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Vorwort.

Die in dem vorliegenden Bande behandelten Spezialgebiete, Tuchherstel -
lung und Musterung in der Tuchfabrikation, sowie Herstellung des
Wollfilzes, liegen bisher im Schrifttum in zusammenfassender Darstellung
iiberhaupt nicht vor; insbesondere pflegen die Verfahren der Tuchherstellung als
Geheimnisse gehiitet zu werden.

Im ersten Beitrag werden die Grundprobleme im technologischen Sinne be-
handelt und die in Frage kommenden Rohmaterialien einer eingehenden fabrika-
torischen Wertung unterworfen. Anschlieend werden die fiir die Tuchherstellung
wesentlichen Fragen erdrtert, so vor allem auch die Manipulation, d. h. die
Zusammenstellung der Rohmaterialmischungen fir die verschiedenen Ver-
wendungszwecke, wobei auch kunstwollhaltige Manipulationen weitgehend be-
riicksichtigt sind.

Die Darstellung der Musterung erschien nur von der Praxis aus moglich.
Zur Losung der Aufgabe dienen Musterbesprechungen und Musterbeispiele, deren
typische Vertreter als Warenproben beigegeben sind. Es wird so nicht nur dem
Anfinger eine Einfiihrung in das so schwierige Gebiet der Musterung, sondern
auch dem Fachmann manche Anregung gegeben.

Den Herren Studienréten Kriiger und Centner an der PreuBlischen Héheren
Fachschule fiir Textilindustrie Cottbus sei an dieser Stelle fiir ihre freundliche
Unterstiitzung bei der Musterauswahl der verbindlichste Dank ausgesprochen!

Es erschien notig, in dem Wollband auch die ausgedehnte Herstellung des
Wollfilzes zu beriicksichtigen. In der letzten Zeit hat nicht nur das Gebiet
an Bedeutung gewonnen, sondern auch die Herstellungsverfahren haben manche
Ausgestaltung erfahren.

Mai 1934.
Die Verfasser.
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Zur Einfiihrung.

So ist die Botanik, Kultur, Bleicherei, Aufbereitung und Wirt-
schaft des Flachses (V,1; 1. Abt.), ferner die Spinnerei (V, 1; 2. Abt.)
ausfiihrlich beschrieben. In der Leinenweberei (V, 1; 3. Abt.) werden sehr
wesentliche Ergédnzungen zum allgemeinen Webereibande gebracht,
so daB damit auch der Leser des Bandes 11, 2, aber auch des VIII., 2 B Bandes
(Wolle) eventuell erwiinschte wichtige Erweiterungen findet.

In &dhnlicher Weise bildet die eingehende Beschreibung der Jutetechnologie
auch eine Erginzung zu V, 2.

Der VI. Band behandelt die Seide, der 1. Teilband die Seidenspinner, der
2. die Technologie und Wirtschaft.

Der VII. Band ist der Kunstseide gewidmet. Die bereits vor einigen Jahren
erschienene Darstellung hatte den damaligen Bediirfnissen vor allem gerecht
zu werden. Aus diesem Grunde ist mehr als bei anderen Werken iiber den Gegen-
stand die naturwissenschaftliche Seite betont worden. Nachdem hier ein erstes
Niveau erreicht worden ist, dessen Grenzen inzwischen in Band I, 1 eingehend
diskutiert sind, und da seither auch ein gewisser Abschluf} in dem Ausbau der
technischen Methoden der Kunstseide-Industrie erzielt ist, gibt die Neuauflage,
die ein vollig neues Werk darstellt, wesentlich die letzteren wieder und bildet
eine zeitgemafle Ergénzung der ersten Auflage.

Der VIII. Band enthélt die Darstellung der Schafwollel: der 1. Teilband
die Wollkunde, der 2.in zwei Abteilungen die Streichgarn- und die Kamm-
garnspinnerei; der 3. Teilband bringt in der 1. Abteilung die Tuchmacherei
— wo vor allem Manipulation und Dessinatur ihren Platz finden —, die Filz-
herstellung und die Wollgewebe, in der 2. Abteilung die chemische Techno-
logie, der 4. die Wollwirtschaft.

Eventuell sollen vorldufig ausgeschaltete Sondergebiete spiterhin in Er-
ginzungsbinden ihren Platz finden. Es erschien zweckméBig, weniger Wesent-
liches vorlaufig zu opfern, um Raum fiir das Hauptsichliche zu finden, wozu
auch die Ausfillung wichtiger Liicken im Schrifttum und in einer Reihe von
Fillen die Betrachtung eines Gegenstandes von verschiedenen Gesichtspunk-
ten gehort.

Die gewédhlte Anordnung ist nicht aus einer willkiirlichen piadagogischen
Organisation hervorgegangen, sondern scheint am besten dem inneren Aufbau
der Textiltechnik zu entsprechen. Es muBte jeder Beitrag ein organisches
Glied des Ganzen bilden, in manchen Binden auch ein Gegenstand erortert
werden, der aus raumdkonomischen Griinden in einem anderen Bande nicht ge-
bracht wird; trotzdem stellt — ganz der praktischen Einstellung des Textil-
technikers entsprechend — jeder ,,Teilband“ und jede ,,Abteilung® fiir sich ein
abgeschlossenes Ganzes dar.

An dieser Stelle sei noch einmal allen Mitarbeitern, deren Bemithung und
Anpassungswilligkeit oft in ungew6hnlichem MaBe in Anspruch genommen werden
muBte, der Dank ausgesprochen! In gleichem MaBe gebiihrt der Dank der Ver-
lagsbuchhandlung, die das Wagnis eines so umfangreichen Werkes auf diesem
Gebiete unternommen hat! Endlich sei noch allen 6ffentlichen und privaten
Stellen sowie allen Firmen gedankt, die die Herstellung des Werkes durch
Uberlassung oft neuen Materials unterstiitzt haben!

Der Herausgeber.

! Die Technologie anderer Tierhaare ist zunéchst nicht dargestellt worden.



Zur Einfithrung.

Die ,,Technologie der Textilfasern® ist so angelegt, daBl die ersten drei Binde
die allgemeinen naturwissenschaftlichen und technologischen Grundlagen des
Gegenstandes enthalten, wihrend die weiteren Binde die spezielle Kenntnis
der wichtigsten Textilfasern und ihrer Verarbeitung vermitteln. Je nach dem
Umfang sind die Bénde unterteilt, und zwar in ,,Teile bzw. ,,Abteilungen.

Im I. Band sind die Physik und Chemie der Cellulose! (1) und der
faserbildenden Proteide (2) behandelt, den Teil (3) bildet die Darstellung der
mikroskopischen, physikalischen und chemischen Untersuchungsmethoden.

Der II. Band enthélt die mechanische Technologie, das Spinnen, Weben,
Wirken, Stricken, Kléppeln, Flechten, die Herstellung von Bindern, Posamenten,
Samt, Teppichen, die Stickmaschinen und einen Abrifi der Bindungslehre.

Die Spinnerei ist etwa im Rahmen eines eingehenderen Hochschulkollegs
behandelt, da die Ausbildung der Maschinen und ihre Anpassung an die ein-
zelne Faser den speziellen technologischen Darstellungen tberlassen werden
mufite. Denselben Umfang besitzt die Weberei, ausfithrlicher ist dagegen die
Beschreibung in den weiteren angefiihrten Kapiteln, so dafi nur bei wichtigen
Sonderfallen in den spateren Binden Wiederholungen zu finden sind.

Der III. Band gibt eine Darstellung der Farbstoffe, wihrend die Farberei
und iberhaupt die chemische Veredelung in den Abschnitten bzw. Teilbdnden
»Chemische Technologie* bei jeder Faser gesondert besprochen wird.

Der IV. Band, mit dem die Darstellung der Einzelfasern und ihrer Techno-
logie beginnt, ist der Baumwolle gewidmet; der wirtschaftlichen Bedeutung der
Faser entsprechend ist er neben dem Wollband der umfangreichste. Der Aufbau
ist aber auch bei den nationalskonomisch weniger wichtigen Fasern der gleiche.

Der 1. Teilband enthélt die Botanik und Kultur der Baumwolle und
einen Abschnitt iiber die Chemie der Baumwollpflanze.

In der mechanischen Technologie (2) ist die Spinnerei eingehend, und zwar
einmal vom Standpunkt des Maschinenbauers (IV, 2, Aa), einmal von dem des
praktischen Spinners (IV, 2, A b) behandelt. Auf eine spezielle Beschreibung
der Weberei wurde verzichtet (s oben), dagegen sind die Baumwollgewebe
von dem warenkundlichen Standpunkt aus in IV, 2 B dargestellt worden, wo-
bei gleichzeitig erwiinschte webtechnische Hinweise gebracht werden; ein ziem-
lich eingehender Uberblick iiber die Gardinenstoffe ist angefiigt.

Der 3. Teilband enthélt die chemische Technologie nebst einer Beschrei-
bung der maschinellen Hilfsmittel zur Veredelung der Baumwolltextilien.

Der 4. Teilband bringt die Weltwirtschaft der Baumwolle.

Der V. Hauptband ist dem Flachs (V, 1), Hanf und anderen Seilerfasern (V, 2)
und der Jute (V, 3 in 2. Abt.) gewidmet. Eingehend ist die Darstellung der
ersten und der letzten der genannten Fasern?.

! Mit Riicksicht auf den Erscheinungstermin ist die schon lange friiher fertiggestellte
Arbeit von H. Steinbrinck iiber den Feinbau der Cellulosefaser vom botanischen Stand-
punkt als Einfilhrung zu den Bastfasern in V, 1; 1. Abt. aufgenommen worden. Sie war
urspriinglich fiir I, 1 bestimmt.

2 Auf eine Monographie der Ramie wurde zunichst verzichtet; bei den Seilerfasern
sind im Hinblick auf die ausfiihrliche Bearbeitung der Jute nur die wichtigsten und diese
zumeist kurz dargestellt.



Tuchherstellung.

Von Dr. E. Krahn, Hannover.

Einleitung.

Die Darstellung der Tuchherstellung verfolgt die Absicht, die Fragen der
Fabrikation anzuschneiden, die iiber die Kenntnisse des HandwerksméBigen hin-
ausgehen. Spinnerei, Weberei, Appretur usw. sind in anderen Teilen des Sammel-
werkes behandelt. Hier sollen die Gesichtspunkte herausgehoben werden, die fiir
den Fabrikanten mafigebend sind, die Zusammenhénge aufgedeckt werden, die
ihn veranlassen, ein bestimmtes Fabrikationsverfahren einzuschlagen, um eine
bestimmte Art Tuch — etwa einen Velour -—zu erzeugen. Die einzelnen Arbeits-
prozesse selbst werden als bekannt vorausgesetzt. Der Besitz guter Kenntnisse
der Dessinatur, des Webens, Spinnens, Appretierens usw. ist wohl Vorbedingung
fiir einen guten Fabrikanten, jedoch nicht ausreichend, um ein Stiick Ware zu
fabrizieren. Der Fabrikant muB unter den vielen Méglichkeiten, die ihm die Textil-
bearbeitung 146t, das fiir seine Zwecke richtige Verfahren auswiahlen kénnen. Zum
Beispiel kann man sowohl die lose Wolle als auch Stickware karbonisieren, fiir
beides gibt es gut ausgebildete Verfahren; welches aber fiir einen bestimmten
Zweck gewahlt wird, das hingt von dem Charakter und der Zusammensetzung
der zu erzeugenden Ware ab.

Die Zahl der Problemstellungen ist in der Tuchindustrie deshalb so umfang-
reich, weil die Rohstoffbasis, auf der sie sich aufbaut, einen groBen Kreis recht
heterogener Materialien umfalt. Die Fabrikation baumwollener Gewebe ist nur
auf die auch in ihren Sorten weniger als die Wolle differenzierte Baumwolle
beschrinkt. In der Tuchindustrie erfordert jeder Artikel, der erzeugt werden soll,
die Ausarbeitung eines eigenen Fabrikationsverfahrens, wihrend man eine grofie
Reihe baumwollener Artikel schon als genormt betrachten kann. Garnsorte, Web-
art, Einstellung, Appretur liegen hier handelsiiblich fest. Die verschiedenen Sorten
Nessel etwa werden in allen Fabriken gleich hergestellt. Anders in der Tuch-
industrie: Fast jede Fabrik stellt z. B. ein Strichtuch anders her, nicht nur in
der Zusammensetzung der Rohmaterialien, sondern auch im eigentlichen Fabri-
kationsverfahren. Jede Fabrikationsart hat ihre Vor- und Nachteile. Die bei
solchen Fragen in Betracht kommenden Gesichtspunkte sollen in diesem Bei-
trage dargelegt werden. Es handelt sich also nicht nur um die Frage: wie kann
man etwa einen Velour fabrizieren?, sondern vor allem um die: warum fabriziert
man ihn so? Dabei war es naturgemil notwendig, sich auf das Wesentliche
zu beschrénken. In der Tuchindustrie fithren, wie bemerkt, zu einem gesteckten
Ziel meist mehrere Wege, ein Vorteil, den dieser Zweig der Textilindustrie den
anderen voraus hat. Jeder Fabrikant hat sich praktisch an einen Weg gewshnt,
und es ist verstdndlich, dal er diesen fiir den richtigsten ansieht.

Unter ,, Tuchfabrikation versteht man die Herstellung von Bekleidungs-
stoffen aus Fasermaterialien unter Zuhilfenahme des Webstuhls. Im weiteren
Sinne gehért zu diesem Industriezweig auch die Herstellung gewebter Dekora-
tionsstoffe, Decken, Schuhstoffe, Tiicher usw. Sie sollen hier jedoch nicht be-
riicksichtigt werden; ebensowenig Waren, die nicht durch Weben, sondern durch

Herzog, Technologie VIIT/3, A. 1



2 Einleitung.

andere Arten der Fadenverbindung, etwa durch Stricken (Pullover), erzeugt
werden, oder endlich die Teppichfabrikation.

Die Erzeugnisse der Tuchfabrikation bilden nach der Art der benutzten
Garne zwei Gruppen: die Kammgarn- und die Streichgarnartikel. Die Web- und
Appreturverfahren sind bei beiden Warengattungen &hnlich. Zwischen beiden
gibt es eine groBe Zahl von Ubergéingen, bei denen sowohl Streichgarn wie auch
Kammgarn zur Verwendung gelangt.

In der Kammgarnindustrie treffen wir die einzelnen Abschnitte der Fabri-
kation nur in Ausnahmefillen an einer Stelle vereint. Kammzugherstellung,
Kammgarnspinnerei, Weberei und Appretur haben sich zu selbstéindigen Industrie-
zweigen entwickelt. Zwei dieser Fabrikationsabschnitte, z. B. Zugherstellung und
Spinnerei, oder Weberei und Appretur, finden sich mitunter an einer Stelle ver-
einigt. Dagegen bildet es eine Ausnahme, dal eine Fabrik Rohwolle iiber Kamm-
garn bis zum verkaufsfertigen Tuch verarbeitet. Meist bezieht die Kammgarn-
spinnerei ihr Rohmaterial, den Zug, von den Kédmmereien, ebenso die Weberei
die bendtigten Garne von der Kammgarnspinnerei, und die abgewebten Stiicke
werden in besonderen Ausriistungsanstalten appretiert.

Anders in der Streichgarnindustrie. Hier trifft man als Regel die Volltuch-
fabrik; d.h. in derselben Fabrik wird gesponnen, gewebt und appretiert; aus
dem Rohstoff, der Wolle, wird in einem Zug die Fertigware hergestellt. Jedoch
ist auch in der Streichgarnindustrie eine Spezialisierung eingetreten, aber nicht
in vertikaler Richtung wie beim Kammgarn, sondern in horizontaler, und zwar
nach Art der hergestellten Stoffe. Wir finden Fabriken, die hauptséchlich Damen-
stoffe, andere, die Herrenstoffe, solche, die nur reinwollene Stoffe herstellen,
andere, die hauptsédchlich kunstwollhaltige Gewebe erzeugen, usf. Da héufig
mehrere Fabriken, die gleichartige Warengattungen herstellen, in einem &rtlich
begrenzten Bezirk, ja nur in einer Stadt angesiedelt sind, findet man gelegentlich
den betreffenden Warentyp nach dieser Gegend bezeichnet, wie Miinchen-Glad-
bacher Artikel, Forster Artikel usf. Dies fithrt mitunter zu Stoffbezeichnungen,
die dem Fernerstehenden unverstindlich sind, wie z. B. Euskirchener Hosen-
streifen, womit ein Hosenstoff gemeint ist, der in besonderer Weise gestreift ist
und hauptséchlich in der Euskirchener Gegend fabriziert wird.

Waihrend die Kammgarnindustrie sich vollig auf die Wolle als Rohstoff be-
schrankt und nur zu Verzierungszwecken gelegentlich andere Faserarten, wie
Baumwolle, Seide oder Kunstseide verwendet, hat die Streichgarnindustrie ihre
Rohstoffbasis auBlerordentlich zu erweitern verstanden. Aus den Lumpen wurde
durch Auflssung der Gewebe in die Einzelhaare die Kunstwolle als weiterer Rohstoff
gewonnen, der erneut zu Garn verspinnbar ist. Die Baumwollfaser wurde in den
Kreis der Rohstoffe einbezogen, und auch die Kunstseide hat ihren Einzug in die
Tuchfabrikation gehalten. Wéhrend sie bis vor kurzem nur als endlose Faser, wie
die Kunstseidenfabriken sie liefern, direkt ohne Spinnproze verarbeitet wurde,
wird sie jetzt auch als Kunstseidenlumpen und Kunstseidenabfall in der Tuch-
industrie gemeinsam mit anderen Fasern nach dem Streichgarnverfahren ver-
arbeitet. Ja, die Kunstseidenindustrie ist dazu iibergegangen, Spezialfabrikate
herzustellen, die nach dem Streichgarnverfahren fiir die Tuchfabrikation ver-
spinnbar sind. Als typischer Vertreter dieser neuen Faserart sei die Vistra
genannt.

Da die Grundlage der Tuchfabrikation die Manipulation ist, wurde diese
im folgenden hauptsiichlich beriicksichtigt.



I. Die Rohmaterialien der Tuchindustrie und ihre
fabrikatorischen Eigenschaften.

A. Wolle und Wollabfille.

In der groBen Reihe der textilen Rohmaterialien, welche der Tuchfabrikation
zur Verfiigung stehen, ist das technologisch wertvollste die Wolle. Die Familie
der Wollen umfaBt fabrikatorisch auBlerordentlich verschiedenwertige Individuen.
Zwischen den Eigenschaften einer 12-Monat-Cap-Western-Caroo und einer kurzen
deutschen Gerberwolle klafft ein weiter Abstand. MaBgebend fiir die Bewertung
der Wolle sind vor allem zwei Gesichtspunkte: ihre Provenienz und ihre Vor-
geschichte. Die Wolle jedes Wolle erzeugenden Landes, ja jedes Bezirkes eines
Landes besitzt typische Eigenschaften, die nur selten bei einer anderen Wolle
wieder anzutreffen sind. Die Summe dieser fiir Wollen jeden Bezirkes typischen
Eigenschaften ist in dem Begriffe ,,Provenienz‘‘ neben der rein ortlichen Her-
kunftsbezeichnung mit enthalten. Die Ursache dafiir, dafl jeder Wollbezirk andere
Wolle produziert, liegt vor allem in der Schafrasse und der Ziichtungsrichtung.
Aber auch klimatische Verhéltnisse, Beschaffenheit des Bodens und der Vege-
tation, Ernadhrungsbedingungen, Art der Schafhaltung spielen eine ausschlag-
gebende Rolle!. Wenn verschiedene Lander die gleichen Schafrassen in derselben
Richtung ziichten, kénnen natiirlich auch ihre Wollen weitgehende Ahnlichkeit
haben. Selbstverstindlich kénnen aber auch in den durch die Provenienz be-
dingten Wolleigenschaften im Verlauf groflerer Zeitrdume Verinderungen auf-
treten. Weichen die Ziichter z. B. infolge anhaltender Wollbaisse von ihrem bis-
herigen Ziichtungsgrundsatz ab, indem sie Fleischschafe bevorzugen, die einen
besseren Erlés versprechen, so dufBlert sich diese Anderung auch in der Woll-
qualitdt und -eigenschaft. In Jahren grofer Diirre im Ursprungsland der Wolle
und bei damit verbundenen Erndhrungsschwierigkeiten der Schafe ist eine Ver-
schlechterung gegeniiber der gewohnten Qualitit zu beobachten. Als Beispiel
einer bewuBiten ziichterischen Beeinflussung der Wollqualitédt sei auf die argen-
tinischen Cross-bred-Wollen verwiesen, die in den letzten 30 Jahren sich ganz
bedeutend verbessert haben. Die Ziichter haben es verstanden, den rauhen
harschen Griff, den diese Wollen friither hatten, zu verbessern. Sieht man aber
von solchen seltenen, stirkeren Schwankungen ab, so hat Wolle jeder Provenienz
ihre ganz bestimmten textilen Eigenschaften.

Unter ,,textilen Eigenschaften ist hierbei die Summe aller fiir die Fabri-
kation und den Charakter der Fertigware mafigebenden FEigenschaften ver-
standen. Aufler den iiblichen, eine Wolle charakterisierenden Eigenschaften, wie
Lénge, Feinheit, Glanz, Schuppenbildung, Kréuselung, Farbe, Festigkeit, Deh-
nung, Elastizitit, gehoren auch noch andere dazu, die fiir den Verwendungs-
zweck und die Fabrikation haufig ausschlaggebend sind, wie: Fett- und Kletten-
gehalt, Art der vorhandenen Kletten, Walkfdhigkeit, Spinnfihigkeit, Weichheit,
Gehalt an Grannen und schlichten Haaren usf. Eine Cross-bred-Wolle aus Neu-
seeland z. B. ergibt nicht das gleiche Stiick Tuch wie eine Cross-bred-Wolle

1 Siehe diese Technologie Bd. VIII/1.
1*
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gleicher Feinheit, Linge usw. z. B. aus Patagonien. Das Fabrikat aus Neuseeland-
wolle hat einen kernigen, fleischigen Griff. Wieder einen anderen Charakter haben
die deutschen groberen Wollen von Cross-bred-Feinheit. Sie weisen eine deutlichere
Krauselung auf als die Ubersee-Cross-breds und geben ein fiilligeres, weicheres
Fabrikat, wihrend die Ubersee-Cross-breds glatte, harte Produkte liefern. Fiir
die Tuchfabrikation sind die deutschen Wollen sehr geschétzt, die sich durch
besondere Festigkeit, gute Krauselung, Freiheit von Kletten aller Art aus-
zeichnen, deren Farbe allerdings stets einen gelblichen Ton zeigt. Australwollen
haben von allen Wollen hochsten Glanz und Liistre. Sie sind deswegen unersetz-
lich, wenn derartige Anforderungen an die Fertigware gestellt werden.

Wenn so jeder Wolle produzierende Bezirk eine fiir ihn typische Wolle liefert,
80 kommt es fiir den Verwendungszweck auBerdem noch auf die Vorgeschichte
der Wolle an. Ist die Wolle auf dem Schaf lange gewachsen, so hat sie andere
Eigenschaften, als wenn sie bereits nach kurzem Wachstum abgeschoren ist.
12-Monatswollen haben aufler dem Léngenunterschied auch sonst bessere Eigen-
schaften als Zweischurwollen. Weiterhin kommt es auf die Art an, in welcher
die Wolle von der Haut des Schafes gewonnen worden ist, wie aus der Gegen-
iberstellung von Schurwolle im Schweil und Gerberwolle ersichtlich ist. Am
wertvollsten ist die Schurwolle. Bei ihr sind noch alle guten Eigenschaften er-
halten. Elastizitdt, Festigkeit, Spinnbarkeit, Farbbarkeit, Filzfihigkeit usw.
haben keine Einbufle erlitten. Dies gilt aber nicht fiir alle Teile eines Vlieses in
gleichem Umfange. Die von Kotballen umhillten Wollstapel an Bauch, Keulen
usw. sind durch alkalische Schmutzstoffe bereits auf dem Schaf geschidigt, sie
haben schlechtere physikalische Eigenschaften und férben sich auBlerdem tiefer
an als ungeschidigte Stapel, etwa vom Riicken des Schafes. Sind in einer Woll-
mischung, die zur Herstellung z. B. eines Damentuchs dient, das auf helle Farben
gefdrbt werden soll, viel solcher, Locken und Brand genannter, Teile enthalten,
so sieht das fertige Stiick Ware unruhig aus.

Da die Wolle von den einzelnen Vliesteilen in bezug auf Giite, aber auch
auf Feinheit und Farbe verschieden ist, wird jedes Vlies vor der Verarbei-
tung sortiert. Dies Sortieren erst ermoglicht es, ein Garn bestimmter Feinheit,
Qualitit und Farbe zu spinnen. AuBerdem erfordern grobe Wollen andere Be-
arbeitungsmaschinen bzw. andere Einstellung der Arbeitsorgane als feine Wollen.
Wollte man die verschiedenen, in einem Vlies vorhandenen Feinheiten und Quali-
titen der Wolle alle zusammen lassen, so wiirde derartige Wolle sich schlechter
verspinnen lassen; je ausgeglichener eine Wolle in bezug auf Feinheit und
Linge ist, um so hoher 148t sie sich ausspinnen. Das Ziel der Wollsortierung,
auf die hier nicht weiter eingegangen zu werden braucht, liuft darauf hinaus,
die Wolle eines Vlieses nach Wollfeinheit und, innerhalb derselben Feinheit, nach
Lénge, Reinheit und Farbe auszusuchen. Bei weitgehender Sortierung einer
deutschen Wolle erhilt man auf diese Weise z. B. die in Tabelle 1 angegebenen
Sorten. Demnach wird die Wolle zunéchst ihrer Feinheit entsprechend in sechs
Hauptsorten aufgeteilt: Elekta, Prima, Sekunda, Tertia, Quarta, Quinta. Die
Hauptmenge der Wolle dieses Loses gehért zur Prima, aber auch von der Feinheit
Sekunda sind betrachtliche Mengen darin enthalten. Innerhalb dieser Sorten ist
fiir die wertvollsten und gréBten, ndmlich Prima und Sekunda, noch eine Unter-
teilung in ,,kurz* und ,,lang‘‘ vorgenommen worden. Die futterhaltigen Vliesteile
wurden gesondert gehalten, und daraus entsprechend der Feinheit analog den
futterfreien Sorten die vier Untersorten hergestellt: Prima Futter, Sekunda
Futter, Tertia Futter, Quarta Futter. Ahnlich wurden Locken und Melierte be-
handelt, die in drei Stufen, und zwar wiederum der Feinheit nach, einklassiert
wurden. Fir naturbraune Wolle, die in dem Lose nur wenig vorhanden war,
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Tabelle 1. Sortierungsplan einer deutschen Wolle.

Elekta Prima Futter 2. Melierte
Prima lang Sekunda Futter 3. Melierte
Sekunda lang Tertia Futter 1. Braune
Prima kurz Quarta Futter 2. Braune
Sekunda kurz 1. Locken Filz
Tertia 2. Locken Zeichen
Quarta 3. Locken

Quinta 1. Melierte

wurden zwei Sorten hergestellt, die feinere als 1. Braune, die grobere als 2. Braune.
Nicht immer geht man beim Sortieren so ins einzelne, hiufig wird auf die
Lange gar kein Wert gelegt, so dal nur die Feinheit maBgebend ist. Die Sor-
tierung kann weitgehend dem Zwecke, zu welchem die Wolle verwendet wird,
angepalBit werden.

Hinzuweisen ist besonders noch auf die in Ubersee vorsortierten Wollen;
bei diesen werden die weniger wertvollen Vliesteile bereits im Ursprungsland abge-
trennt und je nachdem als Bellies (Béduche), Pieces (Stiicke), Broken (zerrissene
Vliese), Locks (Locken von Fiilen und Stirn) gesondert verkauft. Infolge schlech-
terer Ausgeglichenheit und vielerlei Schédigung sind diese Sorten fabrikatorisch
minderwertiger. Der Rest des Vlieses, welcher den Mittelteil darstellt, ist in Giite
und Feinheit weitgehend homogen. Diese Wolle, als Fleeces bezeichnet, ist die
beste und erzielt die hochsten Preise innerhalb des Loses.

Sind einesteils nicht alle Teile eines Vlieses gleichwertig, so sind weiterhin
aber auch nicht alle Haare desselben Vliesteiles untereinander gleich. Auch die
besten und ausgeglichensten Teile des Vlieses, wie Blatt und Seiten, enthalten
nicht nur gute Haare, stets finden sich darin auch bereits geschidigte Haare,
deren Festigkeit weit unter dem Mittelwert fiir den betreffenden Vliesteil liegt.
Die Haarwurzeln arbeiten ungleich. Man braucht ferner nur an die ortlichen
Verletzungen und Ankratzungen von Haaren zu denken, die durch scharfkantige
Kletten beim Lagern der Schafe entstehen. Die Wolle ist eben leider kein
homogenes Rohmaterial, auch in den besten Sorten sind nicht 100% gleich gute
Haare vorhanden. Dies diirfte deutlich auch aus Untersuchungen an einer Reihe
von Schweiiwollen hervorgehen, deren Ergebnis in Tabelle 2 niedergelegt ist.

Die Feststellung des Giitezustandes der Wollen und ihre zahlenmiBige Be-
-wertung ist dabei nach der Diazomethode vorgenommen worden, die durch
Ausbau der Paulyschen Eiweifireaktion im Kaiser Wilhelm-Institut fiir Faser-
stoffchemie! ausgearbeitet worden ist.

Zum Verstindnis der Tabelle sei kurz die geiibte Einteilung in Giitegruppen
erliutert. Zur Untersuchung gelangten von jedem Muster mindestens 100 Einzel-
haare, meist jedoch bedeutend mehr, bis zu 2000. Die Anzahl der untersuchten
Wollhaare jeder Probe wurde so lange erhsht, bis durch Hinzunahme einer
weiteren Gruppe von 25 Einzelhaaren die bis dahin erhaltene prozentuale Ver-
teilung in Giitegruppen sich nicht mehr énderte. Die angefithrten Zahlen geben
an, wieviel Prozent der untersuchten Haare zu der betreffenden Giitegruppe
gehorten.

Es enthalt:

Gruppe 1: die voéllig intakten Haare.

Gruppe 2: die an einem Ende in geringer Liinge geschidigten Haare.

Gruppe 3: die Haare, die eine oder mehrere kurze, értlich beschriankte Sché-
digungen aufweisen.

' Mark, H.: Beitrige zur Kenntnis der Wolle und ihrer Bearbeitung S. 42 (A. v. Bruns-
wik). Berlin: Gebr. Borntraeger 1925.
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Tabelle 2. Untersuchung von Rohwollen.

] Zusammenfassung
2 - = | Sl
fl <= BB =R g |
g 2 |lelaolaelaol=g|-SE =
L - JHHEHEE
G165 |5|5 5|82 |28
g g ©E | ER
=1 (€ E | O%
> %% %% %] % | % | %
1| CapA . .. ... .. Rohwolle| 21 | 60 | 16 3| — 81 16 3
2 | Austral Stiicke A . . . . 29 | 55 | 15 1| — 84 15 1
3 | Austral Masse A/AA . . - 28 | 48 | 14 | 10 | — 76 14 10
4 | Austral Vliese A . . . ' 37({44 (15| 4| — | 81 15 4
5 | Cap Masse A . . . . . ’ 37144 (15| 4| — ] 81 15 4
6 | Austral Vliese AA . . . . 25 | 65 9 1| — 90 9 1
7 | Austral Masse A . . . . ’ 36 (66| 4| 4| — 1] 92 4 4
8 | Deutsche Wolle A . . . ’ 36 (54| 6| 4| — ] 9 6 4
9 | Deutsche Wolle A/B . . . 46 | 33 | 13 8 | — 79 13 8
10 | Monte Video Vliese B . v 28 |48 |14 | 10 | — 76 14 10
11 | Buenos Aires B/ec . . . - 28 |48 |14 |10 | — | 76 14 10
12 | Monte Video Lamm . . ', 40 [ 26 |25 | 9| — | 66 25 9
13 | Austral A Masse . . . . ’ 15 140 |24 |21 | — | 55 24 21
14 | Siidddeutsche Wolle B . . . 40 | 45 | 10 5| — 85 10 5
15 | Cap Masse A . . . . . . 15 |49 | 16 | 20 | — 64 16 20
16 | Austral Vliese A .. ’s 15 {35 |24 | 21 5 50 24 26
17 | Schlesische Wolle AA/A . 23160 14| 3| — | 83 14 3
18 | Ungarische Wolle A . . » 26 13912210 3] 65 22 13
19 | Ungarische Wolle AA . . v 35 | 17 | 41 6 1 52 41 7
20 | Austral Stiicke . . . . . s 136 |44 115 | 5| — 80 15 5
21 | Austral Vliese A/AA . . » 19 [ 56 |24 | 1 |— | 75 24 1
22 | Monte Video AA/A . . . v 8|70 | 20 2| — 78 20 2
23 | Buenos Aires . . . . . . 22 |1 30 | 45 3| — 52 45 3
24 | Deutsche Wolle A . . . ’s 16 | 39 | 43 2| — 55 43 2
25 | Ungarische Wolle A/AA » 16 |69 |14 | 1| — | 85 14 1
26 | Deutsche Wolle A - . 29 | 55 | 16 | — | — 84 16 —

Gruppe 4: die Haare, die iiber einen grofen Teil ihrer Linge geschidigt sind.

Gruppe 5: solche, die in ihrer ganzen Linge angegriffen sind.

AuBerdem sind Gruppe 1 und 2 zusammengestellt und als normale Haare be-
zeichnet worden, da auch der in Gruppe 2 erfalite Zustand der Haare im Original-
zustand der Schweifwolle in groem Umfang vorkommt. Gruppe 3 enthilt die
wenig geschiidigten Haare, bei denen mit Faserrissen bei der Weiterverarbeitung
zu rechnen ist. Gruppe 4 und 5 zusammengefalit geben ein MaB} fiir die Menge
der stirker geschiidigten Haare. In dieser Zusammenfassung sind die Ergebnisse
tibersichtlicher. Wenn die angewandte Diazoreaktion auch nicht ein absolutes
MaB des Schiadigungszustandes einer Wolle darstellt, ist sie doch geeignet, ein
anschauliches, zahlenméBiges Bild davon zu geben. Aus den Zahlen liBt sich
der Giitezustand der Wolle als SchweiBwolle, oder, da mit wesentlichen Schidi-
gungen bei der Schur und auf dem Transport normalerweise nicht zu rechnen
ist, auch bereits auf dem Schaf erkennen. Wir finden einerseits Lose, die bis
90% und dariiber gute Haare enthalten, anderseits aber auch solche, bei denen
nur die Halfte der Haare als gut anzusprechen ist. Das schlechteste Los der
Untersuchungsreibe stellt Nr. 16 dar, in dem 26% der Haare als stark geschadigt
und nur 50% als gut anzusprechen sind, wéhrend Nr. 6, 7 und 8 besonders gute
Lose sind. Aus dieser Tabelle 146t sich erkennen, dal auch bei einer guten Schur-
wolle nicht alle Haare gute Haare sind. Es ist in der nativen Rohwolle stets ein
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groBerer oder kleinerer Prozentsatz weniger oder stirker geschadigter Haare ent-
halten. Wenn sich auch in krassen Fillen, wie etwa bei Nr. 16 oder 13, diese
Tatsache bei der iiblichen Wollprifung mit Hand verraten wird, bleiben feinere
Unterschiede, wie sie die benutzte Methode erkennen 146t, dabei héufig doch
unbeachtet.

Die Schurwolle ist das einzige Rohmaterial, dessen Eigenschaften gegen
den natiirlichen Zustand nicht verandert sind. Simtliche anderen, dem Tuch-
fabrikanten zur Verfiigung stehenden Wollmaterialien haben eine Wertminderung
erfahren, die nur dem Grade nach verschieden ist. Dafl dem Tuchfabrikanten
gelegentlich eine spezielle Wertminderung sogar erwiinscht sein kann, zeigt das
Beispiel der Kdmmlinge, welche nur die kiirzesten Haare eines Vlieses darstellen,
gerade dadurch aber fiir verschiedene Fabrikationszwecke unentbehrlich werden.

Unter Gerberwolle, Hautwolle, Slipes, Skins versteht man Wollen,
die nicht vom lebenden Schaf gewonnen sind. Zwecks Verwertung der Schaffelle
zur Lederfabrikation miissen die noch auf ihnen befindlichen Wollhaare von der
Haut entfernt werden. Die Wolle stellt also fiir diese Industrie ein Nebenprodukt
dar, dessen Qualitét sich hauptsichlich nach der Sorgfalt richtet, die auf seine
Gewinnung verwandt wird. Von den beiden gebrduchlichen Enthaarungsverfah-
ren, dem Schwitzprozef und dem Kalken, liefert der schwierigere Schwitzproze3
bei richtigem Arbeiten eine bessere Wolle. Beide Enthaarungsverfahren kénnen
aber nicht verhindern, dafl der untere, der Haut zugekehrte Teil aller Woll-
haare geschidigt ist. Beim Schwitzverfahren liegt die Ursache der Schidigung
in dem zwecks Lockerung der Haarwurzel eingeleiteten FéaulnisprozeB der Haut,
beim Kalkverfahren rufen die auf die Fleischseite aufgebrachten Chemikalien,
die stets alkalische Reaktion haben, diese Schidigung hervor. Beim Schwitz-
verfahren ist es aber nur der in der Haut steckende Teil, die Haarwurzel, und
eine kurze, sich unmittelbar anschlieBende Zone, die der Féulnis ausgesetzt sind.
Der Rest des Haares bleibt intakt, richtige Leitung des Schwitzprozesses voraus-
gesetzt, so dal keine zu grofle Selbsterwirmung der Vliese eingetreten ist.
Wenn sich die Schidigung nur auf die kurze Haarwurzelzone beschrankt, ist
sie nicht schwerwiegend, denn diese Haarstiickchen brechen bei der Weiter-
verarbeitung meist ab und gelangen in den Wollstaub. Das Schwitzverfahren
ist heute so vervollkommnet, da Kammziige, die einen geringen Prozentsatz
solcher Hautwollen enthalten, kaum von solchen aus nur Schurwolle zu unter-
scheiden sind. Daher erklirt sich auch die vor einiger Zeit einmal im Kammzug-

handel aufgetauchte Forderung, auf den Hautwollgehalt solcher Ziige besonders
aufmerksam zu machen.

Beim Kalkverfahren zieht sich die schadigende Chemikalienlésung viel weiter
am Haarschaft hinauf. Wird auflerdem noch der Zeitpunkt des ,,Haarldssig-
werdens‘‘ der Felle verpalt, wirken also die Chemikalien lingere Zeit ein, als
zur Erweichung des die Haarwurzel umgebenden Gewebes nétig ist, dann kann
durch die Haarwurzelporen sehr viel von den Chemikalien auf die Wolle gelangen.
Die auf chemischem Wege gewonnenen Wollen, die Gerberwollen, sind im Griff
hirter und rauher, zeigen geringere Festigkeit und Dehnung sowie schlechtere
Spinn- und Walkfahigkeit. Auch der in vielen Gerberwollen vorhandene Kalk
kann zu Schwierigkeiten in der Fabrikation fithren, besonders schon in der
Wische, eine Tatsache, die sich in erhéhtem Waschlohn der Wollwischereien
fir diese Wollen &uBlert.

Fir die Verarbeitung zu Leder kommen hauptséichlich Felle mit gréberen
Wollen in Frage, da deren BléBen besser und wertvoller sind als die der Merino-
felle, entsprechend dem Erfahrungssatz ,,je grober die Wolle, desto besser die
Haut®. Da man teure Wolle nicht einer minderwertigen BléBe wegen verderben
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will, wird bei Merinoblé8en der gréBere Wert auf Schonung der Wolle gelegt
und nicht auf die BloBe. Merinowollen werden daher meistens abgeschwitzt und
nur zum geringeren Teil nach dem chemischen Verfahren enthaart. Bei Cross-bred-
Wollen liegen die Verhiltnisse gerade umgekehrt. Hier hat die BloBe einen
gréBeren Wert. Da aullerdem die Cross-bred-Wolle an sich schon niedriger im
Preise steht als Merinowolle, werden Cross-bred-Felle meist nach dem chemischen
Verfahren enthaart. Dies geschieht groBtenteils gleich in Ubersee, weil die BloBen
besser ausfallen, wenn die Enthaarung gleich nach dem Schlachten der Tiere
erfolgt, ohne dafl die Felle zwischendurch erst getrocknet wurden. So erklirt
sich, daB} die zu obiger Gruppe gehdrenden Merinowollen meist besser sind, als
die Cross-bred-Wollen.

Eine untergeordnete Rolle spielen die Sterblingswollen, die, wie der Name
sagt, von verendeten Tieren abgeschoren sind. Die Haare sind, infolge Wachs-
tumshemmungen durch die vorangegangene Krankheit des Tieres, im Durch-
messer ungleich und infolgedessen weniger haltbar, da die schwichste Stelle
eines Haares dessen ReiBfestigkeit bestimmt.

Es muB erwihnt werden, daBl die Bezeichnungen Gerberwolle, Hautwolle,
Sterblingswolle im Schrifttum sowie im Sprachgebrauch nicht eindeutig ange-
wendet werden. Uberwiegend diirfte immerhin als Gerberwolle die nach dem Kalk-
verfahren, als Hautwolle die nach dem Schwitzverfahren gewonnene Wolle be-
zeichnet werden, wahrend Sterblingswolle in der angegebenen Bedeutung be-
nutzt wird.

Mitunter wird auch die von geschlachteten, gesunden Tieren abgeschorene,
also nicht nach einem Gerberverfahren von den Fellen gewonnene Wolle als
Gerberwolle bezeichnet. Hinsichtlich ihrer Qualitidt liegt kein Grund vor, sie
bei sorgfiltiger Behandlung nicht der Schurwolle gleichzustellen.

Besondere Erwihnung verdienen die in ihren Ursprungslandern vorgewasche-
nen, nur von einem Teil des Sandes, Schmutzes und Wollfetts zwecks Fracht-
ersparnis befreiten Wollen, die als scoured bezeichnet werden. Diese Wollen
haben den Nachteil, stirker verfilzt zu sein, als Schweilwollen. Sie miissen meist
vor ihrer Verwendung noch einmal griindlich gereinigt werden, so daf sie also

einen doppelten WaschprozeBl durchmachen. Aulerdem
Tabelle3. Fettgehalt von lassen sich Scoured-Wollen erfahrungsgemifl schwerer
Scoured-Wollen. rein waschen als gewohnliche Rohwollen. Es ist bei

Fettgehalt ihnen aus diesem Grunde auch mit einer. _Qualitétsver-

% schlechterung zu rechnen. Auch die in Ubersee fertig

gewaschenen, als snow white bezeichneten Wollen

L,?S ﬁi {g‘f i:% sind starker verfilzt als die auf dem Kontinent ge-

,,» Nr.182 3,55 waschenen; sie sind haufig nicht véllig fettfrei. Es ist

» Nr.183 3,34 aber festzustellen, daB diese Fehler in den letzten

” g; igg g’,‘% Jahren, entsprechend der Vervollkommnung der Uber-
. Nr. 186 1.96 seewéschen, abnehmen.

,» Nr. 187 3,78 In Tabelle 3 ist der Fettgehalt fiir einige Lose

» Nr. 188 7,47 Scoured-Wollen angegeben, der durch Extraktion mit

Petrolather bestimmt wurde. Die Ergebnisse sind unter-
einander sehr verschieden und schwanken bei den neun Partien zwischen 1,96%
und 7,47%. Der Verlust, den diese Wollen bei der Leviathanwische erleiden,
geht iiber diese Zahlen natiirlich noch erheblich hinaus, denn dabei werden aufBer-
dem noch Schmutz, Sand usw. entfernt. Das Waschrendement fiir einige leviathan-
gewaschene Scoured-Wollen ist in Tabelle 4 angegeben. Ohne daB8 diese Tabelle
Riicksicht auf die Wollfeinheit nimmt, 148t sich doch erkennen, daB der Rein-
fasergehalt der Scoured-Wollen groBlen Schwankungen unterworfen ist. Dies ist
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von besonderer Bedeutung, wenn derartige Wollen, wie es gelegentlich geschieht,
ohne Leviathanwiische fiir Streichgarnmischungen verwendet werden. In diesen
Fillen ist mit dem entsprechenden Gewichtsverlust erst in den gewebten
Stiicken, bei der Stiickwéasche, zu

rechnen. Tabelle 4.

Einen groBen Teil des Roh- Waschrendement von Scoured-Wollen.
materials fiir die Tuchfabrikation Wasch-
stellen die Abfialle dar, die bei der Wollart rendement
Weiterverarbeitung von Schurwolle %
anfallen. Hier ist zundchst zu unter-  Austral scoured . . . . . . . . 99,2
scheiden zwischen Abféllen der ”» P 89,1
Kammgarnfabrikation und Abfillen ”» SO 33’1
der Streichgarnfabrikation. Von . S 95.7
Ausnahmen abgesehen, haben die . IS 59,5
Abfalle der Kammgarnfabrikation » B 97,6
den Vorteil, daB sie meist von bes- ” »o gg’z
seren und lingeren Wollen stammen i A 72.6
und auBlerdem weniger Verunreini- . TS, 92,0
gungen fettiger Art enthalten, da ja  Punta scoured . . . . . . .. 88,3
die Kammgarnindustrie mit nur 8ap snow white . . . . . . . 79,0

. - . . ap scoured . . . . . . . . . 76,1
wenigen Prozenten Ol schmalzt. Die = . 80,0
Abfélle der Streichgarnfabrikation Siidamerikanische Wolle, scoured 73,6

sind schmutziger und enthalten er-
hebliche Mengen Fett. Die Ausbeute an reinem Fasermaterial ist bei Kamm-
garnabfillen gréBer, eine Tatsache, die sich in den Preisen nicht immer auswirkt.

Der fabrikatorische Wert dieser Abfille wird durch ihre Vorgeschichte bedingt.
Je weniger Verarbeitungsprozesse sie bereits durchgemacht haben und je geringer
deren schidigende Wirkung ist, um so wertvoller sind ihre textilen Eigenschaften.
Die mechanische Beanspruchung der Wolle beim Krempeln, Kdmmen, Strecken,
Feinspinnen und weiterhin in der Weberei und Appretur, wobei ja haufig nicht nur
die Elastizitidtsgrenze, sondern auch die ReiBfestigkeitsgrenze iiberschritten wird,
bewirken Ermiidungserscheinungen des Wollhaares. Ein grofer Teil der in den
Abfillen enthaltenen Haare ist bereits irreversibel gedehnt, die mechanische Be-
anspruchung war bereits so groB, daB nach Uberschreitung der Elastizititsgrenze
fliefende Dehnung eingetreten ist. Zu den Schédigungen mechanischer Art treten
solche chemischer Natur. Die Méglichkeit chemischer Schiadigung liegt in der
Wische, Farberei, Karbonisation, Trocknerei, Dekatur vor. Die umstrittene Frage,
inwieweit nachweisbar Schadigung bei diesen Prozessen eintritt, sei an dieser
Stelle nicht erértert; daf jedoch speziell Farberei und Karbonisation in vielen
Fillen zu Qualitdtsminderung fiithrt, diirfte feststehen und bei dem heutigen
Stand dieser Verfahren nicht immer zu umgehen sein.

Im folgenden sind die hauptséchlichsten Abgiange aus Krempelei, Kdmmerei
und Spinnerei aufgefiihrt, geordnet nach den Verarbeitungsprozessen, in denen
sie anfallen. Diese Gruppe der Rohstoffe umfat von den hochwertigsten, der
Schurwolle fast gleichzustellenden Materialien, solche bis herunter zu denen,
die nur aus millimeterkurzen Faserbruchstiicken bestehen, und von denen der
Manipulant scherzhaft sagt, sie hiatten nur noch ,,ein Ende*.

Klettenabginge bzw. Graupen. Bei der Entklettung stark klettenhaltiger
Wollen auf dem Klettenwolf fiir die Weiterverarbeitung nach dem Streichgarn-
verfahren werden mit den Kletten zusammen die an diesen hédngenbleibenden
Wollhaare ausgeschieden. Bei weniger klettenhaltigen Wollen wird das Aus-
scheiden der Kletten durch die Arbeitsorgane der Krempeln selbst besorgt. Der
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speziell fiir diese Arbeit konstruierte Klettenwolf arbeitet sehr sparsam, da die
Menge der mit den Kletten abgesonderten Wolle kleiner ist als bei dem Kletten-
abfall, den die Reiflkrempel auswirft; auch sind die daranhingenden Haare
wesentlich kiirzer. Infolge ihres grofen Klettengehaltes werden solche Grauper
meist karbonisiert und ergeben héufig nur geringe Ausbeuten von 15 bis 25%
an Wolle. In der Kammgarnindustrie wird keine Vorentklettung der Wollen
vorgenommen; hier sind bei den Krempeln besondere Vorrichtungen (Harmel,
Morrel usw.) eingebaut, welche die Aussonderung der Kletten bewirken. Die
besseren Klettenabgénge der Krempeln kénnen zum Teil direkt weiter verarbeitet
werden, werden aber meist ebenfalls karbonisiert. Karbonisierte Graupen stellen
kleine zusammengeballte Kliimpchen von kurzen Fasern dar, die durch wenige
laingere Fasern zusammengehalten werden. Der Manipulant kann sie direkt als
Rohstoff weiter verwenden; will er ihre Neigung zu Knétchenbildung im Garn
vermeiden, so mul} er sie vorher auf der Garnettemaschine oder auf anderem
Wege 6ffnen. Trotzdem dieses Material durch die mechanische Vorarbeit sowie
die Karbonisation an Gite gelitten hat, ist es fur viele Zwecke von dhnlichem
Wert wie die Kdmmlinge; Graupen stellen, mit lingerer Wolle zusammen ver-
arbeitet, einen guten Fillstoff dar.

Krempelflug. Damit bezeichnet man die beim Krempeln aus Tambour, Ar-
beitern und Wendern herausgeschleuderten Haare, die von besonderen Reini-
gungsorganen an der Krempel aufgefangen werden, sowie die sich unter den
Maschinen ansammelnden Flughaare. Flug ist ein recht minderwertiges Material,
da er viele Futter- und Strohteile enthilt, vor allem aber auch viel Stichelhaare,
die ihres groBleren Gewichtes wegen stirker als die Wollhaare herausgeschleudert
werden. Die Qualitdt des Fluges richtet sich daher stark nach den verarbeiteten
Wollen, denen er entstammt. Meist ist er sehr stark verschmutzt. Er eignet sich
als billiges Fiillmaterial fir geringwertige Mischungen, wo die Schielhaare nicht
storen, wird aber auch héufig schielhaarigen Graupenpartien vor dem Karboni-
sieren beigemischt.

Biinder und Krempelausputz. Wahrend des Arbeitens der Krempeln setzt sich
der Tambourbeschlag mit kurzen Wollhaaren, Schmutz und Fettstoffen voll, die
beim Reinigen der Krempel durch Putzkratzen herausgebracht werden miissen.
In Streichgarnspinnereien sind diese Abfélle besonders fetthaltig, da dort ein
Vielfaches der Olmenge zum Schmélzen benutzt wird, als in Kammgarn-
spinnereien {iblich ist (etwa 10% gegeniiber ca. 1%). Der Fettgehalt dieser Ab-
ginge kann deshalb bis zu 40 % betragen, die Putzabfélle der Kammgarnspinnerei
sind dagegen bedeutend reiner. Die Verunreinigungen bestehen neben Fett und
Mineralsl hauptsiachlich aus Sand und Staub. Infolge der bedeutend lingeren
Laufzeit, die bei Kammgarnkrempeln zwischen zwei Reinigungen im Gegensatz
zu Streichgarnkrempeln liegt, sammeln sich bei den ersteren die Verunreinigungen
nicht fettiger Art im Kammgarnkrempelausputz stirker an. Ausputz und Bénder
pflegen in ungereinigtem Zustand ihres Schmutz- und Fettgehaltes wegen nur
in geringen Prozentsitzen in Streichgarnmischungen mitverarbeitet zu werden.
Meist werden sie vorher mechanisch gereinigt und auch gewaschen. Neben vielen
kurzen Haaren enthalten sie auch lingere gute Wollhaare, so besonders die in
Kéammereien anfallenden Bénder.

Kimmlinge. Es sind dies die auch in Kammwolle enthaltenen Noppchen,
kurzen Haare, sowie durch Risse entstandene Faserbruchstiicke, die durch den
Kammstuhl aus dem Streckenband herausgekiimmt werden. Sie sind zwar kurz,
haben aber an Qualitit kaum eingebiiBt. Sie sind mit einem etwas héheren
Prozentsatz Fett beladen als der Kammzug selbst; auch finden sich alle beim
Krempeln der Wolle nicht entfernbaren Kletten sowie Futterteile im Kémmling
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vor. Ihr textiler Wert richtet sich nach Lénge, Farbe, Klettengehalt und Rein-
heit. Die Kimmlinge, die vom Lister-Kammstuhl anfallen, enthalten, der
Arbeitsweise dieses Stuhles entsprechend, stets auch in groflerem Umfang lange
Fasern und sind daher wertvoller als die nur kurzes Material enthaltenden
Schlumberger-Kammlinge, wenngleich sie fetthaltiger als letztere sind.
Uber den Fettgehalt von Schlumberger- und Lister-

Kiammlingen mogen die Tabellen 5 und 6 orientieren. Tabelle5.Fettgehalt von
Wiihrend 2% Fett fiir Schlumberger-Kdmmlinge schon ~ Schlumberger - Kémm -

als recht hoch anzusprechen sind, konnen in Lister- lingen.
Kémmlingen bis zu 6% vorkommen, wenn auch der Fettgehalt
Durchschnitt erheblich niedriger bei 3 bis 4% liegt. %
Kim@inge Werde'n in z_muBerordentlich. grofem o\ o140 1,89
Umfange in der Tuchindustrie verwendet; sie stellen ., Nr. 141 1,06
nach Frischwolle das dort am meisten verarbeitete » Nr.142 1,79
Wollmaterial dar. Wie grof3 die verarbeiteten Kémm- » Nr.143 2,08
lingsmengen sind, 1t sich ermessen, wenn man be- ” 11:11; iig %’gg
riicksichtigt, daB in roher Zahl etwa 10% der in die . Nr. 146 2.00
Kéammerei gelangenden Mengen gewaschener Wolle als » Nr. 147 2,18
Kéammlinge anfallen, die allein von der Streichgarn-und » Nr. 148 0,94
Hutindustrie aufgenommen werden. Fiir viele Streich- ” g; iég ;’?g
garnartikel ist der Kdmmling schlechterdings unent- . Nr. 151 210
behrlich. Er stellt ein Filllmaterial dar, das der Fertig- » Nr.152 2,08
ware eine glatte, dichte und geschlossene Decke ver- » Nr.153 2,03

leiht. Die schone, weiche, glinzende Decke der feinsten
Tuche ist ohne ihn nicht zu erreichen. Auch fiir velourartige Gewebe ist er eine
notwendige Komponente der Wollmischung. Zur Verbilligung vieler anderer
Mischungen leistet er ebenfalls wertvolle Dienste.

Kammstaub. Zugleich mit dem Kémmling entfernt der Kammstuhl aus dem
Streckenband Verunreinigungen staubartiger Natur, darunter viel ganz kurze
Faserbruchstiicke. Dieser Kammstaub, der gesondert
vom Kammling aufgefangen wird, bildet eigentlich Tabelle6.Fettgehalt von
kein Rohmaterial fiir die Tuchindustrie mehr. Erwird ~ Lister-Kiémmlingen.
aber hdufig den anderen Kdmmereigefillen, Kémm-

ling, Graupen, Flug beigemischt, um deren Rende- Fettg/fhalt
ment beim Karbonisieren zu erhéhen, diirfte aber,
technologisch gesehen, eine unnétige Belastung der 1 11:11; ig(l) g’gg
Karbonisierung darstellen. S Nr. 162 3.48
Wickel, Zugabrisse. In den Kédmmereien bleiben ,» Nr.163 2,03
kurze Stiicke Kammzug bei den einzelnen Passagen » Nr.164 2,85
als Reste auf den Wickelrollen iibrig. Soweit sie nicht » gi igg %’gi
wieder mitverkrempelt werden kénnen, was besonders . Nr. 167 2.65
bei bunten Kammpartien der Fall ist, werden sie dem ,» Nr. 168 5,88
Handel als Zugabrisse zugefiihrt. Trotz groBter Vor- » Nr.169 3,94

sicht wickelt sich ferner gelegentlich auch Zug oder

Band um Maschinenteile, schmutzt sich dabei mit Mineralél an und wird da-
durch fiir die weitere Mitverarbeitung in der laufenden Partie meist unbrauch-
bar. Diese Materialien stellen einen hervorragenden Rohstoff fiir die Tuch-
industrie dar. Bei den Wickeln ist stidrker als bei den Zugabrissen mit Verun-
reinigungen zurechnen. Besonders ihr Mineral6lgehalt kann fiir ihre Verarbeitung
sehr stérend sein. Wie spéter erértert wird, ist der Manipulant gezwungen, auf
einen evtl. Fettgehalt der verwendeten Rohmaterialien Ricksicht zu nehmen,
wobei es vor allem wichtig ist, daB Fett- und Schmutzgehalt der verarbeiteten
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Lose gleich bleiben. Die ¢ligen Wollwickel erfiillen diese Forderung recht schlecht,
wie aus Tabelle 7 ersichtlich ist. Ihr Gehalt an reiner Wolle, der Reinfasergehalt,
ist auBerordentlich schwankend und erreicht bei den untersuchten Losen Werte
von 45,3% des Gewichtes im Schmutzzustande bis herauf zu 87,2%. Ihr Fett-
und Mineralolgehalt allein kann ein Drittel des Rohgewichtes ausmachen,

wahrend er bei anderen Losen

Tabelle 7. nur 6% betriagt. Auch das Ver-
Reinfasergehalt von o6ligen Wickeln (Wolle). haltnis von Fett- und Olgehalt
Schmutz und zu sonstigem Schmutz ist bei
Fettgehalt Wasch- | Rendement den einzelnen Losen sehr ver-
5 verlust . schieden. Wenn der geiibte Mani-
% % % pulant das Rendement oliger
Los Nr. 1 7,5 17,7 74,8  Wickel im groflen und ganzen
» Nr. 2 13,7 17,3 69,0  auch richtig abschétzen kann,
» Nr. 3 9.4 18,9 71,7 s0 ist er doch gerade bei diesem
» Nr. 4 18,1 13,2 68,7 . s
Nr. 5 273 78 6e9  Material vor Uberraschungen
: Nr. 6 33;4 5:3 61:3 nicht sicher. Vielfach werden
» Nr. 7 6,3 6,6 87,2 die Wickel vor dem Verkauf ge-
» Nr. 8 33,1 2L6 45,3 reinigt und gelangen dann als
» Nr. 9 13,2 12,6 74,2 h Wickel in den H
N 10 5.9 12.8 s13  gewaschene Wickel in den Han-
» Nr.11 13,7 16,3 70,0 del. Auch dann ist noch Vorsicht
» Nr.12 24,9 21,7 53,4 am Platze, wie aus Tabelle 8
» Nr.13 }7’? 2(13’:’] Sg’g hervorgeht. Die untersuchten,
T 5 ’ ’ dem Handel entstammenden
» Nr.15 20,9 20,9 58,2 € ;
» Nr.16 15,6 17,8 66,6  finfLose weisen Schwankungen
» Nr.17 7,5 12,6 79,9 im Fettgehalte von 1,5 bis 9,3%

auf; bei Los 133 kann man viel-

leicht von gewaschenen, aber kaum von gereinigten Wickeln sprechen.
Abgesehen von ihrer Verschmutzung sind diese Abgénge in Qualitit dem

Kammzug gleichzustellen, vor allem die Zugabrisse. Bei 6ligen Wickeln ist

wiederum Vorsicht geboten. Diese haben mitunter ganz erheblich an Festigkeit

Tabelle 8. Fettgehalt
gewaschener Wickel
(Wolle).

Fettgehalt
%

Los Nr. 130
,, Nr.131
,, Nr.132
,, Nr.133
,» Nr. 134

4,7
2,9
3,4
9,3
15

i

eingebiit. Durch lingeres Haften an bewegten Ma-
schinenteilen werden die Wollhaare 6rtlich angeschliffen
und abgerieben, so dal} sie bei spéterer mechanischer
Beanspruchung wéahrend der Weiterverarbeitung in
viele Teilstiicke zerreiflen konnen. Eine geringere Festig-
keit tritt in fettigem Zustand noch nicht so in Erschei-
nung, als wenn die Wickel gereinigt sind. Durch den
verklebend wirkenden Schmutz und das Fett wird oft
ein besserer Halt vorgetduscht.

Kammgarnfiden. Der Wert der vielerlei Sorten
Kammgarnfiaden, die in Spinnerei und Weberei anfallen,
richtet sich, abgesehen von der verarbeiteten Woll-

qualitit, vor allem nach der Leichtigkeit, mit der sie sich in die Einzelhaare
auflosen lassen. Qualitativ bestehen zwischen den einzelnen Sorten sonst wenig
Unterschiede. Die darin enthaltenen Wollhaare sind natiirlich ebenso hoch-
wertig wie die der Kammgarne selbst. Verunreinigungen sind kaum vorhanden,
da es sich um gekdmmtes Material handelt. Auch der Fettgehalt ist gering. Bei
manchen Sorten trifft man allerdings eine mehr oder minder starke Verschmut-
zung an, die durch den schwer auszurottenden Mifbrauch zu erkliren ist, dieses
dafiir an sich so geeignete Material zum Putzen der Maschinen zu verwenden.
Je schwerer sich die Faden auflésen lassen, um so mehr Fadenrisse treten ein,
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um so kiirzer wird das Material. Wihrend bei einzelnen Sorten die normale Arbeit
der Streichgarnkrempel ausreicht, um sie in die Einzelfasern aufzuteilen, ist bei
anderen Sorten eine besondere Aufbereitung notig, die von Maschinen nach Art
des Fadenéffners, der Garnette oder der Droussette geleistet wird. Sie er-
fordern also einen gesonderten Arbeitsgang, der insofern besonders teuer ist, als
die Leistung dieser Maschinen in der Zeiteinheit sehr gering ist. Diese geringe
Leistung der Maschinen ist verstédndlich, da man bestrebt sein muf}, das Heraus-
lésen der Wollhaare aus dem Garnverband schonend zu bewerkstelligen, um
moglichst wenig Haare zu zerreiBen. Eine griindliche Auflosung in die Einzel-
fasern ist fiir die Weiterverarbeitung in der Tuchindustrie notwendig, um der
Gefahr der Noppenbildung auszuweichen. Jedes unaufgelste Fadenstiickchen
erscheint als solches in der Fertigware und macht sie fehlerhaft. Sorgféltigst
droussierte Faden kénnen ebenso teuer wie Schurwolle sein.

Fiden fallen in der Spinnerei, Spulerei, Schlichterei und Weberei an. Je
weniger Drall sie besitzen, desto leichter lassen sie sich 6ffnen, desto wertvoller
sind sie also. Die in der Spulerei und Zwirnerei anfallenden Féden haben schon
héufig den vollen Drall des Kammgarns, und kénnen nur schwer ohne besondere
Aufbereitung verarbeitet werden. Dies ist bei gezwirnten Féaden tiberhaupt nicht
mehr moglich; der Widerstand, den diese ihrer Auflésung in die Einzelfasern
entgegensetzen, ist besonders grofi, so dafl die Zahl der Faserrisse entsprechend
steigt. Noch schwerer wird das Auflosen, wenn es sich um geleimte Faden han-
delt. Hier empfiehlt es sich sogar, die Faden vor dem Droussieren zu entleimen,
damit die Verkiirzung der Wollhaare nicht allzu gro§ wird.

Streichgarnfiden. Die Fabrikationsstadien, bei denen diese als Abfille an-
fallen, sind dieselben wie die bei Kammgarnfiden besprochenen. Wenn auch bei
ihnen die Leichtigkeit, mit der sie sich aufl6sen lassen, zur Beurteilung ihres
Wertes herangezogen werden muf, so spielt sie doch hier nicht die ausschlag-
gebende Rolle. Streichgarne lassen sich stets viel leichter in die Einzelfasern
zerlegen als Kammgarne. Zu ihrer textilen Bewertung kommt hier ausschlag-
gebend die Qualitdt der Mischung der Spinn- bzw. Webpartie hinzu, aus der
sie anfallen. Da in der Streichgarnindustrie Garne aus der hochwertigsten Rein-
wollmischung bis herunter zu nur aus Kunstwolle und Baumwollabféllen be-
stehende Mischungen versponnen werden, sind hier fast alle Qualititen anzu-
treffen. Ublicherweise jedoch werden die manipulierten Abfille, d. h. die kunst-
wollhaltigen, in derselben Fabrik weiterverarbeitet, in der sie entstehen, so daf3
im Handel vor allem nur die verschiedenen Qualitdten reinwollener Streich-
garnfdden anzutreffen sind. Fiir die preisliche, aber auch textile Beurteilung der
Streichgarnfiden ist ferner noch die Menge und Art des darin enthaltenen Spinn-
¢6ls maBgebend, wobei dessen Auswaschbarkeit eine besondere Rolle spielt.

SchlieBlich sei noch auf einige besonders kurze Abfille hingewiesen, die aber
trotzdem als Fiillmaterial fiir billige Mischungen Verwendung finden. Mitunter wer-
den sie nicht im Mischungsansatz einer Spinnpartie zugegeben, sondern dem fertig-
gewebten Stiick beim Walken zugesetzt, sie werden ,,angewalkt®, um das Gewicht
des Stoffes zu erhéhen. Besonders die Scherhaare eignen sich fiir diese Art der
Verwendung. Beim Scheren der Tuche werden die aus dem Gewebe zu weit heraus-
ragenden Spitzen der Wollhaare abgeschnitten. Scherhaare sind also ein ganz
kurzes Material, das auch schon viele Verarbeitungsprozesse durchgemacht hat.

Beim Walken bzw. Rauhen losen sich stets Haare aus dem Garnverband,
die Walk- bzw. Rauhhaare. Diese Materialien enthalten einen gréBeren Pro-
zentsatz an Grannenhaaren, die auf Grund ihrer Struktur leichter aus dem Ge-
webe herauswandern. Besonders die Walkhaare sind ein recht minderwertiges
Material, das nur fiir billige Mischungen verwendet werden kann.
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B. Kunstwolle!®.

Die bisher besprochenen Abfille entstehen {iberwiegend bei Arbeitsprozessen,
die im Fabrikationsgang vor der Appretur liegen, und sind, soweit nicht geférbte
Wollen verarbeitet wurden, vor chemischen Angriffsméglichkeiten bewahrt ge-
blieben. Hauptsidchlich aber ist ihre Verwendung fiir die Tuchfabrikation ohne
Anwendung des Lumpenreifiers oder dhnlicher Maschinen mdglich, da sie mit
Ausnahme der Fiden ein einfaches Haufwerk von Fasern darstellen. Ihre Lange
kann also ohne Einbufle ausgenutzt werden. Sind die Garne aber einmal ver-
webt, so miissen die bei den spéteren Verarbeitungsprozessen anfallenden Ab-
ginge, die Lumpen genannt werden, erst in einzelne Fasern zerlegt werden, ehe
sie erneut als Kunstwolle versponnen werden kénnen, und dies ist ohne starke
Faserverkiirzung und physikalische Beanspruchung nicht méglich.

Die gebrauchlichen LumpenreiBimaschinen stellen eine so unvollkommene Lé-
sung des Problems, Webwaren in Einzelfasern aufzulosen, dar, dafl es verwunder-
lich erscheint, warum sich der moderne Maschinenbau ihrer nicht lingst an-
genommen hat. Man kann die Arbeit dieser Maschinen hdufig kaum noch als
ReiBen bezeichnen, sie kommt bei verschiedenen Materialien schon dem Mahlen
bedenklich nahe. Daher erklart sich auch die starke Erwarmung des gerissenen
Materials, die nicht selten, unterstiitzt durch das Reil}6l, zu Branden fiihrt.
Die Zahl der Faserrisse ist iiberaus gro2. Ansétze zur Verbesserung dieses werte-
vernichtenden Arbeitsverfahrens diirften vielleicht in den neueren, Entwebung
genannten, Verfahren und den dafiir herausgebildeten Maschinen zu erblicken
sein. Eine Erwahnung dieses MiBstandes der Kunstwollfabrikation an dieser Stelle
begriindet sich damit, dal viele vor dem Reiflen noch vorhandenen Qualitéts-
unterschiede der Lumpen durch das Reiflen verwischt werden.

Dem Kunstwollfabrikanten steht eine grofle Anzahl von Lumpensorten
zur Verfiigung. Thr textiler Wert ist sehr verschieden, er ist zundchst abhingig
von der Qualitit der darin enthaltenen Fasern, weiterhin aber auch von der
Leichtigkeit, mit der sich die Lumpen in die Einzelfasern auflésen lassen, von
der ReiBbarkeit. Diese wird durch die Art und Innigkeit der Fadenverbindung
bedingt: je lockerer und offener eine Stoffart ist, desto weniger Widerstand
setzt sie ihrer Auflésung beim Reiflen entgegen, desto langer und besser geschont
ist also die daraus gewinnbare Kunstwolle. Am leichtesten lassen sich die Ab-
fille reifen, die aus gestrickten oder gewirkten, ungewalkten Stoffen bestehen.
Man bezeichnet diese Lumpenart als Wollgestrickt, die daraus gewonnene
Kunstwolle als Shoddy oder Strumpf usw. Es ist das hochwertigste und langste
Kunstwollmaterial, hat gute Spinnbarkeit, Walkfahigkeit und physikalische
Eigenschaften. Stoffe, die aus dieser Kunstwollsorte allein hergestellt sind, sind
héufig nur schwer von solchen aus Schurwolle zu unterscheiden. — Bei den ge-
webten Stoffen wird die Reilbarkeit hauptsdchlich von dem Grade der Walke
bedingt. Ungewalkte oder sehr wenig gewalkte Ware 1a8t sich noch zu langerer,
guter Kunstwolle reilen, die aber nur mehr unter Zusatz von Wolle oder Baum-
wolle weiter verarbeitet werden kann. Dieser Kunstwolltyp wird mit dem Sammel-
namen Tibet bezeichnet, dessen einzelne Arten die Namen der Einzelsorten
tragen, aus denen sie hergestellt werden, wie Zephir, Lama, Flanell, Kamm-
garn usw. Auch in dieser Gruppe finden sich Kunstwollsorten von hervorragender
Qualitiat. Aus gewalkten Stoffen wird die minderwertigste Kunstwolle gewonnen,
die den Namen Mungo fithrt. Es ist ja der Zweck des Walkens, eine innige Ver-

1 Vgl. diese Technologie Bd. VIII/2, A.
2 Leites, L.: Rationelle Gewinnung von Kunstwolle. Melliand Textilber. 1929 S. 505.
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filzung, ein Umeinanderkriechen der Wollhaare hervorzurufen, damit die Ware
die erstrebte geschlossene, dichte Oberflache erhélt. Bei schwer gewalkten Stoffen
ist es mitunter kaum noch moglich, die einzelnen Kett- oder Schulbfiden mit vor-
sichtiger Hand in lingeren Stiicken aus dem Gewebe herauszutrennen, und es
ist verstindlich, dafl die Arbeitsorgane der Reiflmaschine hier nur Bruchstiicke
der urspriinglichen Fasern als Kunstwolle herausreilen kénnen. Um bei diesen
gewalkten Materialien die notwendige Auflésung in die Einzelfasern zu erreichen,
miissen also erheblich grofere Krifte und andere Beschlige angewendet werden
als bei ungewalkten. Spinn- und Webfiahigkeit sowie Festigkeit des Mungo und
seiner vielen Sorten sind sehr gering. Er kann in der Hauptsache nur als Fill-
material neben spinnfihigerer Kunstwolle oder aber zu ganz starken, dicken
Garnen fiir billige Unterschiisse usw. verarbeitet werden.

Innerhalb jeder dieser drei Hauptarten von Lumpen bzw. Kunstwollen, die
sich entsprechend ihrer Reiflbarkeit ergeben, stufen sich nun wiederum die
textilen Eigenschaften entsprechend der urspriinglichen Stoffqualitit ab: die
Vorgeschichte bestimmt den Wert der Lumpen. Entscheidend ist hier zunichst
die Tatsache, ob die Lumpen von getragenen oder neuen Lumpen herrithren, ob
es Neu- oder Altlumpen sind. In den Neulumpen haben die Fasern nur die
Beanspruchung des normalen Fabrikationsganges erlitten, die mit Spinnen,
Weben und Appretieren verbunden ist. Diese ist physikalischer Art: Dehnung,
Reibung usw., aber auch chemischer Natur. Letzteres vor allem in der Appretur,
beim Karbonisieren, bei der Wische, Walke, Dekatur, Firberei, Bleicherei,
Presserei, Druckerei, Trocknerei. Je mehr solcher Arbeitsprozesse bei der be-
treffenden Stoffart angewandt werden mullten, um so mehr sinken die zu er-
neuter Verarbeitung wertvollen Eigenschaften der Lumpen.

Wie die einzelnen Arbeitsgéinge der Appretur auf einige meBbare Eigen-
schaften der Garne bzw. Gewebe und damit entsprechend auch auf die Woll-
haare selbst einwirken, 148t sich aus den Kurvengruppen Abb.1 und 2 entnehmen.
Es wurden zwei Qualititen 4 und B eines reinwollenen Damentuchs (ohne
Kunstwollzusatz) untersucht, und zwar auf Reillfestigkeit, Bruchdehnung und
Schmiegsamkeit in Kett- und SchuBrichtung. Ferner wurde die Dicke und
Elastizitdt des Stoffes gepriift. Diese Untersuchungen wurden in zehn Fabrika-
tionsstadien der Appretur bei beiden Qualititen vorgenommen: an der Roh-
ware, so, wie die vom Webstuhl bzw. aus der Ausniherei kommende Ware in
die Appretur gelangt (Stadium 0), nach der Karbonisation (I), nach dem Ger-
bern (2), nach dem Walken und Fertigwaschen (3), nach dem Kochen (4), nach
dem Rauhen und Verstreichen (9), nach der NaBidekatur (6), nach dem Firben (7),
nach dem Trocknen (§), nach dem Scheren, Biirsten und Pressen, also in versand-
fahigem Zustand (9).

Die Priifungen auf ReiBfestigkeit, Dehnung und Elastizitdt wurden in iiblicher
Weise mit dem Schopperschen Apparat vorgenommen, wihrend die Bestimmung
der Dicke und der Schmiegsamkeit nach den Angaben von R. O. Herzog! er-
folgte, unter Benutzung der dort angegebenen Sonderpriifapparate. Die einge-
tragenen Kurvenpunkte fiir jedes Untersuchungsstadium geben nicht die abso-
luten physikalischen Werte an, sondern die Verdanderung in Prozenten gegeniiber
den Werten der Rohware (Stadium 0). Die absoluten Werte des Ausgangs-
stadiums (0) sind neben dem Anfang der Kurve vermerkt, so daB eine Um-
rechnung in die absoluten Zahlen auch fir die anderen Untersuchungsstadien
moglich ist. Auf eine ausfithrliche Diskussion der Ergebnisse muB3 verzichtet

! Mark, H.: Beitrige zur Kenntnis der Wolle und ihrer Bearbeitung S. 120 bzw. 124.
Berlin : Gebr. Borntraeger 1925.
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werden, so interessant sie auch im einzelnen, z. B. bei Karbonisation und Wische,
sind. Bei der besseren Qualitit (B) sei auf die erhebliche, allmihlich eintretende
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vor allem aber stellen Schwei8, alkalischer StraBenschmutz, hiufiges Biigeln,
Reinigen usf. Angriffe dar, die die wertvollen Eigenschaften allmiihlich ver-
nichten. Hinzu kommen physikalische Schidigungen, Abscheuern, Reiben, Uber-
dehnungen, z. B. am Ellenbogen und am Knie. Erst wenn die Gewebeoberfliche
diesen Angriffen unterliegt und die oberfléichlich liegenden Wollhaare in groflem
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Umfange weggebrochen sind, das Kleidungsstiick daher abgetragen aussieht, hat
es ausgedient. Die textilen Eigenschaften der aus Altlumpen gewinnbaren Kunst-
wolle sind daher auBerordentlich gering. Neben Festigkeit und Spinnféhigkeit ist
es besonders die fiir den Fabrikanten so wichtige Walkfahigkeit, die weitgehend
verlorengegangen ist, so dal diese Kunstwollen in der Hauptsache nur die Rolle
eines passiven Fiillstoffes spielen koénnen.
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schungen ab, die zu ihrer Herstel-
lung verwendet wurden. Neben Streichgarnwaren aus Schurwolle allein treffen
wir solche, die auch Baumwolle enthalten, an, ferner die groBe Zahl der Stoffe,
zu deren Herstellung Kunstwolle herangezogen wurde. In den letzteren ist also
ein Teil der Fasern bereits zweimal durch den Fabrikationsgang der Tuchher-
stellung gegangen, und mindestens einmal haben sie die Beanspruchungen
erlitten, die mit dem Tragen der Kleidungsstiicke verbunden sind.
Zu den bisher entwickelten Grundsitzen der Lumpenbeurteilung kommt noch
ein weiterer hinzu, den man mit der Provenienz der Schurwolle in Parallele
Herzog, Technologie VIII/3, A. 2
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setzen kann: das ist der Ort ihres Anfalls. Ein Teil der Neulumpen fillt in
den Tuchfabriken selbst an. Wenn in der Weberei von den Webstiihlen eine Kette
abgewebt ist, so verbleiben nach dem Abschneiden des Stiickes kurze, gewebte
Reste mit daranhingenden Kettfaden iibrig. Diese werden als Triimmer (Mehr-
zahl von Trumm = Stiick) bezeichnet. Da dieses Material nicht appretiert ist,
stellt es noch einen hochwertigen Rohstoff fiir die Wiederverarbeitung dar.

Zur Kenntlichmachung der Rohware, worunter abgewebte, noch nicht appre-
tierte Gewebe verstanden werden, webt man hinter dem Schlag meist noch einige
Zentimeter weiter, um auf diesem Abschnitt eine Nummer oder dergleichen an-
bringen zu kénnen. Ehe die fertig appretierten Webstiicke zum Versand an den
Kaufer kommen, werden diese Reste abgeschnitten. Sie bilden als Schlagenden
oder Tuchreste ein gutes Rohmaterial.

Damit sind die in der Stoffabrikation selbst anfallenden Abginge in der
Hauptsache erschopft, und es bleiben als weitere, bei weitem groBite Quelle
fir Neulumpen die Konfektionsindustrie und Schneiderei zu erwihnen. Beim
Schneiden der Stoffbahnen fiir die Anfertigung von Kleidungsstiicken bleiben
aufler den Leisten stets Reste zwischen den Schnittvorlagen iibrig, die ihrer
Kleinheit wegen nicht verwendbar sind. In den handwerksm#Big betriebenen
Schneidereien sind diese Abschnitte meist grofer als in den Konfektions-
betrieben und daher besser reiBfihig. Da letztere nicht nur ein Kleidungsstiick
zuschneiden, sondern stets eine grofe Anzahl mittels besonderer Maschinen
aus vielen Stofflagen ausstanzen, lohnt sich eine genauere Ausarbeitung der spar-
samsten Art des Ausstanzens, bei der moglichst wenig Abfall gemacht wird. Da
die Konfektion auflerdem in der Hauptsache keine erstklassigen Stoffe ver-
arbeitet, was bei MaBarbeit wohl die Regel ist, so sind die Schneidereiabfalle
denen der Konfektion an Qualitat iiberlegen. Kommen die Neulumpen als
Originallumpen, d. h. unsortiert, an den Abnehmer, so werden sie als Original-
neutuch bezeichnet. Der Name ist insofern etwas irrefithrend, als im Neutuch
nicht nur Tuch, d.h. gewalkte Ware, enthalten ist, sondern auch kammgarn-
sowie kunst- und baumwollhaltige Ware. Neutuch stellt den aus allen moglichen
Qualitéten gemischten Gesamtanfall der Konfektion und Schneiderei dar.

Beiden Altlumpen, die unsortiert als ,,Original-Alttuch* bezeichnet werden,
ist zu bedenken, dafl der Grad ihres Abgetragenseins sehr verschieden sein kann.
Im allgemeinen werden in den Stidten die Kleidungsstiicke weniger lange ge-
tragen als auf dem Lande. Der Stidter legt meist mehr Gewicht darauf, immer
gut und vor allem auch modern angezogen zu sein. Die in letzter Zeit so viel
schneller wechselnde Mode ist zu einem Faktor geworden, der die Tragzeit der
Kleidungsstiicke herabsetzt. Die Landbevélkerung pflegt auch der Mode weniger
zu folgen. So kommt es, daB die in grolen Stédten gesammelten Lumpen weniger
abgetragen sind als die Landlumpen: Allerdings muB8 auch der Gesichtspunkt
erwidhnt werden, dafl der Stiddter, um der héufig wechselnden Mode folgen zu
konnen, in der grofien Masse allméahlich immer mehr dazu iibergeht, den billigeren
Konfektionstyp zu kaufen, und damit das Lumpengefille der Stéidte verschlech-
tert. — Auch der wirtschaftliche Wohlstand eines ganzen Landes prigt sich in
der Qualitdt der Lumpen aus. Die Qualitit der in der Inflationszeit in Deutsch-
land anfallenden Lumpen lag weit unter der in der Vorkriegszeit gewohnten.
Zur Zeit der wirtschaftlichen Hochkonjunktur in Amerika war die Qualitit der
amerikanischen Lumpen der der entsprechenden deutschen Sorten iiberlegen.

Vor ihrer Verwendung in der Tuchfabrikation miissen die Lumpen sortiert
werden. Man kénnte versucht sein, die Frage aufzuwerfen, ob dieses Sortieren
notwendig ist, da ja die verschiedensten Stoffarten in den Lumpen enthalten
sind und anderseits beim Zusammenstellen der Mischung fiir eine Spinnpartie
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spiter ja doch wieder viele Lumpensorten als Kunstwollen zusammengemischt
werden. Der Grund fiir die Sortierung liegt auler in wirtschaftlichen Gesichts-
punkten in einem wichtigen Grundsatz der Tuchfabrikation: Jedes Stiick Ware,
das fabriziert wurde, muf} reproduzierbar sein, und zwar in absolut genau gleicher
Qualitdt und Ausfiihrung, denn solange das Muster davon in der Kollektion ist,
solange mull mit Bestellungen gerechnet werden, die mustergetreu ausgefiithrt
werden miissen, wenn Reklamationen vermieden werden sollen. Nun ist es aber
nach dem frither Gesagten ganz ausgeschlossen, zwei in der Art der Zusammen-
setzung und dem Anteil an den verschiedenen Stoffarten genau gleiche Posten
Lumpen aus dem Handel zu beziehen.

Ein Original-Neutuch unsortiert gerissen, das 25% Kammgarn enthélt, ergibt
eine bessere Kunstwolle und damit eine andere Stoffqualitidt, als ein solches,
das nur 15% Kammgarn enthalt. Wegen dieser Schwankungen der Zusammen-
setzung der Originallumpen bleibt dem Fabrikanten also nichts anderes iibrig,
als zu sortieren und Sortenlumpen zu verwenden. Nur so hat er die Moglichkeit,
stets dieselbe Menge der einzelnen Kunstwollsorten in die verschiedenen Spinn-
mischungen zu bringen, die fiir die fortlaufende Fabrikation einer Stoffart be-
nétigt werden. Wenn eine vorherige Sortierung auch die Regel ist, so mufl doch
erwiahnt werden, dall gelegentlich auch Original-Lumpen unsortiert zu Kunst-
wolle verarbeitet werden. Wenn z. B. die Qualitit der Fertigware nicht so
empfindlich auf die Zusammensetzung der Rohmaterialien reagiert (z. B. Unter-.
schiisse), kann die verteuernde Sortierung mitunter umgangen werden, bzw. sich
nur auf das Herausnehmen besonders wertvoller Speziallumpen beschridnken. Auf
diese Forderung der Reproduzierbarkeit, die dem Fabrikanten hdufig Mehrarbeit
auferlegt, wird noch 6fter zuriickzukommen sein.

Der Fabrikant kann seinen Bedarf an Kunstwolle direkt aus dem Handel
decken, er kann ferner Sortenlumpen kaufen und im eigenen Betrieb zu Kunst-
wolle reiBlen, oder er kann endlich Originallumpen kaufen und sie selbst sortieren.
Die Frage, ob Sortierung und Kunstwollherstellung im eigenen Betrieb billiger
arbeiten als ein selbstdndiger Kunstwollbetrieb, sei hier nicht erértert. Aber ein
fabrikatorischer Vorteil der ersteren Methode mufl hervorgehoben werden: die
Anpassungsmoglichkeit an die Spezialbediirfnisse der Fabrikation. Die fiir den
Verkauf arbeitende selbstindige Kunstwollfabrikation wird sich in der Haupt-
sache auf die handelsiiblichen Sorten beschrinken miissen. Der Fabrikant, der
itber eigene Sortierung und ReiBlerei verfiigt, kann diese Betriebe viel strenger
auf seine Bediirfnisse einrichten, die manchmal weitergehende Spezialisierung in
Sorten verlangen, manchmal aber auch das Gegenteil, je nach dem vorliegenden
Fabrikationsprogramm. Einige Beispiele sollen diese Abhingigkeit erliutern.

Das in der Kunstwollfabrikation meist angewandte Sortierprinzip nach Stoff-
art und innerhalb jeder Art nach Farben hat fiir den Tuchfabrikanten nur dann
Berechtigung, wenn fiir die einzelnen Farben Verwendungsméglichkeiten vor-
handen sind. Dies ist der Fall, wenn wollfarbige Artikel fabriziert werden. Wihrend
man héufig gezwungen ist, dafiir die Lumpen erneut aufzufiarben, geniigt es fiir
eine grole Reihe von Artikeln, die auf den Lumpen bereits vorhandenen Fir-
bungen, die alten Lumpenfarben, als solche zu verwenden, so daB ein erneuter
FiarbeprozeB erspart werden kann. Man kann also die Lumpen nach Farben
sortieren und dann z. B. zur Herstellung brauner Kunstwolle braune Lumpen
reilen usf. Werden jedoch derartige gemusterte Artikel nicht hergestellt, so ist
die Sortierung nach allen Farben unnétig, und es geniigt, die Farben nur ent-
sprechend ihrer Helligkeit, z. B. als Sorte ,hellbunt®, , bunt“ und ,,dunkel-
bunt®, zu ordnen. Der Vorteil solcher drei, in ihrer Helligkeit abgestuften Kunst«
wollen, liegt darin, dafl sich darauf im Wege der Stiickfirberei ein erweitertes

2%
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Farbsortiment ausfirben 146t. Wo auch diese Unterteilung nicht notwendig ist,
ist es ausreichend, die Farben als ,,bunt“ und ,,dunkelbunt oder auch nur als
,,bunt‘‘ beisammenzulassen.

Stellt eine Tuchfabrik viele kunstwollhaltige Waren her, die auf hellere
Farben gefarbt werden missen, so mufl die Ware, wenn sie zum Férben kommt,
einen moglichst hellen Grundton haben. Diese hellen Griinde lassen sich ent-
weder so herstellen, dall man bei der Manipulation nur helles Material verwendet,
oder man zieht vor dem Féarben die alten Kunstwollfarben im Stick mit chemi-
schen Mitteln ab. Der erste Weg ist kostspielig, denn die hellen Lumpen stellen
sich erheblich hoher im Preis, sei es, daf} sie an sich hell sind, oder daB} sie ihrer-
seits bereits abgezogen sind. Der billigere Weg des Farbabzuges im Stiick setzt
aber voraus, daBl die Lumpenfarben tberhaupt abziehbar sind. Ein grofier Teil
der Farbstoffe, besonders die Beizenfarbstoffe, sind aber mit den zur Verfiigung
stehenden Abziehmitteln nicht zu zerstoren, ohne die Faser unerlaubt stark zu
schwichen. Wie kann man nun einem Lumpenstiick ansehen, ob es mit abzieh-
echten Farben gefdrbt ist, so daf} es sich fiir den gedachten Zweck verwenden
148t ? Diese Frage ist natiirlich nicht allgemein zu beantworten, aber einige
empirische Anhaltspunkte gibt es doch, und eine im eigenen Betrieb sortierende
Tuchfabrik ist in der Lage, sich derartige Erfahrungen fiir ihre Sortierung zu-
nutze zu machen. Sie kann also die Lumpen auch nach Abziehbarkeit der Farben
sortieren, wihrend der Kunstwollhandel derartige Sorten gar nicht liefern kann.,
Ein groBer Teil blauer Lumpen z. B. ist mit Indigo oder anderen Kiipenfarb-
stoffen gefarbt, die sich mit Hydrosulfiten leicht in ihre 16slichen Leukoverbin-
dungen iibarfithren lassen, also abziehbar sind. Auch der gréBte Teil der roten
Firbungen erweist sich als abziehbar. Ferner pflegt die Lumpensorte Damentuch,
also gewalkte Damenware, in den meisten Farben nur mit Sdurefarbstoffen ge-
fiarbt zu sein. Durch Probeabziige 148t sich leicht ein Bild von der Abzugsfihigkeit
der einzelnen Materialien machen und danach die Sortierung einrichten.

Graue Lumpen haben den Vorteil, dal die daraus hergestellte Ware sich in
allen Farben klarer farben 1a8t, als wenn in der betreffenden Mischung Kunst-
wolle aller moglichen Farben enthalten wére. Nun sind zwar graue Lumpen
auch im Handel erhaltlich. Hier liegt der Vorteil der eigenen Sortierung im Preise.
Als Sorte gekauft, sind sie teuer, wahrend der selbstsortierende Fabrikant sie
sich leicht billiger verschaffen kann, indem er ohne Nachteil aus allen iiberhaupt
sortierten Lumpen diese Farbe herausnehmen 1a8t. Zu welchem Preise er sie dann
in seiner Rechnung einsetzt, ist selbstverstdndlich abhingig von den internen
Kalkulationsmethoden.

Diese Beispiele mogen geniigen, um zu zeigen, dafl die Art der Sortierung
sich weitgehend an die Weiterverwendung der Kunstwollen anpassen 148t.

AuBler den bereits erwahnten wollehaltigen Materialien, welche als Rohstoffe
dem Tuchfabrikanten zur Verfiigung stehen, gibt es noch eine groBe Reihe
weiterer, die der Menge nach jedoch nur untergeordnete Bedeutung haben. Zur
Erzielung spezieller Effekte konnen sie gelegentlich besonderen Wert erlangen,
wie etwa die aus Kamelhaar bestehenden FilterpreBtiicher, die in der Olindustrie
anfallen. Nach dem Reinigen und Aufarbeiten ergeben sie eine ,,Kunstwolle*
aus Kamelhaar, die als Ersatz fiir neues Kamelhaar gute Dienste leistet. — Auch
die anderen tierischen, ebenfalls nicht wollenen Faserstoffe, wie Alpaka und
Mohir, haben nur untergeordnete Bedeutung. Diese meist teuren Rohstoffe
dienen nur in Spezialfillen zur Hervorrufung besonderer Wirkungen. So war
z. B. die vor einigen Jahren so beliebte Kashamode auf Kamelhaar angewiesen
und trieb dessen Preis zu ungeahnter Héhe.
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C. Baumwolle und Kunstseide.

In gréBerem Umfange wird die Baumwolle in der Tuchfabrikation als Roh-
stoff verwendet. Sie ist bekanntlich von allen Fasern die spinnfahigste, und diese
Eigenschaft ist es auch vor allem, die ihr neben ihrer Billigkeit Eingang in die
Tuchfabrikation verschafft hat. Wie friiher erwahnt, ist die Spinnfihigkeit der
Kunstwollen gering, es sind nur niedrige Garnnummern daraus herzustellen. Wird
ihnen jedoch Baumwolle zugemischt, so steigt die Ausspinnbarkeit solcher Mi-
schungen ganz erheblich. Der Fabrikant hat in der Baumwolle ein Mittel, die
guten Eigenschaften der Kunstwolle, die in ihrem Eiweiicharakter begriindet
sind, @iberhaupt erst richtig fiir die meisten Zwecke ausnutzen zu konnen. Aber
auch die grofle Festigkeit der Baumwollfaser macht sie fiir Kunstwollmischungen
haufig unentbehrlich. Ohne sie wire die Haltbarkeit solcher Garne fiir die Weberei
besonders als Ketten vielfach ungeniigend, ebenso die der fertigen Gewebe. Auch
die Verbilligung der Garnmischung, die durch Baumwollzusatz erreicht wird,
mul} als Vorteil angefithrt werden. Leider jedoch mufl der Fabrikant mit diesen
Vorziigen auch Nachteile in Kauf nehmen. Die Baumwolle, die in der Mischung
verwendet wurde, driickt auch ihrerseits ihren Charakter der Fertigware auf.
Elastizitit und Zugigkeit, die im Gebrauch der Wollwaren so geschitzten Eigen-
schaften, gehen bei ihrer Mitverwendung zuriick, ebenso leidet durch Baumwoll-
zusatz die Knitterfestigkeit der Gewebe. Pret man ein Stiick guten Wollstoffes
in der Hand griindlich zusammen, so sind die dabei entstehenden Falten nach
kurzer Zeit, infolge der Elastizitdt der Wollhaare, wieder verschwunden. Bei
baumwollhaltigen Geweben ist dies nicht mehr der Fall, die Falten bleiben lange
sichtbar. Kleidungsstiicke aus halbwollenen Geweben lassen diese Nachteile deut-
lich spiiren. Erwihnt sei auch die Erschwerung der Farberei, die die gleichzeitige
Anwesenheit der beiden sich farberisch véllig verschieden verhaltenden Fasern,
Wolle und Baumwolle, im selben Stiick mit sich bringt, besonders, wenn Uni-
farbungen hergestellt werden sollen.

Fiir die Tuchfabrikation kommen sowohl Rohbaumwollen, wie auch Fabri-
kationsabfille der Baumwollindustrie in Frage. Hier ist es jedoch umgekehrt
wie bei der Wolle: Die Abfélle sind meist wertvoller als die Rohbaumwolle.
Wiahrend nédmlich die Rohbaumwolle mit vielen Unreinlichkeiten behaftet ist,
besonders mit Schalenteilen, die in der Streichgarnspinnerei nicht mehr heraus-
zubringen sind, sind die Abfille um so wertvoller, je weiter die Reinigung in
der Spinnereivorbereitung der Baumwollspinnerei vorgeschritten ist. Natiirlich
kommt dieser Vorteil auch im Preis zum Ausdruck.

Die Klassifikation der Rohbaumwolle fiir die Zwecke der Tuchfabrikation
ist im groflen ganzen dieselbe wie fiir die Baumwollspinnerei, so daB auch hier
die dgyptischen Baumwollen an der Spitze stehen. Dies ist verstandlich, da fiir
beide Verwendungszwecke Spinnfihigkeit und Festigkeit ausschlaggebend sind.
Eine Ausnahme machen die sogenannten rauhen Baumwollsorten, wie indische
und chinesische Baumwolle. Auf Grund ihrer histologischen Struktur kommen
diese Sorten im Griff und Gefiihl der Wolle néher als etwa amerikanische Baum-
wollen. Sie erteilen der Fertigware einen volleren, wirmeren Griff, im Gegensatz
zu dem hohlen, kalten und toten Charakter der anderen Baumwollsorten. Bei
den Baumwollabféllen ist neben der Provenienz vor allem die Reinheit aus-
schlaggebend. Diese ist bei den Flyerfiden am groften, wihrend Kdmmlinge,
Strips und Noils stirker verunreinigt und auch kiirzer sind. Die geringste Sorte
Baumwollabfille stellen die sogenannten Fettabfille dar, das sind meist stark
mit Mineral6l verunreinigte, Schmutz, Sand, Papierreste, Spindelschniire usw.
enthaltende Abgénge bis herunter zu dem Kehricht der Baumwollspinnsiile.
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In Tabelle 9 ist fiir einige Lose Baumwollfettabfall der Gehalt an Baumwoll-
fasern angegeben. Das Rendement der untersuchten Lose schwankt von 48,5%
bis 85,6 %, also dhnlich stark, wie es auch bei dligen Wollwickeln der Fall war.
Die Hohe des Rendements allein ist natiirlich bei solch minderwertigen Materialien
nicht ausschlaggebend fiir ihre Bewertung. Wichtig ist auch die Lange und der
Erhaltungszustand der Fasern sowie die Art der Verunreinigungen. So sind
z. B. die oben erwdhnten Spindelschniire, die beim Auswechseln gerissener
Selfaktorspindelantriebe in den Kehricht gelangen, durch keinerlei ReiBmaschinen
aufzulésen. Sie verteuern Lose, in denen sie vorkommen, dadurch, daB8 diese
Lose deshalb iiber den Sortiertisch genommen werden miissen. Eine ausschlag-
gebende Rolle spielt auch bei diesen Materialien wieder die Auflgsbarkeit in die
Einzelfasern. Da bei den Baumwollabféllen eine Vorbereitung, wie Droussieren
usw., nicht lohnend ist, mufl der normale Krempelprozell der Streichgarnspinnerei

ausreichen, um die Baumwoll-

Tabelle 9. haare zu isolieren, sonst blei-
Reinfasergehalt von Fettabfall (Baumwolle). pen srtliche Anhiiufungen von

chmutz und Baumwolle, Baumwollnoppen,
Fettgehalt \§Vasehverllllllls " Rendement in der Fertigware Zurﬁc]glljlnd
% % % machen diese fehlerhaft. Be-
Los Nr. 110 13,5 43 82,2 sonders Baumwollgarnreste,
» Nr.111 7,1 11,6 81,3 die also hart gedreht sind, sind
» Nr.112 11,4 9,9 78,7 in den Abfillen gefiirchtet, so
” §; Hi lg’g lg’g gg’g daB sogenannte ,,fidenfreie*
N 115 13,1 16.7 70.2 Lose hohere Verkaufspreise er-
,,» Nr.116 11,2 17,7 71,1 zielen.
» Nr.117 18,1 15,0 66,9 Auch die Baumwollumpen
” g{, }ig lg’g lg’g gg’g werden noch fiir die Tuch-
N 120 12.6 8.6 78.8 fabrikation mit herangezogen.
. Nr.121 10,5 12,0 71,5 Sie werden mittels besonderer
»  Nr.122 18,0 33,5 48,5 Maschinen in ihre Einzelfasern

. aufgelost und dann als Effi-
lochés! bezeichnet. Die fiir Wollumpen iiblichen LumpenreiBmaschinen reichen
fiir diesen Zweck nicht aus, sie konnen die feinen und starkgedrehten Baum-
wollgarne nur unvollkommen auflésen und wiirden nur eine stark noppige Kunst-
baumwolle ergeben.

Die Verwendung anderer pflanzlicher Faserstoffe, wie Flachs, Hanf, Jute
hat fiir die Tuchfabrikation eine untergeordnete Bedeutung. Auch die nach den
bisher bekanntgewordenen Veredelungsverfahren aus diesen Fasern und deren
Fabrikationsabgingen gewonnenen, sogenannten kotonisierten Fasern haben noch
keinen Eingang in die Tuchfabrikation finden kénnen.

Die Kunstseide ist dem Tuchfabrikanten erst in den letzten Jahren als Roh-
stoff beschert worden. Wahrend sie schon friiher als endloser Faden, ohne erneuten
SpinnprozeB, so wie sie in der Kunstseidenspinnerei erzeugt wird, in Baumwoll-
und Seidenwebereien verarbeitet wurde, findet sie jetzt auch als Elementarfaser
in der Streichgarnspinnerei Verwendung und hat ebenfalls in der Baumwoll- und
Kammgarnspinnerei Full fassen kénnen. Die Fortschritte, die die Kunstseiden-
industrie beziiglich Feinheit, Geschmeidigkeit, Glanz und Festigkeit der Einzel-
faser gemacht hat, haben diesem Material allméhlich Eingang in die Tuchindustrie
verschafft. Die Abneigung dieser konservativen Industrie gegeniiber der neuen
Faser war anfinglich gro}, und die ersten Kunstseidenlumpen, die im Handel

1 Vgl. diese Technologie Bd. VIII/2, A.
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auftauchten, fanden auch zu den niedrigsten Preisen, die Bruchteile des Baum-
wollpreises waren, keinen Kéufer. Diese Situation hat sich heute griindlich ge-
#ndert. Kunstseidenlumpen werden von der Tuchindustrie héufig hoher als Baum-
wolle bezahlt, und es hat schon Zeiten gegeben, wo sie infolge Materialknappheit
phantastische Preise erzielt haben.

Der neue Faden, wie er die Kunstseidenspinnerei verlaft, ist fiir die Tuch-
fabrikation zu teuer. Auch die ersten Versuche, in der Kunstseidenfabrikation
ein fir die Streichgarnspinnerei direkt verwendbares Material zu erzeugen, wie
es Stapelfaser, Sniafil, anfangs auch Vistra und dhnliche Materialien darstell-
ten, haben in der Streichgarnspinnerei wenig Erfolg gehabt. Sie sind dort sehr bald
von billigeren Materialien abgel6st worden, zunéchst von den Abféllen der Kunst-
seidenspinnereien selbst. Dies sind z. T. Fehlpartien, z. T. die nicht verwendbaren
Reste auf den Hiilsen, Spulabfille usw. aus Spinnerei und Zwirnerei usw. Vor ihrer
Verwendung werden sie meist in kurze Abschnitte zerschnitten, oder auch auf
ReiBmaschinen gerissen, um sie auf die fiir Streichgarnspinnerei nétige Stapel-
lange zu bringen. Bei stirker gedrehten Kunstseiden, besonders auch bei Zwirnen,
ist hdufig ein Droussieren notwendig. Zu den Spinnereiabféllen traten sehr bald
die den Neulumpen entsprechenden neuen Kunstseidenabschnitte hinzu, her-
rithrend von der Konfektionierung gewebter, gestrickter oder gewirkter Kunst-
seidenstoffe, und schliefilich Kunstseiden-Altmaterial aus dem Lumpenhandel,
getragene Kunstseidenstriimpfe usw. Wenn man bedenkt, daf die in Deutschland
verarbeitete Kunstseide etwa 15% der in Deutschland verarbeiteten Wolle aus-
macht, 148t sich die Rolle erkennen, die die Kunstseidenlumpen zu spielen be-
rufen sind.

Der textile Vorteil der Kunstseidenfaser fiir die Tuchfabrikation liegt nicht,
wie anfangs erstrebt, darin, einen Ersatz fiir Seide oder Wolle oder auch Baum-
wolle zu bilden, in diesem Sinne hat sie sich nicht durchsetzen kénnen, sondern
sie stellt einen Faserstoff fiir sich dar. Der Baumwolle ist sie vor allem in Gefiihl
und Griff iiberlegen, sie fiihlt sich kréftiger, voller an, ohne allerdings an deren
Festigkeit und Spinnféhigkeit heranzureichen. Die geringe Elastizitét, die sich
im leichten Knittern ausdriickt, teilt sie mit der Baumwolle. Die textilen Eigen-
schaften der Wolle erreicht sie nicht, was Spinnfahigkeit, Dehnung, Wérme-
isolation angeht. Vor allem aber fehlt der Kunstseide leider die Walkfdhigkeit.
Dies allein verurteilt schon alle Bestrebungen, sie als Wollersatz einfiihren zu
wollen. Dafiir hat sie eine Reihe anderer Vorteile, zunichst beziiglich der Farbe.
Falls die kunstseidenen Abfélle und Lumpen nicht schon an sich hell sind, lassen
sie sich doch meistens vorziiglich abziehen und ergeben beim Nachsortieren nur
wenig Prozent schlecht abgezogene Aussortierung. Diese helle Farbe weill der
Manipulant besonders zu schitzen; die Helligkeit haben Kunstseidenlumpen vor
allen anderen Lumpen voraus. Seitdem die Kunstseidefabriken dazu iibergegan-
gen sind, mattglinzende Fasern, statt der frither iiblichen hochglinzenden zu
erzeugen, liegt in diesem milden Glanz ein besonderer Vorzug gegeniiber der
Baumwolle. Wahrend letztere der Fertigware ein totes, kaltes Aussehen verleiht,
ergibt Kunstseide in der Fertigware ein lebhafteres, edleres Bild, ohne aufdring-
lich zu wirken, und verleiht ihr in Verbindung mit dem gegeniiber Baumwolle
volleren Griff einen erh6hten Wert. Ein weiterer Vorteil gegeniiber der Baumwolle
liegt in ihrer Noppenfreiheit, die es z.B. erméglicht, stiickfarbige Melangen
daraus anzufertigen, ein Artikel, der mit ihrer Hilfe iiberhaupt erst in vollkom-
mener Weise herstellbar geworden ist. Koloristisch 146t sich die Eigenschaft der
Kupfer- und Viskoseseide, sich mit Sdurefarbstoffen nicht anzufirben, infolge
ihrer Noppenfreiheit in vielerlei Richtung gut ausnutzen. Bei der sich férberisch
zwar ebenso verhaltenden Baumwolle ist dies nur in sehr beschrinktem MaBe
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moglich. Denn diese neigt im Gegensatz zu Kunstseide auch bei Verwendung
besten Rohmaterials, wie es die Flyerfaden darstellen, dazu, sich im Faden zu
Anh#ufungen zusammenzuspinnen, und ist daher nicht gleichméBig in der
Warenoberfliche verteilbar.

Allerdings stellen die Kunstseidenlumpen an die Sortierung neue Anforderun-
gen. Thre Unterscheidung von echter Seide verlangt besondere Ubung. Auch die
Klassifikation nach Feinheit, nach dem Titer, ist ein neues Problem. Zu dessen
Bewiltigung stehen weniger Kennzeichen zur Verfiigung als bei der Woll-
sortierung nach Feinheit, wo Krauselung, Stapelform, Verteilung im Vlies usw.
behilflich sind. Auch der Komplikationen sei gedacht, die im Vorhandensein aller
Kunstseidenarten in Lumpengeféllen liegt. Wahrend Viskose- und Kupferseide
in ihrem Verhalten bei der Weiterverarbeitung keine Unterschiede zeigen, weicht
die Azetatseide davon ab, vor allem in ihrer farberischen Eigenschaft, sich mit
keinem der fiir andere Fasern gebrduchlichen Farbstoffe und Féarbverfahren an-
farben zu lassen. Um Azetatseide anzufarben, bedarf es besonderer Farbstoffe
und Firbeverfahren, deren Anwendung in der Stiickfarberei aus wirtschaftlichen
Griinden allein schon ausgeschlossen ist. Dies stellt fiir die Tuchfabrikation in-
sofern eine grofle Gefahr dar, als azetatseidenhaltige Ware nie uni zu firben ist,
stets grinst die Azetatseide hell heraus; Stiicke, in welche versehentlich Azetatseide
gelangt ist, sind normalerweise nicht zu retten. Die Sortierung der Kunstseiden-
lumpen wird daher vor die auBlerordentlich schwierige Aufgabe gestellt, Azetat-
seide von Viskose- und Kupferseide zu unterscheiden. Dies hat daher auch dazu
gefithrt, daB man neuerdings Azetatlumpen am Ort ihres Anfalls, also in der
Konfektion, bereits getrennt hilt. Diese geringe Mithe macht sich auBlerdem durch
den hoheren Preis bezahlt, der fir die so gewonnenen azetatseidenfreien Kunst-
seidenlumpen erzielbar ist. Daf die farberischen Eigenschaften der Azetatseide
gelegentlich aber auch fabrikatorische Vorteile haben, wird an anderer Stelle
beriihrt.

Mit der Einfiihrung der Kunstseide als Rohstoff in die Tuchfabrikation sind
somit eine grofe Reihe von Problemen aufgetaucht, deren Bewiltigung noch im
Werden ist. Ebenso ist es mit ihren Verwendungsméglichkeiten. Es sind noch
langst nicht alle ihre Eigenschaften ausgenutzt und die Zukunft wird noch viele
neuartige kunstseidenhaltige Streichgarnstoffe erleben.

II. Allgemeine Grundlagen der Fabrikation.

A. Verinderung der Rohmaterialien durch vorbereitende
Operationen.

Die textilen Eigenschaften der Rohstoffe, wie sie im vorstehenden gekenn-
zeichnet wurden, kommen in der Fertigware nicht mehr voll zur Auswirkung. Sie
werden verdndert einesteils durch notwendige Vorbereitungsarbeiten, andernteils
durch den Fabrikationsproze8 selbst. Die Verdnderungen durch den Fabrikations-
prozeB sind in normalen Grenzen unvermeidlich; eine Veranschaulichung davon
geben diein den Kurven 7 und 2 (S.16u.17) niedergelegten Untersuchungen, die an
Stoffen in verschiedenen Bearbeitungsstadien vorgenommen worden sind. Hier
soll auf den Einflul von Vorbereitungsarbeiten naher eingegangen werden, deren
wichtigste: Wascherei, Karbonisation, Farberei und mechanische Aufbereitung
sind.
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a) Wollwésche.

Die Schweilwollwéasche hat die Aufgabe, Schmutz- und Fettstoffe aus der Roh-
wolle zu entfernen. Sie benutzt dazu warme, alkalisch reagierende Béder, durch
die die Wolle mechanisch hindurchtransportiert wird. Die Moglichkeiten, bei dem
Waschprozel3 die Eigenschaften der Wolle schidigend zu beeinflussen, sind sehr
grof3. Die neueren Bestrebungen, die Wollwésche ohne alkalisch reagierende Stoffe,
zu denen ja auch die Seife gehort, durchzufiihren, kénnen hier unberiicksichtigt
bleiben. Die Einfithrung derartiger Préparate in Wollwéschereien seitens der
immer mehr anschwellenden Industrie der chemischen Textilhilfsmittel ist, so-
weit bekannt, in irgendwie nennenswertem Umfange noch nicht gegliickt. Die
moglichen Schidigungen durch Alkali sollen hier nicht erortert werden. Prak-
tisch ist bei gutgeleiteten Wéschereien eine chemische Verédnderung der
Wollhaare in vielen Fillen tiberhaupt nicht vorhanden oder nachweisbar.
In Tabelle 10 ist das Ergebnis der Untersuchung einer gréBeren Reihe von Wollen
aus dem Wollhandel mittels der Diazoreaktion aufgefiihrt, wie sie bereits frither
(S. 6) zur Gitebestimmung von Rohwollen benutzt wurde. Es wurde dieselbe
Wolle stets vor der Wische, als Schweilwolle, wie auch nach der Wische unter-
sucht. Aus der Verschiebung der prozentualen Anteile der einzelnen Giitegruppen
148t sich eine eventuelle Schadigung bei der Wische erkennen. Bei der Auswertung
der Ergebnisse ist zu beriicksichtigen, daf} geringe Unterschiede von wenigen Ein-
heiten keine Bedeutung haben, da sie innerhalb der Fehlergrenzen der Methode
liegen. Bei einer grolen Anzahl der untersuchten Wollen hat durch die Wische
keinerlei Giiteveranderung stattgefunden, so etwa bei Nr. 104 bis 107, 110 bis
113, 115 bis 118, 121. Bei anderen hélt sich die eingetretene Schidigung in maBi-
gen Grenzen, so bei 101, 102, 103, 108, 109, 114, 119, 120, 122. Lediglich bei den
Losen Nr. 123 bis 129 kann von einer starken Schidigung durch unsachgemiBe
Wische gesprochen werden. Nr. 125, 127 und 129 kénnen direkt als durch die
Wische verdorben bezeichnet werden. Dafl die hohen Anspriiche, die besonders
vom Wollhandel beziiglich Reinheit und Farbe an die gewaschene Wolle gestellt
werden, ohne Qualitéitsbeeinflussung erfiilllbar sind, diirfte aus den mitgeteilten
Zahlen hervorgehen.

Vom Standpunkt des Fabrikanten aus gesehen sind die gestellten An-
spriiche jedoch haufig iiberspannt. Die vielfach direkt den Tuchfabriken an-
gegliederten eigenen Wollwischen mit einer oder wenigen Waschbatterien
pflegen daher auch meist in der Reinigung weniger weit zu gehen. Denn es ist
ja zu bedenken, dafl die Wolle in gewebtem Zustande, als sogenannter Loden,
noch eine zweite Wische erfihrt, die Stiickwische, bei welcher, unterstiitzt
durch die meist alkalisch durchgefithrte Walke, mit Leichtigkeit auch die letz-
ten Spuren Wollfett und Schmutz entfernt werden. Es geniigt, wenn die ge-
reinigte Wolle sich einwandfrei verspinnen 14Bt. Wird allerdings die Wolle in
losem Zustande vor dem Verspinnen geféiirbt, so sind die Anspriiche beziiglich Fett-
freiheit und Reinheit auch hier gréBer, um gutes Netzen, Durchfirben und Ver-
meiden des AbruBlens der Farben zu erreichen. Auch auf Erzielung hellster Farbe
der gewaschenen Wolle legt der im eigenen Betrieb waschende Fabrikant mit
Recht weniger Wert. Die iiberwiegende Mehrzahl der Wollen wird ja irgendwann
gefirbt, sei es als lose Wolle oder im Stiick. Das reinste Wei8 der Wolle erfordert
nur ein geringer Prozentsatz von Farben, die sogenannten Pastellfarben und ein
Teil der Modefarben. In diesen Fillen geniigt aber auch das beste in der Woll-
wasche erzielbare Weil noch nicht, so dafl chemische Bleichverfahren zu Hilfe
genommen werden miissen. Dies ist auch fiir alle ungefidrbt zum Verbrauch ge-
langende Waren, wie Tennisstoff usw. der Fall, wo sogar auBer der chemischen
Bleiche noch ein Blauen oder WeiBfirben, das sogenannte Franzosisch-Weil3,
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Tabelle 10. Einflull der Wasche

Zusammenfassung
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101 |Austral AA . . . . . Schweiiwolle |13 |63 |24 |—|—]| 76 24

dieselbe . . . . . . . gewaschen 35740 |—|—]| 60 40 —

102 |Austral Masse A . . . | Schweilwolle [19|59 |22 |—|—| 78 22 —
dieselbe . . . . . . . gewaschen 10 (58|31 1|—| 68 31 1

103 | Austral AA . . . . . Schweilwolle | 2|38 |57 3| —| 40 57 3
dieselbe . . . . . . . gewaschen —124169| 5| 2| 24 69 7

104 |Austral A/AA . . . .| SchweiBwolle |12 (46|40| 2 |—| 58 40 2
dieselbe . . . . . . . gewaschen 6(50|43|— | 1] 56 43 1

105 | Austral Sticke . . . . | Schweilwolle }24 |59 |17 |—|—]| 83 17 —
dieselbe . . . . . . . gewaschen 22 (60|18 |— | —| 82 18 -

106 |Austral Sticke . . . . | Schweiwolle |10(34 (55| 1|—| 44 55 1
dieselbe . . . . . . . gewaschen 413756 3|—| 41 56 3

107 | Monte Video Vliesse . . | Schweilwolle 4374313 | 3| 41 43 16
dieselbe . . . . . . . gewaschen 3136(43| 9| 9] 39 43 18

108 | Austral Scoured vor der Wasche| 716923 {— | 1| 76 23 1
dieselbe . . . . . . . gewaschen 6163(27| 1| 3] 69 27 4

109 |Austral A/B . . . . . Schweiiwolle |13 |65(21|—| 1] 78 21 1
dieselbe . . . . . . . gewaschen 6163 |31|—|—| 69 31 —

110 | Span. Wolle, Vliesse A Schweifiwolle |25 (60|15 (—|—| 85 15 o
dieselbe . . . . . .. gewaschen 1216918 |—| 1| 81 18 1

111 |Austral AA/A . . . .| Schweilwolle 124436 | 4| 4| 56 36 8
dieselbe . . . . . . . gewaschen 11|45 |44 |— | —| 56 44 —

112 {Cap A . . . . . .. Schweilwolle |40 42|12 6 |—]| 82 12 6
dieselbe . . . . . . . gewaschen 37|44 8| 7| 4] 81 8 11

113 {Cap A. . . . . . .. SchweiBwolle |43 43| 5| 8| 1| 86 5 9
dieselbe . . . . . . . gewaschen 28152 |11 8| 1| 80 11 9

114 [Cap A. . . . . . .. SchweiBiwolle |28 {48 23| 1|—] 76 23 1
dieselbe . . . . . . . gewaschen 21146 (28| 5| —| 67 28 5

115 |Pasto fuerte . . . . . Schweillwolle |18 13939 | 4 |—] 57 39 4
dieselbe . . . . . . . gewaschen 9|46|41| 1| 3| 55 41 4

erforderlich wird, um porzellanweifle Téne zu erzielen. Von diesen wenigen Aus-
nahmen abgesehen, iiberdeckt jede Fiarbung die Grundfarbe der Wolle so stark,
daB es unwirtschaftlich ist, in der Wollwische die allerhellsten Farben zu er-
streben. Mit gréBerem Recht legt vielleicht der Wollhédndler besonderen Wert
auf die Farbe der Wolle, da sie den Verkaufswert erhohen kann, trotzdem techno-
logisch dabei kein Vorteil herausspringt. Es ist handelsiiblich, von der Wolle,
wie auch vom Kammzug eine weille Farbe zu verlangen. Fiir die Weiterver-
arbeitung spielen diese Nuancen nicht die geringste Rolle.

Mit der Wollwésche in alkalischen Medien ist untrennbar eine andere Ver-
dnderung ihres fabrikatorischen Wertes verbunden, die bedeutend schwerwiegen-
der ist, ndmlich eine Verfilzung. Wéhrend bei der Rohwolle die Wollstapel véllig
offen und isoliert liegen, nur an den Spitzen durch Wollfett verklebt, ist dieser
Idealzustand bei der gewaschenen Wolle verschwunden. Die Wollstapel sind kaum
noch zu erkennen, es liegt ein wirres Haufwerk von Wollfasern vor, das infolge
Verfilzung einen groBeren Zusammenhalt hat. Versucht man, aus einer ge-
waschenen Wolle einen Bausch hochzuziehen, so sicht man, wie damit eine grofBe
Zahl weiterer Flocken und Béusche mit herausgezogen werden. Dies kann so weit
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auf den Giitezustand der Wolle.
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116 | Austral A/B . . . . . Schweilwolle |13 |46 (24 |17 |—]| 59 24 17
dieselbe . . . . . . . gewaschen 1635|3110 | 8] 51 31 18

117 | Austral A . . . . . . Schweiliwolle |15 |51(12|16| 6| 66 12 22
dieselbe . . . . . . . gewaschen 1614819113 | 4] 64 19 17

118 | Austral Stiicke . . . .| Schweiiwolle [20 (46 |29| 5|—| 66 29 5
dieselbe . . . . . . . gewaschen 26 (41 (28| 5|—| 67 28 5

119 | Deutsche Wolle B Schweifiwolle |30 (51 14| 5|—| 81 14 5
dieselbe . . . . . . . gewaschen 23|51 (17| 6| 3| 74 17 9

120 | Austral A . . . . . . Schweifiwolle |15 (58 (23| 4| —| 73 23 4
dieselbe . . . . . . . gewaschen 15|54 15116 |—]| 69 15 16

121 |Cap A/JAA. . . . . . Schweifiwolle |3140(29 |—|—| 71 29 —
dieselbe . . . . . . . gewaschen |21 |51 25| 3|—| 72 25 3

122 | Deutsche Wolle A Schweilwolle |48 |23 (25| 3| 1| 71 25 4
dieselbe . . . . . . . gewaschen |25]4127| 6| 1| 66 27 7

123 | Austral AA . . . . . Schweiliwolle |54126 (19| 1|—| 80 19 1
dieselbe . . . . . . . gewaschen |21(45(29| 5|—] 66 29 5

124 | Austral A . . . . .. Schweiiwolle |16 (56 |15 (13 |—| 72 15 13
dieselbe . . . . . . . gewaschen 6150|1529 |—| 56 15 29

125 | Deutsche Wolle A Schweiiwolle |19 {6021 [—|—]| 79 21 —
dieselbe . . . . . . . gewaschen 1(29162( 4| 4] 30 62 8

126 | Santa Cruz . . . . . Schweiliwolle |16 {69 14| 1|—| 85 14 1
dieselbe . . . . . . . gewaschen 8147|38| 2| 5| 55 38 7

127 | Ungar. Wolle Elekta Schweiliwolle |17 {66 |16 |—| 1| 83 16 1
dieselbe . . . . . . . gewaschen 12124 55| 6| 3| 36 55 9

128 | Austral A . . . . . . Schweillwolle | 7 (65|26 2|—] 72 26 2
dieselbe . . . . . . . gewaschen — 1568137 5|—]| 58 37 5

129 | Deutsche Wolle A/B .| SchweiBlwolle |11]60 (28 |—| 1| 71 28 1
dieselbe . . . . . . . gewaschen 7129162 1| 1| 36 62 2

gehen, dafl man geradezu von Verstricktsein der Wolle sprechen kann. Wenn auch
der Grad der Verfilzung je nach der angewandten Waschmethode verschieden
ist, so ist diese Erscheinung selbst fiir den Fabrikanten in hohem Grade uner-
wiinscht. Sie stellt eine Wertminderung dar, denn sie fithrt bei der Weiterver-
arbeitung der Wolle zu Faserrissen, zu einer Verminderung der mittleren Stapel-
linge. Es ist ja der Zweck des Krempelprozesses, die Wolle in ihre Einzel-
haare aufzulésen, um daraus den Flor zu bilden. Jeder Widerstand, den die
Wolle diesem Auflésungsproze8 entgegensetzt, verursacht Dehnungen, die zu
umso mehr Faserrissen fiihren, je verfilzter die Wolle war. Je offener eine Wolle
ist, desto weniger Faserrisse treten bei der Weiterverarbeitung ein. Diesem Ziel
steht die handelsiibliche Beurteilung gewaschener Wollen entgegen, bei der ein
groBerer Wollbausch mit zwei Hénden erfaBt und dann mit nach oben gekehr-
ten Daumen auseinandergezogen wird. Die Kraft, die dazu nétig ist, dient als
MaB der Festigkeit, nicht ganz zu Recht, denn sie ist auBler von der Festigkeit
der Einzelhaare auch von deren Verfilzungsgrad abhingig. Wie stark sich der
Handel auf diese Beurteilungsart verlaBt, dafir waren die kiirzlich auf dem
Markt erschienenen, mit organischen Losungsmitteln extrahierten, also nicht wie
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iiblich im Leviathan gewaschenen Wollen ein Beispiel, bei denen naturgemif}
der Stapel vollig unverwirrt erhalten war. Dafl diese Wollen sich bei oben ge-
nannter Priffung mit groBer Leichtigkeit auseinanderziehen lassen, da sie eben
nicht verfilzt waren, bildete fiir den Handel allein schon einen hinreichenden
Grund, sie abzulehnen. In diesem Zusammenhang ist uninteressant, dafl gegen
diese Wollen auch weitere Bedenken geduBert wurden. Fir die Tuchfabrikation
hat nach dem Gesagten die offene Wolle den Vorzug. In diesem Sinne ist mit der
notwendigen Reinigung der Wolle in der Wollwésche stets ein Nachteil verbunden,
denn ganz vermeiden 148t sich eine Verfilzung bei der Leviathanwésche nicht.

b) Karbonisation.

Einen VorbereitungsprozeB3, der leider héufig nicht zu umgehen ist, stellt die
Karbonisation dar. In vielen Wollen und Wollabféllen sind Verunreinigungen
zelluloseartiger Natur vorhanden, die fiir die Weiterverarbeitung stérend sind,
wie Kletten, Stroh, Futter, Samen usw. Der Nachteil solcher klettenhaltiger
Wollen liegt darin, daB sie sich nicht zu der der betreffenden Wollfeinheit, Kréu-
selung usw. entsprechenden hohen Garnnummer ausspinnen lassen. Sie vertragen
keinen hohen Verzug in der Spinnerei, da die vorhandenen Kletten Garnbriiche
beim Feinspinnen herbeifiihren. Einesteils wirken die Spitzen und scharfkantigen
Kletten direkt zerschneidend, andernteils mangelt es an den Stellen des Vorgarn-
fadens, wo sie sich einspinnen, an Wolle, so daf} bei weiterem Verzug Fadenbruch
eintreten mufl. Am meisten gefiirchtet sind die sogenannten Ringelkletten, die
sich bei der Verarbeitung 6ffnen, aber auch die sonstigen Verunreinigungen, wie
Stroh, Futter, Samen usw. wirken in gleicher Richtung. — Abgesehen von den
Schwierigkeiten, die sie beim Verspinnen hervorrufen, wiirden diese Fremdkérper
auch in der Fertigware stérend wirken. Handelt es sich um reinwollene Ware,
die also nur auf Wolle gefdrbt wird, so bleiben sie ungefirbt und machen dadurch
die Ware fehlerhaft; aber auch bei halbwollenen Waren, die auch auf Baumwolle
gefirbt werden, befriedigt ihre Anfarbung nicht, sie bleiben als Noppen sichtbar.

Ahnlich wie die Kletten in der Wolle wirkt Baumwolle in der Kunstwolle.
In allen Lumpen ist Baumwolle vorhanden; in den halbwollenen als Rohmaterial
direkt, in den reinwollenen als Verunreinigung, als Reste von Nihgarn in den
Néhten, Knopflschern usw., als Effektgarn, als Besdtze oder auch als Futter
der ehemaligen Kleidungsstiicke. Da sich Baumwollgarne infolge ihrer Feinheit
und meist festen Drehung in der normalen KunstwollreiBerei, wie auch im Streich-
garnkrempelprozel nicht in die Einzelfasern auflésen lassen, gelangen sie als
unverédnderte Garnstiickchen in das Gespinst und geben bei den Feinspinnmaschi-
nen AnlaB zu Fadenbriichen. In der Fertigware findet man sie als Baumwoll-
noppchen wieder, die nur schwierig durch Anfirben unsichtbar zu machen sind.

Um diese Stérenfriede zu beseitigen, gibt es als wirksamstes Mittel nur die
Karbonisation, bei der man aber stets einen Nachteil in Kauf nehmen muB, eine
Qualitdtsverschlechterung der Wolle. Die physikalischen Eigenschaften des Woll-
haares, Festigkeit, Dehnung, Elastizitit sinken, aber auch die fiir die Fabrikation
so wichtige Filzfihigkeit nimmt ab. Die GroBe der eintretenden Schidigung ist
natiirlich von dem geiibten Karbonisationsverfahren abhiingig: Wahl des Kar-
bonisationsmittels, dessen Konzentration, Hohe der Temperatur, Art des Trock-
nens und Brennens, Dauer des Prozesses usw. spielen dabei eine Rolle. Aber auch
in der idealen Karbonisation sind geringe Schidigungen nicht zu vermeiden, da
der beabsichtigte Erfolg, die Umwandlung der Zellulose in eine zerreibliche,
sprode Form, der schonenden Behandlung eine Grenze zieht. Der fiir diese Um-
wandlung der Zellulose notwendige chemische Angriff geht auch an der Wolle
nicht ohne Spuren voriiber. Der Fabrikant strebt daher stets danach, das Karboni-
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sieren so wenig als moglich anzuwenden. Bei kletten- und futterhaltigen Wollen
steht ihm der Ausweg der mechanischen Entklettung durch die fiir diesen Zweck
entwickelten Klettenwélfe usw. offen, allerdings erreicht er nicht wie bei der
Karbonisation eine restlose Entfernung aller stérenden Verunreinigungen. Kommt
es auf absolute Entfernung an, so ist die Karbonisation nicht zu umgehen. Bei
den Lumpen ist die Moglichkeit gegeben, bei der Sortierung besonders scharf
auf Baumwolle zu achten, alle Nihte, Futterstoffe, Besitze usw. abzuschneiden
und nicht nur abzutrennen und dann gesondert zu lassen. Sie werden dann allein
karbonisiert und der Hauptmasse danach wieder beigefiigt, oder auch fiir andere
Zwecke verarbeitet. Dies Verfahren hat den Vorteil, da3 nur ein gewisser Prozent-
satz der Lumpen, die sogenannten Nahte, karbonisiert werden miissen, wiahrend
fir die Hauptmenge diese Operation vermieden werden kann. Allerdings sind
derartig behandelte Lumpen nicht vollig frei von Baumwolle, da in der Sortierung
nicht jedes Fadchen gefunden werden kann. Besonders die schon isolierten
Baumwollfiden, die locker an den Lumpen haften, werden leicht iibersehen,
zumal allzu sorgféltiges Klauben das Sortieren zu stark verteuern wiirde.

Die Karbonisationseinrichtungen ermdéglichen, sowohl loses Material, also
Wolle und Lumpen, als auch gewebte Ware im Stiick zu karbonisieren. Loses
Material pflegt man in den Fiéllen zu karbonisieren, wo hohere Garnnummern
daraus gesponnen werden sollen, wo die Verunreinigung also den Spinnprozefl
stéren wiirde. Aufgabe des Manipulanten ist es dann, die Spinnmischung so zu-
sammenzustellen, daBl der Anteil an karbonisiertem Material nicht zu hoch wird,
denn ihm steht ja eine reiche Auswahl von Wollen zur Verfiigung, die infolge
ihrer Reinheit direkt verspinnbar sind. Wenn fiir die zu spinnende Garnnum-
mer die Verunreinigungen nicht stéren, so zieht man bei reinwollenen Waren die
Karbonisation im Stiick vor, einerseits ist sie billiger, anderseits werden dann
auch noch die evtl. beim Weiterverarbeiten in Spinnerei und Weberei hinein-
gelangenden Verunreinigungen entfernt. Stoffe, zu deren Herstellung Baumwolle
als Rohmaterial mitbenutzt wurde, kénnen selbstverstidndlich nicht im Stiick
karbonisiert werden; hier miissen, wenn erforderlich, die Komponenten der
Mischung im losen Zustand bzw. die Lumpen karbonisiert werden.

Die Stiickkarbonisation kann in verschiedenen Stadien der Appretur erfolgen:
vor der Stiickwéische, wo also noch das gesamte Spinnél in der Ware enthalten
ist (Karbonisation im Fett), zwischen Wéasche und Walke, oder nach dem Farben.
Fiir die Karbonisation im Fett wird haufig als Vorteil die Schonung der Woll-
fasern durch die Fetthaut angefiihrt, die den Angriff der Sdure mildern soll.
Es ist schwer einzusehen, daB derselbe Schutz nicht auch fiir die Zellulose zu-
treffen soll, so daBB aus diesem Grund die Karbonisationsmethoden verscharft
werden miissen und der vorgestellte Vorteil damit schwindet. Am haufigsten findet
die Karbonisation nach dem Waschen vor dem Walken statt. Man spart bei dieser
Einschaltung meist das Rumpeln, den Arbeitsprozefi, der die durch das Karboni-
sieren miirbe und zerreiblich gewordene Zellulose aus der Ware entfernen soll.
Diese Entfernung geschieht dann wihrend des Walkprozesses nebenbei. Das
Karbonisieren nach der Walke hat einen fabrikatorischen Vorteil, der besonders
hervorgehoben werden muf. Da beim Karbonisieren meist eine gewisse Vermin-
derung der Walkfahigkeit der Wolle eintritt, hat man diesen Nachteil nicht mehr
zu beriicksichtigen, wenn der Walkprozel3 bereits beendet ist, ehe die Ware zur
Karbonisation kommt. Man kann dann, besonders bei kunstwollhaltigen Mischun-
gen die Manipulation an der Grenze der Walkfiahigkeit halten, d. h. natiirlich
billiger gestalten, als wenn beim Zusammenstellen des Rohmaterials fiir die be-
treffende Mischung Riicksicht auf die Einbule an Walkfahigkeit zu nehmen ist,
die durch das Karbonisieren eintreten wird; beispielsweise kann der Prozentsatz
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Kunstwolle hoher gewahlt werden usw. Ein Nachteil dieses Zeitpunktes fir die
Karbonisation liegt darin, da@ bei schwer und dicht gewalkter Ware die verkohlte
Zellulose schwer aus dem Gewebe herauszubringen ist. — Fir das Karbonisieren
nach dem Férben trifft dasselbe wie fiir das Karbonisieren nach dem Walken zu.
AuBerdem aber macht es die Anwendung karbonisationsbestindiger Farbstoffe
notwendig, und der Farber mul beim Abmustern die bei verschiedenen Farb-
stoffen eintretenden Verédnderungen der Nuance und Farbtiefe durch den Karboni-
sationsprozel beriicksichtigen. Es hat aber einen Vorteil, der mitunter ausschlag-
gebend sein kann.

Die Stiickkarbonisation ist leider vielfach das Schmerzenskind der Fabri-
kation. Bei falscher Durchfiihrung treten Fehler auf, die Serien von Stiicken
unbrauchbar machen konnen. Es seien besonders die sogenannten Karbo-
nisationsflecken und -wolken und die Zweiseitigkeit erwdhnt. Diese Fehler be-
ruhen auf Ortlicher Reservierung der Wolle gegen Farbstoffaufnahme infolge
partieller, zu starker Séureeinwirkung, und sind stets durch fehlerhaftes Bedienen
der Karbonisationsanlage hervorgerufen. Da diese Fehler dem eben karbonisierten
Stiick nicht anzusehen sind, sondern ihrer Natur nach erst nach dem Farben
sichtbar werden, sind meist schon viele Stiicke verdorben, ehe der Schaden
bemerkt und abgestellt werden kann. Kommen aber die Stiicke bereits gefarbt
in die Karbonisation, so kénnen sich solche Fehler nicht mehr auswirken. Man
kann diesen Vorteil des Karbonisierens nach dem Férben daher wohl besser als
Vermeidung der durch Karbonisationsfehler moglicherweise entstehenden Nach-
teile bezeichnen.

¢) Farberei.

Fiir viele Artikel miissen die Rohmaterialien, ehe sie versponnen werden, erst
gefarbt werden. Das Fiarben von losem Material, also loser Wolle oder Lumpen,
kann unter Umstédnden zu einer recht erheblichen Verschlechterung der Qualitét
und der textilen Eigenschaften fithren. Sei es, daB zum Féarben alkalische Bader
(Kiipenfarben) oder saure Béder (Sdurefarbstoffe und Beizenfarbstoffe) oder
neutrale Béder (substantive Farbstoffe) verwendet werden, stets ist die Wolle
der Einwirkung von Chemikalien ausgesetzt. Der EinfluB, den Siure und Al-
kali auf die Wolle ausiiben kénnen, ist geniigend bekannt: EinbuBle an Festig-
keit, Elastizitdt, Dehnbarkeit, Griff usw. Verschirfend kommt die lange Ein-
wirkungszeit bei héherer Temperatur hinzu, die bei der Sdurefdrberei eine bis
mehrere Stunden betragen kann. Aber selbst kochendes destilliertes Wasser
leitet den Abbau des Keratins ein. Der Grad der in praktischen Betrieben ein-
tretenden Schidigung ist von mancherlei Umstédnden abhéingig. Es ist hier nicht
der Ort, darauf im einzelnen einzugehen, wie auch auf den Streit, welches das
beste und schonendste Fiarbeverfahren ist. Die Debatte iiber Chrom- bzw. Kiipen-
farberei ist wohl noch in allgemeiner Erinnerung. DaB aber der Féarbeprozel
in vielen Fillen die Ursache fiir Haarschiddigung ist, diirfte unbestritten sein.
Den besten Beweis, dal solche Schidigung praktisch in groBtem Umfang eintritt,
kann man in der stetig anschwellenden Flut der auf den Markt gebrachten
chemischen Farbereihilfsmittel sehen. Griff, Elastizitit, Weichheit, Spinnfihig-
keit und viele andere Eigenschaften der Wolle sollen durch sie beim Férben er-
halten bleiben. Eine andere groBle Gruppe dieser Mittel geht darauf aus, durch
Verbessern des Egalisierens der Farbstoffe die Firbezeit abzukiirzen. Ihre zu-
nehmende Einfilhrung in die Praxis beweist jedenfalls, daB ein Bediirfnis be-
steht, die mit dem Farben verbundene Faserbeeinflussung zu mildern.

Neben einem chemischen Angriff auf die Wolle ist auch mit einer mechani-
schen Verdnderung beim Farben zu rechnen, die in einer Verwirrung und Ver-
filzung des vorher offenen und lockeren Stapels besteht. Um ein gleichmiBiges
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Aufziehen der Farbstoffe zu erreichen, ist es notwendig, Farbflotte und Wolle
gegeneinander zu bewegen. Bei den &lteren Firbemethoden fiir loses Material,
die auch heute noch in groflem Umfange angewendet werden, bewegte man die
Wolle in der Farbflotte, mit groen Holzkniippeln wiihlte man in der Farbkufe,
und holte dabei die zuunterst liegende Wolle mehr an die Oberfliche und um-
gekehrt. Bei dieser umstidndlichen, auch korperlich schweren Arbeit ist eine
Verfilzung nicht zu vermeiden, alle Vorbedingungen fiir das Filzen sind dabei
vorhanden: Feuchtigkeit, Warme, Bewegung und Druck, unterstiitzt durch Siure
bzw. Alkali. Auch die Flotten- und Wollbewegung, die durch den direkten Dampf,
der zum Heizen eingeleitet wird, entsteht, wirkt in derselben Richtung. Um diese
Verfilzung zu vermeiden, ist man daher bei den modernen Firbeapparaten dazu
iibergegangen, die Wolle in Ruhe zu belassen, und dafiir nur die Flotte zu bewegen,
sie durch Pumpen dauernd umzuwélzen. Die auf solchem Apparat gefirbte Wolle
bleibt bedeutend offener. Ganz wird die Verfilzung aber noch nicht vermieden,
da eine geringe Bewegung der Wolle notig ist. Ein allzu festes Packen verbietet
sich, um der zirkulierenden Flotte den Weg nicht zu erschweren und vor allem
keine festen Nester zu bilden, die von der Flotte nicht durchspiilt werden
kénnen. Das notwendige Umkehren der Strémungsrichtung der Flotte bedingt
ebenfalls Verlagerung der Wolle. Auch bei modernen Firbeapparaten ist also
mit einer allerdings geringeren Verfilzung zu rechnen.

Chemische Schidigung und Verfilzung werden um so schlimmer, je linger der
Firbeprozel dauert. Wenn der Firber auch von den fiir die einzelnen Fiarbever-
fahren notwendigen Zusédtzen an Chemikalien, Firbedauer und Temperaturen
nicht abweichen kann, so hat seine Geschicklichkeit doch insofern einen EinfluB
auf die Gesamtfirbedauer, als er die Anzahl der zum Treffen des Farbtons not-
wendigen Nachsétze und dazugehorigen Kochzeiten méglichst klein halten kann.
Der erste Flottenansatz wird selten zum richtigen Farbton fiihren, auch wenn
ein vorliegendes Rezept genau befolgt werden kann. Seine Kunst ist es, méglichst
mit dem ersten Nachsatz auf den richtigen Ton hinzukommen, und nicht einen
ganzen Tag oder noch linger an der Wolle herumzukochen, wie es in der Praxis
leider immer noch gelegentlich zu beobachten ist. DaBl so miBhandelte Wollen
dann briichig und verfilzt aus der Féarberei kommen, ist selbstverstindlich. Aber
auch der normale Férbeproze8 hat nach dem Gesagten bei aller Vorsicht doch eine
Qualitdtsminderung der Wolle im Gefolge. Dies duBert sich am deutlichsten beim
SpinnprozeB. Infolge der stirkeren Verfilzung gefirbter Wollen, fiihrt die Arbeit
der Krempel zu vermehrten Faserrissen und erschwert weiterhin die Fadenbildung.
Der Verzug am Selfaktor kann bei gefirbten Wollen nicht so hoch gewihlt werden
wie bei ungefirbten. Die Folge davon ist, daB eine gefarbte Wolle nicht so hoch
ausspinnbar ist, wie dieselbe Wolle in rohweilem Zustand. Bei den niedrigen Garn-
nummern dullert sich dies naturgemi weniger als bei den hohen. Nicht nur die
Firbung an sich, sondern auch die Tiefe der Farbung hat EinfluB auf den Grad der
Verschlechterung der Verspinnbarkeit von gefirbten Wollen : dunkelgefarbteWollen
verspinnen sich schlechter als hellergeférbte. Am meisten Schwierigkeiten hat der
Spinner mit schwarz gefarbtem Material, so da8 der Manipulant haufig gezwungen
ist, fiir diese Farbe die Mischungsqualitét besser zu gestalten, als fiir die helleren
Farben. Auch Farbriicksténde kénnen den SpinnprozeB beeintréichtigen, die durch
ungeniigendes Spiilen nach dem Farben zuriickbleiben. — Wenn die Qualititsver-
dnderung, welche die Wolle beim Férben erleidet, sich auch praktisch auf ein ertrég-
liches MaB beschrinken 1a8t, so hat der Manipulant bei der Zusammenstellung von
wollfarbigen Spinnpartien ihr doch Rechnung zu tragen. AuBer der Spinnfihig-
keit der Mischung kénnen auch Festigkeit der Garne fiir Weberei und Appretur,
Walkféhigkeit und schlieBlich die Festigkeit dér Fertigware darauf reagieren.
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d) Mechanische Aufbereitung.

Auf die mechanischen Aufbereitungsprozesse sei nur kurz verwiesen. Die Ent-
fernung von Kletten und anderen Verunreinigungen aus der Wolle wird héufig
auBer durch das oben erwihnte Karbonisieren durch eine Bearbeitung in Kletten-
wolfen vorgenommen. Die Arbeit des Klettenwolfes ist stets mit einer grofBlen
Anzahl von Faserrissen verbunden. Ihre so aullerordentlich schnell umlaufenden
Arbeitsorgane miissen die Wollfaser weit iiber ihre Elastizitétsgrenze hinaus
beanspruchen. Auch wenn es dabei nicht zu Faserrissen kommt, kann das Haar
durch plastische irreversible Dehnung geschidigt werden, die sich erst bei der
Weiterverarbeitung bemerkbar macht. Andererseits ist natiirlich zu beriicksich-
tigen, daB der Klettenwolf das Material auch veredelt, indem er es von den Klet-
ten befreit und damit die Spinnfihigkeit erheblich erhéht, so dafl die dabei ein-
tretende mechanische Schidigung in Kauf zu nehmen ist. Im gleichen Sinne wir-
ken die Fadenoffner, Garnette-Maschinen, Droussetten und dhnliche Aufberei-
tungsmaschinen. Sie sollen die von den Krempeln nicht zu leistende Arbeit des
Zerlegens von gedrehten Garnen und Zwirnen in die Einzelfasern iibernehmen,
und benétigen dazu natiirlich Kréfte, die grofler sind als die, die im normalen
KrempelprozeB auf die Haare ausgeiibt werden. Risse und mechanische Schadi-
gungen sind wieder die Folge. Auch direkte dulere Verletzung, Ankratzung der
Fasern durch den Beschlag dieser Maschinen 143t sich stets feststellen. Ferner
werden hiufig besonders die langeren, groben Wollen in gewaschenem oder un-
gewaschenem Zustand noch gewolft, um der Krempel bzw. der Waschmaschine
die Arbeit zu erleichtern. Auch hierbei geht es natiirlich nicht ohne Faserrisse
ab, denen jedoch nur untergeordnete Bedeutung zukommt, denn ohne diesen
VorbereitungsprozeB wiirden diese Faserrisse wahrscheinlich spéter auf der Krem-
pel doch erfolgen.

B. Manipulation.

Die Zusammenstellung des Rohmaterials, aus dem die zur Herstellung einer
Warenqualitit nétigen Kett- und Schufigarne gesponnen werden sollen, bezeich-
net man als Manipulation.

Im folgenden sind zur Veranschaulichung héufig Manipulationsbeispiele an-
gegeben. Es muB besonders betont werden, daB es schwierig, ja fast unmdglich
ist, die einzelnen Rohmaterialien mit wenigen Worten oder Namen genau zu kenn-
zeichnen. Nur Anschauung vermag Vertrautheit mit dem Charakter eines Materials
zu verschaffen. Gilt dies schon bei den Bezeichnungen der Wollqualititen, so wird
es bei den Wollabfillen und Kunstwollen fast aussichtslos. Bei den Wollabfillen
gibt es fast so viel Arten, wie es Lose gibt, bei den Kunstwollen kommt es auf die
ganze Vorgeschichte an, auf die spezielle Behandlung in Sortierung und ReiBerei.
Mit denselben Namen werden auBerdem an verschiedenen Stellen haufig stark
abweichende Produkte bezeichnet. Ohne das Material in der Hand zu haben,
bleibt das geschriebene Wort in dem Mischungszettel ohne Leben, es sei denn,
daB es sich um handelsiibliche Typen handelt, deren Qualitit durch Usance in
groBen Ziigen festgelegt ist. Es mufite daher in den Beispielen auf das Heraus-
arbeiten all der vielen Feinheiten verzichtet werden, die bei der Auswahl der
Rohmaterialien oft ausschlaggebend sind und deren Ausnutzung eine Mischung
haufig erst wertvoll machen kann. Es blieb nur iibrig, die Rohmaterialien so zu
bezeichnen, daB sie einigermafen allgemeinverstindlich sind; es wurde also
mehr die Typenbezeichnung bevorzugt. Kénnen daher schon aus diesem Grunde
die Beispiele keine Rezepte darstellen, so kommt noch hinzu, daf zur Erreichung
desselben Zieles, wie schon erwihnt, mitunter mehrere Wege fiithren. Der Fabri-
kant hat die Auswahl, welchen Weg er beschreiten will, und er wird sich dabei
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von personlichen und értlichen Erwégungen leiten lassen. Der persénliche Ein-
schlag liegt in seinen speziellen Kenntnissen, die auf verschiedenen Rohmaterial-
gebieten meistens verschiedene Vertiefung besitzen. Der ortliche Einschlag liegt
in der Erfahrung und Ubung, die die betreffende Fabrik, d. h. Arbeiter und An-
gestellte im Verein mit den vorhandenen maschinellen Einrichtungen sich er-
worben haben. Gerade in letzterem Faktor liegt hadufig der Grund fiir értliche
Spitzenleistungen. Jahrzehntelange Ubung und Anpassung an bestimmte Roh-
materialien durch alle Instanzen einer Fabrik hindurch kénnen zu einer Leistung
fithren, die nicht von heut auf morgen aus dem Boden zu stampfen ist. Diese
bodenstdndigen Mdoglichkeiten muBten hier unberiicksichtigt bleiben, trotzdem
sie héufig einer Manipulation den Stempel aufdriicken. Wenn auch aus diesen
Griinden die mitgeteilten Beispiele keine Rezepte sein kénnen, eben weil es all-
gemeingiiltige Rezepte nicht gibt, so konnte anderseits doch nicht darauf verzich-
tet werden. Denn diese Ausfithrungen wenden sich ja vor allem an die der Materie
Fernerstehenden, fiir die eine moglichst konkrete Darstellung von Vorteil ist.

Die Manipulation ist die Grundlage der ganzen Fabrikation. Alle darauf fol-
genden Arbeiten wie Spinnerei, Weberei, Appretur vermégen nur die Eigenschaf-
ten einer Materialmischung auszuniitzen und herauszuarbeiten, nicht aber zu
verdndern. Der Arbeit von Spinnerei, Weberei, Appretur wird durch das ver-
wendete Rohmaterial eine Grenze gesetzt. Eigenschaften, die in einer Mischung
nicht vorhanden sind, kann auch kein Appreteur herausholen. Soll beispielsweise
die Ware einen dichten Rauhflor erhalten, so mufl das Rohmaterial diesen ermég-
lichen. Ist dies nicht der Fall, so kann der Appreteur noch so geschickt und intensiv
rauhen, er wird hochstens die Ware unhaltbar machen, also durchrauhen, ohne
den gewiinschten Flor zu erzielen. So ist es mit allen Anforderungen, die an die
Fabrikation und die Fertigware gestellt werden. Festigkeit, Aussehen, Griff,
Decke usw., sie alle werden maBgebend bestimmt von der Manipulation. Selbst-
verstdndlich kénnen Fehler in der Weiterverarbeitung der Mischung auf dem
Wege bis zur Fertigware die Eigenschaften der Mischung zunichte machen; nie
aber konnen Fehler der Manipulation in der Weiterverarbeitung wieder gut
gemacht werden. Die Manipulation legt den Charakter der Fertigware eindeutig
fest. Die Weiterverarbeitung in Spinnerei, Weberei und Appretur stellt nur eine
Entwicklung und Herausarbeitung der Moglichkeiten dar, die in einer Mischung
liegen.

Aus wirtschaftlichen Griinden muf das oberste Prinzip des Manipulanten
die Billigkeit seiner Mischungen sein. Er muB} die fiir einen vorliegenden Zweck
notwendige und ausreichende Mischung zum niedrigsten Preis herstellen. Er
wird sie daher gerade nur so gut machen kénnen, daB sie den geforderten Zweck
erfiillt, etwa sich gerade zur verlangten Garnnummer wirtschaftlich ausspinnen,
rationell verweben, in der Walke gerade um das notwendige MaB einwalken 148t
usw., vor allem als Fertigware die gestellten Anspriiche befriedigt. Lediglich bei
den teureren Warengattungen ist ihm ein gréBerer Spielraum gestattet. Daher
muB} der Manipulant die gesamte Weiterverarbeitung der Mischung, die er zu-
sammenstellen soll, kennen. Er muf wissen, welche Anforderungen an sie gestellt
werden: welche Garnnummern sollen daraus gesponnen werden, welche Ein-
stellung erfihrt die Kette auf dem Stuhl, wie dicht wird der SchuB eingetragen,
wie ist der Appreturgang ? Und vor allem, welche Eigenschaften soll die Fertig-
ware haben? Nur dann kann er auf Grund seiner Kenntnis der Eigenschaften
der Rohmaterialien die richtige Mischung zusammenstellen. Er muB weiterhin
auch tiber die Preisgestaltung fiir die einzelnen Rohstoffe orientiert sein, um je
nach der Marktlage die fiir seinen Zweck preiswerteste Auswahl treffen zu kénnen.
Bedingt durch die Moderichtung sind hiufig verschiedene Rohstoffe besonders
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gesucht und daher teuer, wihrend andere vernachlassigt sind, und sich daher im
Einkauf giinstiger stellen.

Im folgenden sollen zundchst einige allgemeine Gesichtspunkte, die fiir die
Manipulation mafigebend sind, erortert werden, wahrend Angaben iiber spezielle
Artikel an spaterer Stelle folgen.

a) Homogenitdt der Mischung.

Bei der Zusammenstellung des Rohmaterials fiir eine Spinnpartie kénnen
nicht Fasern verschiedener Feinheit gleichzeitig Verwendung finden. Mischungen,
die sowohl feine Fasern, wie auch grobe enthalten, geben zu Schwierigkeiten in
der Weiterverarbeitung Anlaf. Spinnerei- und appreturtechnisch verhalten sich
Haare, deren Feinheit weit auseinander liegt, sehr verschieden, wenn sie gleich-
zeitig im Faden vorhanden sind. Beim Spinnen legen sich die gréberen Fasern
in den dufleren Garnteil, wihrend die feineren Fasern mehr in den Kern zu liegen
kommen. AuBlerdem wird die Ausspinnbarkeit derartiger Mischungen von der
groberen Faser bestimmt, so daf die wertvolleren Spinneigenschaften der feinen
Faser verloren gehen, der Faden wird inhomogen und seine Eigenschaften werden
hauptséchlich von den auBenliegenden groben Fasern bedingt. Ein &hnliches
Verhalten wie in der Spinnerei zeigen solche inhomogenen Mischungen in der
Appretur. Beim Walken kriechen die groberen Haare an die Oberflache des Ge-
webes, beim Rauhen greifen die Spitzen der Karden und Metallkratzen vor allem
zunéchst die groben Haare heraus und bringen sie an die Oberflache. Die feineren
Haare konnen sich gegeniiber den gréberen nicht durchsetzen, so daf bei der
Fabrikation und in der Fertigware die gréberen den Ausschlag geben.

Dies kann in Kauf genommen werden, wenn es sich nur darum handelt, eine
grobere Qualitdt durch ein billiges Material zu fiillen, etwa durch minderwertige
Kunstwollsorten. Es ist jedoch nicht angéngig, nach rechnerischen Mischungs-
rezepten etwa zur Erzeugung einer B-Feinheit in der Ware die Mischung aus
A- und C-Wolle zusammenzustellen. Die Ware wiirde keinen B-Charakter an-
nehmen, sondern sich weitgehend der C-Feinheit nahern. Sollen alle Fasern einer
Mischung gleichméBig ausgenutzt werden, so muBl die Zusammensetzung der
Mischung beziiglich Feinheit einigermafen homogen sein. Bei Reinwollmischungen
188t sich diese Forderung nach Homogenitét leicht erfiillen. Schwieriger liegen
die Verhiltnisse haufig bei Kunst- und Halbwollmischungen.

Bei Halbwollmischungen, die etwa C/D-Feinheit haben sollen, bleibt kein
anderer Ausweg, als die feine Baumwollfaser zusammen mit D-Wolle zu ver-
arbeiten. Wiirde man jedoch die Mischung lediglich aus Baumwolle und D-Wolle
zusammenstellen, so wiirde sie sich iiberhaupt nicht verspinnen lassen. In solchen
Fillen, wo sich die gleichzeitige Anwendung von feinen und groben Fasern nicht
umgehen 1&8t, muB man zu dem Ausweg greifen, auBerdem Materialien von
dazwischen liegender Feinheit mit zu verwenden. Man sorgt also fiir einen all-
méihlichen Ubergang von den feinen zu den groben Fasern innerhalb der Mischung.
In obigem Falle wiirde man also auer Baumwolle und D-Wolle méglichst auch
Wolle oder Kunstwolle von A-, B- und C-Feinheit in die Mischung hineingeben.
Auf diese Weise werden die scharfen Kontraste gemildert. Das Material wird
gleichméBiger und bleibt im Garn und Gewebe besser gemischt. Der groberen
Faser ist durch die Anwesenheit der vermittelnden Feinheitsiibergéinge die Mog-
lichkeit genommen, sich aufzudringen.

b) Ausspinnbarkeit.

Die fundamentalste Anforderung, die an Textilfasern gestellt wird, ist die,
dafBl sie sich zu einem Faden verspinnen lassen. Je bessere Spinneigenschaften
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eine Faser besitzt, zu um so feinerem Garn 1483t sie sich ausspinnen, um so edlere
Textilien lassen sich daraus herstellen. Die Spinnféhigkeit der Wolle ist auf Grund
ihrer Liange, Krauselung, unebenen Oberfliche, Weichheit und Elastizitat, als
vorziiglich zu bezeichnen. Innerhalb der einzelnen Wollsorten und Qualitédten
finden sich jedoch groBe Unterschiede. Feine, stark gekrduselte Wollen besitzen
die héchste Ausspinnbarkeit, wie sie etwa den schlesischen oder ungarischen
Wollen zukommt. Die Spinnfidhigkeit der groben und schlichten Landwollen
dagegen ist schon als recht maflig zu bezeichnen. Jede chemische Schidigung,
welche die Wolle in irgendeinem Vorbereitungsstadium erlitten hat, mindert ihre
Ausspinnbarkeit herab. Als typisches Beispiel seien die Gerberwollen genannt,
deren Weichheit, Elastizitdt und Festigkeit gelitten haben. Sie sind nicht mehr zu
der ihrer Feinheit, Linge und Kréduselung entsprechenden Garnnummer aus-
spinnbar. Ahnlich, nur in weit geringerem AusmaB, duBert sich der Einflufl des
Karbonisierens auf die Spinnfihigkeit. Neben der eigentlichen Struktur und dem
Gitezustand der Faser haben auch die Verunreinigungen der Wolle einen aus-
schlaggebenden Einfluf}. Je belegter eine Wolle ist, um so schlechter 148t sie sich
ausspinnen. Futter- und Strohteilchen, die ja nicht alle durch die Krempel ent-
fernt werden, verursachen Fadenbriiche am Selfaktor und zwingen damit, den
Verzug herabzusetzen, um die Wirtschaftlichkeit des Spinnprozesses nicht zu
gefihrden. Dadurch wird naturgemif auch die Garnnummer niedriger. Noch
schlimmer als Futter wirkt sich das Vorhandensein von Kletten in der Wolle
auf die Ausspinnbarkeit aus, worauf schon frither hingewiesen wurde. Nach diesen
Uberlegungen ist es verstéindlich, daB die hochsten Garnnummern, die im Streich-
garnverfahren wirtschaftlich zu spinnen sind, wie etwa 30 mm metrisch, nur mit
den besten, reinsten und langen Merinowollen zu erreichen sind. Die weitaus
gréBten Streichgarnmengen, die praktisch gesponnen werden, liegen weit unter
diesen maschinentechnisch méglichen Garnnummern. Bei ihnen sind es ¢kono-
mische Griinde, die den Manipulanten zwingen, die Mischung nur gerade so gut
zusammenzustellen, dal die notige Garnnummer daraus wirtschaftlich zu erspin-
nen ist. Zur Verbilligung werden meist kiirzere Wollen und Abgénge, aber auch
qualitativ minderwertige Wollen herangezogen. Durch Mitverwendung gut spinn-
fahigen Materials in entsprechenden Mengen 148t sich die Ausspinnbarkeit solcher
Mischung dann heraufsetzen. Auch die Qualitit der Fertigware erfordert haufig
den Zusatz kiirzeren Materials.

Der EinfluB, den die zu spinnende Garnnummer auf die Zusammensetzung
der Mischung ausiibt, und die Moglichkeiten, die Ausspinnbarkeit heraufzusetzen,
sollen an Beispiel 1 und 2 verdeutlicht werden. In Beispiel 1 sind Mischungen
fiir ein 12- bzw. 20 mm-Kettgarn angegeben. Fir die Ausspinnung auf 12 mm sind
in der Mischung 50% Wolle und 50% Abginge enthalten. Unter der Wolle sind
die 20% deutsche Wolle als spinntechnisch hochwertig zu bezeichnen. Mazamet-
Hautwolle, sowie Austral scoured haben in dieser Richtung auch noch beachtliche
Qualitdt. Die 10% Gerberwolle, vor allem zur Verbilligung mitverwandt, ist fiir
12 mm weder als fordernd noch als hemmend im Spinnwert zu betrachten. Von
den Wollabfillen wohnt lediglich den Kammgarnfiden eine méiBige Spinn-
fahigkeit inne, wihrend die anderen Materialien als Ballast anzusehen sind.
Um eine dhnliche Qualitét in 20 mm-Kettgarn spinnen zu konnen, bedarf es einer
betriachtlichen Vermehrung der gut spinnenden Wolle. Zu den 20% deutscher
Wolle werden daher 40% Kapwolle hinzugefiigt, und zwar 6 bis 8 Monatswolle.
Die Gerberwolle muBite ganz aus der Mischung fortbleiben. An Stelle der Austral-
scoured wurde Kap snow white gewéhlt, da der Fettgehalt der Scoured-Wolle
die Ausspinnung auf 20 mm beeintrachtigen wiirde. Durch diese notwendige
Umstellung enthélt diese Mischung nun 85% Wolle, so daB} fiir die Wollabfille

3*
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Beispiel 1. Manipulationen fiir Ketten.

12 mm Kette 20 mm Kette
Deutsche Wolle A Vollschur . 20 %l Deutsche Wolle A Vollschur . 20 %1
Mazamet Hautwolle . . . . . 5% 50% Gewaschene Kapwolle A . . . 40% 85%
Gerber Wolle A . . . . . . . IO%J ° | Mazamet Hautwolle . . . . . lO%J °
Austral scoured . . . . . . . 15% Kap snow white . . . . . . 15%
Schlumberger Kammling . . . 20% Lister Kaémmling . . . . . . 10%
Kammgarnfiden, gerissen . . 10%1 50% Kammgarnfaden droussiert . . 3% ¢ 15%
Streichgarnfiden, gerissen . . 5% ° | Streichgarnfiden droussiert . . 2%
Merino Flug und Abgénge . . 15%J 100%
100%

nur 15% ibrigbleiben. Auch fiir diese mull besseres Material als fiir 12 mm aus-
gewahlt werden, wie die lingeren, gut spinnfihigen Lister-Kémmlinge, sowie im
ganzen nur 5% Kammgarn- und Streichgarnfiden. Der Charakter der beiden
Mischungen ist trotzdem nicht allzustark voneinander verschieden. Die 6 Monats-
Kapwolle hat wohl gegeniiber den Wollabfillen der 12 mm-Mischung bessere
Spinnfahigkeit, in Linge und Charakter ist sie diesen Materialien aber nur méBig
iiberlegen. Eine der 12 mm vollig gleichwertige Mischung fiir 20 mm herzustellen,
ist praktisch unmdoglich, weil die Ausspinnbarkeit der Qualitédt der Mischung eine
untere Grenze zieht.

In Beispiel 2 sind fiir dieselben Garnnummern SchuBmanipulationen an-
gegeben. Bei diesen konnte ndher an die Grenze der Spinnfahigkeit herangegangen
werden als bei den Ketten, da an SchuBigarn bez. Festigkeit nicht die hohen
Anspriiche gestellt werden wie an Kettgarn. Die 12 mm-Mischung enthélt neben
25% bester Australwolle und 10% Scoured, 65% kiirzeres Material : Kap-Kamm-
ling, kurze Gerberwolle und Streichgarnabfille. Zum Ausspinnen auf 20 mm
mubBten von der Australwolle 30% angewendet werden, und auflerdem 20% feine
reine Wickel, deren Spinnwert der Australwolle sehr nahe kommt; der Anteil gut
spinnféhiger Wollen erhéht sich dadurch auf 50%. (Bei dem Kettgarn des Bei-
spiels 1 waren 85% erforderlich.) An Stelle des Kap-Kémmlings wurde auf den
besseren Austral-Kémmling zurilickgegriffen, dessen Spinnféhigkeit héher liegt.
Die Gerberwolle mulite natiirlich wieder ganz aus der Mischung herausbleiben.
Zur Verbilligung wurden 5% karbonisierte Streichgarnkrempelabfille, sowie 5%
gut aufgeloste Faden herangezogen. Wahrend bei 12 mm fiir Wolle und Kammling
noch wenig klettige Lose ausreichend sind, verlangt die 20 mm-Mischung schon
praktisch klettenfreie Wolle (die Wickel sind als absolut klettenfrei anzusprechen)
und vom Kémmling reine, unbelegte Sorten.

Die Frage der Ausspinnbarkeit der Mischung nimmt erhéhte Bedeutung an,
wenn Kunstwolle fiir die Manipulation mit herangezogen wird. Auf die Unter-
schiede der einzelnen Kunstwollsorten in dieser Beziehung wurde bereits frither

Beispiel 2. Manipulationen fiir Schiisse.

12 mm Schufl 20 mm Schufl

Austral Wolle A/AA, wenig Austral Wolle A/AA, klettenfrei 30% 50%

klettig . . . . . . . .. 25% ¢ 35% | Merino Wickel A, weiB . . . 20% °
Austral scoured A. . . . . . 10% Austral Kammlinge A/AA, rein 40%
Kap Kémmling A/AA, wenig F. karb. Streichgarnabfille. . . 5%} 50%

klettig . . . . . . . .. 40% Droussierte Streichgarnfiden . 5%
Deutsche Gerberwolle A . . . 10% ; 65% 100 %
Karb. Streichgarnkrempelab-

fille, fein . . . . . . .. 15%

100 %
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hingewiesen. Keine Sorte erreicht den Spinnwert der Wolle. Wie die Kletten
in der Wolle setzt das Vorhandensein von Baumwollfdden in Kunstwolle ihrer
Ausspinnbarkeit eine Grenze. Héhere Garnnummern sind daher nur mit karboni-
sierten Kunstwollen zu spinnen. Um aus kunstwollhaltigen Mischungen hohere
Garnnummern spinnen zu kdénnen, macht sich die Mitverwendung besonders
gut spinnfihigen Materials erforderlich. Erlaubt es Preis und Qualitét, so ist
Frischwolle der gegebene Helfer; bei billigeren Mischungen kommt vor allem
Baumwolle in Betracht. Baumwolle hat von allen Textilfasern die besten Spinn-
eigenschaften, sie ist in der

Beziehung sogar der Wolle Beispiel 3. Manipulation fiir ein billiges
weit iiberlegen. Es ist er- 4 mm-Kunstwollgarn.

staunlich, wie bereits ganz Material Mischungsanteil
geringe Zusétze von 3 bis atena %
[ i
5% Baumwolle das Spin- 5.0 Conettabta . . . . . . . 5
nen billigster Kupstwollm'l- Alt Kunstseidenstrumpf gerissen . 5
schungen ermdglichen. Die  Neu meliert Tuchcheviot. . . . . 15
in Beispiel 3 angegebene Neu meliert Konfektionstuch . . . 15
Mischung stellt zwar noch Alt bunt Halbwolle . . . . . . . 30
. . . . Grob bunt Krempelausputz . . . 10
bei weitem nicht die min-  wehereikehricht . . . . . . . . 10
derwertigste Kunstwollmi-  Grobe Enden aus der Fabrikation . 10
schung dar, aber ein 4 mm- 100

Garn a8t sich darausallein
ohne Baumwolle nicht mehr wirtschaftlich spinnen. Lediglich der Zusatz von
5% Baumwollfettabfall bewirkt, dafl sich die Mischung einwandfrei auf 4 mm
ausspinnen laBt, trotzdem die verwendete Baumwollqualitit selbst wirklich nicht
als hochwertig anzusprechen ist; von besserer Qualitiit, etwa amerikanischer Roh-
baumwolle, hitten 3% bereits geniigt.

Je feiner solche Mischungen ausgesponnen werden sollen, um so mehr Baum-
wolle ist natiirlich notwendig, um so mehr mul man auch von der Verwendung
schlechterer Kunstwollsorten abgehen. Zur Veranschaulichung mag Beispiel 4

Beispiel 4. Einflul der Garn-Nummer auf die Manipulation.

8 mm-Kette 11 mm-Kette
Mako-Baumwolle . . . . . . 18% 18% | Mako-Baumwolle . . . . . . 30% 30%
Feine weile Kdmmlinge . . . 20% Feine weile Kammlinge . . . 25% 25%
Feiner weiler Wollabgang, kar- 25% | Neu fein bunt Wolltrikot . . . 8%‘[

bornisiert . . . . . . . . 5% Neu fein bunt Kammgarn . . 20% 45%
Neu fein bunt Kammgarn . . 20% Neu fein bunt Tuch . . . . . 10%] °
Neu fein bunt Tuch . . . . . 20 % 57% Enden aus der Fabrikation . . 7%

Alt fein bunt Tuch . . . . . 10% ° 100%
Enden aus der Fabrikation . 7%
100 %

dienen, Mischungen, die fiir die Fabrikation von halbwollenen Strichtuchen
geeignet sind.

Die Mischung des 8 mm-Kettgarnes enthilt einen bedeutenden Anteil
Kunstwolle (57%), von welcher 40% Neumaterial und 17% Altmaterial sind.
Die beste Kunstwollkomponente ist neu fein bunt Kammgarn, dem auch noch
eine gute Spinnfihigkeit innewohnt. Ferner sind 25% Wollmaterial in der
Mischung vorhanden. Fiir die Ausspinnbarkeit der Mischung kommt diesem je-
doch hier eine untergeordnete Bedeutung zu. Kémmling und karbonisierter Woll-
abgang sind wenig geeignet, die Ausspinnbarkeit der Kunstwolle heraufzusetzen.
Ihre Anwesenheit in der Mischung erklirt sich nur aus qualitativen Griinden.
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Sie sollen Griff, Glanz und Decke des Strichtuches wertvoller machen, also die
Qualitit der Fertigware heben. Der Spinntrager der Mischung ist die Mako-
Baumwolle. Fiir 8 mm wurden 18% als notwendig erachtet. Fiir 11 mm muBte
die Mischung wieder weitgehend verbessert werden. Vor allem mufite der Baum-
wollgehalt erhéht werden; die fiir eine so stark kunstwollhaltige Mischung schon
hohe Garnnummer verlangt gréBere Mengen des Spinntrégers. Trotzdem der
Sprung in der Garnnummer von 8 mm auf 11 mm nur drei Einheiten betrigt,
sind statt 18% schon 30% Baumwolle notwendig. Die Menge des Wollmaterials
ist unverdndert geblieben, da sie nur Triger der Qualitit ist. Aus spinntech-
nischen Griinden wurde lediglich der karbonisierte Abgang durch Kémmling
ersetzt. Fiir den Kunstwollanteil bleiben infolge Erhohung des Baumwollanteils
nur 45% ubrig. Auf die Verwendung von Altmaterial muBite bei 11 mm ver-
zichtet werden. Auch die Menge von neu fein bunt Tuch wurde auf 10% be-
schnitten. Dafiir wurde eine besonders gut spinnfihige Sorte hinzugenommen,
wie sie das sich gut langreilende Wolltrikot darstellt. Neben der Baumwolle
kann man dies sogar als Mittrager der Ausspinnbarkeit in dieser Mischung be-
zeichnen. Die in beiden Mischungen verwendeten 7% Fabrikationsenden dienen
lediglich zur Verbilligung. Es sind die bei der Verwebung fritherer Garnpartien
gleicher und &hnlicher Qualitit angefallenen, vorsorglich gesondert gehaltenen
Spulenreste der Schiisse.

Das Streben nach Billigkeit der Mischungen in der Manipulation darf nicht
dahin fithren, daf die Ausspinnbarkeit zu nahe an die wirklich zu spinnenden
Garnnummern zu liegen kommt. Miissen beim Spinnproze8 die Spinneigenschaften
der Materialien wirklich bis aufs letzte ausgeniitzt werden, so wird dadurch das
Spinnen schwieriger, die Zahl der Fadenbriiche nimmt zu, die Leistung der Ma-
schinen sinkt; der Spinnprozel3 wird teurer. Die geringe Ersparnis, die im Preise
der Mischung erzielt werden konnte, wird durch Mehrkosten der Spinnerei nicht
nur wieder wettgemacht, sondern hiufig sogar in einen gréBeren Verlust ver-
wandelt. Das einwandfreie, wirtschaftliche Laufen der Mischungen in der Spinnerei
darf nicht durch Manipulationskunststiicke gefihrdet werden.

c) Festigkeit.

Von den Garnen, zu denen eine Mischung versponnen wird, wird fir die
Verarbeitung in Weberei und Appretur eine geniigende Haltbarkeit verlangt, die
sich dem betreffenden Arbeitsproze von Fall zu Fall anpassen muB. Auch die
Fertigware muf die fiir ihren Verwendungszweck nétige Festigkeit in Kett- und
SchufBrichtung besitzen. Die Grundlagen dazu werden bereits in der Manipulation
gelegt. Zwar gibt es fiir die ReiBlfestigkeit von Geweben, auBler bei Lieferungen
an Behorden, meist keine geschriebenen Normen, aber der die Ware kaufende
Grossist oder Konfektiondr pflegt dafiir ein feines Gefiihl zu haben und diese
Eigenschaften mit der typischen Handpriifung auf Festigkeit schnell und zuver-
lassig festzustellen. Die Anspriiche, die an die Festigkeit der Fertigware gestellt
werden, sind natiirlich je nach der Warengattung verschieden und entsprechen
den Anforderungen, die beim Gebrauch der daraus gefertigten Kleidungsstiicke
gestellt werden. Der Stoff fiir einen Sportanzug muf haltbarer sein, als der fiir
einen Damenmantel usw. An Herrenstoffe werden in dieser Beziehung generell
héhere Anforderungen gestellt als an Damenstoffe. Bei der Zusammenstellung
einer Mischung hat der Manipulant demnach die Rohstoffe beziiglich Festigkeit
80 auszuwihlen, daB8 die Anforderungen, die an die daraus zu fertigende Ware
gestellt werden, erfiillt werden.

Der Manipulant hat viele Moglichkeiten, den Anspriichen auf Festigkeit
Rechnung zu tragen. Je linger die verwendeten Wollen sind, desto gréBere
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Festigkeit haben die daraus gesponnenen Garne. Grobere Wollen sind haltbarer
als feine. Aber auch die einzelnen Wollprovenienzen zeigen Unterschiede in der
Festigkeit. Deutsche Wollen, ferner auch siidamerikanische, vor allem Punta-
wollen, stehen darin an der Spitze. Diese Wollen werden daher auch mit Vorliebe
zu den Mischungen verwendet, wo der Anteil an Frischwolle nur gering gehalten
werden kann, aber dennoch als Triger der Festigkeitseigenschaften dienen mul;
weiterhin auch fiir die Fabrikation von Militdrtuchen, um den recht hohen An-
forderungen der Behérden beziiglich ReiBfestigkeit und Dehnung geniigen zu
kénnen. Wo es auf hohe Reillfestigkeitswerte ankommt, verbietet sich die Ver-
wendung von (Gerber- und Hautwollen, die gerade beziiglich dieser Eigenschaften
den Schurwollen unterlegen sind. Bei wenig gewalkten Stoffen wird die Stoff-
festigkeit lediglich durch die Garnfestigkeit bedingt, bei stark gewalkter Ware
dagegen kommt die Festigkeit des Garnes in der Fertigware weniger zum Aus-
druck. Durch die innige Verfilzung ist hier der Garnverband stark gelockert, und
die Haltbarkeit der Fertigware wird hauptséachlich durch den gebildeten Walk-
filz hervorgerufen. In diesem Falle kann daher auch durch kurzes Material,
Kémmlinge usw., das aber gute Walkfahigkeit besitzt, haltbare Ware hergestellt
werden.

Die Festigkeit der Kunstwolle ist auler von ihrer Linge auch von ihrer Vor-
geschichte abhéngig, wie dies bereits friiher erdrtert wurde. Kunstwolle aus Neu-
material ist haltbarer als Kunstwolle aus Altmaterial. Bei billigen Qualitdten
steht dem Manipulanten ferner in der Baumwolle ein vorziiglicher Festigkeits-
trager zur Verfiigung. Bereits ganz geringe Zusdtze von Baumwolle sind imstande,
die Haltbarkeit der Garne betrichtlich zu erhShen. So besteht die in Beispiel 3
angegebene Manipulation fiir ein 4 mm-Garn fast nur aus kurzem, minder-
wertigem Material, das dem Faden keinerlei Festigkeit verleihen kann. Der Zu-
satz von 5% Baumwolle ermédglicht nicht nur ein einwandfreies Spinnen, sondern
gibt dem Garn auch eine ausreichende Festigkeit, so dafl es sich gut auf Baum-
wollkette verweben 148t. Auf diese Weise ist aus dieser minderwertigen Mischung
eine gut haltbare Fertigware herzustellen (Konfektionscheviot fiir Knabenanziige).
Allerdings setzt die Mitverwendung von Baumwolle die Dehnbarkeit und Zugig-
keit des Gewebes herab, da die Dehnbarkeit der Baumwolle nur wenige Prozent
betrigt und sie diese Eigenschaft der gesamten Mischung aufdriickt. Die Dehn-
barkeit eines Garnes hingt von der am wenigsten dehnbaren Komponente ab.

Die Anforderungen, die beziiglich Festigkeit wihrend des Verarbeitungspro-
zesses an die Garne gestellt werden, sind verschieden, je nachdem, ob das Garn
als Kette oder als Schufl dienen soll. In ersterem Falle werden in der Weberei
bedeutend héhere Anspriiche gestellt. Das Kettgarn hat im Webstuhl die Span-
nung bei der Fachbildung auszuhalten, auBerdem die durch die Bindung hervor-
gerufene, die mitunter hohe Werte annehmen konnen. Die Beanspruchung des
Kettgarnes wird ferner um so grofer, je hoher die SchuBizahl je Langeneinheit
ist. Auch mit der Tourenzahl des Webstuhls, d. h. also mit der Anzahl SchuB8,
die in der Zeiteinheit eingetragen wird, wachsen die Anspriiche, die an Festigkeit
und Elastizitit der Ketten gestellt werden. Allen diesen Anforderungen muf das
Kettgarn gewachsen sein, und der Manipulant hat bei diesem daher besonders
fiir Haltbarkeit Sorge zu tragen. Kettgarne, die beim Verweben viel Fadenbriiche
geben, die ,,schlecht gehen, veranlassen damit Stuhlstillstinde, d. h. Leistungs-
ausfille, und driicken den Nutzeffekt des Stuhles herab. Es ist daher, ebenso wie
in bezug auf Ausspinnbarkeit, meist sparsamer, die Manipulation besser zu ge-
stalten und dann infolge geringerer Stuhlstillstéinde billiger verweben zu kénnen,
als die Manipulation an der duBersten Grenze der Festigkeit zu halten. Die Er-
sparnis in der Manipulation kann durch das verteuerte Weben nicht nur wett-
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gemacht, sondern sogar in ihr Gegenteil verkehrt werden. Dies trifft besonders
bei solchen Warengattungen zu, bei denen im Preis der Lohnanteil den Material-
anteil tiberwiegt, also fiir billige Qualititen.

Die Beanspruchung des SchuBgarnes beim Verweben ist gegeniiber dem Kett-
garn bedeutend geringer. Es braucht sich nur mit der vom fliegenden Schiitzen
entwickelten Geschwindigkeit abwickeln zu lassen; die dabei hervorgerufenen
Spannungen sind meist nicht gro. Allerdings wird es in der Appretur haufig
etwas stirker angestrengt. Die Arbeitsorgane der Rauhmaschinen und Kratzen
greifen senkrecht zur Kette an und stoflen bei vielen Bindungen hauptséchlich
auf das SchuBigarn. Der beim Rauhen entstehende Flor wird dann also zum
groBeren Teil aus dem Schufligarn herausgekratzt, das damit natiirlich eine Ein-
buBe an Festigkeit erfihrt. Um den hohen Beanspruchungen des Kettgarnes
gegeniiber dem SchuBgarn zu begegnen, pflegt man die Manipulation der Kette
besser und haltbarer zu gestalten als die des Schusses. Dies sollen die Beispiele 5
bis 7 veranschaulichen.

Betrachten wir die Mischung fiir das 15 mm-Reinwollgarn (Beispiel 5): So-
wohl Kette, als auch Schul} bestehen aus 60% lingerer Wolle und 40% kiirzerer

Beispiel 5. Manipulation fiir ein 15 mm-Reinwollgarn fir Tuch.

Kette Schuf3
Material Anteil in der | Zusammen- | Anteil in der | Zusammen-
Mischung fassung Mischung fassung

% % % %
Gewaschene Austral-Wolle A/AA 25 10

Gewaschene Kap-Wolle A . . . 25 60 25 60
Austral Scoured . . . . . . . . — 10
Hautwolle. . . . . . . . . .. 10 15
Lister Kammling Merino . . . . 15 10

Schlumberger Kammling Merino . 20 } 40 20 40
Karbonisierte Graupen . . . . . 5 10
100 100

Wolle; jedoch bestehen innerhalb beider Gruppen deutliche Unterschiede. Wie
aus der SchuBmischung ersichtlich, geniigen fiir die Ausspinnung auf 15 mm
35% Kap- und Australvollschurwollen, zusammen mit 25% geringerer, mittel-
langer Scoured- und Hautwolle. Um die Kette dariiber hinaus haltbarer zu ge-
stalten, wurden fiir deren Mischung 50% derselben Kap- und Australwollen ver-
wendet und nur 10 % Hautwolle. Dieses Mehr von 15% voll-langer Wolle bedeutet
fiir die Festigkeit der Kette eine erhebliche Verbesserung. Auch auf der Seite
der kurzen Wollen ist durch Einschrinkung des Anteils an karbonisierten Grau-
pen im Schuf} (10%) auf die Hélfte eine bessere Festigkeit gewihrleistet. AuBer
ihrer Kiirze besitzen diese noch den Nachteil, karbonisiert zu sein. Die so ge-
wonnenen 5% wurden durch die lingeren und besseren Botany Noils ersetzt,
so daB deren Anteil auf 15% steigt. Die Kettmischung hat so einen ganz deut-
lichen Zuwachs an Festigkeit erhalten, der sich, wie nebenbei erwihnt sei, selbst-
verstdndlich auch in erhéhtem Preise auswirken muf.

Wihrend bei dieser Mischung die Ausspinnung auf 15 mm die Verwendung
allzuviel kurzer Wollen selbst fiir den Schufl verbot, ist dies bei der in Beispiel 6
angegebenen Mischung weniger der Fall. Die Garnnummer 9 mm metrisch ist
mit Reinwollmanipulation leicht zu spinnen, 20% langes und 80% kurzes Woll-
material geniigen, wie dies die SchuBmischung zeigt, die den Anforderungen von
Spinnerei und Weberei durchaus entspricht. Der Verwendungszweck des Garnes
fiir Damenvelour gebot sogar, den Anteil an kurzem Wollmaterial méglichst hoch
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zu bemessen. Diese kurzen Materialien, besonders der Kdmmling, besitzen aus-
gezeichnete Walkfahigkeit und lassen sich anderseits besonders gut rauhen, so da3
sich damit die fiir Velour notwendige, dichte, weiche und doch standhafte Decke
leicht erzielen 148t. Die Haltbarkeit des Schusses wird durch den Gehalt an ins-
gesamt 20% deutscher Wolle und Féden gewihrleistet. Auch bei der Kette muBte

Beispiel 6. Manipulation fiir ein 9 mm-Reinwollgarn fiir Velour.

Kette Schull
Material Anteilin der | Zusammen- | Anteilin der | Zusammen-
Mischung fassung Mischung fassung

% % % %
Deutsche Wolle Prima A . . . . 20 10

Feine weile Kammgarnfiden 40 20
droussiert . . . . . . . . .. 20 10
Lister Kdmmlinge . . . . . . . 10 10

Schlumberger Kdmmlinge . . . 35 60 50 80
Karbonisierte Graupen . . . . . 15 20
100 100

naturgeméfB der Charakter der Fertigware sich in der Manipulation auswirken,
so daBl auch hier der Anteil an kurzen Materialien 60% betragt, wobei die gegen-
iber dem Schuf} fehlenden 20%, z. T. vom Schlumberger Kammling, zum klei-
neren von den karbonisierten Graupen genommen wurde. Die so gewonnenen
20% wurden zur Verfestigung der Kette herangezogen, indem der Anteil deutscher
Wolle und Féden des Schusses auf das Doppelte erh6ht wurde. Fiir diese Mischung
trifft das oben Gesagte zu, daB die Festigkeit der Fertigware infolge der starken
Walke, die der Artikel erfahrt, hauptséchlich von der Verfilzung bestimmt wird.
Von den Garnen wird lediglich soviel Festigkeit verlangt, daBl ein einwandfreies
Spinnen und Weben gewéahrleistet ist.

Beispiel 7. Manipulation fiir ein 10 mm-Halbwollgarn.

Kette Schuf
Material Anteil in der | Zusammen- | Anteil in der | Zusammen-
Mischung fassung Mischung fassung

% % % %
Amerikan. Flyer Faden . . . . 35 35 25 }
Mako-Kammling . . . . . . . . — } 10 35
Deutsche Wolle prima A . . . . 15 10
Feine Kammgarnfiden drouss. . 5 20 — 15
Feine Streichgarnfiden . . . . . — 5
Karbonisiert fein Tibet. . . . . 15 ] 10
Neu bunt Gabardine . . . . . . 15 45 10 50
Neu fein bunt Damentuch . . . 10 l 10
Karbonisiert dunkel bunt Alttuch 5 20

100 100

Die Begiinstigung der Kettmanipulation sei weiterhin noch an einer halb-
wollenen Mischung demonstriert, da hier der Manipulant infolge der weiteren
Rohstoffbasis noch groBere Bewegungsfreiheit hat. In Beispiel 7 handelt es sich
um ein 10 mm-Garn, das fiir einen halbwollenen Dameneskimo verwendet werden
soll. Die Mischung des Schusses besteht in den Grundziigen (siehe die Spalte
Zusammenfassung) aus 35% Baumwolle, 15% Wollmaterial und 50% Kunstwolle.
Der hohe Baumwollgehalt ist notwendig, um die Ausspinnbarkeit auf die fiir so
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stark kunstwollhaltige Mischungen schon hohe Garnnummer 10 mm metrisch zu
gewihrleisten. Es wurden fiir den Schufl 25% der festen und vorziiglich spinn-
fahigen Flyerfiden gewdhlt, aullerdem 10% eines guten Baumwollkimmlings.
Der Anteil von 15% Wollmaterial dient auler zur Unterstiitzung der Spinnféahig-
keit hauptsédchlich dazu, die Walkfahigkeit der Mischung zu erhéhen, sowie zur
Erzeugung eines guten Griffes der Fertigware, also zur Hebung der Qualitit.
Auf der Kunstwollseite wurden 20 % neue Kunstwolle gewéhlt, und zwar je zur
Halfte guter langer Gabardine, der in seinen Eigenschaften der Frischwolle nidher
kommt, und Damentuch, das bedeutend kiirzer ist. Der Rest von 30% besteht
aus alter Kunstwolle; die darunter befindlichen 20% karbonisiert dunkelbunt
Alttuch sind der geringwertigste Anteil der ganzen Mischung. In der Kette sind
die Grundziige der Mischung erhalten geblieben, dies erfordert schon die not-
wendige Homogenitét der Fertigware. Jedoch ist innerhalb der 3 Hauptgruppen
das lingere und festere Material bevorzugt. In der Baumwollgruppe wurde auf die
kurzen Kédmmlinge verzichtet und fiir den ganzen Anteil von 35% Flyerfiden
verwendet. Der Wollanteil ist um ein geringes verdndert, und zwar auf Kosten
der Kunstwolle um 5% erhoht. Es wurde wiederum der beste Anteil, die deutsche
Wolle, um diesen Betrag vermehrt. Aulerdem wurden statt der Streichgarnfiden
des Schusses die besseren und lingeren Kammgarnfiden gewihlt. Auch auf der
Kunstwollseite ist die Verschiebung zum haltbareren Material deutlich, Ver-
mehrung des langen Gabardine und Tibet auf Kosten des kurzen Alttuches, so
daB von letzterem nur noch 5% in der Kettmischung bleiben.

Selbstverstindlich sind bei diesen Beispielen noch viel weitergehende Ver-
besserungen der Kette méglich, jedoch ist zu beriicksichtigen, daB jede Ver-
festigung mit Verteuerung der Mischung verbunden ist, und da sind dem Mani-
pulanten ja stets enge Grenzen gesetzt, innerhalb deren er seine ganze Kunst
aufwenden mul}, um den Anforderungen gerecht zu werden. Um méglichst deut-
lich zu sein, ist in den Beispielen der fiir die Praxis meist ausschlaggebende 6kono-
mische Standpunkt nicht an erster Stelle beriicksichtigt worden.

Bisher war zur Erzielung besonderer Kettfestigkeit der Weg der verbesserten
Mischung gezeigt worden. Es gibt aber noch eine zweite Méglichkeit, von der in
der Praxis auerdem fast stets Gebrauch gemacht wird: das ist die Drallgebung
in der Feinspinnerei. Es diirfte bekannt sein, daB die Festigkeit eines Garnes um
so grofer ist, je hoher sein Drall ist. Drallerh6hung ist daher ein billiges Mittel, die
Kettfestigkeit heraufzusetzen. Allerdings ist die Drallhohe begrenzt, das Garn
darf nicht iiberdreht werden, so daB es zu Schlaufenbildung neigt, die zu Ver-
arbeitungsschwierigkeiten in Spulerei, Zwirnerei, Schererei und Weberei fiithren
wiirden. Aber auch Qualitédtsgriinde begrenzen die Hohe des Dralls. Mit der er-
héhten Festigkeit des Garnes geht leider eine Abnahme der Dehnung parallel.
Stark gedrehte Garne erteilen der Fertigware daher einen harten, steifen Griff.
Auch die Walkfihigkeit eines Gewebes ist abhingig vom Drall: je weniger Drall,
desto bessere Walke. Diese Erscheinung ist ohne weiteres verstindlich, wenn
man sich vergegenwirtigt, dafl beim Walken ja ein Ineinanderwandern der einzel-
nen Wollhaare eintritt. Diese Beweglichkeit der Wollhaare wird naturgemif
erschwert und begrenzt, wenn sie durch hohen Drall fest im Garnverband fixiert
sind. Aus demselben Grunde walken auch gezwirnte Garne soviel schlechter als
ungezwirnte. In der besseren Walkfihigkeit liegt auch der Grund, weshalb
SchuBgarne fiir Walkartikel mit dem wenigst moglichen Drall gesponnen werden,
der ihnen gerade die geniigende Festigkeit erteilt. Fiir die Kette bleibt aber,
selbst unter Beriicksichtigung der Nachteile, ein ausreichender Spielraum fiir
Drallerhhung {iibrig, so daB in der Spinnerei fast gratis eine Verfestigungs-
moglichkeit liegt.
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In Tabelle 11 ist die durch Drallerhhung erzielbare Verfestigung fiir einige
Garne zahlenmiBig dargestellt. Es ist so verfahren worden, da die Garne zu-
néchst mit dem iiblichen, der Spinnerei geniigend erscheinenden Drall ge-
sponnen und in diesem Zustand untersucht wurden (unkorrigiert). Alsdann wurde
bei der noch auf der Maschine laufenden Partie lediglich durch Umstellung des
Dralles am Selfaktor, also ohne Verdnderung von Vorgarn und Verzug, dieselbe
Mischung mit hoherem Drall zu Ende versponnen (korrigiert). In diesem Zustand
gelangten die Garne erneut zur Untersuchung. Es wurden stets Drallhshe, Tor-
sionsverhltnis, ReiBfestigkeit und Bruchdehnung am Schopperschen Drallapparat

Tabelle 11.
EinfluBl von Drallerhéhung auf die physikalischen Eigenschaften der Garne.
Vers.- Untersuchungs- Drall Torsions- Reif3- Bruch-
N : Garnart cung Drehungen | verhaltnis |festigkeit | dehnung
T. stadium . o o
je cm % gr %

1 13 mm-Kette unkorrigiert 7,3 47 308 20,4
korrigiert 7,6 59 342 18,6
2 7% mm-Kette unkorrigiert 5,8 50 315 21,2
korrigiert 6,5 56 376 18,3
3 14 mm-Kette unkorrigiert 6,6 61 280 8,5
korrigiert 7,5 67 310 6,8
4 9 mm-Kette unkorrigiert 6,0 57 408 7,2
korrigiert 6,3 66 366 6,4
5 9 mm-Kette unkorrigiert 6,9 69 421 6,9
korrigiert 7,4 74 453 6,0
6 8 mm-Kette unkorrigiert 6,7 69 439 8,2
korrigiert 7,1 75 471 7,2
7 8 mm-Kette unkorrigiert 6,0 70 405 6,3
korrigiert 6,4 75 445 5,8
8 5% mm-Kette unkorrigiert 2,9 40 718 12,4
korrigiert 3,5 47 763 10,8
9 5% mm-Kette unkorrigiert 3,0 44 616 10,9
korrigiert 3,5 53 648 10,0
10 4% mm-Kette unkorrigiert 3,6 52 400 8,5
korrigiert 4,5 60 432 8,2
11 3% mm-Kette unkorrigiert 3,8 58 560 8,2
korrigiert 4,6 65 588 7,7
12 3% mm-Kette unkorrigiert 4,4 60 413 8,8
korrigiert 5,0 67 448 7,6
13 3 mm-Kette unkorrigiert 3.3 51 430 7,9
korrigiert 3,6 56 480 7,4

bzw. Festigkeitspriifer (hydraulischer Antrieb) bestimmt. In allen Fillen geht
mit der Drallerhhung eine Festigkeitserhhung und eine Abnahme der Bruch-
dehnung parallel. Bei Nr. 1 und 2 handelt es sich, wie aus der GroBe der Bruch-
dehnung auch ersichtlich ist, um Reinwollgarne; Nr. 3 bis 13 sind Garne mit
verschieden groBem Kunstwoll- und Baumwollgehalt. Die gréBte Verfestigung ist
bei Nr. 2 erreicht, wo sie fast 20% des Anfangswertes betrigt. Trotzdem ist das
Garn, wie aus dem Torsionsverhiltnis ersichtlich ist, noch nicht iiberdreht. Eine
Proportionalitédt zwischen Drallerhohung und Verfestigung ist nicht zu erwarten.
So hat z. B. die sehr kleine Drallerh6hung bei Nr. 4 von ca. 5% eine Verfestigung
von 58 g, d. h. etwa 14% erbracht, wihrend bei Nr. 8 die fast 20% betragende
Drallzunahme nur ca. 6% Zunahme an ReiBfestigkeit ergeben hat. Die Mani-
pulation spielt da eine ausschlaggebende Rolle.

d) Reproduzierbarkeit.

Bei Besprechung der Sortierung wurde schon die Frage der Reproduzierbar-
keit gestreift, auf die jetzt niher eingegangen werden soll. Unter Reproduzier-
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barkeit ist die Forderung zu verstehen, dal eine einmal hergestellte Qualitét
jederzeit in absolut gleicher Ausfiihrung erneut fabriziert werden kann, solange
mit Bestellungen darauf zu rechnen ist. Diese Forderung bedarf keiner niheren
Begriindung. IThr muf in besonders engherziger Weise Rechnung getragen werden
in Zeiten sinkender Konjunktur, wo die Neigung zu Reklamationen seitens der
Abnehmer besonders gro8 ist. Diese pflegen dann nach Griinden zu suchen, um
die Annahme bestellter Ware verweigern zu kénnen und so das eingegangene
Risiko abzuwilzen.

Um reproduzierbar fabrizieren zu konnen, ist selbstverstéindlich eine speziali-
sierte und korrekt gefithrte Fabrikationsbuchfithrung notwendig, in die méglichst
alle Einzelheiten jedes Artikels aufgenommen werden miissen und in der alle
speziellen Erfahrungen und Beobachtungen fiir jeden Artikel aufs genaueste
vermerkt werden. Jede Warengattung erhilt so gewissermafBlen eine Lebens-
beschreibung, aus der auch alle Krankheiten und deren Heilung ersichtlich sind.
So miissen natiirlich auch die Manipulationsvorschriften bis ins einzelne fest-
gelegt werden. Aber mit der Buchfiihrung allein ist es nicht getan. Eine vor lin-
gerer Zeit hergestellte Qualitit zu neuem, und zwar demselben Leben zu erwecken
wie friiher, ist besonders schwierig; aber auch die zeitlich dicht aufeinander-
folgenden Partien einer laufend hergestellten Warengattung kongruent zusam-
men zu stellen, stellt Anforderungen, zu deren Bewiltigung der Manipulant be-
sondere VorsichtsmaBnahmen einschalten muB. Man kann ohne Ubertreibung
sagen, daB es zwei vollig gleiche Wollose iiberhaupt nicht gibt. Selbst wenn es
praktisch moglich wére, in jedem Fall auf dieselbe genaue 6rtliche Provenienz
zuriickzugreifen, hitte man doch mit den jéahrlichen Klimaschwankungen usw. zu
rechnen. Der Fabrikant kann sich selbstverstindlich nicht von den fiir eine
Qualitit verwendeten Wollsorten so grofie Mengen auf Lager legen, dafl er
daraus alle Partien fiir diese Qualitidt spinnen kann. Er weill ja auch noch gar
nicht, wieviele das sein werden. Er ist also gezwungen, bei laufender Fabrikation
die einzelnen ausgehenden Wollsorten durch neue zu ersetzen, und mufl dann in
ganz engen Grenzen wieder genau dasselbe treffen, damit die Warenqualitit
konstant bleibt. Selbstverstédndlich sind nicht alle Warengattungen gleich empfind-
lich fiir geringe Wollunterschiede in der Mischung; aber ein Damenserge, etwa
aus Kapwolle hergestellt, ist deutlich von einem Serge der gleichen Fabrikations-
methode aus deutscher Wolle verschieden.

Ein Weg, die Forderung nach konstanter Manipulation zu erfiillen, ist der,
dafl man sich auf Wolltypen festlegt, also zur Herstellung aller in der Fabrik
laufenden Warengattungen nur eine moglichst kleine Anzahl Wolltypen benutzt.
Man wihlt den zu fabrizierenden Qualitdten entsprechend z. B. 10 Wolltypen aus,
aus denen durch verschiedenprozentiges Zusammenmischen die einzelnen Quali-
téten sich herstellen lassen. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt darin, dafl man sich
dann im Einkauf auf diese wenigen Typen spezialisieren kann, und damit die
Moglichkeit der Qualitétsverschiebung stark einschrinkt. Allerdings begibt man
sich dabei der Moglichkeit, die Marktlage der einzelnen Wollen auszuschépfen, da
man ja stets den gleichen Typ Wolle gebraucht und kaufen muB, selbst wenn
wenig abweichende Qualitidten vorteilhafter liegen. Diese Typisierung in mehr
oder minder weitgehender Form trifft man daher auch meist nur bei solchen
Fabriken an, in denen wenig Wolle verarbeitet wird, wo also durch Ausnutzung
aller Einkaufsvorteile ein zahlenmé8ig nur geringer Vorteil erzielbar sein wiirde,
der die aufgewandte Miithe und das Risiko nicht lohnt. Dies trifft z. B. fiir ganze
Zweige der kunstwollhaltige Waren herstellenden Tuchindustrie zu, wo der Ge-
samtanteil an Wolle nur wenige Prozent des verbrauchten Rohmaterials aus-
macht.
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Der Fabrikant, der groBere Mengen Wolle verarbeitet, kann nicht darauf
verzichten, sich die Vorteile des Marktes zunutze zu machen. Er geht daher meist
einen anderen Weg, um Schwankungen in der Manipulation zu vermeiden. Be-
steht z. B. eine Manipulation aus 3 Wollsorten, so wiahlt er zum Mischen einer
Partie nicht nur 3 entsprechende Wollose, sondern eine bedeutend gréBere An-
zahl. Lautet die Vorschrift also z. B. 50% Australwolle und es soll 1000 kg
Mischung hergestellt werden, so wire dazu 500 kg Australwolle nétig. Hat man
nur ein Los dieser Wollart in seinem Lager, so ist dies bald erschépft, wenn man
so groBe Mengen davon nur fiir eine Partie verbraucht, auch wenn man sehr grofle
Lose eingekauft hédtte. Nach dem Verbrauch dieses Quantums wiirde man dann
vor der schwierigen Aufgabe stehen, ein genau gleiches Los zu beschaffen. Da
eben die Mischung, wie angenommen, zur Halfte aus dieser Wollsorte besteht,
wiirde sich dann die geringste Qualitdtsabweichung bez. Lange, Feinheit, Kletten-
gehalt, Schielhaarigkeit usw. mit groBer Wucht in der Fertigware bemerkbar
machen. Anders wird die Situation, wenn man bei der Grundmanipulation so vor-
sichtig war, die 50% = 500 kg Australwolle aus einer gréBeren Anzahl von Einzel-
losen zusammenzumischen, so daB} von jedem Los nur kleinere Mengen, etwa
25 bis 50, oder auch 100 kg Wolle in die Mischung kommen. Damit braucht noch
nicht gefordert zu sein, da die Fabrik ihre Lagerhaltung in Wolle vergréBern
muf}. Es geniigt dasselbe Quantum, nur mul es sich aus einer groferen Anzahl
Einzellose zusammensetzen. Ist jetzt ein Los aufgebraucht, so muBl man es
natiirlich ebenfalls ersetzen, aber weicht dann der Einkauf von der Qualitdt
des ausgegangenen Loses um ein geringes ab, womit trotz bester Material-
kenntnis immer gerechnet werden muB}, so kann sich diese Verdnderung
nicht gefahrlich auswirken, denn in der fertigen Mischung sind ja, wie oben
ausgefithrt, nur wenige Prozent davon vorhanden. Und so gro8 kann ein MiB-
griff kaum werden, daBl er bei so kleinen Prozentséitzen verhdngnisvoll werden
konnte.

Die Verwendung einer gréBeren Anzahl Einzellose dhnlicher Qualitit macht
also eine Manipulation bedeutend elastischer. Sie erlaubt auch, den Vorteil des
Marktes auszunutzen. Wenn eine Wollpartie durch Vermischen vielér Lose er-
zeugt wird, hat man bei der Auswahl der einzelnen etwas gréBeren Spielraum, als
wenn es nur ein oder zwei Lose wéren. Dieser Spielraum ist natiirlich nicht beliebig
dehnbar. Der Ersatz von Schurwolle etwa durch Hautwolle, und sei sie noch so gut,
diirfte sich schwer rachen. Der Wolltyp mufl unbedingt der gleiche bleiben, darin
liegt gerade die Kunst des Manipulanten, die nur durch jahrelange Erfahrung zu
erlangen ist. Abweichungen, die fiir eine Warengattung méglich sind, kénnen bei
einer anderen zu den grofiten Schwierigkeiten fithren. Eine Mischungsdisposition
fiir 500 kg Mischung eines 20 mm-Garnes, die nach diesen Gesichtspunkten auf-
gestellt worden ist, gibt das folgende Beispiel 8. Wahrend in der Grundmani-
pulation nur die in der Spalte ,,Zusammenfassung® stehenden Prozente der ein-
zelnen Sorten angegeben sind, hat der Manipulant vorsichtigerweise die einzelnen
Wollsorten auf eine groe Anzahl von Losen verteilt, so daB von jedem Los
mengenméfig nicht viel in die Mischung gelangt, z. B. von Los 1842 nur 10 kg.
Das Gesamtquantum von 500 kg setzt sich so aus 18 Losen zusammen. Diese
Sicherheit in der Reproduzierbarkeit ist allerdings ganz ohne Mehrkosten nicht
zu erreichen. Das Abwégen so vieler kleiner Mengen ist umstéindlich und
zeitraubend, verlangt Bereitstellung von Transportkérben, vermehrt die
Schreibarbeit in der Lagerbuchhaltung usw., jedoch diirfte der Vorteil der
konstant bleibenden Manipulationsqualitét diesen Einsatz meistens lohnen, wenn
man auch nicht in allen Féllen soweit zu gehen braucht wie in dem gewéihlten
Beispiel.
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Beispiel 8. Gewichtsdisposition fiir die Mischung einer 20 mm-Kettgarnpartie.

Zusammen-
Wollsorte Los-Nr. kg fassung
0,
%
Deutsche Wolle Vollschur A . . . . . . . . 1822 20
Deutsche Wolle Vollschur A . . . . . . . . 1831 20 10
Deutsche Wolle Vollschur A . . . . . . . . 1842 10
Deutsche Wolle Halbschur A . . . . . . . . 1825 20 | 10
Deutsche Wolle Halbschur A . . . . . . . . 1830 30 [
Gewaschene Kapwolle A . . . . . . . . .. 1824 30
Gewaschene Kapwolle A . . . . . . . . .. 1839 40
Gewaschene Kapwolle A . . . . . . . . .. 1840 25 40
Gewaschene Kapwolle A . . . . . . . . .. 1841 25
Gewaschene Kapwolle A . . . . . . . . .. 1810 50
Gewaschene Kapwolle A . . . . . . . . .. 1815 30
Kap snow white . . . . . . . . ... .. 1889 30 1 10
Kap snow white . . . . . . . . .. ... 1801 20 f
Austral scoured . . . . . . ... L. 1806 50 10
Schlumberger Kémmling . . . . . . . . . . 1871 25 10
Schlumberger Kdmmling . . . . . . . . .. 1872 25 }
Streichgarnfiden . . . . . . . . . . . .. 1860 20 10
Streichgarnfaden . . . . . . . . ... .. 1845 30 }
500 100

Was fiir Wolle gilt, trifft natiirlich im Prinzip auch fiir Baumwolle und Kunst-
wolle zu, wenn sie in einer Mischung vertreten sind. Bei den Kunstwollen liegt
jedoch die Sache insofern etwas anders, als hier eine weitgehende Homogenisierung
bereits bei ihrer Herstellung vorgenommen wird. Es diirfte z. B. selten Kammgarn
einer einzigen Lumpenpartie zum Reiflen gelangen, sondern meist wird das in
den verschiedenen Sortierabteilungen aus ganz verschiedenen Rohlumpen aus-
sortierte Gleichartige, also z. B. Kammgarn, gemeinsam gesammelt und dann
gerissen. Damit wird schon eine Durchmischung verschiedener Lose gewéhr-
leistet. Weiter ist zu bedenken, daf sich in der gekauften Waggonladung Roh-
lumpen schon gemischtes Material befindet. Der kleine Lumpensammler, der
mit seinem Karren von Hof zu Hof zieht, mull seinen Anfall speichern, bis er
groB genug geworden ist, um an einen GroBsammler verkauft zu werden. Dabei
tritt bereits eine Mischung ein. Die zweite Vermischung findet beim GroBsammler
statt, der sein Material von einer groBen Anzahl Kleinsammler bezieht. Dann erst
gelangen die Lumpen, héufig noch iiber weitere Zwischenhénde, an die Sortier-
anstalten oder in die Tuchfabriken mit eigener Sortierung. Von dieser Seite ist
also kaum mit inhomogenem Ausfall der Kunstwollsorten zu rechnen. Stirker
kann dagegen die Art des Ausfalls durch die Sortierung selbst beeinflult werden.
Die dabei méglichen Schwankungen kénnen aber leicht durch Aufsicht und Nach-
kontrolle (Nachsortierung) ausgeschaltet werden, besonders wenn die die Kunst-
wolle verarbeitende Fabrik selbst sortiert. Auch wenn keine eigene Sortierung
vorhanden ist, sondern maschinenfertige Lumpen gekauft und nur im eigenen
Betrieb gerissen werden, kann durch geniigende Kontrolle leicht dahin gewirkt
werden, daB die Kunstwolle qualitativ konstant bleibt. Anders ist es allerdings,
wenn fertiggerissene Kunstwolle gekauft werden mufl. Auch der beste Kenner
kann geschickte Verfilschungen im gerissenen Zustand kaum noch finden. Wenn
daher fertiggerissene Kunstwolle gekauft werden mufl, wird das Vermischen ver-
schiedener Kaufpartien, wie oben bei Wolle beschrieben, vorzuziehen sein.

Hat nun der Manipulant nach bestem Wissen und Gewissen seine Spinnpartie
musterkonform zusammengestellt, so kann es doch noch vorkommen, da3 Quali-
tétsabweichungen in der Fertigware unterlaufen, die mit auf sein Konto zu setzen
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sind. Die Ursache dafiir kann in der Abgangswirtschaft liegen. Dies soll an einem
extremen Beispiel erliutert werden. Nehmen wir an, der Manipulant hat eine
Musterpartie zusammengestellt, etwa 100 kg Mischung, die fiir die Fabrikation
eines neuen Artikels dienen soll. Die zwei Stiick Ware, die daraus etwa hergestellt
werden konnen, befriedigen im Ausfall, und er erhélt den Auftrag, die erste grofle
Partie von beispielsweise 1000kg zu mischen. Nehmen wirnun an, er hitte von den-
selben Wollosen, die er fiir die Musterpartie ausgewahlt hatte, noch geniigend Ma-
terial fiir die neuen 1000 kg vorratig, so daf er also manipulationstechnisch ab-
solut identische Mischungen zusammenstellen kann. Trotzdem werden die aus der
neuen Mischung fabrizierten Stiicke schlechter ausfallen als die beiden Muster-
stiicke. Der Grund dafiir liegt in der Natur des Krempelprozesses. Bei Inangriff-
nahme von 100 kg Mischung ist selbstversténdlich vorher die Krempel geputzt
worden. Tambour, Arbeiter und Wender setzen sich nun wihrend des Verkrem-
pelns des kleinen Quantums allméhlich voll, und zwar naturgemé mit dem kurzen
und schlechteren Material, wahrend das bessere, ldngere die Krempel als Vorgarn
verldBt, d. h. also, es tritt durch Ausscheiden kurzer Fasern eine Verbesserung
der Mischung ein, die sich infolge des kleinen Quantums deutlich bemerkbar
macht. Bei einer grofen Partie dagegen ist dies nicht mehr der Fall. Nachdem
anfinglich etwas besseres Vorgarn geliefert ist, tritt dann ein anndhernd gleich-
bleibender Zustand ein, der nur gelegentlich durch das Putzen der Krempel unter-
brochen wird. Diese geringen Unregelméafigkeiten werden aber bei grofen Partien
durch die Vermischung der Garne in Garnlager, Spulerei, Weberei usw. aus-
geglichen. Dieser unerwiinschten Verbesserung beim Spinnen kleiner Partien
gegeniiber groBen, trotz gleicher Manipulation, kann befriedigend nur schwer be-
gegnet werden. Ein geiibter Manipulant wird etwa den Ausweg wéhlen, die kleine
Partie von vornherein um ein geringes schlechter zu manipulieren, als im Prinzip
beabsichtigt. Natiirlich ist es schwierig, den Grad der Verschlechterung zu treffen
und die richtige Komponente der Mischung zu verschlechtern. Der umgekehrte
Weg, die Zusammensetzung der Hauptpartie zu verbessern, stellt vor dieselben
Aufgaben.

Die Frage der Spinnereiabfalle mufl auch noch von anderer Seite betrachtet
werden. Bekanntlich strebt der Spinnereileiter danach, ein mdglichst hohes
Spinnrendement zu erzielen, also mdoglichst die gleiche Kilozahl an Garn ab-
zuliefern, wie die ihm iibergebene gewolfte Mischung wog, ja er erreicht hdufig
noch dariiber hinausgehende Rendements. Nun entstehen aber wihrend des
Spinnens Abfille: Krempelflug, Ausputz, Binder usw. Diese werden iiblicher-
weise zum Teil den Partien in der Krempelei gleich wieder zugegeben, so dafl nur
die beim Auslaufen der Partie anfallenden Mengen davon iibrigbleiben. Viele
Abfalle, die wihrend des Laufens anfallen, sind also in der Partie wieder mit
enthalten, wihrend die beim Auslaufen anfallenden Mengen am Anfang der
néichsten Spinnpartie gleicher Qualitit wieder zugemischt werden. Vergeht aber
bis zum Spinnen der nichsten Partie derselben Qualitit ein gréBerer Zeitraum,
so pflegen diese Abfélle inzwischen fiir andere Zwecke verbraucht zu werden, da
ihre gesonderte Aufbewahrung zuviel Mithe macht. Beim Wiederbeginn der glei-
chen Partie fehlen sie dann; das bedeutet, dafl die erste Spinnpartie einer Quali-
tdt nach lingerer Pause besser ausféllt, als etwa die letzte. Vor Qualititsverinde-
rungen, die durch derartige Schwankungen hervorgerufen werden, kann man sich
nur durch straffe Abfallwirtschaft schiitzen, selbst wenn sie mit besonderen Um-
stinden verbunden ist. Die oben angedeutete Untermischung der Spinnereiabfille
ist natiirlich nicht bei allen Warengattungen und fiir alle Art Abfille statthaft,
denn das Krempeln hat nicht nur die Herstellung des Vorgespinstes zur Aufgabe,
sondern auch eine Reinigung des Materials. Klettenabfille, herausgeschleuderte
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Grannenhaare usw. diirfen also nur in den seltensten Féllen wieder beigemischt
werden, miissen evtl. vorher wieder gereinigt werden usw. Allgemein diirfte das
Beimischen von Abfillen, wie Vorgarneckfdden, am Platze sein, jedoch ist stets zu
beriicksichtigen, dal durch die Behandlung der Abgangsfrage eine Beeinflussung
der Qualitit einer Mischung moglich ist.

Reproduzierbarkeit und Konstanthaltung der Qualitéat sind mit die wichtig-
sten Anforderungen, die an die Mischungen des Manipulanten gestellt werden
miissen. Sie beziehen sich auf alle textilen Eigenschaften, Feinheit, Lange, Faser-
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Abb. 3. Mittlere Faserfeinheit verschiedener Spinnpartien einer Velourqualitit.

qualitdt und Charakter, Spinnfahigkeit, Walkfahigkeit, Rauhfihigkeit usw. Sie
erfordern griindlichste Kenntnis des Rohmaterials, die bis ins Einzelne nur durch
praktische Ubung erreicht werden kann. Beziiglich der Feinheit ist in beistehender
Abb. 3 eine aus der Praxis stammende nachtréigliche Kontrolle einer laufenden
Velourqualitét verzeichnet, von der insgesamt 26 Spinnpartien untersucht werden
konnten. Es wurden aus jeder fertig versponnenen Mischungspartie von einer
groBen Anzahl Garnspulen Fdden entnommen und von jedem ein etwa 1 mm
langes Stiick senkrecht zur Fadenlinge abgeschnitten. Dabei wurde Sorge ge-
tragen, daf} alle Fasern des Garnquerschnittes erfallt wurden. Die so erhaltenen
kurzen Faserstiickchen wurden gesammelt, gehérig gemischt und dann ihr Durch-
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Abb. 4a bis g. Darstellung der Feinheiten der Einzelwollhaare von sieben Spinnpartien einer Tuchqualitit
und deren prozentuale Verteilung.

messer nach Einbettung in Kanadabalsam mikroskopisch bestimmt. Diese Unter-
suchung des Durchmessers wurde bei jeder Partie so lange fortgesetzt, bis sich
durch Hinzunehmen von weiteren 50 Messungen der davor erhaltene Mittelwert
nicht mehr &nderte. Zur Erzielung eines konstanten Mittelwertes geniigten meist
300 bis 500 Einzelmessungen. Auf diese Weise wurde ein ziemlich genauer Wert
fiir die mittlere Feinheit jeder Spinnpartie erhalten, der fiir jede einzelne aus der
Kurve ersichtlich ist. Aus der Schaulinie geht hervor, daB der Manipulant die
mittlere Feinheit ziemlich gut eingehalten hat. Der maximale mittlere Feinheits-
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unterschied zwischen den einzelnen Partien betrdgt nur 1,3 y. Fiir praktische
Bediirfnisse ist natirlich eine derartige Untersuchung des Zeitaufwandes wegen
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Von derselben Garnqualitét ist auBerdem in den Abb. 4a bisg die Haufigkeit
der einzelnen Faserstarken fiir einige Spinnpartien dargestellt. Zu diesem Zwecke
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wurden die Einzeldickenmessungen in Gruppen von 2 zu 2 y steigend eingeordnet,
alsoz. B. die Haare gezihlt, deren Durchmesser zwischen 13 und 154 betragt und

als 14 4 im Mittel angenommen. Auf diese Weise
wurde ermittelt, wieviel Einzelhaare von jeder
Haarstérke, springend um 2 4, in der Partie vor-
handen waren. Diese Zahlen wurden, in Pro-
zente umgerechnet, als Abszisse eingetragen.
Die Ordinaten geben die Faserdicken in g an.
Jeder iiber einer vollen y-Zahl liegende Kurven-
punkt gibt an, wieviel Prozent der Haare der
betreffenden Partie diese Dicke haben. Durch
solche Zusammenfassung der Haare in Dicken-
gruppen laBt sich ein Bild von der Hiufigkeit
der einzelnen Haar-Feinheiten gewinnen, und
damit werden die Unterschiede, die in der Mani-
pulation der einzelnen Partien vorhanden sind,
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aufgezeigt. Die Partien 4a, b, ¢ sind als sehr ausgeglichen zu bezeichnen. Die
Héaufigkeit nimmt zunéchst mit steigendem Haardurchmesser zu, erreicht bei 18

Herzog, Technologie VIII/3, A.
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bzw. 20 u Durchmesser den Hochstwert, um dann wieder allmihlich zu fallen.
Diese Partien sind also beziiglich Feinheit auBlerordentlich ausgeglichen, es be-
stehen allméhliche Uberginge von fein zu grob, wobei aulerdem etwa 7% aller
Haare vollig gleiche Feinheit haben. Die Partien, welche den Kurven 4d und e
zugrunde liegen, weichen dagegen von den drei zuerst betrachteten Partien 4a,
b, ¢ véllig ab. In ihnen sind es jedesmal 2 Feinheiten, die in der Mischung be-
vorzugt auftreten, bei d die Feinheit 22 und 26 u, bei e 18 und 22 y. Die
Hiufigkeitskurven weisen 2 Maxima auf. Die Erklarung dafir diirfte darin zu
suchen sein, daB verschiedene Wollose verwendet wurden, deren mittlere Fein-
heiten etwas auseinanderliegen, also etwa AA/A-Lose und A-Lose. Derartige Unter-
schiede sind dem Auge natiirlich im Garn nicht sichtbar. Noch inhomogener ist
die Zusammensetzung der den Kurvenbildern 4f und g zugrundeliegenden
Partien. Die Kurven weisen sogar 3 Maxima auf, woraus der Schluf} zu ziehen
ist, daB Lose recht verschiedener Feinheit zusammen verwendet wurden. Der-
artige Mischungen sind schon als bedenklich anzusprechen. Bei 4 g ist die Fein-
heit 18 u bei 23% aller Haare vorhanden, die Feinheit 22 u bei 20% und 26 u
bei 15%. Wenn auch die mittlere Feinheit aller Haare mit 21,1 p richtig fiir
diesen Artikel liegt, so ist doch das starke Vorhandensein feinerer und vor allem
groberer Haare mit 26 u sehr ungiinstig. Bei diesen beiden Partien liegen Ab-
weichungen vom Manipulationstyp vor, die die Warenqualitét schon stérker be-
einflussen kénnen. Erwahnung verdienen auch die in den Partien 4a und 4c
vorhandenen ganz groben Haare. Wenn es auch nur 1 bzw. 2% aller Haare sind,
deren Feinheit bei 38 und 40 u liegt, so ist doch das Vorhandensein derartig grober
Haare in Mischungen mit 20 bis 26 4 mittlerer Feinheit auffallend. Die Erklédrung
diirfte darin liegen, daf einige besonders unausgeglichene Wollose in der Partie ver-
wendet wurden, in der also bei mittlerer A-Feinheit auch Haare von C/D-Feinheit
vorhanden sind. Es wire denkbar, dal der Manipulant etwa zum Preisausgleich
fiir ein verwendetes teureres Los auf eine billige Native-Wolle zuriickgegriffen hat.

Zur Reproduzierbarkeit, also Qualitdtserhaltung gehért auch die Konstant-
haltung einer weiteren Eigenschaft der Mischung, ndmlich der Farbe. Dies ist fiir
garn- und wollfarbig manipulierte Artikel ohne weiteres einleuchtend; es ist aber
auch fiir die stiickfarbige Ware von groBer Wichtigkeit, besonders fiir solche mit
Kunstwollgehalt. Artikel aus Schurwolle oder Gleichwertigem sind, wenn sie zur
Firberei kommen, mehr oder minder weifl mit einem Stich ins Gelbliche, der nur
gelegentlich das Auffirben von Pastellfarben oder besonders leuchtenden Farben
erschweren kénnte. Kunstwollhaltige Artikel dagegen haben immer eine Grund-
farbe, die durch die stets irgendwie gefirbte Kunstwolle hervorgerufen wird. Am
hiufigsten zeigt kunstwollhaltige Rohware fiir Uni-Artikel einen grauen Ton,
da in Kunstwolle meist alle Farben vertreten sind, deren Mischung nach den Ge-
setzen der Optik grau ergibt. Dieses Grau jedoch kann je nach dem Uberwiegen
einer Farbart in der Kunstwolle einen Stich nach einer bestimmten Farbe hin
bekommen; dies kann sogar soweit gehen, dafl die betreffenden Waren im Roh-
zustand eine ausgesprochene Farbung zeigen, sie kommen mit rétlichen, braun-
lichen, griinlichen Grundténen in die Féarberei. Der Féarber setzt seine Farbbédder
nach Rezepten an, die er sich bei dem Firben des Musterstiickes, oder beim
Ausfarben der Kollektionsfarben zusammengestellt hat. Andert sich nun der
Grundton der Ware, so stimmt sein Rezept nicht mehr, und er ist gezwungen,
nachzusetzen und weiterzuférben, bis er das Muster erreicht. Daf} ein verldngerter
FarbeprozeB die Warenqualitit, besonders bei kunstwollhaltigen Waren, ver-
schlechtert, ist selbstverstdndlich. Bei grofieren Schwankungen im Grundton der
Ware kann es sogar dahin kommen, daf einzelne Farben der Kollektion iiberhaupt
nicht mehr befriedigend aufzuférben sind. Die der neu auftretenden Grundfarbe



Manipulation. 51

komplementire Farbe der Kollektion erhélt gegeniiber dem Muster einen erhohten
Graugehalt, der ihre Reinheit beeintréchtigt, die Farben sind also nicht mehr so
klar herauszubringen. Von gleicher Wichtigkeit wie die Erhaltung des Farbtons
der Ware, ist die Konstanterhaltung der Farbtiefe. Abweichungen in der Farbtiefe
nach der lichteren Seite werden weniger Schwierigkeiten verursachen, als Ab-
weichungen nach der dunkleren Seite. Erhélt der Farber einen dunkleren Grund,
als fiir die betreffende Warenqualitit bisher verwendet wurde, so werden die
Firbungen, die er darauf zustande bringen kann, natiirlich ebenfalls dunkler und
tritber ausfallen. Um Farbschwierigkeiten zu vermeiden, mufl der Manipulant
also auch fiir stiickfarbige Ware auf die Kunstwollfarben und deren Tiefe achten;
die einmal fiir eine Qualitdt gewihlte Mischung mull also auch beziglich ihrer
Grundfarbe konstant gehalten werden. Dafl der Manipulant nicht die einzige In-
stanz ist, die auf die Grundfarbe EinfluB hat, sei nebenher erwdhnt. Auch in
Wische und Walke kann diese durch stédrkeren oder schwécheren Alkaliengebrauch,
durch Ausbluten von unecht gefdrbten Lumpen, eine Veréinderung erfahren.

Fiir kunstwollhaltige Ware, die im Stiick abgezogen werden soll, ehe die neue
Farbe aufgefarbt werden kann, ist entsprechend von gleicher Wichtigkeit, dal die
Abzugsfiahigkeit der Mischung dieselbe bleibt. LaBt sich die Mischung fiir eine
Partie schlechter abziehen, enthilt sie also mehr echte Farben als friithere Par-
tien, so kann der Féarber im Stiickabzug daraus nicht mehr die fiir die Kollektions-
farben gewohnte und notwendige Helligkeit im Warengrund erreichen und dem-
gemif keine richtigen Farbungen liefern. Diese Forderung nach gleichbleibender
Abzugsfahigkeit der Mischung stellt den Manipulanten vor schwere Aufgaben.
Die Anhaltspunkte fiir Abzugsfahigkeit der Lumpenfarbungen muf er sich von
Fall zu Fall und von Lumpenart zu Lumpenart meist erst selbst erarbeiten; er
kann mit geringen Ausnahmen ja den Farben nicht ansehen, ob sie sich abziehen
lassen. Meist kann er nur durch hiufige und laufend durchgefithrte Probeabziige
sich eine Orientierung dariiber verschaffen, welche Stoffart und welche Farben
der betreffenden Lumpen sich befriedigend abziehen lassen, und demnach dann
die Sortierung einrichten. Aus gekauften Kunstwollen Waren zu fabrizieren, die
im Stiick abgezogen werden sollen, diirfte daher immer mit Unsicherheit und
Risiko verbunden sein.

Die angefithrten Gesichtspunkte zeigen, dafl die so selbstverstdndlich erschei-
nende Forderung nach Reproduzierbarkeit, also Konstanterhaltung der Waren-
qualitdt, dem Fabrikanten auBerordentlich schwierige und vielseitige Aufgaben
stellt. Jeder einzelne Artikel stellt darin seine besonderen Anspriiche. Je einfacher
der zugrundeliegende Fabrikationsgedanke ist, desto leichter ist auch diese For-
derung zu erfiillen, um so sicherer und fehlerfreier wird demnach auch der Waren-
ausfall. Je mehr fabrikatorische Kunststiicke der heutige Wettbewerb erzwingt,
desto schwieriger hat es der Fabrikant, diese fiir den Warenausfall ausschlag-
gebende Bedingung zu erfiillen.

e) Anpassung an Qualitit und Verwendungszweck.

Uber die Beziehungen, die zwischen Stoffqualitit und der giinstigsten Mani-
pulation dafiir bestehen, 148t sich nur wenig Allgemeingiiltiges sagen. Die Mei-
nungen der Fachleute, wie man fiir eine bestimmte Qualitit zu manipulieren hat,
sind recht geteilt, und jeder pflegt sein System fiir das richtige zu halten. Daraus
1at sich erkennen, daf fiir die Rohmaterialwahl ein gréferer Spielraum besteht.
Es kann sich im Rahmen dieser Arbeit nur darum handeln, einige allgemeine
Problemstellungen zu beleuchten.

Die Gesamtheit der Streichgarnartikel 148t sich in groBlen Ziigen in zwei Grup-
pen einteilen: solche, die wenig oder gar nicht gewalkt werden, und solche mit

4%
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starkerer Walke. Bei den ersteren sind in der Fertigware die einzelnen Garn-
faden noch deutlich sichtbar, wie wir es etwa in Herrenanzugstoff oder Damen-
kostiimstoff finden. Bei dieser Artikelgruppe kommt es wesentlich darauf an, die
Manipulation nach dem fiir die Fertigware gewiinschten Griff und Gefiih! ein-
zurichten. Soll diese ein weiches, schmeichelndes, flieBendes Gefiihl haben, so
kommt vor allem die Verwendung ausgeglichener Kap- und Australwollen in
Frage; ein geringer Prozentsatz kurzen Materials wirkt giinstig, um dem Garn
moosigen Charakter zu erteilen. Dieser praktisch viel gebrauchte Ausdruck will
besagen, daBl das Garn, einem Moospolster dhnlich, viel weiche, kurze aus dem
Garnkorper herausragende Fasern aufweist. Dieser Charakter, der fiir Streich-
garn typisch ist, wird dem Garn vorziiglich durch kurzes Material erteilt. Jedoch
mufl der Anteil langer Wollen iiberwiegen, sonst erscheint die Ware lappig, wirft
kurze, harte Falten, statt weich und schmiegsam zu fallen. Zu hohe Feinheit der
Wolle, AA und dariiber, macht die Ware ebenfalls leicht lappig. Bei dieser Waren-
gattung ist eben zu beriicksichtigen, dal der Griff hauptséichlich durch die Garn-
faden als solche und deren der Bindung entsprechende Verschlingung bestimmt
wird, daB keine Filzbildung erfolgt, die den Stand der Ware, ihr Anfiihlen, maB-
gebend beeinfluBlt. In Merinocharakter ist diese Warenart schwieriger als in gré-
berem Charakter zu fabrizieren. Soll die Ware Cross-bred- oder Cheviotcharakter
aufweisen, so steht ein gréBeres Sortiment an Wollen zur Verfiigung, vor allem
die vorziiglich festen siiddeutschen, ferner Austral-Cross-bred, siidamerikanische
Wollen, viele englische Wollarten, von denen die typischen Cheviotwollen sich
ganz besonders eignen. Die Neuseeland-Cross-breds sind besonders zu erwihnen,
da darunter fast fiir jede gewiinschte Nuance geeignete Wolltypen zu finden sind.
Die meist gréBere Faserlinge der Cross-breds erlaubt auch die Mitverwendung
von kurzen Wollen, Abfillen, Kémmlingen usw. in gréferem Umfange, um den
Streichgarncharakter der Ware zu betonen.

In der Gruppe der wenig gewalkten Artikel ist die Unterstreichung des Streich-
garncharakters jedoch andererseits haufig nicht erwiinscht, im Gegenteil, wenn
die Moderichtung, wie seit einigen Jahren, von Kammgarn beherrscht wird, strebt
der Streichgarnfabrikant danach, seine Ware dieser zumindest dhnlicher zu ge-
stalten, seinen Garnfiden also einen glatteren, geschlosseneren, weniger moosigen
Charakter zu geben. Bis zu einem gewissen Umfang ist dies durch alleinige Ver-
wendung von léngeren, glatten, wenig gekriuselten Wollen méglich. Diese lassen
sich, unterstiitzt durch besondere MaBnahmen in der Spinnerei, einigermafen
parallel zueinander im Faden anordnen. Es wird also bewuBt der typische Streich-
garncharakter vermieden, denn lange Fasern, parallel geordnet, geben wenig
herausragende Spitzen. Wenn solche Ware natiirlich auch ohne weiteres als Streich-
garn zu erkennen ist, so 1aBt sich doch, besonders im Cross-bred- und Cheviottyp,
in billigem Genre die Angleichung an Kammgarn in betrichtlichem Umfange er-
reichen, zumal, wenn das Appreturverfahren diese Herausarbeitung unterstiitzt.

Anders liegen die Dinge bei der zweiten hier unterschiedenen Hauptgruppe,
bei den stérker gewalkten Waren, als deren Typus etwa Tuch oder Velour
zu betrachten ist. Der Charakter der Fertigware wird hier mafigeblich von dem in
der Appretur erzeugten Walkfilz beeinflufit, die Eigenschaften des Einzelfadens
sind weitgehend verschwunden. In der Walke tritt durch das Hiniiberwandern
der Haare eines Fadens in die Nachbarfiden gewissermaBen eine Verschmelzung
der Einzelfidden ein. Durch den Walkproze8 wird eine neue, iiber die Webbindung
hinausgehende Fadenverbindung hervorgerufen. Das geht bei schwer gewalkter
Ware so weit, dal es nicht mehr méglich ist, daraus iiberhaupt noch einen zu-
sammenhingenden Faden zu isolieren. Griff und Stand dieser Warengruppe wer-
den ausschlaggebend von der Appretur beeinflut; Walken, Rauhen, Verstreichen
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und Scheren sind die maBgebenden Arbeitsprozesse. Die Tatigkeit des Mani-
pulanten ist nur darauf gerichtet, diese Arbeiten zu ermdglichen und zu erleich-
tern. Selbstverstindlich schreibt ihm die Fertigware Feinheit, Festigkeit und Qua-
litét vor, davon abgesehen hat er sein Augenmerk aber vor allem auf den typischen
Tuchcharakter zu legen und die Walkfidhigkeit seiner Mischung besonders zu
fordern. Letztere steht in einem gewissen Zusammenhang mit der Anzahl von Haar-
enden, diein einem Faden vorhanden sind. Je mehr Haarspitzen, eine um soinnigere
Verflechtung der Einzelfasern ist mdoglich, desto besser walkt also ceteris paribus
eine Mischung. Auch die Krauselung der Wollfasern unterstiitzt die Walkfahigkeit,
glatte Wollen walken schwerer als starker gekrauselte. Chemische Schédigungen
der Wollfaser konnen die Filzfahigkeit vermindern, weshalb die Verwendung von
Gerberwollen, karbonisierten Wollen, abgezogenen Kunstwollen usw. fir diese
Zwecke nachteilig ist. Diese
Warengruppe ist daher das

Beispiel 9. Mischungen fiir 18 mm-Garne fiir Serge.

Hauptverwendungsgebiet Kette

der sogenannten tuchigen Anteil | p .. | Betrag
Wollen. Die so bezeichne- Material B{lilslcgl(i; je kg fﬁs}}%{ﬁg
ten sind meist feine, weiche, 9, J Y M &
gut gekréuselte Wollen, die

dementsprechend gute Austral Vliese A . . . . 60 5,50 330,—
Walkfa,hlgkelt haben.Samt- ;:éustral Wq]le Stiicken A. 30 4,60 138,—
liche Wollinder bringen otany Noils . . . . . . _l_(l)_g_ 3,80 _5_?3)%5
diesen Typ hervor, beson- .. . ’
ders Kaglgn d feriler Au. Preis je kg Mischung 5,06 J

stralien und Europa, hier Schuf8
vor allem Deutschland, Un-  Austral Vliese A . . . . 50 5,50 275.—
garn und Polen. Die besten %ustral 1YIVO'lle Stiicken A. 35 4,60 161,—
Wollen dieser Art stammen otany Noils . . . . . . _—1(1)g 3,80 —43';:
aus Schlesien. Auch der ’

Glanzder Wolleistfiir Tuch- Preis je kg Mischung 4,93 £

ware zu beriicksichtigen; edler, ruhiger, nicht glitzernder Glanz macht die Ware
wertvoller. Nach den Erérterungen iiber die Walke leuchtet ein, daf} fiir diese
Manipulationen vor allem auch Wollabgénge mit herangezogen werden konnen. In
erster Linie sind hier Kimmlinge am Platze. Sie stellen eine unentbehrliche Kom-
ponente von Mischungen fiir Walkartikel dar, indem sie einerseits beste Walkfahig-
keit besitzen und anderseits das Tuch gut fiillen. In den Grundziigen ist fiir diese
Ware der Manipulationsgedanke folgender: Lingere Wollen, soviel wie Festigkeit
und Garnnummer vorschreiben, den Rest kurzes Material, vor allem Kémmling.

Die in Beispiel 9 angegebene Manipulation fiir 18 mm Kette und Schufl! soll
zur Herstellung eines Damenserges dienen. Diese Stoffart wird nur sehr wenig
gewalkt und gerauht, die Garnfaden liegen in der Fertigware deutlich erkennbar,
so daBl der diagonal verlaufende Grat klar heraustritt. Im Charakter kommt die
Ware einem Kammgarngewebe recht nahe. Die Wollen wurden nicht gréber als A
gewihlt, um die Fertigware weich und schmiegsam zu gestalten. Fiir die relativ

1 Die Preise fiir Wolle und alle anderen Rohstoffe sind in der Zeit zwischen Nieder-
schrift und Drucklegung dieses Abschnittes ganz auBerordentlich gefallen. Da die Preis-
schwankungen noch immer sehr betrichtlich sind und in absehbarer Zeit mit einem einiger-
maBen konstanten Preisniveau doch nicht zu rechnen ist, ist auf eine Korrektur verzichtet
worden. Das Einsetzen von Preisen lie sich andererseits doch auch nicht umgehen, wenn
die Anschaulichkeit und das Verstindnis der im folgenden aufgefiihrten Manipulations-
beispiele nicht leiden sollten. Es kommt bei der Diskussion von Manipulationen ja auch
gar nicht auf die absolute Hohe der Preise an, sondern nur auf das Verhéltnis der Preise fiir die
verschiedenen Materialien zueinander, und dieses ist im groBen und ganzen erhalten geblieben.



b4 Allgemeine Grundlagen der Fabrikation.

hohe Garnnummer von 18 mm metrisch und unter Beriicksichtigung der starken
Garnbeanspruchung in der Weberei fiir diesen dicht geschlagenen Artikel wurden
fir die Kette 60% bester langer Australwolle verwendet, neben 30% derselben
Provenienz als Pieces. Zur Fillung des Fadens dienen die 10% Botany noils,
so daB wirklich kurzes Material in der Mischung gar nicht vorhanden ist. Der
Schuf} ist im Prinzip ebenso zusammengesetzt wie die Kette. Lediglich zur
Verbilligung wurden 10% von der Menge der Austral-Vliese abgebrochen, und
zu gleichen Teilen auf Pieces und Noils verteilt.

Wihrend bei diesem Beispiel das Bestreben dahin ging, méglichst weitgehend
langes Wollmaterial in die Mischung zu nehmen, soviel wie es der Preis der
Mischung nur irgend gestattete, ist in Beispiel 10 das umgekehrte der Fall. Die
Mischungen sind fiir Velour bestimmt, und dafiir ist langes Material nicht giin-
stig; esist nur soviel davon am Platze, daB die Festigkeit der Garne und der Fertig-

ware gewahrleistet ist. Das

Beispiel 10. Wichtige fiir Velour ist viel
Mischungen fiir Kett- und Schufigarn fiir Velour. kurzes Material, allerdings

15 mm Kette muBl dessen Walkfihigkeit

Anteil | p .| Betrag  vorziiglich sein. Walke und

Material in der o kg fir 100kg  Rauherei sind fir Erzeu-
Mlsco}mng Y Mlsc'/;;ung gung von Velour die wich-

Z tigsten Operationen, diese

Kap A Vollschur . . . . 30 570 | 171,—  muB der Manipulant also
II%:P ;’&00111311:11&2% Cee -‘138 ;’gg gg’_ weitgehendst unterstiitzen.
Kag Kammling fein u. rein 40 | 330 | 132,  Die Oberfliche der Fertig-
To0_ prym— Warei1 lsoll vollig dmﬁt' und

. . geschlossen erscheinen,

Preis je kg Mischung 4,24 ./ Garn und Bindungsbild sind

10 mm Schuf vollig zugedeckt. Trotzdem

Kap Hautwolle (Mazamet) 10 5,00 50,— muf} die Ware Stand haben,
%:P io}:larbg)ilang cee %g ‘éygg gg’: d. h. kernig im Griff sein,
ARammling fin . . .| 50 | 310 | 13— schwere Falten werfen und
Karbonis. Graupen fein . . 10 3,00 30,—  sich voll anfiihlen. Dies 148t
100 359,—  sich durch Verwendung von

Preis je kg Mischung 3,59 ./ viel Fullmaterial in der Mi-

schung erreichen, das gute
Walkfahigkeit besitzt, also vor allem durch Kdmmlinge. Die Kettmischung soll
auf 15 mm ausgesponnen werden, so daB, um Spinn- und Webfestigkeit zu
erzielen, auf Vollschurwolle nicht verzichtet werden kann. Mit 30% davon
unterstiitzt durch 30% 6 Monats-Kapwolle und Scoured ist dieser Forderung
Gentige getan. Den Rest von 40% bilden Kap-Kiammlinge, die der Garnnummer
entsprechend sehr rein sein miissen. Karbonisiertes Material empfiehlt sich in
hohen Prozentsitzen nicht, da dessen Walkfihigkeit gelitten hat. Die SchuB-
mischung braucht nur auf 10 mm ausgesponnen zu werden, eine Garnnummer,
die in Reinwolle leicht zu spinnen ist. Auf 12-Monatswolle konnte daher fast
ganz verzichtet werden. Der Anteil an Wollen wurde von 60% bei der Kette auf
40% reduziert, was durch Ersatz der 30% 12-Monatswolle durch nur 10% Kap-
Mazamet erzielt wurde. Auf diese Weise bleiben 60% fiir das kurze Fiillmaterial
tibrig. Man kénnte bei der SchuBmanipulation in dieser Richtung noch weiter
gehen und fiir die ganze Mischung nur Kdmmling verwenden, z. B. 40% Botany
Noils und 60 % Kammling. Auch eine derartige Mischung lieBe sich gut verspinnen
und gibt ein geniigend haltbares Garn. Dem Velourcharakter kommt eine der-
artige Zusammensetzung noch weiter entgegen, als die oben angefiihrte. Die
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Kémmlinge des Schusses brauchen nicht so rein zu sein, wie es fiir die Kette not-
wendig war, da ein méBiger Futter- und Klettengehalt bei 10 mm-Ausspinnung
weniger stért. — Die Garnnummern von Kette und SchuB liegen bei diesem Bei-
spiel ganz erheblich auseinander. Wo es die Art des Artikels und die Bindung zu-
1aBt, ist man stets bestrebt, das Schulligarn stiarker als das Kettgarn zu halten,
und zwar aus rein wirtschaftlichen Griinden, um Weblohn zu ersparen. Je stérker
das Garn ist, um so weniger Schiisse brauchen eingetragen zu werden, um z. B.
10 cm Gewebe herzustellen. Ein Stiick Ware mit dickem Schufigarn ist daher
schneller fertiggewebt, als wenn das Garn feiner wire. Fiir das Kettschéren oder
Zetteln ist der Feinheitsunterschied der Garne nur wenig von Einflul. Es brauchen
bei feinerem Garn lediglich mehr Spulen aufgesteckt zu werden, die Arbeit des
Schérens oder Zettelns selbst bleibt dieselbe. Es ist daher rationeller, obigen Art