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Zur Einfiihrung.

Die ,,Technologie der Textilfasern‘‘ ist so angelegt, dafl die ersten drei Binde
die naturwissenschaftlichen und die gemeinsamen technologischen Grundlagen,
die weiteren die einzelnen Fasern zum Gegenstande haben.

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

Der zweite Band enthélt die mechanische Technologie, das Spinnen,
Weben, Wirken, Stricken, Kloppeln, Flechten, die Herstellung von Béndern,
Posamenten, Samt, Teppichen, die Stickmaschinen. Hierbei sind beim ,,Spinnen‘
und ,,Weben‘‘ nur die wesentlichen Grundlagen iibersichtlich dargestellt, wéahrend
die Ausbildung der Maschinen und Verfahren fiir den Spezialisten in den. spiteren
Binden, bei den einzelnen Fasern, eingehend erértert wird. Dagegen bringen
die weiteren, oben angefithrten Kapitel ausfithrliche Beschreibungen, so daff nur
bei wichtigen Sonderfillen in den spateren Bédnden kurze Wiederholungen zu
finden sein werden.

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

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

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

der sechste Seide;

der siebente Kunstseide;

der achte Wolle.

Erganzungsbénde sollen vorldufig ausgeschaltete Sondergebiete und vertiefte
Darstellungen allgemeinerer Natur enthalten, sowie methodische und analy-
tische Monographien aufnehmen.

Durch die gewahlte Anordnung sollte insbesondere auch ermdglicht werden,
daB, unter tunlichster Vermeidung von Wiederholungen in gréBerem Umfange,
der Einzelband oder Teilband, wenn auch ein organisches Glied des Ganzen,
doch auch ein abgeschlossenes Einzelwerk darstellt. Dieser Gesichtspunkt er-
scheint wesentlich; denn bei der Vielseitigkeit der Materie waren nicht nur die
Interessen der Textiltechniker und -industriellen, sondern auch die des Maschinen-
bauers, Chemikers und Physikochemikers, des Botanikers und Zoologen, sowie
des Wirtschaftlers zu beriicksichtigen und sind in der eingehenden, in vielen
Fillen wenigstens in diesem AusmaBe oder in deutscher Sprache erstmaligen
Darstellung auch in weitem Umfange beriicksichtigt worden.



Das eigenartige Zusammenstromen der Wissenschaften, ihre Vereinigung
durch die Empirie in das gemeinsame Bett der Textilindustrie ist wohl als
charakteristisch erkannt, aber bisher nicht zu einem grofien systematischen,
allgemeingiiltigen Lebrgebiude aufgebaut worden. In diese Richtung vorwirts
zu fiihren, systematisch durch bewufite wissenschaftliche Analyse die Empirie
zu verdréngen, ist das letzte Ziel des umfangreichen Werkes, das nur durch die
mithselige Arbeit und bereitwillige Einordnung der Mitarbeiter und durch die
verstdndnis- und opfervolle Unterstiitzung des Verlages ermoglicht wurde.

Es sei gestattet, an dieser Stelle den warmsten Dank an alle Firmen und
anderen privaten und 6ffentlichen Stellen auszusprechen, die die Her-
stellung des Werkes durch Uberlassung, oft durch Anfertigung neuer Zeich-
nungen und Bilder, durch besondere Mitteilungen und in sonstiger Weise unter-
stiitzt haben !

Der Herausgeber.



Vorwort.

Das bereits im Jahre 1888 erschienene bekannte Werk von Pfuhl ist bis
heute ohne jede Verinderung die einzige umfassende Abhandlung iiber die
Jute und ihre Verarbeitung geblieben, obwohl die Juteindustrie in den letzten
vier Jahrzehnten in fast allen industriellen Landern eine ungeahnte Entwicklung
genommen hat. Der Mangel eines neuen Buches, das in &hnlicher eingehender
Weise das ganze Gebiet der Juteerzeugung und -verarbeitung zum Gegenstand
hat, machte sich, abgesehen davon, daf das Werk Pfuhls seit Jahren im Buch-
handel vergriffen war, besonders in den letzten Jahren fithlbar, die im Gegensatz
zu fritheren Zeiten eine grofere Regsamkeit in der Modernisierung der Jutebetriebe
erkennen lieBen. Die als Folge dieser Bestrebungen im In- und Ausland zahlreich
auftretenden Neukonstruktionen von der Juteverarbeitung dienenden Maschinen
in Verbindung mit teilweiser Abanderung der bisherigen Arbeitsverfahren zum
Zwecke der Rationalisierung der Betriebe hatten naturgemaB in den Fachkreisen
Meinungsverschiedenheiten iiber die ZweckméBigkeit dieser oder jener Neuerung
wachgerufen, deren Diskussion eine eingehende Kenntnis des ganzen in Frage
kommenden Gebietes voraussetzte.

Dem Bearbeiter des vorliegenden Werkes war dadurch seine Aufgabe ge-
wiesen, deren Losung sich im allgemeinen Rahmen der ,,Technologie der Textil-
fasern zu halten hatte. Um ein in sich abgeschlossenes, selbsténdiges Buch
herauszubringen, wurde iiber die Sonderaufgabe hinaus auch die allgemeine
technologische Seite beriithrt. Auch erschien ein tieferes Eingehen auf die Jute-
pflanze und die Fasergewinnung sowie die Beriicksichtigung von Handel und
Wirtschaft durchaus notwendig, bevor an die eigentlichen Verarbeitungsverfahren
und die Beschreibung der fiir diese in Frage kommenden speziellen Maschinen
herangegangen werden konnte. Um den Bediirfnissen der Praxis weitestgehend
entgegenzukommen, sind die Haupttypen der Verarbeitungsmaschinen in ihren
zahlreichen Variationen eingehend zur Darstellung gelangt, wobei sich der Ver-
fasser wohl bewuBt ist, daf bei einer ganzen Reihe von technischen Neuerungen
der allerjiingsten Zeit der fiir eine streng objektive Beurteilung nétige Abstand
noch nicht vorhanden ist. Die Durchrechnungsbeispiele der einzelnen Maschinen
sind absichtlich in so groBer Zahl wiedergegeben, um auch dem weniger ge-
iibten unteren Aufsichtspersonal der Betriebe ein moglichst vielseitiges Material
in elementarer Form zur Verfiigung zu stellen.

Die Fiille des Stoffes fithrte zu einer Trennung des Werkes in zwei Abteilungen,
von denen die vorliegende erste Abteilung mit der Spinnerei abschlieBt, wahrend
die spater noch folgende zweite Abteilung in der Hauptsache der Weberei mit
ihren Nebenbetrieben vorbehalten sein wird.

Hersfeld, Friihjahr 1930.
Der Verfasser.
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Einleitung.

Unter den spinnféhigen Bastfasern nimmt die Jute hinsichtlich der Menge
ihrer Erzeugung und Verarbeitung weitaus den ersten Platz ein. Bereits vor dem
Kriege, im Jahre 1912/13, iibertraf die Juteernte mit 10,2 Millionen Ballen
= 1,85 Millionen t (1 Ballen = 400 lbs = 181,4 kg) die Welterzeugung an Flachs-
faser um das Dreifache und lie8 sogar die Welterzeugung an Wolle mit 1,47 Mill. t
weit zuriick. Mit der Rekordernte des Erntejahres1926/27 von annéhernd 12,2 Mill.
Ballen = 2,2 Millionen t behauptete die Jute nicht nur ihren ersten Platz unter
den Bastfasern, sondern hatte eine Steigerung ihrer Erzeugung gegeniiber der
Vorkriegszeit zu verzeichnen, wie sie selbst die Baumwolle, die von 6,8 Millionen t
im Jahre 1913/14 auf 7,1 Millionen t im" Jahre 1926/27 stieg, nicht aufweisen
konnte. Damit ist die Jute der Menge nach an zweiter Stelle unter samtlichen
spinnfahigen Faserrohstoffen geblieben.

Auch hinsichtlich des Erzeugungsgebietes nimmt die Jute eine Sonder-
stellung unter den tibrigen pflanzlichen Textilrohstoffen ein. Im Gegensatz zu
Baumwolle, Hanf, Flachs, die unter den verschiedenartigsten Bedingungen und
in den verschiedensten Léndern gedeihen, kommt praktisch (bis zu 99%) als
einziges Erzeugungsland fiir Jute Britisch-Indien, und auch hier nur ein ver-
héltnismaBig kleines Gebiet, das in den Provinzen Bengal und Assam in der
Nordostecke Indiens gelegene Uberschwemmungsgebiet des Ganges und Brahma-
putra, in dem sonst vorwiegend Reis angebaut wird, in Betracht. Die Ursache
dieser eigenartigen Monopolstellung liegt einesteils in den besonderen Anspriichen,
welche die Jute als Pflanze an Klima und Bodenbeschaffenheit des Anbau-
landes stellt, andernteils aber auch in den wirtschaftlichen Voraussetzungen,
insbesondere dem Vorhandensein billiger und geschulter Arbeitskrifte, welche
fiir die rationelle Gewinnung der Faser und deren Ubergabe an den Verkehr
und Handel unbedingt erforderlich sind. Auf diese besonderen Verhiltnisse
wird noch in dem Abschnitt iiber den Anbau der Jutepflanze und die Gewinnung
der Jutefaser zuriickzukommen sein.

In bezug auf die Verwendbarkeit der Juteerzeugnisse kann ebenfalls von
einer Sonderstellung gesprochen werden. Im Gegensatz zu allen bedeutenderen
Textilrohstoffen, die zur Erzeugung hochwertiger Giiter der mannigfachsten
Art, insbesondere fiir die Bekleidungsindustrie dienen und so unmittelbar dem
Verbraucher zugute kommen, ist die Verwendbarkeit der Jute in der Haupt-
sache als Verpackungsmaterial eine mittelbare und qualitativ minder-
wertige und einseitige. Voraussetzung zur Erfiillung dieses Zweckes ist neben
der technischen Geeignetheit die Billigkeit des Rohstoffes und seiner mecha-
nischen Weiterverarbeitung. Das Zusammentreffen beider Bedingungen hat die
frithere Verwendung von Hanf, Flachs und Baumwolle als Packmaterial voll-
stindig verdringt und in der zweiten Hilfte des vorigen Jahrhunderts eine

! WertméBig bleibt jedoch die Jute als billiger Faserstoff erheblich zuriick. Allerdings
ist infolge der enormen Preissteigerung in den letzten 15 Jahren der Wert der jihrlich
erzeugten Rohjute von rund 20 Millionen £ i. J. 1913/14 auf etwa 60 Millionen £ im Durch-
schnitt der letzten Jahre gestiegen.

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute I. 1



2 Einleitung.

Industrie entstehen lassen, die sich, von England ausgehend, allmihlich als
Groflindustrie iiber fast alle Industrielinder der Welt verbreitete, um zuletzt
in Indien, dem FErzeugungsland der Jute, das bis in die fiinfziger Jahre des
vorigen Jahrhunderts die Verarbeitung der Jute nur als Hausindustrie kannte,
eine Ausdehnung anzunehmen, die heute fast */s der Gesamtwelterzeugung um-
faft, und deren Entwicklung noch nicht abgeschlossen scheint.

Die monopolartige Stellung Indiens in der Rohjuteerzeugung ist aus Abb. 1
ersichtlich, die gleichzeitig die Verteilung des Rohjuteverbrauchs in der Welt
veranschaulicht?.

Die zunehmende Verwendung von Jutegeweben als Packleinen oder in der
Form von Sécken ging Hand in Hand mit der Entwicklung des Weltverkehrs

Abb. 1. Rohjuteerzeugung und Rohjuteverarbeitung in der Welt.

und des Welthandels, und so sehen wir heute die Juteerzeugnisse, die nach
einem treffenden englischen Wort ,,the world’s carrier genannt werden, als
geradezu unentbehrlichen Umhiillungsstoff im Massengiiterverkehr der Welt.

! Uber die Entwicklung des Juteverbrauchs in den einzelnen Landern der Welt und
insbesondere den Anteil Indiens finden sich nihere Angaben auf S. 68 und 75. Es sei hier
nur angefithrt, daB heute in Indien iiber 86 Jutefabriken mit mehr als 51000 Webstiihlen
bestehen, die bei voller Arbeitszeit und vollem Betrieb gegen 6 Millionen Ballen Jute jahrlich
verarbeiten kénnen. Diese rapide Entwicklung der indischen Juteindustrie, die immer mehr
des erzeugten Rohstoffes an sich reiflt, bedeutet eine Gefahr fiir die Versorgung der Jute-
industrien der iibrigen Welt. Die vielfach hervorgerufene Knappheit an Rohjute hatte in
den letzten Jahren (z.B. 1925/26) derartige Steigerungen der Rohjutepreise zur Folge,
daB die Jute im Begriff stand, ihren Ruf als billiges Packmaterial zu verlieren, und die Ver-
braucherschaft in einen regelrechten Kauferstreik eintrat, da sie die hohen Preise nicht anlegen
konnte. Es zeigte sich hierbei deutlich, daB die Beliebtheit und Verbreitung der Jute als
Packmaterial nur auf deren Billigkeit beruht, und daB bei Uberschreitung einer gewissen
Preislinie der Konsum zuriickgehen muB.

Dieser Gefahr kann jedoch nur durch eine verniinftige Preisbildung fiir Rohjute, bzw.
durch die Steigerung der Rohjuteerzeugung, entsprechend dem zunehmenden Mehrbedarf,
und zwar einesteils durch VergréBerung der Anbaufliche, andererseits aber durch bessere
Anbaumethoden und intensivere Bewirtschaftung begegnet werden (vgl. S.50).
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Riesige Mengen von Jutegeweben verschlingt alljihrlich der Uberseeversand
von Baumwolle, Wolle, Kaffee, Tee, Getreide, Reis, Zucker, Salzen und Ge-
wiirzen. Das Aufkommen neuer Groflindustrien, wie der Miihlenindustrie, der
Industrie fiir kiinstliche Diingemittel (Thomasmehl, Kali, Stickstoff), der Zement-
und Gipsindustrie schuf weitere GroBabnehmer der Jute-Industriel. Aufler zu
Packzwecken findet Jute in steigendem MafBe Verwendung zur Herstellung
von besseren Geweben fiir die Linoleumindustrie, fiir Wandbekleidungen und
Teppiche, fiir Vorhinge und Lauferstoffe. Besonders die Linoleumindustrie ist’
in letzter Zeit in stetig wachsendem MaBe GroBabnehmer fiir Jutegewebe ge-
worden und beschéftigt eine erhebliche, jahrlich zunehmende Zahl von Web-
stithlen, auf denen Jutegewebe bis zu 4 Yards (3%/s m) Breite und 2000 Yards
Lange hergestellt werden konnen.

Sehr vielseitig ist auch die Verwendung von Jutegeweben fiir technische
Zwecke, z. B. als Filtertiicher fiir die Zuckerindustrie, als Isolierungsmaterial
in Form von schmalen Gewebestreifen fiir Heizleitungen u. a. Auch zu Futter-
einlagen bei Herrenbekleidung, zu Schuheinlagen; fiir Polsterzwecke, bei der
Dachpappenherstellung wird Jutegewebe weitgehend verarbeitet. Die Kabel-
industrie verwendet grobe ordindre Jutegarne als Isolier- und Schutzlage gegen
auBlere Widerstdnde, die Ziindschnurindustrie Jutegarne von ganz besonderer
Qualitat, als Ziindergarne bekannt, zur Herstellung von Ziindschnuren, die
Bindfaden- und Seilerei-Industrie Jutegarne von besonderer Festigkeit und
heller Farbe zur Herstellung von billigeren Bindfaden, Kordeln und Schniiren.
AuBlerdem wird in zahlreichen Féllen Jute mit anderen Textilrohstoffen ver-
mischt verarbeitet, um eine Verbilligung der Erzeugnisse herbeizufithren. Es
fehlt auch nicht an zahlreichen Versuchen, durch chemische Behandlung eine
Verfeinerung des Rohstoffes zu erzielen, um ihn der Verarbeitung zu hoch-
wertigeren Qualititen zugénglich zu machen. Eine nennenswerte industrielle
Verwertung dieser Bestrebungen scheiterte jedoch bisher immer an der Kosten-
frage, immerhin scheinen diese Bemiihungen nicht aussichtslos zu sein.

1 Allerdings hat die zunehmende Verteuerung der Rohjute bzw. der Jutefabrikate dazu
gefithrt, dafl eine Reihe von Verbrauchsgiitern, wie Getreide, Reis, Kali, hauptséchlich beim
Transport auf dem Wasserweg, hiufig in loser Schiittung versandt werden, was besonders
durch die technische Vervollkommnung der pneumatischen Fordermittel begiinstigt wird.
Die in der Kriegszeit infolge des Mangels an Rohjute aufgekommene Verwendung von ge-
klebten Papiersicken fiir die Zement- und Gipsindustrie hat sich im Inlandsverkehr infolge
ihrer Billigkeit und der Bequemlichkeit der Abrechnung gréBtenteils bis heute erhalten und
bedeutet den Verlust eines wichtigen Absatzgebietes. Dieser Ausfall ist zwar bis jetzt durch
den steigenden Bedarf der besonders in den letzten Jahren sich riesenhaft entwickelnden
Industrie fiir kiinstliche Diingemittel ausgeglichen worden.

]*
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Allgemeines.

I. Die Verarbeitungsverfahren fiir Jute.

Unter Spinnen versteht man technologisch das Zusammendrehen von mehr
oder weniger kurzen Rohfasern zu einem Gesamtgebilde, dem Gespinst oder
Faden.

Das Zusammendrehen von zwei oder mehreren einfachen (gedrehten) Fiden
dagegen nennt man das Zwirnen, das sich also wesentlich von dem Vorgang
des Spinnens unterscheidet.

Die Art und Weise, wie die Erzeugung des Fadens oder Garnes aus dem
Spinnstoff vor sich geht, hingt nun wesentlich von der Beschaffenheit und den
Eigenschaften des Rohstoffes ab, und man kann sagen, daB es fast ebenso viele
Spinnverfahren wie Rohstoffe gibt. Immerhin gibt es Gruppen von textilen
Rohstoffen, die #hnliche Eigenschaften aufweisen, und deren Verarbeitungs-
prozeB- demgeméafl auch &hnlich verlduft. Insbesondere ist zu unterscheiden
zwischen Rohstoffen, die als solche die Faser fertig, aber noch mit Unreinig-
keiten vermengt, enthalten, wie Baumwolle, Wolle, Seide u. a., und weiterhin
zwischen Stoffen, die erst eine ausgedehnte Aufbereitungsarbeit chemischer und
mechanischer Art benétigen, um als handelsfihige Spinnstoffe auf den Markt
zu kommen, wie z. B. die Bast- oder Stengelfasern, Flachs und Hanf, zu welcher
Gattung auch die Jute zahlt. Die letztgenannten Bastfaserrohstoffe zeigen
bereits im Anbau der faserliefernden Pflanzen und der Art der Fasergewinnung
eine betrichtliche Ahnlichkeit, die ihre Verwandtschaft bekundet, noch mehr
aber in den Grundlinien des Spinnprozesses. Dieser umfaBt die Vorberei-
tungsarbeiten des Fasermaterials und das eigentliche Spinnen.

Zu den Vorbereitungsarbeiten gehért das Zusammenstellen und Mischen
gewisser Faserqualititen zur Erzeugung einer bestimmten Sorte Garn, das
Auflockern und die eventuell erforderliche mechanische Vorbehandlung des
Fasermaterials, um es dem folgenden Verfeinerungsproze unter gleichzeitiger
Ausscheidung von Unreinigkeiten zuginglicher zu machen. Weiterhin gehéren
zu diesen Vorbereitungsarbeiten die fiir die Weiterverarbeitung zu einem be-
stimmten Garn erforderliche Verkiirzung der zu langen Fasern unter gleichzeitiger
Ausschaltung zu kurzer Fasern, die Bildung von Faservliesen und Faserbandern,
die weitere VergleichmaBigung und Verfeinerung der letzteren durch fortgesetztes
Doppeln oder Vereinigen, d. h. durch mehrfaches Zusammenlegen von Béndern
unter gleichzeitigem Auseinanderziehen von Fasern in der Lingsrichtung zu
einem einzelnen diinnen Band (Streckprozel), und endlich die Bildung eines
losen Vorgespinstes oder Vorgarnes durch leichtes Zusammendrehen der feinen
Streckenbéinder, die vor dem Zusammendrehen einen nochmaligen Verzug
der Faser erleiden.

Der zweite Teil des Spinnprozesses umfafBit das eigentliche Spinnen
oder das Feinspinnen. Bei diesem ProzeB erfihrt das Vorgarn eine weitere
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Streckung in der Léngsrichtung bis zur gewiinschten Feinheit. Sodann werden
die so gestreckten Fasern durch nachfolgendes Zusammendrehen zum fertigen
Garn gesponnen und dieses auf Spulen aufgewunden. Diese unmittelbar auf-
einanderfolgenden drei Arbeitsgéinge werden auf einer Maschine, der Fein-
spinnmaschine, ausgefiihrt.

Betrachtet man die Vorbereitungsarbeiten nidher, so zeigt sich, daBl
sich die Analogie der Jute mit Hanf und Flachs nur in beschrinktem Male
durchfiihren 148t. Wohl ist es mdglich, und auch praktisch durchgefiihrt, die
lange Jutefaser (1,5 bis 3 m) in &hnlicher Weise wie Flachs und Hanf zu hecheln
und unter Verwendung von Anlegemaschinen, Strecken und Vorspinnmaschinen
mit geniigend groBem Streckfeld (reach) zu Jutehechelgarn (jute-line-yarn)
zu verarbeiten. Aber diese Methode wird nur noch wenig geiibt, da bei den hohen
Material- und Lohnkosten und bei der gegeniiber Hanf und Flachs geringeren
Faserfestigkeit der Jute ein lohnendes Ergebnis nicht erzielt wird. Auf eine
Beschreibung dieses Verfahrens kann demnach verzichtet werden, zumal der
VerarbeitungsprozeB demjenigen fiir Langhanf und Flachs ziemlich nahe kommt,
mit Ausnahme der Faserzubereitung, die beim Jutehechelgarnspinnen auf die
gleiche Weise erfolgt wie bei dem fiir Jute heute fast ausschlielich angewandten
Verarbeitungsverfahren, dem Jutewerggarnspinnen.

Das Jutewerggarnspinnen lehnt sich an den fiir Flachs- und Hanfwerg
geiibten VerarbeitungsprozeB an, indem die langen Jutefasern zuvor auf Reif3-
.oder Vorkarden in kiirzere Fasern, ,,Jutewerg‘ oder ,,Jute-tow*, zerlegt werden.
Obwohl das Jutewerggarnspinnen vor beinahe 100 Jahren aus dem Flachs-
werggarnspinnen hervorgegangen ist und auch urspriinglich sogar die gleichen
Maschinen fiir beide Wergarten zur Anwendung gelangten, hat sich doch fiir
die Jute entsprechend ihren besonderen Fasereigenschaften ein selbstdndiges
Verarbeitungsverfahren entwickelt, das besonders in den Vorbereitungsarbeiten
ganz wesentlich von dem iiblichen Wergspinnen abweicht, und demgemi wurden
auch besondere Maschinentypen geschaffen, die allein nur die giinstigste Aus-
beute des Jutemateriales gewahrleisten.

Ehe zur Beschreibung dieser Arbeitsprozesse iibergegangen wird, erscheint
es zweckmifig, zu deren Verstéindnis zunichst im folgenden Kapitel die all-
gemeinen technologischen Grundsétze und Begriffe, wie Garnnumerierung,
Drahtgebung, Festigkeit, GleichméBigkeit von Gespinsten, unter besonderer
Anwendung auf Jutegespinste zu erértern sowie auf die experimentelle Priifung
und Betriebskontrolle dieser Garneigenschaften kurz einzugehen.

Ein besonderer Abschnitt iiber Rohjute, der das Wichtigste iiber Herkunft,
Anbau und Gewinnung des Faserstoffes, iiber den Rohjutehandel, die Ent-
wicklung und Bedeutung der Jute-Industrie sowie iiber die physikalischen und
chemischen Eigenschaften der Jutefaser bringt, leitet dann iiber zu den Ab-
schnitten iiber Spinnerei, Weberei und Fabrikanlagen, womit die Einteilung
des Stoffes gegeben ist.

II. Das Jutegespinst und seine Eigenschaften.

Die Anordnung der im vorigen Kapitel beschriebenen Arbeitsgéinge, durch
welche aus einer bestimmten Menge Rohmaterial ein Gespinst von bestimmter
Feinheit erzielt wird, erfolgt nach einem ganz bestimmten Plan, dem Spinn-
plan. Um sich iiber diesen Plan und dessen Aufstellung ein richtiges Bild machen
zu konnen, ist es in erster Linie notwendig, sich mit den Eigenschaften und
den Anforderungen zu befassen, die mit Bezug auf das fertige Gespinst in Frage
kommen.
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1. Als erstes Erfordernis verlangt man von einem Gespinst moglichste
GleichmaBigkeit in der Faserverteilung, deren AusmaB durch die Feinheit
des Gespinstes ausgedriickt wird. Der Grad oder das MaB der Feinheit 148t
sich nun nicht, wie es sonst bei festen Kérpern iiblich ist, durch die Querschnitts-
abmessungen, in diesem Fall die Dicke des Fadens, bestimmen, da das Messen
der Dicke bei den verhéltnismaBig kleinen Abmessungen und bei der Abhingigkeit
der Dicke von dem Grad der Drehung sehr ungenaue Werte ergeben wiirde.
Man driickt daher bekanntlich bei allen Gespinsten die Feinheit durch das Ver-
héltnis zwischen einer bestimmten Garnlinge und deren Gewicht aus und be-
zeichnet dieses VerhiltnismafB als Garnfeinheitsnummer oder kurz Garn-
nummer.

Je nachdem man nun das Verhiltnis g = @I% oder % = G—E;.vlll—cg?
bildet, spricht man von Lingennummer oder von Gewichtsnummer. Im
ersten Fall gibt die Nummer diejenige Anzahl Lingeneinheiten an, die eine Ge-
wichtseinheit wiegen oder auf eine Gewichtseinheit gehen. Im zweiten Fall wird
die Nummer ausgedriickt durch die Anzahl der Gewichtseinheiten, die eine
bestimmte Langeneinheit wiegt. Lingennummer und Gewichtsnummer sind dem-
nach bei gleichen Gewichts- und Léngeneinheiten reziprokeWerte. Nach obiger
Definition zeigen die Léngennummern mit zunehmender Feinheit ein Zunehmen
der Nummernwerte und umgekehrt die Gewichtsnummern ein Abnehmen der
Nummernwerte. Obwohl nach diesen Ableitungen man eigentlich nur zwei ver-
schiedene Garnnumerierungen erwarten kénnte, sind bekanntlich in der Textil-
industrie die verschiedensten Numerierungen gebriuchlich, indem fast fiir jede
Garnart andere Langen- und Gewichtseinheiten festgelegt wurden. Immerhin
haben die Bestrebungen nach Vereinheitlichung, die besonders wihrend des
Krieges bei uns die Einfithrung des metrischen MaBsystemes bezweckten, ge-
wisse Erfolge gehabt und die Numerierungssysteme, von denen noch vor wenigen
Jahrzehnten iiber zwei Dutzend bestanden, an Zahl verringert!.

Obwohl in der deutschen Jute-Industrie nach Kriegsende fast allgemein
das metrische Numerierungssystem? eingefiihrt worden ist, hat sich daneben
noch das von England iiberkommene und dort heute noch ausschlieSlich ge-
briuchliche englische Numerierungssystem unter Zugrundelegung englischer
MaB- und Gewichtseinheiten erhalten, so daB sich die nachfolgenden Entwick-
lungen auf beide Systeme zu erstrecken haben.

Die englische Numerierung der Jutegarne macht sowohl von der
Lingennummer (vorwiegend im Handel) wie auch von der Gewichts-
nummer (in den Fabriken, die zugleich spinnen und weben) Gebrauch.

Die englische Langennummer, auch kurz ,,englische Nummer* genannt,
zeigt an, wie viele Gebinde (leas) von je 300 yards (= 274,32 m) Linge ein
Pfund engl. (Ib) wiegen. Man bezeichnet sie auch als ,,Lea-Nummer®, und sie
wird durch die Formel:

. Lleas . Lyards
Nleas - Glbs - 300G1;); (1)

ausgedriickt, wenn die in leas bzw. yards abgemessenen Lingen Ljeas bzw. Lyards
eines bestimmten Garnes G englische Pfund wiegen. Demnach bedeutet z. B.
Nieas = 6, daBl 6-300 = 1800 yards ein englisches Pfund wiegen.

! Leider hat sich die seit 1869 angestrebte einheitliche Garnnumerierung fiir alle
Gespinste nach dem metrischen System trotz verschiedener internationaler Kongresse
hauptsichlich infolge der passiven Haltung Englands nicht allgemein durchgesetzt.

? Die Preislisten der Interessengemeinschaft deutscher Juteindustrieller (J.G.) sind nur
auf der metrischen Nummer basiert. Auch der Deutsche Hanfverband ist zu dieser Nummer
iibergegangen.
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Wird zur Bestimmung der englischen Nummer eines bestimmten Garnes
auf einer Haspel eine Lénge von beispielsweise 3600 yards abgewickelt und
wiegen diese 2 lbs, so ergibt sich die Garnnummer

Nieas = g = 6leas/lh .

Die englische Gewichtsnummer zeigt an, wie viele Gewichtseinheiten
von je ein Pfund englisch eine Léngeneinheit von 14400 yards (eine ,,spindle*
= 48 leas = 13167 m) erfiillen.

Man bezeichnet diese Nummer auch als schottische oder Belfaster-
Nummer (auch Pfundnummer), und sie wird durch die Formel

Givs 14400 Gy
Lsplndles Lyards

Nlbs =

(2)

ausgedriickt, wenn die in spindles bzw.yards abgemessenen Lingen des zu

priifenden Garnes G englische Pfund wiegen. Demnach bedeutet z. B. Njps = 8,

daB die Léngeneinheit von einer spindle = 14400 yards 8 englische Pfund wiegt.
Wiegen also z. B 3600 yards 2 lbs, so ergibt sich die Garnnummer

14400 - 2

Nips = 3600 — 8 Ibs/spindle .
Durch Multiplikation der Gl. (1) und (2) ergibt sich:
14400 Ghps

Lvards
Nieas* Nips =

300 Glbs ) Lyards = 48 ’ (3)

womit die Beziehung zwischen englischer Nummer und schottischer Nummer
gegeben ist.
Fiir Nijeas = 1 ergibt sich Ny = 48,

und fiir Nyjps = 1 ergibt sich Nje,s = 48.

Die schottische Nummer errechnet sich aus der englischen Nummer
durch Division der englischen Nummer in 48, und umgekehrt errechnet
sich die englische Nummer aus der schottischen durch Division der
schottischen Nummer in 48. ,

Unter Zugrundelegung des metrischen Maf- und Gewichtssystemes konnen
.nun ebenfalls zwei verschiedene Numerierungssysteme entwickelt werden:

die gramm-metrische Léingennummer, oder kurz Meternummer,
N genannt, die als Langeneinheit das Meter und als Gewichtseinheit das Gramm
hat,

und diegramm-metrische Gewichtsnummer, die alsLéngeneinheit 100m
und als Gewichtseinheit das Gramm hat und kurz mit Grammnummer,
Ng, bezeichnet wird?.

Die Meternummer gibt an, wieviel Meter auf ein Gramm oder wieviel
Kilometer auf ein Kilogramm gehen.

1 Die internationale Grammnummer, die vorwiegend nur fiir Seide gebraucht wird
(Seidentiter), hat als Léngeneinheit 10000 m und gibt daher an, wieviel von diesen Einheiten
auf 1 g gehen. (Der neue internationale Seidentiter gibt iibrigens an, wieviel g die Léngen-
einheit von 9000 m wiegt.)

Da bei groben Garnen, wie Jute, die Grammnummer unter Zugrundelegung dieser Léngen-
einheit bei den gangbaren Garnnummern grofie, unbequem zu handhabende Werte ergeben
wiirde, wird der Jutegrammnummer als Léngeneinheit nur 100 m zugrunde gelegt. Die
Jutegrammnummer betragt daher !/,,, der internationalen Grammnummer und miiflte

3

streng genommen mit %0- bezeichnet werden.
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Z. B. bedeutet Nyy = 3,6, daBl 3,6 m auf 1g oder 3,6 km auf 1kg gehen.
Nach dieser Begriffsbestimmung wird die Meternummer durch die Formel

Lkm__Lm
Nm—_—G_kg‘—?g (4)

ausgedriickt, wenn die Garnldnge in km bzw. m und das Gewicht in kg bzw. g
bestimmt werden.

Wiegen also z. B. 1800 m 500 g, so ergibt sich:

1800
N = 500

=36m/g.

Umgekehrt gibt die gramm -metrische Gewichtsnummer oder Gramm-
nummer an, wieviel Gewichtseinheiten von einem Gramm die Léngeneinheit
von 100 m wiegt. Z. B. bedeutet Ny = 28, daf die Léngeneinheit von 100 m
28 g wiegt.

Die Grammnummer wird nach dieser Begriffsbestimmung durch die Formel

G 100 - G
P Lm £ )

ausgedriickt, wenn die Garnlinge in Einheiten von je 100 m (Ljpom) bzw. in
m (Lp) und deren Gewicht in g bestimmt werden.
Wiegt z. B. ein Fadenstiick von 1800 m Lange 504 g, dann ist:

100 504

Ng=

LIOO m

Aus den GI. (4) und (5) erhdlt man durch gegenseitige Multiplikation:
Ln 1006
Nm-Ng=—é;- ng=100, (6)

womit die Beziehung zwischen Meternummer und Grammnummer gegeben ist?,
Die Beziehungen zwischen den einzelnen Nummern errechnen sich nun wie
folgt:
Nach GIl. (1) ist: Lyaras = 300-Gips*Nieas, oder, da 11b =453,6g und
1 yard = 0,9144 m ist, ergibt sich:

Ln 300 - Gg- Nieas

0,9144 453,6
und somit
L 300 - 0,9144
Nm=a§ = T%Nleas=0>605Nleas- (7)
Aus Gl. (2) ergibt sich: Lyargs = % , oder wieder in das metrische
S

MaBsystem umgewandelt:

Lm 14400 - Gg
0,9144 = 453,6 Nyps’

und hieraus:

_ Lm 14400 - 0,9144 29,03

N = Ge ~  453,6 Nios  Nups (8)
Aus Gl (5) ergibt sich:
Lu 100
Ny = el ok 9)

1 Bei der Langeneinheit von 10000 m (vgl. S.7, Anm. 1) geht Gl. (6) iiber in: Ny Ng
= 10000.
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Aus GI. (7) folgt das Verhiltnis der Lingennummern:

Nm _ Nieas _ 1 .
Voows — 0,605, bzw. N 0,605 = 1,654. (10)
Aus GI. (8) und (9) ergibt sich das Verhiltnis der Gewichtsnummern:
Ne 100 Nus 29,03
N =99 = 3,445, bzw. N, = 100 = 0,2903 . (11)

Die Beziehungen je einer Lingennummer zu einer Gewichtsnummer folgen
endlich aus Gl (7), (8) und (9) zu:

Nicas - Nips = f%—gg —48  [s. GL (3)],

N+ Ng = 100 [s. GL (6)],
Nieas-Ng = 6%85 — 1654 (12)
N~ Nips = 20,03. (13)

Die aus obigen Gleichungen sich fiir die Umrechnung in die verschiedenen
Numerierungssysteme ergebenden Reduktionskonstanten sind in Tabelle 1 ent-
halten.

Tabellel. Reduktionskonstantenfiirdie verschiedenenNumerierungssysteme.

Langennummern | Gewichtsnummern
Meter-Nr. engl. Nr. schott. Nr. Gramm-Nr.
Np=m/g Nieas = leas/lb Nins = lbs/spindle Ng=g/100m

X P
1 1,654 29,03 100
0,605 1 48 165,4
29 48 1 3,445
100 165,4 0,2903 1

Beim Gebrauch dieser Tabelle ist, wie auch aus den Gl. (3), (6), (10), (11),
(12) und (13) hervorgeht, zu beachten, daB bei der Umwandlung der Lingen-
nummer des einen Systemes in die eines anderen Systemes oder einer Gewichts-
nummer des einen Systems in die eines anderen Systems jeweils die gegebene
Nummer mit der Reduktionskonstanten zu multiplizieren ist, wihrend bei Um-
wandlung einer Léngennummer in eine Gewichtsnummer oder umgekehrt je-
weils die gegebene Nummer in die entsprechende Reduktionskonstante zu divi-
dieren ist (in Tabelle 1 durch Pfeile schematisch angedeutet).

Ob fiir die Numerierung der Jutegarne die Lingennumerierung oder die
Gewichtsnumerierung vorzuziehen ist, ist heute noch eine umstrittene Frage,
da die Anhiéinger jedes Systemes dessen Vorziige preisen. In England wird die
schottische Gewichtsnummer bevorzugt, die auch in manchen deutschen Jute-
spinnereien heute noch im Gebrauche ist, soweit sie noch nicht auf das metrische
MaBsystem iibergegangen sind. Besonders im internen Betriebe der Spinnerei
und Weberei gestaltet sich die Anwendung der Gewichtsnummer vorteilhaft,
weil sie die Beziehung zwischen Garnlinge und Gewicht direkt zum Ausdruck
bringt, was eine vereinfachte Berechnung bei der Aufstellung des Spinnplanes,
fernerhin eine Erleichterung der Kontrolle der Garnnummer in der Spinnerei,
wie auch eine Vereinfachung der Gewebeberechnung in der Weberei erméglicht.
Auch fiir grébere Garne, bei denen die Anwendung der Lingennummer (besonders
bei der Meternummer) weniger bequem zu handhabende Bruchzahlen gibt, ist
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die Gewichtsnumerierung vorzuziehen, die aulerdem bei mittleren und gréberen
Nummern kleinere Abstufungen gestattet. Aus diesem Grunde sind einzelne
deutsche Jutespinnereien, die frither mit der schottischen Gewichtsnummer
arbeiteten, zu der Grammnummer iibergegangen, die die Vorziige des Ge-
wichtsnumerierungssystemes mit denen des metrischen Systemes verbindet und
fiir die Weberei die einfachsten Berechnungen liefert. Fiir die Verkaufsgarne
in der Jute-Industrie, wie auch in der Flachs- und Hanfindustrie, die fast aus-
schlieBlich feinere Garne erzeugt, hat sich die Meternummer eingebiirgert und
im allgemeinen auch gut bewahrt.

Die hauptsichlich vorkommenden Spinnummern fir Jutegarne sind in
Tabelle 2 fiir die obigen vier Numerierungssysteme zusammengestellt, wobei
selbstverstindlich in der Praxis entsprechende Abrundungen eintreten. Be-
ziiglich der handelsiiblichen Nummern sei auf Tabelle 29 S. 112 verwiesen.

Tabelle 2. Umwandlungstabelle fiir die Garnnummern nach den fiir Jutegarne
iiblichen Systemen.

Langennummern Gewichtsnummern Langennummern Gewichtsnummern

Engl. | Metrische | Schott. Gramm- Engl. Metr. Schott. | Gramm-
Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. Nrn.

leas/lb m/g  |lbs/spindle| g/100m leas/lb. m/g  |lbs/spindle| g/100 m

T

LT 0,0605 480 1653,57 31, | 2,117 13,7 47,25
s 0,0756 384 1322,86 33/, 2,268 12,8 44,10
s 0,101 288 992,15 4 2,42 12 41,34
Y, 0,151 192 661,43 41/, 2,67 11,3 38,91
Ys 0,202 144 496,07 4/, 2,72 10,7 36,75
g 0,302 96 330,72 4%/, 2,87 10,1 34,81
2/q 0,403 72 248,04 5 3,02 9,6 33,07
3/4 0,454 64 220,48 51/, 3,17 9,1 31,50
5/6 0,504 57,6 198,43 51/, 3,33 8,7 30,07
1 0,605 48 165,36 5%/, 3,48 8,3 28,76
1Y/, 0,756 38,4 132,29 6 3,63 8 27,56
17/, 0,806 36 124,02 61/, 3,93 74 25,44
1Y/, 0,907 32 110,24 7 4,23 6,9 23,62
1%/, 1,008 28,8 99,21 8 4,84 6 20,67
13/, 1,058 27,4 94,49 9 5,44 5,3 18,37
2 1,210 24 82,68 10 6,05 4,8 16,564
21/, 1,361 21,3 73,49 12 7,26 4 13,78
21/, 1,512 19,2 66,14 14 8,47 3,4 11,81
23/, 1,663 17,5 60,13 16 9,68 3 10,33
3 1,814 16 ’ 55,12 18 10,89 2,7 9,19
31/, 1,965 14,8 | 50,88 20 12,10 2,4 8,27

2. Neben dem durch die Nummer ausgedriickten Feinheitsgrad eines Ge-
spinstes ist von besonderer Wichtigkeit die Drahtgebung, die ganz wesent-
lich das Aussehen des Garnes beeinfluft.

Wie schon eingangs dieses Kapitels bei der technologischen Erklirung des
Spinnvorganges erwahnt wurde, erfolgt die Bildung des Fadens durch das Zu-
sammendrehen der neben- und aneinander gereihten Rohfasern von mehr oder
weniger verschiedener Lénge, d.h.durch die Uberfithrung ihrer urspriinglich
mit der Léngenachse zusammenfallenden Lage in eine schraubenférmig ge-
wundene. Dreht sich die Spinnspindel von oben gesehen im Sinne des Uhr-
zeigers, wie es normalerweise iiblich ist, so verlaufen die von den Fasern ge-
bildeten schraubenférmigen Windungen rechtsgingig, d. h. an dem in Abb. 2a
dargestellten zylindrischen Fadenkérper von links unten nach rechts oben.
Man bezeichnet daher ein solches Garn als ,,rechtsgedrehtes Garn und spricht
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von Rechtsdraht im Gegensatz zu ,,linksgedrehtem® Garn bzw. Linksdraht
(vgl. Abb. 2b), der fiir Jutegarne seltener zur Anwendung gelangtl.

Dieselbe Bezeichnung gilt auch fiir die Zwirndrehung, wobei zu beachten
ist,daBl rechtsgedrehtes Garnlinksdrahtig und um-

gekehrt linksgedrehtes Garn rechtsdrihtig ver- T=—3

zwirnt werden mufl, damit sich beim Zusammenzwirnen 2 §

der Fiden die Drehung der Einzelfiden nicht auflést g ——

(vgl. S. 18). ——— S
Die infolge des Zusammendrehens der Fasern her- —— ———

vorgerufene Pressung erzeugt jenen Reibungswiderstand, 2 ———

den der Faden Zugbeanspruchungen entgegensetzt, so- = )

weit es die Substanzfestigkeit des Fasermaterials erlaubt. 4,05 4 2b.
Eine Betrachtung der Schraubenlinie in Abb. 3 zeigt, daBl Rechts ge- Links gedreh-
die durch die Zugkraft P hervorgerufene Normalkraft P;  drehtes  tes Garn.
und infolgedessen auch der Reibungswiderstand P;-u Garn.

(wenn u der Reibungskoeffizient der Fasern ist), um so

groBer werden, je kleiner der Steigungswinkel ¢ der Schraubenlinie ist. Hieraus
ist ohne weiteres der EinfluB des Drehungsgrades auf die Festigkeit ersichtlich:
die Festigkeit nimmt mit zunehmender Drehung (d.h.
mit kleiner werdendem Neigungswinkel der Schraubenlinie) zu.
Andererseits zeigt sich auch, daf bei einer Zugbeanspruchung
des Fadens die 4uBleren Fasern des Fadens am stirksten in Mit-
leidenschaft gezogen werden, da sie bereits bei der Drahtgebung
eine Vorspannung erlitten haben. Die Folge dieser ungleich-
méfBigen Spannungsverteilung iiber den Querschnitt ist, da ¥
mit zunehmendem Drehungsgrad bei Léangsbeanspruchungen die
duBeren Fasern nicht mehr gleiten, sondern reiBen, ehe die Sub-
stanzfestigkeit der inneren Fasern voll ausgeniitzt worden ist.
Die Garnfestigkeit muBl daher auch stets unter der Sub-

/N

7
*\‘

20!

)

stanzfestigkeit bleiben. Bei der Uberschreitung eines ge-

wissen Drehungsgrades nimmt die Garnfestigkeit wieder ab,

und man bezeichnet den Drehungsgrad, bei dem ein gewisses

Garn unter sonst gleichen Verhiltnissen einen Héchstwert an —

Festigkeit besitzt, als den kritischen Drehungsgrad?®. Abb. 3.
Der Drehungsgrad eines Garnes wird gemessen durch die

Anzahl Drehungen oder Windungen, die der Faden auf die Langeneinheit, d. h.

im metrischen System auf 1 cm, im englischen System auf 1 Zoll engl., enthalt.
Bezeichnet ¢ die Anzahl Drehungen auf die

Lingeneinheit, % die Ganghthe und ¢ den Stei- rd

;[f

gungswinkel der Schraubenlinie, d den Durch-
messer des als Zylinder betrachteten Garnkdorpers,

so ist h = 1 und gemal den allgemeinen Be-

e

¢’ ?
‘ . . L= a7
1 Vereinzelt findet man auch in der Literatur und in @y T
der Praxis fiir die oben angegebenen Drehungsrichtungen Abb. 4

die umgekehrte Bezeichnung, wie die Ausfithrungen von
Professor Fiedler in Melliands Textilber. 1925, H. 1 u.
H. 9 zeigen. Doch diirfte die von Fiedler vertretene Ansicht vereinzelt dastehen.

% Vgl. die in Tabelle 9 S.29 zusammengestellten Versuchsergebnisse.

Das Gesetz, nach dem sich die Festigkeit bei den verschiedenen Drehungen éndert,
wurde schon 1880 von Ernst Miiller in seiner preisgekronten Arbeit, Uber die Festigkeit
fadenférmiger Fasergebilde in ihrer Abhéngigkeit vom Drahte derselben. Civ.-Ing. 1880,
S. 137, abgeleitet.
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ziehungen der Schraubenlinie nach Abb. 4:

R 1

Y= =i
Hieraus zeigt sich, daB fiir gleichbleibenden Steigungswinkel mit zunehmendem
Garndurchmesser die auf die Léngeneinheit bezogenen Drehungen abnehmen,
¢ ist umgekehrt proportional dem Garndurchmesser bei gleichem
Drehungsgrad. Zwischen zwei verschiedenen Drehungen ¢ und ¢, und den zu-
gehérigen Garndurchmessern d und d; besteht demnach die Beziehung:

L d
r=a 1)

Ist y das spezifische Gewicht des Fasermateriales, und wird bei einem Faden
angenommen, dafl er von genau kreisfésrmigem Querschnitt sei und die Fasern
diesen Querschnitt voll ausfiillen, dann ist das Gewicht eines Fadens von der
Lange L:

G¢=7dy L,
oder
G k1
Ne=p=73dv
Hieraus ergibt sich:
4 4 1
d2 = ;z—;—/ N e = n—y * Z_V; )
oder —— __ Konstante
d = Konstante - Y Ng = —, (2)
¥z

d.h. der Garndurchmesser ist proportional der Quadratwurzel aus
der Gewichtsnummer und umgekehrt proportional der Quadrat-
wurzel aus der Lingennummer.
Aus GI. (1) und (2) folgt demnach auch, daB
Wa, _ Konstante - 122
l/NL1

t
— = Konstante -
ty »

; 3)

d.h. die Drehungen pro Léngeneinheit verhalten sich umgekehrt pro-
portional den Quadratwurzeln aus den Gewichtsnummern und direkt
proportional den Quadratwurzeln aus den Lingennummern.

Dies wird allgemein durch die Beziehung ausgedriickt:

Xy «,
t=°‘LVNL=]7~AG,—;, (4)
worin oz, bzw. oy die fiir den Drehungsgrad einer bestimmten Garnsorte charak-
teristischen Konstanten sind, die als Drehungskonstanten oder Drehungs-
koeffizienten bezeichnet werden. Nach Gl. (4) stellt «; bzw. oy diejenige Zahl
Drehungen pro Léngeneinheit dar, die ein gewisses Garn von der Langennummer 1
bzw. von der Gewichtsnummer 1 aufweist.

Es mufl hier noch bemerkt werden, dafl die tatsiachlichen Verhaltnisse bei
der Drahtgebung beim Spinnen wesentlich komplizierter sind, als fiir die Ent-
wicklung obiger Beziehungen angenommen wurde. Zunéchst ist die Bedingung,
die zu Gl. (2) fithrte, nicht erfiillt, denn je nach dem Grad der Drehung ist der
Garndurchmesser bei gleicher Garnnummer verschieden. Die Ausfilllung des
Garnquerschnittes durch die einzelnen Fasern hingt wesentlich von der Be-
schaffenheit und der Stérke derselben ab. Gespinste aus sehr feinen Einzel-
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fasern sehen bei gleicher Drehung und Feinheitsnummer dicker aus. Scharf ge-
drehte Garne haben bei gleicher Feinheitsnummer geringeren Durchmesser als
lose gedrehte Garne. NaB gesponnenes Garn, z. B. bei Hanf und Flachs, ist
stets diinner als trocken gesponnenes Garn von der gleichen Nummer usw.

Beim Zusammendrehen der Fasern wihrend des Spinnprozesses tritt auch
eine Verkiirzung der Garnlinge ein, die eine Anderung der Feinheitsnummer
zur Folge hat und deshalb bei der Berechnung des Spinnverzuges beriicksichtigt
werden mull. Der Grad dieser Verkiirzung héngt wiederum wesentlich von der
Faserart ab.

Endlich muB beachtet werden, dafl bei Garnen immer mit einer gewissen
UngleichméBigkeit in der Dicke gerechnet werden muf. Besonders bei Jutegarnen
sind die Schwankungen in der Dicke schon auf kurze Lingen sehr betrichtlich,.
und es zeigt sich alsdann, daB sich in die diinneren Stellen der Draht schirfer
legt als in die dickeren, wodurch das Aussehen und die Festigkeit des Garnes
wesentlich beeinflult werden.

Welche GroBe nunmehr dem Drehungskoeffizienten zu geben ist, hingt nach
obigem zunéichst von der Art des Rohmateriales, besonders von der Festigkeit
und Lénge der Fasern ab. Je kiirzer und schwicher das zur Garnbildung die-
nende Fasermaterial ist, desto gréBer wird im allgemeinen der Drehungskoef-
fizient gewahlt.

Bei einem und demselben Fasermaterial ist der Verwendungszweck des Garnes
entscheidend. Soll das Garn besonders glatt und fest sein, wie es z. B. bei der
Verwendung als Kettgarn im Webproze und zur Herstellung von scharf ge-
drehten Zwirnen fiir Bindfaden der Fall ist, so muf} es eine schirfere Drehung
erhalten, als wenn von ihm eine grofiere Weichheit und Deck- oder Fiillfahigkeit,
aber ohne erhebliche Festigkeit verlangt wird, wie es z. B. bei der Verwendung
als SchuB- oder Einschlaggarn in der Weberei zutrifft. Die Drehung im ersten
Fall bezeichnet man kurz als Kettendrehung im Gegensatz zur SchufB-
drehung. Zwischen beiden Drehungsgraden liegt die Halbkettendrehung
oder Mediodrehung, die bei Jutegarnen oft an Stelle von Vollkettendrehung
verwendet wird und fiir die gewshnlichen Webereikettengarne auch geniigt.

Naturgemi gibt man einem Garn keine grofiere Drehung als unbedingt not-
wendig ist, denn die Drehung beeinfluit wesentlich das Produktionsergebnis
der Feinspinnmaschinen, wie spiter noch gezeigt wird.

Die Drehung des Vorgarnes erfolgt nur so weit, als zur Erzielung der fiir
die Aufwicklung auf die Vorgarnspulen erforderlichen Festigkeit notwendig ist,
wobei zu beachten ist, dal sich der Drall des Vorgarnes beim Durchgang durch
das Streckwerg der Feinspinnmaschinen leicht aufdrehen lassen muB, damit der
Streckvorgang anstandslos vor sich gehen kann. Zu schwach gedrehtes Vorgarn
jedoch erscheint rauh, verliert verhéltnisméBig schnell seine Feuchtigkeit und
gibt demgemal rauhes Feingarn.

Aus den Beziehungen zwischen den einzelnen Numerierungssystemen auf

S. 9 lassen sich nun die entsprechenden Drehungskoeffizienten berechnen. Aus
Gl. (4), S.12 ergibt sich:

- o
lz011 = Cleas VNIeas = VT’\;% s (5)

worin mit #5011 die Anzahl Drehungen auf 1 Zoll engl., und mit ojeas bzW. ogpg
die Drehungskoeffizienten der lea-Nummer bzw. der lbs-Nummer bezeichnet
sind.

Mit _ 48
N leas — ‘NE
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ergibt sich aus Gl. (5):

143 %1ps
Hieas —— — ——
oder ¥ Nins ¥V N1vs
®1bs = 6,93 ctjeas = abgerundet 7otjeqs - (6)

Soll der Drehungskoeffizient der Meternummer oy aus ajeas ermittelt werden,
so ist zu beachten, daB fiir die Meternummer die Anzahl Drehungen pro Zenti-
meter, tem, angegeben werden. Demnach ergibt sich:

t % eas VN1eas —
em = 554 = ~"555 = m | ¥m.-
Hieraus ergibt sich mit Nieas = 1,654 Ny
11,654
Xleas 954 ~ %m
oder ’
oam = 0,5063 otjeas = abgerundet 0,5 otjeqs - (7)

In gleicher Weise ergeben sich die Beziehungen zwischen am und oy aus

tcmzam l/Nm:jVET;:., und mit Nmzloo,
g

_ Ny
o 11O xe
YN 1N
g = 10 ot = 5,063 ttzeas - (8)

Die hiernach errechneten Umwandlungsfaktoren sind in abgerundeten Zahlen
in Tab. 3 zusammengestellt.

Tabelle 3. Umwandlungsfaktoren fiir Die"fii?‘ Jutefeingarne un(.l Vo}"

die Drehungskoeffizienten der ver- garne iiblichen Drehungen sind in

schiedenen Numerierungssysteme. Tab. 4 zusammengestellt, mit deren

Langennummern Gewichtsnummern Hilfe sich fir j e('le Garnnummer und

o |« o | @ Drehungsgrad die Anzahl Drehungen

=z — : z fiir 1 Zoll bei der englischen Nume-

1 2 14 10 rierung bzw. fiir 1 cm bei der me-

0.5 1 T 5 trischen Numerierung berechnen
0,07 0,144 1 0,7 . b ..

0.1 0.2 1,4 1 lassen. Die danach fiir die in der

Praxis vorkommenden Garnnum-
mern und Drehungsgrade errechneten Drehungszahlen sind in den Tab.5und 6 fiir
Jutefeingarne und in den Tab. 7 und 8 fiir Jutevorgarne zusammengestellt.

Tabelle 4. Drehungskoeffizienten fiir Jutegarne.

Langennummern Gewichtsnummern

Garnart Meternummer 1 engl. Nummer Grammnummer | schott. Nummer
Schub 0,6 bis08 J¥m | 12 bis L6} Mo | o bis o | Ay 112
VNG VNg V-Nlbs ]’Nlbs

o ~ s .1 11,9 . 1
Halbkette | 0,85bis 1,0 |¥m | 1,7 bis2.01Niess | 22 bis -2 11,9 .o 14
VN JN¢ TN ws JN1ns

— — 14 147 .. 19,
Kette 105 bis 1,4 1Nm | 2,1 bis28)Niess | 100 bis = | 2T pig 196
JNe  VNg | FNws VN 1ws
= i 5 5,2 . 10,5
Vorgarn 0,38 bis 0,75 Nm | 0,75bis 1,5 N1eas é’i bis i — —— bis —=
\BE 1N JN1ns JN1bs

Mittelwert =0,45 0,9 4,5 6,3
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Tabelle 5. Drehungen der Jutegarne fiir 1Zoll engl.
tz011 = Oieas .V-Nleas'
e SchuBgarne Halbkettgarne Kettgarne

Nieas ]’Nleas —
deas=12] 1,3 [ 1,4 [ 15| 1,6 | 1,7 | 1,819 20| 21 2223|2425

/100,316 | 0,38 10,41 0,44 0,47 0,51 | 0,54 |0,57 |0,60 |0,63] 0,66 | 0,70 | 0,73 0,76| 0,79
1/¢ 10,354 042 0,46 0,50 0,53 0,57 | 0,60 |0,64 0,67 0,71} 0,74 /0,78 | 0,81| 0,85 0,89
/610,408 | 0,49 0,53 (0,57 0,61} 0,650,69 0,73 |0,78 |0,82] 0,86 | 0,90 | 0,94| 0,98| 1,02
1/, | 0,500 0,60 0,65 0,700,75] 0,80 |0,85|0,90 |0,95|1,00| 1,05 1,10 | 1,15/ 1,20| 1,25
/310,677 0,69 10,75/0,81|0,87|0,92|0,98 |1,04 1,10 1,15 1,21 | 1,27 | 1,33| 1,38 1,44
1/, 10,7071 0,85 ]0,92/0,99 1,06 1,13 |1,20 |1,27 | 1,34 | 1,41| 1,48|1,56 | 1,63| 1,70| 1,77
2/3 10,816 | 0,98 |1,06(1,14/1,22]1,31 1,39 1,47 (1,55 |1,63] 1,71 | 1,80 | 1,88 1,96/ 2,04
3,10,866 | 1,04 |1,13/1,21|1,30] 1,39 /1,47 1,56 |1,65|1,73| 1,82 (1,91 | 1,99| 2,08] 2,17
576 10,913 | 1,10 [1,19 1,28 |1,37| 1,46 | 1,55 | 1,64 | 1,73 | 1,83] 1,92 | 2,01 | 2,10/ 2,19| 2,28
17 ]1,000| 1,20 |1,30|1,40|1,50] 1,60 |1,70|1,80|1,90 |2,00| 2,10 | 2,20 | 2,30 2,40 2,50
11/, | 1,118 1,34 | 1,45|1,57 1,68 1,79 1,90 | 2,01 | 2,12 | 2,24 2,35 | 2,46 | 2,57| 2,68 2,80
1Y, 1,155 | 1,39 |1,50|1,62|1,73| 1,85 1,96 | 2,08 | 2,19 |2,31| 2,43 | 2,54 | 2,66| 2,77| 2,89
1Y, 1,225 | 1,47 |1,59|1,72|1,84| 1,96 | 2,08 2,21 2,33 | 2,45| 2,57 | 2,70 | 2,82| 2,94/ 3,06
12/, | 1,291 | 1,55 |1,68 1,81 1,94| 2,07 2,19 2,32 2,45 2,58 2,71 | 2,84 2,97 3,10/ 3,23
13, (1,323 | 1,59 (1,72 /1,85 1,98 2,12 /2,25 2,38 2,51 2,65| 2,78 2,91 | 3,04 3,18 3,31
2 | 1.414| 1,70 |1.84[1,98|2,12| 2,26 | 2,40 | 2,55 | 2,69 | 2.83| 2.97 | 3.11 | 3.25| 3.39| 3,54
2Y, 11,500 1,80 1,95|2,10|2,25| 2,40 | 2,55 | 2,70 | 2,85 | 3,00| 3,15 | 3,30 | 3,45/ 3,60/ 3,75
21/, 1,581 | 1,90 [2,06 2,21 (237| 2,53(2,69|2,85 (3,00 3,16( 3,32 (3,48 | 3,64| 3,79 3,95
2%/, 11,658 | 1,99 |2,16|2,32|2,49| 2,65 2,82 |2,98 (3,15 |3,32| 3,48 3,65 | 3,81| 3,98| 4,15
3 |L,732| 2,08 |2,25|2,42)2,60) 2,77 /2,94 3,12 3,29 |3,46] 3,64 | 3,81 | 3,98/ 4,16 4,33
31, 1,803 | 2,16 |2,34|2,522,70| 2,88 3,07 | 3,24 |3,43 | 3,61 3,79 [3.97 | 4,15| 4,33| 4,51
31/, 11,871 2,25 2,43 12,62 |2,81]2,99]3,18|3,37 3,55 |3,74| 3,93 | 4,12 | 4,30 4,49| 4,68
33/, 11,936 2,32 |2,52|2,71|2,90] 3,10 | 3,29 | 3,48 | 3,67 | 3,87 | 4,07 | 4,26 | 4,45| 4,65 4,84
4 (2,000 2,40 |2,60)|2,80|3,00{ 3,203,40 3,60 3,80 4,00f 4,20 |4,40 | 4,60| 4,80 5,00
41/, 12,062 | 2,47 |2,68(2,893,09| 3,30 3,51 3,71 3,92 (4,12] 4,33 | 4,54 | 4,74| 4,95 5,16
41/, 2,121 | 2,55 |2,76(2,97|3,18| 3,39 |3,61|3,82 | 4,03 | 4,24 | 4,45 [ 4,67 | 4,88 5,09 5,30
43/, 12,179 2,61 2,83 13,05 |3,27| 3,49 |3,70 | 3,92 | 4,14 | 4,36 4,58 | 4,79 | 5,01| 5,23| 5,45
5 2,236 2,68 2,91 3,13 |3,35] 3,58 3,80 |4,02 | 4,25 | 4,47 4,70 | 4,92 | 5,14| 5,37 5,59
51/, 12,201 | 2,75 |2,98 (3,21 3,44| 3,67 3,89 [4,12 | 4,35 |4,58| 4,81 | 5,04 | 5.27| 5,50 5,73
51,112,345 | 2,81 |3,05|3,28)3,52| 3,75 3,99 | 4,22 | 4,46 | 4,69 4,92 | 5,16 | 5,39| 5,63| 5,86
5%/, 12,398 2,88 13,12|3,36|3,60( 3,84 |4,08 (4,32 4,56 | 4,80]| 5,04 | 5,28 | 5,52| 5,76 6,00
6 2,449 | 2,94 |3,18(3,43|3,67| 3,92|4,16|4,41|4,65|4,90| 5,14 |5,39 | 5,63| 5,88| 6,12
61/, 12,650 | 3,06 3,323,567 3,83] 4,08 4,34 |4,59|4,85|5,10| 5,36 | 5,61 | 5,87| 6,12| 6,38
7 2,646 3,18 |3,443,70|3,97| 4,23 | 4,50 | 4,76 | 5,03 | 5,29 5,56 | 5,82 | 6,09| 6,35| 6,62
8 12,828 | 3,39 |3,68)3,96|4,24| 4,52 4,81 5,09 5,37 5,66| 5,94 6,22 | 6,50 6,79| 7,07
9 3,000 3,60 |3,90)4,20 4,50} 4,80 5,10 5,40 5,70 6,00} 6,30 6,60 | 6,90/ 7,20 7,50
10 |3,162 | 3,79 |4,11 4,43 |4,74| 5,06 |5,38 | 5,69 | 6,01 | 6,32 6,64 | 6,96 | 7,27| 7,59 7,91
12 3,464 4,16 |4,504,85|5,201 5,64 | 5,89 | 6,24 | 6,58 | 6,93 ] 7,27 | 7,62 | 7,97| 8,31| 8,66
14 3,742 | 4,49 |4,86|5,24|5,61] 5,99|6,36|6,74|7,11 |7,48| 7,86 |8,23 | 8,61| 8,98/ 9,36
16 14,000 | 4,80 |5,20|5,60|6,00| 6,40 6,80 7,20 7,60 8,00 8,40 (8,80 | 9,20 9,60/10,00
18 14,243 | 5,09 |5,52|5,94|6,36/ 6,79 7,21 |7,65 8,06 8,49/ 8,91 {9,33 | 9,76/10,18/10,61
20 4,472 5,37 15,8116,26(6,71| 7,16 (7,60 | 8,05 | 8,50 | 8,94 | 9,39 | 9,84 |10,29/10,73|11,18

Fir Vorgarn wird fast stets die Gewichtsnumerierung gewihlt, da

sowohl die englische wie auch die metrische Lingennumerierung bei dem ver-
héltnismiBig groBen Gewicht des Vorgarnes unbequem niedrige Werte ergeben.
Neben der schottischen Nummer wird in England fiir Vorgarn hiufig die Unzen-
nummer verwendet, Nz, die angibt, wie viele englische Unzen (ounces, abgekiirzt
oz = /16 1b = 28,35 g) eine Vorgarnlinge von 100 yards wiegt. Nach deutschem
MaBsystem wird die Grammnummer verwendet, also angegeben, wieviel
Gramm 100 m wiegen.
Die Beziehung zwischen beiden Nummern ergibt sich aus:
N o Ge09144 Gy N
%2 Liooyaras  28.35-Ligom 31 Lygom 31

oder 31 Noy= N, )
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Tabelle 6. Drehungen der Jutegarne fiir 1cm.

lem = otm ]F;,

om = 0,5063 Oleas »

Na | V¥a SchuBigarne Halbkettgarne Kettengarne

am=0,61] 0,66 | 0,71]0,76 | 0,81 0,86 0,91 |0,96 [ 1,01| 1,06 | 1,11 | 1,16 1,22 1,27

0,06 [0,245| 0,15 |0,16|0,17|0,19 | 0,20 0,21 0,22 | 0,24 | 0,25| 0,26 | 0,27 | 0,28 | 0,30
0,075(0,274 | 0,17 |0,18|0,19|0,21 | 0,22 0,24 0,25 | 0,26 | 0,28] 0,29 | 0,30 | 0,32 | 0,33
0,10 0,316 | 0,19 |0,21 0,22 (0,24 | 0,26 0,27 0,29 |0,30 | 0,32] 0,33 | 0,35 | 0,37 | 0,39
0,15 {0,387 | 0,24 |0,26/0,27|0,29 | 0,31 0,33 10,35|0,37 |0,39] 0,41 | 0,43 | 0,45 | 0,47
0,20 (0,447 | 0,27 [0,30|0,32 0,34 | 0,36 0,38 | 0,41 | 0,43 | 0,45] 0,47 | 0,50 | 0,52 | 0,55
0,30 |0,548 | 0,33 |0,36|0,39 0,42 | 0,44 | 0,47 | 0,50 | 0,53 | 0,55| 0,58 | 0,61 | 0,64 | 0,67
0,45 | 0,671 | 0,41 |0,440,48|0,51 | 0,54 | 0,58 | 0,61 |0,64 | 0,68] 0,71 |0,74 | 0,78 | 0,82
0,50 0,707 | 0,43 |0,47 0,50 | 0,54 | 0,570,61|0,64 | 0,68 |0,71| 0,75 | 0,78 | 0,82 | 0,86
0,60 |0,775 | 0,47 |0,51|0,55 0,59 | 0,63|0,67 | 0,71 |0,74 | 0,78] 0,82 | 0,86 | 0,90 | 0,95
0,75 10,866 | 0,53 0,57 0,61 0,66 | 0,70 | 0,74 0,79 | 0,83 | 0,87| 0,92 | 0,96 | 1,00 | 1,06
0,80 | 0,894 | 0,55 |0,590,63|0,68 | 0,72 0,77 0,81 |0.86 | 0,90| 0,95 | 0,99 1,04 | 1,09
0,90 (0,949 | 0,58 |0,63|0,67 0,72 | 0,77 0,82 | 0,86 | 0,91 |0,96| 1,01 | 1,05 1,10 | 1,16
1,00 {1,000 [ 0,61 |0,66|0,71|0,76 | 0,81 |0,86 0,91 |0,96 |1,01] 1,06 |1.11|1,16|1,22
1,20 [1,095 | 0,67 |0,7210,78 0,83 | 0,89 0,94 (1,00 |1.05 | 1,11] 1,16 | 1,22 |1,27 | 1,34
1,35 |1,162 | 0,71 |0,77 0,83 | 0,88 | 0,94 1,00|1,06 | 1,12 |1,17| 1,23 1,29 | 1,35 | 1,42
1,50 | 1,225 0,75 |0,81|0,87 (0,93 | 0,99 |1,05|1,11|1,18|1,24| 1,30 | 1,36 | 1,42 | 1,49
1,65 {1,285 | 0,78 |0,85(0,91 0,98 | 1,04 | 1,11 1,17 1,23 | 1.30| 1,36 | 1.43 | 1,50 | 1,57
1,80 | 1,342 | 0,82 10,89(0,95|1,02 | 1,09 (1,15 |1,22|1,29 | 1,36 1,42 | 1,49 | 1,56 | 1,64
1,95 (1,396 | 0,85 [0,92]0,99 1,06 | 1,13]1,20 [1,27 | 1,34 |1,41| 1,48 |1,55 | 1,62 | 1,70
2,10 (1,449 | 0,88 [0,96(1,03(1,10 | 1,17(1,25|1,32|1,39 | 1,46| 1,54 | 1,61 | 1,68 | 1,77
2,25 (1,500 | 0,92 0,99 1,07|1,14 | 1,21(1,29 1,37 | 1,44 1,52 1,59 | 1,67 | 1,74 | 1.83
2,40 (1,549 | 0,94 |1,02|1,10(1,18 | 1,25|1,33 | 1,41 [1,49|1,56| 1,64 | 1,72 1,80 [ 1,89
2,55 |1,597 | 0,97 [1,05 1,13 /1,21 | 1,29 1,37 | 1,45 | 1,53 |1,61| 1,69 | 1,77 | 1,85 | 1,95
2,70 (1,643 | 1,00 |1,08|1,17|1,25 | 1,33 (1,41 |1,50 | 1,58 | 1,66 1,74 |1,82 | 1,91 | 2,00

2,85 | 1,688 1,03 |1,11,1,20 1,28 | 1,37|1,45|1,54|1,62|1,70| 1,79 | 1,87 | 1,96 | 2,06
3,00 | 1,732 1,06 1,14|1,23|1,32 | 1,40|1,49|1,58|1,66|1,75| 1,84 |1,92|2,01|2,11
3,156 (1,776 1,08 |1,17|1,26/1,35 | 1,44/1,53|1,62|1,70 1,79 1,88 1,97 | 2,06 | 2,17
3,30 (1,816 | 1,11 |1,20(1,29 1,38 | 1,47 /1,56 |1,65 | 1,74 | 1,83] 1,92 | 2,02 |2,11 | 2,22
3,45 | 1,857 1,13 11,231,832 |1,41 | 1,50|1,60 1,69 1,78 |1,88] 1,97 | 2,06 | 2,15 | 2,27
3,60 |1,897 1,16 |1,25|1,35|1,44 | 1,54|1,63 1,73 (1,82 |1,92] 2,01 | 2,11 |2,20 |2,31
3,90 | 1,975 1,20 |1,30|1,40|1,50 | 1,60|1,70|1,80|1,90|2,00| 2,09 | 2,19 | 2,29 | 2,41
4,20 | 2,049 1,25 |1,35|1,45 1,56 | 1,66 |1,76 | 1,86 | 1,97 | 2,07| 2,17 | 2,27 | 2,38 | 2,50
4,80 (2,191 | 1,34 |1,45|1,56 1,67 | 1,77|1,88|1,99 2,10 |2,21| 2,32 | 2,43 | 2,54 | 2,67
5,40 |2,324 1,42 1,53 1,65|1,77 | 1,88 (2,00 (2,11 | 2,23 | 2,35] 2,46 | 2,58 | 2,70 | 2,84
6,00 |2,449 1,49 [1,62|1,74|1,86 ] 1,98|2,11|2,23 2,35 |2,47| 2,60 | 2,72 | 2,84 | 2,99
7,20 | 2,683 1,64 1,77 1,90 | 2,04 | 2,17 |2,31 | 2,44 | 2,58 |2,71] 2,84 12,98 | 3,11 | 3,27
8,40 | 2,898 1,77 |1,91|2,06 2,20 | 2,35|2,49 2,64 |2,78 | 2,93| 3,07 | 3,22 | 3,36 | 3,54
9,60 | 3,098 1,89 |2,04|2,202,35 | 2,51 |2,66|2,82|2,97|3,13] 3,28 | 3,44 | 3,59 | 3,78
10,80 | 3,286 2,00 |2,17|2,33 2,50 | 2,66 | 2,83 |2,99 |3,153,32| 3,48 | 3,65 | 3,81 | 4,01
12,00 |3,464 | 2,11 \2,2912,46 2,63 | 2,81 (2,98 3,1513,33 13,501 3,67 | 3,85 |4,02 | 4,23

0,31
0,35
0,40
0,49
0,57
0,70
0,85
0,90
0,98
1,10
1,14
1,21
1.27
1,39
1,48
1,56
1,63
1,70
1,71
1,84
1,91
1,97
2,03
2,09
2,14
2,20
2.25
2.31
2,36
2,41
2,51
2,60
2,78
2,95
3,11
3,41
3,68
3,93
4,17
4,40

Demnach entspricht z. B. einem 9-Unzen-Vorgarn die Grammnummer

Ng =931 = 279 g/100 m.

In dhnlicher Weise und unter Beachtung der Gl. (2), S.7 ergibt sich die

Beziehung zwischen schottischer Nummer und Unzennummer zu:

aQ 16 Ghns 1 Ghns 1
_N == oz = — = ——N
oz LlOO'yards 144 . Lspindles 9 Lspmdles 9 Ibs

oder

9 Noy=Nps'. (10)

1 GL (10) ergibt sich auch unmittalbar aus: 31 Noz = Ng = 3,445 Nyps

31
Nlbs = :‘374'4'5 Noz=9 Noz »
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Tabelle 7. Drehungen der Jutevorgarne fiir 1 Zoll engl.

%1bs / .
tzo11 = ——=— = eas VNleas,

1bs

reas = 0,144 oyps

s = 5,29 5,56 | 5,83 | 6,11 | 6,39 | 6,67
oeas = 0,76, 0,80 | 0,84 | 0,88 | 0,92 | 0,96

Ny, Nibs | Nieas lebs VNleas

4 36 | 1,333 | 6,000| 1,155 0,88 0,93 | 0,97 | 1,02 | 1,06 | 1,11
41, | 40,5|1,185] 6,364 1,089 0,83 0,87 | 0,92 | 0,96 | 1,00 | 1,05
5 45 | 1,067 6,708| 1,033 0,79 0,83 | 0,87 | 0,91 | 0,95 | 0,99
5%, | 49,510,970 | 7,036 | 0,985 0,75 0,79 | 0,83 | 0,87 | 0,91 | 0,95
6 54 0,889 7,348 | 0,943 0,72 0,76 | 0,79 | 0,83 | 0,87 | 0,91
61/, | 58,5|0,821| 7,649| 0,906 0,69 0,73 | 0,76 | 0,80 | 0,83 | 0,87
7 63 |0,762| 7,937| 0,873 0,67 0,70 | 0,74 | 0,77 | 0,80 | 0,84
7/, | 67,5]0,711 | 8,216 | 0,843 0,64 0,68 | 0,71 | 0,74 | 0,78 | 0,81
8 72 10,667 | 8,485| 0,817 0,62 0,66 | 0,69 | 0,72 | 0,75 | 0,79
81/, | 176,5|0,628 | 8,746 | 0,793 0,60 0,64 | 0,67 | 0,70 | 0,73 | 0,76
9 81 0,593 9,000| 0,770 0,59 0,62 | 0,65 | 0,68 | 0,71 | 0,74
10 90 0,533 | 9,487 | 0,730 0,56 0,59 | 0,61 | 0,64 | 0,67 | 0,70
11 99 |0,485] 9,950 0,696 0,53 0,56 | 0,59 | 0,61 | 0,64 | 0,67
12 108 | 0,444 | 10,392 | 0,667 0,51 0,54 | 0,56 | 0,59 | 0,61 | 0,64
13 117 | 0,410 | 10,817 | 0,640 0,49 0,51 | 0,54 | 0,57 | 0,59 | 0,62
14 126 | 0,381 ]11,225| 0,617 0,47 0,50 | 0,52 | 0,54 | 0,57 | 0,59
16 144 | 0,333 | 12,000 | 0,577 0,44 0,46 | 0,49 | 0,51 | 0,53 | 0,56

Tabelle 8. Drehungen der Jutevorgarne fiir 1 cm.
cm = i—i = Om WV:;,
g
om = 0,1 ag.

— — | «e=38] 40 [ 42 | 44 | 46 | 48
Ny Na | V¥ | VNa
an=038| 0,40 | 042 | 0,44 | 046 | 048

125 0,800 11,18 0,894 0,34 0,36 0,38 0,39 0,41 0,43
140 0,714 11,83 0,845 0,32 0,34 0,36 0,37 0,39 0,41
155 0,645 12,45 0,803 0,31 0,32 0,34 0,35 0,37 0,39
170 0,588 13,04 0,767 0,29 0,31 0,32 0,34 0,35 0,37
185 0,541 13,60 0,736 0,28 0,29 0,31 0,32 0,34 0,35
200 0,500 14,14 0,707 0,27 0,28 0,30 0,31 0,33 0,34
215 0,465 14,66 0,682 0,26 0,27 0,29 0,30 0,31 0,33
230 0,435 15,17 0,660 0,25 0,26 0,28 0,29 0,30 0,32
245 0,408 15,65 0,639 0,24 0,26 0,27 0,28 0,29 0,31
260 0,385 16,12 0,621 0,24 0,25 0,26 0,27 0,28 0,30
280 0,357 16,73 0,598 0,23 0,24 0,25 0,26 0,27 0,29
310 0,322 17,61 0,567 0,22 0,23 0,24 0,25 0,26 0,27
340 0,294 18,44 0,542 0,21 0,22 0,23 0,24 0,25 0,26
370 0,270 19,24 0,520 0,20 0,21 0,22 0,23 0,24 0,25
400 0,250 20,00 0,500 0,19 0,20 0,21 0,22 0,23 0,24
430 0,233 20,74 0,483 0,18 0,19 0,20 0,21 0,22 0,23
500 0,200 22,36 0,447 0,17 0,18 0,19 0,20 0,21 0,22

Demnach ist die Unzennummer mit 9 zu multiplizieren, um die entsprechende
schottische Nummer zu erhalten (vgl. auch Tab. 7).

Entsprechend dem Vorgang auf S. 13, 14 148t sich fiir die Unzennummer der
Drehungskoeffizient oo, aus den entsprechenden Drehungskoeffizienten der

. . . 24 o,
andern Numerierungssysteme berechnen. Z.B. ergibt sich aus & — 2oz
VN 1bs 1 Noz
Herzog, Technologie Bd, V/3, Jute I. 2
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mit Nips = 9 Noz:

%1bs — %oz
J9Noz VY Nos
oder
Aoz — 1/3 1bs - (11)

Einem Drehungskoeffizienten ojps = 6,3 wiirde demnach, auf die Unzen-
nummer bezogen, ein Drehungskoeffizient ooz = 2,1 (0tzeas = 0,9; am = 0,45;
og = 4,5) entsprechen. Mit diesem Wert errechnet sich beispielsweise fiir die
Vorgarnnummer No; = 9 die Anzahl Drehungen pro Zoll zu: t,o; = % = 0,7
Drehungen pro Zoll engl.

Ahnlich wie bei der Drahtgebung der Garne liegen auch die Verhaltnisse bei
der Zwirndrehung. Das Zusammendrehen von zwei oder mehreren einfachen
Fiden, das mit ,,Zwirnen bezeichnet wird, hat den Zweck, einen dickeren und
dabei gleichmaBigeren und festeren Faden zu erzeugen, als durch direktes Zu-
sammendrehen aus Einzelfasern méglich ist. Die beim Spinnen grober Garne
bei schérferer Drehung verursachte stirkere Beanspruchung der duBleren Fasern
tritt auch beim Zwirnvorgang ein, doch stehen im letzteren Fall zur Aufnahme
der hoheren Spannungen in den AuBlenschichten an Stelle einzelner Fasern fertig
gesponnene Faden zur Verfiigung, die eine wesentlich schirfere Zusammen-
drehung aushalten konnen. Da aulBlerdem beim Zusammendrehen mehrerer
Féden sich naturgemif dickere und diinnere Stellen einzelner Fiden ausgleichen,
so muf} der Zwirnfaden im allgemeinen gleichméBiger und vor allem fester aus-
fallen als ein ebenso dicker, aus Einzelfasern gesponnener Faden.

Je nach der Anzahl der zusammengezwirnten einfachen Fiden spricht man
von zwei-, drei-, vier- oder mehrdriahtigem Zwirn, der in der Regel mit der Nummer
des einfachen Garnes und der Anzahl der Drihte, aus denen der Zwirn besteht,
bezeichnet wird. Es bedeutet z. B. 6/2 (,,sechser zweifach® oder ,,zwei Draht
sechs®), dafl zwei einfache Fiden der Nummer 6 zusammengezwirnt sind. Sel-
tener wird der Zwirn nach seiner tatsichlichen Nummer bezeichnet, die sich bei
der Langennumerierung als Quotient aus Lingennummer des einfachen Garnes
durch Anzahl der Garnfiden im Zwirn, bei der Gewichtsnummer als Produkt
aus Gewichtsnummer des einfachen Garnes und Drahtzahl im Zwirn errechnet.
Werden also » Einzelfaden von der Nummer N;, bzw. N, zu einem Zwirnfaden

. . N
zusammengedreht, so ist dessen Zwirnnummer N, = —%, bzw. N, =n-N .
2L n 2@ ]

Ist die Zwirnnummer bekannt, so ergibt sich die Nummer der Einzel-
fiden zu:

N.,
bzw. Ng= o

N L—"mn- N zr,>

Bei der Herstellung stirkerer Zwirne aus einer groBeren Anzahl Einzelfiden
zeigt sich dhnlich wie beim Spinnen der dicken Garnnummern eine unzulissige
Beanspruchung der auBlenliegenden Garnwindungen. Man verfihrt daher meist
in der Weise, dal zunichst eine geringe Anzahl von einfachen Fiden (meist
2 bis 4) zusammengezwirnt und dann die so erhaltenen Zwirnfiden wiederum
durch zwei oder mehrfaches Zusammendrehen zu einem dicken Zwirn, der mit
Schnur, Litze oder Kordel bezeichnet wird, vereinigt werden. Entsprechend dem
Verfahren beim einmaligen Zwirnen, den Zwirndraht entgegengesetzt zum Spinn-
draht verlaufen zu lassen (vgl. S.11), erfolgt das Zusammendrehen bei wieder-
holt gezwirnten Fiden wieder im entgegengesetzten Sinn der einmal gezwirnten
Féden, d.h. also im Sinne des Spinndrahtes des einfachen Garnes.
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Die fiir die eindrahtigen Garne auf S. 12 entwickelten Gl.(1) bis (4) gelten in
gleicher Weise fiir die ein- und mehrmaligen Zwirne, sofern in diesen Gleichungen
die tatsidchlichen Zwirnnummern eingesetzt werden. Gl.(4) lautet daher fiir

Zwirne
NL [+ 473 v
= V—:——_. 4:
)= @)

In dhnlicher Weise wie bei den einfachen Garnen bezeichnet man lose ge-
drehten Zwirn mit SchufBzwirn, mittelgedrehten Zwirn mit Halbketten-
zwirn und scharfgedrehten Zwirn mit Kettenzwirn, wobei der Drehungs-

koeffizient je nach dem Verwendungszweck zwischen 0,8 und 14 - I/—Z—Vn—”1 nach

dem metrischen System, bzw. zwischen 1,6 und 2,8-]/&7:”5 nach der englischen

Numerierung schwankt. Im iibrigen sind die in den Tabellen 3 und 4 (8. 14)
angegebenen Umwandlungsfaktoren der Drehungskoeffizienten fiir die ver-
schiedenen Numerierungssysteme sinngem#fB unter den obigen Bedingungen
auf die Zwirndrehungen anwendbar. Bei Bindfadenzwirn, wo eine besonders
hohe Festigkeit und Rundung des Fadens verlangt wird, wird gegeniiber den
obigen Werten noch erheblich schirfer gedreht, z. B. gibt man Jutefiden der
Meternummer Ny = 2,4/2fach (bzw. der engl. Nummer Nieas = 4/2fach) bis
zu 2,75 Drehungen pro cm (bzw. 7 Drehungen pro Zoll). Dies entspricht einem
Drehungskoeffizienten von

2,75
oy == —_— =

7
2,5 N bzw. o = —
?_,é ) leas Vi
2 2

=rd. 5.

Bei mehrdrahtigen Zwirnen wird der Drehungsgrad entsprechend der Zahl
der Einzelfaden herabgesetzt, z. B. erhilt Ny, = 2,4/6fach etwa 1,2 Drehungen
pro cm (3 Drehungen pro Zoll). Dem entspricht ein Drehungskoeffizient von

1,20
Oy = —F— =

=19, bzw. « =3,8.
2,4 leas
6

Naturgem&aB macht sich beim Zwirnen die schon beim Spinnproze8 beob-
achtete Verkiirzung der Garnlinge in erthéhtem MafBe bemerkbar, und zwar
um so mehr, je starker der in Frage kommende Zwirn und je gréBer der Drehungs-
grad ist. Je nach diesen Verhaltnissen rechnet man mit einer Einzwirnung von
3 bis 7% der urspriinglichen Lénge. Dementsprechend weichen auch Zwirn-
nummer und Drehungsgrad von den theoretischen Werten ab. Bei der Herstel-
lung von polierten Bindfiden wird die Léngenverkiirzung durch den scharfen
Zug an der Poliermaschine bis zu einem gewissen Teil wieder ausgeglichen. Aus
dem gleichen Grund weist der fertige Bindfaden einen geringeren Drehungsgrad
auf als der unpolierte Zwirn.

3. Fiir die Beurteilung der Qualitét eines Gespinstes kommt neben der Kennt-
nis der Feinheitsnummer und der Drehung als dritter wesentlicher Faktor die
Bestimmung der Festigkeit und der GleichmiBigkeit in Betracht.

Die Festigkeit eines Garnes wird fast ausschlieB8lich nach seinem Wider-
stand gegeniiber Zugbeanspruchung beurteilt. Marschik hilt die Priifung
auf Zugfestigkeit nicht fiir ausreichend und empfiehlt noch die Vornahme der

DA
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Torsionsprobel. Bis jetzt hat sich jedoch diese Priifung fiir die Betriebs-
kontrolle nicht eingebiirgert.

Ist P die Last in kg, bei der ein Garn vom Durchmesser d mm bei Zug-
beanspruchung zerreifit, so ist die spezifische Zugfestigkeit, bezogen auf die
Querschnittseinheit:

k=L kg/mm?. 1)

T ge
4

Da sich die Bestimmung des Garndurchmessers infolge der verhéltnisméBig
kleinen Abmessungen und der unvermeidlichen UngleichméBigkeit des Garnes
als sehr ungenau und unzuverlissig erweist, so legt man bei der Festlegung des
MaBes fiir die Zugfestigkeit an Stelle der Querschnittsgrofie die Garnnummer
zugrunde, indem man den Begriff der Reiflldnge? einfiihrt als derjenigen Lénge,
welche das Garn haben miifite, um durch sein Eigengewicht zu zerreiffen. Oder
mit anderen Worten: Reifilange ist diejenige Lénge eines Korpers, die das
"Gewicht der Bruchlast erfiillt. Wird die ReiBllinge R in km angegeben, so
ergibt sich die Beziehung zwischen dieser und der Meternummer Ny, zu:

R =Np-*P km, (2)

d. h. die Reilinge eines Garnes in km ergibt sich durch Multiplikation der
absoluten Zerreifibelastung in kg mit der Meternummer.
Nach den auf S.12 entwickelten Beziehungen zwischen dem Garndurch-
messer und der Garnnummer ist:
1

T
T =
s TNa

Hieraus ergibt sich mit Beniitzung der GI. (1) und (2):
k=yPNun=y-R, (3)

d.h. die auf die Querschnittseinheit bezogene ZerreiBfestigkeit ist gleich dem
Produkt aus dem spezifischen Gewicht und der Reifllinge des Garnes.
Nach dieser Formel 148t sich aus der ReiBllinge einer Fasersubstanz oder eines

Garnes die Zugfestigkeit in kg/mm? berechnen, wenn das spezifische Gewicht
bekannt ist.

Neben der Bestimmung der Bruchlast beim ZerreiBversuch wird meist auch
die Bruchdehnung § in Hundertteilen der Einspannlinge des Garnes als MaB
fir dessen Dehnbarkeit ermittelt. Werden vom Beginn des ZerreiBversuches bis

! Die Torsionsfestigkeit oder Zerdrehungsfestigkeit eines Garnes wird ermittelt, indem
man dieses iiber seine Anfangsdrehung (Spinndrehung) hinaus weiter dreht, bis die Fasern
infolge der Verkiirzungsbestrebungen des mit beiden Enden unnachgiebig eingespannten
Garnes zerreilen. Marschik (Leipz. Monatsschr. Textilind. 1910, S. 275ff.; Mitt. Deutsch.
Forsch. Inst. Textilst. 1924, H. 9 u. 10) hat fiir diese Drehung den Begriff der Bruchdrehung,
tir die Differenz zwischen Bruchdrehung und Anfangsdrehung den Begriff der Torsions-
festigkeit, und endlich fiir das Verhéltnis aus Anfangsdrehung und Bruchdrehung den
Begriff des Torsionsverhéltnisses eingefiihrt. Nach den Untersuchungen Marschiks
mit Baumwollgarnen stellt von 2 Vergleichsgarnen der gleichen Feinheitsnummer und der
gleichen ReiBllinge, aber von verschiedenem Torsionsverhiltnis das weicher gedrehte,
d. i. das Garn von kleinerem Torsionsverhiltnis, die bessere Qualitit dar, wihrend anderer-
seits bei gleichem Torsionsverhéltnis, aber verschiedener ReiBlinge das Garn mit gréBerer
ReiBlinge hoher zu bewerten ist. Nach den Untersuchungen von Rudolph (Leipz. Monats-
schr. Textilind. 1926, H. 2{f.) liefert die Marschiksche Methode auch fiir Jutegarne brauch-
bare Vergleichswerte.

? Nach E.Miiller wurde der Begriff der ReiBlinge zuerst von Reuleaux 1861 fiir
Seile und von Rankine 1866 fiir Fasergebilde iiberhaupt eingefiihrt.
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zum Augenblick des Bruches die den einzelnen Belastungsstufen entsprechenden
Dehnungen gemessen und in einem rechtwinkligen Koordinatensystem als Ab-
szissen, die zugehdrigen Zugbelastungen c g
als Ordinaten aufgetragen, so gibt die )
Verbindung dieser Punkte die in Abb. 5 {
dargestellte Kurve, namlich die die Dehn-
barkeit eines Garnes kennzeichnende 4
Kraft-Dehnungslinie. Die Fliche, /
die diese Kurve mit der Abszissenachse
einschlieBt, stellt die mechanische Arbeit,
die zum ZerreiBlen des Fadens aufgewen-
det werden muBlte, die Zerreiflar-
beit A, dar. Die auf die Gewichtsein-
heit g bezogene ZerreiBlarbeit wird als
spezifischeZerreiBarbeit A,bezeichnet.
Wird das Verhaltnis der durch die
Arbeitsfliche O BD ausgedriickten Zer-
reiBarbeit zu dem durch das umschlie-
Bende Rechteck OCBD dargestellten
Produkt aus Bruchbelastung und Bruch-

i ichnet, so stellt # ei o
(1?.;3}‘1];1 ?::rg (ﬁl;tz’?é ]}ﬁzgell{ce ilée d e:OSi oeffe snd:f{ Dehnungen in //UIM'E/;/E//?EH der Einspannlinge

ZerreiBarbeit Abb. 5. Kraft-Dehnungsdiagramm.
Festigkeit X Dehnung =1

Je groBer 7, desto zdher ist der betreffende Faden.

Nach Abb. 5 ergibt sich, wenn L die Einspannlinge des Garnes in m, G
dessen Gewicht in g, § die in Hundertteilen der Einspannlinge gemessene Deh-
nung ist:
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und hieraus die spezifische ZerreiBarbeit:
A 6 L é
Ao=§=’71—07)'§ 'Pmaxznm'Nm'Pmax!
oder
()
Ao = N 7gp - B mkg/g. 4)

Die Verhiltniszahl ¢), die nach E. Miiller als Vélligkeitswertziffer be-
zeichnet wird, ist fiir die Mehrzahl der Gespinste kleiner als 0,5. Sie wurde von
Sommer?! fiir Jutegarne Nr. 3,6 m/g zu 0,42 bis 0,43 ermittelt. Die gleichen
Garne lieferten eine durchschnittliche Reilinge von 10 bis 11 km, eine Bruch-
dehnung von 1,6 bis 1,9% und eine spezifische ZerreiBbarkeit von 0,07 bis
0,09 mkg/g. Diese Werte stimmen mit den von Pfuhl schon frither gefundenen
ziemlich iiberein.

4. Die stindige Priiffung der unter Ziffer 1 bis 3 aufgefiihrten Wertfaktoren,
Feinheitsnummer, Drehungsgrad und Festigkeit ist eine unumgingliche Forde-
rung der Kontrolle des ganzen Spinnprozesses. Die hierzu verwendeten MeB-
und Priifgerate entsprechen den in der Textilindustrie allgemein iiblichen Ap-

! Sommer, H.: Uber die Festigkeitseigenschaften der Jute. Leipz. Monatsschr. Textil-
ind. 1924, H. 10; ferner: Untersuchungen iiber den Einflufl des Einkardenspinnverfahrens
in der Jute-Industrie auf die hergestellten Erzeugnisse und auf die Wirtschaftlichkeit des
Betriebssystems. Dr.-Dissertation, Halle 1924.
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paraten, soweit sie nicht den besonderen Eigenschaften der Jutegarne angepaBt
sind. Sie sollen im folgenden eine kurze Wiirdigung finden?.

Die Bestimmung der Garnnummer erfolgt durch einfaches Abwiegen be-
stimmter Garnldngen, die fiir die metrische Nummer auf einer metrischen Weife,
fiir die englische Nummer auf einer englischen Yard-Weife abgemessen werden.
Um gute Durchschnittswerte zu erhalten, ist es notwendig, die Garnlinge mog-
lichst groB zu wihlen. Die Umdrehungen der Weife werden entweder von dem
Probenehmer gezahlt oder durch ein Zahlwerk selbsttitig ermittelt.

Abb. 6 zeigt eine Prizisionsweife, wie sie von der Firma L. Schopper in Leip-
zig speziell fiir Jutegarne gebaut wird. Sie ist mit Differentialtrieb (Winkelzahn-

Abb. 6. Schopper-Prizisionsweife fiir Leinen- u. Jutegarne.

riider) so ausgestattet, daf bei einmaliger Kurbelumdrehung zwei Umdrehungen
der Weifkrone erfolgen. Der Umfang der Weife betrigt 1 m bzw. 1% oder
2% yards. AuBlerdem ist der Apparat mit einem genauen Zihl- und Schlagwerk,
einer selbsttitigen Fadenausbreitvorrichtung und zwei verstellbaren Strihn-
haspeln ausgeriistet.

Ahnliche Garnweifen baut auch die Firma M. Kohl, Chemnitz.

Fiir Vorgarn verwendet man statt der Weife hiufig eine MeBtrommel von be-
stimmtem Umfang in m oder yard, iiber die das Vorgarn unter Verwendung einer
Druckwalze geleitet wird. Auch hier liefern die Firmen Schopper und Kohl in
der Praxis bewdhrte Konstruktionen.

! Beziiglich néherer Beschreibung der einzelnen Apparate und derVersuchsausfithrung vgl.
P. Heermann: Mechanisch- und physikalisch-technische Textiluntersuchungen. Berlin 1923.
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Die abgemessene Garnlange wird entweder auf einer beliebigen, geniigend
genauen Balkenwaage mit Gewichten oder auf einer speziellen Garnsortier-
waage, auch Sektor- oder Quadrantenwaage genannt, abgewogen. Letztere
kann in Verbindung mit der auf eine bestimmte Garnlinge eingestellten Sortier-
weife eine Gradeinteilung erhalten, die sofort die entsprechende Garnnummer
entweder nach Léngen- oder Gewichtsnumerierungssystem abzulesen ermdog-
licht. Um groBere Garnlingen mit ein und derselben Sortierwaage abwiegen zu
kénnen, wird haufig das Gewicht des Zeigers durch Aufstecken eines Zusatz-
gewichtes erh6ht, so daf3 bei der gleichen Garnlénge die grébere Nummer geringere
Ausschlige des Zeigers hervorruft, die auf einer zweiten Gradteilung abgelesen
werden. Wenn auch die Quadrantenwaage als Garnsortierwaage in der Praxis
wegen ihrer grofen Handlichkeit und Einfachheit sehr beliebt ist, so ist doch fiir
genauere Messungen die Prézisionsgewichtswaage mit gleicharmigem Waag-
balken und zwei Waagschalen (chemisch-analytische Waage) vorzuziehen.

Das Messen des Drahtes, d.h. die Ermittlung der Anzahl Drehungen
auf die Langeneinheit, kann in roher Weise erfolgen, indem man eine gemessene
Lénge Garn, das an einem Ende fest in eine Klemme gespannt ist, unter steter
Anspannung von Hand vollstindig aufdreht, bis die Fasern ausgestreckt parallel

Abb. 7. Schopper-Drehungszihler.

nebeneinander liegen, wobei man die zum Aufdrehen erforderliche Zahl von
Umdrehungen z#hlt. Da dieses Verfahren nicht nur ungenau, sondern auch
miihsam und zeitraubend ist, so verwendet man heute fast ausschlieBlich eigens
konstruierte Apparate, Drehungszéhler oder Drallapparate, bei denen das
Garn zwischen zwei Klemmen in bestimmter Entfernung, meist 30 cm, gespannt
wird. Wéhrend die eine Klemme feststeht, wird die andere Klemme von Hand
mittels entsprechender Réderiibersetzung um ihre Léingsachse so lange gedreht,
bis der dazwischen gespannte Faden vollkommen aufgedreht ist. Die Zahl der
Umdrehungen wird gezahlt oder durch ein ausriickbares Zahlwerk selbsttitig
ermittelt, und hieraus laft sich unter Zugrundelegung der Einspannlinge die
Anzahl Drehungen pro cm oder pro engl. Zoll berechnen. Da sich der Faden beim
Aufdrehen verlingert, so wird die nicht drehbare Klemme axial verschiebbar
eingerichtet, wobei mittels Feder oder Schnur und Gewicht stets eine gleich-
bleibende Spannung erzielt wird. Die Eindrehung, die die Fasern beim Spinn-
prozeB erleiden, kann durch die axiale Verschiebung der einen Klemme ge-
messen werden. Von dieser Einrichtung wird besonders bei Zwirnen, fiir deren
Priifung dieser Apparat in gleicher Weise beniitzt wird, Gebrauch gemacht,
um die Einzwirnung oder ,,Kontraktion zu bestimmen. Fiir feine Garne wird
der Apparat auBlerdem noch mit einem in der Lingsrichtung verschiebbaren
Bockchen mit Lupe, darunter liegender drehbarer, schwarz-weier Schauplatte
und Nadel ausgeriistet. Auch ist dafiir gesorgt, daB durch Verschiebung des die
nicht drehbare Klemme tragenden Bockchens die Einspannlinge nach Bedarf
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verdndert werden kann. Weitere Einzelheiten sind aus Abb. 7 zu ersehen, die
eine Ausfithrung von Schopper wiedergibt.

Die Bestimmung der Festigkeit kann ebenfalls roh durch Ziehen von Hand
erfolgen, und der geiibte Spinner wird auf diese Weise Garne verschiedener
ZerreiBfestigkeit bis zu einem gewissen Girad unterscheiden und beurteilen kénnen,
doch geniigt ein derartiges Verfahren fiir die heutige wissenschaftliche Betriebs-
kontrolle in keiner Weise mehr. Da auBlerdem die fortlaufende Bestimmung der
Festigkeit zugleich eines der Mittel fiir die Beurteilung der GleichmiBigkeit
des Garnes und somit auch fiir die Beurteilung des ganzen Spinnprozesses an
Hand gibt, so ist man heute fast ausschlieBlich zur Verwendung genau arbeitender
ZerreiBapparate iibergegangen. Die Arbeitsweise dieser ZerreiBifestigkeits-
priifer ist im Prinzip die gleiche wie bei den meisten Zerreifmaschinen: Der zu
priifende Faden wird auf eine bestimmte Lange zwischen zwei Klemmen gespannt,
von denen die eine in Verbindung mit einer Feder oder einem Gewichtshebel
steht, wiahrend die andere mittels einer von Hand oder mechanisch angetriebenen
Schraubenspindel, oder durch die Bewegung eines hydraulischen Kolbens, oder
durch einfache Schwerkraftwirkung von der festen Klemme weggezogen wird.
Die Formanderung der durch die Zugwirkung gespannten Feder, bzw. die Be-
wegung des Gewichtshebels wird mittels Hebeliibersetzung auf einen Zeiger iiber-
tragen, der auf einem Zifferblatt die entsprechende Zugbelastung anzeigt, oder
aber bewegt sich der Gewichts- oder Krafthebel iiber einem groBen Gradbogen,
dessen Bezifferung direkt die Kraftleistung in kg angibt. Fiir genaue Festigkeits-
messungen ist man allgemein von der Verwendung von Spiralfedern zur Kraft-
messung abgekommen, da deren Gebrauch hiufige Nachpriifung bedingt, und ver-
wendet fast nur noch Gewichtshebelapparate. Mustergiiltig sind die nach Martens
konstruierten Krafthebelapparate von Schopper, Leipzig, die fiir Hand-, Schwer-
kraft-, Wasser-, Transmissions- und elektromotorischen Antrieb gebaut werden.

Von den vielerlei Arten von Ausfiihrungen zeigt Abb.8 einen Schopper-
schen Festigkeitspriifer mit Wasserantrieb und Umsteuerventil nach Mar-
tens. Die freie Einspannlédnge ist von 200 bis 1000 mm verstellbar. Der Apparat
wird an eine Wasserleitung mit 2 bis 3 at Druck angeschlossen. Das Umsteuer-
ventil gestattet, selbst wenn die Antriebsgeschwindigkeit auf das geringste MaB
eingestellt ist, das Zuriickgehen des Antriebskolbens nach der Einspannstellung
mit groBer Geschwindigkeit. Bei Fadenbruch erfolgt sofortiges Stillstehen des
Gewichtshebels. Die Kraftleistung des Apparates wird zweckmiBig fiir Jute-
garne von 0 bis 30 kg mit Teilung von 100 g zu 100 g gewéhlt, doch kénnen auch
Zugkrifte bis zu 100 kg erzielt werden. In letzterem Fall werden zwei Kraft-
maBstibe angewendet, damit feinere Garne mit gréBerer Genauigkeit gepriift
werden kénnen. Die Dehnung wird an einem Dehnungsmafstab in mm und in %
abgelesen. Auflerdem ist dieser mit einer bei Fadenbruch selbsttitig wirkenden
Auslésevorrichtung versehen. Apparate dieser Bauart sind im Staatlichen Material-
priiffungsamt Berlin-Dahlem in Gebrauch. Beziiglich weiterer Kraftpriifer von
Schopper und deren Einzelheiten und Vorziige sei auf die ausfiihrliche Druck-
schrift dieser Firma verwiesen.

Ahnliche Krafthebelapparate fiir die verschiedensten Antriebsarten baut die
Firma M. Kohl, Chemnitz. Die Kraftanzeige erfolgt bei diesen durch Zeiger
und Zifferblatt.

Die modernen Festigkeitspriifer besitzen neben dem Dehnungshebel noch
einen Schaulinienzeichner, der die selbsttitige Aufzeichnung der Kraft-
dehnungslinie erméglicht, so daBl damit samtliche Gréfen, die zur Bestimmung
der Festigkeitseigenschaften eines Garnes in Frage kommen, auf einwandfreie
Weise ermittelt werden konnen.
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Ein dritter die Festigkeitsergebnisse beeinflussender Faktor ist endlich der
EinfluB der Luftfeuchtigkeit. Da Jute von groBer Hygroskopizitit ist (vgl.
S. 103), héngt zundchst die Bestimmung der Garnnummer und damit auch die
Berechnung der ReiBlinge von der Luftfeuchtigkeit des Raumes ab. AuBerdem
ist auch nach Versuchen von Pfuhl und Sommer! ein geringer EinfluB der
Luftfeuchtigkeit direkt auf die Festigkeit und Dehnung der Jutegarne vor-
handen. Auf jeden Fall empfiehlt es sich, fiir genaue Vergleichsversuche eine
bestimmte Luftfeuchtigkeit im Versuchsraum? einzuhalten, wobei zu beachten
ist, dal das Versuchsmaterial zuvor mindestens 2 bis 3 Stunden lang in dem
Raum liegen soll, um sich dessen Luftfeuchtigkeit anzupassen.

Wenn auch fiir Jutegarne aus den S. 105 noch niher dargelegten Griinden
ein Konditionierverfahren zur Bestimmung des Trockengehaltes, bzw. des Handels-
gewichtes ahnlich wie bei den Erzeugnissen der meisten andern Textilfasern nicht
in Frage kommt, so ist es doch zur Kontrolle des Spinnprozesses wiinschenswert,
den Feuchtigkeitsgehalt des Spinnmateriales wihrend der einzelnen
Arbeitsgénge, sowie im fertigen Garn und Gewebe zeitweilig festzustellen.
Auf einfache, aber nur ungenaue Weise 148t sich der Wassergehalt ermitteln,
indem man die Proben auf der Dampfheizung oder einer andern Wirmequelle
trocknet und den durch Verdampfen entstehenden Gewichtsverlust auf einer
genauen Waage bestimmt. Fiir genauere Betriebsuntersuchungen bedient man
sich eigens hierzu gebauter Trockenschrinke, die entweder mit Gas, Dampf
oder Elektrizitit geheizt werden, und die im allgemeinen gréSere Mengen des
Versuchsmateriales zu priifen gestatten als die in den Priifimtern iiblichen Kon-
ditionierapparate oder Trockengehaltspriifer von Schopper, Kohl usw.

Von den Trockenschréinken, die in verschiedenen Ausfiihrungen ebenfalls
von den oben genannten Firmen gebaut werden, ist aus neuerer Zeit der durch
seine besondere Einfachheit und Zuverlissigkeit sich auszeichnende elektrisch
geheizte Trockenschrank mit selbsttitigem Temperaturregler der Firma W. C.
Heraeus in Hanau zu nennen. Der in Abb. 9 dargestellte Apparat ist mit Doppel-
winden aus Aluminiumblech, die durch zwischenliegende Asbestschieferplatten

muB die Kraft-Zeitlinie nach einer durch den Ursprung des Koordinatensystems unter
einem bestimmten Winkel geneigten Geraden verlaufen. Vgl. auch Leipz. Monatsschr.
Textilind. 1928, H. 3.

! Vgl. Pfuhl: Physikalische Eigenschaften der Jute, Berlin 1888, und Sommer a. a. O.
Pfuhl fand bei Priifungen bei 51% und 94 % Luftfeuchtigkeit nur 4% Festigkeitszunahme.
Nach Sommer ergab eine Zunahme der relativen Luftfeuchtigkeit iiber 65% eine nur geringe
Erhohung der Festigkeit, wihrend eine Abnahme der rel. L. unter 65% ein verhiltnismaBig
groBeres Abfallen der Festigkeit zur Folge hatte. Beziiglich weiterer interessanter
Feststellungen Sommers iiber den Einflu$ der Einspannlinge, ZerreiBgeschwindigkeit und
Luftfeuchtigkeit auf die Festigkeit von Jutegarnen sei auf die ausfiihrliche Arbeit selbst
verwiesen.

% Das Staatliche Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem hat als Normalluftfeuchtigkeit
eine solche von 65% rel. angenommen, bei der simtliche physikalischen Versuche mit Faser-
stoffen ausgefithrt werden. Unter relativer Luftfeuchtigkeit versteht man den Prozent-
satz des tatsdchlichen Gehaltes an Wasserdampf in der Luft bei einer bestimmten Tempe-
ratur gegeniiber dem Maximalgehalt an Wasserdampf, den die Luft bei der gleichen Tempe-
ratur aufnehmen kann. Betréigt z. B. der absolute Feuchtigkeitsgehalt der Luft bei einer
bestimmten Temperatur @ g/m?3, und entspricht dieser Temperatur ein maximaler Feuch-
tigkeitsgehalt der mit Wasserdampf geséttigten Luft von b g/m3, so ergibt sich als relativer

Feuchtigkeitsgehalt: % 100%.

Die Messung der rel. L. erfolgt am einfachsten durch das Lambrechtsche Haarhygro-
meter. Um Fehler auszuschalten, empfiehlt es sich, dieses Instrument von Zeit zu Zeit
nacheichen zu lassen. Beziiglich ausfiihrlicher Beschreibung dieses und anderer Feuchtig-
keitsmesser vgl. G. Herzog: Uber die Bedeutung der Luftfeuchtigkeit in der Textilindustrie
und ihre Messung. M. T. B. 1922, S. 453, 471.
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isoliert sind, versehen. Die GréBle 25 X 35 X 25 cm ist mit zwei Einlagen, die

Groflen 35 X 35 X 25 und 50 X 50 X 40 cm sind mit 3 Einsitzen aus durch-

lochtem Aluminiumblech ausgeriistet. Die Temperaturregelung, die vollkommen

selbsttitig und zuverldssig erfolgt, beruht auf der verschiedenen Ausdehnung

eines Aluminiumrohres und eines in ihm befestig-

ten Nickelstabes. Bei Erreichung der gewiinschten

Temperatur wird ein Platinkontakt unterbrochen

und der Heizstromkreis mit Hilfe eines Queck-

silberschalters (Quarzglas- Quecksilberrelais) ge-

offnet und wieder geschlossen, sobald die Tempe-

ratur nur um ein geringes zuriickgeht. Das Kon-

taktthermometer braucht nur sehr schwachen

Strom, aber keine besondere Stromgquelle. Die

Unterbrechung erfolgt am Platin und nicht am

Quecksilber, das sehr bald verschmutzen und

versagen wirde. Die Einstellung der Tempera-

tur, die zwischen 60 und 2500 C verdndert wer-

den kann, aber zweckm#Big in einem Bereich

zwischen 100 und 150° gewéhlt wird (fiir voll-

kommene Trocknung von Jutegarnen geniigt 105

bis 110°), geschieht mit Hilfe eines Zeigers, der

sich an dem Kontaktthermometer befindet und

sich auf einer mit Teilstrichen befindlichen Scheibe =~ Abb. 9. Elektrischer Trocken-

bewegt. Die Temperaturschwankungen des ein. Schrank mit selbsttitigem Tem-
. peraturregler von W.C. Heraeus,

gestellten Thermometers betragen etwa plus mi- Hanau.

nus 1°C, und auch in den verschiedenen Héhen

im Innern des Schrankes bleiben die Temperaturunterschiede infolge der guten

Verteilung der Luftstromung zwischen plus minus 1 bis 2°C.

Nach dem gleichen Prinzip baut Heraeus auch Konditionierapparate mit
im Glaskasten eingebauter Waage. Die mit Hilfe des Kontaktthermometers auf
die erforderliche Temperatur eingestellte heiBe Luft wird mittels eines besonderen
Ventilators durch das Trockengut durchgesaugt, wobei zwischen Ventilator und
Heizung Offnungen zum AusstoBen der mit Wasserdampf gesiittigten Luft und
seitlich der Heizung solche zum Eintritt von Frischluft vorgesehen sind. Abb. 10
zeigt einen solchen Apparat fiir 50 1 Korbinhalt, der sich in der Praxis bestens
bewdhrt hat. Beziiglich weiterer Apparate sei auf die Druckschriften von
Heraeus verwiesen.

Bei der Angabe des Feuchtigkeitsgehaltes eines Garnes in Prozenten ist zu
unterscheiden, ob sich der angegebene Prozentsatz auf das Versuchsmaterial im
urspriinglichen Zustand oder im absolut trockenen Zustand, d. h. vor und nach
der Konditionierung, bezieht. Heermann! bezeichnet die erste Angabe als
Feuchtigkeitsgehalt und die zweite als Feuchtigkeitszuschlag (engl. ,,regain‘).
Um Verwechslungen vorzubeugen, wird man zweckmiBig bei beiden Feuchtig-
keitsangaben bemerken, auf welchen Zustand des Versuchsmateriales sich
der Berechnungswert bezieht2.

I a.a.0.8.99.

% Die Berechnung des Feuchtigkeitszuschlages und des Feuchtigkeitsgehaltes ergibt
sich danach wie folgt:

Ist @, das Gewicht eines Garnes im Versuchszustand und G, das Gewicht nach erfolgter
Trocknung, so ermittelt sich der Wassergehalt in Prozenten des Garngewichtes des absolut
trockenen Materiales, d. h. der Feuchtigkeitszuschlag zu:

G, — Gy, 1004,
g, l00="0-

Do = 100, @1
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Die betrachtlichen Schwankungen, denen die Festigkeits- und andere Eigenschaf-
ten der Jutegarne unter-
worfen sind, machen es
zur Erlangung zuverlés-
sigerDurchschnittswerte
zu einem unbedingten
Erfordernis, daB sich die
Untersuchungenaufeine
groBere Zahl von Einzel-
versuchen erstrecken.
FiirdieBetriebskontrolle
geniigt es, wenn fiir das
Garn einer Spinnseite
bzw. eines Abzuges 20
bis 30 ZerreiBversuche
vorgenommen werden.
Fir  wissenschaftliche
Versuche dagegen, ins-
besondere wenn aus de-
ren Ergebnis besondere
GesetzmaBigkeiten ab-
geleitet werden sollen,
muB diese Zahl erheblich
erhoht werden, und zwar
auf 50 bis zu 100 Einzel-
versuchen einer Ver-
suchsreihe.

Auf den Einfluf des
Drehungsgrades auf
dieGarnfestigkeitist
bereits auf S. 11 hinge-

wiesen worden. Fiir ein
Abb. 10. Konditionierapparat fiir 50 1 Korbinhalt von Jutegarn I. Qualitit

W. C. Heraeus, Hanau. (Einkardenspinnverfah-

und in Prozenten des Garngewichts im Versuchszustand, d. h. der Feuchtigkeitsgehalt zu:
q,— G, 100G,

P="r 100 = 100 — a, (2}
o 100p, _ 100p
Ist p, gegeben, so folgt aus Gl. (1) und (2): p = 100 + p; %, bzw. umgekehrt p, = 00—

Nach dem iiblichen Berechnungsverfahren der Konditionieranstalten wird das legale
Handelsgewicht bestimmt zu:
Go- Do —Q 100 + po

G=0G+ 750 =% 100 °

und die legale Handelsnummer (Konditioniernummer) zu:

GO — NO
M=o g =100+,
100

Es sei hier gleich bemerkt, daB der in der Literatur hiufig zu findende und auch von
einer Anzahl Konditionieranstalten als handelsiiblich angenommene Feuchtigkeitszuschlag
von p = 13%% fiir Jutegarn zu gering bemessen ist. Vgl. S. 104.
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ren) wurden von Sommer?! die in Tab. 9 enthaltenen Festigkeitswerte in Ab-
hangigkeit vom Drehungsgrade ermittelt:

Tabelle 9. Abhingigkeit der

Festigkeit vomDrehungsgrad.  fm Feibfestigheit
Anzahl der 152’ 20\
Drehungen | Np om | Rxm* |4 R
auf 1m
0 7 N
30 2,21 | 0,21 1,0 N /A X
50 2,97 | 0,29 2,2 N 8 /
80 2,83 | 0,475 | 5,0 >
100 2,94 | 0,59 | 86 N6 \
120 3,06 | 069 | 116 N / N
140 2,68 (0,86 | 12,6 &y \
160 2,87 | 0,95 | 12,9 /
170 3,00 1,02 | 11,6 2
180 2,80 | 1,08 | 11,1
200 3,06 | 1,15 | 10,3 7 I
220 2,95 | 1,28 8,2 0 02 0% 06 080%210 - 12 14 16 18
250 2,16 | 1,70 3,0 Drehungskoeffizient o, —>
* Bei diesen Versuchen betrug die Abb. 11. Abhingigkeit der Festigkeit vom
freie Einspannlinge 300 mm. Drehungsgrad.

Die Abhéngigkeit der Festigkeit vom Drehungsgrad zeigt in anschaulicher
Weise die in Abb. 11 dargestellte Kurve, die nach obigen Versuchswerten mit
den Drehungskoeffizienten oy als Abszissen und den ReiBlingen R in km als
Ordinaten aufgezeichnet ist. Danach erreicht die Garnfestigkeit ihren Hochst-
wert bei dem zwischen den Versuchswerten 0,86 und 0,95 liegenden Drehungs-
grad om = 0,92, dem kritischen Drehungsgrad (s. S. 11). Wie der Verlauf der
Kurve weiterhin erkennen 1a8t, nimmt die Festigkeit mit steigendem Drehungs-
grad ziemlich schnell zu, withrend nach Uberschreitung des kritischen Drehungs-
grades die Festigkeitsabnahme erheblich langsamer vor sich geht. Rudolph?
ermittelte bei den von ihm untersuchten Jutegarnen den kritischen Drehungs-
grad zwischen 0,85 und 0,90. An diesen Versuchsergebnissen ist besonders be-
merkenswert, daB zur Erzielung grofter Festigkeit Halbkettendrehung (vgl.
S. 13) geniigt. Wenn daher nicht andere Griinde dagegen sprechen, wird man
mit Riicksicht auf eine hoherer Produktion nur in seltenenFéllen Vollkettdrehung
wiahlen.

Wie schon oben angefiihrt, werden héufig die Ergebnisse der Festigkeits-
priifung, bzw. die Abweichung der Einzelwerte vom Gesamtmittel zur Bestim-
mung eines MafBes fiir die Gleichmé&Bigkeit bzw. Ungleichm#Bigkeit eines
Garnes beniitzt, indem man aus den Versuchszahlen diejenigen Werte heraus-
zieht, die unter dem Gesamtmittel liegen, und aus ihnen einen neuen Durch-
schnittswert, das sog. Untermittel, zieht. Als,,Ungleichm#Bigkeit‘3 pflegt man

! Sommer, H.: Uber die Festigkeitseigenschaften der Jute. Leipz. Monatsschr. Textil-
ind. 1924, H. 10.

> Rudolph, H.: Untersuchungen iiber den Zusammenhang zwischen Festigkeit und
Drehung bei Jutegarnen. M. T. B. 1925, H. 8ff.
® Marschik hilt es fiir richtiger, den GleichmaBigkeitsgrad eines Garnes durch die
. s T esc Untermittel . .
»» GleichméBigkeit* = —~—————"—.100 zum Ausdruck zu bringen. Nach der Formel fiir
Gesamtmittel

die UngleichmiiBigkeit ergibt sich:
GleichmaBigkeit = 100 — UngleichméBigkeit.
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dann die Differenz Gesamtmittel-Untermittel in Prozenten des Gesamtmittels
zu errechnen nach der Formel:

Gesamtmittel — Untermittel
Gesamtmittel

% 100.

Da diese Berechnungsart nur einwandfrei ist, wenn samtliche tiber und unter
dem Mittel liegenden Abweichungen vom Mittel, sowohl ihrer Gréfe wie ihrer
Haufigkeit nach, was durchaus nicht der Fall zu sein braucht, gleich sind, so
hat Sommer? eine neue Berechnungsart vorgeschlagen, indem er die mittlere
prozentuale Abweichung aller Einzelwerte vom Gesamtmittel errechnet

nach der Formel:

. .-Mittel — U.-Mittel) X 1 2% Zahl -Mittelwert
mittl Abw. :(Ges Mittel — U.-Mittel) x 100 X Zahl der U.-Mittelwerte

Ges.-Mittel

Gesamtzahl der Versuche °

Man hat also den nach dem alten Verfahren errechneten Wert fiir die ,,Un-
gleichméBigkeit noch durch Multiplikation mit dem Quotienten: Doppelte

Priiffung eines Jutegarnes auf Zer-
reiffestigkeit und Drehung.
Datum des Versuches: 21. 10. 26.
Garn-Nr. und Qualitiat: 3,6 m/g, Kette.
Spinnmaschinenseite Nr. 32.
Einspannléinge: 30 cm.

Zahl der Untermittelwerte durch An-
zah]l der Gesamtwerte zu berichtigen,
um ein MaB fiir die ,,wahre Ungleich-
mafBigkeit zu erlangen.

Jutegarne mit einer Ungleichm&Big-
keit bis zu 12% konnen als sehr gleich-

Bruchlasten, maBig, von 12 bis 15% als gleichméBig, .
Versuch-Nr. Bf,‘l‘ﬁl’{las'ﬂ ‘é‘ie unter iiﬂfi von 16bis 20% als minder gleichmafig
m kg es“l‘i‘: o und iiber 20% als ungleichmiBig be-
g zeichnet werden.
1 4,5 In nebenstehender Tabelle sei ein
Spule 1 g g’g g’g Beispiel der Priifung eines Jute-
4 o ’ garnes auf Zerreiflfestigkeit und
5 5’0 Drehung angefiihrt, wie sie sich aus
6 3’3 33 praktischen Betriebsversuchen ergibt.
Spule II | - 41 ’ 80,3
8 37 37 Gesamtmittel : 2(’) = 4,015 kg;
9 4,1 Untermittel : 40,5 = 3,681 kg.
Spule TIT {1 e 6 Y 4,015 — 3,681
n o e UngleichmaBighels = =72 - 100
i o 3.0 GleichmaBigkeit =f<33(;2%é 32 = 91,689
Spule IV ig i,g eichméBigkei = — 8,32=091, A;..
16 3’8 38 1 Sommer gibt die Ableitung dieser For-
’ ’ mel in seiner wiederholt angefiihrten Dr.-Dis-
17 4,3 sertation. Die nach dieser Formel ermittelten
Spule V 18 3,8 3,8 mittleren Abweichungen decken sich mit der
P 19 4,3 nach Ristenpart (M.T.B. 1923, H. 1 bis 6)
120 4,0 4,0 errechneten ,,wahren UngleichmaBigkeit*, je-
doch gestattet die Sommersche Formel eine
Summe 80,3 40,5 g

einfachere Rechnungsweise. Sommer gibt
auBerdem noch eine graphische Darstellung der Verteilung der Abweichungen, die die Vor-
stellung tiber die UngleichmiBigkeit eines Garnes in anschaulicher Weise erginzt. Dies
bezweckt auch die nach einem einfach auszufiihrenden Verfahren konstruierte Hiufig-
keitskurve. Je symmetrischer diese ausgebildet ist und je mehr sich ein ausgesprochenes
Dichte-Maximum dem arithmetischen Mittel nihert, als desto gleichméBiger und besser
ist das Garn anzusprechen.
Uber die groBle Zahl von ,,UngleichméBigkeitsherechnungen® vgl. die verschiedenen
Verétfentlichungen in M. T. B. 1926: Lange: H. 2, Schlémer: H.5u. 9, Schweiger: H. 6,
Lidicke: H.6, Tépert: H.7, Sommer: H.9, Rudolph: H. 10.
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Wahre UngleichméBigkeit (nach Sommer) 8432?()%-& =9,15%.
Gewichtsprobe: Gewicht von 200 m = 58,0 g; demnach
Np = 200 = 3,45 oder Nieas = 5,68.

58
Mittlere ReiBlinge: R = 3,45-4,015 = 13,82 km.

Das Garn besitzt demnach eine sehr hohe Reiffestigkeit und ist auBerdem als sehr gleich-
miBig anzusprechen.

Bisweilen bestimmt man auch den prozentualen Unterschied zwischen der niedersten
und der mittleren Bruchlast. Nach obigen Versuchsergebnissen erhalt man als prozentuale

Abweichung:
4015—33 0715
»—4’07—-100 = m-IOO =17,8%.

Auch dieser Wert ist fiir das untersuchte Garn als sehr giinstig anzusprechen.

Drehungsversuch.
Einspannlinge: 30 cm.
Drehungsrad der Spinnmaschine: 38.
Drehungskoeffizient nach der Maschinenkonstante: ojess = 1,6.

Versuch-Nr. Anzahl Drehungen
49
47
48
46
48

Summe: 238

Mittlere Drehung auf 30 cm =
”» ’ s lem = 1,587
2 ’ 2 1 Zoll engl. =
_ 1,587 _ 0.85,
}3,45

bzw. Olleas — 4—’0§~ == 1,69-

>

Das eben angefiihrte Beispiel einer Festigkeitspriifung zeigt, daBl man sich
zwecks Beurteilung eines Garnes entweder auf verhédltnismaBig geringe Garn-
laingen beschrinken muf, oder aber dafl, um ein richtiges Bild iiber die Gleich-
mifBigkeit des Garnes zu erlangen, eine sehr groBe Anzahl von Einzelversuchen
durchgefiihrt werden miissen, die ein erhebliches Maf3 von Zeit beanspruchen.
Um diesen Nachteil zu beseitigen, sind verschiedentlich Apparate gebaut worden,
die die Priifung fortlaufend gréBerer Garnlingen auf Zug und Dehnung
ermoglichen.

Wihrend der fiir diese Zwecke von Holzach! gebaute kontinuierliche
Elastizitdts- und Stirkenmesser, bei dem das Garn bei konstanter Deh-
nung, aber bei wechselnder Spannung gepriift wird, sich in der Praxis, besonders
aber fiir die Priffung von Jutegarnen, nicht eingebiirgert hat, verdient der neuer-
dings von Fabrikdirektor Dipl.-Ing. Dietz, Kassel, entworfene kontinuier-
liche Festigkeitsprifapparat (D.R.P.) besonderes Interesse.

Der Aufbau dieses Garnpriifers, bei dem das Garn im Gegensatz zu dem Holzach-
schen Apparat bei konstanter Spannung unter Aufzeichnung der verander-
lichen Dehnung erfolgt, ist aus der schematischen Darstellung in den Abb. 12
und 13 zu erkennen. Die im Grundri, Abb. 13, dargestellte, aus einem zylin-

U Wb =

Demnach

1 Vgl. Johannsen, O.: Handbuch der Baumwollspinnerei, Bd.1, S.120. 1902. Miiller, E.:

Handbuch der Spinnerei, S.34. Der Apparat von Holzach wird von der Firma Max Kohl,
Chemnitz, gebaut.
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drischen Teil ¢ und einem konischen Teil g bestehende Hauptwalze sitzt lose, durch
zwei Stellringe gesichert, auf der Spindel p und erhilt ihren Antrieb durch eine

mit ihr fest verbundene Schnur-
scheibe. Die Spindel p ist auf der
einen Seite mit einem flachgiingi-
gen Gewinde versehen und kann
durch Drehen der auf der andern
Seite befestigten Handkurbel g in
axialer Richtung verschoben wer-
den. Diese axiale Verschiebung
der Spindel, welche die durch
Stellringe festgehaltene Haupt-
walze ebenfalls mitmachen muB,
wird durch einen Mitnehmer m,
der sich langs der Geradfiihrung »
bewegt, mittels Schreibstift auf
die Schreibtrommel ¢ iibertragen
und daselbst aufgezeichnet. Ge-
gen den zylindrischen Teil ¢ der
Hauptwalze wird die Holzwalze d,
und gegen den konischen Teil g
der Hauptwalze die Holzwalze h
vermittels Hebel und Feder ge-
preBt. Wie aus Abb. 12, dieden Ap-
parat im Aufrif} darstellt, ersichtlich, wird der von der Spule ¢ kommende Faden b
zunéichst zwischen das Walzenpaar cd gefiihrt; sodann lduft er iiber die obere
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Hilfte der Walze ¢ nach unten iiber die Belastungsrolle f, wieder nach oben iiber
die Holzwalze %, zwischen dieser und dem konischen Teil g der Hauptwalze hin-
durch, und wird nach Passieren der hin- und hergehenden Ose ¢ von der Trommel &
aufgewickelt. Die Belastungsrolle f ist auf der einen Seite eines zweiarmigen
Hebels gelagert, der sich in der Mitte um eine feste, in Spitzen gelagerte Achse
bewegt und an jeder Seite mit Gewichten e; bzw. e, belastet ist, durch deren
Verschiebung die dem Garn durch die Belastungsrolle f erteilte Spannung regu-
liert werden kann.

Die Bewegung der aufwickelnden Trommel & erfolgt durch die mit ihr fest
verbundene Holzwalze s (s. GrundriBabbildung 13), die durch Reibung von der
Holzwalze d mitgenommen wird. Infolge der dem Faden durch die Belastung
erteilten Dehnung hat das Walzenpaar gk in der Zeiteinheit eine gréBere Menge
Garn abzufiihren, als der Rolle f durch das Walzenpaar dc¢ zugefiihrt worden
ist. Durch axiale Verschiebung der Hauptwalze cg entsprechend einer Drehung
der Kurbel ¢ im Uhrzeigersinn wird der von der Walze % ablaufende Faden auf
der konischen Walze g auf einen gréBeren Durchmesser verschoben, wihrend
die Walzen d und A, und mit ihnen der Faden b, in ihrer Lage bleiben.

Die Steigung der Schraube p und die konische Form der Walze ¢ sind so
bemessen, dafl bei jeder Umdrehung der Kurbel der Durchmesser der Walze g
um 1% zunimmt, und daBl von 0 bis 10% Dehnung gemessen werden kann.

Die Walze ¢ steht in Verbindung mit einem Zahlwerk, so daB die Linge des
durch den Priifer laufenden Garnes entsprechend den Umdrehungen von ¢ laufend
gemessen werden kann. Wird gleichzeitig das Gewicht des von der Trommel %
aufgewundenen Garnes festgestellt, so 148t sich ohne weiteres auch die durch-
schnittliche Nummer des gepriiften Garnes ermitteln.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB das gepriifte Garn von der Trommel
ohne Schwierigkeit zwecks weiterer Verarbeitung wieder abgenommen werden
kann. Nach jedem Fadenbruch stellt sich der Garnpriifer selbsttitig ab.

Die gepriifte Garnlinge, geteilt durch die Anzahl Briiche, ergibt die bruch-
freie Fadenlinge. Bei einer bestimmten Fadenbelastung gibt die bruchfreie
Fadenlinge ein MaB fiir die Haufigkeit der schwachen Stellen und somit ein
Mittel zur Beurteilung des Garnes. Die einzustellende Fadenbelastung wird er-
heblich unter der absoluten Bruchfestigkeit des zu priifenden Garnes zu wihlen
sein, damit auf eine bestimmte Lénge nicht zuviel Fadenbriiche, d. h. Stillstinde,
entstehen.

Dietz gibt an, die Belastung so einzustellen, daB die bruchfreie Léinge durch-
schnittlich nicht unter 100 m fallt. Dies ist bei Jutekettgarnen mittlerer Festig-
keit etwa bei 3,5 km Belastung, bei sehr guter Festigkeit bei 4 km Belastung
der Fall.

Die Geschwindigkeit des Garnpriifers betrigt bis zu 40 m in der Minute,
wodurch es ermdglicht wird, in der Stunde iiber 1000 m Garn zu untersuchen.

Das Verfahren von Dietz ist sicher fiir vergleichende Garnuntersuchungen,
wie sie beispielsweise fiir die Kettgarne der Weberei laufend zu machen sind,
vollstindig geniigend. Es hat den grofen Vorteil, in verhiltnismaBig sehr kurzer
Zeit groBe Garnmengen auf das Vorhandensein von schwachen Stellen zu priifen
und ein MaB fiir die Geeignetheit des Garnes fiir den WebprozeB zu erlangen.

Fir Garne dagegen, bei denen die Feststellung der absoluten Bruchfestig-
keit von besonderer Bedeutung ist, wie z. B. fiir Garne, die spiter gezwirnt
und zu Bindfaden verarbeitet werden sollen, bei denen hiufig eine MindestreiB3-
festigkeit vorgeschrieben wird, wird nach wie vor auch noch der EinzelzerreiB-
versuch mit den frither beschriebenen Zerreilapparaten am Platze sein.

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute I. 3



34 Die Rohjute.

Zweiter Abschnitt.

Die Rohjute.

I. Von der Pflanze zum Spinnstoff.
A. Botanische Beschreibung.

Unter Rohjute versteht man die handelsfertige Faser, die aus dem Baste
einiger zu der Familie der Tiliazeen (Lindengewichse) gehérenden Corchorus-
arten gewonnen wird.

Von untergeordneter Bedeutung hinsichtlich der im Handel vorkommenden
Mengen ist die vom Baste des zu der Familie der Malvazeen gehérenden Hi-
biscus cannabinus gewonnene Faser, die unter den Namen Bimlipatam-
jute, Madrasjute oder Bombayjute der Corchorusjute zugerechnet wird.

Von den Corchorusarten, deren Zahl sich auf gegen 30 belduft, und die fast
ausschlieBlich nur in tropischen Léndern gedeihen, kommen fiir die Gewinnung
der Jutefaser praktisch nur zwei Arten in Frage: Corchorus capsularis,
kenntlich an der kugeligen Form seiner Samenkapsel, und Corchorus olito-
rius, dessen Samenkapseln die Form von langlichen Schoten, dhnlich kleiner
Bohnenschoten, besitzen.

Obwohl die Corchoruspflanzen als Medizin- und Gemiisepflanzen schon seit
alten Zeiten den verschiedensten Volkern bekannt waren, ist heute noch, wie
bereits in der Einleitung erwihnt, Bengalen praktisch das einzige Land, in
welchem die beiden genannten Corchorusarten systematisch und in groBSem
MafBstabe zwecks Gewinnung der Jutefaser angebaut werden. AuBer der Prisident-
schaft Bengalen kommen in Indien fiir den Anbau noch einige angrenzende
Distrikte, wie Purnea im Norden und Cuttack im Siiden der Provinz, Bihar
und Orissa, das indische Fiirstentum Cooch-Behar im Norden von Bengalen,
und einige kleinere Distrikte, wie Goalpara, Sylhet, Garo Hills in der Provinz
Assam, in Betracht! (vgl. die Karte von Bengalen, Abb. 14).

! Die Anbaufliche fiir Jute in Bengalen und in den angrenzenden Distrikten im Jahre

1919/20 und ihr Verhaltnis zur gesamten bebauten Fliche des Landes ist in nachfolgender
Tabelle enthalten:

Tabelle 10. Verh#ltnis der Juteanbaufliche zur gesamten bebauten Flache.

. Verhiltnis zur Verhaltnis zur
Anbaugebiet AI;ba;lgaécshe gesamten gesamen bebauten
gebie 1 na 40,46 Juteanbaufliche Flache des betr.
acre = 40,20 a Landes
% %
Bengalen . . . . . . .. 2458900 86,2 10,0
Cooch-Behar . . . . . . 39200 1,4 7,2
Bihar u.Orissa . . . . . 203400 9,1 0,8
Assam . . . . . .. .. 120000 3,3 2,5
Zusammen: 2821500 100,0
Die groBite Anbaufliche weist das Rekordjahr 1926/27 auf mit:
Bengalen . . . . . . .. .. 3116300 acres
Cooch-Behar. . . . . . . . . 40600 ,,
Bihar u.Orissa . . . . . . . 280000 ,,
Assam . . . . . . . . ... 168100 ,,

Zusammen: 3605000 acres

(nach der endgiiltigen Schéitzung sogar 3856000 acres, d. h. fast 30% héher als 1919/20).
Auch in den an den Purneadistrikt grenzenden Ebenen des Konigreiches Nepal wird in
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Als Anbaufliche des Hibiscus cannabinus sind im Bombaygebiet die
Deccan- und Karnatak-Distrikte und im Madrasgebiet die Gegend von
Vizagapatam und Nellore zu nennen!.

Welche Griinde zu dieser eigenartigen Monopolstellung Indiens und speziell
Bengalens gefiihrt haben, wird des néheren noch bei der Besprechung des An-
baues der Pflanze und der Gewinnung der Faser erortert werden.

Abb. 14. Karte von Bengalen.

Uber die Entstehung des Namens Jute als Handelsbezeichnung fiir die
Corchorusarten bestehen verschiedene Hypothesen, deren Richtigkeit ebenso-
wenig nachgepriift werden kann wie die Zeitangaben iiber den ersten Anbau
dieser Pflanze in Indien. Tatsache ist, da weder die Pflanze noch die aus der-
selben gewonnene Faser in keinem der Anbaudistrikte Bengalens den Namen

geringem Umfang Jute angebaut, doch liegen keine Angaben iiber die GroBe der Anbaufliche
vor. Der Ernteertrag wird auf60000bis70000 Ballen geschitzt, die nach Br.-Indien eingefiihrt
und der dortigen Ernte zugerechnet werden.

1 Die Anbaufliche im Bombaydistrikt umfaBt heute etwa 90000 acres, im Madras-
distrikt 70000 bis 80000 acres.

3*
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Jute fiithrt, sondern daB entsprechend den zahlreichen Distrikten und den ver-
schiedensten Spielarten, in denen die beiden Corchorusarten geziichtet werden,
gegen 200 verschiedene Namen! bei den Eingeborenen bestehen. Von diesen
Bezeichnungen sind ,,pat in West- und Mittelbengalen, ,,pat* oder ,,koshta‘
in Ostbengalen, ,,pata‘ in den nordlichen Distrikten von Bengalen und Assam
am hiufigsten zu finden. In Bihar findet sich die Bezeichnung ,,patna‘, in
Orissa ,,nalita” oder ,,jhouta”. Man vermutet, daf aus letztgenannter Be-
zeichnung der Direktor des botanischen Gartens in Seebpur bei Kalkutta,
Dr. Roxburgh, das Wort ,,Jute® von in seinen Diensten stehenden Eingeborenen
aus Orissa an Stelle der bisher iiblichen Bezeichnung ,,pat‘‘ iibernahm, und zwar
erstmals im Jahre 1795 in einem Bericht, den er an die Direktion der ostindischen
Handelsgesellschaft iiber die Bastfasern Indiens unter gleichzeitiger Zusendung
eines Ballens dieses Faserstoffes richtete. Ob diese oder andere Vermutungen?
zutreffend sind, bleibe dahingestellt, Tatsache ist, daB, seit etwa 1833 in Dundee
die ersten Spinnversuche mit der Jutefaser in groBerem Umfang aufgenommen
wurden (vgl. S.72), der Name Jute sich allgemein als Handelsbezeichnung fiir
die Fasern der Corchorusarten eingebiirgert hat2. '

Die Jutepflanze ist eine einjahrige Pflanze, d. h. sie muB} jedes Jahr frisch
gesit werden. Infolge ihres ungeheuer schnellen Wachstums wire es zwar mog-
lich, bei giinstigen Verhéltnissen in einem Jahr zwei Ernten zu erzielen, doch
wiirde auf diese Weise der Boden in kurzer Zeit erschopft sein, auch wiirde die
Qualitit der Faser bei diesem Raubbau ungiinstig beeinfluBt werden.

Die Pflanzen erreichen gewdhnlich eine Héhe von 1,5 bis 3 m, in giinstigen
Fillen und bei geeigneter Diingung sogar bis zu 4> und 5 m. Im allgemeinen
schwankt die Lénge der aus diesen Pflanzen gewonnenen spinnfihigen Fasern
zwischen 1,2 und 3 m. Der Stengel ist rund und geschmeidig, 15 bis 25 mm
stark und je nach der Sorte von hellgriiner bis rétlicher Farbe. Da der Stengel,
besonders bei C.capsularis, leicht zur Verédstelung neigt und fiir die Faser-
gewinnung — im Gegensatz zur Samenziichtung — die veristelten Pflanzen
weniger vorteilhaft sind, sowohl hinsichtlich der Gewinnung wie auch der Linge
der Faser, mufl beim Sien besonders darauf geachtet werden, daB nicht zu
weitstéindig gesit wird. Fiir C. capsularis betrigt die zweckméBigste Entfernung
der Pflanzen 10 bis 15 cm, fiir C. olitorius dagegen 20 bis 25 cm.

Die hellgriinen Blatter haben ziemlich lange Stiele und sind etwa 10 bis 12 cm
lang, oval bis eilanzettenformig, gezahnt, wobei die untersten Sdgezihne in
zarte, schmale, spitze Faserfortsitze auslaufen. Von C. capsularis schmecken
die Blatter bitter, daher in einigen Gegenden auch der Name ,,teeta (bitter)
pat®, im Gegensatz zu C. olitorius, dessen Blatter wohlschmeckender sind und
der daher auch ,mitha (siil) pat genannt wird.

Die Bliiten beider Corchorusarten stehen einzeln oder gepaart und sind
klein, von weillgelber Farbe, die nach der Spitze zu etwas dunkler ausfillt.
Kelche und Blumenkrone sind fiinfblitterig und regelmaBig ausgebildet.

Neben der bereits erwiahnten Verschiedenheit in der Form der Samenkapseln,

1 Naheres dariiber, wie auch iiber die Entstehung des Wortes Jute usw., findet sich
inWolff,Richard: Die Jute, ihre Industrie und volkswirtschaftliche Bedeutung. Berlin1913.

2 Nach einer andern Lesart soll der Corchorus identisch sein mit dem von den Juden
als Gemiise verwendeten olus judaicum oder Judenmalve (englisch Jew mallow). Es wird
hier auf Hiob XXX, 4 angespielt, wo von diesen Kriutern die Rede ist.

3 Aufler dem oben genannten Hibiscus cannabinus findet man in der Handelsjute ver-
einzelt noch die Fasern von zwei anderen juteihnlichen, zu den Malvazeen gehdrenden
Pflanzen, die ebenfalls vorwiegend in Indien gedeihen: die Abelmoschusfaser mit dem indi-
schen Namen ,,Rai bhenda‘ (Abelmoschus tetraphyllos) und die Urenafaser mit dem ind.
Namen ,,Tup khadia‘ (Urena sinuata). Uber weitere juteihnliche Pflanzen vgl. S. 48.
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die fast das einzige Unterscheidungsmerkmal beider Arten bildet, sind auch
die Samenkérner in GroBe und Farbe verschieden. Der Samen von C. capsularis
ist */10 mm lang, %10 mm breit, von tiefbrauner Farbe, wihrend der von C. olitorius
in Linge und Breite nur *1omm hat und von blauer Farbe ist.

Am verbreitetsten ist C. capsularis, dessen Hauptanbaugebiet sich in Nord-
und Ostbengalen mit anschlieBenden Landern befindet, wihrend C. olitorius
vorwiegend in den Hooghly-Distrikten in der Nahe Kalkuttas und in den 24 Par-
ganas im Presidency-Bezirk erzeugt wird.

C. capsularis wird von den Pflanzern wegen seiner Widerstandsfihigkeit
gegeniiber klimatischen Einfliissen, wie Trockenheit, iibermiBige Feuchtigkeit
oder groe Hitze, mehr geschétzt, wihrend C. olitorius gegeniiber Uberschwem-
mungen sehr empfindlich ist und deshalb fast nur auf héherem Land gedeiht.
Beziiglich Farbe, Reinheit und Festigkeit der Faser ist im allgemeinen C. capsu-
laris dem C. olitorius iiberlegen, und deshalb erzielt auch die beste Faser der
ersten Art einen hoheren Preis als die beste der letzteren Art. Immerhin hat
die Faser von C. olitorius, obwohl von dunkler und unansehnlicher Farbe, unter
den Spinnern viele Anhénger wegen ihrer guten Spinnfihigkeit. Sie kommt
als Klasse fiir sich in den Handel und ist als Daisee- und Tossajute wohl-
bekannt (vgl. S. 56, 63).

Von beiden Corchorusarten, besonders von caspularis, bestehen eine Reihe
Spielarten und Kreuzungen, die sich durch die Farbe der Stengel, der Blatt-
stiele und der Friichte, die von Hellgriin ins Rétliche bis zu Purpurrot wechselt,
unterscheiden.

Hinsichtlich der Qualitit der Faser kommt es jedoch weniger auf diese
duBeren Unterscheidungsmerkmale der verschiedenen Spielarten an, sondern
mehr auf die Gegend und die Bedingungen, unter denen eine bestimmte Sorte
aufgewachsen ist. So zeigt sich z.B., da Hochlandjute der Niederlandjute,
die groBtenteils mit den Wurzeln im Wasser steht und daher hiufig stark ver-
holzte Enden aufweist, an Feinheit der Faser im allgemeinen iiberlegen ist,
was sich durch héhere Preise auswirkt. Die Pflanzer legen auch keinen besonderen
Wert auf die Unterscheidung verschiedener Spielarten nach der Farbe der
lebenden Pflanze, sondern trennen nur nach frithen und spiten Sorten, wobei
zu beachten ist, dal spate Sorten im allgemeinen einen reicheren Faserertrag
ergeben. Da es unmoglich ist, die Ernte auf allen Feldern zu gleicher Zeit ein-
zubringen, wird ein Pflanzer frithe und spite Sorten gleichmiBig anbauen, um
so die Zeit der Ernte iiber einen lingeren Zeitraum ausdehnen zu kénnen. Immer-
hin wire es im Interesse der Ziichtung reiner und hochwertiger Samen wiinschens-
wert, dafl das Durcheinander verschiedener Spielarten und Sorten auf dem
gleichen Feld und unter dem gleichen Namen, wie es vielfach besonders bei
C. capsularis unter den Jutebauern heute noch anzutreffen ist, beseitigt wiirde.
Das Ziichten besonderer Samen und der Austausch so gezogener Samen inner-
halb verschiedener Jutedistrikte hat ganz bedeutende Erfolge gehabt!.

B. Anbau der Jutepflanze.

Fiir das Gedeihen der Jutepflanze ist sowohl die Beschaffenheit des Bodens
wie auch das Klima von allergréfter Bedeutung. Vor allem muB der Boden

1 N. C. Chaudhury berichtet in seinem ausfiihrlichen Werke,,Jute in Bengal“, Kalkutta
1921, eingehend iiber die giinstigen Ergebnisse, die er mit der Ziichtung der ,,Kakya Bombay-
Jute® im Serajganj-Distrikt erzielte. Diese Jute, die iibrigens mit Bombay und Bombay-
Jute nichts zu tun hat (der Name ,,Bombay* wird hier nur als Bezeichnung fiir die grofie
Lénge der Pflanze, wie dies in einigen Gegenden Bengalens iiblich ist, angewendet), soll
iiber 50% des normalen Ertrages ergeben.
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fruchtbar, feucht und durchlissig sein. Alluviale Gebiete, wie die vom Ganges
und Brahmaputra durchflossenen Ebenen mit ihren alljahrlichen Uberschwem-
mungen, die auf den Uferlindern einen duBerst fruchtbaren Uberzug hinterlassen,
insbesondere aber die weit veristelten Deltas dieser Fliisse, die wahrend der
Regenzeit vollkommen unter Wasser stehen, geben im Verein mit dem feucht-
heilen Klima, wie es fast nur der tropische Sommer Bengalens kennt, den
idealsten Boden fiir ein schnelles, iippiges Wachstum der Jutepflanzen ab. Aber
auch auf hoher gelegenem trockenem Boden von durchlissiger, sandig lehmiger
Beschaffenheit (,,sunna‘“-Land) werden fiir gewisse Sorten, die in den niedrig
.gelegenen Uberschwemmungsgebieten nicht gedeihen, besonders hinsichtlich
der Giite der Faser sehr giinstige Anbauergebnisse erzielt. Alter Alluvialboden
(,,khiar-Land), wie er z.B.in Nordbengalen westlich des Karotayaflusses in
den Distrikten von Dinajpur, Rangpur, Bogra zu finden ist, eignet sich infolge
seiner Hérte bei Trockenheit nur bei geeigneter Diingung fiir den Juteanbau,
wiahrend neuer Alluvialboden (,,char“-Land), der die Hauptmenge der jihr-
lichen Juteerzeugung hervorbringt, wenig oder gar keine Diingung erfordert.

Neben der besonderen Geeignetheit des Bodens sind es vor allem die eigen-
artigen klimatischen Verhiltnisse, denen Bengalen seine Sonderstellung im
Juteanbau verdankt. Bei einer mittleren Jahrestemperatur von 26 bis 27°C
steigt die Hochsttemperatur in den Juteanbaugebieten wihrend der Haupt-
wachstumperiode April—Mai bis zu 400 C bei einer relativen Luftfeuchtigkeit
von 70 bis 90%, wihrend die niedrigste Temperatur selten unter 16 bis 18°
falltl. Gleichzeitig sorgen periodisch wiederkehrende gewitterartige Regen-
schauer von nicht zu groBer Ausdehnung bei Vorherrschen nordwestlicher, bis-
weilen orkanartig anschwellender Winde vor, wihrend und nach der Saatzeit,
d.i.in den Monaten Februar—Mai, also zu einer Zeit, wo andere groBe Gebiete
Indiens im Westen und Nordwesten vollkommen regenlos der gréBten Hitze
ausgesetzt sind, fiir geniigende Durchfeuchtung des Erdreiches, wodurch die
Vorbereitung des Bodens, das Keimen der Saat und das Wachstum der jungen
Pflanzen in weitestgehendem MaBe geférdert werden. Bis zum Eintritt des die
Hauptregenzeit etwa Mitte Juni einleitenden Stidwestmonsuns sind die Jute-
pflanzen in ihrem Wachstum so weit vorangeschrltten und gekriftigt, daBl die
unendlichen Regenmassen und die durch sie hervorgerufenen Uberschwem-
mungen der Fliisse den Pflanzen nicht mehr schaden, sondern im Gegenteil
deren Reife und Ernte in jeder Beziehung beschleunigen helfen. Insbesondere
liefern die reichlichen Niederschlige die zur Durchfiihrung des an die Ernte
sich anschlieBenden Rost- und Waschprozesses notwendigen Wassermengen in
der Nahe der Jutefelder. Wenn eine der oben genannten Bedingungen fehl-
schlagt, z. B. wenn der Friihjahrsregen verspitet kommt, ganz ausbleibt oder
zu reichlich fallt, oder wenn die Monsunregenzeit eintritt, ehe die Pflanzen
geniigend gekraftigt sind, ist die ganze Ernte gefihrdet, und in der Geschichte
der Jutekultur ist so manches Erntejahr zu verzeichnen, dessen Ausfall durch
widrige Witterungsverhiltnisse die gehegten Erwartungen zunichte machte.
Daher ist auch den regelméBig aus den Anbaugebieten eingehenden Wetter-
und Saatberichten groBle Bedeutung beizumessen; sie beeinflussen die Preis-
bewegung auf dem Rohjutemarkt ganz erheblich und werden oft zu Spekulations-
zwecken ausgeniitzt.

Die Anbauperiode zerfillt in drei Hauptabschnitte: 1. Bodenbear-
beitung, 2. Aussaat und Wachstum, 3. Ernte.

1 In Kalkutta betrigt die Temperatur im Januarmittel 18,4° C, im Maimittel 29,8° C.
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1. Bodenbearbeitung.

Die Jutepflanze verlangt einen gut durchgearbeiteten und gediingten Boden.
Falls keine Winterfrucht auf den Feldern ist, beginnt die Bodenbearbeitung
schon im Herbst nach dem Abernten und wird fortgesetzt und beendigt nach
den ersten Regenfillen Ende Februar bis Anfang Méarz. Vor allem kommt es
darauf an, den Boden durch tiefgehendes Pfliigen und nachheriges Brechen
der Schollen mittels Eggen weitgehend aufzulockern und in eine miirbe, gleich-
méBig feuchte, pulverférmige Masse zu verwandeln, da die Jutepflanze sehr
tief wurzelt. Dementsprechend richtet sich auch die Bearbeitung nach der Be-
schaffenheit des Bodens. Da die Ackerbauwerkzeuge der bengalischen Bauern
(ryot), Pfliige, Eggen, Harken (kodali), noch sehr primitiv sind, erfordern diese
Arbeiten viel Mithe und Zeit, vgl. Abb. 151.

Abb. 15. Bearbeitung des Ackers fiir den Juteanbau.

Mit der Bearbeitung des Bodens wird auch das Diingen, soweit dies
in dem Schwemmland iiberhaupt notwendig ist, vorgenommen. In héher
gelegenen Gebieten und in altem Alluvialboden ist Diingen jedoch stets er-
forderlich, teils um dem Boden den notigen Stickstoff zuzufiihren, teils (be-
sonders im letzteren Fall) um ihn durch Verwendung geeigneten Diingers
(Griindiinger) aufzulockern. Die besten Erfolge werden wohl durch Kuhdiinger
erzielt?, doch verwenden die Eingeborenen diesen leider haufig als Feuerungs-
material oder zur Diingung anderer Gewichse, wihrend die Jutepflanze, wenn
sie itberhaupt gediingt wird, sich mit mehr oder minder geeigneten Ersatzdiinge-
mitteln, wie Holzasche, Blattern -und anderen Riickstinden der abgeernteten

1 Die Abb. 15 bis 24 entstammen der Jubiliums-Denkschrift der Jute-Spinnerei und
‘Weberei Bremen, 1913.

2 Chaudhury a. a. O. berichtet iiber Versuche auf der Burdwan-Musterfarm, nach denen
mit 5t Kuhdiinger pro acre (1 acre = 40,46 a) die giinstigsten Ergebnisse erzielt wurden.
Diingung mit Rhizinusélkuchen im Verhiltnis 0,2t per acre ergab einen um etwa 20%
geringeren Ertrag. Als Norm gibt er an, dal dem acre durch die Diingemittel 14 bis 18 kg
Stickstoff zugefiithrt werden sollen. Dem entsprechen 2,8 bis 3,6 t Kuhdiinger.
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Jutepflanzen usw., begniigen muB. Fir kiinstliche Diingemittel, die eben-
falls gute Ergebnisse erzielen, haben die Bauern kein Geld iibrig, wie iiberhaupt
die Bedeutung einer guten Diingung bei den Eingeborenen noch nicht die notige
Wiirdigung findet. Man nimmt an, daf Bengalen bei richtiger Diingung und
bei gleicher Anbaufliche eine um 40% gesteigerte Juteernte hervorbringen
konnte.

In diesem Zusammenhang sei noch auf die besondere Bedeutung der Frucht-
folge auf das Gedeihen der Jutepflanze und das Ergebnis der Ernte hingewiesen.
Wenn Jahr fiic Jahr auf einem und demselben Boden Jute angebaut wird, oder
wenn gar, wie es hdufig der Fall ist, nach Beendigung der Juteernte auf dem
gleichen Lande noch Reis angesit wird, um so zwei Ernten im Jahr zu erhalten,
verarmt. und erschopft sich der Boden schnell, sofern nicht durch reichliche

Abb. 16. Das Auslichten der zu dicht stehenden Pflanzen. 2 bis 3 Wochen nach der Aussaat.
Hoéhe der Pflanzen ca. 10 cm.

Diingung oder durch Uberschwemmungen dem Boden die erforderlichen Néhr-
stoffe zugefiihrt werden. Es hat sich als zweckmiBig erwiesen, Jute abwechselnd
mit Raps, Senf, Reis, Kartoffeln, Erbsen und dhnlichen Friichten nach einem
bestimmten Schema und Turnus anzubauen.

2. Aussaat.

Je nachdem es sich um frithe oder spéte Sorten handelt und je nach Gegend
und Wetter erfolgt die Aussaat von Ende Februar bis Ende Mai. In den Uber-
schwemmungsgebieten mufl die Aussaat bis Mitte Marz beendigt sein, damit
die Pflanzen bis zum Eintritt der Uberschwemmungen in ihrem Wachstum
so weit vorangeschritten sind, daB sie noch iiber die Fluten herausragen, andern-
falls sie sonst absterben wiirden.

Am spitesten, Mitte April bis Mitte Mai, erfolgt die Aussaat des C. olitorius,
der, wie friiher bemerkt, nur auf hoher gelegenem Land, das frei von Uber-
schwemmungen ist, gedeiht. Die Ernte dieser Juteart, die als Daisee- und Tossa-
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jute im Handel bekannt ist, erfolgt dementsprechend auch zuletzt im August
und September und noch spéter.

Das Aussiden geschieht breitwiirfig mit der Hand, und zwar kommen nach
Chaudbury 10 lbs Samen auf 1 acre, das sind etwa 11 kg auf den Hektar,
wihrend nach Woodhouse und Kilgour! 14 bis 16 lbs und dariiber per acre,
das sind 15'/: bis 18 kg per Hektar, ausgesiit werden. Nach dem Sien wird der
Boden mit einer Art Egge oder Harke bearbeitet, um die Samen mit Erde zu
bedecken. Je nach der Feuchtigkeit beginnt die Saat nach 4 bis 8 Tagen zu
keimen.

Sobald (nach 2 bis 3 Wochen) die Pflanzen etwa 4 Zoll hoch sind, beginnt
das Jaten von Unkraut und das Auslichten der zu dicht stehenden Pflanzen
(vgl. Abb. 16). Haufig muBl vor dem Jaten der unter dem EinfluB von Regen
und Sonne hartgewordene Boden mit der harkenihnlichen ,,Bida‘, die durch

Abb. 17. 8 Wochen alte Jutepflanzen. Héhe ca. 21 m.

Zugtiere mehrmals iiber die Felder gezogen wird, nochmals gelockert werden,
damit die Feuchtigkeit besser in das Erdreich dringen und das Jiten und das
darauffolgende Auslichten der Pflanzen leichter vor sich gehen kann. Jiten
und Auslichten ist eine der miihevollsten Arbeiten, die so lange fortgesetzt
werden miissen, bis die Pflanzen 30 bis 45 cm hoch sind und ihr schnelles Wachs-
tum das Unkraut erstickt.

In der Regel soll der Zwischenraum zwischen den ausgelichteten Pflanzen
15 bis 20 cm betragen (vgl. S. 36), je nach der Sorte, wihrend bei den speziell
zur Samenerzeugung geziichteten Pflanzen der Abstand auf 30 bis 50 cm er-
weitert wird. Die Pflanzen wachsen nun iiberraschend schnell heran und er-
reichen in etwa 3%z bis 4 Monaten vom Zeitpunkt der Aussaat an ihre Bliite-
zeit, und nach etwa weiteren 4 Wochen ihre véllige Samenreife. Die Abb. 17
bis 19 zeigen das auBerordentlich schnelle Wachstum der Jute.

AuBer den mancherlei klimatischen Einfliissen, die das Wachstum der Pflanzen
ungiinstig beeinflussen konnen, sind es vor allem einige Raupenarten, die
durch ihre GefraBigkeit den Pflanzen, besonders solange sie noch jung sind,

! Woodhouse u. Kilgour: Jute and Jute spinning. Bd.I. Manchester 1920.
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ganz enormen Schaden bringen. Diese Raupen, die 2'/: bis 4 cm lang sind und
die sich vorwiegend auf die jungen Bléatter stiirzen, bringen es in wenigen Tagen
fertig, daBl auf groBen Gebieten nur noch die kahlen Stengel dastehen. Die von
diesem Ungeziefer befallenen Pflanzen verdsteln sich sehr stark. Die aus ihnen
gewonnene Faser ist ,,specky”, d.h.mit holzigen und rindigen Teilen durch-
setzt (s. S. 107) und rauh. Wahrend gewisse Arten Raupen meist in sehr trockenen
Jahrgingen erscheinen, werden andere durch fortgesetzte Regenfille begiinstigt.
Das beste Mittel, dieser Raupenplage Herr zu werden, ist das Bespritzen mit
einer Losung von Petroleum in geeigneter Verdiinnung.

Abb. 18. 14 Wochen alte Jutepflanzen. Abb. 19. 4 Monate alte Jutepflanzen.
Hohe ca. 31 m. Hohe ca. 4 m.

3. Ernte.

Je nach der Aussaat wird von Anfang Juli bis Ende Oktober geerntet.
Von groBem EinfluB auf das Ergebnis und den Ausfall der Ernte ist die Wahl
des richtigen Zeitpunktes zum Schneiden. Dieser ist nach allgemeiner Ansicht
gekommen, wenn die Bliiten ausgefallen sind und die Friichte eben angesetzt
haben. Die Faser ist dann rein und kriftig und noch nicht verholzt, sie 148t
sich leicht loslésen, wihrend der Ertrag einen guten Durchschnitt ergibt. Wird
dagegen bei Beginn der Bliitezeit geschnitten, gibt es zwar noch eine feinere
und reinere Faser, die sich besonders leicht von der duBeren Rinde und anderen
pflanzlichen Bestandteilen losen liBt, dagegen sind Ertrag und Festigkeit ge-
ringer. Wird endlich erst nach Ausreifen des Samens geerntet, erhilt man zwar
das groBte Faserergebnis, doch ist die Faser mehr oder weniger grob, unrein,
unregelméBig in Festigkeit und Farbe. In welcher dieser drei Reifestufen, die
zeitlich etwa 4 Wochen auseinanderliegen, die Ernte vorgenommen werden
soll, hingt einesteils von den Anspriichen ab, die hinsichtlich der Menge und der
Giite an die Ernte gestellt werden, andernteils von den duBeren Umsténden,
wie Wetter, giinstigen Wasserverhéltnissen, Vorhandensein geniigender Arbeits-
krafte usw.

Das Schneiden erfolgt von Hand mit einer Sichel méglichst nahe am Boden,
vgl. Abb. 20. In den iiberschwemmten Gebieten miissen die Pflanzen oft tief
unter Wasser abgeschnitten werden oder aber werden sie teilweise, meist bei
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geringeren Sorten, mit den Wurzeln ausgerauft. Nach dem Schneiden werden
die Pflanzen aufgestapelt, vergl. Abb. 21, und 1 bis 2 Tage an der Sonne liegen-

Abb. 20. Das Schneiden der Jute mit der Sichel.

gelassen, um die Blatter zum Abwelken zu bringen. Hierbei miissen jedoch
die Stengel mit Blattern bedeckt werden, um die Fasern gegen die direkte Ein-

Abb. 21. Transport der nach dem Schneiden gebiindelten Jute zum Résten.

wirkung der Sonne zu schiitzen. Nach dem Abstreifen der Blitter werden die
Spitzen abgeschnitten, der zuriickbleibende Teil der Pflanzen wird in lose Biindel
von etwa 20 cm Durchmesser gebunden und ist nun fiir die weitere Behandlung
fertig.
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C. Gewinnung der Jutefaser.

Die zur Gewinnung der handelsfertigen Jutefaser erforderlichen Operationen
sind:
1. das Rosten, 2. das Abschilen, Waschen und Trocknen der Faser.

1. Der RostprozeB.

Wie andere Bastfasern Hanf und Flachs wird die Jutefaser aus den zwischen
dem Stengel und der duBleren Rinde der Pflanze liegenden Faserbiindeln, dem
Bast, gewonnen. Zwecks Losung dieser Bastbiindel, die als zusammenhéngender
Gewebestrang iiber die ganze Lénge des Stengels verlaufen, wird in dhnlicher
Weise wie bei Flachs und Hanf ein RostprozeB eingeleitet, der durch bakterielle
Einwirkung die Zersetzung (Fermentation) der die Fasern unter sich und mit
dem umgebenden Gewebe verbindenden unlslichen, gummiartigen Materie, des
Pflanzenleimes, herbeifiihrt, so daBl die mechanische Trennung der Fasern nach
Auswaschen des gelosten Pflanzenleimes moglich wird.

Die Art und Weise, wie der Rostproze8 durchgefithrt wird, ist von aller-
groBtem EinfluB auf die Giite und Farbe der Faser. Das Rosten erfolgt entweder
in stehendem Wasser, in Teichen, Tiimpeln, Gruben oder in flieBendem Wasser,
das in den zahlreichen Fliissen und Strémen des Landes zur Verfiigung steht.
Vorzuziehen ist stehendes Wasser, da das Rosten schneller vor sich geht, auch
werden die Fasern weniger angegriffen. In flieBendem Wasser dagegen erfordert
das Rosten erheblich mehr Zeit, auch besteht die Gefahr des Wegschwimmens
der zu rostenden Pflanzen. Tiefes Wasser wiederum ist seichtem Wasser vor-
zuziehen. Von der Reinheit des Wassers héngt sehr wesentlich die Farbe und
der Glanz der Faser ab. Triibes, schlammiges Wasser gibt eine dunklere, stumpfere
Faser, weshalb moglichst auf klares Wasser zu achten ist.

Welche Rostmethode jeweils angewendet werden soll, héngt jedoch in erster
Linie von der Lage der Jutefelder zu der zur Verfiigung stehenden und fiir den
RostprozeB geeigneten Wasserstelle ab. Wenn man bedenkt, dafl der Ertrag
eines Jutefeldes von 1 ha Fliche ein Gewicht an griinen Pflanzen von ca. 30 bis
32 t aufweist, ist es verstindlich, daBl der Jutebauer jede néchstliegende Ge-
legenheit zum Rosten seiner Pflanzen wahrnimmt, da ein Transport auf groBere
Entfernungen mit zuviel Miithe verkniipft oder gar nicht durchzufithren wire.
Daher kommt es hiufig vor, daBl die Bauern einfach auf oder in néchster Néhe
der abgeernteten Felder Wasser von den Uberschwemmungen und Regen-
giissen sammeln, um die Pflanzen auf der Stelle zu rosten. VerhaltnismaBig
selten, und dann nur in hoher gelegenen Gebieten, kommt die Taurdste vor.

Welcher RostprozeB auch in Anwendung kommen mag, stets ist darauf zu
achten, dafl die Pflanzen vollstindig im Wasser untergetaucht sind. In vielen
Gegenden ist es iiblich, die wagrecht nebeneinander ins Wasser gelegten Biindel
mit Rasenstiicken und Erdklumpen gegen Auftrieb zu beschweren, was jedoch
wegen der Verunreinigung und Schédigung der Faser zu vermeiden istl.

Besser ist es, Holzklétze oder Steine zum Beschweren zu verwenden oder
aber, wenn tiefes Wasser vorhanden ist, mehrere Lagen Biindel iibereinander
zu stapeln, 10 bis 12 FuBl im Quadrat, so daB die Stapel ineinander festhalten
und durch ihr Eigengewicht untertauchen. In flieBendem Wasser werden diese

1 Die schlechte Farbe der Daiseejute soll von diesem Verfahren herrithren. Die Annahme,
daf die dunkle Farbe der Faser in einigen Jutedistrikten auf den Eisengehalt des Rostwassers
zuriickzufiihren sei, ist durch chemische Untersuchungen nicht bestétigt worden. Immerhin
zeigt es sich, daB verunreinigtes Wasser, wie es der Ganges mit sich fithrt, eine dunklere
Farbe der Jute zur Folge hat als z. B. das klare Wasser des Brahmaputra.
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StoBe durch eingerammte Bambusstcke gegen das Wegschwimmen geschiitzt
und durch quergespannte Bambusstdbe unter Wasser gehalten, vgl. Abb. 22.
Die oberste Lage der Biindel wird stets mit Blattern und Wasserpflanzen zu-
gedeckt. Bei der verhédltnisméBig hohen Wassertemperatur von 27 bis 30°C
und dariiber setzt sofort der Gérungsprozel ein, der je nach Sorte und Reife-
zustand der Pflanzen, Wetter und Wasserverhéltnissen sowie Jahreszeit 10 bis
20 Tage, in seltenen Féllen, besonders bei Spéaternte und flieBenden Gewéssern,
bis zu 30 Tage beansprucht.

Der RostprozeB mull sorgfiltig iiberwacht werden, insbesondere ist in ge-
wissen Zeitabschnitten zu priifen, wie weit die Zersetzung des Pflanzenleimes
vor sich gegangen ist. Dies 148t sich auf einfache Weise feststellen, indem man
aus den Stapeln an verschiedenen Stellen einzelne Pflanzen herausnimmt und
nachsieht, ob sich der Bast leicht vom Stengel trennen 1a8t. Bei groflen Stapeln
in flieBendem Wasser zeigt sich, daB die auBen liegenden Biindel langsamer

Abb. 22. Einlegen der Jutebiindel in das Wasser zwecks Résten.

rosten als die innen liegenden. Um ungleichmiBiges Roésten bzw. Uberrosten
der innen liegenden Biindel zu vermeiden, werden daher hiufig nach einer ge-
wissen Rostzeit die groBen StoBe auseinander gebrochen, die inneren fertig
gerdsteten Biindel herausgenommen und die duBleren Biindel noch einige Tage
nachgerdstet.

UbermiBiges Résten gibt eine schwache, stumpfe Faser, wihrend bei un-
geniigendem Rosten die Fasern mehr oder weniger zusammenkleben und sich
von den Oberhautteilchen und anderen pflanzlichen Verunreinigungen nicht
geniigend sdubern lassen. Fehler, die beim Rdsten gemacht werden, sind in
den nachfolgenden Operationen kaum noch zu beseitigen und bilden eine Quelle
vielen Verdrusses fiir den Spinner. Oft résten die Bauern absichtlich nicht ge-
niigend, um einen groferen Ertrag an Faser zu erlangen, denn geniigendes Résten
und sauberes Waschen gibt eine reinere Faser und daher auch mehr Abfall und
geringeren Ertrag.

2. Abschillen, Waschen und Trocknen der Faser.

Auf das Rosten folgt der nicht minder wichtige Proze8 des Abschilens und
Waschens der Faser. Auch hier gibt es je nach den értlichen Verhiltnissen und
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der geiibten Rostmethode verschiedene Verfahren. Nach dem am meisten geiibten
Verfahren stellen sich die Eingeborenen, meist nur Ménner, direkt neben die
Roststapel ins Wasser, das ihnen oft bis iiber die Hiiften reicht, und ergreifen
aus den Biindeln eine Handvoll Stengel, die sie am Wurzelende mit einer Art
Holzbeil so lange schlagen, bis sich die Faser vom Stengel 16st, vgl. Abb. 23.
Durch einige Schlige werden sodann die Stengel etwa 30 bis 40 cm vom Wurzel-
ende entfernt abgeknickt, die abgebrochenen Stengelenden weggeworfen und
die tiberhéngenden losen Faserbiindel mit beiden Hénden erfafit und sodann
die Pflanzen so lange auf der Wasseroberfliche hin- und hergeschlagen, bis sich
die Fasern leicht vom 'Stengel abschilen lassen. AnschlieBend daran wird die
abgeschéalte Faser durch mehrmaliges kraftiges Hin- und Herziehen im Wasser
gewaschen und von allen noch anhaftenden leimartigen pflanzlichen Bestand-
teilen, insbesondere der Rindenhaut, mit den Hinden befreit. Von Vorteil ist
es, wenn diese Operation in klarem, flieBendem Wasser ausgefiihrt werden kann,

Abb. 23. Lostrennen der Faser vom Stengel nach dem Résten.

das die im Laufe des Waschprozesses sich anhiufenden Unreinigkeiten sofort
abfithrt. Beim Waschproze§ spielt das Vorhandensein von klarem Wasser noch
eine viel wichtigere Rolle hinsichtlich des Ausfalls der Farbe der Faser als beim
Rostprozel3; es wird daher, wenn klares Wasser nicht vorhanden ist und das
Rosten schon in schmutzigem Wasser vorgenommen werden muBte, die ab-
geschilte Faser trotz der damit verbundenen Umsténde sehr hiufig zum end-
giiltigen Waschen nach einem Ort gebracht, wo geniigend reines Wasser zur
Verfiigung steht.

Eine noch einfachere Methode des Abschilens wird hauptsichlich in Ost-
bengalen (Dacca, Faridpur, Barisal) geiibt, und zwar vorwiegend von Frauen
als Heimarbeit. Wahrend die rechte Hand den untern Teil des Stengels einer
oder mehrerer (bis zu 3) Pflanzen hélt, werden mit der linken Hand geschickt
die Faserbiindel losgelegt, die Finger der rechten Hand zwischen Faserbiindel
und Stengel durchgezogen und auf diese Weise die Fasern abgeschilt. Obwohl
dieses Verfahren sehr primitiv ist und selbst bei geiibten Frauen nur mit
einer Tagesleistung von 15 bis 20 seers (1 seer = rd. 1 kg) trockene Faser ge-
rechnet werden kann, gegeniiber etwa 20 seers in 6 Stunden bei dem ersten
Verfahren, hat sich diese Schilmethode trotz mancher Verbesserungsvorschlige
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als die billigste erwiesen, da die Arbeit meist von Familienangehorigen der Jute-
bauern ausgefiihrt wird, die hiufig ohne Lohn sich mit Uberlassung der zuriick-
gebliebenen Holzstengel als Feuerungsmaterial begniigen.

Nachdem die Fasern griindlich ausgewaschen und ausgequetscht worden sind,
werden sie zum Trocknen auf dem Boden ausgebreitet oder noch besser 1 bis
2 Tage auf einem Gestell von Bambusstdaben aufgehdngt, vgl. Abb. 24. Hierbei
ist es zweckmaBig, bei groBer Hitze die Fasern vor der allzu starken Einwirkung

Abb. 24. Zum Trocknen aufgehiingte Jute.

der Sonnenstrahlen durch ein Blitterdach zu schiitzen, damit deren Farbe
nicht Not leidet. Uberdies 148t man die Fasern nach dem Waschen nicht voll-
stindig austrocknen, da nach bestimmten Abmachungen des Innenhandels bis
zu 10% Feuchtigkeit gestattet werden, welche Toleranz die Bauern in reichem
MagBe ausniitzen!. Eine weitere Zubereitung erhilt der Faserstoff nicht mehr; erist
nunmehr in dem reinen Zustand, in dem er in den Handel iibergeht und zur
Verpackung und Versendung gelangt.

D. Anbauversuche von Jute und juteiihnlichen Fasern in
anderen Lindern und die Grenze der Juteerzeugung in Indien.

Bei der Monopolstellung Indiens als einziges juteerzeugendes Land ist es
nicht zu verwundern, da schon friihzeitig auch in anderen Tropenldndern mit
ahnlichen klimatischen Verhaltnissen Anbauversuche mit Jute einsetzten, und
zwar um so heftiger, je hoher die Rohjutepreise in Indien getrieben wurden.

Bei allen diesen Versuchen zeigte sich jedoch mehr oder weniger, daB sie
teilweise an den klimatischen und Bodenverhéltnissen, groBtenteils aber an der

1 Die Feuchtigkeit wird in der Regel festgestellt, indem man die Faser etwa 24 Stunden
lang unter einem offenen Dach der Luftwirme aussetzt. Verliert hierbei die Jute durch
Austrocknen mehr als 10% ihres urspriinglichen Gewichtes, so ist nach den vereinbarten
Abmachungen der Kaufer zum Abzug der iiberschiissigen Gewichtsprozente berechtigt.
Durch diese Bestimmungen soll dem betriigerischen Befeuchten der Jute gesteuert werden,
das in manchen Gegenden immer noch iiblich ist und oft zu Vergiitungen bis zu 20% gefithrt
hat. Leider sind im Exporthandel &hnliche Bestimmungen noch nicht festgelegt, obwohl
sie dringend gefordert werden. (Vgl. S. 67 u. 106.)
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Arbeiterfrage scheiterten. Wir haben oben gesehen, welche ganz erheblichen
Anforderungen an die menschliche Arbeitskraft der Juteanbau, die Faser-
gewinnung und Vorbereitung fiir den Handel stellen, zumal Versuche mit der
maschinellen Gewinnung der Faser bisher keinerlei Ergebnisse zeitigten. Bei
der kleinbduerlichen Wirtschaft in Bengalen, in der jeder Bauer nur so viel
Land bebaut, wie er mit Hilfe seiner Familie oder nachsten Verwandten beackern
kann, bei der Anspruchslosigkeit der Einheimischen im allgemeinen und letzten
Endes bei der Erfahrung, die sich im Anbau und bei der Gewinnung der Faser
generationsweise eingestellt hat, ist Bengalen das einzige Land geblieben, das
mit so geringen Kosten jahraus, jahrein so gewaltige Juteernten auf den Markt
zu bringen vermag.

Von den zahlreichen Anbauversuchen, die in den letzten Jahrzehnten
aus den oben dargelegten Griinden miBigliickten, sind u. a. die amerikanischen
Versuche in Louisiana und Mississippi, die englischen in Agypten, Britisch-
Hinterindien und der Goldkiiste, die franzdsischen in Algier, Guayana, Mauritius
und in Indochina, die belgischen im Kongogebiet zu nennen. Die Anbauversuche
in den fritheren deutschen Kolonien, namentlich in Kamerun, sind infolge un-
glinstiger klimatischer Bedingungen, insbesondere wegen mangelnder Luft-
feuchtigkeit, miBlungen'. Geringe Erfolge wurden nur in China erzielt, doch
hat die nach ihrem Anbauort genannte Tientsinjute mit der indischen Jute
nur den Namen gemein. In Wirklichkeit handelt es sich um eine Malvazeenart,
»Abutilon avicennae®, die trotz ihres hellen, glinzenden Aussehens infolge
ihrer Sprédigkeit nicht als vollwertiger Ersatz der Bengaljute angesehen werden
kann. Thr Anbau konnte daher auch keinen nennenswerten Umfang erreichen.
Wie sehr der Anbau chinesischer Jute von dem Preisstand der indischen Jute
abhéngig ist, zeigen z. B. die Ausfuhrzahlen im Jahre 1906 und 1907. Wahrend
im ersteren Jahr bei einem hohen Preisstand der Jute gegen 6000 t chinesischer
Jute ausgefiihrt wurden, sank im Jahr 1907 mit dem Fallen der indischen Jute-
preise die Ausfuhr auf etwas iiber 2000 t.

Die hoffnungsvoll begonnenen Anbauversuche in Birma, die besonders durch
die Boden- und klimatischen Verhiltnisse begiinstigt wurden, konnten eben-
falls aus Mangel geeigneter und billiger Arbeitskréfte keine groBere Ausdehnung
erlangen. Auch in Siidamerika, z. B. in Paraguay, Brasilien, wird die Arbeiter-
frage als das groBte Hindernis fiir die Ausdehnung des Juteanbaues angesehen.

Neben diesen Anbauversuchen mit der richtigen Corchorusjute gehen die
Bemiihungen, jutedhnliche Faserpflanzen in den verschiedensten Tropen-
landern anzubauen. Hier ist es vor allem der unter den verschiedensten Namen
und Spielarten auftauchende Hibiscus (vgl. S. 34), der hiufig noch heute als
Juteersatzfaser neu entdeckt wird. So haben in Brasilien der unter dem bra-
silianischen Namen ,,Papoula do S. Francisco® bekannte Hibiscus cannabinus
(d. i. die Bimlipatamjute in der Bombay- und Madrasgegend), ebenso die unter
den Namen ,,Guaxima Roxa“, ,,Aramina“, ,,Carrapicho®, ,,Paka‘ oder ,,Paco-
Paco‘‘ bekannte Malvazee ,,Urena lobata‘* (den Indern bekannt als ,»»Jangli-
jute) einige Bedeutung erlangt. Die brasilianischen Kaffeebauern gehen neuer-
dings immer mehr dazu iiber, ihre Kaffeesicke aus diesen in Brasilien selbst
kultivierten Pflanzenfasern, deren technische Geeignetheit unbestritten ist, und
deren allgemeine Verwendungsmoglichkeit nur eine wirtschaftliche Frage ist,
herstellen zu lassen?2,

! Eine eingehende Darstellung findet sich bei Wolff: Die Jute. Berlin 1913. Vgl. auch
van Delden: Studien iiber die indische Jute-Industrie. Leipzig 1915, und Willms, Magda-
lene: Zur Frage der Rohstoffversorgung der deutschen Jute-Industrie. Jena 1920,

2D.L.1.1925, H.5 u.8.
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Die in Madagaskar angebaute ,,Paka‘“- oder Madagaskarjute, die eben-
falls eine brauchbare Faser von bedeutender Festigkeit darstellt, und deren Er-
zeugung infolgedessen an Umfang zunimmt, ist identisch mit ,,Urena sinuata‘‘.

Seit langerer Zeit in Hollandisch-Indien betriebene Versuche mit dem Hibiscus
cannabinus (unter dem Namen Javajute bekannt) hatten trotz der ver-
hiltnisméBig giinstigen klimatischen Verhaltnisse nur geringen Erfolg, da der
Anbau von Reis, weil gewinnbringender und volkstiimlicher, eine Verdringung
durch die Jute nicht zulieS.

Dagegen soll die Kultur des ,,Rosellahanfes®?!, des nichsten Verwandten
der Javajute, Hibiscus sabdariffa, in dieser Hinsicht giinstigere Aussichten
haben, da diese Pflanze als zweite Kultur, d. h. nach dem Reis, gepflanzt wird.
Die Faser gut aufbereiteten Rosellahanfes soll hinsichtlich Festigkeit, Glanz
und Spinnbarkeit der bengalischen Jute nicht nachstehen2. Aufler in Java sind
Anbauversuche mit dieser Pflanze auch in Malakka, auf den Philippinen und
in Paraguay zu verzeichnen.
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