 44" bei 3/y" Nadelteilung
hinter der dritten pro Gill 23/" bei 3/;" Nadelteilung.
Kleine Spinnereien mit engbegrenzter Tagesproduktion sind imstande, mit
dieser Maschine eine Kleinstzahl Spinnmaschinen zu versorgen, und ersparen
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durch die Kombination vorerst die Beschaffung einer besonderen Strecke. Nor-
malisierte Systeme wie in der Flachs- und Hanfgarn-Feinspinnerei iiberall ein-
gefithrt, lassen sich in der Grobfaserspinnerei aus technischen und aus Griin-
den der Praxis kaum durchfiihren, hier wird vielmehr die Anzahl und die Art
der zu einem System zu vereinigenden Maschinen von Fall zu Fall durch die
mit der Anlage zu erzielende Produktion bestimmt.

Gegenstand besonderer Sorge ist fiir den Spinnereipraktiker die Erhaltung
und Pflege der schweren und kostspieligen Druckwalzen des Streckzylinders
der Vorbereitungsmaschinen, von deren guter Beschaffenheit im wesentlichen
das einwandfreie Funktionieren der ganzen Maschine abhingt. Die frither ge-
brauchliche Konstruktion der Druckwalzen aus Holz ist ganz fallen gelassen.
Thr Verschleil war sehr erheblich, denn um das Rutschen des Bandes auf dem
eisernen Streckzylinder zu verhiiten, bedurfte es starker Anpressung der hélzer-
nen Walzen an den Zylinder und allzu hiufigen Abdrehens der unrund gewor-
denen Holzflachen. Allgemein besteht heute die Druckwalze aus einem eisernen
Korper, in den eine der Breite des Bandes angemessene Hochkantledereinlage,
zusammengesetzt aus einer groferen Anzahl hart zusammengepreBter und in
Segmente zerlegter Lederringe, eingelassen wird. Die neuesten Modelle sind be-
reits mit solchen Druckwalzen bis zu 36" Durchmesser ausgestattet, die ein
stattliches Eigengewicht besitzen und deshalb leichtere Bauart der fritheren
schweren Druckhebelvorrichtung ermdglichen, sehr zum Vorteil der ganzen
Maschinenkonstruktion. Leder hat sich infolge seiner Elastizitit bisher am besten
bewahrt, dennoch gibt auch die Hochkantlederwalze noch manchen Anlaf} zu
VerdruBl durch schlechtes Verziehen, dessen Ursache mitunter schwer aufzu-
klaren ist. Manche Hanfe neigen auch ohne duBerlich erkennbare Ursache an
und fiir sich zum Wickeln, wihrend wiederum Ballen der gleichen Partie die
Druckwalzen ohne Hindernis passieren. Nur peinliche tégliche Beobachtung
der Druckwalzen auf ihren guten Zustand hin kann den Ubelstand des Wickelns
auf ein Mindestmaf} herabdriicken. Vor allem gilt das fiir die spiter noch zu be-
sprechende Sisalfaser.

Arbeitet die kombinierte Anlege und Strecke als einzige Streckmaschine, so
148t man das Band 2mal den zweiten und 2mal den dritten Gang passieren. Der
letzte Zug liefert fertiges Spinnband. Nach dem Verlassen des zweiten Ganges
werden die Béander nach der auf eine bestimmte Lénge — meist 150 oder 300 m —
eingestellten Klingel abgerissen und die Kannen mit nunmehr gleichen Band-
langen zu einem Ansatz zusammengestellt.

Unter ,,Ansatz versteht man Band der Anlegemaschine von bestimmter
Lénge und bestimmtem Gewicht, welches gesetzmiBig verzogen ein Garn von
gegebener Nummer ergibt. Der nichste Streckzug vereinigt alle ihm als Ansatz
vorgelegten Biander zu einem einzigen Bande.

Weit giinstiger und produktiver arbeitet eine Anlage, wenn alle drei Génge
der kombinierten Anlegemaschine als Strecke verwendet werden und das An-
legen auf einem Breaker oder Dressing (Abb. 2) geschieht. Die grofite An-
zahl aller Grobfaserspinnereien ist inzwischen zur Aufstellung eines oder mehrerer
Breaker iibergegangen und erzielt neben groflerer Produktion eine bessere Vor-
bereitung des Bandes.

Das charakteristische Merkmal des Breakers ist sein Streckwerk: zwei hinter-
einander liegende Hechelfelder in Form zweier endloser Ketten, die die mit
Nadeln besetzten Hechelstibe tragen und mit verschiedenen Geschwindigkeiten
angetrieben werden. Der auf der ersten Kette langsam herangefiihrte und vom
Einfithrzylinder sowie in den Nadeln der Kettenstdbe fest gehaltene Hanf er-
fahrt an der Ubergangsstelle auf das zweite Hechelfeld vermége dessen schnel-
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lerer Bewegung eine recht wirksame, kimmende Bearbeitung, die der Hechel-
wirkung gleichzuachten ist und vor allen Dingen die krausen und hiufig ver-
fitzten Faserspitzen besser zu spalten und parallel zu legen vermag als eine Schrau-
benstrecke. Die Umlaufsgeschwindigkeit der zweiten Kette kommt derjenigen
des Streckzylinders nahe; die Bewegung beider Hechelfelder zu einander ent-
spricht ungefahr dem Verzuge, der zwischen 7 und 15% gewechselt werden kann.
Die Gillbreiten betragen

bei der 1. Kette 217/, mit 7/;" Nadelteilung
EH) 3] 2. 2 213/4” ”” 3/4” 2

Die Ketten tragen zu beiden Seiten Winkelhebel, die in Fiithrungen laufen und
die Stibe zwangliufig senkrecht in das Band einfithren und senkrecht wieder
herausziehen. Je mehr ein Hechelstab der Forderung des senkrechten Ein-
stechens entspricht, um so niher kann er zum Vorteil der Giite des Bandes an
den Streckzylinder herangefithrt werden. Das wird beim Kettenhechelstab
allerdings nicht in gleichem MaQe erreicht wie beim Schraubenhechelfeld, weil

Abb. 2. Breaker.

der erstere vor jedem Zylinder um eine gebogene Gleitbahn gezogen wird, die
im Laufe der Zeit durch den Druck der Winkelhebel verschleift und dadurch
ein Umlegen des Stabes, somit schriges Einstechen der Nadeln im Gefolge hat,
wahrend das Schraubenstreckwerk seine Faller dicht vor den Zylindern durch
Hebe- bzw. Druckdaumen senkrecht von der unteren in die obere Spindel be-
fordert und umgekehrt. Die Geschwindigkeit der Schraubenfallerstabe ist aber,
zumal bei schweren Maschinen, begrenzt, und nur die beim Kettenhechelfeld
erreichbare gréBere Umlaufszahl gibt die Moglichkeit des Auskimmens gleich-
zeitig mit dem Verziehen.

In Ansehung der grofen Banddicke, erheblich gréfier als die Anlegemaschine
sie bildet, hat man beim Breaker von der Verwendung einer Hochkantleder-
walze Abstand genommen. Man versieht statt dessen den eisernen Streck-
zylinder mit tief gehaltenen wellenartigen Léngsriffeln, in die eine eiserne Druck-
rolle mit der gleichen Riffelung durch Federkraft hineingeprefit wird. Da das
Ablieferzylinderpaar dieselbe Riffelung besitzt, erhdlt das Band wellenférmige
Eindriicke, die nicht gerade erwiinscht sind, bei der spiteren Streckung unter
Lederdruckwalzen aber wieder verschwinden. Uber dem Hechelfeld angeordnete
Stabtrommeln driicken das Band in die Nadeln und erleichtern letzteren das
Einstechen. Der Breaker erzeugt nur ein einzelnes Band, ein Doublieren findet
daher auf ihm nicht statt.
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Abb. 3 und 3a zeigt schematisch die Antriebsverhaltnisse eines Breakers.

Die Maschinentouren koénnen auf 180—200 pro Minute erhoht werden. Die

gesamte Streckfeldlinge betrigt 160",

Nadelstarke: langsame Kette 8 mm (7, schnelle Kette 8 mm (7

Raumbedarf 7500 X 2200 mm; Kraftbedarf 5 PS.
Die groBe Steifheit und geringe Teilbarkeit des Manilahanfes verursacht

Nadellinge: langsame Kette 160 mm, schnelle Kette 135 mm
eine mehr oder minder groBe Widerspenstigkeit der Faser in allen Stufen des

Durchmesser des Einfiihr- und Streckzylinders 6
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Spinnprozesses, der man durch Zugabe von Fett zu begegnen sucht. Den Vor-
gang des Einfettens nennt man

Das Batschen. Zur Verwendung kommen mineralische, tierische und pflanz-
liche Fette, oder Emulsionen. Die Zusammensetzung ist je nach Erfahrung und
Bevorzugung seitens der Spinnereien verschieden, auch koénnen gebrauchs-
fertig zusammengestellte Batschen im Handel bezogen werden. Nach der alte-
ren Art wird eine ausgebreitete Lage Hanf mit der Mischung bebraust und sol-
cherweise Lage auf Lage, jede unter Zugabe eines Quantums Batsche, iiber-
einandergeschichtet. Nach ein bis zwei Tagen ist die Mischung von der Faser
in allen Teilen gleichm&fBig aufgenommen und der Hanf kann verarbeitet werden.
Spinntechnisch ist diese Methode gegeniiber der neueren vorzuziehen, weil der
so vorbereitete Hanf infolge feinerer Verteilung der Batsche weniger Neigung

Abb. 4. Kombinierte Fiinfbandstrecke.

zum Kleben und Wickeln an den Druckwalzen zeigt, das Fabrikat auch an Aus-
sehen und Glatte gewinnt. Sie ist aber umstindlicher, weshalb in den meisten
Spinnereien die neuere Art, Zufithrung der Batsche wihrend des Auflegens,
angetroffen wird. Dazu fiillt man einen tiber dem ersten Hechelfeld des Breakers
unmittelbar nach dem Einfithrzylinder angebrachten Blechkasten mit der
Mischung und 148t sie vermittels abstellbarer Brausevorrichtung iiber die ganze
Breite des voriiberziehenden Hanfbandes tropfen. Statt des Blechkastens sind
auch Mulden mit von der Maschine in Umdrehung gesetztem Zylinder in Be-
nutzung, der die Fliissigkeit iiber den Rand der Mulde driickt. Der Olzusatz
ist in beiden Fillen genau zu regulieren; er darf natiirlich eine gewisse im Handel
tibliche GréBe nicht iiberschreiten.

Die Vorteile der Verwendung eines Breakers beruhen darauf, daf zunichst
der kostspielige Lohn fiir Abspitzen der verwirrten Manilafasern erspart wird,
denn fiir gutes Durchziehen der ersten Hochkantlederwalze der kombinierten
Anlegemaschine und zur Erzielung méglichst gleichmiBiger Bandbildung ist
zumindest bei mittleren und geringeren Marken diese Vorarbeit erforderlich.
Sie wird jetzt vom Breaker {ibernommen, dessen Leistung aber gleichzeitig
grof} genug ist, um das von der kombinierten Anlegemaschine bendtigte Band
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zweimal und mehr zu verarbeiten. Konnten dem Bande bisher nur 5 Streck-
ziige erteilt werden, so kommen durch Aufstellung eines Breakers 2 weitere
hinzu und auBerdem ergibt sich die Mdoglichkeit, die kombinierte Anlege nun
mit gréferen Verziigen als bisher und zwar 14fachem Verzug und dartiber hin-
aus arbeiten zu lassen, wihrend ohne Vorhandensein eines Breakers iiber 10fachen
Verzug nicht hinausgegangen werden sollte. Die Produktion der kombinierten
Anlegemaschine erhéht sich unter diesen Umstinden um das Doppelte und
gestattet die Aufstellung einer

weiteren Anzahl von Spinn- 76’0/7 305"'

maschinen und somit erhohte Jinder &4 S

Rentabilitét der Anlage. 52?? Aozugeylinder 679 ; 279"
e —— D — 1l

War von vornherein die
Aufstellung eines Breakers be-
absichtigt, so ist der kombi- T
nierten Anlegemaschine eine B or
kombinierte Strecke mit 5 0%, (Verzugeylinaer 10“¢ 1%
Biandern und 88 Streckweite Si8 d
vorzuziehen. Die kombi-
nierte Fiinfbandstrecke
(Abb. 4) hat einen Raum-

bedarf von 5500 x 2900 mm *7ELrer
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genau der der kombinierten N B teremlierschnecke—t &
Anlegemaschine bis auf den %\> ,%
Anlegetisch, der hier iiber- = >\0bgﬂfﬂefgﬁ”e€k3/§ &
flitssig ist. ; /E 74ng or

Der Arbeitsgang auf bei- 1 E (Linzugeylinders*y § 3

den Maschinen wird vorteil- 7L _“_“'*A"‘“!‘“I““ 206"
haft so eingerichtet, daBl das 1T 1 i 528"
Material moglichst 4mal den ; 796" | 1
Breaker passiert, den ersten e AL wechselwelle T ]
Gang der kombinierten Fiinf- 4“$ S = = or
bandstrecke als 1. Strcke, die \ 20
beiden hinter der zweiten .
Druckwalze befindlichen Gill- Abb. 5. Antriebsschema einer Strecke.

reihen als 2. Strecke und die

beiden letzten Gillreihen als 3. Strecke benutzt. Die Bénder des mittleren
Ganges werden doubliert, die des dritten Ganges dagegen nicht; sie laufen in
je eine Kanne und stellen fertiges Spinnband dar.

Eine Vermehrung der Spinnmaschinen zwecks VergroBerung der Tagesproduk-
tion bis zu einer gewissen Grenze hin erfordert nun von Fall zu Fall die Erweite-
rung der Bandvorbereitung um neue Maschinen, etwa einer

Grobstrecke mit 4 Bandern, 88’ Streckweite
I. Strecke mit 4 Bandern, 88’ Streckweite
II. Strecke mit 6 Biandern, 88" Streckweite.
Abb. 5, 5a und 5b zeigen in Form von Riderschemen Einzelheiten der Antriebs.
verhaltnisse. Es haben
Gillbreite: Grobstrecke 8, I. Strecke 714, IL. Strecke 415"
Nadelteilung: Grobstrecke 34", I. Strecke 3/, II. Strecke 15"
und alle drei gemeinsam
Raumbedarf 5200 x 2800 mm, Kraftbedarf ca. 5 PS, Verziige 9—15fach.
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In jhrer Gesamtbauart #hneln sie der Fiinfbandstrecke, Abb. 4, und unter-
scheiden sich in der Hauptsache nur durch anders verteilte Benadelung. Die

II. Strecke findet man auch mit Nadeln Nr. 7 X 31/,”" besetzt. Alle bisher be-
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schriebenen und eine Anzahl noch folgender Maschinen entstammen der best-

renommierten Spinnereimaschinenfabrik Seydel & Co., Bielefeld, die den Wett-
bewerb gegen die frither den Markt beherrschenden englischen Fabrikanten mit
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Erfolg durchgefiihrt hat und deren Maschinen heute wohl in allen Seilerwaren-
fabriken Deutschlands und in manchen ausléndischen Spinnereien anzutreffen sind.

In der Praxis erprobte und fiir bestimmte Tagesproduktionen geeignete
Systemzusammenstellungen folgen weiter unten. Bemerkt sei noch, daf einige
amerikanische Fabrikanten auch die Strecken nach Art der Breaker mit Doppel-
ketten-Hechelfeld ausfithren (Spreader-Apron Head). Solche Strecken zeich-
nen sich aus durch erheblich gesteigerte Geschwindigkeit der Hechelfelder und
eine hierdurch bedingte eigenartige Konstruktion des Streckorgans (Abzug durch
Druckwalze in Verbindung mit breiten Lederriemen). Die zu dem System ge-
hérige Feinbandstrecke, der Finisher, hat die gleiche Bauweise, jedoch nur
1 Kette.

Der eigentliche SpinnprozeB.

Zwecks Vermeidung iiberm#Big massiver Formen, zur besseren Ubersicht-
lichkeit und leichteren Bedienung wird in der Seilgarnspinnerei die auto-
matische Spinnmaschine (Abb. 6) verwendet. Der Spinnautomat weicht

Abb. 6. Automatische Spinnmaschine (Ansicht).

in seiner beschrinkten Spindelzahl (gewchnlich zwei, seltener vier), seinem
horizontal gelagerten Fliigel und dem Kettenstreckwerk wesentlich von der all-
gemein iiblichen Form der Watermaschine ab. Wie bei allen Watermaschinen
erfolgt aber auch hier die Drehung und Aufwindung nach besonderen
Gesetzen. Zwei dieser allgemeinen Gesetze lauten:

1. fiir die Drahtgebung: Der Draht bleibt stets der gleiche, wenn bei
fortschreitender Bewicklung der Spule sich deren Geschwindigkeit mehr und
mehr der der Spindel ndhert. '

2. fiir die Aufwicklung: Eine Aufwicklung ist nur dann mdglich, wenn
Spindel und Spule gleiche Drehrichtung, jedoch verschiedene Geschwindigkeiten
haben, wobei es gleichgiiltig ist, ob die Spule oder die Spindel voreilt.

In der Baumwollspinnerei wird die voreilende Spule, in der Bastfaser-
spinnerei ausschlieflich die voreilende Spindel angewendet.

Im Sinne obiger Darlegung erhilt bei der Gillspinnmaschine die zwang-
laufig angetriebene Spule durch ein Differentialgetriebe eine von Hub zu Hub
wachsende Geschwindigkeit. Der Spinnautomat bedarf eines solchen mecha-
nischen Spulenantriebes zur Garnaufwindung indessen nicht. Seine lose auf
der Spulenstange ruhende Spule wird durch das auflaufende Garn von selbst
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in der Drehrichtung des Fliigels mitgerissen und es ist nur noch nétig, das Garn
durch entsprechendes Bremsen der Spule immer gleichmiBig gespannt zu hal-
ten, wodurch die Aufwindung herbeigefithrt wird. Die Bremsvorrichtung be-
steht aus einer in der hohlen Fliigelspindel gelagerten Hohlwelle, einerseits mit
dem Spulentriger, in den die Spule eingehingt wird, andererseits mit einer
Scheibe (6%/,'" J in Skizze 7) zur Aufnahme eines Stahlbandes versehen, dessen
Wirkung durch Hebel und Gewicht verstirkt werden kann, wenn der Zug des
Fadens sich durch den wachsenden Spulenumfang dauernd vergréfert. Die
Hohlwelle mit daranhingender Spule wird auBerdem durch eine Schrauben-
spindel mit Kreuzgewinde (1" Steigung) seitlich hin- und herbewegt, um das
Garn Faden an Faden iiber die ganze Breite der Spule zu legen. Diese Bewegung
entspricht der des auf- und niedergehenden Wagens der Gillspinnmaschine.

Abb. 7. Automatische Spinnmaschine (schematisch).

Auch das Drehungsorgan unterscheidet sich merklich von dem der Gill-
spinnmaschine, bei der die Fliigel nur fiir die Drahtgebung in Betracht kommen.
Beim Automaten resultiert die Garndrehung aus einer Differenzbewegung zwi-
schen der Tourenzahl des Fliigels und derjenigen eines am Fligel auf Zapfen
drehbar befestigten Rillenscheibenpaares, der Einzugsrollen (3%/, %), die ein-
mal mit der Geschwindigkeit des Fliigels und in seiner Drehrichtung rotieren,
zum anderen aber auch noch durch Rader (15er und 27er) und Riemenscheiben
(8" & und 7—8Y,"" () von der unteren Maschinenwelle aus einen zweiten Antrieb
in entgegengesetztem Drehsinne des Fliigels erhalten. Der Faden wird durch
die hohle Spindel der Einzugsscheibe (8”) hindurchgezogen, mehrfach um das
Killenscheibenpaar gewunden und iiber einen Fliigelarm zur Spule geleitet. Die
Einzugsscheibe erhilt geringere Geschwindigkeit als der Fliigel, wodurch sie
ein Abrollen der 27er Rader auf dem Antriebsrad bewirkt. Die wirkliche Touren-
zahl der Einzugsrollen wird

Drehungstabelle fiir automat. Spinnmaschine. ., o gréBer, je langsamer

Einzug- Einzugscheibe 8” ¢ man die Umdrehungen der
wechsel - - Einzugsscheibe im Verhiltnis
scheibe pro 1” engl. pro dem ‘ pro m zu denen des Fliigels hilt.
77 0,6554 2,580 25,80 Die treibende Riemenscheibe
71, 0,7371 2,901 29,01 auf der Maschinenwelle ist
3252'; 8’8(4):5 %g%‘; gg’% als Drehungswechsel (W =
s> B > Q1,1

794" 0,9811 3,862 36z |~ o/4") vorgesehen.

778" 1,0736 4,226 42,26 In nebenstehender Tabelle
87 1,1759 4,676 46,76 sind die mit der oben abge-
81/5" 1,3113 5,162 51,62 bildeten Seydelschen Spinnma-
81/,” 1,4673 5,777 57,71 schine erzielbaren Drehungen

zusammengestellt.
Die Einzugsrollen erfiillen nun weiterhin noch eine zweite Aufgabe, indem
sie gleichzeitig als Streckwalze fungieren und somit neben der Drehung auch
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den Verzug bestimmen. Wihrend also in der Verzugsformel der Gillspinn-
maschine nur der Verzugswechsel als verinderliche GroBe erscheint, gehért zur
Verzugsformel des Automaten sowohl der Drehungs- als auch der Verzugs-
wechsel.

Die zum Automaten gehorigen beiden Maschinenkonstanten lauten

. L5
fir die Drehung: D = 09963 — W,
fiir den Verzug: V = % (9’26]%;—@
und die *
Verzugstabelle fiir automatische Spinnmaschine.
Einzug- Verzugswechselriader
wechsel-
scheiben | 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
7" 10,8 | 9,85 | 9,00 | 8,31 | 7,75 | 7,2 6,75 | 6,35 | 6,00 | 5,7 54
T, 9,6 | 8,72 | 8,00 | 7,36 | 6,85 | 6,4 6,00 | 5,65 | 532 | 5,05 | 4,8
7" 84 | 7,65 | 7,00 | 6,46 | 6,00 | 5,66 | 525 | 4,95 | 4,67 | 4,43 | 4,2
73s” 7,8 | 7,10 | 6,5 6,00 | 5,55 | 5,2 4,87 | 4,6 4,35 | 4,12 | 3,9
73]y 725 | 6,58 | 6,02 | 5,56 | 511 | 4,84 | 4,5 4,25 | 4,00 | 3,8 3,6
77/g" 6,67 | 6,05 | 5,54 | 5,1 4,75 | 4,40 | 4,15 | 3,9 3,70 | 3,5 3,3
8” 6,00 | 545 | 5,00 | 4,6 | 4,3 4,00 | 3,75 | 3,54 | 3,33 | 3,17 | 3,0
81/” 54 4,92 | 4,5 4,15 | 3,85 | 3,60 | 3,4 3,2 3,00 | 2,85 | 2,7
81/,” 4,83 | 44 4,04 | 3,72 | 3,46 | 3,22 | 3,02 | 2,84 ‘ 2,70 | 2,56 | 2,4

Die GroBe des Verzuges wird durch veranderliche Umfangsgeschwindigkeit
der Einfithrwalzen reguliert, die der Maschine das Spinnband aus Kannen zu-
bringen. Das Verzugswechselrad (W = 20—40er) ist bequem erreichbar in einem
verschlieBbaren Gehiuse (s. Abb. 6) untergebracht. Sein Antrieb erfolgt von
der Maschinenhauptwelle aus, der Antrieb der oben iiber den Bénderkannen
liegenden Einzugswalzen wird durch die Hechelkette vermittelt. Setzt man die
Maschine in Gang und verfolgt jetzt das auf der Hechelkette in FluB gebrachte
Band, so erkennt man, daB der Streckvorgang — man bezeichnet ihn auch wohl
als ,freien Verzug® — hier ganz anders verlduft als auf dem Streckwerk der
Gillspinnmaschine und daf hier eine besondere Vorrichtung eingeschaltet wer-
den muBte, welche den Wirkungsbereich der Drehung von dem des Verzuges
trennt und den Ubertritt der Drehung in das Hechelfeld unterbindet. Diese
Funktion iibernimmt kurz vor dem Spindelkopf der Nipper, zwei seitwirts
trichterférmig ausgebildete Prefibacken, die durch Gewichtsbeschwerung das
Band zusammendriicken. Die Konstruktion des Nippers beeinflufit die Form
und Glitte des Fadens und wird deshalb sténdig verindert und verbessert. Ein
bedeutender amerikanischer Spinnerkonzern verfertigt seine als hochwertig be-
kannten Nipper fiir seine zugehdérigen Fabriken in eigener Regie und behandelt
ihre Zusammensetzung als Fabrikgeheimnis.

Durch Konstruktionssonderheiten der vorstehend beschriebenen Organe
unterscheiden sich nun die verschiedenen Systeme der Erbauer. Mit geringen
Ausnahmen (bekannter geworden ist nur ein von einer englischen Firma in Leeds
mit Schraubenstreckwerk ausgeriisteter Automat) gilt das Hechelkettenstreck-
werk als normal. Die anfingliche Verwendung vieler kurzer und schmaler Rie-
men innerhalb der Maschine ist neuerdings nach Moglichkeit durch Einbau von
Réadergetrieben ersetzt, denn Spinnfehler wie dick- und diinnstelliges Garn, un-
gesetzmiBig schwache oder zu hohe Drehung, Fadenbriiche beim Anlassen usw.
werden in ihrer Mehrzahl durch Riemenrutsch verursacht. Eine erfahrene Spin-
nerin richtet darauf ihr besonderes Augenmerk. Von Wichtigkeit ist daneben
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auch richtige Handhabung der Spulenbremsung. Zu schwache Betitigung der
Bremse erzeugt ungesetzmafig dicken und harten Faden.

Die Seydelsche Maschine Abb. 6 und 7 eignet sich fiir Garne von ca. 200
bis 400 m pro Kilogramm. Die Gillbreite betrigt 3" ; Benadelung 4 oder 6 Nadeln
pro 1" engl., Raumbedarf ca. 4100 X 1000 mm, Kraftbedarf ca. 115 PS. pro
Fliigel. Sie erzielt bei

410 Antriebstouren = 1400 Fliigeltouren| o Minute
440 . = 1500 . j pro Hanue.

Uber diese Fliigelumlaufszahlen geht man nur bei leichteren Maschinen fiir
Garne hoéherer Feinheitsnummern hinaus.

Numerierungssysteme.

Fir die zur Besprechung stehenden Fasern wird ausschlieBllich die Langen-
numerierung angewendet und zwar
Ne ... dieenglische Nr. = Anzahl der Gebinde (leas) & 300 Yards 40,914 m

=274,3m pro 1 Pfd. engl. & 16 Unzen (= 453,6 gr)
Nm ... diemetrische Nr. = Anzahl der km resp. m pro kg resp. g.

Die Spinnpraxis begniigt sich aber nicht mit diesen Einheitsmafen, sondern
nimmt je nach Erfordernis noch Unterteilungen vor, indem sie die Fadenlingen
sowohl in Gebinden als auch in Yards oder in Metern und wiederum die Faden-
gewichte in englisch Pfund, Unzen oder in Gramm angibt. Alle Beziehungen
untereinander tabellarisch zusammengefallt ergeben folgendes Bild:

K Faden- Nummerierung
Fadenlange : T
8 { gowicht Ne = engl. Nr. Nm = metr.-Nr.
} _ Ly _ Lg
Gp ! engl. Pfd. Ne = Gp ‘ Nm =0,60475 Gp
Gebinde e lg _ Lg
- Ig Gu ‘ Unzen Ne = 16Gu Nm = 9,676%
Gg Gramm Ne— 453,679 Nm— 214379
| Gy Gyg
| - Ly - Ly
Gp engl. Pfd. Ne = 0’0033Gp Nm = 0,002015 Gp
Yards o axaoa LY . Ly
Iy Gu | Unzen Ne = 0,05328 O Nm = 0,03224 u
Gyg '\ Gramm Ne = 1,496914{ Nm = 0,914 Ly_
| Gy ag
' Lm Lm
. Gp | engl. Pfd. Ne = 0,8364 _G;p— Nm = 0,0022 E*YE
eter m - Lm
T Gu f Unzen Ne = 0,05824 G Nm = 0,0352 o
Lm Lm
Gy l Gramm Ne = 1,654 7t Nm = o

Daraus errechnet sich
Nm = 0,605 Ne
Ne=1,654 N
z.B. Ne=1; Nm = 0,605
Nm = 40; Ne = 66,16.

Seit einer Reihe von Jahren sucht man fiir Hanfgarne statt der englischen
die metrische Nummer einzufiihren, weshalb man in den Preislisten der Bind-
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fadenfabriken beide Nummern nebeneinander findet. Die Seilerwarenfabriken
bezeichnen durchweg nach der metrischen Nummer, fiir Seilgarne herrscht in-
dessen die Benennung nach der Lauflinge pro Kilogramm vor, sodaf z. B. das
bisher besprochene Manilagarn Nr. 0,25 metr. in der Praxis stets als ,,Manila-
garn 250 m pro kg* angesprochen wird.

Nummer und Drehung.

In engem Zusammenhang mit der Garnnummer steht die Garndrehung. Aufgabe des
Spinnens ist die Bildung eines Fadens von gewisser Festigkeit durch Aneinanderlegen meh-
rerer Einzelfasern, deren jede eine bestimmte Tragfahigkeit besitzt. Das Verbindungsmittel
ist die Reibung, kraft welcher die Einzelfasern aneinander haften. Sie muf grofer sein als
die Gesamtfestigkeit aller Fasern, weil sich die Fasern sonst bei Zugbeanspruchung des Fa-
dens einfach auseinanderziehen wiirden. Die erforderliche Reibung oder Adhésion wird
nun durch Zusammendrehen der Fasern zum Garn hervorgebracht.

Nach den Gesetzen der Mechanik ist die Reibung das Produkt aus Normaldruck und
dem Reibungskoeffizienten und letzterer ist gleich tg o, wenn « den Steigungswinkel der
Fasern im Garn bedeutet. Fiir eine bestimmte Zugfestigkeit mu Winkel o bei Korpern
gleicher Gattung stets die gleiche Gréfle haben, damit der Normaldruck, wie es die Spinn-
praxis verlangt, konstant bleibt. Auf Garne verschiedener Durchmesser angewendet ver-
halten sich unter Beriicksichtigung dieser Forderung bei gleichem Steigungswinkel die Steig-
hohen wie die Umfiange der Schraubenzylinder, d. h. die Steighchen verhalten sich wie die
Fadendicken, die Drehungen pro Laéngeneinheit aber umgekehrt wie die Fadendicken. Aus
den Beziehungen zwischen Durchmesser und Fadengewicht zur Garnnummer ergibt sich
weiter, daB sich bei der Lingennummer die Fadendicken umgekehrt wie die Quadratwurzeln
‘der Nummern verhalten, dall hingegen die Drehungen pro Langeneinheit propor-
tional der Quadratwurzel der Nummer sind.

Es sei N, =1, D, = ihre zugehérige Drehung, D = die Drehung einer be-
liebigen anderen Nummer, so ist nach Vorstehendem

b, 1 _ VN
—D—*—~V/N Oder D——Dl VN.

Da nun D, die Drehungen fiir Garn Nr. 1 angibt und die Drehungen der iibrigen
Nummern gleicher Garngattung dieser Drehung proportional sind, so bezeichnet
die Praxis

die Anzahl der Drehungen pro Lingeneinheit der Garnnummer 1
als Drehungskonstante oder Drehungskoeffizient

und benennt ihn mit dem Buchstaben «.
Es ergibt also

o,V Ne =Anzahl der Drehungen pro ” engl.
¢V Nin = Anzahl der Drehungen pro m
und umgerechnet auf die metrische Nummer
a,, = 1,286 a,.

In der Praxis haben sich untenstehende Drehungskonstanten als brauchbar er-
wiesen. Die Wahl des Koeffizienten ist von verschiedenen Faktoren abhéingig.
Zu Dberiicksichtigen sind in

erster Linie die Art des Mate- Garn %e l Em

rials, die Lange und Stroktur o 0 Ten T T 16— | 20526
der Fasern, ihre mehr oder yapila Seilgarn. . . . 1619 | 205245
weniger leichte Bindung unter- Manila Netzgarn . . . 2—25 | 2,6 —32
einander und der Verwen- Sisalgarne . . . . . . 2—2,5 | 2,6 —3,2
dungszweck des Garnes. Garne Aloegarne . . . . .. 2,226 | 2,85—3.35

als Fertigfabrikat verlangen eine andere Drehung als solche, die der Weiter-
verarbeitung unterliegen, also noch verwebt, gezwirnt oder geschniirt werden
Technologie der Textilfasern: Hanf. 14



210 Verarbeitung der ausldndischen Fasern zu Seilerwaren.

sollen. Der Manilaseilfaden wurde mit o, = 1,7, also 1,09 Drehungen pro engl.
Zoll gesponnen und dazu eine Einzugswechselscheibe von 77/," (J am Automaten
als nahezu genau passend ausgew&hlt.

Die gefiillten Automatenspinnspulen sind nun sofort zu entleeren und ihrer
Bestimmung wieder zuzufithren, so daf} jetzt der Seilfaden in eine neue Form ge-

Abb. 8. Kreuzspule.

bracht werden muB, die sich einmal zur
Lagerung groferer Garnmengen, zum an-
deren aber auch zum Versand mit der Bahn
als geeignet erweist, wenn, wie es vielfach
geschieht, kleine Seilereien mit Garn be-
liefert werden sollen. Beide Zwecke erfiillt
mit geringstem Kostenaufwand die Kreuz-
spule, Abb. 8, eine zylindrische Papphiilse
(gelegentlich auch in Holz ausgefiihrt), auf
welcher die schnell hin- und hergefiihrten
Faden sich kreuzweise iibereinanderlegen
und gegenseitig festhalten. Bei einem Ge-
wicht von 16—20 kg nimmt sie den Inhalt
von ca. 4 Spinnspulen auf und erhalt ein

so vollkommen festes Gefiige, daBl jedes nachtrigliche Abschlagen und Ver-
wirren der Garne ausgeschlossen ist. MafBe der Hiilsen:

Holzspulen 45 mm (%, 360 mm lang, 25 mm Bohrung
Pappspulen 30 ,, &, 360 ,, , 25 ,, »

Die Konstruktion der Kreuzspulmaschine (Abb.9) ist verhiltnismaBig

einfach.

Abb. 9. Kreuzspulmaschine.

Die Firma Seydel & Co., Bielefeld, liefert 5 GroBen, simtlich mit Antriebsscheiben von
90 mm Durchmesser und 200 Umdrehungen pro Minute

12 Spindeln, ca. 6200 x 1000 mm Raumbedarf, ca.

10 » ,, 5400 x 1000
8 » »» 4500 x 1000
6 " »» 3600 X 1000

4 » . 2800 x 1000

PS Kraftbedarf

1
sy 29 b 2 At Ead
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2
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Die volle Spinnspule wird auf den mit Gewichtsbremsung versehenen Spulen-
halter gesteckt, das Garnende durch das Auge der Fithrungsstange gezogen und
mit einigen Windungen um die Papphiilse gelegt. Der Antrieb des Fadenfiihrers
erfolgt durch eine ihn vor dem Zylinder hin- und herbewegende Schlitztrommel,
bei anderen Konstruktionen auch durch Herzexzenter. Die auf eine Stahl-
spindel geschobene und durch Hebel auf den Zylinder gedriickte Papphiilse
rollt sich auf dem in Umdrehung versetzten Zylinder ab und bewickelt sich mit
dem abgezogenen Garn. Eine mechanische Selbstabstellung hebt schlieflich die
auf einen gewissen Hochstumfang (ca. 380 mm () gefiillte Kreuzspule von der
Trommelwelle ab, ohne im iibrigen die Maschine still zu setzen. Kleinere Spulen-
lingen- und Durchmesser sind einstellbar, allerdings auf Kosten der Produktion.

Von der weiteren Verwendung des Seilfadens zu Schiffsseilen und anderem
Tauwerk wird spéater noch gesprochen werden.

Zusammenstellung von Systemen.

Die fiir eine Anlage vorgesehene Produktion ist nur dann erreichbar, wenn
alle ihre Teile reibungslos ineinander arbeiten und jede der bisher behandelten
Maschinen in bezug auf die Gesamtleistung richtig dimensioniert ist, denn feste
Normen sind hierfiir wie bereits angedeutet in der Seilfadenspinnerei nicht ge-
geben, vielmehr kénnen auch Vorbereitungsmaschinen anderer Zusammen-
setzung je nach den Bediirfnissen einer Spinnerei erforderlich werden. Auf die
Grundbedingungen guten Flusses des Arbeitsprozesses — iibersichtliche Auf-
stellung, richtige Einstellung, sachgemifie Behandlung der Maschinen, auf-
merksame Arbeiterschaft und alle damit in Verbindung stehenden Fragen hat
der vorige Abschnitt hingewiesen. Sind diese vorhanden, dann ist z. B. mit
einem System, bestehend aus

1. 1 Breaker, 88" Streckweite,

1 komb. Finfbandstrecke, 88" Streckweite, 20 oder 30"’ Druckwalzen,
6 Seilgarnautomaten,
1 Kreuzspulmaschine mit 6 Spindeln

bei gutem Material und 7 Streckziigen in der auf S. 203, zweiter Absatz, beschrie-
benen Reihenfolge nachstehendes Tagesergebnis in 8 Stunden zu erwarten:

Garn von ca. 220 m pro kg bei 47 Drehungen pro m ca. 640 kg

» s 280, s 4T » " » 960 ,,
» » s 300, » , D2 » » » 430,
» » s 300, » » 98 ” ” » 320,
» » s 400, » » 08 » » » 280,

Diese Produktion 148t sich verdoppeln durch Hinzunahme von 2 Strecken
und 6 Automaten, wonach das System enthilt:
2. 1 Breaker wie unter 1.
1 grobe Vorstrecke mit 4 Béndern, 88" Streckweite, 30" Druckwalzen,
1 I. Strecke mit 4 Bandern, 88" Streckweite, 30"’ Druckwalzen,
1 II. Strecke mit 6 Bindern, 88" Streckweite, 20" Druckwalzen,
12 Seilgarnautomaten,
1 Kreuzspulmaschine mit 10 Spindeln.
Das Material passiert 3mal den Breaker, beim zweiten und dritten Mal in je
6—10 Bindern entsprechend der Stirke der Binder und der Grofie des Ver-
zuges, darauf den ersten Gang der groben Vorstrecke und zwar unter Doublierung
von 4—6 Bindern. Die 1. Walze liefert den Ansatz in 8—12 Kannen, der auf
dem zweiten Gang verstreckt und doubliert wird. Von dem letzteren Bande
doubliert die I. Strecke in beiden Géngen wieder je 6—8 Kannen pro Walze und
14*
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liefert in 2 Kannen ab. Je 4 dieser Bander pro Gill werden endlich der II. Strecke
vorgesetzt, die nach Verstreckung und Doublierung 3 fertige Spinnbinder ab-
liefert. Mit vorstehenden 7 Streckziigen und 10—15fachem Verzug der Vor-
bereitungsmaschinen sind zu erreichen

Garn von ca. 220 m pro kg bei 47 Drehungen pro m ca. 1280 kg

’ w5 280, » ., 47 - » ,, 1125,
» w300, » » D2 ’ » ,» 860 ,,
» 5 300, » » 98 " " » 640
’ 5 s 400 » ,, 08 » » ,, 560 ,,

Sollen in der Hauptsache nur 220 und 250 m Garne aus besonders geeignetem
Material gesponnen werden, wofiir unter Umsténden 5 Streckziige ausreichend
sind, so 148t sich der dritte Zug auf dem Breaker sowie die zweite Verstreckung
an der groben Vorstrecke ersparen. Die dadurch vergrdfierte Bandproduktion
wiirde die Versorgung weiterer 6 Automaten gestatten, wenn nicht der Breaker
beim zweiten Zuge gegeniiber den Strecken etwas im Riickstand bliebe. Das
148t sich aber durch Erhéhung der Breakertouren auf 190 pro Minute ausgleichen,
welche Geschwindigkeitssteigerung infolge der starken Konstruktion dieser
Maschine ohne Bedenken vorgenommen werden kann. Ein solches reines Seil-
garnsystem mit

3. 1 Breaker wie unter 1.

1 groben Vorstrecke wie unter 2.
1 I. Strecke wie unter 2.
1 II. Strecke wie unter 2.
18 Seilgarnautomaten
2 Kreuzspulmaschinen & 8 Spindeln
wiirde dann liefern:
Garn von ca. 220 m pro kg bei 47 Drehungen pro m ca. 1950 kg
’ » s 280, ” , 47 ’ ” ,» 1700 ,,

Damit ist die Hochstleistung des Breakers bei zweimaligem Passieren des
Materials erreicht. Wenn von den vorhandenen Strecken die Speisung von
mehr als 18 Automaten verlangt wird, so mul} ein zweiter Breaker zur Aufstel-
lung kommen, dem man dann eine etwas andere Kettenteilung und Benadelung
gibt und zwar

bei der 1. Kette 213/, Gillbreite und 3/, Nadelteilung,
2. . 217/8// . .\ 5/8// .
und der mit 200 Touren angetrieben wird, sodaf die vom I. Breaker abgeliefer-
ten Binder 2mal iiber den II. Breaker laufen kénnen und der Vorbereitung
jetzt 6 Streckziige zur Verfiigung stehen. Das System besitzt demnach:

4. 1 1. Breaker wei unter 1.

1 II. Breaker

1 grobe Vorstrecke

1 1. Strecke

1 II. Strecke
22 Seilgarnautomaten

2 Kreuzspulmaschinen & 10 Spindeln.

Die Produktion dieser Anlage wiirde betragen:

Garn von ca. 220 m pro kg bei 47 Drehungen pro m ca. 2350 kg

LR 3

po oo 250, » ,, 47 ’ » » 2075,
w300, » ,» D2 ” » ,» 1600 ,
y ey 900, . ,, 98 » ) ,, 11756
2 9 29 400 29 9 i) 58 Y] 93 93 1030 29
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Fiir Stillstdinde wurden bei allen Produktionsangaben 20°/, beriicksichtigt.
Unter weniger giinstigen Verhaltnissen — denn nicht jede Spinnerei ist in der
Lage, sich nach jeder Richtung hin den Genufl der vorteilhaftesten Einrichtung
und Arbeitsweise zu verschaffen — ist die Erweiterung der Vorbereitung ange-
zeigt und wo angingig auch sonst empfehlenswert, um etwaige durch Maschinen-
schiden verursachte Ausfille an Bandproduktion zu vermeiden.

Es sei noch kurz die rechnerische Arbeit des Spinnmeisters gestreift, der beispielsweise
auf System Nr.3 ein Manilagarn von 250 m Lauflinge zu spinnen hat. Seinem Spinnplan
liegt die Gesamtanordnung der Verziige und Doublierungen zugrunde, die nach den vorhin
geschilderten Arbeitsvorgingen fiir dieses System etwa wie folgt aussieht:
Klingellinge = 300m Grobe Vorstrecke I. Strecke II. Strecke Automat

Verziige : 9 10 12 4,15

Doublagen: Ansatz =1 6 8 —

Das Band passierte 3mal den Breaker und lmal den ersten Gang der groben Vorstrecke;
hier wurden je 300 m (Klingellinge) in 1 Kanne geleitet und das Gewicht des aus diesen
Kannen zu bildenden Ansatzes wird gesucht. Nach der Formel N = g ist der Ansatz die

Ausgangsnummer des Bandes fiir das zu spinnende Garn. Die Verziige der Strecken und
des Automaten verfeinern das Band und erhdhen seine Nummer, die Doublagen verringern
sie. Der gesuchte Ansatz 148t sich also in die Formel kleiden:

K Vvorstr. Vistr. Virstr. Vaus. .
Ansatz) P = . - L : S
(Ansatz) Nr. dvorstr. drstr. dirst. —
300 9 10 12
%50 1T 6 8 4,15 = 112,05 kg.
Das damit erzielte Garn wird aber von der beabsichtigten Nummer noch Abweichungen er-
leiden und zwar durch Abfall wihrend des Streckens, durch unvollstindigen Verzug, beson-
ders bei dickeren Bindern, und durch die mit der Drehung verbundene Kontraktion.
Der Abfall bewirkt Verminderung, die beiden anderen Faktoren Zunahme des Garngewichts.
Bezeichnet
b den Betrag des unvollstindigen Verzuges in Prozenten,
¢ die Kontraktion durch Drehung in Prozenten,
w den Abfall in Prozenten,

so ist jetzt

n kg,
also

Po—=P. 100+ w—(0+c) das korrigierte Ansatzgewicht.

Werte aus der Praxis sind
w=16%, b=14%,, c=>59,,
mithin ist der gesuchte Ansatz
106 — 19
Po = 112,05 —— o = 9748 ~ 97,5 ks.

Priifung der Garne.

In gut geleiteten Spinnereien werden alle Garne téglich nicht nur auf ihre richtige Num-
mer, sondern auch auf die von ihnen verlangte Bruchfestigkeit hin kontrolliert und Fehler
durch Ermittelung und Abstellung der Ursachen beseitigt.

Die Bruchfestigkeit eines fadenartigen Gebildes wird in Kilogramm pro Quadratmilli-
meter angegeben. Fiir einen einfachen Faden li8t sich jedoch der genaue Durchmesser
schwerlich bestimmen, weil sich die Fasern im Garn mehr oder weniger stark zusammen-
driicken lassen und das Garn dann seine zylindrische Form verliert. Man beschrinkt sich
daher bei Festigkeitsangaben pro Quadratmillimeter auf das Seil, das infolge seiner festen
Struktur zuverlidssig meBbar ist, doch kénnen auch diese Angaben nur ganz allgemeiner
Natur sein, denn innerhalb einer Fasergruppe muf die Bruchfestigkeit naturgemif fiir
jede Qualitit einen anderen Wert haben. So hat man als Vergleichszahlen fiir die mittlere
Bruchfestigkeit von

Baumwollseilen . . . . . . . ca. 5 kg/qmm
geteerten Hanfseilen. . . . . s 8,
ungeteerten Hanfseilen. . . . ,, 9
Manilaseilen . . . . . . . . ,» 11,
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ermittelt. Die Bruchfestigkeit eines bestimmten Garnes muB seinem Verwendungszweck
angepaflt werden, und es ist Sache der Praxis, dafiir die geeignete Hanfqualitit auszu-
wéhlen. Von einem Seilfaden der metrischen Nummer 0,25, angenommen aus Manila-
hanf Qualitit G-grade, kann eine durchschnittliche Bruchfestigkeit von 100—110 kg
verlangt werden.

Apparate zur Messung der Festigkeit sind in verschiedenen Konstruktionen im Gebrauch.
Alle besitzen einen festen Aufhingepunkt am unteren und einen beweglichen am oberen

Abb. 10. Garnfestigkeitspriifer. Ballen roh versponnen wurde, geniigt

dies Verfahren bei diinneren Garnen

nicht immer. Fiir Manilagarne héherer Nummern hat z. B. die Fabrikation

von Manilanetzschnur grofiere Bedeutung gewonnen, einer Schnur, die alljahr-

lich in bedeutenden Mengen in den Hochseefischereien zum Stricken der Netze
gebraucht wird.
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Manilanetzschnur besteht aus folgenden Garnnummern:

Garnzahl und Nr. 3/0,35i 3/0,4 | 3/0,5 ‘[3/0,6 3/0,7 | 3/0,8 ‘3/0,9 31 | 3/1,2
{

Durchmesser in mm . .| 3Y, | 3 | 23/, |2y, | 2y, | 2 | 13/, | 1y, | 1,
Metergewicht der Schnur ‘ i
in Gramm . . . . . 904 | 82 | 66 | 55 | 47 | 41 | 36 | 33 | 27

Abb. 11. Meterrolle.

An diese Schnur werden qualitativ hohe Anspriiche gestellt, weshalb hier
zunichst eine Verfeinerung des Hanfes durch Hecheln vorgenommen werden
mufl. Die Hechelarbeit wird ausschlieflich mit der Hand geleistet, wozu die
Seilerei im allgemeinen nur 3 Hechelgarnituren benutzt, die in der folgenden
Tabelle angefiihrt sind.

Hechel- Nadel-
Bezeichnung feld [ L M
in mm Reihen | Zahl ‘ Lange %) DICht?,
1 | mm | inmm | pro[]
5% 12 | | ]
Grobhechel (Ruffer) . .| 460 x 190 | 55 77 | 104 | 235 11 083
Mittel- oder Schlei- 6 x 13 | | |
hanfhechel . . . . . 400 x 190 5x 12 138 | 25 7 ] 1,17
Fein- oder Kernhechel. | 185 x 70 | 522 | 393 | 120 5 | 16

Fir Manila kommt man durchweg mit der SchleiBhanfhechel aus, und je nach
der Beschaffenheit der Faser und dem Verwendungszweck des Garns werden
zwei Feinheitsgrade, das Abspitzen und das Abziehen angewandt. Beim
Abspitzen bearbeitet der Hechler, Abb. 12, nur die Spitzen und die FuBenden des
Hanfes, beim Abziehen aber auch die Mitte d. h. er hechelt den Hanf ,hand-

rein‘‘ aus,



216 Verarbeitung der auslindischen Fasern zu Seilerwaren.

Der fertig gehechelte Hanf durchliuft nun alle Stadien der mechanischen
Vorbereitung, die man fiir solche Garne meistens noch um 1—2 Streckziige ver-
mehrt. Die stirkeren Garnnummern (bis Nr. 0,4) kénnen dann auf dem schon

beschriebenen Automaten gesponnen werden, fei-
nere Nummern bringt man jedoch auf Automaten
mit héheren Fliigeltouren (bis 1800 pro Minute),
die auBerdem eine etwas feinere Benadelung er-
halten. Zur Erhohung der Produktion werden
diese Feinspinner h#ufig mit vier Fliigeln aus-
gefiihrt.

In vielen Netzgarnspinnereien hat sich von
altersher eine besondere Konstruktion der Spinn-
maschine, der 6-Spindel-Spinner (Abb. 13),
Trawl-Twine-Spinner, eingebiirgert, eine der
wenigen Maschinen, deren Bau von deutschen
Spinnereimaschinenfabriken bisher wohl kaum
aufgenommen worden sein diirfte. Die abgebildete

Abb. 12. Hecheln. Maschine entstammt der bekannten englischen
Fabrik Lawson’s Hope Foundry in Leeds.

Der Sechsspindler ist eine Kombination von Gillspinnmaschine und Automat,

er hat von jener das Schraubenstreckwerk und den durch ein Mangelradgetriebe

Abb. 13. 6-Spindel-Spinner.

auf- und niedergehenden Wagen entlehnt, vom Automaten den freien Verzug,
herbeigefiihrt durch die im Fliigel gelagerten Einzugsrollen. Thm fehlen aber die
Drehungswechselscheiben des Automaten, die beim Sechsspindler durch eine
Garnitur Einzugsrollen verschiedener Durchmesser, die der Garnnummer ent-
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sprechend gewechselt werden, ersetzt sind. Charakteristisch fiir die Maschine
ist die niedrig gehaltene leicht iibersichtliche Bauart und die schrig nach unten
geneigte Linie des Streckwerks und der 6 nebeneinander liegenden Spindeln.
Alle 6 Spindeln werden von einer Welle aus angetrieben und gleichzeitig ange-
lassen oder stillgesetzt. Die Maschine arbeitet mit

2000 Fliigeltouren pro Minute, 8 X 4" Spulen,
Verziige: 5,5—21, Drehungen: 2,4—3,9 pro engl. Zoll,
Streckweite: 71", Gillbreite: 115",

Nadelnummer und -linge: Nr. 16 x 1",
Raumbedarf: 3100 x 2150 mm, Kraftbedarf ca. 31, PS.

Erginzend sei noch bemerkt, dafl der Automat (Abb. 6) mit 10 x 8" Spulen,
Nadeln Nr. 13 x 2" ausgeriistet ist und eine Streckweite von 60’ besitzt.

Das Haupthindernis, statt des wenig produktiven Sechsspindlers und Fein-
spinnautomaten die Gillspinnmaschine mit ihrer weit héheren Produktion auch
fiir diilnne Manilagarne zu verwenden, bestand bisher in der Platz- und Kosten-
frage wegen der fiir Manilahanf erforderlichen grofien Streckweite bei solchen
lang gebauten Maschinen. Im letzten Jahre hat aber die Firma Seydel & Co.,
Bielefeld, zwei fir Manilagarne brauchbare Gillspinnmodelle, die spater noch
besprochen werden sollen, auf den Markt gebracht und damit einen fithlbaren
Mangel behoben.

Erzeugung der Seilerwaren durch Zwirnen, Schniiren und Seilen.

Der Unterschied in der Anspannung der inneren und 4dufleren Fasern eines
Fadens wichst mit seinem Durchmesser, und zwar bei dicken Faden in solchem
MafBe, dafl die inneren Fasern nicht mehr belastet werden und fiir die Festig-
keit des Fadens verlorengehen wiirden. Deshalb vereinigt man besser eine ge-
ringere Anzahl Fasern zu einem méaBig starken Garn und mehrere solcher Garne
zu einer Schnur oder zu einer Litze, mehrere Litzen wiederum zu einem Seil.
Durch das wiederholte Zusammendrehen solcher Faser- bzw. Fadengruppen
wird eine innige Beriihrung der Einzelfasern hervorgerufen, indem sie sich unter
der stetigen Einwirkung eines sie aneinanderpressenden Druckes befinden, die
ihre Kohisionskraft vergroBert. Zu beachten ist, dafl die Drahtrichtung stets
entgegengesetzt ist der Drahtrichtung derjenigen Faser- oder Fadengruppen,
die man zusammendrehen will. Hierzu gilt, daf die Drahtwindungen eines
rechtsgesponnenen Fadens gleiche Richtung wie der Verlauf einer rechtsgingigen
Schraube zeigen und umgekehrt.

Die Vereinigung der Fiden kann nun erfolgen entweder durch blofles Zu-
sammendrehen, Produkt der Zwirn und die Litze, oder dadurch, daf alle Ein-
zelfiden in ihrer eigenen Drahtrichtung weitergedreht werden bis zu einer sol-
chen Hiarte, dafl die ihnen erteilte Spannung geniigt, um sie automatisch zu ver-
einigen, Produkt die Schnur und das Seil.

Die Schnur besitzt vor dem Zwirn den Vorzug, daf sie stets das Bestreben
hat, sich fester zusammenzudrehen, wohingegen gezwirnte Faden sich von selbst
wieder aufdrehen, wenn man sie frei hingend belastet. Geschniirt wird in der
Regel mit 2, 3 oder 4, in selteneren Ausnahmen mit 5 und 6 Faden oder Litzen.
Die Fadenzahl beim Zwirnen findet ihre Grenze lediglich im Fassungs- und
Drehungsvermdgen des Zwirnorgans.

Man unterscheidet :

1. Zwirnen und Schniiren mit ruhendem Fadenstiick (ausgespannte Garne
und Litzen auf der Seilerbahn),
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2. das Fadenstiick bewegt sich in achsialer Richtung durch feststehende
Lieferungswalzen (Fliigel- und Ringzwirnmaschinen), oder durch Einzugsrollen,
die mit dem Flugel rotieren (automatische Schniirmaschinen).

Maschinen der letzteren Art dienen nun hauptséchlich zur Herstellung von
Manilanetzschniiren und #hnlichen Fabrikaten. Die automatische Schniir-
maschine (Abb. 14) zeigt eine solche Maschine in der meist verbreiteten Form.

Da der Drehungs- und Aufwindungsvorgang beim Schniiren sich mit dem
des Spinnprozesses vollstindig deckt, so sind diese Arbeitsorgane denen der
automatischen Spinnmaschine vollig gleich. An die Stelle des Streckwerks am
Spinnautomaten tritt bei der Schniirmaschine das Vordrehgestell mit mehreren
Fliigeln (den Vordrehfliigeln) zur Aufnahme der gefiillten Spinnspulen. Letztere
hiéngt man wieder wie bekannt an lose in der Fliigelspindel gelagerte Spulenteller
und halt die ablaufenden Garne durch einfache Gewichtsbremsen gleichmiBig
gespannt. Die Vereinigung der von den Vordrahtfliigeln herangefiihrten Faden
geschieht durch den Aufnahmefliigel unter Mitwirkung der kurz vor ihm liegenden
Prefibacken (Nipper beim Spinnautomaten). Sie verlangt hier aber noch die Be-

Abb. 14. Automatische Schniirmaschine.

riicksichtigung eines Umstandes, den man beim Spinnen vernachlissigen konnte,
némlich der Notwendigkeit, jeden Faden einzeln so zu fithren, daf in der Schhur
alle Garne in vélliger Gleichm#Bigkeit nebeneinander erscheinen. Diesem Zweck
dient die vor den Preflbacken der Schniirmaschine angebrachte Registerplatte
mit ihren im Kreise angeordneten Lochern, indem sie jedem Faden gesetzmiBig
den Einlaufwinkel zum Nipper vorschreibt. Aufnahmefliigel und Vordraht-
fliigel verrichten nun entgegengesetzte Arbeit. Der Aufnahmefliigel zieht ver-
mittelst seiner Rillenscheiben die Garne von den Spulen der Vordrahtfliigel ab
und windet die fertige Schnur auf die Aufnahmespule; die Vordrahtfliigel hin-
gegen bringen zwar weitere Drehung in ihre Garne hinein, winden jedoch nicht
auf, sondern lassen vielmehr ihre Spulen entleeren und fortlaufend wieder durch
gefiillte ersetzen. Rillenscheiben sind bei Vordrehfliigeln nicht erforderlich; ihre
Geschwindigkeit wird durch Wechselscheiben den Bediirfnissen der Schnur je-
weils angepal3t.

Wesentlich fiir das gefillige Aussehen einer Schnur ist die peinlich gleich-
maBige Spannung aller Faden, weshalb die Arbeiterin dauernd zu sorgsamer
Bedienung der Vordrahtspulenbremsen angehalten werden muf. Zur Bremsung
der Aufnahmespule reicht bei schwereren Schniirmaschinen wegen des hoheren
Spulengewichts und des hieraus resultierenden stirkeren Zuges die leichte Stahl-
bandbremse nicht aus. Bei solchen Modellen wird die Bremswirkung dadurch
hervorgerufen, daB eine lose auf der Maschinenwelle angeordnete Scheibe, die
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mehr oder weniger stark an einen auf der Welle festgekeilten Teller mit zwischen-
liegender Friktionslederscheibe gedriickt werden kann, durch Riemeniiber-
tragung die Spulengeschwindigkeit der geringeren Umdrehungszahl der Ma-
schinenwelle nihert. Der Riemen 148t sich durch eine mit Handrad betatigte
Druckrolle nach Bedarf spannen.

Der Geschwindigkeit des Vorschubes der hin- und herwandernden Aufnahme-
spule brauchte beim Aufwinden von einfachen Garnen keine allzu groBe Bedeu-
tung beigemessen werden, weil sich die verhéltnisméiBig diinnen Faden leicht in-
einanderlegen und darum geniigend dicht gewickelt werden. Anders dagegen
bei dickeren Leinen, die auf ebensolchen Maschinen, nur in entsprechend kraf-.
tiger Ausfithrung und mit Aufnahmespulen bis zu 15 X 15", geschniirt werden.
Zu weitliufige Aufwindung wiirde hier die volle Ausnutzung des Fassungsver-
mogens der Spule beeintrichtigen und die Produktion herabsetzen. Da solche
Leinen auch meist in Stiicke bestimmter Linge — gewdhnlich 100 m — auf-
geteilt werden, sucht man mdglichst groBe Léngen in einem Stiick herzustellen
und die Leine Schlag an Schlag auf die Spule zu legen, wozu man diese Maschinen
mit Wechselridern ausriistet und die Umdrehungszahl der Kreuzspindel der
jeweiligen Stiarke der Leine anpaBt. Liegt nun die erste Lage auf der Spule
nach Wunsch, so gilt das nicht ohne weiteres auch fiir die {ibrigen, denn je voller
die Spule wird, um so langsamer mufl von Lage zu Lage der Vorschub von stat-
ten gehen, damit immer der gleiche Weg, nimlich die Leinendicke, in der Zeit-
einheit von der Spule in horizontaler Richtung zuriickgelegt wird. Seydel er-
zielt diese veranderliche Spulenchangierung durch Einschalten eines Differen-
tial-Umlaufrades, das einerseits Antrieb von der Hauptwelle aus erhilt, anderer-
seits aber auch mit der Hohlspindel des Spulentrigertellers im Eingriff steht
und deren zunehmende Tourenzahl durch das Differentialgetriebe im negativen
Sinne auf die Kreuzspindel iibertragt. GroBere Schniirmaschinen besitzen auBer-
dem hdufig eine zwischen PreBbacken und Aufnahmefliigel eingebaute Uhr,
deren Zeiger man mit einer Scheibe bestimmten Umfangs in Verbindung bringt
und diese durch die fest darauf geprefite Leine in Umdrehung setzt. Die Lénge
der iiber die Scheibe gezogenen Leine kann dann in Metern umgerechnet auf
der Uhr abgelesen werden.

Der Maschinentyp nach Abb. 14 wird mit 2 Aufnahmefliigeln fiir Spulen
10 x 8" und mit je 3—4 offenen Vordrahtfliigeln fiir Spulen bis 10 X 8" aus-
gefiihrt und eignet sich zur Herstellung von 2, 3 und 4fachen Schniiren von
etwa 2—6 mm (J. Bei ca. 4150 X 1380 mm Raumbedarf benotigt die Maschine
etwa 21/,—3 PS an Kraft. Drehungs- und Produktionszahlen sind umstehen-
der Tabelle zu entnehmen.

Bei Schniiren aus Garn Nr. 0,8 und schwicher ist aber die Leistung obiger
Maschine zu gering und statt dessen ein kleinerer Automat mit hoherer Touren-
zahl und moglichst vier Fliigeln zu empfehlen, beispielsweise die Seydelsche
vierfliigelige automatische Schniirmaschine mit 4 Aufnahmespulen
8 X 5" und je 3—4 Vordrahtfliigeln fiir Spulen bis 8 X 4. Bei 1800 Fliigel-
touren werden bis zu 9 Drehungen pro Zoll erteilt.

In ausgesprochenen Netzgarnspinnereien, vor allem in England, ist noch
eine andere Form der Schniirmaschine, die Kabliermaschine (Abb. 15) im
Gebrauch. Kabliermaschinen arbeiten in vertikaler Richtung. Je 3 hoch-
gelagerte wagerechte Vordrehspulen fithren ihre Garne senkrecht unter ihnen
stehenden Aufnahmefliigeln zu, letztere durch geréuschlos arbeitende Schrau-
benrider angetrieben. Ubliche Ausfilhrungen sind einseitige mit 6 oder 2sei-
tige Maschinen mit 12 Spindeln. Eine Kabliermaschine mit 6 Fliigeln fiir
Aufnahmespulen 8 x 614" und je 3 Vordrahtspulen 8 X 4", zum Schniiren von
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3facher Ware 2—4 mm Durchmesser, 1000 Fliigeltouren, bis 5 Drehungen
pro Zoll erfordert etwa 4600 X 2100 mm Raum und 21%—3 PS Kraft.

Die Verkaufsform der Netzschnur ist das Knauel, die Packungsart der mit
Stricken umschniirte Jutesack & 10 Knduel im Gewicht von 25—27 kg brutto.
Die mit Schnur gefilllten Spulen werden also in das Spulenablaufgestell einer
Knéuelmaschine eingelegt. In Seilerwarenfabriken sind besonders zwei Formen
von Kniuelmaschinen im Gebrauch, die automatische Kniuel-Wickel-
maschine fiir Bindegarn (Abb. 16), 2 oder 3fliigelig, zum Wickeln von Binde-
garn und Schniiren bis 3 mm Durchmesser auf Knéuel im Gewicht bis zu 31 kg,
und die einfligelige Knéuel-Wickelmaschine fir Schniire von 3—6 mm
Durchmesser auf Kn#uel von 3—5 kg.

Abb. 15. Kabliermaschine.

Der Vorgang des Knéuelns besteht darin, daf der von der Fabrikations-
spule ablaufende Faden vom Fliigel um einen langsam drehenden Dorn gelegt
wird. Fligel und Dorn sind die eigentlichen Arbeitsorgane. Wahrend die Um-
drehungen des Fliigels immer die gleichen bleiben, werden die des Dorns in An-
betracht der von Lage zu Lage wachsenden .Oberflichengeschwindigkeit des
Knéiuels dauernd geéndert, wozu derselbe mit seinem Réadergetriebe in einem
drehbaren Gehiuse gelagert und mit einer Schubstange verbunden ist, die einer-
seits als Antrieb der Réder im Gehduse wirkt und am Gegenende durch eine
Diskusrolle eigenen Antrieb erhilt (s. Abb. 16). Die letztere rollt sich auf dem
Umfange eines um seine Langsachse gedrehten Hohlkegels ab und zwar je nach
der Stellung des Getriebekastens iiber dem groften bis zum kleinsten Durch-
messer des Kegels. Die Decke des Kniauels erfordert den langsamsten Dorn
bei nahezu senkrechter Stellung des Kastens; durch Verschieben der Diskus-
rolle auf der Stange wird die richtige Fadenlage reguliert, der Kasten bzw. der
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Dorn zur Bildung des Knéduelanfangs in die duBerste Schréiglage (hdchste Dreh-
zahl des Dorns) gebracht und nun das weitere Wechseln der Kastenlage einer
Schablone iiberlassen, deren Konturen der Kasten durch Heben bzw. Senken
folgt. Die Kurve des Kegels ist derart konstruiert, daB sie fiir alle Lagen im
Kniuel die passende Drehzahl fiir den Dorn ergibt. Die Maschinen sind mit

Abb. 16, Kniuelwickelmaschine.

einem Satz solcher Exzenter fiir verschiedene Kniuelformen- und GréBen ver-
sehen. Die Benutzung der Schablone ist aber nicht unbedingt erforderlich,
eine geschickte Knéulerin findet die richtigen Stellungen der Diskusrolle auch
ohne Exzenter durch entsprechende Verinderung der Kastenlage an einem
Handgriff. Jedes Kniuel bedarf bei der spiteren Verwendung einer gewissen
Héarte, die aber nicht so groB werden darf, daB es sich nicht mehr vom Dorn
abziehen 1aBt, was trotz der konisch verlaufenden Form des Dorns hiufiger
passiert, wenn die Spulenbremse nicht sorgsam genug reguliert wurde. Neuere
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Konstruktionen erleichtern das Abziehen des Kniuels durch Verwendung eines
Dornes mit expandierenden Lamellen, die durch einen Handgriff betatigt werden.

Eine zweifliigelige Bindegarn-Knéuelmaschine braucht etwa 1100 x 1460 mm
Raum, ca. 134 PS Kraft und leistet bei 600 Fliigeltouren in 8 Stunden

Schnur 3—4 mm Durchm. Garn: 350 500 700 m pro kg
ca. 800 550 400 280 kg
Maschine Abb. 17 ist etwas anders konstruiert. Statt des Kegels bildet jetzt
die Diskusrolle den Antrieb fiir den Dorn. Sie setzt eine Planscheibe, iiber der
sie nach Bedarf verschoben werden kann, in Umdrehung, mufi aber wihrend

des Wickelns die einmal gewahlte Stellung beibehalten. Die passende Drehzahl
des Dorns fiir die inneren Knéuellagen erzielt man durch Einsetzen von Wechsel-

Abb. 17. Kniuelwickelmaschine.

radern je nach der Schnurdicke, und den Ubergang zwischen grofier und kleiner
Drehzahl durch ein mit dem Fufi betatigtes Zahnradwechselgetriebe.

Mit den beschriebenen Fabrikaten ist die Reihe der aus Manilahanf herzu-
stellenden Artikel keineswegs erschopft. Sie stellen vielmehr nur charakte-
ristische Beispiele der allgemein iiblichen Fabrikationsmethoden dar und kénn-
ten um viele vermehrt werden, wozu nicht in letzter Linie das Manila-Ernte-
bindegarn, ein auf Automaten gesponnenes eindrihtiges Garn von ca. 350 m
Lauflange pro Kilogramm, zu nennen wére, das bis vor wenigen Jahren in der
Mihmaschine und der Strohpresse ganz ausgedehnte Verwendung fand. Manche
Betriebe der Seilerwarenindustrie haben sich auch auf besondere Artikelgruppen
wie Fischnetze, Eisenbahngepicknetze, Hingematten, Markt- und
Jagdtaschen, Gurten, Korbtragebander, Pferdehalfter, Xlop-
peleierzeugnisse, Posamenten, Turn- und Sportgeradte und shnliches
spezialisiert und beziehen von den Hanfspinnereien dazu Manilagarne- und

Schniire, wie auch viele Webereien solche Garne zu ihren Produkten ver-
wenden.
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Neuerdings hat sich nun ein anderer Rohstoff, die Sisalfaser, mehr und mehr
des groBen Gebiets dieser Spezialfabrikate bemichtigt, seitdem manche der
bisher verwendeten Sisalmarken von den Produzenten qualitativ sehr verbessert
und andere bis dahin weniger bekannte Marken in groBeren Mengen auf den
Markt gebracht worden sind. Die schéne helle, vielfach schneeweife Farbe
macht diese Faser auch in besonderem MaBe dazu geeignet. Ihre Verarbeitung
und die der ihr wesensverwandten Mauritiusfaser soll daher zunichst besprochen
werden.

Der Sisalhanf und Mauritiushanf.

Die Sisalagave (Agave sisalana, Familie der Amaryllidaceen) gedeibt in
vielen Tropengegenden. Kultiviert zum Zwecke der Faserausfuhr wird sie vor-
nehmlich in Ost- und Westafrika, Java, Mexiko, in geringerem MaBe auch auf
den Bahama-Inseln. Sisal ist eine Blattfaser, ihre Gewinnungsart ist die gleiche
wie die der Manilafaser, die Versandform der mit Bandeisen oder Draht um-
schniirte hart geprefte Ballen im Gewicht von anndhrend 250 kg. An der Um-
hillung ist gewdhnlich schon das Ursprungsland zu erkennen. Nach den Ur-
sprungslindern sind auf den Listen der Hanfimporteure auch die angebotenen
Hinfe geordnet, alsdann folgt die Qualitdtsnummer oder die abgekiirzte Be-
nennung der Plantage. In der Regel findet man verzeichnet:

Javasisal, fithrende Marke HVA, Qualititsgrade A, B, C, X und Y,
darunter Qualitit A mit einer Faserlinge bis 1,45 m, Farbe teils schneeweil,
teils mit leichten Schattierungen nach Gelb und Griin, ausgedehnte Verwendung
zu Leinen guter Qualitét, Bindegarnen, Webgarnen und Schniiren.

Java-Cantala-Hanf, fihrende Marken MVC/Tarik und B.U.W./Mento,
bis zu 1,40 m lang, weiche und feine Faser von weiBer bis weiBgelblicher Farbung,
zu Wascheleinen, Flechtleinen, diinneren Garnen und Schniiren verwendet.

Mexikosisal, Qualititen I und II, gelegentlich auch III, grébere bis
1,60 m messende gelblich gefiarbte Faser, die in gro8en Mengen vorteilhaft zur
Herstellung von Tauwerk und Binde- und Pressengarn Verwendung findet.

Ostafrikasisal und zwar

DOA (Deutsch-Ostafrika) mit 6—7 vorziiglichen nach ihrer Plantage be-
nannten Marken, die samtlich als Qualitdt I gelten und vielfach auch noch

- eine II. Qualitdt heraussortieren; schone, kraftige, bis 1,80 m lange Faser,
elfenbeinartiger Farbton, vorziiglicher Tauwerk- und Bindegarnhanf.

BOA (Britisch-Ostafrika), nach Qualitdt I und II gehandelt, Beschaffen-
heit, Farbe und Verwendungsméglichkeit wenig unter DOA.

POA (Portugiesisch-Ostafrika), im groBen und ganzen gréber und hirter,
etwas kiirzer, weniger rein im Ursprungslande bearbeitet, worunter auch die
Farbe leidet, fiir Tauwerkzwecke passend.

Westafrikasisal, Die Faser &hnelt der letztgenannten Provenienz, der
sie anndhernd gleichwertig gilt, Zufuhr etwas geringer als DOA und POA.

Bahamasisal. Billigster und qualitativ geringster der angefiihrten Hénfe,
kurze, bis hochstens 0,75 m lange meist sehr unsauber ausgearbeitete grobe
Faser, miffarbig gelb bis grimlich, dient zur Herstellung billiger Stricke und
Kordeln aus dicken Garnen, gewdhnlich mit anderen Fasern gemischt.

Mauritiushanf. Die Fasern der Fourcroya gigantea (ebenfalls Familie
der Amaryllidaceen), oft filschlich als Aloehanf angesprochen, zeichnen sich
durch ganz besonders grofe Feinheit, Weichheit und Zerteilbarkeit aus und
ergeben weiche schmiegsame Erzeugnisse von angenehmer weiBgelblicher Farbe,
Glatte und Glanz. Der Hanf wird nach Qualitat I und II oder auch nur nach
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der Plantagenbezeichnung gehandelt. Mauritiushanf kommt aufler in Westindien
auch in Mittel- und Stidamerika vor und wird daselbst Fiquehanf benannt.
Besonders voluminése Ballen, etwa 250 kg schwer, ganz in Juteleinen eingenaht.

Haupthandelsplatze fiir die Versorgung der deutschen Industrie mit Java-
hinfen sind Amsterdam, Rotterdam und Hamburg, mit den iibrigen Héanfen
London und Hamburg. Daselbst wird auller den vorgenannten auch eine gréf3ere
Anzahl geringerer Marken, nach 4—5 Qualitéten sortiert, auf den Markt gebracht
und von Fall zu Fall auf besonderen Listen angeboten. Regierungsseitige Kon-
trolle iiber Anbau und Zufuhr besteht nur in Mexiko, aber auch die HVA-Plan-
tagen liefern stindig ein vorziigliches gleichmafiges Produkt, das. mit Recht
als Standard der Javahinfe angesprochen werden kann.

Unter allen diesen Hinfen wird man nun Fasern jedweder Beschaffenheit
in bezug auf Farbe, Lénge, Weichheit, Feinheit und auf Vorhandensein von
Werg und Unreinigkeiten finden. Diese Eigenschaften bestimmen die Eignung
zu bestimmten Fabrikaten sowie die Vorbereitungsweise der Hanfe und die Wahl

Abb. 18. Hechel.

des passenden Maschinensystems. Ausgesprochene Tauwerkhiénfe (Mexiko und
Ostafrika) fithren verh&ltnism#fBig wenig Werg mit sich und kénnen deshalb
roh versponnen werden, auch bei Bindegarnhanfen (Java und DOA) ist Hechel-
arbeit fast ausnahmslos zu ersparen. Weiche und feine Hénfe miissen aber zu-
nichst auf der Hechel (Abb. 18) von Werg und Knotenbildungen befreit wer-
den (Cantala 3—15°/,, Mauritius 20—30°/,). Meistens erfordert Mauritius nach
der Mittelhechel auch noch die engere Nadelstellung der Kernhechel.

Tauwerkhinfe werden auf dem auch fir Manilahanf benutzten Vorberei-
tungs- und Spinnautomatensystem in bekannter Weise in Garne umgewandelt,
die entweder als Seilfiden (200—250 m), als Garne fiir Leinen und dickere
Schniire (250—400 m) oder als Pressen- und Bindegarne (330—350 m pro Kilo-
gramm) Verwendung finden.

Von da ab kommt fiir den Spinnprozefl nur noch die schon mehrfach erwihnte
Gillspinnmaschine in Betracht mit einem Satz Vorbereitungsmaschinen, die in
bezug auf Streckweite und Benadelung der feineren und kiirzeren Sisalfaser
angeglichen sind (s. Abb. 20).

Das kleinste normalerweise zum Spinnen mittlerer Garnnummern in den Betrieben an-
zutreffende System setzt sich ungefiahr folgendermafBen zusammen:

1 Breaker (Anlege und Hechelmaschine) in Ausfilhrung wie Abb. 2, jedoch mit der Be-
nadelung des II. Breakers, also
I. Kette 213/,” Gillbreite, %/,” Nadelteilung,
II. ., 217 » 55" » und mit 150 t/min.
Technologie der Textilfasern: Hanf. 15
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1 komb. Strecke mit 5 Béindern, 65” Streckweite, 20 oder 30” Hochkantleder-Druckwalzen,
sonstige Ausfithrung wie Abb. 4.

1 Feinstrecke (Abb. 19) mit 6 Bindern, 42” Streckweite, 15” Hochkantleder-Druckwalzen,
31/,” Gillbreite, 1/,” Nadelteilung, 8—16fachem Verzug, ca. 2100 X 2400 mm Raum-
und ca. 21/, PS Kraftbedarf.

1 Gillspinnmaschine mit 64 Spindeln fiir Spulen 9 X 41/,”, 36 oder 42” Streckweite und
900 Fliigeltouren pro Minute.

2—3 Kniuelwickelmaschinen mit 2 Spindeln wie Abb. 16.
Das System gestattet beim
Breaker komb. Strecke Feinstrecke
4 3 3
insgesamt 10 Verstreckungen und leistet, wieder unter Zugrundelegung von 20 ¢/, Stillstanden:
Sisalgarn ca. 450 m pro kg mit 65 Drehungen pro m ca. 755 kg in 8 Std.

’ EL] 500 E3] 2 72 L2 L] ER] 600 EE I H) 8 2
ER] s 600 2 ER] 80 EH] 2 2 460 LR F) 8 ER]
ER] EX] 700 EX] 2 89 ER] 2 2 360 LRI H) 8 LR
2 I 800 29 L2 89 ER] 2 2 310 EE RN H) 8 ’
E2] 2 900 E3] 2 95 2 LR 2 260 LR ) 8

Fiir groBere Produktionen muB vorstehende Anlage um weitere 1—2 Breaker, mehrere
Strecken, Gillspinn- und Kniuelmaschinen entsprechend erweitert werden.

20" 7 Wechselwelle 285 25 Taw-32+64"
. i - e 5 [ Anfriebscherb
50} |pz0®” Zw;:;c/?enwe//%e ) 205/ 5”
I . . , ' v n
| Linzugeylinder 344 | i I o ,
. 3 e ~260
807 k sob fallerschnecke-EH L
| Steigung 7¢ E L
ssern  Veraugcylinder 4% Junt Fallerschnecke §i 22,25,28°"
i q60°"
qoecr| Abzug cylinder——— N
= - - —
0= 5% L] 1'}5‘

Abb. 19. Feinstrecke (Réderschema).

Die Seydelsche Gillspinnmaschine (Abb. 20) ist zum Spinnen von Garnen
ca. 300—1200 m pro Kilogramm eingerichtet, 148t sich aber nur fiir Garne von
etwa 450—800 m pro Kilogramm voll ausnutzen; bei stirkeren Garnen wird
das Spulenfassungsvermogen zu gering, und bei Garnen iiber 800 m pro Kilo-
gramm hinaus die Gesamtanlage fiir die Leistung der Gillspinnmaschine zu grof
und daher unrentabel. Die Gillbreiten betragen 2" bei 7 Nadeln pro Zoll eng-
lisch und die Maschine braucht

bei 36" Streckweite ca. 8200 X 1950 mm Raum und ca. 8 PS Kraft
,, 427 " ,, 8200 x 2200 ,,

Ein auf dieser Gillspinnmaschine hergestellter Massenartikel ist in erster
Linie das eindrahtige Sisalbindegarn 450—500 m pro Kilogramm. Frither
vorwiegend aus Manila in etwa 350 m Lauflinge auf Automaten gesponnen,
zieht der Konsum neuerdings das Sisalgarn vor, verwendet aber das 350 m Sisal-
garn im allgemeinen nur noch fiir die Strohpresse der Dreschmaschine, wogegen
die zwischenzeitig verbesserten Kniipfapparate der Garbenbinder an Mah.
maschinen jetzt mit Garnen von 450—500 m Lauflinge auskommen, die infolge
der groBeren Meterzahl sparsamer im Gebrauch sind. Der Bedarf wichst von

2 bhd 3 8 2 2
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Jahr zu Jahr, daneben natiirlich auch das Bestreben, die Produktion durch
Aufstellung leistungsfahigerer Maschinen zu verbilligen. Die Firma Seydel & Co.
hat diesem Bediirfnis durch den Bau zweier Neukonstruktionen Rechnung ge-
tragen, deren gréflere Streckweite nunmehr auch das Spinnen von Manilafein-
garnen rentabler gestaltet, nimlich einer Gillspinnmaschine mit 40, 60 oder 80

Abb. 20. Gillspinnmaschine.

Spindeln fiir 8 X 4" Spulen, 36", 42" oder 67" Streckweite, 1200/1300 Spindel-
touren, Arbeitsbereich Garne von 300—1800 m, giinstigste Produktion zwischen
600 und 1200 m Lauflénge, und einer Gillspinnmaschine mit 80, 90, 100 oder
110 Spindeln fiir 7 X 3%4”’-Spulen, 36, 42" oder 67" Streckweite, 1500 Spindel-
touren, Arbeitsbereich Garne von 400—2400 m, giinstigste Produktion zwischen
800 und 1800 m Lauflange.

Folgende Gegeniiberstellung, in der alle drei Maschinen auf 80 Spindeln normiert sind
zeigt deutlich den Unterschied in der Leistungsfihigkeit:

m 80 Spdl. 9 x41/,”-Spule 80 Spdl. 8 x4”-Spule | 80 Spdl. 7x3%/,”-Spule

pro kg 900 Fliigeltouren 1200 Fligeltouren 1500 Fliigeltouren
ca. 400 ca. 1220 kg ca. 1500 kg

2 450 I 940 2 11 1150 39

,» 500 » 150 ,, » 1030 ,,

»» 600 » 565, » 185 ,, ca. 920 kg

tY) 700 29 440 ’9 2 565 29 ’ 685 ’

» 800 » 385 ,, » 490 ,, . 600,

» 900 » 320 ,, ,» 405 ,, 5 825,

»» 1000 » 280 ,, » 360, » 425,

,»» 1100 . 245 ,, » 290 ,, | ,, 385 ,,

,» 1200 » 205 ,, > 275, » 860 ,,

,» 1300 ,» 235, » 290 ,,

. 1400 » 215, » 270 ,,

53 1500 EXy 190 23 29 235 EE]

,» 1600 » 2156,

»» 1700 » 205 ,,

»» 1800 | » 180 ,,

Die Nettogewichte mit Hartfasergarn gefiillter Spulen betragen
bei 10 x 8”7 9 X 41/,” 8x4” 7 x 31" Spule
ca. 4500 1250 850 550 g

15%
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Nach der Formel L = % die Leistung einer Spindel pro Minute errechnet sich die Pro-

duktion einer Maschine mit beispielsweise 64 Spindeln, 900 Fliigeltouren, 65 Drehungen pro
Meter und 209/, Stillstinden fiir Garn von 450 m pro Kilogramm aus

900-64-60-8
65 - 450
Die abgebildete Maschine hat folgende Verzugs- und Drehungsmoglichkeiten:

L = -0,8 = 755 kg in 8 Std.

Verzugstabelle V = 0,25 Wo.

Verzugswechselrad Wo . . . .| 32 | 36 | 40 | 44 | 48 | 52 | 56 | 60 | 64 | 68 | 72
Vo 8| o1 |11 121314151617 18
89,41 48,64
Drehungstabelle D = W, und W,
Drehungs- D D D
wechsel | ———— A W, | — ——- —| Wy |—— — — -~

W, 51:75 | 170:56 51:75 | 70:56 51:75 | 170:56
30 2,97 ‘ 162 | 39 | 2.2 125 | 51 | 175 0,95
32 279 | 152 | 42 | 212 116 | 5¢ | 165 0,90
34 262 | 143 | 45 | 198 1,08 | 57 | 156 0,86
36 248 | 135 | 48 | 1s6 100 | 60 | 146 0,80

Vor- und Gillspinnmaschinen dieser Art dienen zur Herstellung verhé&ltnis-
méBig dicker Garne, deren gleichméfBige Spannung innerhalb einer Abzugsdauer
bedeutenden Kraftverbrauch bedingen wiirde, wenn sie durch Einzelbremsung
jeder Spule erfolgen miiite. Wihrend die Bindfadenfabriken fiir feinere Garne
auch Gillspinnmaschinen mit Einzelbremsung benutzen, verwenden die Hart-
faserspinnereien nur solche Gillspinner, bei denen die¢ Fadenspannung mit Hilfe
eines Differentialgetriebes vorgenommen wird.

Jede Vor- und Gillspinnmaschine letzterer Art erhilt dreigesonderte Antriebe:

1. zum Treiben des Streckwerks,

2. zum Treiben der Spindeln,

3. zum Bewegen der Spulen, sowohl in horizontaler als auch in auf- und ab-
steigender Richtung.

Alle drei Antriebe geschehen von .der Hauptwelle aus, jedoch nur die beiden
ersten mit gleichbleibenden Umdrehungszahlen, wohingegen die Geschwindig-
keit der Spule in gleichem MafBe zunehmen mufl wie der Spulendurchmesser.
Dazu ist die Einschaltung eines Expansionsorgans erforderlich. Die gebrauch-
lichen XKonstruktionen sind entweder Expansionskonusse (Expander) oder
Konoiden (2 parallel iibereinander liegende konische, durch einen Riemen ver-
bundene Kegel) oder Planscheibe mit Rolle. Die Einrichtung kompliziert sich
dadurch, daBl es technisch nicht moglich ist, die Spulen direkt vom Expansions-
organ aus anzutreiben, sondern erst durch Vermittiung eines Differentialrader-
getriebes. Bekannte Konstruktionen sind die der drei Erfinder Houldworth,
Rieter und Brooks & Doxey. — Seydel verwendet bei seinen Gillspinn-
maschinen als Expansionsorgan die Konoiden und als Differentialgetriebe die
Konstruktion von Brooks & Doxey. Der obere der beiden Kegel erhilt
direkten Antrieb von der Hauptwelle. Zu Beginn der Wickelung liegt der Konus-
riemen auf seinem grofiten Durchmesser, dem der kleinste Durchmesser des
unteren Konus gegeniibersteht. In Verlaufe eines Abzuges wird er dann all-
mahlich automatisch in seine Endstellung auf der Gegenseite der Konoiden ge-
schoben und treibt nun vom kleinsten Durchmesser oben auf den gréfiten Durch-
messer des unteren Kegels. Die Konoidenkurven sind derart konstruiert, daf
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die Summen der vom Riemen umspannten Kegeldurchmesser in jeder Riemen-
stellung die gleichen sind. Der untere (getriebene) Konus tibertragt seine wechseln-
den Tourenzahlen (hichste bei leerer, niedrigste bei voller Spule) auf das Diffe-
rentialgetriebe, welches auller diesem Antrieb auch noch von der Hauptwelle
aus Drehung erhilt und seine aus diesen beiden Antrieben resultierende End-
bewegung schlieflich iiber ein sogenanntes Réidergehinge den Spulen {iber-
mittelt und zwar mit negativer Wirkung, sodaB der kleinsten Drehzahl des
unteren Kegels (bei voller Spule) die héchste Spulengeschwindigkeit entspricht.
Unter Ridergehéinge versteht man eine Verbindung mehrerer durch drehbare
Lenker in gesetzmiBiger Kurve gefiihrter Rader, die die Bedingung erfiillt, dal
in jeder Stellung des auf- und niedersteigenden Spulenantriebsrades der richtige
Eingriff aller Zahnrader erhalten bleibt.

Samtliche Spulenrader sind auf gemeinsamer Welle in dem an einer Zahn-
stange auf- und abwirtsbewegten Wagen montiert. Die Geschwindigkeit der
Wagenbewegung ist wiederum zur FErreichung der idealen Spulenwicklung,
néamlich derjenigen, die den Faden in zylindrischen Schichten so auf die Spule
windet, daf Schicht neben Schicht méglichst ohne Zwischenruam zu liegen
kommt, von Wichtigkeit. Bestimmend fiir den Wagenweg ist die die Aufwicke-
lung bewirkende jeweilige Tourendifferenz zwischen Spindel und Spule, und da-
mit ist die Wagenbewegung in gleicher Weise auf die Funktion des Expansions-
organs angewiesen. Der Antrieb des Spulenwagens erfolgt deshalb direkt vom
Differentialgetriebe aus. Den Durchmessern der verschiedenen Garnnummern
wird die Wagengeschwindigkeit im einzelnen durch Verwendung von Wagen-
wechselradern angepafit. Zum Umkehren der Wagenbewegung in seiner héch-
sten und tiefsten Stellung sind zwei Vorrichtungen vorherrschend, das Wechsel-
getriebe (auch Kehrzeug genannt) und das an den Seydelschen Maschinen in
Anwendung gebrachte Mangelrad.

Bei jeder Umkehr des Wagens beginnt eine neue Lage auf der Spule, die
eine andere Spulengeschwindigkeit, also eine Verschiebung des Konusriemens
notwendig macht. Das die Verschiebung ausfithrende Organ ist eine Schrauben-
spindel in Verbindung mit einem Schaltwechselrad, dessen Zahne durch Klinken
festgehalten werden. Der Riemen hat in der Spindel eine feste Fiihrung, die
durch ein Gewicht gezogen wird und die Spindel zu drehen sucht, was jedoch die
Schaltklinken verhindern. Bei jedem Hubwechsel des Wagens wird eine der
beiden Klinken durch den Wagen ausgehoben und dem Schaltwechselrad die
Drehung um !/, Zahn ermdéglicht, der Riemen somit um eine halbe Zahnlange
auf der Spindel und den Kegeln verschoben. Die Zahnezahl des Schaltwechsels
ist proportional der Garnnummer und fiir jede Nummer aus den durch die Ma-
schinenkonstruktion gegebenen Verhaltnissen zu errechnen. Nach Beendigung
des Abzuges mufl der Riemen vermittels des oberen Handrades in seine Anfangs-
stellung zuriickgezogen werden; das untere Handrad dient dabei zur Entspannung
des Riemens durch Anheben des unteren Konus.

Wegen der Bedienung von Gillspinnmaschinen sei im iibrigen auf das im
vorigen Abschnitt Gesagte hingewiesen. Die Berechnung des Ansatzgewichts
fiir ein 450—500 m laufendes Bindegarn erfolgt analog dem auf Seite 213 vorge-
fithrten Beispiel.

Bindegarn wird auf der bereits beschriebenen Bindegarnkniuel-Wickel-
maschine auf Kniuel von etwa 2!/, kg gewickelt und in der bekannten Ballen-
packung, 10 Knduel in einem Jutesack, auf den Markt gebracht.

In neuerer Zeit gewinnt aber auch die amerikanische Methode hier an Boden,
Bindegarn auf besonders hart gewickelten Kreuzspulen ohne Papphiilse abzu-
liefern (Abb. 21). Die fiir diesen Zweck aus Amerika eingefithrte Cross Roll
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or Cheese Spool Winding Machine mit 1, 2, 3 oder 6 Spindeln ist gut
durchkonstruiert und leistungsfahig. Die darauf hergestellten Kreuzspulen
laufen aus den Behéltern der Mihmaschinen und Pressen leicht und ohne Stérung
ab und haben bei gleichem RaummaB den Vorteil grofieren Lingeninhalts {eine
Kreuzspule 6’ lang und 7%/,” Durchmesser wiegt ca. 4 kg, ein Knéuel derselben
GroBe ca. 2 kg). Dem Landwirt erwichst dadurch
die Annehmlichkeit, seine Mihmaschinen auf viel
weiteren Strecken arbeiten zu
lassen, ohne den Bindegarn-
behilter neu aufzufiillen. Aufer-
dem wird ein Teil der bisherigen
Verpackungskosten erspart.
Mit wachsendem Erfolg kon-
kurriert die Sisalfaser ihres
billigeren Preises wegen heute
auch mit der Hanffaser bzw.dem
Abb. 21. Kreuzspule. Hanfwerg und zwar zur Her- Abb. 22. Kordel.
stellung eines anderen Massen-
artikels, der zum Umschniiren von Paketen benutzten Kordel (Abb. 22). Als
Kordel bezeichnet man mehrere — gewdhnlich 2 bis 4 — ohne Vordrehung
zusammengezwirnte Garne von Nr. 0,45 bis Nr. 0,5 metrisch, aus mittleren Java

Abb. 23. Fliigelzwirnmaschine.

— DOA —und #shnlichen Qualititen ohne Hechelbearbeitung auf Gills 9 x 41/,”
oder 8 X 4" gesponnen.

Zum Zwirnen dieser Garne benutzen die Seilerwarenfabriken wohl ohne
Ausnahme die Fliigelzwirnmaschine (Abb. 23). Seydel liefert dazu Maschinen
mit einer Spindelreihe fiir Spulen 10 X 5 oder 8 X 4”, bestehend aus Auf-
steckrahmen fiir die Garnspulen, Fliigelspindel mit loser Spule und eisernen
Zylindern nebst zugehorigen Druckwalzen gleichen Materials, welche den Flii-
geln die Faden so zufithren, dall auf eine bestimmte Anzahl Fliigelumdrehungen
eine bestimmte Fadeneinlauflinge kommt, wozu ein Satz Drehungswechsel-
rader vorhanden ist. Alle zu zwirnenden Fiden sind auf je einer Lieferwalze
vereinigt. Die Spindeln werden einzeln durch Lederriemen von den auf der
Maschinenwelle aufgekeilten Scheiben angetrieben und jede Spule fiir sich durch
Stahiband oder Backen, die mit Feder und Schraube zum Nachspannen ver-
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sehen sind, von Hand gebremst. Ein Mangelrad fiihrt den mit Kontragewichten
ausbalancierten Spulenwagen auf und nieder. Zwirnmaschinen werden gewthn-
lich mit 5 oder 6 Kopfen & 8 Spindeln oder mit 3 oder 4 Kopfen & 10 Spindeln
geliefert, oft auch mit besonderer Vorrichtung zur Einzelabstellung jeder Spindel.

Ein hiufig ausgefiihrtes Modell hat folgende Abmessungen und Drehungsméglichkeiten:

Spindel
— Liefer.-| Drehungen | Wiir- | Trom- | Masch.- Linge und
Tei- E/II\L}(%:I Spule | Zyl. | pro Zoli | tel | mel | Schej- %ﬁ‘i’:" cPaS Breite
Zahl lung 1%) : [} engl. %} i 7} ben . . in mm

30 | 61/," 3/, | 1050 | 8x 47| 4 |1,78—5,35] 3" | 9”7 |20x4” 350 | 8 |6500x1600
107
W,
W |20 |22 |24 |26 |28 |30 |32 |34 |36 |40 |44 | 48 | 52 | 56 | 60
D |535|4,87| 4,46 |4,12| 3,82 3,57 3,34 | 3,15 | 2,98 | 2,68 | 2,43 | 2,24 | 2,06 | 1,92 | 1,78
Hinderlich und stérend sind bei dieser Maschinenkonstruktion, die bisher noch in den

meisten Betrieben anzutreffen ist, die Vorarbeiten beim Ubergang von Rechts- auf Links-
zwirnung und umgekehrt, wobei jede der Riemenscheiben auf der Antriebswelle einzeln

Drehungstabelle D =

Abb. 24. Differential-Zwirnmaschine.

nach rechts oder links zu versetzen und jeder Riemen fiir geraden oder gekreuzten Lauf
umzulegen ist. Durch mehrfaches Herabfallen der Spindelriemen nach der Umstellung
entstehen dann oft noch weitere unliebsame Stillstinde. Neuerdings hat Seydel mit dem
Bau seiner Differential-Zwirnmaschine (Abb. 24)

fiir 10 X 6”-Spulen, 8 Spindeln pro Kepf, 750 Fliigeltouren
oder s 9 X 41/2” N 10 E) ’ 2 0 s

und ,, 8 X 4~ s 10 ’ ' , 1200 .

hierin Wandel geschaffen. Bei Ubergang auf andere Drehung braucht hier nur ein Zwischen-
rad im Antriebsgehiuse gewechselt, die Riemengabel der Maschinenscheibe versetzt und
lediglich der Hauptmaschinenriemen fiir den entgegengesetzten Einlauf umgelegt werden,
welche Arbeit in einem Bruchteil der bei der dlteren Konstruktion benétigten Zeit erledigt
wird. Die Anwendung des Differentialgetriebes gestattet jetzt auch die Anordnung der
wie beim Gill durch Rader angetriebenen Spindeln in 2 Reihen, somit Raum- und auBerdem
Kraftersparnis gegeniiber den vielen Stahlbandbremsen. Ein- und dieselbe Maschine mit
30 Spindeln fiir 8 X 4” Spulen braucht

mit Differentialaufwindung mit Einzel-Spulenbremsung
Raum ca. 4000 X 1950 mm ca. 6500 X 1600 mm
Kraft ca. 4 PS ca. 8 PS
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Zwirndrehung die Fasern mehr oder weniger blofllegen kann, wodurch dem Zwirn
der einer Schnur eigene erhéhte Glanz genommen wird.

Manche Spinnereien verbessern die Qualitit ihrer Schniire noch durch Ent-
fernen der allen Sisalfabrikaten meist anhaftenden borstigen Fasern. Der Hand-
seiler hat dafiir ein primitives Verfahren, indem er seine fertigen Leinen im Stiick
iiber offener Gas- oder Spiritusflamme absengt, gew6hnlich aber auch die Farbe
durch braun angelaufene Sengstellen benachteiligt. Fiir die fabrikationsmaBige
Behandlung der Schniire ist das umstédndliche Absengen jedoch nicht mehr aus-
filhrbar. Eine amerikanische Textilmaschinenfabrik erzielt gute Resultate mit
einer allerdings etwas kostspieligen aber gut funktionierenden Schermaschine,
die sich zum S#dubern von Garnen, Schniiren und diinnen Leinen bis etwa 5 mm
Durchmesser als brauchbar und produktiv erwiesen hat.

Die Hauptarbeitsteile einer solchen Twine Shearing sind 3 Satze Scher-
messer, ahnlich den Messern der Baumwollenschermaschinen, aber schwerer
als diese. Zwei Messersitze bearbeiten die Unterseite der Faden, der dritte Satz
wirkt auf die Oberseite. Von einem Spulenablaufgestell filhrt man das Scher-
gut iiber zwei mit Quernuten versehene Rollen — je eine eingangs und ausgangs
der Maschine —, die bis zu 20 Faden 5 mal nebeneinander die Maschine pas-
sieren lassen; alle Fiden kommen infolgedessen bei ihrem Durchlauf durch die
Maschine 15mal mit den Schermessern in Beriihrung und werden auBerdem
durch eine gewisse schwingende Bewegung einer der beiden Rollen standig ge-
dreht, um den ganzen Fadenumfang der Scherwirkung auszusetzen. Eine Biirste
zum Aufrauhen erleichtert den Schneidteilen das Erfassen der abstehenden
Fasern. Die Messer haben 40" Schneidfliche. Mit der durchschnittlichen Ar-
beitsgeschwindigkeit wird eine Produktion von 700—900 m Schnur pro Minute
erzielt. Die fertig geschorenen Fiden lassen sich in Kannen auffangen; vorteil-
hafter ist aber die Aufstellung eines besonderen mechanisch angetriebenen
Apparates zur Aufwicklung auf Spulen, die dann gleich zur Kniuelmaschine
gegeben werden kénnen.

Auf ein Spezialgebiet der Seilerwarenindustrie, die Kloppelei, soll hier
etwas nadher eingegangen werden, weil verschiedene Hartfaserspinnereien
ihren Betrieben auch eine Abteilung fiir Kloppeleierzeugnisse angegliedert haben.
Wie sich gewisse Industrien im Laufe der Zeit auf bestimmte Gegenden kon-
zentriert haben, so auch die Kléppelei im Erzgebirge und im Wuppertal und die
Fabrikation von Kléppelmaschinen in Elberfeld und Barmen, wo alle Arten,
Band-, Spitzen- und Schnurklgppelmaschinen zu Hause sind. Fiir die Seiler-
warenindustrie sind die letzteren von Interesse, weil sich Schniire und Leinen
auf ihnen herstellen lassen.

In der Spindelschnur-Flechtmaschine (Abb.25) der Firma Ritters-
haus & Blecher, G. m. b. H: in Barmen-U. ist der urspriingliche auch heute noch
iiberall verwendete Typ verkérpert.

Jeder der beiden Kopfe hat seine 8 Klgppel (Rahmen zur Aufnahme der
Garnspule) kreisformig mit den FuBzapfen in einem Schlitz der Grundplatte
stehend angeordnet. 4 Kloppel werden rechts, 4 Kloppel nach links zen-
trisch um den Flechtpunkt bewegt. Fiir die Begegnung je zweier Klgppel sind
Ausweichstellen geschaffen derart, daBl der Fiihrungsschlitz keine ununter-
brochene Kreislinie bildet, sondern eine Kette von 8 aneinandergereihten
Einzelkreisen. Die durch einen Réderkranz unter der Grundplatte angetriebenen
Kléppel gleiten nun abwechselnd nach innen und auBen aneinander vorbei und
erzeugen dadurch eine 1flechtige Ware d. h. ein Geflecht, in welchem jedes Garn
unter bzw. iiber dem mit ihm kreuzenden Faden liegt. Man nennt diese Maschine
1flechtige Rundschnurmaschine, kann aber auf jedes Kloppeltreiberrad auch
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2 Kloppel bringen und erhilt dann eine 2flechtige Schnur, mithin ein ,,2 iiber
2 Geflecht“. Andere Maschinen erzielen eine 1flechtige Schnur mit einem System
von 12 Kléppeln pro Kopf. — Die nach oben aus den Kloppeln austretenden
Garne vereinigen sich im Flechtpunkt, einer die an dieser Stelle gebildete Schnur
fest umschlieBenden Fiihrungsbiichse, die dem Schnurdurchmesser entsprechend
gewechselt wird. Um diesen festen Punkt miissen nach Vorstehendem die Garne
in schlangenférmiger Bewegung kreisen und naturgemi abwechselnd mit und
ohne Spannung laufen. Zum Ausgleich
werden die Faden nach dem Verlassen
der Spule durch ein am Klsppel auf-
gehingtes bewegliches Gewicht gefiihrt,
das von dem gespannten Garn nach
oben gezogen, von dem ungespannten
gesenkt wird, die beabsichtigte Span-
nung damit also eintritt. Leer gelaufene
Spulen und gerissene Fiden lassen das
Gewicht in die tiefste Stellung fallen,
worauf ein Ausriickhebel ausgeldst
wird, der den Kopf automatisch still-
setzt. — Das Abzugswerk besteht aus
einem hdlzernen, zur Vermeidung des
Rutschens der Schnur mit kurzen feinen
Nadeln besetzten Zylinder. Zum An-
trieb des Abzugswerks gehéren auch
die Wechselrider, mit denen die von
den Spulen abzuziehende Fadenlinge
je nach Art und Stirke der zu erzeu-
genden Schniire veréindert und die Ge-
flechtsdichte fiir den Zweck der Ware
eingestellt wird. Der Ausdruck ,,Ge-
flechtsdichtigkeit oder ,,Geflechts-
lange** entspricht der Drehungsangabe
bei auf Schniirmaschinen hergestellten
Leinen und Schniiren. Man versteht
darunter die Linge in Millimeter, welche
die Abzugstrommel liefert, wenn sich
2 Kloppel 1mal kreuzen, die Kloppel-
antriebsridder also 1 Umdrehung ma-
chen. Mit dem Abzugswerk ist zugleich
eine MeBBuhr zum Ablesen der vom
Zylinder abgelieferten Meterlinge und weiterhin der Antrieb fiir den Haspel
verbunden, der die fertige Ware aufnimmt. Jeder Kopf riickt fiir sich selbst
aus und ein. — Kléppelmaschinen verlangen, wenn sie ausreichende Produktion
und eine Ware von gefélligem Aussehen und iiberall gleicher Festigkeit liefern
sollen, gutes gleichméfBiges moglichst knotenfreies Garn, dessen Aufwindung
auf die Kloppelspulen Aufmerksamkeit und GewShnung voraussetzt, vor allen
Dingen, wenn mehrere Garne gleichzeitig auf eine Spule zu wickeln sind.
Klsppelspulen haben eine von der Gillspinnspule abweichende Form; die
Garne miissen auf einer Handhaspel von der Spulerin mit méglichst gleich
bleibender Harte und ohne Schleifenbildung umgewickelt werden. Lose und

unsauber gearbeitete Spulen verursachen dauernd Stillstinde und Fehlstellen
im Fabrikat.

Abb. 25. Spindelschnur-Flechtmaschine.
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Die abgebildete Maschine ist ein leichtes Modell fiir Rouleaux- und Markisen-
schnur. Meistens wird eine etwas kriftigere Konstruktion benutzt, die neben
diinneren Schniiren auch Flaggleinen, Loggleinen und vor allen Dingen den fiir
die Seilerei besonders wichtigen Artikel, die Wascheleine, (Abb. 26) herstellt.
Es gibt Spezialbetriebe, die nichts anderes als geflochtene Wascheleinen auf
dieser Maschine produzieren. Das entsprechende Modell von Rittershaus &
Blecher ist eine 2kopfige Rundschnur Flechtmaschine mit 8 Klop-
peln pro Kopf fiir 73/, x3” Spulen, 138 mm Stich (Stich = Entfernung von
Mitte zu Mitte Kloppeltreiber), 90 Umdrehungen der Maschinenscheibe, ca.
1450 x 1000 mm Fléchenraum und ca. ¥ PS pro Kopf Kraftbedarf, geeignet
fiir Ware von 3—10 mm Durchmesser.

Fiir Wascheleinen verwendet man mit Vorliebe aus Cantala- und Mauritius-
hanf in Lingen von 600—1100 m rechts und links gesponnene Gillgarne, jede
Kloppelreihe mit besonderer Drehung, damit auch die Garne der der Runde ent-
gegengesetzt laufenden Kloppel in der Schnur geschlossen liegen und Glanz
behalten. Der Hohlraum wird ge-
wohnlich durch einen in die Mitte
einlaufenden Herzfaden ausgefiillt,
der auBlerdem auch die der gefloch-
tenen Leine eigentiimliche griBere
Dehnbarkeit bis zu einem gewis- )
sen Grade begrenzt. Gekloppelte Abb. 26. Wischeleine.
Wischeleinen haben vor gedrehten
den Vorzug, daB sie sich nicht aufdrehen konnen, wihrend bei gedrehten Leinen
dieser Ubelstand nach unrichtiger Behandlung seitens der Hausfrau haufig zu
Tage tritt. Von der géngigsten Stirke, etwa 6 mm Durchmesser, nimmt der Ma.-
schinenhaspel 1800—2000 m in einem Stiick auf. Die bekannte lingliche Puppen-
form, auBBen quer bewickelt, in der Wiascheleinen zum Verkauf gelangen, macht
ein dafiir eingerichteter von Hand zu bedienender kleiner Apparat.

Bei 90 Umdrehungen der Maschinenscheibe fiihrt jeder Kloppel in der Minute 221/, Um-
ldufe um den Flechtpunkt aus. Mit den Wechselridern, die zwei Arten der Einstellung ge-
statten, sind folgende Geflechtslingen in Millimeter zu erzielen:

Geflechtsdichtigkeit D = 9,2 — W, bei Einstellung a.

Wy
|-
D = 4,6 — bei Einstellung b.

W,
W, .
. 19 23 25 30 33 19 23 25 30 33

2
19 9,2 11 12 14,5 | 16 4,6 5,5 6 7,251 8-
23 7,6 9,2 10 12 13,2 | 3,8 4,6 5 6 6,6
25 7 8,5 9,2 11 12,1 3,5 4,25 | 4,6 5,5 6
30 5,8 7 7,7 9,2 | 10,1 | 2,9 3,6 3,8 4,6 5
33 54 6,4 7 84| 92| 2,7 32 | 35 4,2 4,6
Einstellung o Einstellung b

Die Kloppelantriebsrider machen 90 Umdrehungen in der Minute und das Produkt aus
Klsppelridertouren und Geflechtsdichte ergibt die theoretische Leistung eines Kopfes in
der Minute, demnach ist

Wy
L= 828W; in mm

und
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Theoretische Produktion pro Kopf in mm pro Minute

|
%ﬁl 19 23 25 30 33 19 23 | 25 30 33

2 |

| { |
19 820 ' 1000 | 1090 | 1210 | 1440 | 410 | 500 | 540 | 600 | 720
23 680 | 820 | 900 | 1110 | 1220 | 340 | 410 | 450 | 550 | 610
25 630 760 . 820 | 990 | 1090 | 310 | 380 | 410 | 490 | 540
30 520 630 | 680 | 820 | 910 | 260 | 310 | 340 | 410 | 450
33 470 | 570 | 620 | 750 | 820 | 230 | 280 ‘ 310 | 370 | 410

Einstellung a Einstellung b

Die wirkliche Leistung der Maschine hat je nach der Dicke des Fabrikats und der dazuver-
wandten Garne mehr oder minder groe Abweichungen gegeniiber der theoretischen aufzu-
weisen, wozu bei starkeren Leinen der hiufige Ersatz leer gewordener Spulen nicht unwesent-
lich beitrigt. Man rechnet fiir

Schniire’ von 4 mm @& und D = 3,8 ca. 59,
Leinen w 6 5 5 , D=64 , 109,

Leinen ,, 8 ,, ,, ,, D=8,5 ,, 15%,
und kann in der Praxis bei
Schnur ca. 4 mm & Leine ca. 6 mm & Leine ca. 8mm &
ca. 310 m - ca. 490 m ca. 620 m

als wirkliche Leistung einer Maschine mit 2 Képfen bei 8stiindiger Arbeitszeit erwarten.

Auch die Technik der Kloppelmaschinen hat neuerlich eine Umgestaltung
erfahren und die Konstruktion der sogenannten Schnellflechtmaschinen auf
eine andere Grundlage gestellt. Die holzerne Garnspule ist der handlichen Kreuz-
spule gewichen, die Spulentréger sind fest auf zwei entgegengesetzt umlaufenden
kreisformigen Schlitten montiert, und da diese Spulenschlitten nicht von einem
Zahnrad zum anderen geworfen werden und keine Zahnradstéfile auszuhalten
haben, sondern elastisch gleitend fortbewegt werden, so arbeiten diese neuen
Maschinen mit denkbar groBer Schonung der Faden und erméglichen neben
starksten Geflechten auch die Verwendung sehr zarter und empfindlicher Garne.
Sie zeichnen sich durch ruhigen Lauf und geringen Verschleifl gegeniiber der
Klsppelmaschine aus, deren Grundplatte und Kléppelfiile unter starker Abnut-
zung zu leiden haben. Den gréfiten Gewinn hat daraus die Produktionsfahigkeit
zu verbuchen; die Umdrehungen der Hauptwelle lieBen sich auf 350, die Spulen-
umlaufe um die Flechtachse bis auf 150 in der Minute und die Leistung um das
5—6fache erhéhen, Dieser Arbeitsgeschwindigkeit war die Fadenbremsung durch
Kloppelgewicht nicht mehr gewachsen, sie wurde durch eine neuartige Spulen-
bremsung unter reichlicher Verwendung von Blatt- und Spiralfedern ersetzt, die
ihren Zweck aufs beste erfiillt, allerdings einige Anforderungen an die Geschick-
lichkeit der bedienenden Arbeiterin stellt. Bei richtiger Einstellung wird von
den Spulen von Anfang bis zum Ablauf jeweils nur so viel Garn abgezogen, wie
im Flechtpunkt benétigt wird, und jeder Faden dauernd straff gehalten, daher
standig gleichmafBiges Geflecht. Fadenbriiche treten bei sachgemafier Wicklung
(auf kleinen Prizisionskreuzspulmaschinen) kaum auf, bei Fadenril und Faden-
ende schalten die Maschinen selbsttitig aus.

Von den auf dem Markt erschienenen Konstruktionen sei die Prézisions-
Schnellflechtmaschine System Tober (Abb.27) genannt, die von der
Maschinenfabrik Froitzheim & Rudert, Berlin-WeiBensee, mit 16, 24, 36 und
48 Spulen gebaut wird und ein 2 iiber 2 Geflecht erzeugt. Das 16spulige Modell
(Abb. 27) ist fiir alle Flechtgutstirken bis 10 mm Durchmesser bestimmt ; Haupt-
antriebswelle 350 t/min., bis 140 Spulenumliufe bei diinnen, 125 bei dickeren
Schniiren ; die Innenspulen 60 mm Durchmesser, 100 mm lang, die Auflenspulen
100 X 100 mm, Raumbedarf ca. 900 X 1000 mm, Kraftbedarf etwa 3/, PS.
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Die Spulenschlitten arbeiten nach einem patentierten Treibrollensystem, das den
Verschleif auf ein Minimum herabdriicken soll. Die Aufnahmetrommel ist der
leichteren Handhabung

wegenuntengelagertund

mit einer Kreuzspindel

und nach der Schnur-

stirke verstellbarer Ver-

legertse versehen, kann

also bei jedem Schnur-

durchmesser Schlag an

Schlag bewickelt wer-

den. Neben ihr liegt lose

auf besonderer Welleeine

Trommel zur Aufnahme

von Filllmaterial fiir den

Leinenhohlraum.  Bei

Drahtumflechtungen

148t sie den zu umflech-

tenden Drahtkern durch

die durchbohrte Maschi-

nenachse in das Geflecht

einlaufen. Am vorteil-

haftesten arbeitet die

Maschine mit méglichst

diinnen Garnen unter

Ausnutzung aller 16 Spu-

len, da die durch Aus-

-wechseln der leeren Spu-

Jen verursachten Still-

stande um so geringer

sind, je gréfler man die

in der Maschine unter-

gebrachten Fadenldngen

macht. Es kann aber

auch nur jede zweite

Spule mit Garn be-

setzt werden, wenn man Abb. 27. Schnellflechtmaschine.
die iibrigen 8 Spulen-

bremsen (Fliehgewichte) feststellt, wodurch dann ein 8er Geflecht entsteht.

Die Konstruktion einer auf der Schnellflechtmaschine hergestellten Schnur wird durch
die Fadensteigung ausgedriickt, womit der Abzugsweg bezeichnet wird, den der Faden bei
einer Umdrehung der Spule um die Flechtachse zuriicklegt. Auf der Maschine 148t sich ein-
stellen die

Fadensteigung in mm

Wechsel- | 1 | 5‘ l ~

[ochs: } 5| ® w2 39 40 | 45 50
50 81 | 107 127 16,3 20,4 229 | 254
45 9 o1L,9 | 14,1 18,1 | 22,6 25,4 28,3
40 103 | 134 159 20,4 25,4 28,6 318
32 127 167 | 19.9 25,4 318 35,8 39.8
25 163 | 214 | 254 32,6 w1 | 458 51
21 194 | 254 | 303 38.8 48.4 545 | 60,6
16 254 | 334 | 398 51 63.6 L5 | 795
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Die Maschinenleistung errechnet sich aus Fadensteigung X Umdrehungszahl der Spulen
um die Flechtachse und wiirde fiir die vorhin angefithrten drei Stirken ergeben:

Fabrikat Faden- Spulen- Wechsel- Stillstande | eff. Leistung
(%) steigung umliufe rider % in m/8 Std.
Schnur 4 mm 15,9 140 —‘%5)~ 10 965
Leine 6 mm 25,4 140 % 15 1450
. 50
Leine 8 mm 35,8 120 39 25 1550

Dabei ist zu beachten, daB die Resultate der Barmer Maschine die Summe der Leistungen
von je 2 Maschinenkdpfen darstellen. Der groBeren Umdrehungszahl entsprechend sind die
Spulen der Schnellflechtmaschine hiufiger auszuwechseln, die Stillstinde daher prozentual
hoher. Fiir beide Maschinenleistungeu wurden diinne Garne guter Qualitit zugrunde gelegt.

Hiufiger als die geflochtene findet man diegedrehteWéscheleine (Abb.28),
weil in den Seilerwarenfabriken nicht immer Kloppelmaschinen, wohl aber in
fast allen Fillen Schniirmaschinen vorhanden sind, iiberdies auch jeder Seiler
gedrehte Wascheleinen im
Handbetrieb  herstellen
kann. Abgesehen von der
Flechtleine wurden bisher
von mehrgarnigen Fabri-
katennur solche miteiner
Fadengruppe,  namlich
Zwirne (bzw. Kordeln)und
Schniire behandelt, deren
Grundelemente lediglich einzelne Garne waren. Die Leine besteht nun aus
2 Fadengruppen, indem in jeder ihrer 3 oder 4 Litzen bereits zwei oder mehr
Garne zu einem in sich geschlossenen Gebilde vereinigt sind. Der Begriff , Leine*
schliefit stets das Vorhandensein dieser beiden Fadengruppen ein. (Ubrigens wer-
den oft Schniire und dicke Litzen falschlich als Leinen angesprochen und um-
gekehrt diinne Leinen als Schnur; der landliufige Ausdruck ,,Strick® oder
»» Packstrick® ist ein Sammelname fiir alle zu Packzwecken verwendeten Litzen,
Schniire und Fabrikate in Leinenschlag.) Weiterhin besteht aber auch ein Seil
aus zwei Fadengruppen und da dieses seiner Herstellung und seinem Wesen nach
der Leine vollig gleicht, kénnen Leine und Seil nicht scharf von einander ge-
schieden werden.

In der Praxis hat sich jedoch allmihlich die Gewohnheit herausgebildet, den Bereich
der Leinen auf folgende Stirken zu begrenzen:

Abb. 28. Gedrehte Wischeleine.

3X2 oder mehrfidige Leinen

aus Manila und Sisal aus gehechelter Weichfaser
%) ungefahres Durch- T ungefahres Durch- T
mm schnittsgewicht gWOh;}lih s schnittsgewicht éeWOhnhzh aus
pro m in g arn metr./Nr. pro m in g arn metr./Nr.
11 95 0,2 104 0,2
10 76 0,2 92 0,2
9 62 0,2 74 0,2
8 50 0,35 58 0,35
7 40 0,35 45 0,35
6 28 0,35 33 0,35
5 20 0,4 26 0,45
4 12 0,6 19 0,55
3 8 1,0 15 0,9
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Zu den Gewichten und Garnnummern dieser Tabelle ist zu bemerken, dal Material und
Verarbeitungsweise betrichtliche Abweichungen herbeifiihren kénnen und die eingesetzten
Zahlen nur Anniherungswerte darstellen. Ein fiir Wischeleinen bestimmtes Garn darf
z. B. zur Vermeidung von Flecken in der Wische keinerlei Zusatze durch die sonst iibliche
Batsche enthalten. Die Wascheleine wird deshalb spezifisch leichter und bei gleichem Ge-
wicht dicker als eine unter Verwendung von Batsche hergestellte Leine. Normal wiegt eine
Sisal- oder Aloewischeleine von

ca. 5 6 7 ~ 8 mm Durchm.
durchschnittlich etwa ~ 15%/, 221/, 31 40 g pro m.

Da die Bildung jeder der beiden: Fadengruppen je einen besonderen Arbeits-
vorgang bedeutet, so ist nacheinander zur Herstellung einer gedrehten Leine
erforderlich

1. das Zusammendrehen der Garne zur Litze
2. das Zusammendrehen der Litzen zur Leine.

Eine Leine gewinnt an gutem Aussehen, wenn méglichst diinne Garne verwendet
werden, soweit der Fabrikatpreis dies gestattet. Bei gedrehten Wischeleinen
bewegt sich die Garnnummer zwischen 240 und 500 m pro Kilogramm. Der
Litzenbildung stehen zwei Wege offen, indem die Garne sowohl durch Zwirnen
als auch durch Schniiren zur Litze vereinigt werden koénnen. Im allgemeinen
pflegt man fiir Leinen bestimmte Litzen zu zwirnen, hat aber daneben in der ge-
schniirten Litze ein Mittel in der Hand, die Garne einzeln aus der Litze hervor-
treten zu lassen und der Leine dadurch die bei besseren Qualititen sehr beliebte
an Handgespinnst erinnernde geperlte Form zu verleihen, wovon bei Wasche-
leinen hiufig Gebrauch gemacht wird. Die gegebene Maschine ist die in Abb. 14
beschriebene automatische Schniirmaschine fiir 10 X 8 Aufnahmespulen, deren
Vordrehgestell nur durch Abwerfen der Riemen auller Tatigkeit gesetzt werden
braucht, um auch gezwirnte Litzen darauf hervorzubringen. Die bekannten
Durchschnittssitze fiir den Drehungsgrad « finden auch bei der gezwirnten und
geschniirten Litze Verwendung; die Konstruktion einer Leine kann aber je
nach Verwendungszweck und GewsShnung der Verbraucher so verschieden-
artig sein, dall Erweiterungen nach oben und unten in vielen Féllen erforderlich
sind und gerade bei Spezialfabrikaten standig beobachtet werden.

So findet man Litzen zu Wascheleinen aus Garn von 500 bzw. 240 m pro Kilogramm
auf folgende zwei Arten geschniirt:

| | Litzen-
2fadige Litzen fir aus Garn | Wechsel- drehung l Drehungs-
N, ‘ scheibe pro ” grad
6fiad. vorgeschn. Wischeleinen 5§ mm 0,83 811/.6” 2,59 o, = 4,3
desgleichen 0,83 813/.6” 3,34 o, = 5,45
8fid. vorgeschn. Wischeleinen 8 mm () 0,4 87/1¢” 1,77 o, = 4,2
desgleichen 0,4 89/16” 2,1 o, = 4,95

Die lose geschniirte Litze ergibt demnéchst das leichtere Fabrikatgewicht, das
natiirlich erwiinscht ist, die fester geschmiirte aber eine Leine von schénerem
Aussehen. Nach dem Drehungsgrad der Litze richtet sich auch der Grad der-
jenigen Drehung, die dem Garn im Vordrehgestell erteilt wird. Die Wahl der
geeigneten Wechselrdder ist gut geschultem Personal bald geldufig.

Die fertig geschniirten Litzen wandern zur Vornahme des zweiten Arbeits-
ganges wieder in das Vordrehgestell einer Schniirmaschine, deren Groéfenver-
hiltnisse die Aufnahme einer Leine der verlangten Stiarke gestatten.
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Gebriuchlich sind folgende Konstruktionen:

M 1000
10 X 10”| 5—14 |0,76—17,7 [4950 X 160013  »

10 x 10| 6—15 |0,35—4 |5400 x 1300| 4 ,,

750 12 x 157
500—600]15 x 157

Aufnahme- Vordreh- Leinen- |Kraft pro
T R i Auf-
 Fliigel | Spulen- |Fligel-| Spulen- %) Drehung a;n,:l m naﬁlme_
Zahl | t/min mafle | zahl | male in mm pro fliigel ca.
2 1050 10 x 10”| 4 10 x 87| 3—10 |0,55—5,8 |4350 x 1400 2 PS
; 000 [12x107| 4 |10x 10| 412 0,72—7.26{4950 x 1900 25 ,
1 ” ” 1000
2 900 12 x 12 4 10 x 10 5—12 0,75—7,7 |4950 X 1800 2,5 .,
1
2 4
1 4

Alle Schniirmaschinen lassen sich durch Umlegen des Hauptriemens und der Drehungs-
scheibenriemen auf rechten und linken Lauf einrichten. Fiir den den Litzen zu erteilenden

Abb. 29. Schniirmaschine 15 >< 15",

Vordraht gilt das oben Gesagte. Zur Bestimmung der Leinendrehung oder des ,,Leinen-
schlages*‘, wie man zu sagen pflegt, ist der frither in Anwendung gebrachte Drehungsgrad o
nicht mehr geeignet. Man legt einen bequemeren MaBstab nidmlich die Zahl der Litzen-
windungen pro Meter bei einem bestimmten Leinendurchmesser zu Grunde, und zwar nach
folgenden spiter noch zu entwickelnden Formeln:

n = 900 bei 3 litzigen Leinen
. . . D
Litzenwindungen pro m Leine
1200 4
D 2 2 »”

wobei D = Leinendurchmesser. Es entfallen dann

Litzenwindungen auf 1m Leine
bei einem Leinendurchmesser von

11 10 9 8 7 6 5 4 3 mm
81 90 100 114 129 150 180 225 300  3litzig
108 120 136 152 172 200 240 300 400  4litzig

Litzenwindungen .

Der Quotient “Titzenansahl ist die fiir die Leine benotigte Anzahl Drehungen pro Meter

und bestimmt die erforderliche Drehungswechselscheibe. Wie ersichtlich ist bei den Schniir-
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maschinen iiberall der Drehungsmoglichkeit weiter Spielraum gelassen, um die Maschine
gelegentlich auch auBerhalb der giinstigsten Produktionsgrenzen, die wenn irgend angéngig
nicht iiberschritten werden sollen, benutzen zu kénnen.

Die vorher geschniirten Litzen wurden zu Leinen geschlagen auf (s. Abb. 29)

Leine Wechsel- | Leinendrehung| Litzenwindungen
Maschine . heibe |-

@mm|  Litzen | Garn N, scheibe | 567 | pro m | pro m |entspricht

12x12” | 5 | 342 Garne| 0,83 9 | 145 ‘ 57, | 173 %

P 1120

15 x 15” 8 | 432 Garne \ 0,4 8” 0,89 l 35 140 | D
Das Fassungsvermégen einer Spule 15 X 15” bei 4” Schaftdurchmesser betrigt etwa

Leinendurchmesser: 5 6 7 7/, 10 12 14 mm

Fabrikatlange: 1550 1200 800 575 300 250 200 m

Die MeBuhr an der Maschine zeigt der Arbeiterin an, wanndie Spule abgesetzt werdem mu$8,
um iiberschieBende Abfallenden bei der demnichst von Hand vorzunehmenden handels-
iiblichen Aufmachung (Wischeleinen in Puppenform, Stiicke von 10—60 m, auf dem Wickel-
apparat, andere Leinen gewdhnlich in Trossen von 100 m auf einer Handhaspel) zu ver-

meiden.

Die Verwendung noch gréBerer Schniirmaschinen fithrt naturgemif hin-
iiber auf das Gebiet der automatischen Seilerei, d.h. der Herstellung von
Seilen auf Maschinen mit in achsialer Richtung durch Einzugsrollen bewegten
Fadengruppen im Gegensatz zur Herstellung von Tauwerk auf langer Bahn
bei ruhenden Fadengruppen (s. S. 217).

Die Verwendung der Produkte dieses Fabrikationszweiges, zu denen die
Mehrzahl der am Eingange des Abschnittes aufgezahlten Fasern als Rohstoff
dient, 148t sich ihrer Vielseitigkeit halber mit wenigen Worten nicht beschreiben.
Leinen und Seile werden eben téglich zu allen erdenkbaren Zwecken gebraucht.

Die automatische Seilerei wird mit Maschinen betrieben, bei denen

a) die Einzugsrollen wie bei den Schniirmaschinen mit dem Fliigel rotieren
(Legemaschinen),

b) die Einzugsrollen auBBerhalb des Fliigels liegen (Seilschlagmaschinen).

a) Legemaschinen. Sie unterscheiden sich nur durch gréfiere Abmessungen
und langsamere Fligelumdrehungen von den Schniirmaschinen.

Seydel liefert folgende Konstruktionen:

Aufnahme Vordreh- Leinen- Kraft pro
e : R Aut-

_ Fligel | Spulen- [Fligel| Spulen- | (5§ |Drehung| inmm | nahme.
Zahl | t/min | maBe | zahl | maBe in mm | pro” fliigel ca.
U lars lisxasr| o 1222327 Lo 16 loas 1 sel 6ss0 x 1300 ¢ 4.5Ps
‘ ' bis 20 x 207 83—l ’

1 | 450 l15x 18" 4 | dgl 1018 |0,35—1,59) 6850 X 1300 | 4.5 ,,
1 400 {18x207| 4 . dgl ot 22 0,32—1,47) 7350 x 1300 | 5,
1 | 400 |20 x 20"| 4 | dg. agl.  |0,32—1,47] 7350 x 1300 | 5

Bei Seilen dariiber hinaus werden die Raumverhdltnisse im Fliigel fiir die Unterbringung
von Einzugsrollen und Spule zu klein.

b) Seilschlagmaschine (Abb.30). Beide Organe sind bei dieser Maschine,
die man fiir solche stirkeren Seile verwendet, mit zweckentsprechendem Abstand
nach auflerhalb des Fliigels verlegt, wodurch das Seil gleichzeitig vor allzu kur-
zen schiadlichen Biegungen bewahrt bleibt. Sowohl horizontale als auch werti-
kale Seilschlagmaschinen sind nebeneinander im Gebrauch, letztere vorwiegend
fiir besonders schwere Arbeitsstiicke.

< Technologie der Textilfasern: Hanf. 16
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Die Abbildung zeigt eine horizontal gebaute Maschine mit 4 Fliigeln fiir Litzenspulen
15 X 15 oder 18 x 20”7, geeignet zur Herstellung von Seilen bis zu 38 mm Durchmesser.
Der Fliigelantrieb erfolgt durch Zahnrider, das fertige Seil wird durch ein Rillenscheibenpaar
abgezogen und auf eine eiserne Trommel von 1000 mm Durchmesser gewickelt, wozu eine
mit Wechselspindel versehene Fiithrungsgabel vorhanden ist. Die Trommel faBt 280 m
Seil von 38 mm Durchmesser. Die Maschine braucht ca. 6000 X 2300 mm Raum und etwa
3 PS Kraft. Zwei Paar Antriebsscheiben gestatten verschiedene Geschwindigkeiten — 250
t/min bei schwachen und 208 t/min bei stirkeren Seilen —, womit eine Produktion von

ca. 950 1400 2400 m in 8 Stunden

bei Seilen von 12 35 38 mm Durchmesser
zu erreichen ist.

Schniirmaschinen, Legemaschinen und Seilschlagmaschinen arbeiten kon-
tinuierlich. Sie bringen die Faden bzw. Litzen durch Vordrehung auf Harte
und vereinigen die vorgedrehten Elemente gleichzeitig zur Schnur bzw. zu einem
Seil. Beim Seilen auf der Seilerbahn erfolgen beide Arbeitsvorginge dagegen
getrennt einer nach dem anderen, erst nachdem die Litzen auf Hirte gedreht
sind, kénnen sie in einem zweiten Arbeitsgange zum Seil zusammengeschlagen

Abb. 30. Seilschlagmaschine.

werden. Hier wie dort hat aber vorher gesondert das Zusammendrehen der
Garne zur Litze zu erfolgen.

Zur Vereinigung einer groBeren Anzahl Garne zur Litze benutzt man Schniir-
maschinen, denen das Vordrehgestell fehlt. Die Garne werden in einem hélzernen
Gestell so untergebracht, dal sie iibersichtlich geordnet zur Registerplatte ge-
fiihrt werden koénnen. Diese Maschinen heiflen Litzen- und Herzenschniir-
maschinen (Abb. 31).

Man baut sie gewodhnlich in folgenden Ausfiihrungen:
fir Litzen bis 6 8 12 12 16 18 22 mm @

Fligel . . 2 2 1 1 1 I 1
Spule . . 10X 8” 10 x 10”7 12 x 127 15 x 12 15 x 15” 15 x 18" 18 x 20"

In England und vor allen Dingen in Amerika wird die Massenherstellung von
Tauwerk auf Seilschlagmaschinen in erheblich gréferem Umfange betrieben
als in Deutschland. Dort verwendet man in je 6—7 GroBen

Former (Litzenschniirmaschinen) fiir Litzen bis zu 25/ (/j = 67 mm

Horizontal Layers (Seilschlagmaschinen) fiir Seile bis zu 3Y,” (/j = 83 mm

Upright Layers (Seilschlagmaschinen, vertikal) fiir Seile bis zu 16 * Umfg.
= 130 mm Durchmesser.

Von Amerika aus hat in Deutschland auch ein besonderer Seilereimaschinen-
typ, die Rope Machine, hier und da Eingang gefunden, der abweichend von
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den bisher besprochenen die Tatigkeit der Litzenschniirmaschine und
der Seilschlagmaschine in einem einzigen Arbeitsvorgang verrichtet.
Diese Maschinengattung hat in ihrer Bauweise Ahnlichkeit mit der Seilschlag-
maschine, Abb. 30, doch sind die Vordrehfliigel noch um einen zweiten Fliigel,
den Litzenfliigel, erweitert, der die aus den Garnen gebildete Litze aufnimmt
und gleichzeitig vordreht. In je einem Litzenfliigel ist ein gemeinsamer Spulen-
rahmen zur Aufnahme von 2—15 Garnspulen zentrisch gelagert Spulenrahmen
und L1tyenﬂugel laufen in entgegengesetzter Richtung, jedoch in gleichem’ Dreh-
sinn in bezug auf die Litzendrehung. Beide Drehungen addieren sich und er-
geben eine Litze in der Beschaffenheit, wie eine Litzenschniirmaschine sie liefert.
Das die Litzen abziehende Organ ist innerhalb der Litzenfliigel eingebaut. Nach-
dem sie die Fliigel verlassen haben, werden die Litzen also auf dem Wege bis

Abb. 31. Litzenschniirmaschine.

zu den PreBbacken auf Harte weitergedreht und darauf wie bei der Seilschlag-
maschine zum Seil zusammengefithrt und letzteres auf eine eiserne Trommel
gewickelt. Amerikanische Fabriken liefern solche Maschinen zur Herstellung
von Seilen von 3,,—1" (= 43/ —254 mm aus 6—60 Garnen.

Neuseelandhanf,

Ein Rohmaterial, wie geschaffen fiir die Verarbeitung in der automatischen
Seilerei, ist der seit Jahrzehnten in betrichtlichen Mengen importierte Neusee-
landhanf.

Die stark verholzte Faser ist ein Bestandteil der Bléatter einer auf Neuseeland
kultivierten Agave, der Flachslilie (Phormium tenax), nach welcher man sie
hiufig auch als Neuseelandflachs bezeichnet. Die Blatter dieser Agave ent-
halten eine Menge zaher gerader Langsfasern von ziemlicher Feinheit, deren
Absonderung durch Abschaben, Quetschen und Abspiilen ohne sonderliche
Schwierigkeiten erreicht wird. Neuseelandhanf spielt in vielen Farbténen von
WeiBgelb bis ins Braunliche hiniiber und dhnelt im Aussehen so sehr dem Manila-
hanf, daB er, mit Manila gemischt, nur von guten Hanfkennern mit Sicherheit

16*
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in der Mischung festzustellen ist. Die Faser ist erheblich kiirzer, weicher im Griff
und von geringerer Festigkeit, daher auch billiger als Manila und aus letzterem
Grunde als Beimischung zu Manilafabrikaten sehr beliebt, daneben aber ohne
Beimengung zu Geweben (Neuseelandhanf 1i8t sich gut bleichen und firben),
Packstricken, Leinen und Tauwerk vielfach verwendet, wird jedoch durch Feuch-
tigkeit mit der Zeit ungiinstig beeinflufit. Frither war auch Neuseelandbinde-
garn — wie Manilabindegarn gesponnen — ein stark gehandelter Artikel. Der
Konsum in Neuseelandhanf hatte in den letzten Jahren nachgelassen und die
australische Regierung gibt sich alle Miihe, den Verbraucherkreisen durch Ver-
besserung der Qualitét neuen Kaufanreiz zu bieten. Die regierungsseitig ange-
stellten Graders sortieren in Qualititen Good fair, High points fair, Fair
und Common, die als Standardmarken gelten. London und Hamburg sind
die fiir deutsche Spinnereien in Betracht kommenden Handelsplitze.

Neuseelandhanf wird in Ballen ganz dhnlich wie Manila auf den Markt ge-
bracht und unterliegt der gleichen Bearbeitungsweise, wird jedoch in der Haupt-
sache als Automatengarn, seltener als Gillgarn versponnen. Je nach dem Grade
der Verschiebung in den Preisen gegeniiber Manila wird Neuseeland haufig als
Ersatzfaser gewertet, wie denn iiberhaupt bei manchen Fabrikaten gewisse
Fasermischungen die besten Resultate zeitigen.

Espartofaser.

Gelegentlich macht man bei passender Marktlage zu diesem Zwecke auch
von der Espartofaser Gebrauch und zwar zur Herstellung von groben Stricken
und &hnlichen Fabrikaten. Die Espartofaser wird aus den Blittern einiger
Grasarten, hauptséachlich von Stipa tenacissima, in Nordafrika und Spanien
gewonnen. Die Pflanze kommt nur wild vor und wird nicht angebaut. Die beste
Ware kommt aus Spanien, die geringste und dunkelfarbige aus Tripolis; die
groBte Menge liefert Algier. In der Seilerwarenfabrikation spielt die Faser aber
nur eine untergeordnete Rolle,

Einen auflerordentlich wichtigen Rohstoff, den man vor dem Kriege in vielen
Fallen als Misch- und Ersatzfaser fiir russischen Hanf betrachtete, besitzt die
Seilerwarenindustrie dagegen im

TIndischen Hanf.

Als eine der vielen Spielarten unter dem Sammelnamen Hanf gehért er zu-
sammen mit dem européischen zu den echten Basten, also zur Klasse der Stengel-
fasern d. h. derjenigen Pflanzen, deren Fasern im Stengel enthalten sind und
durch die Roste von den Holzzellen isoliert werden kénnen. Durch Weichheit
und weitgehende Zerteilbarkeit unterscheidet er sich deshalb von allen bisher
besprochenen Hanfen. Gegeniiber dem europaischen kennzeichnet den indischen
Hanf (Cannabis sativa Indica)der hohe Gehalt an harzreichen Stoffen (Extrakt
als Haschisch bekannt), der dem ersteren véllig fehlt. Die im Handel als indische
Hianfe unter den Bezeichnungen Sun — Bombay — Calcutta — Benares
— Jubblepore — Deccan —Dewgehuddy — gefiihrten Sorten entstam-
men meist den Familien der Leguminosen (Crotalaria juncea) und der Malvaceen
(Hibiscus cannabinus). Die einjahrige etwa 3 m hohe, auBer in Indien auch in
vielen tropischen Gegenden Ostasiens kultivierte Pflanze wird wie Flachs und
Hanf geerntet. Der wichtigste Proze fiir Erzielung guter Qualititen liegt in
der Roste, die in Indien mit besonderen Schwierigkeiten zu kiimpfen hat, da es
oft an klarem Wasser fehlt und die Roste dann in irgendeinem nahe dem Anbau-
orte gerade erreichbaren schmutzigen Wassertiimpel vorgenommen werden
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muBl. Die Folge ist starke Verschmutzung und unméifige Staubentwicklung
beim Verarbeiten in der Spinnerei, deretwegen indischer Hanf frither von man-
chem Spinner gemieden wurde. Der immer noch nicht behobene Mangel an
Zufuhren aus RuBland hat indes dazu gefiihrt, da8 indischer Hanf heute in
weitem MaBe den Markt fiir sich gewonnen hat. Der Verteilungsmarkt fiir den
Kontinent ist London; Deutschland kauft zumeist in Hamburg. Gradierung
durch Gesetzgebung lieB sich bisher noch nicht erreichen, doch wird von den
Behorden allen Bestrebungen, die Zubereitung der Faser zu verbessern, viel
Aufmerksamkeit gezollt und darauf hingewirkt, mdoglichst grole Mengen bereits
in gehecheltem Zustande zu exportieren, wofiic die hoheren Preise von den
Spinnern gern angelegt werden. Die Hanflisten bringen stéindig eine Anzahl
anerkannter Qualititsmarken, getrennt nach Rohhanf und Hechelhanf.

In bezug auf Festigkeit kann indischer Hanf mit dem europdischen nicht
Schritt halten, zu Fabrikaten mit hohen Anforderungen an Bruchfestigkeit also
nicht verwendet werden, doch eignet sich die auf den ersten Blick kaum von
russischem Hanf zu unterscheidende Faser ganz vorziiglich fiir viele Seilerei-
produkte aus Garnen von 200 bis etwa 600 m pro Kilogramm wie Seile, Leinen,
Kordel, Packstricke und manche andere Waren. Indischer Hanf ist schon duler-
lich sofort an den nicht allzu groBen, aber sehr hart geprefiten Ballen in Jute-
tuch, eng umwunden mit schmalem Bandeisen, zu erkennen.

Auf eine nihere Beschreibung des Spinnvorganges darf verzichtet werden,
da die Verarbeitungsweise iiber Vorbereitungssystem und Gillspinnmaschine
bzw. Spinnautomat keine wesentlichen Abweichungen gegen die frithere zeigt.
Spinnereien, die fiir Hart- und Weichfaser keine gesonderten Systeme besitzen,
benutzen das erstere auch fiir indischen Hanf. GréBere Fabriken beschaffen fiir
Weichfasergarn vielfach eigene Systeme mit etwas engerer und feinerer Benade-
lung, die dem Charakter der Faser besser entsprechen. Hier trifft man gelegent-
lich auch auf eine Spinnmaschine zur Massenherstellung von Seilfiden aus rus-
sischem und indischem Hanf, den Trossengarn-Gill-Spinning, einen Gill-
spinner in gréberer Form.

Eine englische Firma liefert ihn in folgenden Abmessungen:
40 Spindeln mit 650 t/min, 4” Spindelteilung,
10 X 5'/,” Spulen, 42” Streckweite, Lederdruckwalzen,
28/,” Gillbreite, Nadel Nr. 11 X 2/3”, 4 Nadeln pro Zoll engl.,
Verziige 7—12, Drehungen 1,25—2,5 pro Zoll engl.,
Raumbedarf ca. 6500 X 2400 mm, ca. 8 PS Kraft.

Die Maschine hat sich bei gut vorbereiteten Béndern bewéhrt und sichert gute Tages-
leistungen. '

Fiir die weitere Behandlung der Garne aus indischem Hanf eignen sich sémt-
liche Zwirn-, Schniir- und Lege- wie Seilschlagmaschinen, die fiir Hartfaser-
erzeugnisse in Benutzung sind.

Indische wie iiberhaupt Weichfaserhénfe sind nun nicht nur fiir maschinelle
Verarbeitung, sondern auch fiir den Handseiler die gegebenen Rohstoffe.

Die Handseilerei.

Sie hat an Bedeutung im Vergleich zu friitheren Zeiten erheblich eingebiilit
und die Herstellung von stirkerem Tauwerk véllig den produktiv giinstiger
arbeitenden mechanischen Hanfseilereien iiberlassen miissen. Dem tiichtigen
handwerksmiaBigen Seilermeister ist aber immerhin noch ein geniigend grofies
Arbeitsfeld geblieben, auf dem er erfolgreich mit den Fabriken konkurrieren
kann. Dem Seiler gehért die sogenannte XKurzarbeit, Fabrikate in kurzen Léan-
gen, neben Wischeleinen hauptsichlich landwirtschaftliche Bedarfsartikel wie
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Heuseile, Ackerleinen, Wagenleinen, Ziigel und sonstige Kleinfabrikate, mit
denen gewohnlich Splei- und Besatzarbeiten verbunden sind. Jede Seiler-
warenfabrik beschaftigt wenigstens einen oder einige fachkundige Seiler, nicht
nur um ihre Hechelstinde zu besetzen, sondern auch um solche Spezialarbeiten
erforderlichenfalls ausfithren zu kénnen. In einem Orte des Thiiringer Waldes
hat sich aus kleinen Anfingen heraus noch eine ganze Kolonie kleiner und mitt-
lerer Seilerwarenfabriken entwickeln und behaupten koénnen, die gerade die
Beschaftigung mit Kurzarbeiten zu ihrer Hauptaufgabe gemacht haben und
ihre Betriebe von Jahr zu Jahr erweitern und verbessern konnten. Hier steht
noch die Handseilerei in voller Bliite, begiinstigt auch dadurch, daf dem Hand-

Abb. 33. Leinenrolle.

Abb. 32. Handspinnmaschine. Abb. 34. Seiler.

seiler in der Anfertigung der vielgebrauchten Spitzstringe- und Stricke bisher
noch keinerlei Konkurrenz durch die Maschine erwachsen ist. Zum Spinnen von
Garnen, die nach dem Ende zu allméhlich diinner werden, ist eine automatisch
arbeitende Vorrichtung bis zur Stunde noch nicht geschaffen worden. Man kann
aus allen diesen Griinden an der Handseilerei nicht voriibergehen, wenn das
Thema ,,Seilerwarenerzeugung‘‘ folgerichtig behandelt werden soll.

Die wichtigste maschinelle Vorrichtung des Handseilers ist die Spinn-
maschine oder das Vorderrad (Abb. 32), gebildet aus einer Anzahl in einem
Radkopf halbkreistérmig gelagerter Handradspindeln (Hakenspindeln). Die
stihlernen Spindeln sind mit holzernen oder metallenen Rillenwiirteln versehen
und werden durch eine Spindelschnur von einer eisernen oder hélzernen Treib-
scheibe aus gemeinsam in Umdrehung versetzt, und zwar entweder durch Drehen
an einer Handkurbel oder durch Ziehen vermittelst endloser Zugleine. Die letz-
tere wird in der erforderlichen Entfernung iiber eine Leinenrolle (Abb. 33) ge-
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fithrt und vom Spinner beim Riickwirtsschreiten mitgezogen. Dazu tragt er
am Gurt oder am Oberschenkel eine einfache Klemmvorrichtung, die an jeder
beliebigen Stelle der Zugleine anzubringen ist und aufler Tatigkeit tritt, wenn er
nach vorwirts zur Spinnmaschine zuriickgeht. Diese Antriebsmethode macht
einen besonderen Dreher iiberfliissig und bietet die einzige Moglichkeit, die
Anzahl der Spindelumdrehungen stets im gleichen Verhéltnis zur Fadenlidnge zu
halten.

Der Spinner (Abb. 34) hat den Hanf so um den Leib gebunden, daf beide
Enden sich vorn befinden, und leitet den Spinnvorgang damit ein, dafl er ein
Biischelchen Fasern herauszieht, mit den Fingern zu einer Schlinge oder Mésche
zusammendreht und sie auf einen der Spindelhaken hiangt. Alsdann entfernt
er sich langsam riickwérts gehend und die Leine mit sich ziehend vom Spinnrade,
indem er ununterbrochen das von selbst erfolgende Ausziehen der Fasern mit
der rechten Hand dergestalt leitet und regelt, daB ein Faden von gehériger Dicke
und méglichst vollkommener GleichmiBigkeit entsteht, auch die neu hinzukom-
menden Fasern stets mit ihren Enden, nicht mit der Mitte, in den schon gespon-
nenen Teil des Fadens eintreten. Zugleich hdlt er zwischen den Fingern der
linken Hand ein Stiickchen Tuch, den Spinnlappen, durch welches der eben ge-
bildete Faden unter Pressung mit den Fingern (Nipper der automatischen Spinn-
maschine) hindurch-
lauft, um sich zu glét-
ten und nicht vor-
zeitig die Drehungen
denjenigen  Fasern
mitzuteilen, welche Abb. 35. Wiirteldurchmesser.
erst mnoch geordnet
werden miissen. Das Benetzen des Spinnlappens mit Wasser befordert die Glat-
tung. Die Reepschliger — so heifien die an der Nordkiiste Deutschlands in den
Reepschligereien hauptsichlich mit der Herstellung von dickem Schiffstauwerk
beschiftigten Spinner — besorgen das Regeln der Fasern mit der linken Hand und
fiihren den Spinnlappen in der rechten, jedenfalls um bei den verhaltnismafig
dicken Seilfiden starkeren Druck ausiiben zu kénnen. Solche Garne wurden in
fritheren Zeiten von vier und mehr Gesellen gleichzeitig vor einem Rade gespon-
nen und der Dreher hatte dafiir aufzukommen, dafl die Spindelgeschwindigkeit in
richigem Einklang mit dem Fortschreiten der Spinner blieb, damit das Garn die
genau abgemessene Anzahl Drehungen erhielt. Beim Antrieb durch Zugleine
wahlt man einfach den zutreffenden Wiirteldurchmesser (Abb. 35). Die
richtige Feinheit des Gespinstes zu erlangen, ist Sache der Ubung und des
AugenmafBes, weshalb es als Regel gilt, daB der Spinner beim Ubergang auf einen
Faden anderer Stirke zunichst nicht mehr als die zu einem Faden vor-
geschriebener Linge notige Menge Material, im voraus abgewogen, mit sich
nimmt und bis an das ihm gesteckte Ziel vollstindig aufarbeitet. Da der
Faden sich auf groBeren Lingen nicht gerade ausgespannt halten kann, gibt
man ihm in Abstinden von 15—20 m eine Auflage in Gestalt von Rechen
oder Stiitzen (in Abb. 49 erkennbar), die an der Wand der Seilerbahn be-
festigt oder in die Erde gestoBen werden. Ist der erste Faden fertig gesponnen
und hinten in einen mit Léingsspalte versehenen Pflock geklemmt, geht der
Spinner nach vorn und zieht auch den Anfang des Fadens, ohne ihn aber vom
Spinnhaken zu nehmen, durch die neben jeder Spindel vorhandene Klemm-
vorrichtung. Damit ist der Faden an der Teilnahme weiterer Drehungen
verhindert und der nichste Faden kann an einem benachbarten Haken in
Angriff genommen werden. In diesem Zusammenhang soll nur von Garnen
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fiir diinnere Seilerwaren, etwa eine Wagenleine aus indischem oder russi-
schem Hanf, die Rede sein, denn die Behandlung dicker fiir Tauwerk be-
stimmter Garne ist eine etwas andere; solche Garne werden aber von Hand
nur noch selten gesponnen, sondern vorteilhafter von Hanfspinnereien
fertig bezogen.

Die gedachte Wagenleine soll aus 16 Garnen, je 4 durch Schniiren
zu einer Litze vereinigt, bestehen. Das Schniiren geschieht nun un-
mittelbar, nachdem der vierte Faden einer Litze fertig gesponnen ist.
Der Spinner nimmt die Garne hinten aus dem Pflock, zieht sie mit
kriaftigem Ruck auch aus den Klemmvorrichtungen am Spinnrad und
gibt ihnen einen neuen gemeinsamen Aufhéingepunkt im Haken eines
Nachhéngers (Abb. 36), auch Hanger oder Nadel genannt. Der Nach-
hanger soll zwei Aufgaben erfiillen, einmal den Drehungen folgen, die

die Litze bei der Vereinigung der Fiden empfingt, und zum anderen

Alggcgfi der durch das Zusammendrehen hervorgerufenen Verkiirzung nach-
hiinger. - geben. Zunichst miissen sich also Haken und Ring im Gehiuse des
Nachhéngers leicht drehen; beide Teile sind deshalb entweder auf
Laufringen oder auf Kugeln gelagert, und den Ring des gut funktionierenden
Nachhéngers befestigt der Spinner an der Schnur einer Nachhéngerstange
(Abb. 37). Fiir kurze Arbeit geniigt dazu eine einfache

Stange, oben mit einer Rolle versehen, iiber welche

die Nachhingerschnur durch den Zug der kiirzer

werdenden Litze allmihlich das Belastungsgewicht

anheben kann. Fiir lange Arbeitsstiicke bedient man

sich einer Differentialschnurstange mit zusam-

mengesetzter Rolle (grofer und kleiner Durchmesser),

welche es ermoglicht, gréfere Langen zu schniiren,

da hier der Weg des Belastungsgewichts ein relativ

kleiner ist. Alle 4 Faden ruhen jetzt mit gleich-

maBiger Spannung hinten gemeinsam im Nachhénger,

vorn dagegen einzeln an je einem Haken der Spinn-

maschine, und erhalten zunéichst durch Bewegen der

Zugleine vermehrte Drehung. Nach

kurzer Zeit trachten die Faden

bereits energisch danach, sich die-

ser hoheren Drehung wieder zu

entaullern, was sich durch Zu-

sammenlegen der Garne, also durch

Bildung der Schnur auswirkt. Die

Schnurdrehung ist derjenigen der

Garne entgegengesetzt. Sie wird

sofort vom Nachhéanger aufgenom-

men und damit diese Bewegung

Abb. 37. Nachhingerstange.  Abb. 38. Lehre.  gleichférmig vor sich geht und
die Faden sich iiberall ganz regel-

méaBig und mit gleichem Drehungswinkel nebeneinanderlegen, mufl sie vom
Spinner durch Zuhilfenahme eines weiteren Werkzeugs, der Lehre (Abb. 38),
unterstiitzt werden. Die Lehre ist ein aus Hartholz hergestellter Kegel mit
bauchiger Mantelfliche, an dessen Umfang fiir jede Litze der Linge nach eine
Rille eingefriaft ist. Sie erinnert an das ebenso geformte Instrument, iiber wel-
ches den Prefbacken der automatischen Schniirmaschine die Garne zugefiihrt
wurden, sie muf} hier aber fortbewegt werden, da in der Seilerbahn mit ruhenden
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Faden geschniirt wird. Der Spinner hélt sie in der einen Hand, das diinne Ende
dem Nachhinger zugewendet, wihrend er mit der anderen die Zugleine gefaf3t
hat und auf die Spinnmaschine zuschreitet. Durch die zusammenlaufenden
Garne gedringt hat die Lehre das Bestreben, gegen das Vorderrad hin weiter-
zugleiten. Je mehr nun vom Spinner die Bewegung der Lehre verzdgert wird,
desto starkere Drehung empfingt sowohl jeder einzelne Faden wie auch die Litze
im ganzen; er hat von Anfang bis zu Ende genau die gleiche Geschwindigkeit
innezuhalten, damit die Litze tiberall in sich gleich ist. Der Durchmesser der
Lehre richtet sich nach der Anzahl und Dicke der zu vereinigenden Garne bzw.
Litzen. GroBere Lebren sind zwecks leichterer Fiihrung mit einem Leitstock
versehen. Der Reepschliger bezeichnet die Lehre als ,,3 bzw. 4schiftiges Hoft*
Bei 2garnigen Litzen geniigt statt der Lehre ein kleiner Stock, bei ganz diinner
Arbeit der bloBe Finger. Ist die Lehre bei der Spinnmaschine angelangt, werden
die 4 Garne von den Haken genommen, die 4 Maschen zu einer einzigen zu-

Abb. 39. Geschirr. Abb. 40. Kammgeschirr.

sammengesteckt und die Litze abseits auf einen Pflock gehangt. Auch das noch
am Nachhéinger befestigte andere Litzenende nimmt der Spinner, sobald er mit
dem neuen Faden hinten eingetroffen ist, ab und héngt es beiseite. Die Arbei-
ten des Spinnens und Schniirens wiederholen sich dann so oft, bis eine gréflere
Anzahl Litzen fertiggestellt ist, bevor man die letzteren zur Leine zusammen-
schlagt oder ,,seilt’.

Das Seilen entspricht der Téatigkeit der Lege- bzw. automatischen Seil-
schlagmaschine und wird vom Seiler auf dieselbe Art ausgefithrt wie das Ab-
schniiren der Litzen. Das Vorderrad mufl aber bei Leinen meistens schon durch
ein etwas kriftigeres Werkzeug, das Geschirr, und der vorhin verwendete kleine
Nachh#inger durch einen groBeren oder bei starkeren Leinen durch einen Schlit-
ten mit daran befestigtem Hinterhaken ersetzt werden. Das Geschirr (Abb. 39)
ist eine Vorrichtung zum Bewegen mehrerer Haken durch Zahngetriebe. Die
Riader der Hakenspindeln stehen im Eingriff mit dem gemeinsamen Antriebsrad,
dessen Achse meistens die Kurbel tragt. Bei schwerer Arbeit kann der Antrieb
auch direkt auf einen der Haken, bei leichter Arbeit auf ein kleines Vorgelege er-
folgen, um den Spindeln gréBere Geschwindigkeit zu geben. Nach dem Uber-
setzungsverhéltnis zwischen Antrieb und Spindeltouren spricht man von Ge-
schirren mit der Ubersetzung 1 auf 3, 1 auf 4 usw. Die Ubersetzungsverhalt-
nisse schwanken zwischen 1 auf 1 fiir schwerste und 1 auf 16 fiir ganz leichte
Arbeit. Geschirre kénnen 3, 4 oder mehrhikig und ihrer Ausfithrung nach
Kreuzgeschirre (Abb.39) oder Kammgeschirre zwischen eisernen
Platten (Abb. 40) sein.

Als Gegenaufhingung fiir die Litzen dient, wenn das Werkstiick auch fiir
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einen groferen Nachhanger (Nachhiénger werden normal in 10 Griofen geliefert)
bereits zu schwer ist, ein Hinter- oder Nachschlaghaken (Abb. 41),
ein eiserner durch Handkurbel drehbarer groerer Haken (kann auch als Doppel-
haken ausgebildet sein). Der Nachhénger bzw. der Hinterhaken ist in einem
Querbalken vorn am Schlitten gelagert. Unter Schlitten versteht man eine
mehr oder minder kraftig gebaute Holzschleife, die gewShnlich auf dem glatten
FuBboden steht und mit Steinen nach Erfordernis belastet wird, soda3 sie nur
mit angemessenem Widerstande dem Zuge der sich verkiirzenden Litzen Folge
leistet und fortgleitet.

Arbeitsgang des Seilens: Die Litzen werden vorn auf je einen Haken des
Geschirrs, hinten gemeinsam in den Nachhénger oder Hinterhaken gehingt und
das hintere Organ an der Drehung verhindert. Sodann bringt man die Litzen
durch Drehen am Vordergeschirr auf Hérte d. h. auf einen relativ hohen Grad

von Drehungen, der ihnen das Bestreben

erteilt, sich wieder aufzudrehen, wodurch

die zum Schlagen der Leine notwendige

Drehung des Nachhingers bzw. Hinterhakens

bewirkt wird. Vor dem Zusammenschlagen

miissen die Litzen aber zunichst ausgegli-

chen, mit anderen Worten dadurch auf genau

gleiche Lange gebracht werden, dafl man den

die langste oder die kiirzeste Litze tragenden

Haken an der Vor- oder Riickwértsbewegung

der iibrigen Haken so lange verhindert, bis

die gleiche Lénge sdmtlicher Litzen erreicht

ist. Nunmehr wird die Lehre eingesetzt, der

Nachhéanger bzw. Hinterhaken freigelassen

oder auch bei schwerer Arbeit in gleicher

Abb. 41. Hinterschlaghaken. Richtung wie die Haken des Vordergeschirrs

mitgedreht, und der Seiler schreitet mit

der Lehre genau wie beim Schniiren dem Geschirr zu. Damit die Lehre hier

nicht an die Haken stoft, werden die Litzen nicht direkt in die Haken ein-

gehingt, sondern meist Gliederhaken oder sogenannte ,,Sté8e* zwischen-
geschaltet.

Alle Fadengebilde, die aus 2, 3 oder 4 Faden bzw. Litzen durch Schniiren oder
Seilen erzeugt wurden, erfahren noch eine Nacharbeit, das

Auftreiben genannt. Wollte man denjenigen Grad der Zusammendrehung,
welchen die Schnur oder Leine im fertigen Zustande erfordert, vollstindig schon
durch das Schniiren oder Seilen erreichen, so miiite bei diesen Arbeiten die Be-
wegung der Lehre so sehr verzogert werden, dafl zugleich ein unzweckmiBig
starker Drall in den einzelnen Fiden der Schnur oder den Litzen der Leine
entstinde. HEs wird daher nétig, eine Nachdrehung zu geben, welche die
eben genannten Einzelbestandteile in sich selbst nicht auf diese Weise in
Mitleidenschaft zieht, und dies geschieht dadurch, daB man die abge-
schniirte bzw. geseilte Arbeit an zwei Punkten aufhingt, von denen ent-
weder nur einer oder beide, dann aber in entgegengesetzter Richtung, gedreht
werden und das Ganze so schirfer zusammenwinden. Dabei werden die Schnur-
bzw. Seilelemente wieder etwas aufgedreht, der ihnen beim Schlagen erteilte
Drall also um einen gewissen Grad vermindert, was der fertigen Ware grofere
Geschmeidigkeit verleiht. Das Auftreiben bewirkt eine VergréBerung des Leinen-
durchmessers.

Die benétigten Werkzeuge sind: fiir leichtere Arbeit das Vorderrad, fir



Indischer Hanf. 251

schwerere das Geschirr, jedoch beide stets in Verbindung mit dem Folger,
einem Haken zum Anhéngen des aufzutreibenden Erzeugnisses, der nicht dreh-
bar ist, jedoch der eintretenden Verkiirzung nachgeben kann. Bei Schniiren
wird der Folger an einem auf dem Erdboden nachschleifenden Holzklotz be-
festigt, bei schwereren Arbeiten verwendet man den Schlitten mit Hinterhaken,
letzterer entweder festgehalten oder in entgegengesetzter Richtung gedreht, um
die Arbeit des Auftreibens abzukiirzen. Den Grad des Auftreibens bestimmt
die vor sich gehende Verkiirzung.

Folgerstange und Folgerhaken. Beim Abschniiren am Vorderrad kann
das Auftreiben gleichzeitig neben dem Spinnen erfolgen, indem man die aufzu-
treibende Schnur an den bei jedem Spinnrad vorhandenen Folgerhaken hangt,
der sich durch kriftigen Zug selbsttéitig auslost und an der Drehung der Spinn-
haken nicht mehr teilnimmt. Dieser Zug wird dadurch hervorgebracht, dafl man
an dem Orte, bis zu welchem der Folger nachriicken mul}, eine Stange — die
Folgerstange — aufstellt, die dem weiteren Vorriicken des Folgers zwangslaufig
Widerstand entgegensetzt.

Um die Leine verkaufsfihig zu machen, muf} ibr jetzt noch die an guten
Seilerwaren geschitzte Glatte und ein méoglichst hoher Glanz verliehen werden.
Diese Arbeit, der alle besseren Fabrikate aus Weichfaserhanfen (russischer,
italienischer, indischer usw.) unterworfen werden, nennt der Seiler das Streichen.
Die Leinen werden ausgespannt und in trockenem Zustande mit rauhen Kor-
pern wie Kokosgarn oder Drahtgeflecht geriiffelt (hin- und hergerieben), um die
noch anhaftenden Schibeteilchen zu entfernen, sodann mit Wasser angefeuchtet,
worauf das Riiffeln, dieses Mal mit weicheren Gegenstinden — Pferdehaar-
stricke oder trockene alte Hanfseile —, wiederholt wird. Kurz vor dem Trocken-
werden zieht man mit einem Stiick von altem Fischnetz nach einer einzigen
Richtung durch und poliert (,,iiberholt*‘) auf die gleiche Art zum Schlusse noch-
mals die vollig getrocknete Leine.

Obige Wagenleine wurde gleich fiir mehrere Stiicke in einer Lénge ange-
fertigt, von der der Seiler nun abteilt und die Karabiner einspleil’t.

Bei der Bestimmung der Meterzahl, bis zu der gesponnen oder geschniirt werden muB,
um eine Leine oder ein Seil von vorgeschriebener Lénge zu erhalten, geht die Handseilerei
von der Verkiirzung aus, die das Garn auf dem Wege bis zur fertigen Ware erfihrt.
Dazu bedient sie sich der von Alters her bekannten Verkiirzungszahlen nachstehender
Tabelle:

‘ Verhiltniszahlen Zusatzmaf
Ware ‘ Verkiirzung N Zur
‘1 Seil ‘ Litze 1 Faden Fertiglinge
Hanfseil lose geschlagen..... ‘ 1/, 1 | 9/g | 4, 41,
Hanfseil fest geschlagen .. ... 1, 1 [ 9, s + 1,
Leine lose geschlagen ....... 1, 1 9/g booe 41,
Leine fest geschlagen ....... s 1 ' 5. 1 3, 4+,

Zu 50 m fertiger Wagenleine waren also bei 1/; Verkiirzung die Garne auf 75 m zu spinnen
und die Litzen bis 62!/, m auf Harte zu schniiren. Die Leine sollte 12 mm Durchmesser er-
halten, wozu erfahrungsgemi8 ein Metergewicht von 120 g und ein Gesamtgewicht von
6 kg fiir 50 m gehért. In dieses Gewicht teilen sich 16 Garne und fiir jedes Garn von 75 m
Linge sind dem Spinner 375 ¢ Hanf im voraus abzuwiegen, was einem Faden von
200 m pro Kilogramm entspricht.

Zur Herstellung der schon erwithnten Spitzstringe, einer ausgesprochenen
Kurzarbeit, muB die Spinnmaschine mit einer besonderen Vorrichtung, der
Striangespinnvorrichtung ausgeriistet sein. Spitz- oder Zugstringe werden
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aus guten Hénfen in verschiedenen Lingen von 2—3%/, m gebraucht, sind an
ihrem dicken Ende mit einer Ose (Schlinge) versehen und im letzten Drittel bis
zum Ende verjiingt gearbeitet. Samtliche Faden (gewéhnlich 4 Litzen & 3—4
Garne) miissen zur Erzielung der spiteren Strangform diinn auslaufend gespon-
nen werden.

Der Antrieb der Spinnmaschine erfolgt jetzt durch Zugschnur von einer
lose auf der Maschinenwelle sitzenden Scheibe aus, die beim Riickwirtsgehen des
Spinners den Zahn einer Sperrklinke eingreifen 1468t und die Maschine in Gang
setzt. Die Schnur ist wieder am Gurt oder am Oberschenkel befestigt. Sowie
der Zug aufhort, setzt die Klinke aus und die Maschine steht still. Bei der Riick-
kehr des Spinners zur Maschine wickelt sich die Schnur automatisch auf eine
durch Feder oder Gewicht betitigte Schnurrolle auf. Wihrend des Spinnens
werden gleich die Litzen geschniirt und demniichst vor einem kleinen Geschirr
geseilt und aufgetrieben. Die losen Garnspitzen sind vor dem Einsetzen der
Lebre gut nach innen zu verstecken. Mit Ose versehen und in
Dutzend gebiindelt ist der Strang verkaufsfertig.

Soll nun aber -ein Seil, dessen Litzen mehr als 4 Fiaden ent-
halten, angefertigt werden, so setzt statt des Abschniirens ein an-
deres Verfahren, das Abbriihen, ein. Als Werkzeuge werden ver-
wendet das Vorderrad oder ein nach Bedarf kleines oder groBes
Geschirr und hinten der Schlitten in Verbindung mit einem ein-
fachen oder iibersetzten Nachschlaghaken. Mit dem Vorderrad
kann auch ein gleich oder dhnlich gebautes Hinterrad zusammen-
arbeiten, wenn dasselbe auf einem Schlitten oder auf Rollen mon-
tiert ist, ebenso mit dem Vordergeschirr unter gleicher Voraus-
setzung ein Hintergeschirr. Fir dieses wie fiir das Hinterrad

Abb. 42.  geniigt dann eine etwas leichtere Konstruktion. Das Befestigen
Anscherrolle. der Faden zwischen Vorder- und Hinterrad erfolgt durch das An-
schirren oder Anscheren: Das auf Haspeln neben dem Vorder-
rad stehende Garn wird mit seinem Anfang an einem der Haken befestigt,
darauf mit der Anscherrolle (Abb. 42) gefaBt und nach dem Hinterrade
zu ausgezogen, zwei Féden also zugleich ausgespannt. Sodann hingt man
den Faden in den Haken des Hinterrades und wiederholt diesen Vorgang
durch Hin- und Hergehen zwischen Vorder- und Hinterrad bzw. Geschirr und
Schlitten so lange, bis die fiir die Litzenbildung erforderliche Fadenzahl vor-
handen ist.

Nun kann das Abbriihen beginnen dadurch, daB der Haken des Vorderrades
in Umdrehung versetzt wird, wihrend der andere unbeweglich bleibt oder ent-
gegengesetzte Drehung empfingt. Da die Litzendrehung derjenigen des Fadens
entgegenléuft, so hat dies zur Folge, daB sich anfangs die Faden bei ihrer Ver-
einigung zur Litze um einiges aufdrehen und somit verlangern. Daher wird die
vorher gespannte Arbeit merklich schlaff, bald aber tritt das Gegenteil ein, die
Litze spannt sich wieder und verkiirzt sich, den angemessen belasteten Schlitten
nach sich ziehend, bis die vorgesehene Hirte erreicht ist. Bei leichter Arbeit
am Hinterrad mufl der Schlitten etwas nachgeschoben werden. Vorn und hin-
ten an verschiedenen Haken aufgehiingt lassen sich mehrere Litzen gleichzeitig
abbrithen. Dieses Verfahren verfolgt man oft bei starken und langen Litzen
unter Benutzung eines kréftigen mehrhéikigen Geschirrs, weil es dadurch méglich
ist, den Drall besser zu verteilen und die Arbeit zu beschleunigen. Zum nach-
folgenden Seilen hingt man dann alle Litzen vereinigt an einen Haken des Ge-
schirrs. Litzen fiir Seile mittlerer Starke werden aber auch von mehreren Haken
des Vordergeschirrs gleich gemeinsam auf einen Haken des Schlittens aufgezogen,
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der dann beim Abbriihen festgestellt werden muf3. Das nachfolgende Seilen und
Auftreiben erfahrt gegen frither keine Veridnderung.

In Seilerkreisen iiberall bekannte Lieferanten fiir alle Werkzeuge sind die
Firmen E. F. W. Berg, Berlin SO. 16 und die renommierte Seilereimaschinen-
fabrik Bernh. C. Reutlinger, Frankfurt a. M.

Nachdem sich neuerdings das Netz der Uberlandzentralen immer mehr er-
weitert, ist der Kleinseilerei und Spezialbetrieben in der iiberaus praktischen
,»,Tomm“-Spinn-, Zwirn- und Schniirmaschine (Abb. 43) der Maschinen-
fabrik Memmingen, Inh. Theodor Otto, Memmingen i. Bay., jetzt die Moglich-
keit erstanden, alle vorbeschriebenen Arbeiten fiir Waren bis zu 20 mm Durch-

messer mit elektrischem Antrieb vorzunehmen und ihre Leistungsfihigkeit ganz
bedeutend zu erhshen.

Abb. 43. ,,Tomm*-Spinn-, Zwirn- und Schniirmaschine.

Die Maschine besteht aus Antrieb, dem Wechselgetriebe und dem Radkopf.
Vom Vorgelege eines Motors aus wird die Maschinenscheibe mit 150 t/min durch
2 Riemen, einen offenen und einen gekreuzten, in Betrieb gesetzt. Rechts und
links der Antriebsscheibe lauft auf Leerlaufbuchse je eine Leerscheibe. Eine
iiber die ganze Linge der Seilerbahn gezogene iiber Rollen gefiihrte und an
der Ausriickerstange befestigte Schnur setzt den Spinner instand, nicht nur
nach Belieben ein- und auszuriicken, sondern auch den Spindeln im Augen-
blick des Bedarfs rechte oder linke Drehung zu erteilen. Eine zweite Schnur
betitigt die Kupplungsriickerstange des im Mittelgehduse untergebrachten
Wechselgetriebes, mit welchem vermittels einer Klauenkupplung dem Rad-
kopf entweder die Ubersetzung 1 : 1 oder 1 :3 gegeben werden kann. Wurde
mit 1 :1 gesponnen, so 146t sich mit einem Handgriff die Spindelumlaufszahl
fir den Schniirvorgang auf 1 :3 bringen. Die Einrichtung der ,,Tomm® ge-
stattet also die Bedienung der Kupplung wie auch der Ausriickevorrichtung
fiir Rechts- und Linkslauf an jedem beliebigen Punkte der Bahn, so dafl der

Seiler imstande ist, ohne jede menschliche Hilfskraft mit der ,,Tomm® zu
arbeiten,
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Weiter sind durch Einsetzen von Wechselrddern zwischen Radkopf und Wechselgetriebe
verinderliche Hakengeschwindigkeiten laut nachfolgender Tabelle geschaffen:
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Zahl der unterzubringenden Spulen abhiangig und wird den bestehenden Ver-
haltnissen angepaBt. Besondere Bremsung der Spulen ist meist nicht erforderlich.
Genau wie bei der Litzenschniirmaschine fithrt man auch hier die einzelnen Fa-
den durch eine Registerplatte (Abb. 46) den Prelbiichsen — schmiedeisernen

einteiligen konisch aus-
gebohrten Zylindern —
zu. Da in der Patent-
seilerei in der Regel
mit groBen Fadenzah-
len gerechnet wird, ist
es fir die Glatte, die
richtige Rundung und
das gute Aussehen der
Litze von um so gro-
Berer Wichtigkeit, daf3
die Faden sich zwangs-
lautig in konzentri-
schen Ringen umein-
anderlegen. Man fin-
det die Lochkreise fiir
dickere Litzen gele-
gentlich noch auf nur
einem Kranzbrett an-
geordnet, meistens sind
sie aber auf zweiKranz-
platten verteilt, der-
art, da} die Herzfiden
die kleine Kranzplatte

Abb. 45. Spulengestell.

passieren, die iibrigen den #uBeren Fadenkranz bilden und beide in je einer
eng umschlieBenden Biichse, der Herzbiichse und der Austreibebiichse, vereinigt

werden. Den Durchmesser der
Austreibebiichse wahlt man um
1 mm groBer als den fiir die Litze
rechnerisch ermittelten. Der Ein-
laufwinkel der Garne zwischen
auBerem Lochkreis und Austreibe-
biichse darf nicht unter 75° be-
tragen. Die Abbildung zeigt eine
3teilige Registerplatte; starke
Litzen verlangen eine lteilige,
diinne Litzen koénnen bis zu
6 durch eine 6teilige Register-
platte  gleichzeitig ausgezogen
werden.

Die Verteilung der Faden auf die
einzelnen Ringe hat unter Beobach-
tung gewisser Cesetze zu geschehen.
Zunichst ist die Anzahl der Deck-
fiden rechnerisch fesztustellen. Hier-

Abb. 46. Registerplatte.

fiir wie fiir die ibrigen Ringe gilt stets, daB so viel Garne eingezogen werden, da8 die
Faden jedes Ringes von den Fiden des dariiber liegenden Ringes iiberdeckt werden.
Man geht aus von der Gesamtzahl der zu einer Litze bestimmten Durchmessers d er-

forderlichen Garne. Ist
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d2n

F = 4 der Flicheninhalt einer Litze
1160 " . .
= N der Flicheninhalt eines Fadens der Meternummer Nm,
. ™ gus der Praxis ermittelt,
80 ist
2 2
n = @iz Nm _ d* Nm die pro Litze benétigte Fadenzahl.

1160 -4 ~ 1400

Angenommen, eine Litze soll 20 mm Durchmesser erhalten und aus dem frither gespon-
nenen Manilaseilfaden Nm = 250 hergestellt werden, so sind nach Vorstehendem er-
forderlich 902 . 950

1400

Bei der Berechnung der Deckfidenzahl muB beriicksichtigt werden, dafl gerade diese
eine besonders starke Pressung in der Biichse erleiden, die, wie die Praxis beweist, die Garn-
dicke auf einen durchschnittlichen Flicheninhalt von f = %Z;L reduziert, und es sind so viel
Kranzfaden erforderlich, daB deren Summe dem Umfange eines Kreises gleichkommt, dessen
Durchmesser um eine Fadendicke kleiner ist als der der Litze. Aus diesen Beziehungen zu-
einander leitet sich ab -

n = 0,107 -d - V'Nm — 7 die Anzahl der Deckfiden.
Eine Litze von 20 mm Durchmesser mu8 daher
n = 0,107 +20 - 250 — 7z = 30 Deckfiden
erhalten. Die Verteilung der iibrigen Garne vollzieht sich nach den Regeln der arithme-
tischen Progression. In der Praxis hat sich die daraus abzuleitende Differenz von 7—9
. Faden zwischen den einzelnen Ringen als brauchbar erwiesen, und fiir die besprochene Litze
waren die Garne folgendermafBen einzulesen:

1. 2. 3. 4. Ring
30 22 14 6 = 72 Garne.

Dem Werkmeister, der sich mit solchen Rechnungen natiirlich nicht befassenkann, stehen
fiir die Verteilung der Faden durch Uberlieferung bekannte Zahlen zur Verfiigung, die sich
mit obigen decken.

= 72 Garne.

Abb. 47. Antreibewagen.

Die in der Austreibebiichse vereinigten Garne werden kurz durchgezogen, zu
einer Mische zusammengeknotet und auf einen Haken des Austreibewagens ge-
héngt. Sobald der Austreibewagen (Abb. 47) angelassen wird, beginnt sofort
das Ausziehen der Garne (das frithere Anscheren) gleichzeitig mit dem Zusammen-
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drehen zur Litze (dem fritheren Abbrithen). Dazu sind zweierlei Antriebe not-
wendig und zwar zum Drehen der Haken und zum Fortbewegen des Wagens.
Um die Maschinenscheibe ist ein endloses von einem Stellwagen straff gehal-
tenes Hanfseil geschlungen, das von der Transmission bewegt wird. Andere
Konstruktionen verwenden statt der Scheibe ein Klauenrad wie in der Abb. 49,
dessen Klauen verstellbar sind und nach Bedarf eine VergréBerung der Wagen-
geschwindigkeit herbeifiithren kénnen. Im ersteren Falle bewirkt ein in die
Transmission eingefiigtes Klauenrad den beabsichtigten Geschwindigkeitswechsel.
Die Transmission 148t sich durch eine iiber die ganze Linge der Bahn gezogene
Schnur von jeder Stelle aus ein- und ausriicken. Die Wagenhauptwelle iibertragt
ibre Drehzahlen auf eine parallel gelagerte Welle, die durch ein konisches Wechsel-
radgetriebe fir Rechts- und Linkslauf der Haken unmittelbar auf die Réader
der Spindeln treibt und die Haken beim Anlassen der Maschine in Umdrehung
versetzt. Die Drehzahl selbst kann durch einen Satz Wechselrider geindert
werden. Das Umschalten von Rechts- auf Linkslauf geschieht durch die oben
am rickwirtigen Maschinenende sichtbare Kupplungsriickerstange.

Fiir die Fortbewegung ist innerhalb des Wagens ein Scheibenpaar angeordnet,
iitber das ein straff gespanntes zwischen den Schienen liegendes Grundseil aus
Hanf oder Draht gefithrt wird. Auf der Abbildung ist das Seil fortgelassen,
eine der Scheiben aber erkennbar. Das von der Hauptwelle aus durch starke
Zahnrider angetriebene Scheibenpaar wickelt sich an dem dauernd in Spannung
gehaltenen Grundseil ab und treibt den Wagen von der Registerplatte fort. Bei
der Wiedereinfahrt des Wagens werden die Zahnréder aufler Eingriff gebracht, .
worauf sich die lose auf der Welle sitzenden Scheiben ohne Wirkung auf die
Eigenbewegung des Wagens am Grundseil entgegengesetzt abrollen. Bei fest-
gesetzter Maschinenscheibe zieht das Transmissionsseil gleich den Wagen nach
vorn, wenn man zum Antrieb den zur Registerplatte fithrenden Trum benutzt.

Die Ausriistung mit Haken kann auch eine andere sein als die in der Abbildung. Sie
richtet sich nach den Bediirfnissen und Wiinschen der Besteller. Abb. 47 zeigt ein Fabrikat
der Firma E.F.Kamin, G. m.b. H. in Bremen, einer in Fachkreisen rithmlich bekannten
Spezialmaschinenfabrik fiir den Bau von Seilereimaschinen. Ein von genannter Firma viel-
fach gelieferter Normaltyp, zur Herstellung von Seilen von 10—150 mm Durchmesser ge-
eignet, besitzt 6 Haken von 30 mm Durchmesser und 1 starken Nachschlaghaken 45 mm

Durchmesser, 900 mm Spurweite, Hakenkdpfe mit Kugellagern versehen, Kraftbedarf zu-
sammen mit der noch folgenden Vorschlagmaschine ca. 15 PS.

Bei einer mittleren Geschwindigkeit von 66/, bis 90 Umdrehungen der Maschinen-
scheibe ist der Wagenweg = 16—21 m pro Minute. Als Wechselrdder fiir die Spindel-
geschwindigkeit sind vorgesehen

Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
W,= 48 45 34 31 30 28 27 26 25 24
W,= 12 15 13 16 17 19 20 21 22 23
und die Umkehrung der Ziahnezahlen.
Damit werden erzielt folgende

Mittelhaken n = 661/, LS

Hakenumdrehungen pro Minute 3,2
6 Haken n =203 —*
W,

Nr. E 3 } Nk 6 | 7 8 | 9 | 10
Mittelhaken .... | 265 199 173 128 117 98 ‘ 90 82 75 69
6 Haken ...... 812 609 531 393 358 | 299 | 274 251 231 212

Umkehrungen:
Mittelhaken .... 16,6 22 25,4 34 37,5 45 | 49 53,5| 58,5| 63,5
6 Haken ...... 51 68 91,3 | 105 115 138 ; 150 164 ‘ 178 195

Technologie der Textilfasern: Hanf. 17
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und als Mittelhaken D = 4,15%
Litzendrehungen pro Meter W2
6 Haken D =127 -1
W
Nr. 12 |3 | 45 6 | 7|8 ]9 10
Mittelhaken -... | 16,6 124 108| 8,1 7,3‘} 61| 56 51| 47 43
6 Haken ...... 51 | 38 | 33 | 24 | 22 | 20 | 17 | 16 | 14 | 13
Umkehrungen:
Mittelhaken .... | 1,1 | 14 | 16 ‘2,1 123 | 28 |31 | 3,2 36| 4
6 Haken ...... 32 | 42 |48 | 66 | 7.2 |82 | 94 | 103 | 11,2 | 121

Die Wahl der Drehung fiir die Litze hat zur Grundlage, dal ein Seilfaden einer- Bean-
spruchung in der Langsrichtung am leichtesten zu widerstehen imstande ist, wohingegen
jede Beanspruchung in der Querrichtung zum schnelleren Verschleiff des Fadens fithren
muB. Die beste Lage des Seilfadens im fertigen Seil ist darum diejenige, in welcher Faden-
mittellinie und Seilmittellinie zusammenfallen. Die Drehungswinkel im Seil und in der
Litze miissen also gleich sein, wenn der Faden im Seil achsiale Lage haben soll. Die Ent-
wicklung dieser Beziehungen, die hier iibergangen werden muf, ergibt als Resultat

Litzendrehungen n, = 1000 t—dgﬂ

>

wenn d = Litzendurchmesser, tg o; = tg o- (1 — %), wobei « = Seildrehungswinkel, und als

. Werte fir o, Kabelschlag Rundschlag
3schéftiges Seil 27—30° 31—33°
4schaftiges Seil 30—32° 34—36°

Fiir die gehartete Litze 20 mm Durchmesser kommt, wie noch ausgefithrt werden wird,
Drehungswinkel a = 31° in Frage. Die Litze muf} somit 9,65 Drehungen pro Meter erhalten
und zunichst mit Wechselriderpaar Nr. 6 (Umkehrung) ausgetrieben werden.

Der Seilermeister wendet die iibliche Faustregel an:

Ganghohe eines Kranzfadens in der Litze = 4!/, X Litzendurchmesser (fester Schlag)
Ganghohe eines Kranzfadens in der Litze = 5 X Litzendurchmesser (loser Schlag).

Als Kabel wird ein Seil bezeichnet, welches aus 3 Fadengruppen besteht,
also aus 3 fertigen Seilen zusammengeschlagen ist. Ein Kabel besitzt 3 Elemente:
Fiaden zur Litze zusammengedreht, Litzen zum Seil geschlagen (beim Kabel
,,Kardeele** genannt) und Kardeelen zum Kabel vereinigt.

Von Wichtigkeit ist nunmehr die Feststellung, wie weit der Wagen ausfahren mub,
um aus den Litzen ein Seil von vorgeschriebener Lange zu erzielen. Bestimmend ist dafiir
die Verkiirzung, welche die Litzen beim Zusammenschlagen zum Seil erfahren. Allgemein
ist die Verkiirzung k 1

b=t o —1),
cos o

worin ! die wirkliche Linge des Seils, & den Seildrehungswinkel bedeutet.

Diese Formel wird aber nicht dem Umstande gerecht, daB mancherlei Ursachen das Kiir-
zungsverhdltnis zu dndern vermégen, ohne im einzelnen meBbar zu sein, und dafl auch die
Litze beim Schlagen sehr stark angespannt wird. Infolgedessen ist die tatsichlich erforder-
liche Lange nicht unwesentlich zu vermindern und man kommt in Anlehnung an die Praxis
mit folgenden Zahlen aus, die jedoch nur ein Mittel darstellen und je nach den Erfordernissen
fiir bestimmte Eigenschaften des Seils auch Abweichungen zulassen:

Verhiltniszahlen ZusatzmaB
Seile Verkiirzung ehirtete zur
Seil g Litze Austreiben | Fertiglinge
lose geschlagen .... s 1 s 5/, + 1/,
fest geschlagen .... 1, 1 Is 45 + Y3

Tauwerk wird gewéhnlich in Originallingen von 225 m gehandelt. Die Litze mubBte also
bei */; Verkiirzung auf 286 m ausgetrieben und bis 263 m gehartet werden. Die ausgetrie-
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bene Litze wird vorn und hinten abgehéngt und das Austreiben wiederholt, bis ein groBeres
Quantum hintereinander geseilt werden kann.

Beim Seilen dient jetzt der am Endpunkt der Litzen stehengebliebene
Austreibewagen als Nachschlaghaken. Drei Litzen werden zunachst gemeinsam
in einen seiner Haken
gehingt, die Spindeln
durch die Kupplungs-
riickerstange auller Té-
tigkeit gebracht und fest-
gestellt. Als zweiten Auf-
hingepunkt schiebt man
ein seitlich fahrbaresund
mit mechanischem An-
trieb versehenes schwe-
res Vordergeschirr in Ge-
stalt der Vorschlag-
maschine (Abb.48) vor
die Registerplatte, deren
Haken einzeln je eine
Litze aufnehmen.

Die von der Firma E.F.
Kamin fiir das Zusammen- Abb. 48. Vorschlagmaschine.
arbeiten mit dem beschrie-
benen Austreibewagen gebaute Vorschlagmaschine besitzt

6 kleinere Haken 30 mm Durchmesser zum Schlagen von Seilen 10—45 mm stark,
4 groBe Haken 40 mm Durchmesser zum Schlagen von Seilen 30—150 mm stark.

Zum Antrieb beider Maschinen wird ein- und dasselbe endlose Seil benutzt; der Spindel-
antrieb ist ganz dhnlich dem der Austreibemaschine, und es kann ebenfalls durch eine
Klauenkupplung Rechts- und Linksdraht erteilt werden. Zum Wechseln der Spindelgeschwin-
digkeit stehen zur Verfiigung

Réderpaar Nr. 1 2 3 4 5
W, =48 45 40 35 30
W, =12 15 20 25 30

und deren Umkehrungen, somit W
kleine Haken n = 661/, VI
Hakenumdrehungen pro Minute 2

grofie Haken n = 203 w

W,
Nr. 1 | 2 % 3 | 4 5
grole Haken ...... 262 196 131 92 66
kleine Haken ...... 812 609 406 284 203

Umkehrungen

groBe Haken ...... 16,3 21,8 \ 32,5 46,8 | 66
kleine Haken ...... 51 ; 67,5 | 101 145 203

Der weitere Vorgang des Seilens spielt sich in bekannter Weise so ab, da3 die Vorschlag-
maschine zunichst die in regelmaBigen Abstdnden durch Rechen unterstiitzten Litzen auf
Hirte dreht, der Austreibewagen der dadurch hervorgerufenen Verkiirzung nachgibt und
seinem nunmehrigen Charakter als Schlitten entsprechend vorriickt. Die friihere Belastung
des Schlittens mit Steinen wurde beim Austreibewagen durch eine starke mit Hebel betatigte
Bandbremse (links unten auf der Zeichnung) ersetzt. Nachdem der Hirtepunkt erreicht,
wird die Schlagmaschine ausgeriickt, das Ausgleichen der Duchten (Litzen) vorgenommen,
das Hoft eingesetzt und der Nachschlaghaken wieder mit dem Getriebe derart gekuppelt,
daB er in gleicher Drehrichtung mit den Haken der Vorschlagmaschine umlaufen muf. Mit-
tels der Zugleine setzt der Seiler endlich beide Maschinen gleichzeitig in Betrieb und geht
mit dem Ho6ft nach vorn, wobei sich die Litzen zum Seil zusammenlegen. Dickere Seile

17%
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entwickeln dabei einen so starken Vortrieb der Lehre, daB diese mit den Hiénden nicht mehr
geniigend zuriickgehalten werden kann und auf einem Hilfsgerit, dem Topwagen (Abb. 49)
montiert werden muB, der dann auch noch zwei Haken zur Befestigung eines Hemmseils
tragt, welches bei schwerer Arbeit um das Seil gewunden den Widerstand erheblich ver-
groBern kann. Die hier verwendete Schlagmaschine (dltere Konstruktion) mit Klauenrad-
antrieb hat die 18 Spindeln so angeordnet, daB 6 diinne Seile in einem Arbeitsvosgang ge-
schlagen werden konnen. Alle 6 Lehren sind am Topwagen unbeweglich befestigt, und zwar
hoch genug, um die Litzen mechanisch aus den Rechen zu heben. In der Zeichnung fehlt
das Schienengeleise, weil die Aufnahme auf einem Versuchsstand gemacht wurde. Der sicht-
bare Trum. des Transmissionsseils ist am Boden durch Rollen unterstiitzt, der riickkehrende
Trum wird gewéhnlich in 2—3 m Hohe gefiihrt.

Wenn man von der Anzahl der Seildrehungen pro Meter zunichst einmal absieht, so
wiirde unter Beriicksichtigung dessen, was hierzu iiber das ,,Auftreiben‘‘ gesagt wurde,
der Nachschlaghaken so einzustellen sein, daB seine Drehungen der Tourenzahl entsprichen,
die ihm das Seil von selbst erteilt, wenn er freigelassen wire. Man wiirde dann mit etwa
halber Harte schlagen und die richtige Seildrehung durch nachfolgendes Auftreiben erzielen.
Wenn nun auch je nach der verlangten Konstruktion und Beschaffenheit des Seils von die-
sem Verfahren hier und da Gebrauch gemacht werden mulB, so herrscht aber fiir normale
Zwecke die Methode vor, die Arbeit des Auftreibens zum gréBten Teil schon wihrend des

Abb. 49. Topwagen.

Seilens vom Hinterhaken in einem Arbeitsgang verrichten zu lassen, indem man ihn ent-
sprechend schneller umlaufen 148t. Das 40 mm Manilaseil wurde auf letztere Art mit Réder-,
paar Nr. 3 (groBle Haken) vorn und Nr. 10 Umkehrung (kleiner Haken) hinten verseilt und
darauf noch eine kurze Nachrunde gegeben. Das fiir ein Seil jeweils zutreffende MaB der
Bremsung des Nachschlaghakens zu finden, ist Sache des Gefiihls und der Ubung.

Uber die Anzahl der Litzenwindungen pro Meter wurde schon in der ,,Auto-
matischen Seilerei* gesprochen. Unter Zugrundelegung der allgemeinen Formel fiir Drehung
ist my = 1000 ,th% die Anzahl Windungen einer Litze pro Meter Seil, und da ein Seil aus
mehreren Litzen besteht, so ist

n = wirkliche Anzahl der Windungen im Seil

das Produkt aus vorstehender Formel und der Litzenzahl. Mittelwerte fiir die in der Praxis
gebrauchlichen Drehungswinkel sind

o = 50° (tg oo = 1,192) bei Rundschlag und « = 45° (tg o« = 1) bei Kabelschlag.
Demnach ist, wenn D = Seildurchmesser, die Anzahl der Litzenwindungen:

bei 3litziger Ausfithrung n = 1000 7)1—7_? -3 = —9;5 Kabelschlag
1,192 1140
n = 1000 Don 3= 5 Rundschlag
© i qess .. 1 1274
bei 4litziger Ausfilhrung # = 1000 Bt 4= 5 Kabelschlag
-7
n=1000 2192 4 — 1519 R ndschlag.

D-n D
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Leinen werden in der Regel etwas linger geschlagen. In nachstehender Tabelle sind neben
den Litzenwindungen verschiedener Seilstirken auch Durchschnittsgewichte normaler Tros-
sen aus Hart- und Weichfaserhdnfen zusammengestellt.

Tauwerk in Rundschlag.

Litzenwindungen pro m Ungefihres Metergewicht in g
Durchmesser ST
mm apps s per . . russ., indisch. u.
3schiftig | 4schaftig Manila und Sisal SohleiBhant

100 11,4 15,2 7000 7750
90 12,7 16,9 5660 6270
80 14,3 19 4480 4960
70 16,3 21,7 3430 3800
60 19 25 2520 2790
50 23 30 1750 2280
40 29,5 38 1120 1240
32 35,5 47 720 795
28 41 53 550 605
24 47 63 400 445
20 57 76 280 310
18 63 84 225 250
16 71 95 180 200
14 81 108 135 150
12 95 126 110 120

Zur Bestimmung des erforderlichen Litzendurchmessers fiir ein Seil von vorgeschrie-

D
bener Stiarke bedient man sich des geometrisch errechenbaren Verhéltnisses ¢ = FE worin
D der Seildurchmesser und d der Litzendurchmesser ist.
Dann ergeben sich als Werte fiir ¢:

Rundseil 3schaftig ........... normal: 2 fest geschlagen: 2,15
4 2 3 2’33 E 2 2’54
Kabel .. 3 ,, & 3 Litzen v 4,62
4 2 é’ 4 2 2 5543

und es ist nunmehr

d = % der Litzendurchmesser.

Beim Schlagen 4schiftiger Seile entsteht im Inneren ein Hohlraum, den man durch das
Herz, ein diinnes Seil aus Garnen geringerer Qualitét, ausfiillt, damit die Litzen sich regel-
méBig und geordnet zusammenfiigen und keine Litze in den Hohlraum eingeklemmt wird
(bohriges Seil). Der Durchmesser d, des Herzens ist

dg = 0,6 — 0,75 d.
Das mehrfach erwihnte Manilaseil 40 mm Durchmesser 3schéftig erhielt, normal geschlagen,
. . 40
einen Litzendurchmesser d = -5 = 20 mm.

Der Litzendurchmesser bzw. der Flicheninhalt der Litze bildet auch den Ausgangspunkt
fir die Berechnung der effektiven

Seilfestigkeit.

Fiir gewohnlich erspart man sich allerdings die Umrechnung und bezieht alle Festigkeits-
angaben auf den vollen Seilquerschnitt, der gegeniiber dem effektiven Querschnitt der
tragenden Fasern sich im Mittel wie 1 : 0,73 verhilt. Genaue allgemein zutreffende An-
gaben iiber die absolute Festigkeit von Seilen lassen sich nur von Fall zu Fall machen, denn
sie ist in erster Linie von der Giite und der Beschaffenheit der verwendeten Fasern abhingig,
die selbst bei gleichen Hanfmarken mitunter ganz betrichtliche Abweichungen zeigen. Sie
nimmt fernerhin noch ab wihrend der Herstellung infolge der durch' das Zusammen-
drehen der Fadengruppen verdnderten Struktur des Seils und diese Festigkeitsverminde-
rung wiachst mit dem Querschnitt der Litzen. Bei dickeren Seilen kann die Bruchfestig-
keit um 50°, und dariiber differieren. Auf den vollen Seilquerschnitt bezogen pflegt
man anzunehmen als
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Bruchfestigkeit in Kilogramm pro Quadratmillimeter von
3schaftigen Rundseilen

Seil (¥ in mm....... 100) 90\ 80 | 70| 60 50) 40 | 32\ 28 | 24 20# 18 16i 14 12
Manila Handelsware . .}4,274,37/4,55/4,7 ‘)4,95 5.2 15,4515,75\5,95 6,05/6,15/6,25(6,3 [6,356,45
Manil‘abessererMarken 5,5 5,8 16,1 6,4 7 7.3 |7,6 i8,3 8,5 |8,7 8,8 [8,85/8,9 (8,959

SchleiBhant . ......... 1,78 4.855,05(5.25/5,45(5.75(6,1 6,4 |6,55(6,75/6,85/6,9 |7 |7.1 |7,15

Fiir ein aufs duBerste beanspruchtes Manilaseil von 40 mm Durchmesser diirfte also der
Bruch zu erwarten sein bei einer Belastung von

1250 - 5,45 = ~~ 6800 kg (normale Handelsware) oder
1250 - 7,6 = ~ 9500 kg (aus sehr guten Hinfen hergestellt).

Als Konservierungsmittel gegen Feuchtigkeit wird seit altersher der Teer verwendet.
Besonders in der Schiffahrt spielt geteertes Weichfasertauwerk (seltener geteert Manila)
eine groBe Rolle. Teer aus Laubhélzern (Buchenholzteer) ist geringer in Qualitit und wird,
da Teer mit der Zeit die Faser ungiinstig beeinfluBt, nur fiir billigeres Tauwerk gebraucht. Die
besseren Qualititen wer-
den aus Nadelholzern
gewonnen. Beliebt sind
finnische und schwedi-
sche Teere. Schweden
liefert die beste und
teuerste Marke, den
Umeé-Meilerteer.

Das Teeren des
Tauwerks geschieht ent-
weder durch Teeren im
Stiick d.h. Durchziehen
fertiger diinnerer Seile
durch einen mit heiflem
Teer gefiillten Behilter,
oder bei dickerem Tau-
werk in Form der Fa-
denteerung. Im letzte-
ren Falle zieht man eine
Anzahl Garne, zwischen
12 und 24, zusammen
durch ein mit Dampf-
schlange geheiztes Teerbassin, fiihrt sie durch eine mit Gewicht beschwerte Klinke, die
den tiberschiissigen Teer wieder abstreift, und windet die Garne mechanisch einzeln auf
Holzspulen, welche hiernach zum Austreiben in den Rahmen eingelegt werden. Die Auf-
nahmefihigkeit der Hinfe ist sehr verschieden. Weichfaserhénfe (SchleiBhanf, russischer,
italienischer, indischer usw.) eignen sich besser zum Teeren als solche aus Hartfaser
(Manila, Sisal usw.). Sie ist zudem von der Form der Fabrikate abhingig; lose Erzeug-
nisse nehmen leichter Teer auf als fest geschlagene Seile und #hnliche Artikel. Bis zu
einem gewissen Grade 148t sich der Teergehalt regulieren, indem bei Stiickteerung eine be-
stimmte Geschwindigkeit beim Durchziehen beobachtet wird und bei der Fadenteerung
die Klinke entsprechend belastet werden kann. Normal ist bei Weichfaserseilen ein Teer-
gehalt von 16—18°/, und ein solcher von 12—149/, bei Manilaseilen.

Das letzte Hilfsgerit, das dem Tauwerk die bekannte Form der mit Bandern abgebun-
denen Trosse geben muB, ist der Trossenhaspel (s. Abb. 50). Der Handhaspel auf der Ab-
bildung wird auf einem Topwagen montiert und nimmt, von hinten nach vorn fahrend,
das Seil auf. Meistens wird der Haspe! ortsfest eingebaut und das Seil entweder durch Dre-
hen des Haspels von Hand aufgewunden, wobei ein Junge mit dem festgehaltenen Ende
der Trosse folgen muB, oder man treibt fiir schwerere Trossen den Haspel mechanisch an.

Abb. 50. Trossenhaspel.

MaBe gehaspelter Manila Trossen, 220 m lang

Seil 7 in mm......... 15 | 18 | 28 | 30 32 | 34 | 38 | 42 | 56
Stiick (¢ in mm ....... 480 | 500 | 750 | 780 | 810 | 830 | 1000 | 1050 | 1250
Stiick Hohe in mm ....| 300 | 390 | 460 | 480 | 480 | 480 | 510 | 550 | 1700

Man rechnet als Raumbedarf fiir 1 cbm Tauwerk etwa 450 kg.
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Palmenfaser.

In den Seilereien der Kiistengebiete findet noch ein anderer Rohstoff, die Palmenfaser,
vielfach Verwendung. Von zahlreichen Palmenarten werden die verschiedenartigsten Fasern
geliefert. So gewinnt man die Spinnfasern zu Kokosgarnen aus der Frucht der Kokospalme
(Cocos nucifera), die an den Kiisten fast aller Tropenlédnder vorkommt. Indien und Ceylon
treten durch grofle Produktion hervor. Kokos ist eine Fruchtfaser und gehdrt zu den un-
echten Basten, sie ist in noch stirkerem MaBe als die Blattfasern verholzt, auBerordentlich
steif und schwer zerteilbar, zeichnet sich aber durch groBe Widerstandsfahigkeit gegen
mechanische Abniitzung aus, wird deshalb auch besonders vorteilhaft zu Schiffsfendern und
Matten verwendet. Sie ist der feste faserige Stoff des Fruchtfleisches, welches die Steinschale
der Kokosniisse in ziemlich dicker Lage duBerlich umgibt. Man gewinnt die Faser, indem
man die unreifen Niisse mehrere Monate lang in Meerwasser legt, das in Féulnis tibergegangene
Fleisch abklopft, stampft und mit Wasser iiberschwemmt. Die iibrigbleibenden rotbraunen
Faserbiindel werden dann auf Wélfen und durch Hecheln in etwa 300 mm lange Fasern zer-
legt, die jedoch, soweit sie zur Tauwerkfabrikation dienen sollen, nicht als Fasern auf den
Markt gebracht, sondern von den Eingeborenen an Ort und Stelle zu Garn gesponnen und
zweckmiBigkeitshalber gleich 2fach geschniirt werden. Wegen der Kiirze und Sprodigkeit
des Materials fallen die Garne wenig gleichméaf8ig aus und man beschrénkt sich im groBen
und ganzen auf 2 Nummern. Die Schniire, schlechthin Kokosgarn oder Coir genannt, werden
demnach als ,.feingarniges“ bzw. ,,grobgarniges‘‘ Kokosgarn gehandelt. Haupthandelsplatz
ist Hamburg, das stindig eine groBere Anzahl bekannter Marken auf den Listen der Impor-
teure notiert. .

Die Vorarbeit vor der Verwendung in der Seilerei beschrinkt sich auf das Umwickeln
der in Ballen gepackten Garnfissen auf Spulen, die gleich im Austreiberahmen untergebracht
werden koénnen. Austreiben und Schlagen geschieht auf die vorbeschriebene Art. Die Festig-
keit der Kokosfaser ist gegeniiber den bisherigen Spinnstoffen gering; Tauwerk mittlerer
Stérken erreicht z. B. eine durchschnittliche Bruchfestigkeit von ca. 1,3 kg pro Quadrat-
millimeter. Kokostauwerk, das hauptsichlich in der Schiffahrt Verwendung findet, darf aus
diesem Grunde nur sehr geringen Belastungen ausgesetzt werden. Entsprechend niedrig

liegen die Gewichte dieser spezifisch sehr leichten Faser, die zum Vergleich hier angefithrt
seien:

Kokostauwerk
Seil ¢ in mm [100| 90 | 80 | 70 | 60 | 50 | 40 | 32 1 28 | 24 |20 | 18 | 16 | 14 | 12
‘ ‘ l i | | }
fihres m- L] Lo R
mé%iv?chssilin g 3850!3280{2720“2150‘1590‘]1050‘ 700 1 410 ) 385\295 \ 160 ( 135 ‘ 100‘ 73 \ 55

{
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Einzelfaser 33.
Emmendingen 10.
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Ernteertrag 47.
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Espartofaser 190, 244.

Faseranteil 49.
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Hiff 182.
Hinterschlaghaken 250.
Hochwachsender Hanf 19.
Holzkérper 32.
Horizontal Layers 242.

Japan 117.
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Individualauslesen 21.
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Ttalienischer Hanf 6.
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Ixtle 181.
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Kanaff 159.
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Karde 139.
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Kniuelwickelmaschine
222.

Kniuelwickelmaschine, ein-
fliiglige 151.

—, zweifliglige 153.

Knoten 11.

Koffo 160.

Kokosfaser 191.

Kokosgarn 193.

Koprafaser 191.

Kordel 230.

Korea 117.

Kotonisierung 36, 85.

Krankheiten 75.

Kreuzgeschirr 249.

Kreuzspule 210, 230.

Kreuzspulmaschine 210.

Kuhnowscher Hanf 10.

Kula abbal 160.

Kupferoxydammoniak 39.

221,

Langhanf 198.

Langhanf-Garne 130.

— -Gillspinnmaschine 129.

— -Hechelmaschine 122.
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131.
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Legemaschine 241.
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Mechanische Technologie 119.
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Mukagandope 160.
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Musafaser 183.
Musito 159.
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Nalita 159.
NaBspinnmaschine 146.
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Reifegrad 55.
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Rentabilitdat 100.
Rhea 187.
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Riefung 25.

Rinde 34.



266

Rispen 15.
Rope-Maschine 242.
Rosellafaser 183.
Roselle 160.
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Seilen 217.
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Seilfestigkeit 261.
Seilschlagmaschine 241.
Shu-ma 187.
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Sumpfflachs 177.
Sun 244.
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Standdichte 71.
Standort 50.
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Tuhara 177.
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Tiirkei 116.
Twine Shearing 233.
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Upright Layers 242.

Vegetabilisches RoBhaar 196.
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rika 117.

Verholzung 37.
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Verschiebungen 40.

Verzweigung 73.
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Warmwasserroste 82.
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Wergvorbereitung 132.
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Wiirteldurchmesser 247.
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Druck von Oscar Brandstetter in Leipzig.



Verlag von Julius Springer in Berlin W9

Die Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser

Von
Prof. Dr. Alois Herzog, Dresden

Mit 106 Abbildungen im Text und auf 1 farbigen Tafel
VIII, 109 Seiten. 1926. RM 12.—; gebunden RM 13.20

Aus dem Inhalt:

Einleitung. Physikalische und chemische Eigenschaften der Bastzellen von
Flachs und Hanf. Allgemeines und GroBenverhdltnisse. — Zerstorungsformen der Bast-
zellen des Flachses und Hanfes. — Faserenden. — Querschnittsformen. — Verholzung. —
Verhalten gegen Quellungsmittel, Mikro- und makrochemische (Férbe-) Verfahren. — Op-
tisches Verhalten. — Leitelemente. — Kristallfiihrendes Parenchym aus der Rinde des
Hanfstengels. — Oberhiute. — Rindenzellen mit braunem Inhalt. — Grobe holzige Splitter.
— Allgemeine Kigenschaften der technischen Fasern. — Lénge der ausgear-
beiteten Flachs- und Hanffaser. — Teilbarkeit. — Festigkeit und Widerstandsfahigkeit
gegen Witterungseinfliisse. — Geruch. — Farbe. — Merzerisierter Flachs. — Quan-
titative Bestimmungen. — Bestimmungstafeln. — Schema des Ganges der Unter-
suchung von ungebleichten Flachs- und Hanffasern. Unterscheidung von gebleichten Flachs-
und Hanffasern.—Unterscheidung von ungebleichten Flachs- und Hanffasern,— Bestimmungs-
tafel fiir merzerisierten Flachs und andere glinzende Fasern.—Verzeichnisderzur Unter-
suchung von Flachs und Hanferforderlichen Reagenzien. — Literaturverzeichnis.

" Handbuch der Spinnerei

Von
Ing. Josef Bergmann -

0. 8. Professor an der Technischen Hochschule in Briinn
Nach dem Tode des Verfassers erginzt und herausgegeben von

Dr.-Ing. e. h. A. Liidicke

Geh. Hofrat, o. Professor emer., Braunschweig

Mit 1097 Textabbildungen. Erscheint Mitte Juni 1927

Aus dem Inhalt:

Die mechanische Technologie der Faserstoffe. Die mechanische Technologie der Spinnerei. —
Allgemeine Grundgesetze iiber das Spinnen. — Das Handspinnen. — Die Handspindel. — Die
Spinnrider. — Das Maschinenspinnen. — Die Feinspinnmaschinen. — Periodisch spinnende
Maschinen. — Kontinuierlich spinnende Maschinen. Die Eigenschaften der Gespinste. —
Garnnumerierung. — Die Handelsformen der Garne und Zwirne. Die verschiedenen Spinnerei-
zweige. — Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. — Die
Baumwollspinnerei. Die Baumwolle. — Die Flachsspinnerei. — Der Flachs oder Lein. —
Das Verspinnen des Flachses. — Die Hanfspinnerei. — Der Hanf. — Die Jutespinnerei. —
Die Jute. — Das Verspinnen der Nesselfasern. — Die Spinnerei fiir das Verspinnen der
tierischen Rohstoffe. — Die tierischen Wollen und Haare. — Die Kunstwollgarn-Spinnerei.
— Das Verspinnen der Kammwolle. — Die Seide. — Die Kunstseide. — Die Asbest-
spinnerei. — Die Papiergarnspinnerei.

Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei
Ein Lehrbuch, Hilfs- und Nachschlagewerk

Von
Direktor Oskar Meyer und Josef Zehetner
Spinnerei-Ingenieur Spinnerei-Ingenieur,
zu Gera-ReuB Betriebsleiter in Teichwolframsdorf b. Werdau i. Sa.

Mit 235 Abbildungen im Text und auf einer Tafel sowie 64 Tabellen
XI, 420 Seiten. 1923. Gebunden RM 20.—
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Neue mechanische Technologie der Textilindustrie. En Hand-
und Hilfsbuch fiir den Unterricht an Textilschulen und technischen Lehranstalten,
sowie zur Selbstausbildung in der Faserstoff-Technologie. Von Dr.-Ing. e. h. G. Rohn,
Schénau bei Chemnitz. In drei Binden nebst Erginzungsband.

Erster Band: Die Spinnerei. Zweite, neubearbeitete Auflage. Von Prof. Dr.-Ing.
Edwin Meister, Dresden. In Vorbereitung.

Zweiter Band: Die Garnverarbeitung. Die Fadenverbindungen, ihre Entwicklung
und Herstellung fiir die Erzeugung der textilen Waren. Mit 221 Textabbildungen.
XVI, 168 Seiten. 1917. Gebunden RM 5.—

Dritter Band: Die Ausriistung der textilen Waren. Mit einem Anhange: Die
Filz- und Wattenherstellung. Mit 196 Textfiguren. XX, 240 Seiten. 1918.
Gebunden RM 7.—

Ergéinzungsband: Textilfaserkunde mit Beriicksichtigung der Ersatzfasern und
des Faserstoffersatzes. Mit 87 Textfiguren. X, 94 Seiten. 1920.
Gebunden RM 3.—

Mechanisch- und physikalisch-technische Textiluntersuchun-

geN. Von Prof. Dr. Paul Heermann, Abteilungsvorsteher der Textilabteilung
am Staatl. Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem. Zweite, vollstindig umgearbeitete
Auflage. Mit 175 Abbildungen im Text. VIII, 270 Seiten. 1928.

Gebunden RM 12.—

Farberei- und textilchemische Untersuchungen.  Anleitung zur
chemischen Untersuchung und Bewertung der Rohstoffe, Hilfsmittel und Erzeugnisse
der Textilveredelungsindustrie. Von Prof. Dr. Paul Heermann, Abteilungsvorsteher
der Textilabteilung am Staatl. Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem. Vereinigte
vierte Auflage der ,Firbereichemischen Untersuchungen“ und der , Koloristischen und
textilchemischen Untersuchungen®. Mit 8 Textabbildungen. X, 370 Seiten. 1923.

Gebunden RM 15.—

Betriebseinrichtungen der Textilveredelung. von Prof. Dr. Paul
Heermann, Berlin-Dahlem und Ingenieur Gustav Durst, Fabrikdirektor, Konstanz a. B.
Zweite Auflage von ,Anlage, Ausbau und Einrichtungen von Farberei-,
Bleicherei- und Appretur-Betrieben“ von Dr. Paul Heermann. Mit 91 Text-
abbildungen. VI, 164 Seiten. 1922. Gebunden RM 7.50

Technologie der Textilveredelung. von Prof. Dr. Paul Heermann,
frither Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt

in Berlin-Dahlem. Zweite, erweiterte Auflage. Mit 204 Textabbildungen und einer
Farbentafel. XII, 656 Seiten. 1926. Gebunden RM 33.—

Die Kunstseide und andere seidenglinzende Fasern. von Dr.techn.

Franz Reinthaler, a. o. Professor an der Hochschule fiir Welthandel, Wien. Mit
102 Abbildungen im Text. VI, 166 Seiten. 1926. Gebunden RM 14.40

Die Kunstseide auf dem Weltmarkt. von Dr. Martin Holken jr, Ge-

schiftsfiihrer der Holken-Seide G.m.b. H. in Barmen. Mit 1 Diagramm im Text. IV,
82 Seiten. 1926. RM 3.90

Die Herstellung und Verarbeitung der Viskose unter besonderer
Beriicksichtigung der Kunstseidenfabrikation. Von Ing.-Chemiker Johann
Eggert. Mit 13 Textabbildungen. VI, 92 Seiten. 1926. RM 6.60
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Die kiinstliche Selde, ihre Herstellung und Verwendung. Mit besonderer
Beriicksichtigung der Patent-Literatur bearbeitet von Dr. K. Siivern, Geh. Regierungs-
rat. Fiinfte, stark vermehrte Auflage. Unter Mitarbeit von Dr. H. Frederking.
Mit 634 Textfiguren. XX, 1108 Seiten. 1926. Gebunden RM 64.50

Die mikroskopische Untersuchung der Seide mit besonderer Be-
riicksichtigung der Erzeugnisse der Kunstseidenindustrie. Von Prof. Dr. Alois Herzog,
Vorsteher der Biologischen Abteilung am Deutschen Forschungsinstitut fiir Textilindu-
strie und Dozent an der Sichs. Technischen Hochschule in Dresden. Mit 102 Ab-
bildungen im Text und auf 4 farbigen Tafeln. VII, 197 Seiten. 1924.

Gebunden RM 15.—

Taschenbuch fiir die Firberei mit Beriicksichtigung der Druckerei.
Von R, Gnehm. Zweite Auflage, vollstindig umgearbeitet und herausgegeben von
Dr. R. v. Muralt, dipl. Ing.-Chemiker, Zirich. Mit 50 Abbildungen im Text und auf
16 Tafeln. VII, 220 Seiten. 1924. Gebunden RM 13.50

Praktikum der Féarberei und Druckerei fir die chemisch-technischen
Laboratorien der Technischen Hochschulen und Universititen, fiir die chemischen La-
boratorien hoherer Textil-Fachschulen und zum Gebrauch im Hérsaal bei Ausfithrung
von Vorlesungsversuchen. Von Dr. Kurt Brass, a. o. Professor der Technischen Hoch-
schule Stuttgart, an der Chemischen Abteilung des Technikums und des Forschungs-
Instituts fiir Textil-Industrie, Reutlingen. Mit 4 Textabbildungen. VI, 86 Seiten. 1924.

RM 3.30

Die neuzeitliche Seidenfirberei. Handbuch fiir Seidentirbereien, Firberei-

schulen und Firbereilaboratorien. Von Dr. Hermann Ley, Farbereichemiker. Mit
13 Abbildungen. VI, 160 Seiten. 1921. RM 6.—

Betriebspraxis der Baumwollstrangfirberei. Eine Einfihrung von
Fr. Eppendahl, Chemiker. Mit 8 Textfiguren. VIII, 117 Seiten. 1920. RM 4.—

Grundlegende Operationen der Farbenchemie. von Dr. Hans
Eduard Fierz-David, Professor an der Eidgenossischen Technischen Hochschule in
Ziirich. Dritte, verbesserte Auflage. Mit 46 Textabbildungen und einer Tafel. XIII,
270 Seiten. 1924. Gebunden RM 16.—

Chemie der organischen Farbstoffe. von Dr. Frits Mayer, a. o. Hon-

Professor an der Universitdt Frankfurt a. M. Zweite, verbesserte Auflage. Mit 5 Text-
abbildungen. VII, 265 Seiten. 1924. Gebunden RM 13.—

Enzyklopéidie der Kiipenfarbstoffe. Ihre Literatur, Darstellungsweisen,
Zusammensetzung, Eigenschaften in Substanz und auf der Faser. Von Dr.-Ing. Hams
Tg‘QlBttwin, Wien. Unter Mitwirkung von Dr. R. Hauschka, Wien. XX, 868 Seiten.
1920. RM 42.—
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Die Apparatfirberei der Baumwolle und Wolle unter Beriicksich-

tigung der Wasserreinigung und der Apparatbleiche der Baumwolle. Von E, J. Heuser.
Mit 191 Textfiguren. VII, 301 Seiten. 1913, Gebunden RM 8.40

Die Mercerisation der Baumwolle und die Appretur der mer-

cerisierten Gewebe. von Paul Garduner, technischer Chemiker. Zweite,
vollig umgearbeitete Auflage. Mit 28 Textfiguren. IV, 196 Seiten. 1912.
Gebunden RM 9.—

Kenntnis der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. Ein Lehr- und
Hilfsbuch fiir technische Lehranstalten und die Praxis von Ing.-Chemiker Heinrich
‘Walland, Professor an der Technisch-Gewerblichen Bundeslehranstalt Wien I. Zweite,
verbesserte Auflage. Mit 59 Textabbildungen. X, 337 Seiten. 1925.

Gebunden RM 16.50

Die Graufrage. Das Einpressen von Mustern in Textilien, Papier, Leder, Kunst-
leder, Zelluloid, Gummi, Glas, Holz und verwandte Stoffe. Von Wilhelm Kleine-
wefers, Mit 59 Textabbildungen. 117 Seiten. 1925. Gebunden RM 15.—

Die Getriebe der Textiltechnik. Ei Beitrag zur Kinematik fiir Maschinen-
ingenieure, Textiltechniker, Fabrikanten und Studierende der Textilindustrie von Prof.
Dr.-Ing. Oscar Thiering, Budapest. Mit 258 Textabbildungen. IV, 134 Seiten. 1926.

RM 12.—; gebunden RM 18.50

Die Trockentechnik. Grundlagen, Berechnung, Ausfiibrung und Betrieb der
Trockeneinrichtungen. Von Dipl.-Ing. M. Hirsch, Beratender Ingenieur V.B.I., Frank-
furt a. M. Mit 234 Textabbildungen, einer schwarzen und 2 zweifarbigen i-x-Tafeln
fiir feuchte Luft. XIV, 866 Seiten. 1927. Gebunden RM 31.80

Theorie der HeiBlufttrockner. Ein Lehr- und Handbuch fir Trocknungs-

techniker, Besitzer und Leiter von gewerblichen Anlagen mit Trockenvorrichtungen.
Fiir den Selbstunterricht bearbeitet von W. Schule. Mit 34 Textfiguren und 9 Tabellen.
IV, 174 Seiten. 1920. Unverdnderter Neudruck. 1921. RM 5.50

Das Trocknen mit Luft und Dampf. Emirungen, Formeln und Tabellen
fiir den praktischen Gebrauch. Von Baurat E. Hausbrand, Berlin. Fiinfte, stark
vermehrte Auflage. Mit 6 Textfiguren, 9 lithographischen Tafeln und 85 Tabellen.
VIII, 185 Seiten. 1920. Unverdnderter Neudruck. 1924. Gebunden RM 8.—
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Technologie
der Textilfasern

Herausgegeben von

Dr. R. 0. Herzog

Professor, Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Faserstofichemie

Berlin-Dahlem
Ubersicht iiber die vorliufig erscheinenden Bénde:
Band I:
Chemie und Physik der faserbildenden Stoffe. iIn Vorbereitung.

Band II: Erster Teil

Spinnerei. Von Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Liidicke. Mit 440 Textabbildungen.

Erscheint im Juni 1927.
Band Il: Zweiter Teil

Weberei. Von Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Liidicke. Mit 452 Textabbildungen.

Die Maschinen zor Band- und Posamentenweberei. Von Prof.
K. Fiedler. Mit 166 Textabbildungen.

Bindungslehre. Von Johann Gorke. Mit 236 Textabbildungen.
Band II: Dritter Teil Erscheint im Juni 1927.

Wirkerei und Stickerei, das Netzen und die Filetstickerei. Von Fach-
schulrat Carl Aberle. Mit 439 Textabbildungen.

Maschinenflechten und Maschinenkloppeln. Von Walter Krumme.
Mit 77 Textabbildungen.

Die gegenwiirtig gebriauchlichsten Arten von Flecht- und Kloppel-
maschinen. Von Geh. Regierungsrat Prof. H. Glafey. Mit 23 Textabbildungen.

Samt, Pliisch, kiinstliche Pelze u. dergl. Thre Herstellung und Veredelung.
Von Geh. Regierungsrat Prof. H. Glafey. Mit 144 Textabbildungen.

Teppiche. Von H. Sautter. Mit 108 Textabbildungen.

Stickmaschinen. Von Dipl-Ing. R. Glafey. Mit 33 Textabbildungen.
Erscheint im Juni 1927.
Band III:

Kiinstliche organische Farbstoffe. Von Prof. Dr. H. E. Fierz-David. Mit

18 Textabbildungen, 12 einfarbigen und 8 mehrfarbigen Tafeln. XVI, 719 Seiten.

1926. Gebunden RM 63.—
Band IV: Erster Teil:

Botanik und Kultur der Baumwolle. Von Geh. Regierungsrat Prof. Dr.
L. Wittmack. Mit etwa 90 Textabbildungen. Erscheint Herbst 1927.
Band IV: Zweiter Teil

Mechanische Technologie der Baumwolle. Von Geh. Regierungsrat Prof.

H. Glafey. In Vorbereitung.
Band IV: Dritter Teil

Chemische Technologie der Baumwolle. Von Direktor Dr. Haller.

Mechanische Hilfsmittel zur Veredelung der Baumwolltextilien.
Von Geh. Regierungsiat Prof. H. Glafey. Mit etwa 260 Textabbildungen.

In Vorbereitung.
Band IV: Vierter Teil

Die Baumwollwirtschaft. Von Direktor Dr. P. Konig. In Vorbereitung.
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Technologie
der Textilfasern

Herausgegeben von

Dr. R. 0. Herzog

Professor, Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Faserstoffchemie
Berlin-Dahlem

Band V: Erster Teil
Flachs.

Band V: Zweiter Teil. Hanf und Hartfasern
Die Hanfpflanze. Von Prof. Dr. O. Heuser. Mit 35 Textabbildungen.
Die Hanfweltwirtschaft. Von Direktor Dr. P. Kénig.
Mechanische Technologie des Hanfes. Von Oberingenieur 0. Wagner.

Mit 20 Textabbildungen.
Chemische Technologie des Hanfes. Von Dr. v. Frank.

Weltwirtschaft und Landwirtschaft der Hartfasern und anderer
Fasern. Von Direktor Dr. P. Konig.

Verarbeitung der ausliindischen Fasern zu Seilerwaren. Von Hermann
Oertel und Dr.-Ing. Fr. Oertel. Mit 50 Textabbildungen. Erscheint im Juni 1927.

Band V: Dritter Teil

In Vorbereitung.

Jute. Von Direktor Dr.Ing. E. Nonnenmacher. In Vorbereitung.
Band VI:

Technologie der Seide. Von Dr. Hermann Ley. Mit etwa 400 Textabbildungen.

In Vorbereitung.
Band VII: Kunstseide

Kolloidchemie der Kunstseide. Von Prof. Dr. R. O. Herzog. Mit 6 Ab-
bildungen.

Nitrokunstseide. Von Prof. Dr. A. v. Vajdaffy. Mit 41 Textabbildungen.
Kupferoxydammoniakzellulose. Von Prof. Dr. W. Traube.
Kupferseide. Von Dr. H. Hoffmann. Mit 17 Textabbildungen.
Viskosekunstseide. Von Dr. R. Gaebel. Mit 43 Textabbildungen.
Azetatseide. Von Dr. A. Eichengriin. Mit 5 Textabbildungen.

Die Farberei der Kunstseide. Von Dr. A. Oppé.

Mechanische Technologie der Kunstseidenverarbeitung. Von Prof.
Dipl-Ing. E. A Anke. Mit 90 Textabbildungen. VIII, 354 Seiten. 1927,
Gebunden RM 33.—

Wirtschaftliches. Von Dr. Fritz Loewy.

Band VIII:
Wolle.

Band IX—X: Ergénzungsbénde. In Vorbereitung.

In Vorbereitung.





