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Betriebs-Uebersicht der Se1dentrocknungs-An stalt Zirich
Im Monat JULI 1923 wurden behandelt
| Levantinische ) . °
Seidensorten Frauaisisce | (Syrie, ltallenische || Canton Chiins. bt | Tussah | Japan | Totar || ‘BL
. Brousse etc.) ;
Kilo Kilo Kilo Kilo Kilo Kilo_ || Kilo | Kilo “ Kilo Kilo
Organzin — 908 16,957 **| 1,461 * 275. — — — 19,601 28,017
Trame — 100 3,436 — 1,403 688 714 6,882 13,223 24,075
Grége —_ 1,317 9,254 — 932 363 — 2,943 14,809 || - 50,551
— 2,325 29,647 1,461 2,610 1,051 714 9,825 47,633 102,643
Sorte Titrierungen Zwirn I?l?:tl;:l&t - e‘::::é én || ko c::; gen || Analysen
Nr. Anzahi der Proben Nr. Nr. Nr. Nr. Nr.
Organzin 309 8,908 10 13 1 58 6 * 15t Citpe
Trame 313 8,884 27 6 22 36 — N v 2 e
Grege 269 6,850 — 5 - 3 LB von 558 g P
891 24,642 37 24 23 97 6
ZURICH, 31. Juli 1923. Der Direktor: SIEGFRIED.

geben im nachstehenden einige Zahlen und Daten aus cinem
Berichte des - britischeri Handelskonsulenten in Paris wieder, die
das Erstarken der franzosischen Textilindustrie wéhrend den letz-
ten Jahrer deittlich dokumentieren. Durch den Wiedergewinn
ElsaB-Lothringens erhielt Frankreich nicht nur sehr wiinschens-
werte Quellen verschiedener Rohstoffe, Kohle, Erz usw., sondern,
nebst einer hochentwickelten Maschinenindustrie auch eine wert-
volle Erstarkung seiner Textilindustrie. Die Baumwollindustrie,
welche durch den Krieg besonders scharf mitgenommen wurde
und durch Zerstérung und Verwiistung, weil vielfach in der
Kampfzone gelegen, 2,800,000 Spindeln und 13,000 Webstiihle ver-
lor, war die erste, welche die ihr zugefiigten schweren Wunden
und Amputationen verhiltnismédBig rasch, wenn auch noch nicht
vollstdndig iiberwand. Im ElsaB fielen den Ereignissen 300,000
Spindelr und 7000 Webstiihle zum Opfer, die aber bereits fast
komplett nachersetzt werden konnten, sodaB nahezu schon wieder
der frithere Bestand von 1,900,000 Spindeln und 40,000 Stiihlen
erreicht ist. Im Januar 1922 harrten in ganz Frankreich noch
650,000 Spindeln der Wiederinbetriebsetzung. Mit Ende des letzten
Jahres betrug der Riickstand nur noch 400000. Véllig, ~den
fritheren Stand summiert, wird die franzgsische Baumwollindustrie
iitber 9,600,000 Spindeln, 1,225,100 Zwirnspindeln, 180000 Web-
stithle und 268 Druckmaschinen, von letzteren 155 in ElsaB,
verfiigen.

Die Wollindustrie, de ebenfalls im Norden des Landes ihren
Sitz hat, ist seit 1921 ebenfalls im Wiederaufbau begriffen. Vor
dem Kriege besal Frankreich 2500 Wollkammaschinen, 3,090,000
Wollspindeln, wovon 2,370,000 fiir Kammgarne und rund 55,000
Wollwebstiihle. Heute ist der Wiederaufbau der zerstérten oder
beschddigten Wollfabriken nahezu vollendet. In Roubaix-Tour-
coing sind schon seit einiger Zeit alle wieder im Gang und vier
neue Etablissemente im Bau begriffen. Zudem bereichert die
Einverleibung ElsaB-Lothringens die franzésische Wollindustrie um
500,000 Spindeln und 10,000 Webstiihle.
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Von der diesjihrigen Baumwollernte.
Angst vor der heurigen Baumwollernte®,

,Die
welcher in der ,Zeit-
schrift fiir die gesamte Textilindustrie erschienen ist, entnehmen
wir folgende Angaben:

Das amerikanische Ackerbaubiiro hat am 2. Juli' die voraus-
sichtliche Ernte im siidstaatlichen Baumwollgiirtel auf nur. 114

Einem Berichte:

Millionen Ballen beziffert, bei einer Anbaufliche von etwa 38
Millionen Acres. Man zweifelt beide Zahlen an und weiB nicht
recht, welche richtig ist. Entweder die Ertragsschitzung ist zu
niedrig oder die Arealschitzung zu hoch. Denn bei der ge-
nannten Anbaufliche muB mehr herauskommen, zumal heuer
der Schaden durch InsektenfraB nicht entfernt so groB ist wie
im Vorjahre; auBerdem hat man im Diingemittelverbrauch wesent-

lich weniger gespart als in den letzten- Jahren. Die Ernte muf
demnach gréBer werden, was manche private Schdtzungen auch
voraussagen. Einige gehen iiber 15 Millionen Ballen hinaus.

Da nun die Ernte in jedem Falle groBer sein wird als in den
beiden Vorjakren, mufi der sichtbare Weltvorrat in amerikani-
scher Baumwolle herhalten, um Haussestimmung zu machen. Man
berechnet ihn zurzeit in Amerika mit etwa 1 Million Ballen. Dem-
nach wird der Ueberstand fiir das neue Ernte]ahr das am

. August beginnt, ein sehr geringer sein.

Auch in Aegypten hat man Befiirchtungen wegen der kom-
menden Ernte. Auch dort scheint die Regierung ebenso wie in
Amerika zu meinen, es konne zu viel Baumwolle geerntet werden
und der Markt von seinem: jetzigen, solch schdnen Nutzen lassen-
den Standpunkte heruntersteigén. Dort hat man sich gehiitet,
eine Mengenschitzung vorzunehmen, statt dessen sich mit den
Arealangaben bewufit oder unbewuBt griindlich geirrt. Die Areal-
schédtzung mit 1,460,000 Feddans ist nur um 5000 Feddans niedri-
ger als im Vorjahre. Sachverstindige Kreise behaupten *jedoch,
der Baumwollanbau habe eine Zunahme um etwa 121490 er-
fahren, was einer ArealgréBe von 185000 Feddans entsprechen
wiirde.

Ist es Absicht, ist es Nachlassxokelt oder sind die amtlichen
Stellen nicht sachverstdndig genug oder allzu biirokratisch, um
die tatsdchlichen Verhéltnisse richtig erfassen und Wiedergeben zu
konnen? Es wire wahrhaftig gut und niitzlich, wenn das ein-
mal nachgepriift werden konnte. Denn der Baumwollverbrauch
tragt den Schaden, wenn der Markt durch Minderschdtzungen der
voraussichtlichen Ertragnisse versteift wird. Andererseits hat es
den Anschein, als habe nicht nur in der amerikanischen Union
sondern auch in Aegypten der Produzent bestimmenden EinfluB
auf gewisse Regierungsstellen, in deren Hand -die Statistik liegt.
Man spricht davon, daB sich in. ‘'der Union der KongreB mit
den wiederholt falsch angegebenen amtlichen Ziffern des Baum-
wollmarktes beschiftigen wird. Es wére erwiinscht, wenn der
europdische Konsum die dahingehende amerikanische Bewegung
unterstiitzen und die ganz undurchsichtige Materie klarstellen
helfen wollte. ‘

<

o

o o
‘.. -i'

3

PR
’ l'

# Spinnerei - Weberei

AN
= gw.
e >,

ans?

Die technische Betriebsleitung
in der Textilindustrie.
Von Conr. J. Centmaier, Consult. Ingenieur.
(Nachdruck verboten.)
6. Die Frage des Kraftbedarfes in der Textilindustrie.

Es besteht kein Zweifel, daff die Kraftbedarfsfrage in
der Textilindustrie eine sehr wichtige ist, indem von dem
Vorhandensein einer  wirtschaftlichen Krafterzeugungs-
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anlage, einer rationellen Kraftverteilung und Verwertung,
die Rentabilitit eines Betriebes, 'wenn auch nicht aus-
schlaggebend, so doch sehr wesentlich beeinflufit wird.
Der Kraftbedarf der Textilanlagen ist wohl relativ gering,
bei der grofien Ausdehnung, welche jedoch Textilanlagen
im  Laufe der letzten zwanzig Jahre erlangt haben, ist
gleichwohl der absolute Bedarf an mechanischer Energie
in der einen oder anderen Form sehr grofi und es lohnt
sich somit fiir jeden Betriebsleiter, den verschiedenen Fra-
gen des Kraftbedarfes in allen ihren Einzelheiten — die
ja meistens verhdltnismafig einfach sind — volle Auf-
merksamkeit zu schenken.

Betrachten wir zunidchst die rein technologischen Ar-
beitsvorgidnge in der Textilindustrie, so ergibt sich schon
aus einer fliichtigen Untersuchung, daf§ die hier gebrauch-
ten mechanischen Krifte, von einigen vorbereitenden Pro-
zessen abgesehen, aufiergewohnlich gering sind. Das
eigentliche Spinnen, Vorbereiten, Weben usw., dann die
sonstigen Veredelungsprozesse der Textilfaser, brauchemn
sehr wenig Kraft und wir kommen bei. einer ndheren Ana-
lyse der Arbeitsvorginge bald zu der Ueberzeugung, daf$3
die verhiltnismifig betrichtlichen- Krifte, welche Textil-

maschinen fiir ihren Antrieb benoétigen,” ganz wo anders .

gebraucht werden miissen. In der Tat ergibt sich bald
das Resultat, daf die verschiedenen Arbeitsmaschinen fiir

ihren eigenen Betrieb, also fii- ihren Leerlauf, und ohne

daB auf ihnen Ware verarbeitet wird, unverhiltnismaBig
viel Kraft absorbieren. Der Griinde fiir diese Erscheinung
gibt es vielerlei: Zunichst erfolgt der Antrieb der eigent-
lichen Arbeitsmittel, wie Trommeln, Streckwalzen, Fliigel
oder Ringspindel, etc., nie direkt; es sind stets mehrere
Zwischenglieder vorhanden, die entweder die Bewegungs-
art oder die Bewegungsgeschwindigkeit passend verdndern
miissen. Dann sind oftmals gewisse Vorrichtungen not-
wendig, die im Sinne des entsprechenden technologischen:
Prozesses, eine Zeitlang die Arbeitstitigkeit unterbrechen
miissen, wobei nicht produziert, jedoch gleichwohl Kraft
fir die Bewegung der Maschinenteile gebraucht wird.
Dann kommt noch der leider sehr hiufige Umstand dazu,
daBl die Maschine vom Standpunkt des .wirtschaftlich
empfindenden Ingenieurs, unrationell konstruiert ist, indem
die Loésung auf einem falschen Weg gesucht worden ist.
Wir haben sehr viete dieser Maschinen in der heutigen
Technik zu verzeichnen. Mit der Einfithrung des elektri-
schen. Antriebes, so befruchtend und wohltitig derselbe ja
auch gewirkt hat, haben sich diese Verhiltnisse verschlim-

mert, indem die vorstehend angedeuteten Unzutrdglich- ,

keiten sich ins- MaBllose vergrofiert- haben. Wir konnen
heute fiiglich sagen, dafi die meisten Textilmaschinen eine
ganz andere Ausfithrungsform erlangt hitten, wenn bei
ihrer ersten Konzeption der elektrische Antrieb in allen
seinen Anwendungsmoglichkeiten bekannt gewesen wire.
So findet man heute zahlreiche Textilmaschinenarten, die
fiir die Abwicklung des beziiglichen technologischen Pro-
zesses sehr hohe Geschwindigkeiten der Arbeitsmittel ver-
langen. Um nun auf die iiblichen beschrankten Geschwin-
digkeiten der Antriebsorgane, Antriebswellen usw. zu ge-
langen, sind umfangreiche Reduktionsmittel, mit starken
Uebersetzungen, erforderlich, die selbstverstindlich starke

Kraftfresser sind. Nun miissen aber diese Antriebsorgane

durch in der Regel hochtourige - Antriebs-Elektromotoren:
angetrieben werden, wozu ‘weitere Reduktionsmittel mit
allen ihren Nachteilen erforderlich werden. Es ist also
der Fall eingetreten, dafi zunichst die hohe Umdrehungs-
geschwindigkeit der Elektromotoren, die der der eigent-
lichen Arbeitsorgane nahekommt, durch ein Reduktions-
mittel reduziert werden und dann erst die so verringerte
Geschwindigkeit durch die Uebersetzungsorgane der Tex-
tilmaschine auf 'die Geschwindigkeit der Arbeitsorgane
wieder erhoht werden muf}, also doppelte Uebersetzung
mit doppelten”Verlusten. So besitzt zum Beispiel der Mo-
tor fiir den Antrieb ‘einer Ringspinnmaschine eine Toureri-

. zahl von 750 Umdrehungen in der Minute, die durch eine

Riemen- oder Rideriibersetzung auf 250 Umdrehungen
reduziert wird. Die Spinnmaschine erhéht dann durch
ihre Uebersetzungsorgane diese Geschwindigkeit auf die
zum Spinnen notwendige Tourenzahl von 3000 bis 10,000
Touren. Es ist Aufgabe der Textilmaschinenfabriken, hier
bahnbrechend vorzugehen und einmal mit dem hier ge-
schilderten Unsinn der Zwischenschaltung von unnoétigen
Zwischenmechanismen griindlich aufzuriumen. Ein Schritt
auf ‘der Bahn der hier angedeuteten Verbesserung: be-
steht in der jiingst vorgeschlagenen Konstruktion, welche
fiir jede Spinnspindel einen eigenen Elektromotor verwen-
det. Spinnmaschinen mit grofieren Spindelzahlen wird man
in Zukunft wohl in der Weise bauen, dafi man die Haupt-
antriebwelle direkt durch einen Flektromotor, ohne jeg-
liches Zwischenmittel, antreibt und von dieser Welle aus
dann, in einer Uebersetzung, die Spinnspindeln in Be-
wegung setzt. «

Die Reibungsverluste der einzelnen Maschinenteile von
Textilmaschinen bestimmt man zweckmiBig aus Versuchen,
eine Berechnung aus den einzelnen bestimmenden Daten
ist, wenn auch nicht unmoglich, so doch schwierig und
zum mindesten langwierig. Am einfachsten erlangt man
einwandfreie Resultate, wenn man die Arbeitsmittel direkt
durch eine mefibare Kraftquelle speist und die zugefiihrte
mechanische Energie ermittelt. So kann man z.B. eine
Spinnmaschinenspindel durch einen kleinen Elektromotor
antreiben, dessen elektrische und mechanische Daten genau
bekannt sind und dann durch Messung der zugefiihrten
elektrischen Energie den reinen Kraftbedarf dieses Arbeits-
mittels bestimmen. Die dann restlich einer Spinnmaschine
zuzufiihrende mechanische Energie wird fiir die Reibung
in den Uebersetzungsmitteln verbraucht und geht fiir den
Arbeitsprozef§ verloren. Aus der Temperaturerhthung in
der Umgebung einer Maschine, die man zu diesem Zweck,
wenn sie nicht zu' grofi ist, mit einem . Bretterverschlag
umgeben kann, sowie aus der Steigerung der Raumtem-
peratur 1d8t sich leicht ein Schluf ziehen; wie viel Arbeits-
energie unndtig in Verluste, d.h. in Wirme verwandelt
worden ist? Jede Maschine, die starke Wirme entwickelt,
arbeitet mit hoher Reibung, mit starken Arbeitsverlusten.
Da eine Kalorie 428 mk/sec = 5,7 PS/sec darstellt, so ist
aus der Wéirmesteigerung eines Raumes und der hiebei
zugefithrten Wirmeenergie, einerseits bei einem Heizver-
such, anderseits bei normalem Betricbe der Arbeits-
maschinen in ungeheiztem Raume, leicht ein Schluffi auf
die entwickelte Reibungsarbeit mdglich. Besonders einfach
gestalten sich beziigliche Untersuchungen, wenn elektrische
Heizung zur Verfiigung steht, wobei die Zufuhr der Ener-
gie genau kontrolliert und gemessen werden kann. Die er-
zeugte Wiarmemenge 1a6t sich bei allen beziiglichen Rech-
nungen leicht aus der Beziehung: 1 Kalorie = 4,15 Kw/sec
in elektrische Energie und umgekehrt verwandeln.

Bei einfacher belasteten Maschinen und Transmissions-
wellen “berechnet sich die Reibungsarbeit aus den Daten
der Reibungskraft und der Umfangsgeschwindigkeit. Die
Reibungskraft ermittelt sich aus der auf der Welle ruhenden
Belastung und dem beziiglichen: Reibungskoeffizienten. Ein
durch das Gewicht der Riemenscheiben, dem Zug der
Riemen, einschlieBlich ihres Eigengewichtes belastete Trans-
missionswelle von 50 mm Durchmesser laufe mit 220 Um-
drehungen in der Minute. Das gesamte Belastungsgewicht
in den Lagern sei zu 4000 kg bestimmt worden. Dann ist
die Umfangsgeschwindigkeit an den Reibungsstellen
0,05 % 0,0052x 220 =0,57 m/sec. Die zu iiberwindende
Reibungskraft am Umfang der Welle betrdgt bei einem
Reibungskoeffizienten .von 0,02 x 4000 x 0,02 =80 kg. Der
am Umfang zur Ueberwindung der Reibung aufzuwendende.
Effekt -ist 800,57 =32 mkg/sec. Hieraus -bastimmt sich
aus der Beziehung 32 mkg/sec : 75 die Leistung zu 0,42
Pferdestirken. Da die Welle: normal zur Uebertragung
von 6 PS ‘dient,  So ist dies “ein’ Verlist, nur durch
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Reibungsarbeit in den Lagern, von ca. 79%. Hinzu treten Einanker-Umformer (ohne Transformator)
aber noch die Verluste durch die Steifigkeit der Riemen, einfache Ubersetz. V. mittl. U. V. ungiinst. U. V.
durch Formverdnderungsarbeit infolge der Verdrehung der ; *fo °fo °fo
Welle, durch Stéfie und dergleichen, infolge der Unregel- 50 KW Gleichstr. 90,5 90 89
miBigkeiten des Antriebes usw. Diese machen mindestens ;88 gg 8%5 83

das Doppelte der vorhergehend genannten Verluste aus
und steigen somit die Verluste auf ca. 219o. Diese Ver-
luste. sind besonders unangenehm, da sie sich bei ver-
ringerter Belastung unter ein Mindestmafl nicht verringern.
Es bleiben von den vorstehend. genannten 2196 Verlust,
bei Vollbelastung der Transmission, mindestens 10 bis
1290 Verlust als konstanter Leerlaufverlust zuriick.

VerhiltnismaBig hoch sind auch die Arbeitsverluste
in sonstigen Betriebsorganen, wie z. B. in Zahnrddern, Seil-
und Ketteniibertragungen und dergl. Sie konnen etwa aus
folgender Tabelle entnommen werden.

Zahnradantrieb:

Verlust ca.

-Uebersetzung 1:1, gefrdst. Zahne, geringe Umfangs-
geschw., Stirnradiibersetzung 2—39%
Wie vorstehend, jedoch Winkeltrieb 3—80/

Bei einem Uebersetzungsverhiltnis bis 1:10 erhéhen sich
die vorstehenden Verluste um 2 bis 30% bei der Ueber-
tragung ins Schnelle und um 1-—20o bei der Ueber-
tragung ins Langsame.

Riementrieb:

Verlust ca.
Giinstige Verhaltnisse, also groBe Scheiben, Ueber- )
setzungsverhiltnis gering, horizontale Anordnung 3—400
Mittlere Verhéltnisse 4—500
Ungiinstige Verhaltnisse, kleine Scheiben, starke Ueber-
setzung, stehender Riementrieb 5—109/0
Die Verwendung von Spannrollen vergroBert die
Verluste {(um 2--69).
Seiltrieb:
Verlust ca.
Baumwoll- oder Hanfseile, giinst. Verhdltnisse 5—150
Baumwoll- oder Hanfseile, ungiinst. Verhiltnisse = 6—209%
Drahtseiltrieb (kleinere Scheiben) 10—30¢%0
Kreisseiltrieb (Hanfseile) 8—159%
B Ketteniibertragung:
Gelenkketten iiblicher Bauart 8—179%0

Sehr wirtschaftlich sind die Umwandlungs- und Ueber-
tragungseinrichtungen der elektrischen Energie und zwar
nicht nur fiir grofie Leistungen, sondern auch fiir ver-
hiltnismaBig kleinere Verhiltnisse. Nachstehende Tabellen
geben die Wirkungsgrade der verschiedenen in der Textil-
industrie zu findenden elektrischen FEinrichtungen und
Maschinen.

Stromerzeuger
(Generatoren fiir Drehstrom mit normaler Spannung und Perioden-

zahl (50). Wirkungsgrade bei Vollast.)
Leistang in KVA 1000 750 . 600 500 300 Touren
0/0 0/0 0/0 0/o 0/0
5 78 78 77 . 76 75
10 82 82 81 80 79
25 90 90 89 88 87
50 92 91,5 91,5 91,5 01
100 92,5 92,5 92,5 92,25 02
200. 93 93 93 93 93
500 94 94 93,5 93,5 93,5
1000 945 0485 - 048 0475 94,5

Die Wirkungsgrade bei 3/, Last sind um 0,25 bis 0,35%
niedriger, je nach GroBe der Maschine und Spannung.

Transformatoren:

Leistung in KVA 7000—14,000  14,000—60,000 Volt

1000—7000
t/yLast 3%« Last '/1Last 3/4 Last l/ 1 Last ’/4 Last

%/ °/o %/o °/o /o %o

10 95,4 95 93 94 90
50 97 - 96 96,5 95 4 96 95,4

100 97,5 96,2 97,25 © 96 97 96
- 500- 98... 97,3 97,85. 96,5 97,7 . ...96,5
1000 98,2 97,7 981 975 98 .973

Motoren fiir Drehstrom (die kleineren Typen mit Kurz-
schluBanker, die grdBeren mit Schleifringanker):

2000 1450 960 710 570 Touren
PS DA %0 N %
iy 70 69 675 - 66 65
1y 72 70 60 68 67
1/s 73 55 T2 71 70
3, 74 77 80 76 73
1 75 82 805 77 7
2 79 85 81 79 77
3 : 81 86 82 80 - 78
5 83 87 . 84, 8 . 80
10 . 85 88 87 86 . 84
20 87 89 89 88 87

Die vorstehenden Wirkungsgradzahlen verstehen sich
bei Vollast. Bei geringerer Belastung sinken die Wirkungs-
grade um je 2 bis 5%, je nach Type und Spannung. Die
Verwendung von Kugellagern, insbesondere bei den klei-
neren Typen zweckmiBig, verringert die Verluste betrédcht-
lich. . Die Wirkungsgrade stelgen um 2 bis 49, je nach

Type‘

(Forts. folgt.)

Hilfs-~ ln-dus"t-rie

Das Féarben der Textilfasern.
(Fortsetzung)

~ Wolle.

Unter Wolle im engern Sinne versteht man das Haar-
kleid des Schafes; doch rechnet man hiezu noch die
Haare gewisser Ziegen, namentlich der Angoraziege, welche
die Mohairwolle gibt, der Kaschmir- und Tibetziegen,
ferner auch die Haare gewisser Kamelschafe, wie Lama,
Vicussa und auch solche von Kamelen.

Das Wollhaar besteht aus der Haarwurzél, dem Haar-
schaft und der Haarspitze. Am vollkommen ausgeblldeten
Haare kann man drei verschiedene Schichten unterscheiden.
Die duflere Schicht, die Cuticula oder Epidermis, auch
Schuppenepithel genannt, setzt sich aus dachziegelartig
iibereinandergelegten Schuppen zusammen und bietet ein
Charakteristikum fiir die mikroskopische Erkennung der
Wolle. Auf die Epidermis- folgt die eigentliche Faser-
oder Rindenschicht aus spindelformigen, innig miteinander
verbundenen Zellen bestehend, die deutlich fibrillire Struktur
zeigt und dem Haare Festigkeit. und Elastizitdt verleiht.
In der Mitte des Wollhaares befindet sich der Mark-
zylinder, welcher sich aus diinnen, rundlichen Zellen
aufbaut.

Von diesen drei Schichten kann die eine oder andere
Schicht bei den verschiedenen Arten: der Haare fehlen
oder nur wenig entwickelt sein.

Man unterscheidet gewdhnlich: Flaum- oder Woll-
haare; 2. Grannenhaare und 3. Stlckelhaare Die Unter-
schiede beruhen mehr auf dufieren Eigenschaften, wie
Festigkeit, Geschmeidigkeit, Linge, Dicke, Kriuselung, als
auf innern Verschiedenheiten.

. Die Flaumhaare, welche wesentlich das Haarkleid des
Kulturschafes bilden, sind diinn und weich, meist wellig
gekriimmt und markfrei. Die Grannenhaare sind steiffer,
von groferer Linge und Dicke als die Flaumhaare und
meist markhaltig. Als Stickelhaare bezeichnet man die
kurzen, spitzen, steifen, stets markhaltigen Haare, welche
meist an den weniger behaarten Korperteilen vorkommen.
Das wertvollste Produkt sind die Flaumhaare, Die Gran-
nen- und Stickelhaare lassen sich sehr schwer verspinnen.

Nach der Verwendung werden die Wollen auch ein-
geteilt in Streich- und Kammwollen. Die  Streichwollen

“sind. fein, weich, kurzstapellg, stark gekrduselt; sie dienen
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