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V orwort zur zweiten Auflage. 
Wenn auch die Anordnung des behandelten Stoffes die gleiche ge­

blieben ist, wie sie in der ersten Auflage durchgefiihrt wurde, so muBte 
der Umfang doch erheblich erweitert werden. Das letzte Jahrzehnt 
hat einen derartigen Aufschwung der Ausriistung der Seide als Stuck­
ware gebracht, daB eine Berucksichtigung dieses Umstandes nicht zu 
umgehen war. Es sind demgemaB die einzelnen Abschnitte, die uber 
Ausrustung handeIn, entsprechend erweitert worden. Hand in Hand 
damit ging naturlich die Einfugung der fur die Stuckausrustung un­
bedingt erforderlichen Kapitel uber Seidendruck und Seidenappretur. 

Auch im neuen Gewande ist das Buch geschrieben worden aus der 
Praxis fur die Praxis. Es soll daher an erster Stelle dem praktischen 
Seidenfarber ein guter Fuhrer und Berater sein. 

Den Anregungen der Kritik folgend, habe ich einzelne Literatur­
nachweise eingeflochten, mochte aber dabei bemerken, daB der Wert 
des Buches darin besteht, daB aIle angefuhrten Verfahren und Arbeits­
weisen von mir personlich praktisch durchgearbeitet und erprobt worden 
sind. Das Buch reprasentiert mithin den Niederschlag meiner eigenen 
Erfahrung. 

Moge daher auch diese zweite Auflage ein Fuhrer fur den Seiden­
farber werden, der es ihm ermoglicht, einwandfrei zu arbeiten und sich 
vor Schaden zu bewahren. 

El berfeld, im Juli 1931. Dr. Berm. Ley. 
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Einfdhrung. 
Unter der Veredlung der Gespinstfasern versteht man diejenige Be­

arbeitung derselben, die bezweckt, ihnen beziiglich ihrer auBeren Ge­
stalt (Glanz, Farbe, Fiille) eine dem Empfinden des kaufenden Publi­
kums entsprechende Form zu geben. Diese Veredlung der Gespinst­
fasern entspricht keineswegs unter allen Umstanden dem eigentlichen 
Begriff des Wortes, d.h. mit der Veredlung des Textilgutes geht keines­
wegs immer eine Verbesserung Hand in Hand. 

Die Veredlung erfolgt bei der Strangseide vor der Verarbeitung zum 
Gewebe. Diese Arbeitsweise ist aber seit Wende dieses Jahrhunderts 
sehr zurUckgetreten gegeniiber der Ausriistung der Seide als Stiickware. 
Nachdem sich herausgestellt hatte, daB ein diinnes Taffetgewebe, her­
gestellt aus Grege, sich einwandfrei erschweren und farben lieB, sind 
die Fabrikanten alsbald dazu iibergegangen, diesen Versuch auch auf 
andere Gewebearten auszudehnen. Der Vorteil fiir die Fabrikanten, die 
dadurch in die Lage versetzt wurden, auf Vorrat arbeiten zu kCinnen, 
war zu groB, als daB sie ihn nicht ausgenutzt hatten. So ist es ge­
kommen, daB heute die Ausriistimg der Seide im Stiick diejenige im 
Strang weit iiberholt hat. Man ist bei den einfachen Geweben in Taffet­
bindung nicht stehengeblieben, sondern hat auch Gewebe dichterer 
Bindung als Stiickware hergestellt. AuBerdem hat man sich nicht nur 
auf die Herstellung einfacher Stiickware beschrankt, wie J apons, 
Krepps, Rohseiden, Taffet und Lumineux, sondern ist zur Ausriistung 
gemischtseidener Gewebe im Stiick iibergegangen, wie zum Beispiel 
Halbseide (Seide und Baumwolle), Wollseide (Seide-Wolle), Seide mit 
Kunstseide und schlieBlich Gewebe, die auBer Seide gleichzeitig noch 
Baumwolle, Wolle und Kunstseide enthalten. 

Auch bei der Herstellung von Florgeweben (Pliisch-Samt) ist man 
zur Stiickausriistung iibergegangen. 

Unter der Veredlung von Seide faBt man eine ganze Reihe von Be­
handlungsweisen zusammen, deren nahere Erklarung und Beschreibung 
den Inhalt dieses Buches bilden soli. Gerade bei der Veredlung der 
Seide ist das Gebiet der verschiedenen Arbeitsweisen, um die Seide den 
Anforderungen des Publikums entsprechen zu lassen, ein derart umfang­
reiches, daB es nicht wundernehmen kann, daB die technischen Er­
rungenschaften in den Veredlungsprozessen der Seide von J ahr zu J ahr 
fortgeschritten sind. Die Veredlung der Seiden zerfallt in eine ganze 
Reihe von Prozessen, von denen die wichtigsten folgende sind: 

1. Das Entbasten der Seide. 
2. Das Erschweren der Seide. 
3. Das Farben der Seide. 
4. Die Nachbehandlung der gefarbten Seide. 
Ley, Seidenfllrberei. 2. A ufl. 1 



2 Einfiihrung. 

Diese aufgefiihrten Behandlungsweisen brauchen abel' keineswegs in 
ihrer Gesamtheit bei jeder Seide in Anwendung zu kommen. Wir haben 
zum Beispiel Seiden, die entbastet und mit odeI' ohne Erschwerung 
gefarbt werden, die sog. Cuite-Seiden. Wir haben auch solche Seiden, 
die mit odeI' ohne Erschwerung, abel' mit dem Bast gefarbt werden, 
nul' ist del' Bast weich geIpacht worden; es sind dieses die Souple­
Seiden. 

SchlieBlich haben wir auch solche Seiden, die mit dem harten Bast 
und mit odeI' meistens ohne Erschwerung gefarbt werden, die sog. 
Cru- odeI' Ecru-Seiden. 

Es richtet sich dieses nach dem Charakter del' Seide odeI' meistens 
nach dem Gewebe, das hergestellt werden solI. Es ist deshalb erforder­
lich, auch hierauf Rucksicht zu nehmen und werden die diesbezuglichen 
Verhaltnisse bei den einzelnen Abschnitten entsprechend behandelt 
werden. 

Bei del' Ausl'ustung del' Seide im Stuck wiederholen sich die ver­
schiedenen Veredlungsverfahren del' Strangseiden. Nul' die Nach­
behandlungen erfahren insofern eine El'weiterung, als hier noch die 
Appretur und del' Zeugdruck hinzukommen. 



I. Die V orb ereitungsarb eiten. 
Die Rohseide kommt in Ballen verpackt vom Zwirner oder Fabri­

kanten in die Farberei. Sie befindet sich darin in Masten (Strangen 
oder Strahnen), die zu 10-20 miteinander verkniipft sind. Das Gewicht 
der Masten ist je nach der Herkunft ein sehr verschiedenes. So finden 
wir Masten, die 10-12 g wiegen, andere, die 20-25 g wiegen, und 
schlieBlich solche, die 30-40 g und 45 g wiegen. Es ist ja klar, daB 
Seiden, die groberen Titer aufweisen, schwerer an Gewicht sind als z. B. 
eine Seide von niedrigem Titer. Die Gewichtsunterschiede der Masten 
machen sich auch bei der Art der Seide bemerkbar. So wiegen die 
Organzinmasten meistens 30-40 g, die Tramemasten dagegen 10, 12, 
15, 20 bis 40 g. 

1. Das Masten der Strangseiden. 
Die erste Arbeit beziiglich der Vorbereitung der Seide ist nun das 

sog. Masten oder Riisten der Seide, das darin besteht, daB die gekniipfte 
Rohseide geoffnet wird. Darauf wird jeder einzelne Masten am Pol, 
einer dicken runden, glattpolierten Holzstange, die einseitig in einer 
Wand oder einer Bank befestigt ist, aufgeschlagen und besonders am 
Kreuz auseinandergezogen. Nach dieser Arbeit wird die Seide durch 
Zusammenfiigen mehrerer Masten zu einer sog. Handvoll vereinigt. 
Die Bildung einel' sog. Handvoll ist nicht abhangig von der Anzahl der 
Masten, sondern von dem Gewicht der Masten. Durchschnittlich wird 
man bei niedrigen Erschwerungen etwa 250-300 g Rohseide zu einer 
Handvoll vereinigen, bei hoherer Erschwerung wird man es bei 200 g 
bewenden lassen. Es ist klar, daB eine Handvoll unter Umstanden aus 
5 Masten bestehen kann, wenn die Masten ein hohes Gewicht haben; 
wahrend im anderen Falle 15 Masten zu einer Handvoll vereinigt werden 
konnen, wenn das Gewicht der Masten ein niedriges war. 1m groBen 
und ganzen soll die Handvoll so eingerichtet sein, daB der Arbeiter nach 
erfolgter Erschwerung die Seide bequem handhaben kann, ohne sie an 
den Wandungen der Barke herziehen zu miissen, wie es bei hoch­
erschwerter Seide leicht der Fall sein konnte. Selbstverstandlich muB 
in diesem Falle aber auch darauf Riicksicht genommen werden, daB 
die Handvoll bei den einzelnen Bearbeitungsweisen gut durchdrungen 
und namentlich beim Waschen und Spiilen gut gereinigt werden konnen. 
Sind die Handvoll hergestellt, so hangt man sie zu zwei oder vier auf 
Stocke und vereinigt eine Anzahl diesel' Stocke zu einem sog. Satz, del' 
wahrend del' verschiedenen Veredlungsprozesse zusammen behandelt 
wird. Der Satz wird meistens zu 50 kg Seide zusammengestellt, weil 
diese Menge die iiblichen Geschirre und Barken auszufiillen imstande 
ist. Man versieht einen solchen Satz mit einer Karte, aus der der Kunde 

1* 



4 Die Vorbereitungsarbeiten. 

die Menge der Seide, die .Art der Veredlung, die Hohe der Erschwerung, 
die Farhe und die Nachhehandlung zu ersehen ist. Handelt es sich urn. 
groJle Partien, so konnen die Masten in der Form, wie sie die Masterei 
verlassen, weiter verarbeitet werden. Handelt es sich jedoch urn. kleinere 
Partien, wo mehrere bis zum Farbevorgang miteinander behandelt 
werden, so werden die Handvoll mit besonders gekennzeichneten Ban­
deln zusammengebunden - jedoch nicht zu eng -, die eine Unter­
scheidung der Partien ermoglichen. Gleichzeitig werden auch einige 
Handvoll noch besonders gegeniiber dem Hauptteil der Partien durch 
mehrfache oder andersfarbige Unterbandel gekennzeichnet. Dieses sind 
die sog. Wahrsager oder Postillone, die jeder Partie beigegeben werden, 
um sich wahrend der einzelnen Abschnitte der Veredlungsvorgange von 
der erzielten Rendite oder Erschwerung iiberzeugen zu konnen. Zu 
erwahnen ware noch, daJl bei dem Masten der Seide auch gleichzeitig 
eine Ubersicht iiber die Anzahl der erhaltenen Masten erzielt wird, an 
Hand derer man sich iiberzeugen kann, ob die yom Fabrikanten an­
gegebene Mastenzahl den Tatsachen entspricht. AuJlerdem lassen sich 
beim Masten noch verschiedene Fehler der Rohseide ermitteln, Z. B. 
ob die Masten verschieden lang gehaspelt sind, ob die Seide bunt ist, 
also verschiedenes Material enthalt, und ob Masten zerrissen sind: 
Ferner kann festgestellt werden, ob nicht Trame- und Organzinmasten 
durcheinander gemengt sind, sowie weiter ob nicht sog. Konditions­
mast en untergemengt sind, d. h. Masten, die bei der Trocknung der 
Seiden als Untersuchungsmaterial gedient haben und sich dadurch fiir 
den Farber unangenehm bemerkbar machen, daJl sie sich nicht abkochen 
lassen. Es sind dieses verschiedene Tatsachen, deren vorherige Fest­
stellung fiir den Seidenfarber sehr wertvoll sein kann. Ebenso ist es 
erforderlich, auf die Kapselierung, das sind die Faden, die zur Bildung 
des Kreuzes verwandt werden, Obacht zu geben. Eine verschiedene 
Unterbindung im Kreuz spricht fiir verschiedene Herkunft der be­
tre££enden Seiden. Auch die Lange der Kapselierung spielt eine Rolle. 
1st dieselbe zu kurz, so ist eine hohe Erschwerung bedenklich, weil das 
spatere Durchfarben auf Schwierigkeiten stoJlt. 

Dieses Masten der Rohseiden, wie soeben beschrieben, erstreckt sich 
auf die meisten Rohseiden, wie Organzin, Trame, auch auf Schappe 
und Tussah. Dagegen werden nicht ohne weiteres gemastet solche 
Seiden, die eine harte Zwirnung aufweisen, wie Nah- und Kordonett­
seide. Diese Seiden werden vorher .in Biindeln eingeweicht, geschleu­
dert und dann erst gemastet. Wiirde diese Vorbehandlung nicht ge­
schehen, so wiirden sich in diesen Seidenmasten Kringel bilden, die der 
weiteren Verarbeitung der Seide natiirlich groJle Schwierigkeiten 
bereiten. 

2. V orbereitnng der Stiickware. 
Wie bereits ausgefiihrt wurde, gleicht die Ausriistung der Stiickware 

derjenigen der Strangware nahezu vollkommen. Man kann also mit 
dem Bast oder ohne Bast ausriisten, man kann mit oder ohne Er­
schwerung farben uSW. Als neue Gebiete kommen allerdings hinzu die 
Ausriistung der Mischgewebe und die Nachbehandlungen des Appre-
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tierens und Druckens. Aber auch diese Stiickware muB vor der Ver­
edlung ebenso wie Strang vorbereitet oder geriistet werden. 

Die rohseidene Stiickware gelangt in die Farberei durchweg so, wie 
sie vom Stuhl gekommen ist, hochstens, daB sie vom Fabrikanten noch 
besonders gekennzeichnet worden ist, urn die Identitat der Ware spater­
hin noch feststellen zu konnen. 1st dieses nicht der Fall, so geschieht 
es von seiten des Farbers, und zwar meistens in der Weise, daB die 
Zeichen mit verschieden gefarbtem Garn in die Stucke hineingenaht 
werden. Die Ware wird 
in Stiicken von be­
stimmter Lange an den 
Ausriister abgeliefert 
und von diesem dann 
entsprechend der Qua­
litat in Stiicke von 
entsprechender Lange 
geteilt. DaB hierbei 
Gelegenheit genom­
men wird, die vom Fa­
brikanten angegebene 
Lange nachzukontrol­
lieren, ist wohl selbst­
verstandlich. 

Die erste Arbeit, die Abb.1. Aufbaummaschine von C. A. Gruschwitz AG., Olbersdorf. 

jetzt mit der Ware ge-
schieht, ist das sog. Aufbaumen. Es wird eine Reihe von Stiicken 
gleicher oder ahnlicher Qualitat aneinandergenaht, selbstverstandlich 
nachdem sie vorher 
gekennzeichnet wa­
ren, und jetzt in 
einer Lange von 
hundert und mehr 
Metern auf einer 
Walze aufgerollt. 
Eine derartige Ma­
schine ist aus der 
Abb. 1 ersichtlich. 
Bei diesem Aufbau­
men wird nun Ge­
legenheit genom­
men, irgendwelche 
Fehler oder Bescha­
digungen des Ge­
webes festzustellen, 
ferner auch Flecken 

Abb.2. Gassengmaschine von Zittauer Maschinenfabrik AG., Zittau. 

und sonstige anormale Bestandteile, die spaterhin zu Beanstandungen 
fiihren konnten. Bei dieser Gelegenheit werden auch die iiberstehenden 
Faden, Schleifen und Knoten entfernt. 



6 Das Entbasten der Seide. 

Zur vollstandigen Entfernung der uberstehenden Flusen wird die 
aufgebaumte Ware jetzt uber die Sengmaschine geleitet, von denen 
eine del' ublichsten in Abb. 2 dargestellt ist. Bei reinseidenen Geweben 
kommt das Sengen nur dort in Frage, wo es sich urn Material groben 
Titers handelt. Hauptsachlich findet es jedoch bei Mischgeweben Ver­
wendung. Andererseits ist es gleichgultig, ob es sich urn breite Ware 
odeI' urn Bander handelt. 

1st die Ware gesengt, dann werden die Stucke bei breiter Ware wieder 
auf die richtige Lange geteilt, wie solches die nun folgende Abkochung 
bzw. Erschwerung erfordert. 

Die Stucke, bei breiter Ware meistens 10-15 m, bei schmaler Ware 
etwa 30-50 model' noch mehr, werden sodann mit Hilfe eines zwei­
armigen Haspels in Buchform gebracht und an beiden Kanten des 
Gewebes cheimal durch Nahen befestigt, damit die einzelnen Blatter 
dieser sog. Halben nicht auseinander gleiten konnen. AuBerdem mussen 
naturlich del' Anfang und das Ende der einzelnen Stucke gut befestigt 
werden. Dieses Nahen der Stucke hat jedoch mit genugend groBem 
Spielraum zu geschehen, damit ein ZerreiBen des Gewebes oder das 
Entstehen von Lochern vermieden wird. Nachdem die Halben so be­
festigt sind, wird durch jedes Halb eine groBere Schnur geknupft, mit· 
del' das Halb beim Abkochen dann auf einem Stock aufgehangt wird. 
Manchmal werden auch noch besondere Schlaufen an den Halben be­
festigt und an diesen die Ware an den Stocken aufgehangt. Bei Bandern 
werden die Kanten ebenfalls durch Nahen befestigt. Wahrend man den 
Haspelumfang bei breiter Ware auf etwa 80 cm beschrankt, kann man 
bei schmaleI' Ware auf 120-160 cm gehen. Bei Stuckware, die nicht 
in Halbenform abgekocht wird, sondern auf den sog. Stern, wie Z. B. 
bei Seidengeweben mit groberem Titer und VOl' allen den Seidenmisch­
geweben, teilt man die aufgebaumte Ware nicht, sondern bringt sie direkt 
von der Aufbaumwalze auf den Stern, wie wir noch spateI' sehen werden. 

II. Das Entbasten der Seide. 
Nachdem die Seide in Strang odeI' im Stuck so vorbereitet ist, be­

ginnt jetzt del' erste chemische Vorgang, der die Veredlung del' Seide 
einleitet, das sog. Abkochen del' Seide odeI' das Entbasten. Ausgenom­
men hiervon sind naturlich die Souple- und Cruseiden, die ja ihres 
Bastes nicht beraubt werden durfen, und uber deren Verarbeitung 
spateI' berichtet werden soIl. 

Das Entbasten del' Seide, das also den Zweck hat, den Bast del' Roh­
seide zu entfernen und den glanzenden Seidenfaden hervortreten zu 
lassen, wurde fruher allgemein durch entsprechende Behandlung auf 
Barken vorgenommen. Heutzutage ist diese Art des Abkochens eigent­
lich nur mehr auf gelbbastige Mailander Organzin und zum Teil auf 
Stuckware beschrankt. Das Abkochen del' weiBbastigen Organzin und 
aller Trame sowie del' Mehrzahl del' Stuckware geschieht durch ma­
schinenmaBiges Behandeln, z. B. auf Schaumabkochapparaten, auf 
Haspel, auf Stern usw. 
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1. Die erforderlichen chemischen Rohstoffe. 
Bevor wir auf die Behandlungsweise als solche naher eingehen, ist 

es erforderlich, die fUr das Abkochen in Frage kommenden Rohstoffe 
und Chemikalien bzw. deren Untersuchung und Begutachtung etwas 
naher zu besprechen. 

Die zum AbkochprozeB erforderlichen Hilfsmittel sind zur Haupt­
sac he Seife und Wasser sowie Natronlauge, Soda und Enzyme. 

Seife. Die in den Seidenfarbereien verwandte Seife ist entweder 
eine Marseillerseife oder Oleinseife. DieMarseiller seife odeI' Bari­
seife, die meistens von Seifenfabriken bezogen wird, kommt in zwei 
Formen, einer weiBen und einer griinen, in den Handel und wird her­
gestellt durch Verseifung des technischen Olivenols mit Soda oder 
Natronlauge. Um sich das in del' Farberei immerhin lastige Auflosen 
del' festen Seife zu ersparen, findet man manchmal, daB diese Seife 
im Betrieb selbst hergestellt und mit so viel Wasser verdiinnt wird, 
daB eine gesattigte, jedoch fliissige Seifenlosung entsteht, die sich dann 
be quem weiter verarbeiten liiBt. Man benutzt zur Darstellung del' 
Olivenolseife das sog. Sulfurol, das durch Ausziehen del' Olivenolriick­
stande mit Schwefelkohlenstoff gewonnen wird. Man verseift dieses 01 
unter Verwendung von Soda odeI' N atronlauge in hohen eisernen Kes­
seln von bestimmtem Inhalt, die mit direktem Dampf zu heizen sind. 
Das Heizen geschieht mittels Dampfschlangen, die eine Anzahl kleinel' 
Locher zum Austritt des Dampfes besitzen, wodurch nebenbei noch ein 
gutes Durchmischen des Seifensudes erzielt wird. Del' so hergestellte 
Seifensud unterscheidet sich von del' Auflosung del' kauflichen Olivenol­
seife natiirlich wesentlich dadurch, daB in diesem Sud die sog. Unter­
lauge, also namentlich Glyzerin, vorhanden ist, ein Umstand, del' 
jedenfalls auf den Griff del' Seide nicht ohne EinfluB bleiben wird. Das 
Entfernen des Glyzerins durch besondere Verarbeitung del' Unterlauge 
ist natiirlich zu erreichen. Abel' die schon an und fUr sich langwierige 
Darstellung del' Seife wiirde dadurch noch wesentlich mehl' in die 
Lange gezogen. AuBerdem ist das Verfahren insofern sehl' umstandlich, 
als das Erkennen des richtigen Verseifungspunktes eine gewisse Ubung 
beansprucht. Es hat sich daher dieses Verfahren del' Selbstherstellung 
del' Marseillerseife nicht sehr einbiirgern konnen. 

Das Gegenteil ist zu behaupten von del' Oleinseife. Man benutzt 
dazu eine gleiche Vorrichtung, wie oben angefiihrt wurde, und verfahrt 
in folgendel' Weise: Um 1000 kg Oleinseife herzustellen, gibt man zuerst 
in den Kessel 250 kg Natl'onlauge 38° Be und 150 kg Wasser, erhitzt 
dieses Gemisch bis nahe zum Kochen und fiigt allmahlich 600 kg Olein 
hinzu. Dann laBt man mindestens 3/4-1 Stunde kochen unter Zusatz 
von weiterem Wasser, etwa 600-10001. Die Verseifung des Oleins geht 
schnell und einfach VOl' sich. Man erkennt die vollendete Verseifung 
odeI' den Neutralpunkt entweder in del' Weise, daB man auf einer Glas­
scheibe eine Probe Scife verteilt und warm 1 Tropfen Phenolphthalein­
lOsung auffallen laBt. Aus del' Starke del' Rotfarbung kann man auf 
den Grad del' Verseifung schlieBen, da bekanntlich eine gesattigte 
waBrige Seifenlosung gegen Phenophthalein nicht reagiert, so laBt sich 
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so der geringste UberschuB anAtzalkali erkennen. Genauer ist ein Uber­
schuB an Atzalkali nachzuweisen, wenn man im Reagenzglas 1 cms 
Seifensud mit 3 cm3 96% igem oder absolutem Alkohol mischt und jetzt 
mit Phenolphthalein reagiert. Je nachdem' ob sauer oder alkalisch, 
muB man Natronlauge oder Olein hinzufiigen. Man dad nicht ver­
saumen, vor jeder neuen Priifung den Sud erst gut durchkochen zu 
lassen. Hat man den Sud jetzt so weit verseift, daB ein geringer Uber­
schuB anAtzalkali vorhanden ist, so kocht man die Seife noch etwa eine 
1/2 Stunde, wodurch das iiberschiissige Alkali in Karbonat iibergefiihrt 
wird.Die in dieser Weise fertiggestellte Seife fiillt man sodann bis zu 
5000 I mit Wasser auf, um eine Seifenlosung im Verhaltnis 1: 5 zu haben. 
Nach dieser Verdiinnung wird man nochmals gut durchkochen, bis der 
Sud gleichmaBig kocht und keine Schaumbildung mehr eintritt. 

Was die Untersuchung der in den Seidenfarbereien Verwendung 
findenden Seifen in chemischer Hinsicht anbelangt, so ist hauptsachlich 
Gewicht zu legen auf den Gehalt an 1. Fettsaure und Gesamtalkali, 
2. iiberschiissigem Alkali, 3. freiem Atzalkali, 4. Fiillstoffen. Fiir die 
Beurteilung der im eigenen Betriebe hergestellten Seifen kommt mei­
stens nur die Bestimmung des iiberschiissigen Alkali in Frage. In 
physikalischer Hinsicht ist dann auch die Loslichkeit und der Triibungs- . 
punkt der Seife zu priifen. 

Bestimmung der Fettsaure und des Gesamtalkalis. Eine ab­
gewogene Menge Seife, etwa 2 g, wird in heiBem Wasser gelost, die 
LOsung in einen Scheidetrichter gegeben, 50 cm3 Normalschwefelsaure 
hinzugefiigt und darauf die Mischung mit etwa 100 cm3 Petrolather 
ausgeschiittelt. Haben sich die Schichten vollstandig geklart,· so laBt 
man die untere waBrige Schicht moglichst vollstandig in ein Beeherglas 
ab, schiittelt den Petrolather mehrmals mit destilliertem Wasser aus 
und vereinigt das abgelassene Waschwasser mit dem ersten. Man be­
nutzt diese vereinigten waBrigen Losungen dazu, um das Gesamtalkali 
zu bestimmen, indem man den SaureiiberschuB mit Normalnatronlauge 
unter Verwendung von Methylorange als Indikator zuriicktitriert. Der 
Unterschied aus den verbrauehten Kubikzentimetern Normalsaure und 
-lauge mal 0,031 genommen, ergibt den Gehalt an Natronlauge (Na20) 
in Grammen. Die gereinigte Petrolatherlosung wird darauf in einen 
gewogenen Kolben abgelassen, der Scheidetrichter mit Petrolather nach­
gewaschen, der Petrolather abdestilliert und der Kolben im Trocken­
schrank getrocknet. Der gewogene Riiekstand entspricht Grammen 
Fettsaure in der angewandten Menge Seife. Kommt es lediglich auf 
den Fettsaurengehalt an, so kann man auch wie folgt vedahren. 

a) Verfahren naeh Gottlieb-Rose. Man lOst 5 g Seife in etwa 20 em3 

Wasser, zersetzt die Losung mit verdiinnter Schwefelsaure und spiilt 
das Gemisch in den Gottlieb-Roese-Apparat. Es empfiehlt sich, etwas 
Methylorange zuzusetzen, um an der Rotfarbung erkennen zu konnen, 
daB geniigend Saure zugesetzt war. Darauf spiilt man das Losungs­
gefaB mit einer Mischung von Ather und Petrolather aus, gieBt denselben 
in den Apparat und fiillt den Apparat mit etwa 50 cmS der Ather­
mischung auf. Durch gutes Umschiitteln wird samtliche Fettsaure 
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gelOst. Man verdampft nun einen aliquoten Teil der Losung in einem 
gewogenen Kolbchen, wiegt den erhaltenen Riickstand und kann hieraus 
dann den Fettsauregehalt berechnen. Diese Methode gestattet, schnell 
und geniigend genau den Gehalt an Fettsaure zu ermitteln. 

b) Waehskuehenmethode. Man lOst 5 g Seife in einer gewogenen Por­
zellanschale mit Wasser und zersetzt die Losung mit verdiinnter Schwefel­
saure. Danach fiigt man eine genau gewogene Menge Paraffin hinzu und 
erhitzt solange auf dem Wasserbad, bis beide Schichtenklar geworden sind. 
Darauf laBt man erkalten, hebt vorsichtig den Fettkuchen ab, schiittet 
die waBrige Schicht fort, spiilt den Kuchen mit Wasser vorsichtig ab, 
legt ihn in die Schale zuriick, fUgt destilliertes Wasser hinzu und erhitzt 
noch einmal, bis beide Schichten klar geworden sind. Man hebt nach 
dem Erkalten nochmals den Fettkuchen ab, spiilt ihn ab, saubert die 
Schale und legt den Kuchen in die Schale zuriick. Man iibergieBt jetzt 
den Schaleninhalt mit 5 cm3 Alkohol, verdampft denselben, trocknet den 
Schaleninhalt und wiegt denselben nach dem Erkalten. Die Gewichts­
zunahme der Schale und Paraffin besteht aus der Fettsaure der Seife. 

Bestimmung des iiberschiissigen Gesamtalkalis. 10 g Seife 
werden kochend heW in 200-250 cm3 destilliertem Wasser gelOst. Zu 
dieser Losung wird 100 g Kochsalz hinzugegeben, umgeschiittelt und 
heW filtriert. Der Filterriickstand wird mit gesattigter, waBriger Koch­
salzlOsung nachgewaschen, die Filtrate vereinigt und unter Verwendung 
von Phenophthalein als Indikator mit 1/10 n-Salzsaure titriert. Die ver­
brauchten Kubikzentimeter Salzsaure mal 0,053 genommen zeigen den 
Gehalt an iiberschiissigem Alkali, als Soda berechnet, in 100 g Seife an. 

Nachweis des freien Atzalkalis. Man lOst 2 g Seife in abso­
lutem Alkohol, wodurch nur das Atzalkali gelOst wird, wahrend das 
kohlensaure Alkali ungelOst zuriickbleibt. Wird die Fliissigkeit auf Zu­
satz von Phenolphthaleinlosung gerotet, so ist freies Atzalkali vorhanden 
und kann mit 1/10 n-Salzsaure bestimmt werden. Eine andere auch fUr 
den Betrieb brauchbare Bestimmungsmethode ist die Modifikation der 
Heermannschen Chlorbariummethode nach Da vidsohn und We ber1. 

Man lOst 5 g Seife in 100 cm 3 60 % igem Alkohol, versetzt diese Losung 
mit neutraler 10% iger ChlorbariumlOsung, bis keine Fallung mehr ent­
steht. Darauf titriert man, ohne zu filtrieren, mit 1/10 n-Salzsaure und 
Phenolphthalein. 1 cm3 1/10 n-Salzsaure = 0,0031 g Atznatron (Na20). 

Nachweis von Fiillmitteln. Die meisten der Fiillmittel sind in 
absolutem Alkohol unlOslich und werden daher bereits bei der Be­
stimmung des freien Atzalkalis erkannt. Nach Abfiltrieren eines etwa 
vorhandenen Niederschlages kann derselbe nach den Regeln der Analyse 
naher untersucht und quantitativ bestimmt werden. Die Fiillmittel 
sind entweder anorganischer oder organischer Herkunft. 

Anorganische Fiillstoffe sind Karbonat, Kochsalz, Glaubersalz, 
Wasserglas, Talkum, Ton, Bimsstein, Sand u. a. m. 

Organische Fiillstoffe sind EiweiB, Starke, Dextrin, Leim und 
Glyzerinriickstande usw. 

1 Heermann: Z. angew. Chern. 1914,135. - Davidsohn u. Weber: Sellen­
sieder-Ztg 1907, 60. 
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Beziiglich der Trennung der einzelnen Stoffe sei auch auf die aus· 
"fiihrlichen V orschriften in der Literaturl verwiesen. 

Beschaffenheit und Loslichkeit der Seife. Die Seife soIl von 
gleichmaBiger Konsistenz und Farbe sein. Man stellt sich eine Auf. 
lOsung von 1 g Seife in 100 cm3 Wasser her. 1st die Seife nicht voll. 
standig klar, sind unverseifbare Stoffe oder wasserunlosliche Fiill· 
materialien vorhanden. 

Triibungspunkt. Man stellt sich eine Losung von 3gfester Seife in 
300 cm3 Wasser her, erhitzt zurn Sieden undlaBt auf 70° erkalten. Man 
stellt dann das Becherglas mit der SeifenlOsung auf eine Holzplatte, urn ein 
langsames gleichmaBiges Abkiihlen zu erzielen, und hangt ein Thermo· 
meter in die SeifenlOsung hinein, so daB dasselbe etwa 1-2 em vom Boden 
des Glasesentferntist. Nun beobachtet man, ohne zu riihren, bei welchem 
Grad die Triibung der Losung beginnt. Dieses ist der Triibungspunkt. 

Zur Orientierung iiber die Analysenmethode sei auch auf die Unter. 
suchungsmethoden der Wi z 0 ff (wissenschaftliche Zentralstelle fiir 01. 
und Fettforschung) verwiesen. 

Beurteilung der kauflichen Seife. Was die Beurteilung der 
kauflichen Seife anbelangt, so handelt es sich im wesentlichen urn den 
richtigen Gehalt an Fettsaure. Dieser soIl bei einer guten Seife 60% 
betragen. Diese Forderung soIl moglichst innegehalten werden, da eine 
Seife mit weniger Fettsauregehalt stets zuviel Wasser enthalten wird. 
Ein wesentlich hoherer Fettsauregehalt wiirde fiir rue Anwesenheit sulfu. 
rierter Fettsauren sprechen, deren Verwendung in der Seidenfarberei 
wegen Beeinflussung des Griffes keinen Anklang gefunden hat. Das 
gleiche gilt von den fettsaurereichen Kaliseifen, die sich ja gut in Wasser 
losen und sehr ausgiebig sind. Sie haben sich aber nicht allgemein ein· 
biirgern konnen, weil sie eben den Griff ungiinstig beeinflussen. 

Ein zweiter wesentlicher Umstand bei der Beurteilung der Seife ist 
der Gehalt an freiem Atzkali bzw. an iiberschiissigem Alkali. Wahrend 
man friiher in der Seidenfarberei nur eine vollstandig neutrale Seife 
verwenden zu konnen glaubte und als hochst zulassige Grenze an freiem 
Alkali 0,05% erachtete, hat man diese Forderung heutzutage mehr und 
mehr fallen lassen. Allerdings ist auch heute noch ein groBerer Gehalt an 
freiem Atzalkali, der 0,05% iibersteigt, als schadlich zu verwerfen. So· 
bald jedoch dieses iiberschiissige Alkali in Form von kohlensaurem Alkali 
vorhanden ist, hat man bei einem Gehalt von 0,2 % Soda noch keine 
nachteiligen Einfliisse auf die Seide bemerken konnen. Man laBt diesen 
AlkaliiiberschuB aus der Uberlegung zu, daB die Seide im Verlauf der Er· 
schwerungs. und Farbevorgange so haufig mit Sauren in Verbindung 
kommt, daB dieser UberschuB in der Seife hinlanglich neutralisiert wird. 

Was nun die etwaigen Verunreinigungen der Seife anbelangt, so ist 
es wohl von vornherein klar, daB in der Seidenfar berei keine Seifen 
verwandt werden konnen, die irgendwie Fiillmaterialien, wie Wasser. 
glas, Starke, Leim usw. enthalten. Das gleiche gilt von Seifen, die mit 
fremden Fetten, besonders solchen, deren Fettsauren einen hoheren 

1 Siehe Heermann: Farberei- u. Textil-chemische Untersuchungen, S.267. 
Berlin: Julius Springer 1929. 
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Erstarrungspunkt aufweisen, hergestellt wurden, oder von Seifen, bei 
deren Herstellung Harz verwandt wurde. Die Hauptbedingung fUr eine 
Seife in der Seidenfarberei ist die, daB sie bzw. ihre Fettsauren sich leicht 
entfernen lassen, so daB kein Verkleben oder Verschmieren der Seiden 
stattfinden kann. Hier gewahrt der Triibungspunkt sehr gute Anhalts­
punkte. Je niedriger der Triibungspunkt einer Seife liegt, urn so besser 
und leichter wird sie sich auswaschen lassen. Liegt er dagegen hoch, 
so liegt die Gefahr vor, daB sich Seifenklumpen bilden und die Seiden­
faden verschmiert werden. Eine gute brauchbare Seife solI daher keinen 
hoheren Triibungspunkt aufweisen als 40 0 C. Seifen, als Marseiller­
seife gehandelt, deren Triibungspunkt unter 25 0 C liegt, sind aber 
ebenfalls vorsichtig zu bewerten, da die zur Herstellung verwandten 
Fette nicht lediglich aus Olivenol bestanden haben konnen. Bei den, 
so eigenartig den Griff der Seide giinstig beeinflussenden Eigenschaften 
des Olivenols ist ein teilweiser Ersatz derselben durch andere Fette 
zum mindesten fiir Farbereizwecke nicht empfehlenswert. 

Eine Verunreinigung schlieBlich, die besonders bei der Darstellung 
der Oleinseife vorkommen kann, ware noch anzufiihren, es ist dieses 
ein Gehalt an Eisen, der namentlich bei farbigen Seiden zu unangenehmen 
Folgen fiihren kann. Der Nachweis geschieht in der waBrigen Schicht 
bei der Fettsaurespaltung durch Zusatz von Ferrozyankalium. 

Wasser. Das beim Abkochen zu verwendende Wasser darf kein 
hartes sein, sondern muB im Gegenteil seiner Hartebildner moglichst 
beraubt sein. Die Bildung der Kalkseife macht sich namentlich beim 
Abkochen der Seide durch eine Triibung derselben bemerkbar, weil die 
Seide fiir die Seifenlosung gewissermaBen als Filter dient. Aber nicht 
nur die Hartebildner sind zu beach ten, sondern auch ein etwaiger Saure­
gehalt, sowie ein solcher an Tonerde und Eisen. Auch diese Stoffe 
sind imstande, die Seifenbader zu triiben. Uberhaupt wird man gut tun, 
ein Wasser, das anormale Zusammensetzung aufweist, mit der groBten 
Vorsicht zu verwenden. Je klarer die verwandten Seifenbader sind, 
urn so klarer wird natiirlich die entbastete Seide sein. 

Das Weichmachen des Rohwassers kann entweder nach einem del' 
bekannten Kalksodaverfahren geschehen oder nach dem heutzutage 
in den meisten Farbereien eingefiihrten Permutitverfahren. Auf dieses 
Verfahren hier im einzelnen einzugehen, eriibrigt sich, da hieriiber aus­
fiihrliche Literatur vorliegtl. 

2. Das Abkochen del' Seide im Strang. 
Das Abkochen bezweckt die Entfernung des Bastes und zerfallt in 

zwei Operationen, das Erweichen und hauptsachliche Entfernen des 
Bastes, auch als Degummieren, Entschalen odeI' Decreusage be­
zeichnet, und del' endgiiltigen Entfernung del' Uberreste des Bastes, dem 
sog. Repassieren. Ersteres geschieht mit einer kochend heiBen kon­
zentrierten Seifenlosung, das letztere dagegen mit einer solchen schwa­
cherer Konzentration. Friiher geschah diese Behandlung auch bei 

1 Heermann: Farberei- u. Textil-chemische Untersuchungen, S. 73. Berlin: 
Julius Springer 1929. 
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Strang in Sacken, um die Faser zu schonen, diese Arbeitsweise ist heute 
jedoch verlassen und nur noch beim Abkochen sehr feiner Gewebe hin 
und wieder gebrauchlich. Das Abkochen geschieht, wie bereits erwahnt, 
entweder auf der Barke oder im Schaumabkochapparat. 

Auf der Barke. Wie oben bereits ausgefiihrt, geschieht das Ab­
kochen auf der Barke nur mehr in bestimmten Fallen, namentlich bei 
gelbbastiger Organzin, und hier aus dem Grunde, weil die Abkochseife 
hierbei nur einmal gebraucht werden kann, weil sie sonst zu dickfliissig 
und gehaltreich wiirde. Andererseits liefert die gelbbastige Organzin 
eine sehr gute Bastseife, die besonders zum Farben von farbigen Seiden 
besser geeignet ist und der Seide einen besseren Griff verleiht als die 
Bastseife des Schaumabkochapparates. Ferner kocht man auf der 
Barke meistens solche Seiden ab, deren Bastseife weniger zu weiterer 
Verwendung geeignet ist, wie z. B. Tussah, Schappe oder hartgezwirnte 
Seiden. Was nun die Arbeitsweise beim Abkochen der Seide auf der 
Barke anbelangt, so ist diese folgende: Es wird eine Barke mit weichem 
Wasser ge£iillt, am besten vollstandig enthartetes oder Kondenswasser, 
vorsichtig jeglicher Schmutz abgehoben, 30-40% Seife vom Gewicht 
der Seide zugesetzt und das Bad zum Kochen erhitzt. Hierauf wird 
nochmals jeglicher Schmutz abgehoben, das Bad etwa 5 Minuten klar 
werden gelassen und dann erst die Seide aufgestellt. Vielfach findet 
man auch in Betrieben, daB das Seifenbad unter Zusatz von 1 kg 
Monopolseife aufgekocht wird, wodurch auch die geringste Spur Kalk­
seife und Schmutz abgeschieden wird. Auf dieses so einwandfrei her­
gerichtete Abkochbad geht man jetzt, mit der an den Stocken auf­
gehangten Seide, die Seide wird aufgestellt. Man nimmt den Stock 
und netzt die Seide durch mehrmaliges Schwenken in dem Bade, damit 
die Seide nicht auf dem Bade schwimmen bleibt. Die aufgestellte Seide 
wird nun ruhig 1/2 Stunde geschoben. Darauf wird einmal umgezogen, 
um auch die andere Halfte des Seidenmastens zu entbasten. Nach dem 
Umziehen wird aufgeworfen oder, wie man vielfach auch findet, auf­
gezogen. Das Bad wird jetzt nochmals zum Kochen erhitzt unter Zusatz 
von 10% frischer Seife vom S~idengewicht. Es wiederholt sich jetzt 
die obige Behandlungsweise, d. h. die Seide wird aufgestellt, langsam 
1/2 Stunde geschoben und dann umgezogen. Jetzt ist das eigentliche 
Abkochen der Seide, die Entfernung des Seidenbastes, beendet. Man 
nimmt die Seide handvollweise von den Stocken und wringt jede Hand­
voll aus unter Bildung eines Kopfes oder eines Klankes, daher die 
Bezeichnung "Abklanken" fiir diesen Vorgang, und legt die Seide zum 
Ablaufen der Fliissigkeit auf einen Schragen, d. i. ein mit Handgriffen 
versehenes Lattengestell, das quer iiber die Barke gelegt werden kann 
und zum Abtropfenlassen und zur Weiterbeforderung der Seide dient. 
Nachdem die Seide gut abgelaufen ist, kommt jetzt die Seide auf eine 
sog. Repassierseife, es ist dieses ein Bad von Weichwasser, dem 15% 
Seife vom Seidengewicht zugesetzt sind, und zwar wird kochend 1 Stunde 
repassiert. Es wird je 1/4 Stunde geschoben, dann einmal umgezogen, 
im ganzen also dreimal, hiernach wird das Bad laufen gelassen, die 
Seide auseinander gehangt und etwas abkiihlen gelassen. Was das 
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Repassieren anbelangt, so gibt man bei solchen Seiden, die zu Schwarz 
verwandt werden sollen, ferner auch bei weiBbastigen Seiden nur 10% 
Seife und repassiert 1/2 Stunde mit zweimal umziehen. Seiden, die nicht 
erschwert werden sollen, oder Schappe werden vielfach sogar iiberhaupt 
nicht repassiert. 

1m Schaumabkocher. WasnundasAbkochenimSchaumabkoch­
apparat anbelangt, so liegen diesem Verfahren verschiedene Patente der 
Firma Gebriider Schmid in Basel, DRP. 179229 (1904), zugrunde, die 
als erste den Vorteil der Schaumabkochung erkannte und dieselbe fiir 
die verschiedensten Zwecke nutzbar machte. 

Die Einrichtung 
der hierzu benotigten 
Apparate ist je nach 
den Anforderungen 
eine verschiedene, 
und es gibt solche, 
in denen man 30kg, 
und solche, in denen 
man 40-50 kg Seide 
abkochen kann. 

Die zum Schaum­
abkochen benotigte 
Vorrichtung (siehe 
Abb. 3) besteht aus 
einem viereckigen, 
etwa 1,5 m hohem, 
1 m breitem, 3-5 m 
langem Holz- bzw. 
Metallkasten. Am 
Boden desselben be­
finden sich mehrere 
Schlangenrohre fiir 
indirekte Dampfhei- Abb.3. Schaumabkochapparat von Gebr. Schmid, Base!. .: 

zung. Etwa1-1,2m 
iiber diesen Schlangen befindet sich an jeder Langsseite eine Vorrichtung 
in Form von Klammern, die zur Aufnahme von 25-50 Haspeln, je 
nach der Lange des Apparates, dient. Diese Klammern sind durch 
Zahnrader mit einer Drehvorrichtung verbunden, die gestattet, die 
Klammern um sich selbst zu drehen. Durch diese Vorrichtung werden 
natiirlich die eingeklemmten Haspel ebenfalls um sich selbst gedreht. 
Bei manchen Apparaten findet man auch, daB die Haspel in den Klam­
mern, die sich an der Riickseite des Apparates befinden, befestigt sind 
und sich mittels eines Gelenkes selbsttatig in die Hohe richten lassen, 
um ein leichteres Aufhangen und Abnehmen der Seidenstrange zu er­
moglichen. Ferner findet man an einigen Apparaten auch eine Vor­
richtung in Form von Waschrohren, die oberhalb der Haspel ebenfalls 
beweglich mit Gelenken befestigt sind und ein unmittelbares Abspiilen 
der abgekochten Seide mit Warmwasser ermoglichen. Uber dem ganzen 
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Apparat befindet sich dann in einer Hohe von etwa 1 m eine aus Holz 
und Stoff hergestellte Haube, die den beim Schaum entstehenden 
Dampf ableiten soil. Es ist dies unbedingt erforderlich, um ein einwand­
freies Arbeiten mit dem Apparat zu ermoglichen. Die Haspel sind 
entweder aus Aluminiumstangen oder aus Kupfer-Messingdraht her­
gestellt. Auf diese Haspel wird jetzt die Seide zum Abkochen gehangt, 
und zwar mit der Vorsicht, daB die Seide geniigend weit von den Wan­
dungen der Barke entfernt bleibt. Auf einem Haspel wird durchweg 
etwa 1 kg Seide aufgehangt. 

Vor dem Aufhangen der Seidenmasten ist die Barke ungefahr in 
einer Hohe von 30 cm - jedenfalls so hoch, daB die Seidenstrange nicht 
beriihrt werden - mit Wasser und Seife gefiiIlt worden. Zu bemerken 
ist, daB besonders beim Schaumabkochverfahren moglichst kalkfreies 
und salzarmes Wasser, am besten Kondenswasser, verwandt werden 
soil, well die sich etwa blldende Kalkseife beim Sinken des Schaumes 
auf die Seide gelangt und sehr fest auf dieser haftet. Die Arbeitsdauer 
auf dem Schaumabkochapparat richtet sich nach der Herkunft der 
Seide. Wichtig ist, daB bei jeder Abkochung zu Anfang die Haspel 
durch mehrmaliges Drehen der Kurbel gedreht werden, um die Seiden­
strange zu benetzen. Dieses Drehen muB dann wahrend des ganzen· 
Abkochprozesses mindestens 1-3mal wiederholt werden. 

Das Arbeiten mit diesem Apparat geschieht, wie folgt. In den Apparat 
wird 80-100% Seife yom Gewicht der Seide gegeben und mit Kondens­
wasser bis zur Marke aufgefiiIlt. Durch entsprechend langes Kochen 
wird dann die Seife gelOst und der Dampf abgedreht. Die inzwischen 
aufgehangte Seide wird jetzt auf den Haspeln gut verteilt und nament­
lich darauf geachtet, daB an den Enden der Haspel keine Seide hangen 
bleibt. Darauf wird der Dampf langsam angedreht, und man beobachtet 
ein allmahliches Steigen des Seifenschaumes. Sobald der Schaum jetzt 
etwa handbreit iiber der Seide sich befindet, stellt man den Dampf so 
ein, daB der Schaum moglichst in gleicher Hohe stehenbleibt und nicht 
iiberkocht. In diesem Augenblick wird die am Apparat befindliche 
Kurbellangsam 5mal gedreht, und dieses 5malige Drehen im Verlauf 
des Abkochvorganges noch 2mal wiederholt. Kocht man also 20 Mi­
nuten ab, so wird auBer dem ersten Drehen nochmals in der 7. und 
13. Minute gedreht. Durch das Drehen der Haspel wird die auf dem­
selben befindliche Seide langsam fortbewegt zu dem Zweck, daB auch 
die auf dem Haspel befindlichen Strecken der Seide abgekocht 
werden. Die Abkochdauer ist sehr verschieden und schwankt bei ge­
wohnlichen Seiden zwischen 15-25 Minuten. Bei Kantontrame, die nur 
8-15 Minuten abgekocht wird, laBt man aIle 5 Minuten den Schaum 
sinken und iiberzeugt sich, ob die Seide bereits entbastet ist, um 
ein unnotiges Flusigwerden der Seide zu verhindern. Es ist wichtig, 
den Schaum langsam steigen zu lassen, um nicht die Seidenmasten zu 
verwirren. Nach den Beobachtungen des Entdeckers verbleiben die 
Seidenmasten wahrend der Schaumabkochung vollstandig ruhig in ihrer 
hangenden Lage und gleiten nur die Schaumperlen an den Masten auf 
und nieder, ohne denselben irgendwie zu bewegen. Ist der Abkoch-



Das Abkochen der Seide iill Strang. 15 

prozeB beendet, so liiBt man den Schaum durch Abstellen des Dampfes 
sinken und liiBt die Seide abkiihlen. Danach wird die Seide abgenommen 
und auf einer Reinigungsseife oder Repassierseife, die etwa 8-15 % 
Seifevom Seidengewicht enthiilt und etwa 70-80° C warm ist, 1/2 Stunde 
umgezogen. 

Zu bemerken ist, daB die Seife im Schaumkochapparat 3-6mal 
gebraucht werden kann, jedoch wird vor jedesmaligem Gebrauch etwa 
10% frische Seife nachgegeben und das verdampfte Wasser ersetzt. 
Nach dem letzten Gebrauch wird die Seife abgezogen und als Bastseife 
zum Fiirben verbraucht, doch meistens unter Verdiinnung mit ent­
sprechenden Mengen Wasser. 

Was nun noch besondere Beobachtungen beim Abkochen anbelangt, 
so wiire folgendes zu erwiihnen: 

Friiher wurden die Seiden nach dem Abkochen vielfach abgequetscht. 
Dieses Verfahren hat man jedoch heutzutage vollstiindig fallen ge­
lassen, urn jedes Aufrauhen der Seide zu vermeiden. Die einzigste 
Seide, wo das Abquetschen noch in Betracht kommt, ist Minchewtrame. 
Sodann ist zu bemerken, daB Kordonet- oder Niihseiden, wie iiberhaupt 
hartgezwirnte Seiden, vor dem Masten eingenetzt werden, d. h. es 
werden die ganzen Pakete in warmem Wasser mindestens 2 Stunden 
eingeweicht, vielfach liiBt man sie auch iiber Nacht in lauwarmem 
Seifenwasser liegen. Darauf wird geschwungen, und jetzt erst werden 
die Pakete geoffnet und in der Masterei die Seide auf Stocke gemacht. 
Darauf wird ebenso wie bei den anderen entweder auf Barke oder im 
Apparat abgekocht. Schappe wird meistens auf Schaum abgekocht, 
20 Minuten, oder auf der Barke eine 1/2 Stunde. Vielfach wird beim 
Abkochen der Schappe 4 % Soda zugesetzt und an der Seife gespart. 
Bei der Schappe findet man hin und wieder, daB nach dem Abkochen 
nicht repassiert wird. Ebenso werden auch Kordonett- und Niihseiden, 
wenn sie nicht auf Schaum abgekocht werden, unter Zusatz von 2 % 
Soda zum Seifenbad entbastet. Sowohl bei der Schappe als auch bei 
den Kordonettseiden handelt es sich beim Abkochen mehr urn eine 
Reinigung von den wiihrend des Zwirnprozesses verwandten Gleit­
stoffen, als urn eine tatsiichliche Entbastung. 

Eine abweichende Behandlung beim Abkochen erfordert die Tussah, 
weil bei der Tussah der Bast mit dem Seidenfibroin in ganz anderer 
Weise verbunden ist als bei der realen Seide. Dieselbe wird in Wasser 
bei 30-40° C eingenetzt und dreimal umgezogen. Dann gibt man ein 
neues Bad mit 5% Soda, etwa 30° C warm, worauf ebenfalls 3mal 
umgezogen wird. Nach dieser Vorbehandlung wird 20 Minuten im 
Schaum oder 1/2 Stunde auf der Barke abgekocht. Hinterher wird bei 
60° C repassiert. Von gelbbastigen Seiden wird nur Organzin auf der 
Barke entbastet. Die gelbe Italienertrame wird 30 Minuten im Schaum 
abgekocht.1 

Uber Vorteile oder Nachteile des Abkochens auf der Barke oder im 
Schaumabkochapparat gehen die Ansichten noch verschiedentlich aus-

1 Ley: Technologie der Seide, S. 155. Berlin: Julius Springer 1929. 
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einander. DaB aber die Vorteile des Schaumabkochens beziiglich Er­
sparnis an Material und Zeit und vor allem beziiglich der Schonung 
der Seide dazu angetan sind, das Abkochen auf der Barke immer mehr 
in den Hintergrund zu drangen, ist durch eingehende Versuche hin­
reichend bewiesen. 

3. Das Abkochen der Stiickware. 
Das Abkochen der Stiickware geschieht ebenso wie bei Strang auch 

bei Stiick entweder auf der Barke oder auf Apparaten, wobei aber zu 
bemerken ist, daB das Abkochen bei erschwerter Seidenstuckware teil­
weise auch nach dem Erschweren geschieht, weil dann das Gewebe 
durch die Quellung des Seidenfadens bereits einen besseren Halt in 
sich hat, als dieses vorher der Fall war. 

Das Abkochen der Stuckware auf der Barke geschieht, indem man 
die, wie S. 6 bereits beschrieben, in Halbenform gebrachten und ge­
nahten Stucke mit den Schlaufen uber einen Stock hangt und nun in 
das Seifenbad einbringt. Auf das Abkochen selbst kommen wir nachher 
noch zuriick. 

Eine andere Form des Abkochens geschieht auf dem "Stern". Sie 
findet jedoch nur fiir breite Stucke Verwendung, wahrend schmalere 
und besonders leichtere Gewebe in Halbenform auf der Barke ab­
gekocht werden. 

Der eigentliche Abkochstem besteht aus einer Zusammenstellung 
von zwei sechsarmigen Stemen, die an den beiden Enden einer dreh­
baren Mittelachse eingefiigt sind. Die Arme des Stemes tragen an 
der Innenseite eine Fuhrung, in die Aluminium- oder Messingstangen 
hineinpassen. Man befestigt den Anfang des Stuckes an einer dieser 
Stangen durch Festbinden oder Festklammem, legt diese Stange in die 
Fiihrung und bindet sie unten in der Nahe der Achse fest. Darauf 
dreht man den Stern, legt in die Fuhrung des nachsten Armes eine 
Stange und leitet den Stoff daruber. Dann folgt der dritte, vierte, 
funfte und sechste Arm in dergleichen Weise. Man legt jetzt auf die 
erste Stange eine neue, leitet den Stoff dariiber und setzt dieses nun 
solange fort, bis das ganze Rad gefiillt ist. Damit das Gewebe auch an 
den Stellen, wo die Stange aufliegt, abgekocht wird, ist in den Fuh­
rungen durch Anbringen elastischer Zungen Fiirsorge dafiir getroffen, 
daB die Stangen sich in einem gewissen Abstand befinden und sich nicht 
gegenseitig beruhren. Natiirlich wird bei der Beschickung dieses Stemes 
eine groBe Anzahl von Stiicken aneinandergenaht werden mussen. Man 
ist daher beim Arbeiten mit dem Stem in der Lage, bedeutend mehr 
Stiicke abkochen zu konnen, als dieses in der gleichen Zeit beim Ab­
kochen auf der Barke moglich ware. Der so mit den Stucken beschickte 
Stern wird dann in die Hohe gewunden und in eine viereckige Holzbarke 
auf ein Achsenlager niedergelassen. Die Barke ist mit Seifenlosung 
gefiillt, und zwar so hoch, daB der Stern vollstandig bedeckt ist und 
nicht etwa aus der Fliissigkeit herausragt. Der Bau und die Arbeits­
weise des Apparates ist aus der Abb. 4 zu ersehen, die einen derartigen 
Stem der Firma Zittauer Maschinenfabrik AG., Zittau, darstellt. 
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Eine andere Form des Sternes, die man auch verschiedentlich vor­
findet, ist folgende: 

Der Trager der Seidenstucke ist ebenfalls ein sechsarmiger Stern, 
der an einer verstellbaren .Hangevorrichtung befestigt ist. An der 

Abb. 4. Sternabkochapparat von Zittauer Maschinenfabrik AG. Zittau. 

Unterseite der Sternarme befindet sich eine Reihe kleiner Hakchen, 
die sich von der Mitte des Sternes bis zum Ende der Arme einzeilig er­
streckt. Auf diese feinen Hakchen steckt man dann die Stucke mit 
der Kante auf und fullt den 
Stern so durch ein entspre­
chendes Drehen, von der Mitte 
ausgehend bis zum auBersten 
Rande, daB der Stoff, ebenso 
wie bei dem anderen Stern, in 
sechsseitiger Form befestigt ist. 
Die Stucke sind nur an der 
einen Kante befestigt, mit der 
gegenu berliegenden Kante 
schweben sie frei. Oder es be­
findet sich an dem Apparat 
unten noch ein zweites Rad, 
mit dem oberen durch eine 
dunnere Achse verbunden. Das 

//, 

untere Rad hat dann ebenfalls Abb.5. Hangender Stern. a) Ansicht. b) Schnitt-
zeichnung des beschickten Sterns. 

kleine Hakchen zum Befesti-
gen der Gewebe. Eine derartige Konstruktion, Fabrikat der Zittauer 
Maschinenfabrik AG., Zittau, gibt die Abb.5 wieder. 

Der so beschickte Stern wird hochgewunden und langsam in eine 
viereckige oder runde Barke, in der sich die Seifenlosung befindet, ein­
gesenkt, bis der Stern selbst oben in der Lo·sung eben eingetaucht ist. 
Das Eintauchen hat vorsichtig zu geschehen, damit sich der Stoff nicht 
etwa von den Hakchen 10s16st. 

Dieses sind die drei hauptsachlichsten Formen, in der die Seiden-
J.ey, Seidenfiirberei. 2. Auf!. 2 
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gewebe im Stiick abgekocht zu werden pflegen. Bei feineren oder sich 
stark zusammenziehenden Geweben bedient man sich durchweg des 
Abkochens auf der Barke mit Stocken, fiir grobere und namentlich fiir 
dickere Stoffe zieht man dagegen das Abkochen auf dem Stern vor. 
Wird auf einer Breitwaschmaschine gewaschen, so gestattet dieses auch 
beim Abkochen auf der Barke Stiicke von groBerer Lange ohne Teilung 
in Arbeit zu nehmen. 

Fiir sehr schwere und andererseits sehr empfindliche Waren, wie 
solche mit Satinbindung in Form von Atlas, Serge usw. bedient man sich 
noch eines anderen Apparates, der ein besseres Breithalten und Schonen 
der Gewebeoberflache einel'seits, abel' auch vollstandigel'e Abkochung 

Abb. 6. Abkochjigger von C. A. Gruschwitz AG. , Olbersdorf. 

anderel'seits bedingt. Es ist dieses die unter dem Namen Jigger be­
kannte Einrichtung, die bei der Ausriistung von Stiickwaren iiberhaupt 
eine sehr groBe Rolle spielt und nicht nur zum Abkochen, sondern in 
der Hauptsache zum Farben dient. Meistens werden zwei derartige 
Jigger miteinander verbunden und das betreffende Stiick als unend­
liches Band iiber die Walzen des Jiggers gefiihrt. Ein derartiger Ab­
kochjigger, von der Firma C. A. Gruschwitz AG., Olbersdorf, gebaut, 
wie ihn die Abb. 6 zeigt, besteht aus zwei schmiedeeisernen Bar­
ken, in deren Innern zur Warenfiihrung zwei Messingleitwalzen und 
dal'iiber zwei kupferne Zugwalzen angeordnet sind. Der Antrieb erfolgt 
durch Winkelrader. Die Drehrichtung ist umschaltbar. Uber den Zug­
walzen sind fUr vertikale Aufwicklungen entsprechende Fiihrungen vor­
gesehen, ferner sind massive Druckwalzen angebracht, die zum Aus­
quetschen der Ware dienen, bevor sie aufgewickelt wird. Fiir ein 
moglichst faltenfreies Aufwickeln sind VOl' den Zugwalzen pendelnde 
Breithalter mit Messinggarnitur und fischbauchformigen Breitstreich­
riegeln zweckentsprechend angebracht. 

Das zum Abkochen benotigte Seifenbad besteht in gleicher Weise, 
wie bereits beim Abkochen der Strangseide ausgefiihrt wurde, aus einer 
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Auflosung von Marseillerseife (100% yom Seidengewicht) in enthartetem 
Wasser. Bezuglich del' Beschaffenheit dieses Seifenbades sind die 
ublichen Anforderungen zu stellen, also vollige Klarheit, sehr schwache 
alkalische Reaktion und die entsprechende Konzentration sowie 
Temperatur. 

Das eigentliche Abkochen del' Stucke geschieht entweder auf einer 
Barke odeI' im Schaumabkochapparat. Fur letzteren Apparat kommt 
nul' die Aufmachung del' Stucke in Buchform in Frage, weil hier die 
Seide eben auf die Haspeln gehangt werden muB. Es sei hier abel' 
gleich vorausgeschicht, daB sich zum Abkochen im Schaum nur Stucke 
von geringerer Breite, also besonders Bander, eignen, da bei breiten 
Stucken del' Seifenschaum nicht in der Lage ist, die inneren Lagen des 
Gewebes so zu durchdringen, als dieses zur Erzielung einer vollstandigen 
Entbastung erforderlich ist, da die Gewebebahnen zu dicht aufein­
anderliegen. 

Das Abkochen auf del' Barke ist bei Verwendung des Sternes sehr 
einfach. Del' Stern wird vollstandig in das kochende Seifenbad ein­
getaucht und hierin die zum Abkochen benotigte Zeit belassen. Man 
dreht den Stern hin und wieder ganz leicht, urn eine geringe Bewegung 
des Bades zu veranlassen. 1m ubrigen aber ist das Gewebe auf dem 
Stern so locker gespannt, daB die Seifenlosung leicht uberall Zutritt 
hat. Bei del' hangenden Form des Sternes ist darauf zu achten, daB 
man nicht zu schnell in das Seifenbad hineinhangt, vielmehr muB man 
del' SeifenWsung Gelegenheit geben, das Gewebe gleichmaBig zu be­
netzen. LaBt man diese Vorsicht auBer acht, dann beginnen die Stucke 
auf dem Bade zu schwimmen und lOsen sich leicht von den Hakchen 
Hierdurch wird die ganze Anordnung del' Stoffbahnen verwirrt. Sie 
kleben unregelmaBig zu einem Klumpen aneinander. Abgesehen davon, 
daB das Entwirren dieses Knauels schwierig ist, liegt auch die Gefahr 
VOl', daB die Stucke stellenweise nicht abgekocht sind, odeI', was noch 
bedeutend schlimmer ist, daB sich, namentlich bei dichterem Gewebe, 
auf der glatten Oberseite die geffuchteten weiBen Streifen die "Blan­
chissuren" bilden. An diesen Knickstellen sind die einzelnen Kokon­
faden gebrochen, und die vorstehenden Enden erscheinen dem Auge 
heller in Farbe, auch del' Glanz ist geschwunden. 

Bei den Stucken, die in Halbenform auf Stocken abgekocht werden, 
ist das Abkochen jedoch etwas umstandlicher. Wie S. 16 ereits aus­
gefiihrt worden ist, kann man die Stucke, die schmaleI' sind, also be­
sonders Bander, nachdem sie an del' Kante genaht sind, einfach auf 
Stocke hangen. Bei den breiten Stucken ist dieses jedoch nicht an­
gangig bzw. nicht empfehlenswert, weil sie leicht an den Barkenwan­
dungen herschleifen. In diesem FaIle werden die Halben mit besonderen 
Schlaufen versehen - meistens zwei auf jeder Seite des Stuckes - und 
mit diesen Schlaufen die Stucke auf den Stocken aufgehangt. Bei 
schmaler Ware hangt man die Stocke mit den Seidenhalben in das 
Abkochbad und schiebt vorsichtig die Stocke eine Zeitlang, damit die 
einzelnen Stucke untersinken. Hat man so die ganze Partie in die 
Barke eingesetzt, dann werden die Halben umgezogen, was naturlich 

2* 
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nicht, wie bei del' Strangseide, mit den Hadenn moglich ist. Vielmehr 
verfahrt man so, daB del' eine del' sich gegeniiberstehenden Arbeiter von 
seiner Seite her unter dem Stock, auf dem das Gewebehalb hangt, einen 
zweiten Stock herschiebt. Diesel' zweite Stock wird von dem gegeniiber­
stehenden Arbeiter gefaBt, darauf heben beide Arbeiter gemeinschaft­
lich den ersten Stock bzw. das Gewebe mit dem Stock aus dem Bade 
vollstandig hera us. Sodann lassen sie es zur Seite hernieder wieder in 
das Bad gleiten, hierbei den herausgehobenen Stock vorsichtig aus dem 
Halb herausziehend, so daB das Halb auf dem zweiten Stock hangt. 
Man kannnatiirlich auch so verfahren, daB die Seide auf dem urspriing­
lichen Stock hangen bleibt und nul' mit dem zum Durchstechen be­
nutzten Stock umgezogen wird. Dieses Durchstechen erfordert abel' 
eine gewisse Geschicklichkeit insofern, als ein unvorsichtiges Hinein­
stechen in das Gewebe, auch schon ein einfaches Herreiben auf del' 
Gewebeflache geniigt, urn nicht wieder zu beseitigende Schaden hervor­
zurufen. Aus diesem Grunde findet man vielfach auch, daB die StOcke, 
auf die die Halben gehangt werden, vierkantig und auf jeder Seite mit 
einer Hohlkehle versehen sind, in del' del' zum Durchstechen benutzte 
Stock beim Durchstechen hergleitet. Diesel' Stock muB gleichmaBig 
rund poliert und an einem Ende zugespitzt sein. 1m iibrigen werden; 
wie bei del' Strangseide, die StOcke wahrend des Abkochens vorsichtig 
immer wieder durch das Bad geschoben und zwischendurch verschiedent­
lich umgezogen. 

Etwas andel's gestaltet sich das Abkochen del' breiten Stiicke, die 
mit Schlaufen an den StOcken hangen, und zwar durchweg an zwei 
Stocken, so daB die Halben gewissermaBen wie ein umgekehrter Fall­
schirm im Bade hangen. Hier kommt ein Umziehen nicht in Frage. 
Man ist vielmehr darauf angewiesen, in anderer Weise fiir die Ent­
fernung des Seiden bastes zu sorgen. Es geschieht dieses in del' Form, 
daB die gegeniiberstehenden Arbeiter die mit den Geweben beschickten 
Stocke aus dem Bade etwa halb bis dreiviertel del' Lange des Gewebe­
halbs herausheben und nun maBig schnell einige Male seitlich - also 
in del' Langsrichtung del' Barke - hin und her bewegen, urn sie dann 
wieder ganz in die Flotte eintauchen zu lassen. Durch dieses Hin- und 
Herschwenken in del' Flotte wird eine gute Durchstromung des Ge­
webes und Lockerung des Seiden bastes erzielt. Dieses Schwenken, das 
in diesem FaIle einen Ersatz fiir das Umziehen darsteIlt, wechselt wah­
rend des Abkochprozesses mit dem iiblichen langsamen Schieben del' 
Stocke abo 

Eine andere Art des Abkochens, die namentlich dort iiblich ist, wo 
eine Breitwaschmaschine das Verarbeiten sehr langeI' Stiicke ermoglicht, 
ist folgende: 

Die Stiicke werden in einerEntfernung von 2 m an beiden Kanten 
mit einer langen Schlaufe versehen und diese iiber einen Stock gestreift. 
Das Gewebe hangt dann mit einer Tiefe von 1 m in del' Barke. So kann 
man mehrere hundert Meter Gewebe in einer Barke abkochen. Das 
Abkochen geschieht dann einfach durch Schieben del' Stocke auf dem 
kochenden Seifenbad. Da hierdurch die Stiickware bei diesel' Art del' 
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Abkochung auf beiden Seiten von dem Seifenbad umspult wird, 
erubrigt sich jegliches Umziehen oder sonstiges Hantieren, was nur eine 
Schonung des Gewebes bedeutet. Obendrein bietet diese Art des Ab· 
kochens noch den Vorteil, daB die Stucke nach dem Abkochen und 
Repassieren direkt der Breitwascbmascbine zugefUhrt werden konnen 
durcb einfacbes HerauslOsen der seitlicben Schlaufen. 

Die Dauer des Abkochens richtet sicb nach der Art des Gewebes, 
je nachdem, ob dasselbe dichter oder dunner angelegt ist. Hier muB 
man sich nacb der Erfahrung der Praxis richten. Immerbin sind 
1-2 Stunden beim Abkocben das Normale. Es gibt naturlich auch 
Gewebe, die langere Zeit zum Abkochen beanspruchen. 1m ubrigen 
ist es bei Geweben leicbter als bei Strangseiden zu erkennen, ob sie 
genugend abgekocht sind, da durchweg gelbbastige Gregen bzw. gefarbte 
Krepps verwandt werden und eine ungenugende Abkochung durch 
gelbe Flachen auffallt. 

Sind die Stucke abgekocht, geht man mit denselben auf eine dunne 
Repassierseife mit einem Seifengehalt von 20% des Seidengewichtes 
und behandelt hierauf etwa 3/4 Stunde. Sodann gibt man zwei warme 
Wasser, von diesen das erste vielfach mit einem Zusatz von Ammoniak. 
Dieses Abwassern gescbieht auf besonderen Barken, auf die die Stucke 
ubergesetzt werden. Bei den Sternapparaten laBt man die Seifenlauge 
ablaufen und fullt dann die Barke von neuem mit Wasser. 1m GroB­
betriebe hat man auch mehrere fUr den Stern passende Barken. Man 
arbeitet dann in der Weise, daB der Stern mittels einem auf einer Lauf· 
katze befindlichen Kran hochgewunden und auf die andere Barke, die 
inzwiscben mit Wasser gefullt wurde, ubergesetzt wird. Vielfach findet 
man auch, daB die Stucke vom Stern abgenommen und dann auf einer 
Maschine gewaschen werden, die ebenso eingerichtet ist wie die in der 

Abb.7. Breitwaschmaschine der Zittauer lIIaschinenfabrik AG. Zittau. 

Stuckfarberei ublichen Farbeapparate. Die Einrichtung dieser Apparate 
wird spiiter bei dem FarbeprozeB niiher besprochen werden. 

Eine besondere Art direkter Waschmaschinen, die man auch in ver· 
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schiedenen Betrieben vorfindet, besteht aus einer Anordnung mehrerer 
Bassins, in denen ein standiger Kreislauf von frischem Wasser vor sich 
geht. In jedem dieser Bassins befindet sich eine Anordnung drehbarer 
Walzen, wie man sie z.E. in den Jiggern vorfindet. Uber diese Walzen 
werden die Stucke, wie sie von der Repassierseife kommen, geleitet, 

passieren jetzt die ver­
schiedenen Bassins und 
verlassen das letzte Bas­
sin im ausgewaschenen 
Zustand. Wie sie vor 
dem Eintritt in die Wasch­
bassins von einer Walze 
ablaufen, werden sie nach 

Abb.8. Schematischer Querschnitt der Abb. 7, den Lauf dem Waschen auf em· e 
der Ware darsteJlend. 

neue Walze aufgedreht. 
Die Einrichtung einer derartigen Breitwaschmaschine geht aus den 
Abb. 7 u. 8 einer solchen, wie sie von der Zittauer Maschinenfabrik AG., 
Zittau, gebaut werden, hervor. 

Sollen die Stucke erschwert werden, dann sauert man jetzt in gleicher 
Weise wie bei Strangseide mit 5-10% des Seidengewichtes an Salzsaure 
abo Handelt es sich dagegen um unerschwerte Ware, die nur gefarbt wer­
den soll, dann wird sie nach dem letzten Wasser ausgeschleudert. 

Zum Ausschleudern ki:innen die Stucke, die in Buchform aufgemacht 
worden sind, einfach in dieser Form belassen und in die Schleuder 

Abb.9. Zentrifuge fiir Stiickware. 

gelegt werden. Bei den Stucken, 
die auf dem Stern abgekocht 
worden sind, ist es jedoch erfor­
derlich, die Stucke erst abzu­
nehmen und in eine zum Schleu­
dern geeignete Form zu brin­
gen. Dies besteht entweder dar­
in, daB man das Gewebe auf 
Rollen &.ufdreht, oder daB man 
es in Buchform umhaspelt. Beim 
Ausschleudern ist sehr groBe 
Sorgfalt darauf zu verwenden, 
daB die Stucke glatt und mi:ig­
lichst ohne Falten in die Zentri­
fuge gelangen, da gri:iBere Falten 

identisch werden mit den so ublen Blanchissuren. Werden die Stucke 
auf Walzen aufgedreht, dann gibt es auch besonders groBe Schleudern, 
in denen die Walzen eingelegt werden ki:innen, wie aus Abb.9, die 
ein von der Firma C. G. Haubold, AG., Chemnitz, gebautes Fabrikat 
darstellt, zu ersehen ist. 

Das Ausschleudern hat naturlich mit entsprechender Schnelligkeit 
des Zentrifugenlaufens zu geschehen, da die Flussigkeit in den dichten 
Geweben noch starker zuruckgehalten wird, als dieses bei den Strang­
seiden der Fall ist. 
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Wenn bereits bei dem Abkochen der Strangseide ausgefiihrt wurde, 
daB dieser ersten Behandlung im VeredlungsprozeB groBe Sorgfalt zu 
schenken ist, so ist hier das gleiche zu sagen. 1st die Abkochung keine 
geniigend sorgfaltige gewesen, dann kann auch nicht verlangt werden, 
daB die iibrigen Behandlungsweisen einwandfrei verlaufen. Bei der 
Stiickware kommt aber noch hinzu, daB hier der erste AnlaB zu den 
nicht mehr zu entfernenden Briichen gegeben ist. Das Gewebe ist vom 
Abkochen schliipfrig und neigt daher leicht zu Verschiebungen im Ge­
webe und zu Beschadigungen. 

Es bleibt jetzt noch zu erwahnen, daB man bei sehr losen Geweben, 
wie z. B. Lumineuxbandern, Japons, Voiles usw. das Abkochen nicht 
vor der Erschwerung, sondern nach derselben vornimmt, um eben ein 
Verschieben des Gewebes vor der Erschwerung zu vermeiden. Der 
noch vorhandene Bast verleiht in diesem FaIle dem Gewebe einen 
besseren Zusammenhang als der abgekochte glatte Gregefaden. 

Ferner ware sodann hier zu erortern, in welchem FaIle man die Ab­
kochung auf dem Stern oder dieselbe in Buchform vorzieht. Hierzu 
ist zu bemerken, daB man zum Abkochen in Halben oder auf Stocken 
nur leichte Gewebe nehmen kann, wie Crepe de Chine, Lumineux, 
Voiles, Japons, Musselines u. a. m. Diese leichten Gewebe gestatten 
ein leichtes Durchdringen des Gewebes mit Fliissigkeit, wenn man die 
Meterzahl nicht zu groB nimmt und mithin nicht zuviel Lagen auf­
einanderliegen. Zum Abkochen auf dem Stern sind dagegen dichtere 
Gewebe, wie Crepe Maroccain, Crepe Georgette, Foulards, Satins, sowie 
aIle gemischten Seidengewebe geeignet. Man kann natiirlich auch die 
leichten Gewebe auf dem Stern abkochen, muB aber gewisse Vorsicht 
walten lassen. Damit sie sich vorschriftsmaBig zusammenziehen konnen 
und nicht etwa den Crepecharakter verlieren, ist es erforderlich, sie 
dann sehr locker aufzudrehen bzw. aufzuhangen. 

Zu bemerken ist noch, daB man das vollkommene Entbastetsein der 
Stiicke am besten an den Enden derselben erkennt, wo das Gewebe 
dichter ist. 

Wie schon oben ausgefiihrt wurde, kocht man breite Ware durchweg 
vor der Erschwerung abo Bei schmaler und diinner Ware, z. B. Lu­
mineuxbandern oder einzelnen Voiles, kocht man dagegen erst nach 
der Erschwerung mit Wasserglas abo Man stellt die Seide, nachdem sie 
vom Wasserglas aufgeworfen und geniigend abgetropft ist, auf ein 
60° C warmes Seifenbad, etwa 10% Seife vom Gewicht der Seide ent­
haltend nnd kocht dann zweimal je 1/2 Stunde mit 20% Seife (vom 
Seidengewicht) abo Und zwar schiebt man zuerst die Gewebe 1/2 Stunde, 
ohne umzuziehen. Darauf wirft man auf, warmt das Bad nochmals auf 
80° C, zieht jetzt um und schiebt wieder 1/2 Stunde. Nach dem Ab­
kochen wird zweimal je 20 Minuten auf einer diinnen Seife (5% vom 
Seidengewicht) bei etwa 80° C repassiert. Dann wird entweder eine 
schwache Seifenlosung als Abkiihlseife bei 50° C gegeben, oder man 
gibt zwei Weichwasser, das erste 30° C warm und das zweite kalt mit 
Zusatz von 4% Ammoniak (vom Seidengewicht). Die Einwirkungs-
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dauer der letzten Bader betragt ungefahr je 20 Minuten. Hiernach wird 
geschwungen. 

Beirn Abkochen irn Schaumabkochapparat fallt die Vorbehandlung 
mit der diinnen Seife fort, man hangt direkt nach dem Wasserglas im 
Apparat auf. Und zwar wird hier 20 Minuten abgekocht mit drei­
maligem Drehen, zu Beginn, nach der 7. und nach der 15. Minute. 
Nach dem Schaumabkochen wird ebenfalls repassiert. Daran an­
schlieBend wird die Seide 1/2 Stunde auf einem 30 0 C warmen Weich­
wasser mit etwas Ammoniak behandelt, dann nochmals ein Weichwasser 
gegeben und 5-7 Minuten ausgeschleudert. Zu bemerken ist noch, daB 
die Seife im Schaumabkocher ebenso wie bei der Strangseide vier- bis 
fiinfmal gebraucht werden kann. Sie eignet sich aber nicht als Bast­
seife zum Farben, da die von der Seife aus der Faser losgelOsten Zinn­
anteile zu Storungen und Fleckenbildungen AniaB geben konnen. 

Bei Seidenstiickware, die Tussah, Schappe oder Baumwolle ent­
halten, wird zum besseren Reinigen dem Seifenbade ein Zusatz von 
Soda, Pottasche, Silikat oder Natronlauge gegeben. Ferner erfordern 
auch die Mischseidengewebe mit Wolle eine besondere Abkochung. 
Hierauf wird aber spater noch zuriickzukommen sein. 

Erwahnt sei schlieBlich noch, daB das Abkochen mit Natronlauge 
unter Zufiigung von Schutzkolloiden gerade bei Seidenmischgeweben 
vielfach groBe Beachtung gefunden hat. 

Nach dem Abkochen und der letzten Repassier- oder Reinigungsseife 
wird entweder in der Zentrifuge ausgeschwungen, oder man gibt vorher 
ein Wasser und sauert dann ab, indem man die Seide auf einem Salz­
saurebad, das 10% Saure vom Gewicht der Seide enthalt, etwa 1/2 Stunde 
20-30 0 C warm umzieht, darauf wird ausgeschwungen. 

Empfehlenswert ist es, Seiden, die nach dem Abkochen nicht sofort 
in die Pinke eingelegt werden konnen, nicht von der Seife liegenzulassen, 
sondern sie abzusauern, weil eine langere Einwirkung der Seife durch 
Freiwerden von Fettsaure der Seide nicht zutraglich sein kann. Auch 
kann eine derartige, nicht abgesauerte Seide der Sitz von Bakterien 
und Schimmelpilzwucherungen werden, wodurch die Seide unweigerlich 
zerstort wird. 

Bevor man in die Pinke eingeht, empfiehlt es sich, die Seide aufzu­
lockern, in dem man die durch das Ausschleudern festgepreBten Hand­
voll oder Halben mit der Hand wieder auflockert, weil dadurch ein 
gleichmaBiges Benetzen der Seide mit der Pinke erzielt wird, wahrend 
im anderen Falle die vom Schwingen fest zusammengepreBte Seide 
an einzelnen Stellen fiir die Pinke undurchlassig sein wird. 

4. Andere Entbastungsverfahren. 
Die Seife als Entbastungsmittel zu ersetzen, hat es nicht an Ver­

suchen gefehlt, wenngleich auch von vornherein bemerkt sein mag, daB 
diesen Versuchen kein durchgreifender Erfolg beschieden gewesen ist. 
Immerhin mogen aber im nachstehenden die wichtigsten dieser Ver­
fahren Erwahnung finden. 
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Ein Verfahren, einfach mit Wasser unter Druck zu entbasten, ist 
Gegenstand des DRP. 301255 der Elberfelder Farbenfabriken. 

Die Seife durQh Anwendung schwach alkalischer Superoxydlosung 
zu ersetzen, ist ein durch das DRP. 335777 1916 Bonwitt & Goldschmidt 
geschiitztes Verfahren. Ein Verfahren, das sich in einzelnen Fabriken 
eingebiirgert hat, ist das Abkochen mit Natronlauge, der zum Schutz 
der Seidenfasern Schutzkolloide, wie Glykose, Glyzerin und Protektol, 
zugefiigt wird. Man arbeitet mit 1-1,5gradiger Natronlauge bei etwa 
30-40° C. 

SchlieBlich sei noch eines Verfahrens gedacht, das fiir gewisse Zwecke 
sicher gut zum Entbasten geeignet sein wird, das ist die Entbastung 
mit Pankreatinpraparaten. Hierhin zahlt z.E. das durch DRP. 297394 
und 297786 geschiitzte Degomma- Verfahren von Bohm & Haas. DaB 
die Einwirkung der Enzyme bei der Lockerung des Serizins eine gute 
Hille darstellen kann, ist ohne Zweifel. 

Auf die Versuche, die Temperatur beim Abkochen durch An­
wendung des Vakuums zu erniedrigen und die Schaumkraft der Seife 
durch organische, eiweiBartige Stoffe zu ersetzen, sei der Vollstandigkeit 
halber hingewiesen. 

III. Das Erschweren der Seide mit Zinnphosphat. 
Es muB hier eine kurze Betrachtung vorausgeschickt werden iiber 

den Begriff "Erschweren, Beschweren, Erschwerung, Be­
schwerung", da dieselben auch heute noch vielfach durcheinander 
gemengt werden. Der diesem Abschnitt zugrunde liegende Veredlungs­
vorgang bezweckt eine Quellung des Seidenfadens durch Ablagerung 
von Erschwerungsstoffen im Innern der Fasern. Nicht dagegen wird 
eine Erhohung des Gewichtes, also eine Beschwerung des Fadens be­
absichtigt. Aus dem Grunde ist der zu schildernde Vorgang der Faden­
queIlung als eine Erschwerung anzusprechen. Bei einem Beschweren 
der Faser wiirde die Beschwerung zur Hauptsache auf den Faden, nicht 
in demselben sitzen. Des weiteren ist zu bemerken, daB der Arbeits­
vorgang das "Ersch weren" ist, wahrend die Stoffe, die in der Faser 
abgelagert werden, die Erschwerung bilden. Allerdings hat es sich 
in der Praxis herausgebildet, allgemein von einer Erschwerung, also 
Erschwerungsvorgang, Zinnerschwerung, Erschwerungsraum usw. zu 
sprechen, jedoch niemals von Beschwerung. 

War der Anfang der Veredlungsvorgange der Seide, das Entbasten, 
verhaltnismaBig einfach, so begegnen wir jetzt bei dem zweiten Vorgang, 
namlich dem ErschwerungsprozeB der Seide, bereits groBen Verschieden­
heiten. Je nachdem, ob es sich urn farbige Seiden oder Schwarzhandelt, 
ist die Art des Erschwerens verschieden, und es ist, urn die Ubersicht 
des Ganzen nicht zu erschweren, nicht moglich, in diesem Abschnitt 
aIle Erschwerungsvorgange im einzelnen zu beschreiben. Es ist dieses 
schon aus dem Grunde nicht moglich, weil namentlich bei Schwarz der 
Erschwerungs- und FarbeprozeB teils in eins verschmilzt, teils weil sich 
hier manche Erschwerungsverfahren als ZusammensteIlung von ver· 
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schiedenen Arbeitsarten, namlich Erschweren und Farben erweisen, so 
z. B. Eisen-, Zinn-, Katechu- und Hamatinerschwerung. Es soll daher 
in diesem Abschnitt nur del' wichtigste und eigentlich grundlegendste 
del' Erschwerungsvorgange, namlich das Zinnphosphaterschwerungs­
verfahren, zur Sprache gebracht werden, wahrend die Weitererschwe­
rungen oder die Sondererschwerungen bei den Abschnitten iiber "farbige 
Seiden" und "Schwarzseiden" besprochen werden. Das Zinnerschwe­
rungs- oder einfach "Pink"-Verfahren bildet wohl obendrein heutzu­
tage die Grundlage fUr alle Arten Erschwerungen del' Seide; es ist 
gewissermaBen del' Grundstein, auf dem sich die heutige Seidenfarberei 
aufbaut, so daB eine ausfUhrliche Besprechung desselben unerlaBlich ist. 

1. Die benotigten Rohstoffe. 
Bevor in die Besprechung des eigentlichen Erschwerungsvorganges 

eingetreten wird, solI die Beschreibung del' zur Erschwerung benotigten 
Rohstoffe vorausgeschickt werden. 

Die bei dem Pinkverfahren in Frage kommenden Stoffe sind folgende: 
a) Zinnchloridlosung, b) NatriumphosphatlOsung, c) Seife, d) Salzsaure, 
e) Wasser. 

a) Zinnchloridlosung. Die Zinnchloridlosung wird aus dem im 
Handel erhaltlichen konzentrierten Chlorzinn hergestellt. Dieses kon­
zentrierte Chlorzinn, gewohnlich als Schwerbeize bezeichnet, wird ent­
wedel' in del' Weise hergestellt, daB Blockzinn in Salzsaure gelOst und 
mit fliissigem Chlor (friiher Salpetersaure) oxydiert wird, oder indem 
verzinnte Bleche nach geschiitztem Verfahren mit fliissigem Chlor ent­
zinnt werden. Die auf die eine oder andere Art erhaltene Losung wird 
dann in del' Weise mit Wasser eingestellt, daB sie 21-22% metallisches 
Zinn enthalt. Vielfach findet man auch das 50 % ige fliissige Chlorzinn 
oder festes Chlorzinn im Handel, das dann in den Farbereien in ge­
geeigneter Weise mit Wasser bis zu einem Gehalt von 21 % metallischem 
Zinn, wie die iibliche Schwerbeize, verdiinnt wird. Aus diesel' Schwer­
beize werden durch Verdiinnen mit Wasser Losungen mit 8-10% me­
tallischem Zinngehalt sog. diinne Pinke oder 14-16% sog. dicke Pinke 
hergestellt. Die Spindelung diesel' verdiinnten Chlorzinnbader betragt 
20-22° Be oder 28-30° Be. Zu diesen verdiinnten Badern wird so­
dann ein Zusatz von Salzsaure gemacht, und zwar in del' Weise, daB del' 
Gehalt an freier Saure 0,5-1 oder 1,5% betragt. Diese derart vor­
bereiteten Chlorzinnbader stellen die in den Seidenfarbereien iiblichen 
Pinken dar. Die chemische Untersuchung del' Pinken hat sich zu er­
strecken auf: 

1. Bestimmung des Zinngehaltes, 2. Bestimmung del' Gesamtsaure, 
3. Bestimmung des Saureiiberschusses, 4. Bestimmung des Kochsalzes, 
5. Nachweis von Verunreinigungen. 

1. Bestimmung des Zinngehaltes. Fiir die genaue Bestimmung 
des Zinngehaltes verfahrt man in del' Weise, daB eine abgewogene 
Menge Pinke, etwa 1 g, in einem Literglase mit 500 cm3 ausgekochtem 
kohlensaurefreiem destilliertem Wasser kochend heW iibergossen wird. 
Man laBt absitzen und gieBt die iiberstehende klare Fliissigkeit durch 
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ein quantitatives Filter mit der Vorsicht, daJ3 moglichst wenig des 
Niederschlages auf das Filter gelangt. Diesen V organg wiederholt man 
2-3 mal, bringt jetzt den Niederschlag sorgfaItig auf das Filter und 
wascht solange aus, bis das Filtrat keine Chlorreaktion mehr zeigt. 
Das Filtrat wird zuriickgestellt, urn nachher das Gesamtchlor zu be­
stimmen; der Niederschlag dagegen wird getrocknet und gegliiht. Dieses 
Gliihen hat mit der Vorsicht zu geschehen, daJ3 zuerst mit einer kleinen 
Flamme erhitzt wird bis zur vollstandigen Veraschung, urn eine Re­
duktion des Zinnoxydes zu vermeiden. Das weitere Gliihen geschieht 
in iiblicher Weise am Geblase. Nach dem Erkalten wird gewogen, und 
zwar mit der Vorsicht, daJ3 die Wagung sehr schnell vor sich gehen muJ3, 
weil der Niederschlag auJ3erst wasseranziehend ist. Der Niederschlag 
mal 0,78808 genommen, ergibt den Gehalt an metallischem Zinn in der 
angewandten Menge Chlorzinn. 

Eine zweite, nicht vollig so genaue, jedoch als Betriebsanalyse sehr 
zu empfehlende Bestimmungsmethode des Zinngehaltes ist die titrime­
trische mit Eisenchloridlosung1. Hierzu sind erforderlich: 1. Eisen­
ehloridlosung, von der 1 em3 0,01 g Zinn entspricht, 2. Starkelosung, 
3. ein Jodindikator, der hergestellt wird aus je 100 g Jodkalium, destil­
liertem Wasser, Jodwasserstoffsaure (1,7) und 33 g Kupferjodiir. Es 
empfiehlt sieh, dem fertigen Indikator einige Kupferspane beizufiigen 
und ihn nieht eher zu verwenden, als er fast farblos geworden ist und 
auf Starkelosung nieht mehr einwirkt. Die Ausfiihrung der Bestimmung 
gesehieht in folgender Weise: 20 em3 Pinke werden mit destilliertem 
Wasser zu 200 em3 verdiinnt, von dieser Misehung miJ3t man 10 em3 

in einen 500 em3-Kolben ab, fiigt 1 g Aluminiumdrehspane hinzu und 
5 em3 Salzsaure. Es tritt lebhafte Wasserstoffentwieklung ein, die man, 
urn Verluste zu vermeiden, dureh Abkiihlen des Kolbens herabmindert. 
Naeh der Umsetzung fiigt man noehmals 10 em3 Salzsaure hinzu und 
erhitzt vorsiehtig im Kohlensaurestrom bis zur Losung. Statt des 
Arbeitens im Kohlensaurestrom ist als bequemer das Arbeiten unter 
LuftabsehluJ3 in sog. Reduktionskolben zu empfehlen. Nach dem Ab­
kiihlen setzt man Starke und Indikator hinzu und titriert ebenfalls im 
Kohlensaurestrom bis zur bleibenden Blaufarbung. Die verbrauehten 
Kubikzentimeter mal 0,01 ergeben den Gehalt an metallisehem Zinn 
in 1 em3 Pinke. Unter Beriieksiehtigung des spezifisehen Gewiehtes der 
Pinken lassen sieh die Volumprozente an erhaltenem Zinn in die Ge­
wiehtsprozente umreehnen. Die Arbeitsweise gibt mit der quantitativen 
Bestimmung sehr gut iibereinstimmende Ergebnisse und ist bequem in 
1/2 Stunde erledigt. 

Eine ahnliehe Arbeitsweise, bei der jedoeh das Arbeiten im Kohlen­
saurestrom und mit dem nieht billigen Indikator vermieden wird, 
ist folgende: 25 em3 der mit Wasser im Verhaltnis 1:10 verdiinnten 
Pinke werden in einen 250 Erlenmeyer pipettiert, Aluminiumspane 
oder besser granuliertes Zink sowie 10 em3 Salzsaure 1,19 hinzugefiigt. 
Man laJ3t stehen, bis jegliehe Gasentwieklung beendigt und das Zinn 

1 Siehe Th. Goldschmidt, Chem.-Ztg. 1905, S.179 u. 276. 
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vollstandig abgeschieden ist. Dann setzt man 25 cm3 Salzsaure 1,19 
hinzu, verschlieBt den Kolben mit einem durchbohrten Stopfen und er­
hitzt bis zur vollstandigen Lasung. Die heiBe Lasung wird dann sofort 
mit eingestellter Eisenchloridlasung titriert bis zur bleibenden Gelb­
farbung. Bei Verwendung von AluminiumgrieB odeI' Spanen ist wegen 
del' schnellen Reduktion abzukiihlen und dann sofort in Salzsaure 
wieder zu lOsen, wodurch die Zeitdauer del' Bestimmung wesentlich 
abgekiirzt wird, gegeniiber del' Reduktion mit Zink. 

Ein weiteres, besonders fUr den Betrieb geeignetes Untersuchungs­
verfahren ist das von Zschokke1. Zu demselben benotigt man 1/1on­
KaliumbromatlOsung, die in 11 2,7837 g Kaliumbromat enthalt, und 
deren Titerstellung mit J odkalium und 1/10n-Natriumthiosulfatlasung 
geschieht. Die AusfUhrung des Verfahren ist folgende: 

20 cm3 Pinke werden auf 200 cm3 verdiinnt und von diesel' Lasung 
10 cm3 zur Bestimmung verwandt. Die 10 cm3 werden in einem Kolben 
von 250 cm3 Inhalt mit 0,5-1 g AluminiumgrieB und 25 cm3 Salzsaure 
(25%) versetzt. Urn Verluste zu vermeiden, versieht man den Kolben 
mit einem Kugelaufsatz. 1st die stiirmische Entwicklung voriiber, so 
erhitzt man bis zurvollstandigenLasung und titriert heW bis zur bleiben­
den Gelbfarbung. Die verbrauchten Kubikzentimeter Kaliumbromat­
lOsung mal 0,00595 genommen, entsprechen Grammen metallischen 
Zinns. Auch diese Arbeitsweise hat den Vorzug, in sehr kurzet Zeit 
erledigt zu sein und gibt bei entsprechender Ubung einwandfreie Er­
gebnisse. 

2. Bestimmung del' Gesamtsaure. Diese Bestimmung kann 
geschehen: 

a) 1m AnschluB an die S. 26 erwahnte gewichtsanalytische Be­
stimmung des Zinnes, indem man das Filtrat yom Zinnhydroxyd mit 
Phenolphthalein und 1/10n-Natronlauge bis zur bleibenden Rotfarbung 
titriert. Es empfiehlt sich, von del' gefundenen Zahl eine Berichtigung 
abzuziehen fUr den Laugenverbrauch, del' dem Kohlensauregehalt des 
destillierten Wassel's entspricht. Die verbrauchten Kubikzentimeter 
1/10n-Lauge mal 0,00365 entsprechen Grammen azides Chlor in del' 
angewandten lVIenge Pinke. 

b) Durch unmittelbare Saurebestimmung. 10 cm3 del' im Verhaltnis 
1: 10 verdiinnten Pinke werden in einem 200 cm3-Kolben abgemessen 
und mit heiBem Wasser bis zur lVIarke aufgefUllt. Darauf wird schnell 
yom abgeschiedenen Zinnhydroxyd abfiltriert und 100 cm3 abpipettiert. 
Nach dem Erkalten werden diese 100 cm3 mit l/lon-Natronlauge und 
Phenolphthalein titriert. Verbrauchte Kubikzentimeter mal 0,073 ent­
spree hen Grammen Salzsaure in 1 cm3 Pinke. Diese Saurebestimmung 
gibt mit del' unter a) aufgefUhrten Bestimmungsweise geniigend iiber­
einstimmende Ergebnisse und ist ihrer Einfachheit halber als Betriebs­
analyse sehr gut geeignet. 

c) Eine auch vielfach angewandte Saurebestimmung ist die, daB 
man die geniigend verdiinnte Pinke unter Belassung des ausgeschiedenen 

1 Nach Fie h t e r u. M ti II e r, Chem.-Ztg 1913, S. 309. 
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Zinnhydroxydes in der Reaktionsfliissigkeit unmittelbar mit 1/10n­
Natronlauge und Methylorange titriert. Diese Arbeitsweise kann jedoch 
weniger Anspruch auf Genauigkeit erheben, weil die Riickwirkung der 
Lauge auf das ausgeschiedene Zinnhydroxyd doch sehr erheblich ist. 
Sie hat aber den Vorteil der Einfachheit fUr sich. 

3. Bestimmung des Saureiiberschusses. Die Bestimmung des 
Saureiiberschusses ist selbstverstandlich eine rein rechnerische und ge­
schieht in der Weise, daB man den ermittelten Zinngehalt der Pinke 
mal 1,19 nimmt. Das erhaltene Ergebnis in Abzug gebracht von der 
bei der Gesamtsaurebestimmung ermittelten Menge aziden Chlors er­
gibt den UberschuB oder das Fehlende an freier Salzsaure in der Pinke. 

4. Bestimmung des Kochsalzes. Die Bestimmung des Koch­
salzes wird am besten im AnschluB an die Samebestimmung nach a) 
vorgenommen. Man versetzt das vom Zinnhydroxyd erhaltene Filtrat 
nach der Saurebestimmung mit einigen Tropfen Kaliumchromatlosung 
und titriert mit 1/10n-Silbernitrat16sung bis zum Umschlag vom Zitronen­
gel ben ins Rotgelbe. Die verbrauchten Kubikzentimeter abziiglich der 
fiir gefundenes Gesamtchlor zu rechnenden mal 0,00585 genommen, 
ergeben Gramme Kochsalz. DaB natiirlich die gewichtsanalytische Be­
stimmung durch Ausscheidung als Chlorsilber ebenso angangig ist, 
braucht wohl nicht besonders erwahnt zu werden, ebensowenig wie del' 
Umstand, daB das Zinn bei dieser Bestimmung vorher entfernt werden 
muB. 

5. Nachweis der Verunreinigungen. Priifung auf freies 
Chlor. Man erhitzt eine kleine Menge Pinke und leitet die iibergehenden 
Dampfe in eine J odkalium16sung, die man mit etwas Starke versetzt hat. 
Eintretende Blaufarbung ist beweisend fiir die Gegenwart von freiem 
Chlor. 

Priifung auf Kalksalze. Del' Nachweis von Kalksalzen und deren 
quantitative Bestimmung geschieht in der Weise, daB man eine Menge 
der Pinke von Zinn in der iiblichen Weise mit heiBem Wasser befreit. 
Das Filtrat vom Zinnhydroxyd wird mit Ammoniak stark alkalisch ge­
macht, aufgekocht und Ammoniumoxalat hinzugefiigt. Das Entstehen 
eines weiBen Niederschlages, del' notigenfalls quantitativ gesammelt 
werden kann, ist beweisend fiir die Gegenwart von Kalk. 

Nachweis von Phosphorsaure. Der Nachweis von Phosphor­
same kann in iiblicher Weise mittels Ammoniummolydat und Salpeter­
same in der Pinke unmittelbar gefiihrt werden. Das Entstehen eines 
gel ben Niederschlages beim Kochen ist beweisend fiir die Anwesenheit 
von Phosphorsame. Zm quantitativen Bestimmung wird der gelbe 
Niederschlag ausgewaschen, in Ammoniak ge16st, die Phosphorsaure 
mittels Magnesiamixtur gefallt und als Magnesiumpyrophosphat zur 
Wagung gebracht. 

Nachweis von Metazinnsaure. Der Nachweis von Metazinn­
same geschieht nach Bayerlein1 mit Arsenigsame-Salzsame, die her­
gestellt ist durch Auflosung von 1 g arseniger Same in 200 cm3 Wasser 

1 Farber-Ztg 1907, S. 241. 
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unter Zusatz von 15 Tropfen konzentrierter Salzsaure. Beirn Uber­
schichten der Pinke mit diesem Reagens bild\'}t sich an der Beriihrungs­
flache bei Gegenwart von Metazinnsaure ein weiBer Ring. Das £riiher 
iibliche Verfahren, die Metazinnsaure mit iiberschiissiger Natronlauge 
nachzuweisen, kann aus dem Grunde nicht empfohlen werden, weil die 
gebrauchten Pinken einerseits Kalk enthalten, andererseits die Natron­
lauge karbonatfrei sein muB, urn das ausgeschiedene Zinnhydroxyd voll­
standig wieder losen zu konnen. Die Reaktion kann sonst leicht zu 
Irrtiimern AnlaB geben. 

Nachweis von Salpetersaure. Man mischt die verdiinnte Pinke 
mit etwas Ferrosulfatlosung und unterschichtet mit konzentrierter 
Schwefelsaure. Das Auftreten eines gelben Ringes spricht fiir die Gegen­
wart von Salpetersaure. Der vielfach iibliche Nachweis mit Diphenyl­
aminlosung ist zu verwerfen, da die Pinke stets Ferrisalze enthalt. 

Nachweis von Zinnchloriir. Zinnchloriir kann ohne weiteres 
durch Zusatz von Quecksilberchlorid nachgewiesen werden, wodurch 
eine weiBe Triibung entsteht. 

Nachweis von Schwefelsaure. Der Nachweis kann durch Zusatz 
von Chlorbarium, wodurch eine weiBe Triibung entsteht, gefiihrt werden. 

Ammonsalze konnen durch Zusatz von N eBlers Reagens zu einer 
mit Natronlauge alkalisch gemachten Probe Pinke erkannt werden an 
der Gelbfarbung, die das Gemisch hierbei annimmt. 

Eisensalze konnen durch die auf Zusatz von Rhodankaliumlosung 
auftretende Rotfarbung erkannt werden. 

Nachweis von Blei. Man scheidet aus einer Menge Pinke das Zinn 
durch heiBes Wasser ab und leitet in das Filtrat Schwefelwasserstoff 
ein. Eine schwarze Fallung, die sich nach dem AuflOsen in Salpetersaure 
und Eindampfen dieser Losung mit verdiinnter Schwefelsaure wieder 
als weiBer Niederschlag bemerkbar macht, kann als beweisend fiir die 
Gegenwart von Blei angesprochen werden. 

Beurteilung der Pinken. Was die auBere Beschaffenheit der 
Pinken anbelangt, so sollen dieselben vollstandig klar sein. Eine weiB­
liche Triibung, die man hin und wieder bei den Pinken beobachtet, 
kann von verschiedenen Anlassen herriihren. So z. B. kann ein iiber­
maBig hoher Fettsauregehalt die Pinken triiben, eine leicht auftretende 
Erscheinung, wenn man mit geseifter Seide in die Finke eingeht. Eine 
sehr haufige Triibung - man kann wohl sagen, die haUfigste - wird 
veranlaBt durch zu hohen Gehalt der Pinken an Kalk und Schwefelsaure, 
wie solches bei gebrauchten Pinken, wenn sie haufiger aufgefrischt 
worden sind, zu beobachten ist; die Abscheidung in Form von Gips 
geschieht in so fein verteilter Form, daB ein klares Absetzen meistens 
groBe Schwierigkeiten bietet. Eine ahnliche Triibung ist diejenige durch 
Bleisulfat, die aus verbleiten Geschirren bei zu hohem Schwefelsaure­
gehalt der Pinke entstehen kann. Vielfach hort man auch, daB das 
Triibewerden von Pinken auf einer Abscheidung von Metazinnsaure 
beruhen solI, diese Annahme diirfte jedoch bei den heutigen Her­
stellungsweisen des Zinnchlorides nicht zutreffend sein, wie iiberhaupt 
die Theorie von der Anwesenheit der Metazinnsaure in Pinke auf etwas 
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schwachen FiiBen steht. Die Anwesenheit von Metazinnsaure mag bei 
den friiheren Darstellungsweisen mit Salpetersaure hin und wieder zu 
beobachten gewesen sein, wo heute durchweg mit Chlor oxydiert wird, 
ist das Entstehen von Metazinnsaure so gut wie ausgeschlossen. 

Ein weiteres Erfordernis ist, daB die Pinken in der Farbe moglichst 
wasserhell sind. Eine stark gelbe Farbung spricht fiir hohen Eisengehalt, 
der die Pinken, namentlich bei farbigen Seiden, weniger gut verwendbar 
erscheinen laBt. 

Haufig beobachtet man starke Blaufarbung der Pinken, es sind 
dieses vornehmlich solche, die zum Pinken der blaugemachten Seide 
verwandt worden sind. DaB diese Pinken natiirlich bei der Verwendung 
fiir farbige Seiden ausschalten miissen, ist wohl ohne weiteres klar. 
Vielfach konnen Pinken auch durch Farbstoffe verunreinigt sein, die 
durch auBere Anlasse, wie· z. B. Schmierole der Maschinen (Zentrifugen, 
Transmissionen), in dieselben gelangt sind. Die Verwendung solcher 
Pinken fiir farbige Seiden ist natiirlich ebenfalls ausgeschlossen. 

Ein weiteres Erfordernis, das bei den Pinken sehr zu beobachten ist, 
ist die Temperatur. Die giinstigste Temperatur ist 12-15 0 C. Ein 
Uberschreiten von 15 0 C muB vermieden werden durch Kiihlung der 
Pinken, entweder indem man mit Eis gefiillte GefaBe in die Pinke 
hineinhangt oder durch Kiihlung mit kaltem Wasser bzw. Kiihlsole, 
die man an den betreffenden Behaltern, in denen sich die Pinke befindet, 
voriiberflieBen laBt. Ebensowenig empfehlenswert wie eine zu hohe 
Temperatur ist auch eine zu niedrige. Man soil nie Pinken verwenden, 
deren Temperatur sich dem Gefrierpunkt nahert, weil hierdurch un­
liebsame kristallinische Ausscheidungen entstehen konnen. 

Was nun die Anforderungen anbelangt, die in chemischer Beziehung 
an die Pinken zu stellen sind, so ware hierbei folgendes zu beachten: 
Der ermittelte Zinngehalt muB in Ubereinstimmung sein mit dem er­
mittelten Be-Grad. Sind die Be-Grade zu hoch gegeniiber dem Zinn­
gehalt, so deutet dieses darauf hin, daB die Pinken verunreinigt sind. 
Die hauptsachlich in Betracht kommenden Be-Grade mit entsprechen­
dem Zinngehalt sind nach Heermann l folgende: 

30 0 = 13,11 % Zinn 26 0 = 11,35% Zinn 
29 0 = 12,67%" 25 0 = 10,91 % " 
28 0 = 12,23%" 22 0 = 9,75% " 
27 0 = 11 79%" 20 0 = 8,67% " 

180 = 7,88% Zinn 
150 = 6,44% " 
10 0 = 4,25% " 

Es ist darauf zu achten, daB die Gebrauchspinken den niedrigsten 
und hOchsten Be-Grad dieser Ubersicht nicht zu weit iiberschreiten. 
Namentlich nach untEm lauft man leicht Gefahr, wenn nicht der Saure­
gehalt in dem entsprechenden MaBe vermehrt wird, daB Abscheidungen 
in der Pinke auftreten. 

Sehr wesentlich ist nun bei der Beurteilung der Pinken, daB das Ver­
haltnis von gebundenem zu azidem Chlor, also der sog. SaureiiberschuB, 
ein dem Zinngehalt entsprechender ist. Von vornherein ist zu beachten, 
daB diinne Pinken einen hoheren Sauregehalt erfordern als starke 

1 Heermann: Chem.-Ztg 1007, 680. 
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Pinken. Es sind in den verschiedenen Betrieben beziiglich des Saure­
iiberschusses je nach der Arbeitsweise die verschiedensten Abwechs­
lungen iiblich. Ais Regel wird man jedoch ansprechen konnen, daB 
die Pinken einer Starke von 20-30° Be einen SaureiiberschuB auf­
weisen von 0,3-1 %, dagegen die Pink en von 20° abwarts einen Saure­
iiberschuB von mindestens 0,6 steigend bis 1,5%. Fiir manche Arbeits­
weisen kommt, wie gesagt, eine Umanderung des Sauregehaltes in 
Betracht, z. B. wird man Blaupinken niedrig im Sauregehalt halten, 
dagegen Pinken, in die man mit Rohware eingeht, hoch im Sauregehalt. 
Durchweg wird man sich jedoch vor basischen Pinken zu hiiten haben, 
da dieselben, wenn sie auch eine bessere Erschwerung liefern, den Seiden­
faden teilweise schwachen bzw. zu Triibungen der Seide usw. AniaB 
geben konnen. Ein Zuwenig von Saure laBt sich leicht durch Zusatz 
von Saure verbessern, ein zu groBer UberschuB jedoch nur in der Weise, 
daB man in die Pinke mit Rohware oder mit geseifter Seide eingeht. 
Ein Abstumpfen des Saureiiberschusses mit Soda ist dagegen zu ver­
werfen, weil die Bader dadurch unnotig mit Kochsalz angereichert 
werden. Was den Gehalt der Pinken an Kochsalz anbelangt, so findet 
man in jeder gebrauchten Pinke nicht unerhebliche Mengen hiervon. 
Als auBerste Grenze des Kochsalzgehaltes wird man etwa 10% an: 
nehmen diirfen. 1st der Kochsalzgehalt in der Weise angereichert, so 
empfiehlt es sich, das betreffende Bad bis auf niedrige Grade auszu­
ziehen, so daB der Gehalt an metallischem Zinn etwa 3 % entspricht 
und das Bad dann in die Zinnwiedergewinnung zu geben. 

Beziiglich eines Gehaltes an Metazinnsaure, der, wie S. 31 ausgefiihrt, 
iiberhaupt bei der heutigen Darstellungsart zweifelhaft sein diirfte, 
wird es sich empfehlen, derartige Bader nicht zu gebrauchen, da es im 
Bereiche der Moglichkeit liegt, daB Seidenschadigungen auftreten. Es 
ist dieses jedoch noch ein strittiges Gebiet und liegt ein schliissiger 
Beweis fiir Schaden, die durch Metazinnsaure veranlaBt sein sollen, 
noch nicht vor. Das gleiche diirfte beziiglich der Salpetersaure auszu­
fiihren sein. 1st Salpetersaure tatsachlich vorhanden, so ist natiirlich 
von einer Verwendung der Pinken abzusehen. Die Gegenwart von 
Zinnchloriir ist ebenfalls in einer Pinke ein seltener Fall. Wenn dasselbe 
auch fiir die Seide nicht schadlich sein driifte - beschwert man doch 
teilweise Schwarz unmittelbar mit Zinnchloriir -, so ist es jedoch aus 
dem Grunde zu beanstanden und fiir Abhilfe zu sorgen (etwa durch 
Oxydation mit Wasserstoffsuperoxyd), um Triibungen und die Bildung 
von lastigen Ferrosalzen in den Pinkbadern zu verhindern. 

Die Gegenwart von Schwefelsaure wird sich bei gebrauchten Pinken 
ebenfalls nicht vermeiden lassen und gelangt- die Schwefelsaure in die 
Pinken entweder durch stark gipshaltiges Wasser oder durch stark 
sulfathaltiges Phosphat hinein. Der Gehalt an Schwefelsaure soUte 
jedenfaUs 1 % nicht iibersteigen, da sonst Triibungen durch Kalzium­
sulfat auftreten konnen. Das vielfach iibliche Reinigen der Pinke durch 
Zusatz berechneter Mengen Schwefelsaure ist jedenfaUs nicht zu emp­
fehlen, da derartige Pinken sehr leicht zu Triibungen neigen. Ebenso 
wie die Schwefelsaure findet sich in jeder gebrauchten Pinke Phosphor-
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saure und KallL Erstere riihrt naturgemaB vom Phosphat her, letz­
terer vom verwandten Wasser. Beide machen sich insofern unangenehm 
bemerkbar, als bei zu hohem Gehalt an denselben Triibungen von Zinn­
phosphat und Kalziumphosphat sich einstellen. Warn'end die Phosphor­
saure erst in erheblichen Mengen vorhanden sein muB (3-4%), machen 
sich schon geringe Mengen von Kalksalzen, namentlich bei Gegenwart 
von Schwefelsaure (0,3-0,5%), durch Gipsabscheidung bemerkbar. 
Die Abscheidung des Gipses geht iibrigens in erheblichem MaBstabe 
VOl' sich, WeIm die Bader mit wasserfreiem Chlorzinn auf die Starke 
einer Schwerbeize gebracht werden. Es scheidet sich del' Gips in feinen 
Kristallnadeln ab, die sich verhaltnismaBig gut absetzen, und von denen 
sich die klare Zinnlasung bequem abheben laBt. Uberhaupt sind bei 
bezogener Schwerbeize, die durch Verstarkung diinner Pinken hergestellt 
wurde, die hin und wieder zu beobachtenden Abscheidungen von Kristall­
nadern durchweg Gips und geniigt ein entsprechend langes Absetzen, 
um die Schwerbeize einwandfrei zu machen. Was die Anwesenheit von 
Ammonsalzen anbelangt, so kannen dieselben aus der Atmosphare auf­
genommen sein, oder sie entstammen dem vielfach iiblichen Zusatz von 
Salmiakgeist zu den Phosphatbadern. Irgendeine Schadigung durch 
diese SaIze ist nicht zu befiirchten, hachstens in der Richtung, daB die 
Be-Grade beeinfIuBt werden. Ahnlich wie die AmmonsaIze sind die 
Eisenverbindungen zu bewerten, die sich in jeder Pinke vorfinden. Es 
ist natiirlich klar, daB stark eisenhaltige Pinken, besonders bei farbigen 
Seiden zu beanstanden sind, zumaI in solchen Fallen, wo die fertigen 
Seiden einer Nachbehandlung mit Rhodanverbindungen oder Thio­
harnstoff ausgesetzt sind. 1m groBen und ganzen jedoch sind die Eisen. 
verbindungen nicht so st6rend, weil sie beirn Waschen der gepinkten 
Seide sich sehr gut entfernen lassen. 

Als letzte der Verunreinigungen ist das BIei zu erwahnen, das aus 
den Ieider noch vielfach iiblichen AuskIeidungen del' Pinkbarken mit 
Bleiplatten herriihrt. Dieser Bleigehalt kann sich durch Triibungen von 
ausgeschiedenem BIeisulfat unangenehm bemerkbar machen. Beson­
ders zu beachten ist er jedoch wegen des Umstandes, daB man ihn 
vielfach als die Ursache der gefiirchteten kleinen Faulstellen in den 
Seiden ansieht. Wenn diese letztere Annahme auch noch des sorg­
faItigen Beweises bedarf, so hat sich doch vielfach gezeigt, daB nach 
Entfernung dieser BIeiauskIeidung die erwahnten UbeIstande ver­
schwanden. 

b) Natriumphosphatlosung. Das im Handel befindliche Natrium­
phosphat wird aus Knochenasche hergestellt, indem man die Knochen­
asche mit verdiinnter Schwefelsaure mehrere Tage digeriert, wodurch 
eine Lasung von saurem Kalziumphosphat entsteht. Diese Lasung wird 
mit Soda neutralisiert, vom ausgeschiedenen kohlensauren Kalk ab­
filtriert und das Filtrat eingedampft. Die erhaltenen Kristalle stellen 
das in der Seidenfarberei verwandte Natriumphosphat dar. 

Ebenso kann es erhalten werden durch Auf16sen der natiirlich VOl'· 
kommendenPhosphorite mit Salzsaure und Behandeln del' Lasung mit 
Natriumsulfat. Die in den Seidenfarbereien iiblichen Phosphatbader 

Ley, Seidenfiirberei. 2. AUf!. 3 
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sind eine AuflOsung dieses Salzes in moglichst hartefreiem Wasser im 
Verhaltnis von 110-150 g im Liter. 

Was die chemische Untersuchung dieser Phosphatbader anbelangt, 
so hat sich dieselbe auf folgendes zu erstrecken: 1. Bestimmung des 
Gehaltes an Phosphat, 2. Bestimmung des Zinngehaltes, 3. Bestimmung 
des Sodagehaltes, 4. Nachweis der Verunreinigungen. 

1. Gehaltsbestimmung. Die Gehaltsbestimmung der Phosphat­
bader kann gewichtsanalytisch genau durchgefiihrt werden in der be­
kannten Weise, daB die Phosphorsaure mittels Magnesiamixtur ab­
geschieden und als Magnesiumpyrophosphat zur Wagung gebracht wird. 
Eine schnellere und als Betriebsanalyse gut brauchbare Methode ist 
folgende: Man nimmt 25 cm3 Phosphatbad von bestimmter Temperatur, 
meistens 40-50°, verdiinnj; dieselben mit 25 cm3 destilliertem Wasser, 
fiigt Methylorange hinzu und titriert mit n-Schwefelsaure bis zur Rosa­
farbung. Dann wird aufgekocht. Nach dem Erkalten fiigt man 1 Tropfen 
Phenolphthaleinlosung (nicht mehr!) hinzu und titriert mit n-Natron­
lauge zuriick. Die verbrauchten Kubikzentimeter Natronlauge mal 
0,3583 genommen ergeben Gramme Natriumphosphat in 25 cm3 Bad. 
Es ist zu bemerken, daB unbedingt darauf zu achten ist, daB beim 
Zuriicktitrieren mit Natronlauge das Reaktionsgemisch gut abgekiihIt 
ist, weil sonst die Indikatoren nicht genau genug den Endpunkt der 
Reaktion anzeigen. 

2. Zinnbestimmung. Die Zinnbestimmung kann mittels der S. 27 
bereits bei der Pinkuntersuchung beschriebenen Titration mit Eisen­
chloridlosung vorgenommen werden. Die Titration mit Kaliumbromat 
dagegen ist hier nicht angangig, weil die Phosphatbader nach langerem 
Gebrauch teilweise stark gelb gefarbt sind, so daB der Endpunkt der 
Reaktion nicht erkannt werden kann. Die gewichtsanalytische Methode 
durch Ausfallen des Zinns mittels Schwefelwasserstoff ist nicht genau, 
weil das Zinn in den Phosphatbadern in besonderer Form vorliegt. 
Will man das Zinn quantitativ ermitteln, so kann man das leicht und 
bequem nach folgender Vorschrift: 10 cm3 Bad werden mit 5 cm3 

Schwefelnatriumlosung (1: 4) versetzt, aufgekocht und 2-3 Minuten im 
Sieden erhalten. Nach kurzem Abkiihlen versetzt man die Fliissigkeit 
mit Salzsaure bis zur stark sauren Reaktion und kann sofort den ge­
bildeten Niederschlag von Zinnsulfid abfiltrieren. Beim Gliihen ist zu 
beachten, daB der Riickstand mit Salpetersaure gut abgeraucht werden 
muB, weil bei dieser Methode im Niederschlage neben dem abgeschie­
denen Zinnsulfid groBe Mengen gefallten Schwefels vorhanden sind. 
Dieses Verfahren ist sehr wenig zeitraubend, und das lastige, mehrere 
Stunden erfordernde Einleiten von Schwefelwasserstoff fallt fort. 
Wahrend beim Einleiten von Schwefelwasserstoff das Zinn auch nach 
stundenlangem Einleiten des H 2S nur schwierig quantitativabgeschieden 
wird, ist dieses bei dem Schwefelnatriumverfahren leicht und sicher zu 
erzielen. 

3. Sodabestimmung. Die Bestimmung der Soda geschieht im 
AnschluB an die maBanalytische Gehaltsbestimmung, und zwar, indem 
man den Unterschied zwischen verbrauchten Kubikzentimetern von 
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Saure und Lauge mal 0,143 nimmt. Es ist hierbei zu erwahnen, daB 
in der Praxis bei mehrfach gebrauchten Badern diese Bestimmung mit 
dem tatsachlich erfolgten Sodazusatz nicht genau in Einklang zu 
bringen ist, u:nd zwar werden die im Laboratorium erhaltenen Gehalt­
zahlen fiir Soda stets hoher ausfallen. Es riihrt dieses daher, daB die 
Bader nach mehrmaligem Gebrauch nicht unerhebliche Mengen Natrium­
bikarbonat enthalten. Je nachdem die Seide vor dem Einbringen in 
das Phosphatbad mehr oder minder sauer war, ist die Neutralisation 
der Soda eine mehr oder weniger unvollstandige. 

4. Bestimm ung der Verunreinigungen. Von Verunreinigungen, 
die unter Umstanden noch quantitativ bestimmt werden miissen, 
kommen in Frage der Gehalt an Natriumehlorid und Natriumsulfat. 
Die Bestimmung geschieht in der iibliehen Weise durch Fallen als 
Bariumsulfat bzw. Chlorsilber. 

Fiir eine Betriebsanalyse, die den Anforderungen an Genauigkeit 
entspricht, eignet sieh zur KQchsalzbestimmung folgende Vorschrift: 
Man nimmt 5 cm3 Phosphatbad, verdiinnt dieselben mit Wasser, sauert 
mit Salpetersaure stark an und fiigt 10-20 cm3 1/10n-Silberlosung sowie 
1 em3 einer FerriammoniumsulfatlOsung (1:5) hinzu und schiittelt gut 
um. Darauf titriert man mit l/lOn-Ammoniumrhodanidlosung bis zur 
bleibenden Rotfarbung zuriiek. Der Unterschied aus den verbrauehten 
Kubikzentimetern Rhodanidlosung und Silberlosung mal 0,00585 mal 20 
genommen, ergibt den Gehalt an Kochsalz in Prozenten. Zur Be­
stimmung des Gehaltes an Natriumsulfat werden 100 em3 des Bades 
mit Salzsaure stark angesauert, zum Kochen erhitzt und die Sehwefel­
saure heiB mit Chlorbarium gefaIlt. Der Niederschlag von Chlorbarium 
wird nach dem Gliihen gewogen. Von anderen Verunreinigungen, die 
in den Phosphatbadern in Frage kommen, sind noch folgende zu be­
spreehen: 

Nachweis von salpetriger Saure. Man sauert eine Probe mit 
Schwefelsaure an und versetzt mit Jodzinkstarkelosung. Eine auf­
tretende Blaufarbung sprieht fiir die Anwesenheit von salpetriger Saure. 

Nachweis von Ammoniak. Das Ammoniak kann ohne weiteres 
durch Zusatz von N eBlers Reagens zu dem Bade nachgewiesen werden. 

Nachweis von Arsen. Zum Nachweis von Arsen versetzt man 
1 cm3 des Bades mit 3 cm3 kauflicher Zinnchloriirlosung in rauchender 
Salzsaure und laBt 1 Stunde stehen. Auftretende Dunkelfarbung ist 
beweisend fiir die Anwesenheit von Arsen. 

Beurteilung der Phosphatbader. Wie bei den Pinken, ist aueh 
bei den Phosphathadern das erste Erfordernis in physikalischer Hin­
sicht, daB dieselben vollstandig klar sind, weil sonst leicht Triibungen 
auf der Seide entstehen. Triibungen der Phosphatbader konnen ihre 
Ursaehen in den verschiedensten Anlassen haben. Z. B. ist es ohne 
weiteres klar, daB Phosphatbader, in die man mit Rohware eingegangen 
ist, durch abgelOsten Seidenbast leicht triibe werden, da die Alkalinitat 
der Bader und die hohe Temperatur derselben das AblOsen des Bastes 
sehr begiinstigen. Diese Triibung ist weniger gefahrlieh fiir die Seide, 
wenn man bedenkt, daB die Seide beim Farben vielfach mit reiner 

3* 
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Bastseife behandelt wird. Eine bedeutend gefahrlichere Triibung der 
Bader fiir die Seide kann jedoch dadurch veranlaJ3t werden, daJ3 in die 
Bader erhebliche Mengen harten Wassers hineingelassen sind. Die hier­
durch entstandene Triibung von phosphorsaurem Kalk und phosphor­
saurer Magnesia kann die Seide stark triiben, namentlich wenn es sich 
um die letzte Phosphatbehandlung der Seide vor dem Farben handelt. 
Immerhin laJ3t sich diese Triibung durch entsprechende Behandlung mit 
Saure entfernen. Die gefahrlichste Triibung, die auf alle Falle ver­
mieden werden sollte, ist jedoch diejenige, die durch in den Badern 
abgeschiedenes Zinnphosphat veranlaJ3t wird. Hat sich das Phosphat­
bad mit einer gewissen Menge Zinn, etwa 1,5-2% 0 , angereichert so 
vermag das Bad die Zinnverbindung nicht mehr in Losung zu halten, 
und es tritt Abscheidung von unloslichem Zinnphosphat ein. Gelangt 
dieser Niederschlag auf die Seide, so entsteht nicht nur eine nicht zu 
entfernende Triibung der Seide, sondern es vermag dieser Niederschlag 
auch teilweise auf die Seide zerstorende Wirkung auszuiiben. Nach Er­
fahrungen von anderer Seite sollen jedoch Phosphatbader, die eine 
Hochstkonzentration des Zinngehaltes von etwa 3 g im Liter erhalten 
haben, die Abscheidungsfahigkeit des Zinns als Zinnphosphat verlieren. 
Es ist dieses dadurch zu erklaren, daB das Zinnphosphat in die kolloi­
dale Losungsform iibergegangen ist, wie durch die Arbeiten von 
V. Thorn1 nachgewiesen ist. Immerhin bleibt die Verwendung derart 
zinnreicher Phosphatbader ein Risiko im Hinblick auf die schadigenden 
Eigenschaften gegeniiber der Seidenfaser. 

Was die Farbe der Bader anbelangt, so sollen die Bader moglichst 
farblos sein, namentlich fiir farbige Seiden. Man beobachtet haufig 
eine starke Gelb- bis Braunfarbung der Bader, die dadurch veranlaBt 
werden kann, daB zum Pinkwaschen ton- und humussubstanzenhaltiges 
Wasser verwendet wurde, wie solches leicht der Fall ist, wenn plOtzliche 
Regengiisse das Wasser getriibt haben. Diese Gelbfarbung ist jedoch 
nur bedenklich bei farbigen Seiden, nicht jedoch bei Schwarz, da irgend­
welche schadliche Wirkung auf die Seide ausgeschlossen ist. Ebenso 
wird eine Gelbfarbung der Bader durch die Aufnahme organischer Sub­
stanzen, besonders der Seidenbastbestandteile veranlaBt. Diese natiir­
liche Gelbfarbung der Bader ist ebenfalls nicht bedenklich. 

Was die Temperatur der Phosphatbader anbelangt, so ist die beste 
Arbeitsweise, wenn die Temperatur sich etwa um 55-60° C bewegt. 
NaturgemaB wird man, wenn man mit nassen Seiden in die Bader geht, 
die Temperatur etwas hoher halten, etwa 60° C. Die in manchen Farbe­
reien iibliche Arbeitsweise bei 40°, die nur in der Hinsicht zu erklaren 
ist, daB die Seide mehr geschont werden soll, hat den Nachteil, daB die 
Erschwerungen niedriger ausfallen. Nur in einem Falle geht man mit 
der Temperatur der Phosphatbader noch niedriger, auf etwa 25 ° C, 
namlich beim Pinken der blaugemachten Seide, hier wiirde eine zu 
hohe Temperatur der Phosphatbader zuviel Berlinerblau herunterlosen 
und eine fleckige Seide entstehen. Das gleiche ist der Fall, wenn es sich 

1 Thorn, V.: Inaug.-Diss. KoIn 1925. 
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um Soupleseiden handelt, da hier eine zu hohe Temperatur leicht ein Ab­
losen des Bastes zur Folge hat. 1st ein Herabgehen der Temperatur unter 
40 0 C nicht empfehlenswert, so ist ein Uberschreiten der Temperatur von 
60 0 Coder, wie man hin und wieder in Vorschriften liest, 75-80 0 C 
noch mehr zu verwerfen, da die Alkalinitat der Phosphatbader bei derart 
hohen Temperaturen die Seide nur ungiinstig beeinflussen kann. 

Bei der Beurteilung der Phosphatbader in chemischer Beziehung 
kommt zuerst der Gehalt der Bader an phosphorsaurem Natron in 
Betracht. Als Durchschnitt diirfte man mit einem Gehalt von 130 bis 
150 g Na2HP04 + 10 H 20 rechnen, sofern es sich um Bader handelt, 
die zum Arbeiten auf der Barke oder in der Zentrifuge bestimmt sind. 
Dieser Gehalt entspricht ungefahr 5_7 0 Be bei 55 0 C gemessen. Bei 
besonderen Arbeiten, wie z. B. in Wegmann-Apparaten, nimrilt man 
diinnere Bader mit einem Gehalt von etwa 110 g Na2HP04 im Liter. 
Jedenfalls ist es empfehlenswert, nicht mit zu diinnen Badern zu ar­
beiten, im Hinblick auf die Erschwerung. Andererseits konnen auch 
zu gesattigte Bader fiir die Seiden verderblich werden, da leicht die 
Zinnerschwerung gelockert werden kann. 

Was die Alkalinitat der Phosphatbader anbelangt, so ist als maB­
gebend anzunehmen, daB die eigene Alkalinitat des Natriumphosphates 
fiir die Behandlung von Einpinkern geniigt. Fiir die hOheren Pinkziige 
dagegen kommt man nicht mit dieser Alkalinitat aus, sondern man ist 
gezwungen, die Alkalinitat durch Zusatz von Soda zu erhohen. Durch­
schnittlich kann man diesen Sodazusatz derart einstellen, daB man bei 
einem Zweipinker 2-4 %, bei einem Dreipinker 6 %, bei einem Vier­
pinker 8%, bei einem Fiinfpinker 10-15% vom Gewicht der Seide an 
Kristallsoda zusetzt. Vielfach nimmt man statt der Soda auch Natron­
lauge und behauptet, daB dadurch der Griff der Seide giinstig beeinfluBt 
wiirde. Bei der Gefahr jedoch, die Natronlauge fiir die Seide bedeutet, 
ist ein derartiges Verfahren nur dann zu empfehlen, wenn die Bader 
vor dem Gebrauch im Laboratorium erst untersucht werden. Das viel­
fach im Betrieb iibliche Nachsehen der Bader mit Phenolphthalein auf 
Alkalinitat kann gerade bei Verwendung von Natronlauge zu Trug­
schliissen fUhren, da die Sodaalkalinitat auf Phenolphthalein anders 
wirkt als die Xtznatronalkalinitat. Von dem friiher iiblichen schema­
tischen Alkalischmachen der Bader nach jedem Pinkzug ist man heute 
jedoch meistens abgekommen. Man setzt heute nur so viel Soda zu 
den Badern, daB dieselben nach Gebrauch nahezu neutral reagieren. 
Durch Beobachtung in der Praxis laBt sich dieses fUr den einzelnen 
Betrieb mit ziemlicher Sicherheit feststellen. 

Das friiher in vielen Betrieben eingebiirgerte Neutralisieren bzw. 
Alkalischmachen der Phosphatbader mit Ammoniak isii nicht zu emp­
fehlen, da einmal derart alkalisch gemachte Bader bedeutend schneller 
Zinn anreichern und auBerdem die Zugfahigkeit des Phosphatbades be­
eintrachtigt ist. Uberdies liegt es ja auf der Hand, daB man die chemi­
sche Zusammensetzung der Bader vollstandig umwandelt, und man 
jedenfalls besser tate, wenn man von vornherein mit Ammoniumphosphat 
anstatt mit Natriumphosphat phosphatierte. 
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Was die Verunreinigungen des Phosphatbades anbelangt, so ist hier 
an erster Stelle derjenige Stoff zu nennen, der gegeniiber Jodzinkstarke­
losung sich verhalt wie salpetrige Saure. Ob dieser Korper tatsachlich 
salpetrige Saure ist, muB einstweilen noch dahingestellt bleiben, Tat­
sache ist jedenfalls, daB jedes Phosphat bad nach mehrmaligem Gebrauch 
mit J odzinkstarkelOsung deutlich erkennbare, sich allmahlich steigernde 
Blaufarbung aufweist. Ebenso verhalt sich das Bad gegen Diphenyl­
aminlosung, mit der es, je nach Lange des Gebrauches, eine mehr oder 
minder starke Blaufarbung gibt. Andererseits ist nicht zu ersehen, 
woher dieser Korper stammen konnte, ein etwaiger Eisengehalt kommt 
nicht in Frage, vielleicht eine Sauerstoffaufnahme aus der Luft. 

Eine sehr wesentliche Verunreinigung der Phosphatbader, auf die 
man erst in den letzten Jahrzehnten achtgegeben hat, ist der Zinngehalt 
der Bader. Es hat sich herausgestellt, daB ein Uberschreiten dieses 
Zinngehaltes fiir Strang iiber 1 pro Mille, fUr Stiickware iiber 2 pro Mille 
nicht nur die Erschwerung nachteilig beeinfluBt, sondern sogar fiir die 
Festigkeit der Seide sehr schadlich sein kann. Man sollte daher niemals 
Phosphatbader verwenden, die den soeben genannten Grenzgehalt an 
Zinnverbindungen iiberschritten haben. Neuerdings bricht sich aller. 
dings mehr und mehr die Uberzeugung Bahn, daB der Zinngehalt doch 
nicht so gefahrlich ist als man annimmt. Die Erfahrungen des Verfassers 
sprechen allerdings dagegen. Immerhin aber empfiehlt es sich doch, 
den Zinngehalt der Phosphatbader mindestens als MaBstab fiir die 
fortschreitende Verunreinigung der Bader im Auge zu behalten. Es hat 
sich herausgestellt, daB die Zinnaufnahme der Bader steigt mit der 
entsprechenden Steigerung der Pinkziige, d. h. wahrend einmal gepinkte 
Seide nur wenig Zinn in das Phosphatbad hineinschafft (Zinngehalt 
0,1%0), laBt eine 5mal gepinkte Seide den Zinngehalt der Phosphat­
bader sich gewaltig erhOhen (etwa 0,4-0,50/00). Es hiingt diese Er· 
scheinung jedoch nicht nur von der Hohe der Pinkziige als solcher ab, 
sondern hangt wahrscheinlich auch mit der Steigerung des Sodagehaltes 
der Bader zusammen. Um die Schadigungen durch derart zinn­
geschwangerte Phosphatbader zu vermeiden, ist man entweder ge­
zwungen, die Bader laufen zu lassen, wenn die Grenze des Zinngehaltes 
elTeicht ist, ein immerhin etwas kostspieliges Unternehmen, oder man 
bedient sich sog. Wiedergewinnungsverfahren. Auf diese Wieder­
gewinnungsverfahren wird in einem weiteren Abschnitt spater zuriick­
zukommen sein. 

Von weiteren Verunreinigungen der Phosphatbader waren noch an­
zufiihren diejenigen durch Natriumchlorid und Natriumsulfat. Die­
selben entstehen durch die im Innern der Seide nach dem Pinkwaschen 
vorhandenen Mengen freier Salzsaure oder auch durch den Zusatz von 
Soda. Sie kommen beziiglich irgendwie schadigender Einfliisse nicht 
in Betracht, wohl aber vermogen sie beim Spindeln der Bader auf 
Be·Grade den tatsachlichen Gehalt der Bader an Phosphat zu ver­
decken und somit N achteile in der Hohe der Erschwerung der Seide 
zu veranlassen. Der Gehalt an Natriumsulfat kann aber auch von dem 
urspriinglichen Phosphat herriihren. Es ist hier bei der Untersuchung 
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del' kristallisierten Ware darauf Rucksicht zu nehmen. Es sind 
namentliche auslandische Fabrikate im Handel, die bis zu 10% und 
mehr an Natriumsulfat enthalten. Derartiges Phosphat reichert in den 
Badern das Natriumsulfat enorm schnell an, da es an del' Erschwerung 
nicht teilnimmt, sandel'll im Bade bleibt. Eine Verunreinigung, die im 
kauflichen Natriumphosphat in erheblichem MaBstabe vorhanden sein 
kann, ist Arsen1 • Hierauf ist selbstverstandlich Rucksicht zu nehmen 
und ist VOl' del' Verwendung eines arsenhaltigen Phosphates zu warnen, 
nicht so sehr wegen irgendwelcher schadigender Einfliisse auf die Seide, 
als vielmehr wegen del' gesundheitsschadlichen Einwirkungen fur die 
Arbeiter, die mit diesen BadeI'll arbeiten mussen. 

c) Seife. Fur die Seife gilt dasselbe, was unter dem Abschnitt Ab­
kochen del' Seide ausgefUhrt wurde, und sei darauf verwiesen. 

d) Salzsaure. Ais Salzsaure wird die im Handel befindliche 30% ige 
Saure verwandt. Diese Saure wird als Nebenerzeugnis bei verschiedenen 
Darstellungen gewonnen. So namentlich bei del' Darstellung von N a­
triumsulfat aus Kochsalz und Schwefelsaure. 

Eine unmittelbare Darstellung del' Salzsaure ist diejenige aus den 
magnesiumchloridhaltigen Abwassern del' Kalisalzgewinnung. Durch ein­
faches Erhitzen des MgCl2 entsteht Salzsaure. Die Saure ist an und fUr 
sich gasfOrmig, wird jedoch lebhaft vom Wasser absorbiert und kommt 
in diesel' waBrigen L6sung in verschiedener Starke (meistens 25-30%) 
in den HandeL Als wesentliche Prufung del' Salzsaure kommt wohl nur 
die Gehaltsbestimmung in Frage. Hin und wieder wird es sich auch um 
eine Schwefelsaurebestimmung handeln, wenngleich die heutigen Herstel­
lungsarten eine solche Verunreinigung nur mehr selten auftreten lassen. 

Die Gehaltsbestimmung. Die genaue gewichtsanalytische Be­
stimmung wird nach Neutralisation mit Natronlauge in bekannter Weise 
mittels Silbernitrat und Salpetersaure und Ghihen des erhaltenen Chlor­
silbers durchgefUhrt. Als Betriebsanalyse genugend genau ist dagegen 
die Titration mit n-Natronlauge. Man nimmt 10 cm3 einer 10% igen 
waBrigen Salzsaureverdunnung und titriert dieselbe unter Verwendung 
von Phenolphthalein als Indikator mit n-Natronlauge. Die verbrauchten 
Kubikzentimeter mal 3,65 ergeben den Prozentgehalt del' Saure an gas­
f6rmiger Salzsaure. DaB bei diesel' Titration selbstverstandlich samtliche 
anderen Sauren -wie Schwefelsaure - als Salzsaure mit in Rechnung 
gestellt werden, ist j a klar, und muB man dementsprechend bei gr6Berem 
Gehalt an fremden Sauren das durch die Titration erhaltene Ergebnis 
einschranken. 

Bestimmung del' Schwefelsaure. 25 cm3 del' 10%igen Salz­
saure16sung werden mit Chlorbariuml6sung versetzt und erhitzt. Del' 
entstandene Niederschlag wird gesammelt, gegluht und als Barium­
sulfat zur Wagung gebracht. 

Nachweis des Eisens. Eisen kann mittels Ferri- odeI' Ferro­
zyankali durch die entsprechende Blaufarbung odeI' mittels Rhodan­
kalium durch Entstehen einer Rotfarbung nachgewiesen werden. Die 

1 Feu bel: Farberei-Ztg. 1912,235. 
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quantitative Bestimmung kann entweder nach vorheriger Oxydation 
titrimetrisch mit Jodkalium und Natriumthiosulfat odeI' gewichts­
analytisch durch Ausfallen mit Ammoniak und nachfolgendes Aus­
waschen und GIuhen des Niederschiages geschehen. 

N a c h wei s von 0 h lor. In del' Salzsa ure VOl' handenes freies OhIoI' 
kann in del' Weise erkannt werden, daB ein mit Jodzinkstarkelosung 
getrankter Streifen FlieBpapier beim Halten uber die Dampfe del' Salz­
saure geblaut wird. 

Salpetersaure. Salpetersaure kann mitteis Diphenylamin an del' 
auftretenden Blaufarbung erkannt werden, zuverlassiger jedoch laBt 
sich die Salpetersaure nachweisen, wenn man die etwas verdunnte Salz­
saure mit Ferrosulfat versetzt und mit starker Schwefelsaure unter­
schichtet. Das Auftreten einer geibbraunen Schicht ist beweisend fur 
die Gegenwart von Salpetersaure, wahrend die Diphenylaminreaktion 
auch durch andere Stoffe, wie Eisen und OhIor, veranlaBt werden kann. 

Arsen. Man versetzt 1 cm3 SaIzsaure mit 3 cm3 Zinnchiorurlosung. 
Die nach Verlauf einer Stunde auftretende Dunkelfarbung ist beweisend 
fiir die Anwesenheit von Arsen. 

Beurteil ung del' Saiz sa ure. Die Salzsaure solI klar und moglichst 
farblos sein, eine vorhandene GeIbfarbung ruhrt von del' Anwesenheit­
von Eisenverbindungen her und ist die Saure dementsprechend fur 
manche Zwecke nicht zu empfehien. Triibungen in del' Salzsaure deuten 
auf einen hohen Schwefeisauregehalt hin und besteht die Abscheidung 
aus Gips. Was den Gehalt del' Salzsaure anbelangt, so betragt derselbe 
bei del' handelsublichen technischen Ware rund 30 % . 

Bezuglich del' Verunreinigungen ware folgendes zu bemerken: 
Schwefelsaure. Del' Gehalt an diesel' Verunreinigung soll 1 % nicht 
uberschreiten, da die Anreicherung del' Pinken mit Schwefelsaure ein 
Trubewerden del' Pinken durch Abscheiden von Gips veranlassen kann. 
Was den Eisengehalt anbelangt, so solI derselbe moglichst gering sein, 
namentlich fur farbige Seiden, da hier die Beeinflussungen des Farb­
tones sehr durchgreifend sein konnen, wahrend del' Eisengehalt fur 
Schwarz weniger in Frage kommt. OhIoI' und Salpetersaure deuten 
auf fehierhafte Darstellung del' Salzsaure hin und soIl eine derartige 
Salzsaure uberhaupt nicht verwendet werden, da Schadigungen del' 
Seide nicht ausbleiben werden. Was den Arsengehalt anbelangt, so 
ist die Verwendung einer solchen Salzsaure auch nicht zu empfehIen, 
da, abgesehen von del' Giftigkeit derselben, eine Beeinflussung del' 
Anilinfarbstoffe nicht ausgeschlossen ist. 

e) Wasser. Beim Zinnerschwerungsvorgang muB man mit zwei 
Arten von Wasser rechnen, namlich mit demjenigen zum Pinkwaschen 
und mit demjenigen zum Phosphatwaschen. Das Wasser zum Pink­
waschen wird durchweg ein natiirliches sein, und ist es giinstig, ein 
solches von mittierer Harte zu verwenden. Wasser mit einem sehr 
geringen Gehalt an Hartebildnern haben das Bestreben, Zinnsaize zu 
lOsen, und dementsprechend ist die Befestigung del' Zinnverbindungen 
im Innern del' Seidenfaser eine weniger gute. AuBerdem ist die Ab­
scheidung des Zinnhydroxydes aus dem abgewaschenen, mechanisch auf 
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der Seidenfaser sitzenden Chlorzinn eine weniger quantitative. Auf der 
anderen Seite veranlassen zu harte Wasser auf der damit gewasehenen 
Seide weiBliehe Triibungen dureh Bildung von Verbindungen des Zinns 
mit dem Kalk oder der Magnesia des Wassers. Als giinstig zum Pink­
wasehen wird man demnaeh ein Wasser bezeiehnen diirfen, das 5 bis 
10 Hartegrade aufweist. Aber nieht nur die Menge der Hartebildner 
ist in Betraeht zu ziehen, sondern aueh die Form, in der die Hartebildner 
in dem Wasser vorhanden sind. Voriibergehende Harte, also doppelt­
kohlensaure Salze, ist der bleibenden Harte (sehwefelsaure oder salpeter­
saure Salze bzw. Chloride) vorzuziehen. Ebenso ist ein groBerer Gehalt 
der Hartebildner an Magnesiumverbindungen als bedenklieh anzu­
spreehen. Den Versuehen, ein weiehes Wasser dureh Zusatz von Chemi­
kalien harter zu machen, ist mit groBer Skepsis zu begegnen. Der 
einzig gangbare Weg ist da nur die Misehung mit entspreehend hartem 
Wasser. Zu hartes Wasser laBt sieh ebenso dureh Zusatz von harte­
armen Wasser ver bessern. 

Das Wasser zum Phosphatwasehen wird dagegen durehweg ein 
kiinstlieh von seinen Hartebildnern befreites sein. Das Weiehmaehen 
des ",Vassers gesehieht vielfaeh naeh dem Kalksodaverfahren. Bei 
diesem Verfahren wird dureh den Kalkzusatz die voriibergehende Harte 
- also die doppeltkohlensauren Verbindungen von Kalzium und 
Magnesium - vollstandig aus dem Wasser hinausgesehafft. Dureh den 
Sodazusatz wird die qleibende Harte entfernt, allerdings werden dafiir 
gleiehe Mengen der entspreehenden Natriumsalze in das Wasser hinein­
gebraeht. Die Enhartung des Wassers naeh diesem Verfahren laBt sieh 
bequem durehfiihren bis auf 2-3 Hartegrade, solange das Wasser 
mogliehst neutral gehalten ist. Will man noeh weiter entharten, so 
kann dieses in der Praxis nur in der Weise gesehehen, daB man die 
Alkalinitat bedeutend hoher halt. Die anderen Verfahren zum Wasser­
reinigen, die in der Praxis sieh mehr und mehr einbiirgern, sind die­
jenigen, bei denen man das Wasser iiber Stoffe rieseln laBt, die imstande 
sind, die Hartebildner gegen entspreehende Natriumverbindung auszu­
tausehen. Unter diesen Verfahren nimmt das Permutitverfahren die 
erste Stelle ein. Es handelt sieh hierbei urn ein Aluminium-Natrium­
silikat, das imstande ist, das Natrium gegen Kalzium und Magnesium 
auszutausehen. Dieses Verfahren sehafft wohl samtliehe Hartebildner 
aus dem Wasser hinaus und liefert ein neutral reagierendes Wasser, 
jedoeh sind entspreehend den beseitigten Hartebildnern entspreehende 
Mengen Natriumverbindungen in das Wasser hineingebraeht worden. 
Da in der Seidenfarberei eine mogliehst weitgehende Enthartung des 
Wassers insofern einen Vorteil darstellt, als Triibungen irgendweleher 
Art, von dem Wasser herriihrend, ausgesehlossen sind, so biirgert sieh 
dieses Reinigungsverfahren in den Seidenfarbereien immer mehr und 
mehr ein. Besonders zum Phosphatwasehen ist ein permutiertes Wasser 
jedenfalls mehr zu empfehlen als ein naeh dem Kalksodaverfahren ge­
reinigtes. Gerade beim Phosphatwasehen ist dureh Bildung von phos­
phorsaurem Kalk die beste Gelegenheit gegeben, urn Triibungen auf 
der Seide hervorzurufen. 
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2. Die Arbeitsweise des Zinnerschwerens. 
Das Erschweren del' Seide, die Ablagerung von Stoffen im Iunern 

del' Seidenfaser, um dieselbe aufzuquellen und ihr dadurch Fillie und 
Glanz zu verleihen, besteht nicht aus einem einzelnen Vorgang, sondern 
aus einer Anzahl solcher, namlich 1. del' Zinnchloridbehandlung, dem 
sog. Pinken; 2. dem Waschen nach dem Pinken; 3. del' Phosphat­
behandlung; 4. dem "\Vaschen nach dem Phosphatieren; 5. dem Seifen 
oder Absauern nach dem Phosphatieren. Abel' nicht genug damit, diese 
Vorgange wiederholen sich je nach der Hohe der vorgeschriebenen Er­
schwerung verschiedene Male. 

Die Arbeitsweise der Ziunerschwerung im Strang ist die gleiche wie 
diejenige im Stiick und werden deshalb iiber die Erschwerung im Stiick 
nur am SchluB dieses Abschnittes eiuige W orte zu erwahnen sein. 

a) Das Pinken. Die alteste Art des Pinkens, wie solche auch heut­
zutage namentlich in del' Stiickerschwerung vielfach geiibt wird, ist 
das Arbeiten auf der Barke. In dem in der Barke befindlichen Pinkbade 
werden die Seiden eingelegt und hierin mehrere Stunden oder iiber Nacht 
gelassen. Dieses Einlegen geschieht entweder in der Weise, daB man 
die Seide an Stocke macht, auf das Pinkbad aufsetzt und einmal um: 
zieht. Darauf legt man die Seiden mitsamt den Stocken schrag in das 
Bad und halt sie durch Uberlegen h6lzerner Schragen bzw. anderer 
holzerner Beschwerungsmittel unter del' Oberflache. Vielfach findet 
man auch, daB 15-20 Seidenmasten zu Biindeln verschniirt und so 
eingelegt werden, was den V orteil bietet, daB man mehr Seide in das 
Bad einlegen kan1l.. In beiden Fallen ist sorgfaltig darauf zu achten, 
daB die Seiden auch vollstandig genetzt sind und sich nicht im Iunern 
der Masten odeI' Biindel Luftblasen befinden. Dieselben kounen leicht 
die Ursache von spateren Fehlstellen werden, weil hier die Seide nicht 
oder nur unvollstandig impragniert wird. 

In groBeren Betrieben wird nur nebenbei auf der Barke gearbeitet, 
in der Hauptsache bedient man sich der Zentrifugen. Die Zentrifugen 
sind besonders mit Hartgummi ausgekleidet und so eingerichtet, daB 
die Pinke einen fortwahrenden Kreislauf durch die Seide nehmen muB. 
Sie sind dementsprechend mit einer Pumpvorrichtung versehen, die das 
nach unten abflieBende Pinkbad in einen hoheren Aufnahmebehalter 
driickt, von wo aus es daun wieder in die Seide gelangt. Von den dies­
beziiglichen Zentrifugen solI hier nul' eine der verbreitetsten beschrieben 
werden, namlich die Pinkzentrifuge der Firma Gebr. Heine in Viersen. 
Die abgebildete Zentrifuge (Abb.10) zeigt im einzelnen folgende Aus­
fiihrung: 

Die Wandungen des eigentlichen Kessels, sowie des schmiedeeisernen 
Schutzgehauses einschlieBlich del' guBeisernen Auffangmulde sind mit 
Hartgummi ausgekleidet, so daB die saurehaltige Pinke nur mit Hart­
gummi in Beriihrung kommt. Ebenso ist die innere und auBere Flache 
des Schutzgehause-Oberteiles mit Hartgummi bekleidet. Der Schleuder­
kessel ist in Stahl ausgefiihrt, innen, auBen, sowie in den SieblOchern 
mit Hartgummi bekleidet. 
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Del' Arbeitsvorgang in diesel' wohl allgemein bekannten Zentrifuge 
ist folgender: Die Pinkbriihe wird mittels del' Pumpe aus dem unteren 
Behalter in den oberen Behalter befordert, gelangt von hier durch das 
Einlaufrohr del' Zentrifuge, das durch einen Aufsatz gehalten wird, in 
das Innere des Schleuderkessels, durchdringt das Schleudergut ganz 
gleichmaBig, tritt durch die Siebwand des Schleuderkessels in eine 
groBe, zweckmaBig geformte Mulde und flieBt aus diesel' durch ein an 
del' Mulde befindliches Rohr in einen unteren Behalter zuriick, woselbst 
del' Kreislauf von neuem beginnt. Das Einlaufrohr del' Zentrifuge ist 
mit einem Hahn versehen, durch den die Schnelligkeit del' Zufiihrung 
del' Pinke geregelt werden kann. Ist del' Pinkvorgang beendet, so wird 

Abb. 10. Pinkzentrifuge von· Gebr. Heine, Vlersen. 

die Zufiihrung abgestellt, die im Kessel befindliche Pinke ablaufen 
gelassen und die del' Seide noch anhaftende Pinke durch entsprechende 
Erhohung del' Umdrehungszahl abgeschleudert. 

Was das Einlegen del' Seide in die Zentrifuge anbelangt, so ist hier 
als wesentlich zu bemerken, daB man vorsichtigerweise die Seiden durch 
Tiicher, Nessel oder ahnliches zu schiitzen hat. Am besten geschieht 
dieses, indem man die Zentrifuge mit dem betreffenden Stoff VOl' dem 
Einlegen del' Seide in del' Weise auskleidet, daB geniigend Stoff vor­
handen ist, um die Seide nach dem Einlegen auch vollstandig zudecken 
zu konnen. Selbstverstandlich kann man die Seide auch in Form von 
Paketen zu 20-30 Masten in Tiicher einhiillen und so in die Zentrifuge 
einlegen. Im ersteren Falle legt man die Seide in del' Weise ein, daB 
man die Masten nicht mit dem Kopf nach dem Mittelpunkt, sondel'll 
in del' Langsrichtung del' Wandung lagert. Die Seide darf nicht quer 
liegen, weil nachher beim Ausschleudern Reibungsstellen entstehen 
konnten. N achdem del' Kessel mit del' Seide gefiillt ist - man hiite sich 
VOl' zu losem, andererseits abel' auch VOl' zu festem Einpacken - laBt 
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man die Pinke in den Zentrifugenkessel laufen und setzt jetzt den 
Kessel in eine schwache umdrehende Bewegung, etwa 20 Umdrehungen 
in der Minute. Zugleich sorgt man jetzt durch das Pumpwerk fiir eine 
fortlaufende Durchstromung der Seide mit der Pinke. Diese Arbeitsart, 
also die langsam umdrehende Bewegung des Kessels und del' Kreislauf 
der Pinke wird ungefahr 1-11/2 Stunden durchgefUhrt, alsdann das 
Pumpwerk abgestellt, die Pinke ablaufen gelassen und die Seide jetzt 
ausgeschwungen, was sich bei diesel' Art Zentrifugen leicht erzielen 
laBt durch entsprechende ErhOhung del' Umdrehungszahl. 

Nach del' entsprechenden Einwirkung der Pinke wird in beiden 
Fallen, ob in der Zentrifuge oder in del' Barke gearbeitet worden ist, 

Abb. 11. Waschmaschine. 

ausgeschleudert, urn die auBen auf der Seide haftende Pinke wieder­
zugewinnen. 

Bei den aus del' Barke herausgenommenen Seiden laBt man dieselben 
erst eine Weile, auf Schragen iiber der Pinkbarke gelagert, abtropfen, 
hiillt dann die Seide in Paketen von etwa 8 Handvoll in Nessel ein, 
legt diese Pakete in die Zentrifuge und schleudert jetzt 10 Minuten 
bis Ih Stunde aus. Man versaume jedoch nie, die Seide irgendwie ein­
zuhiillen, weil sonst Scheuerstellen bzw. Faulstellen unausbleiblich sein 
werden. 

Nach dem Ausschleudern werden die Seidenmasten durch Auf­
scWagen gelockert, auf die Walzen der Waschmaschine gehangt und 
die Seide gewaschen. Die in den Seidenfarbereien iiblichen Wasch­
maschinen (Abb.ll) zeigcn folgende Einrichtung: 

An einem etwa 21/ 2-5 m langen, hochmontierten, schmalen Maschi­
nenkasten befinden sich zu beiden Seiten in regelmaBigen Abstanden 
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je 10-20 Porzellanwalzen, die an einer Apparatur in dem Maschinen­
kasten befestigt sind. Diese ist so eingerichtet, daB einerseits die Walzen 
um ihre Achse in der Richtung von rechts nach links gedreht werden, 
andererseits aber auch durch eine Einschaltvorrichtung selbsttatig nach 
einem bestimmten Zeitraum, etwa einer halben Minute, in der umge­
kehrten Richtung gedreht werden konnen. Bei einzelnen Fabrikaten 
findet man, daB auBer der Umschaltung auch die Walzen selbst ab­
wechselnd einen anderen Umlauf haben, also die erste von links nach 
rechts, die zweite von rechts nach links, die dritte wieder von links usw. 
Der Zweck diesel' Eimichtung ist, die auf die Walze aufgehangten 
Masten mit den Wasserstrahlen von moglichst vielen Richtungen zu 
treffen. Die aus Porzellan oder Zelluloid hergestellten Walzen sind mit 
Langsrillen versehen, um die aufgehangten Seidenmasten in fortlau­
fender Bewegung zu halten. An den beiden Enden sind die Walzen 
wulstig verdickt, wodurch ein Abgleiten des Waschgutes verhindert 
werden soli. Senkrecht unterhalb jeder Walze, von dieser 10 cm ent­
fernt, befindet sich ein Spritzrohr, das an den beiden Seiten eine Anzahl 
sich gegeniiberstehender Spritz16cher enthalt. Oberhalb del' Walzen 
befinden sich ebenfalls Spritzrohre mit Spritz16chern iiber die ganze 
Lange der Rohre, die so gebohrt sind, daB die Wasserstrahlen der einen 
Seite auf die links befindliche vValze, diejenigen del' anderen Seite auf 
die rechts befindliche Walze aufspritzen. Lauft die Maschine, so spritzt 
das untere Spritzrohr sein Wasser an die Innenseite del' Seidenmasten, 
das obere Spritzrohr auf die AuBenseite der Strange, so daB samtliche 
Teile des Mastens gewaschen werden. Die Spritzrohre sind selten aus 
Eisen, mit Zelluloid iiberkleidet, meistens aus Kupfer. 

Bei Inbetriebsetzung der Maschine wird gleichzeitig del' Wasserzulauf 
eingeschaltet. Die ganze Maschine ist iiber einem Becken montiert, in 
dem das ablaufende Wasser aufgefangen und zur Wiedergewinnung des 
iiberschiissigen Zinnhydroxydes in groBe Absitzbassins geleitet wird. 
Um die Arbeiter VOl' dem NaBwerden zu schiitzen, ist die Maschine mit 
einem Holzkasten versehen, del' oben offen, nach dem Becken zu schrag 
verjiingt ist. Die Langswand dad natiirlich nur so hoch sein, daB ein 
einwandfreies Aufhangen und Abnehmen del' Seide gewahrleistet ist. 
Ebenso schiitzt man das Holz dieses Kastens durch einen festen Lack­
iiberzug VOl' unvermeidbaren ZerstOrungen durch das saurehaltige 
Wasser. Die Bordwand des Kastens muB einwandfrei glatt sein und 
ist meistens mit einer eingelegten Glasstange versehen, um zu verhiiten, 
daB die Seide bei dem unvermeidbaren Beriihren del' Oberkante durch 
Holzsplitter odeI' Unebenheiten Schaden erleidet. Auch den Walzen 
und Spritzrohren ist standige Aufmerksamkeit zu schenken, damit 
nicht durch Rauheiten odeI' sonstige Fehler Seidenbeschadigungen vel'· 
anlaBt werden. Es 1st zu empfehlen, sowohl die Porzellanwalzen wie die 
Spritzrohre bei Stillstand del' Maschine wochentlich mehrere Male durch 
Abl'eiben mit Sandpapiel' wieder zu glatten und jeglichen Ansatz von 
Zinnhydroxyd odeI' Gl'iinspan zu entfernen. Unebenheiten an den mit 
del' Seide in Bel'iihrung kommenden Teilen del' Waschmaschine konnen 
zu unangellehmen Nebenel'scheillungell AniaB geben. 
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Die Wasserversorgung der Waschmaschlne erfolgt meistens von einem 
Hochbassin aus. Da der Wasserdruck von sehr groller Bedeutung ist, 
nicht nur bezuglich Starke, sondern auch bezuglich Gleichmal3igkeit, 
so findet man in den Betrieben vielfach Vorrichtungen, die den Zuflull 
und Abflull des Wassers aus dem Hochbassin in der Weise automatisch 
regeln, dall die Hohe der Flussigkeitssaule in den Bassins und damit 
der Wasserdruck stets der gleiche bleibt. Das Fassungsvermogen dieses 
Hochbassins braucht mithln gar nicht so erheblich zu sein, wenn nur die 
Zufuhr des Wassers so groll ist, dall sie dem Verbrauch an der Wasch­
maschlne entspricht. Etwas anderes ist es natiirlich, wenn man das 
Hochbassin gleichzeitig als Wasserreservoir benutzt, in dem FaIle 
empfiehlt sich aber immer die Zwischenschaltung eines Ausgleichsbassins. 
Beim Waschen an der Waschmaschine ist nichts unangenehmer und 
gefahrlicher als ungleichmalliger Druck. 

Man hangt auf die Walzen der Waschmaschlne hochstens 2-3 Hand­
voIl der Seide, damit nicht ungenugend gewaschen wird. Die Dauer des 
Waschens betragt durchschnittlich 4 Minuten beim ersten bis dritten 
Pinkzuge, dagegen 5-6 Minuten beim vierten und fiinften Pinkzuge. 
Handelt es sich beim Pinken nicht um Strang-, sondern um Stuckware, 
so ist die Zeitdauer des Waschens nach dem Pinken zu vergrollern, man 
wascht 8-10 Minuten, well die Ware eben weniger leicht zu durchdringen 
ist. Um die Wirkung eines zu geringen oder zu starken Druckes auszu­
gleichen, wird entsprechend langer bzw. kurzer gewaschen. Auch nach 
den ortlichen Verhaltnissen wir<:l man wechseln mussen, je nachdem, 
ob hartes oder weiches, natiirliches Wasser vorliegt. Bei einem harten 
Wasser wird man weniger lange zu waschen brauchen als bei weichem, 
weil die Spaltung des Chlorzinns besser vor sich geht. Durch den Mehr­
gehalt an Erdalkalikarbonat wird eine schnellere Neutralisierung der 
freiwerdenden Salzsaure erzielt. Andererseits wird man ein zu langes 
Waschen mit hartem Wasser moglichst vermeiden, da die Seide, von 
oben gesehen, leicht einen Stich ins Weille bekommt durch Ablagerung 
von Kalksalzen. Eine einwandfreie Seide solI schwarzglanzend erschei­
nen, wenn man von oben nach unten an der Seide hinabsieht. Seiden, 
die wahrend des Pinkprozesses zu lange mit hartem Wasser gewaschen 
wurden, weisen nach dem Farben haufig einen stumpfen statt perlenden 
Glanz auf. Umgekehrt ist ein zu weiches Wasser nicht zum Waschen 
der gepinkten Seide zu empfehlen, weil dadurch zu viel Zinn wieder 
herausgenommen wird. Zu beachten ist beim Waschen ferner, dall das 
Wasser voIlstandig frei von Schwebestoffen wie Ton- oder Lehmsub­
stanzen ist, weil dadurch leicht der Griff beeinflullt werden kann, ganz 
abgesehen von den etwaigen Trubungen der Seide. Bezuglich des Ar­
beitens auf der Waschmaschlne ist noch zu erwahnen, dall man sich 
davor zu huten hat, zu viel Seide auf die Walzen zu l1angen - hochstens 
2-3 Handvoll -, da sonst nicht genugend gewaschen werden kann. 
Andererseits ist bei zu viel Seide auf den Walzen die Uberwachung zu 
sehr erschwert. Bei der drehenden Bewegung der Walzen haben die 
Seidenstrange das Bestreben, an den Enden der Walzen abzugleiten, 
daB dieses vermieden wird, ist natiirlich Pflicht des diese Maschine 
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bedienenden Arbeiters, weil sonst Beschadigungen der Ware unaus­
bleiblich sind. Sind zu viel Masten auf der Walze, dann '\Vird diese Gefahr 
natiirlich vergroBert. 

Ist die Seide genugend gewaschen, so wird sie vorsichtig abgenommen, 
bei der Strangseide ein Kopf gedreht, darauf 8-10 Handvoll in ein 
Nesseltuch eingeschlagen und diese Pakete in der Zentrifuge ausge­
schleudert. Diese Pakete mussen in den Schleudern ziemlich gleichmaBig 
verpackt werden, einmal um ein Schlingern der Schleuder zu verhuten, 
sodann aber auch, um ein etwaiges Herumschleudern der Seide im Kessel 
zu vermeiden. Es wird etwa 8-10 Minuten geschleudert, und hat man 
darauf zu achten, daB die Zentrifuge eine genugend hohe Umdrehungs­
zahl - etwa 1000 Umdrehungen in der Minute - aufweist. Wie ich 
bereits in meinen diesbezuglichen Veroffentlichungen1 ausgefUhrt habe, 
tritt bei AuBerachtlassung dieser V orschrift leicht Fleckenbildung ein. 
Es wird gerade durch das nicht entsprechende Ausschwingen in den 
Zwischenprozessen ein gut Teil der Spaltungsprodukte in der Seide 
bleiben und AulaB der Fleckenbildung werden. Meistens werden Zentri­
fugen mit einer Geschwindigkeit von 1000 Umdrehungen in der Minute 
allen Anforderungen genugen. Sind die Seiden gewaschen und ausge­
schleudert, mussen sie anschlieBend weiterverarbeitet werden und durfen 
nicht etwa lange liegen bleiben. Es ist namlich eine merkwiirdige Er­
scheinung,daB neutral gewaschene Seiden allmahlich nachsauern. und 
zwar in nicht geringem MaBstabe. Nach Sommerhoff2 spielt sich 
hierbei ein physikalisch-chemischer Vorgang ab, die sog. Photolyse, 
also eine Spaltung des noch unzersetzten Chlorzinns durch das Licht. 
Diese Saurebildung mag an und fUr sich nicht so groB sein, daB eine 
Schadigung der Seidenfaser entstehen konnte, sie wird aber den folgen­
den Phosphatierungsvorgang in einer Weise beeinflussen, die zu anor­
malen Bedingungen fUhrt. LaBt es sich daher in der Praxis nicht ver­
meiden, daB ein Seidensatz yom Pinken langere Zeit oder uber Nacht 
liegen bleiben muB, so vermeide man, ihn an der Luft liegen zu lassen, 
sondern stecke ihn lieber in einer Barke mit Wasser ein, wodurch 
kein Schaden angerichtet werden kann. 

b) Das Phosphatieren. Wie beim Pinken, ist es auch beim Phos­
phatieren ublich, teilweise sogar erforderlich, teils auf der Barke -
z. B. bei Stuckware -, teils in der Zentrifuge oder in Apparaten zu 
arbeiten. 

Was das Arbeiten auf der Barke anbelangt, so wird die Seide nach 
dem Ausschleudern yom Pinkwaschen auf Stocke gemacht, und zwar 
wie ublich zu 2-4 Handvoll auf den Stock, und jetzt auf das Phosphat­
bad aufgestellt. Das Phosphatbad hat durchweg eine Starke von 130 
bis 150 g krist. Natriumphosphat im Liter und wird 55-60° C warm 
verwandt. Bezuglich der naheren Zusammensetzung des Bades und 
seiner sonstigen Beschaffenheit ist oben bei der Besprechung des N atrium­
phosphates das Nahere ausgefUhrt worden. Ist die Seide aufgestellt, 

1 Ley: Chem.-Ztg 1915, 973. 
2 Sommerho£f: Farber-Ztg 1914, 171. 
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so wird sie 3h Stunde auf dem Bade mit drei- bis fiinfmaligem Umziehen 
behandelt. Beziiglich der Temperatur sind in den verschiedenen Be­
triebett die Anschauungen sehr verschieden. Je nachdem man mit einer 
geschwungenen Seide oder mit einer nassen Seide eingeht, wird man 
natiirlich die Temperatur niedriger oder hoher stellen. Eine zu niedrige 
Temperatur verschlechtert den Zug des Phosphates, eine zu hohe Tem­
peratur beschadigt die Seide. Nach dem Phosphatieren auf der Barke 
wird die Seide aufgeworfen und das Bad gut abtropfen gelassen, sodann 
wird geschwungen. Beim Arbeiten auf der Barke ist darauf zu achten, 
daB die Barken gut ausgeschlagen werden mit Stramin oder einem 
ahnlichen Stoff, sofern es sich urn Holzbarken handelt. Dieselben werden 
vom Phosphat sehr stark angegriffen, das Holz beginnt zu splittern, 
und konnen hierdurch leicht Beschadigungen der Seide verursacht 
werden. Man findet an Stelle der Holzbarken deshalb vielfach eiserne 
oder sonstige Metallbarken, vielfach haben sich auch aus Beton herge­
stellte Barken sehr gut bewahrt. 

Grundbedingung bei allen Phosphatbarken ist die absolute Glatte 
der Wandungen sowie der Uberkanten, weil die Seide, mit alkalischen 
Substanzen behandelt, schliipfrig wird und leicht zu beschadigen ist. 
Deshalb ist das Ausschwingen stets nur nach Einhiillen der Seide in 
Stoff zulassig. Vielfach findet man auch, daB man die Seide auf den 
Stocken belaBt und in sog. Stockschleudern zentrifugiert. Dieses sind 
Zentrifugen mit sehr groBem Durchmesser, so daB also bequem die 
Stocke eingelegt werden konnen. Die Verwendung dieser Stock­
schleudern, die also ein Abnehmen der Seide von den St6cken iiber­
fliissig machen, findet man nicht nur nach dem Phosphatieren, sondern 
auch nach dem Farben, Absauren, Avivieren usw., also iiberall dort, 
wo die Seide auf St6cken behandelt worden ist. 

Bedeutend mehr verbreitet als das Arbeiten auf der Barke ist jedoch 
das Phosphatieren in Zentrifugen und Apparaten. Als die gebrauch­
lichsten Apparate zum Phosphatieren sollen im folgenden die haupt­
sachlichsten Erwahnung finden. 

1. Die Natronzentrifuge von A. Clavel & Fritz Lindenmeyer in 
Basel. Diese Zentrifugen (Abb.12 u.13) werden von der Maschinenfabrik 
Burckhardt in Basel gebaut und ist die Einrichtung derselben folgende: 

Die Konstruktion dieser Zentrifuge zeichnet sich dadurch aus, daB 
im Trommelboden A schlitzformige Durchbrechungen B angeordnet 
sind, die unterhalb des Bodens langs diesen Durchbrechungen als Forder­
schaufeln ausgebildet sind, wodurch die Flotte aus dem unteren Teile 
des Kessels 0 von unten her mit Druck durch den Trommelboden in 
das Innere der Schleudertrommel gefordert wird. Etwas oberhalb des 
Trommelbodens A befindet sich ein zweiter siebartiger Boden D, urn 
die von unten geforderte Flotte auf die ganze Bodenflache zu verteilen 
und einen regelmaBigen Kreislauf der durch die Bodenoffnungen ein­
tretenden Fliissigkeiten zu ermoglichen. Ein weiterer Wechsel geschieht 
durch die unter dem Deckel des AuBenkessels 0 sich befindende Leit­
vorrichtung E, bestehend in kleinen Schaufeln, die dazu dienen, einen 
Teil der ausgeschleuderten Fliissigkeit unmittelbar wieder in das Innere 
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der Trommel zu fiiillen. Dieser Deckel ist fest und moglichst nahe an 
den Korb geriickt, urn ein rasches und praktisches Einpacken der Seide 

Abb. 12. Phosphatierapparat von Clarel & Lindenmeyer, Basel. 

Abb. 13. Qnerschnitt von Abb. 12. 

in keiner Weise zu hindern. Gleichzeitig bieten die in der Trommelnabe 
angebrachten Locher F die Moglichkeit, die innerhalb dieser Nabe be­
findliche Fliissigkeit im Raume G ebenfalls in Bewegung zu setzen. Die 

Ley, Seidenfarberei. 2. Anfl. 4 
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Phosphatmaschine, die auf festem Fundament ruht, erhalt ihren Antrieb 
dmch ein Zahnradvorgelege mit zwei Geschwindigkeiten. An letzterem 
ist auch ein unmittelbarer Antrieb fiir eine Zentrifugalpumpe angebracht, 
die dazu dient, die in dem Behalter H befindliche Flotte in die Zentrifuge 
zu fordern. Die Beschickung des Bades ist keine fortlaufende, sondeI'll 
das aus dem Behalter H gepumpte Bad verbleibt wahrend des Phos­
phatiervorganges ohne Erneuerung in del' Zentrifuge, um nach SchluB 
des Phosphatierens wieder in den Behiilter abgelassen zu werden. In 
demselben befindet sich eine Heizschlange, um das frischgestellte Bad 
wieder auf die entsprechende Temperatm zu bl'ingen. In del' Zentrifuge 
selbst befindet sich keine Wiirmevorrichtung, da die Temperatm des 
Phosphatbades wiihrend des Phosphatierens nul' um wenige Grade 
sinkt. Nach beendigtem Phosphatieren kann die Seide dmch entspre­
chende Ubersetzung leicht ausgeschwungen werden. 

Die Arbeitsweise in diesen Zentrifugen ist folgende: Nachdem die 
Seide yom Pinkwaschen ausgeschwungen ist, werden die Handvoll durch 
Aufschlagen iiber die Hand gelockert. Darauf werden sie in del' Weise 
in die mit Stramin ausgekleidete Zentrifuge gelegt, daB die Masten quer 
liegen, d. h. von del' mittleren Achse bis an die Seitenwandung, also 
mit dem Kopfe del' Handvoll nach del' Mitte und nicht, wie in del' Pink; 
zentrifuge, in Paketen und in del' Richtung del' Seitenwandung. Die 
Seide wird ohne jegliche Zwischenlage in die Zentrifuge gebracht und 
jetzt das Stramintuch nach del' Mitte zu vel'schlossen, was dmch be­
sondere Klammern geschieht, um jegliche Verschiebungen del' Masten 
zu verhiiten. Hierauf wird das Phosphatbad auf die Seide gepumpt, 
die Zentrifuge in umdrehende Bewegung gesetzt und 3/4 Stun den laufen 
gelassen mit einer Geschwindigkeit von 50 Umdrehungen in del' Minute. 
Die Temperatm des Bades, ebenso die Zusammensetzung desselben ist 
die gleiche wie beim Phosphatieren auf del' Barke. Nach Beendigung 
des Phosphatierens wird das Bad abgelassen und die Seide jetzt nach 
Umschalten bzw. Erhohung del' Umdrehungszahl auf 500 10 Minuten 
ausgeschwungen. Nach dem Ausschwingen wird die Seide herausge­
nommen, um dann weiter verarbeitet zu werden. 

Eine zweite Art del' Phosphatiel'apparate ist die Phosphatierzentl'i­
fuge von Gebr. Heine in Viersen. Dieselbe iihnelt in ihrer Ausfiihrung 
den Pinkzentrifugen, nul' mit del' Abiinderung, daB del' Zulauf des 
Phosphatbades ein anderel' ist als bei del' Pinkzentrifuge. Was die 
Einrichtung und Arbeitsweise diesel' Zentrifuge im einzelnen anbelangt, 
so ist folgendes zu bemerken: Aus del' Abb. 14 und dem schematischen 
Querschnitt (Abb.15) ist die Einrichtung des Appal'ates leicht ersicht­
lich. Die Seide wird in gleicher Weise, wie bei den oben beschriebenen 
Zentrifugen ausgefiihrt wul'de, in die Siebtrommel a eingelegt, darauf die 
Doppeltrommel a b soweit mit Natronbad gefiillt, daB dasselbe die 
Seide bedeckt. Nunmehr liiBt man die Doppeltrommel mit geringel' 
Umdrehungszahl, etwa 50 in del' Minute, laufen, so daB del' Fliissigkeits­
spiegel sich kegelschnittlinienartig einstellt. Dmch die Leitschaufel c 
wird die an del' Innenwand von b hochsteigende Fliissigkeit erfaBt und 
durch ein mit del' Schaufel c verbundenes Rohl' d auf den Boden del' 
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Lauftrommel zuruckgefiihrt . Von hier ,aus gelangt die Flussigkeit durch 
die Seide wieder nach oben, wird wiederum abgeschopft, auf den Boden 
zuruckgefuhrt usw. Da die gesamte Fliissigkeitsmenge mit der Doppel­
trommel a b umHiuft, so wird auch jeder Tropfen in gleicher Weise von 
der Fliehkraft beeinfluBt und zum Kreislauf gezwungen. 1nfolgedessen 
ist die Zusammensetzung der Flussig­
keit in den verschiedenen Schichten 
zu jeder Zeit eine gleiche, so daB eine 
vollstandige Ausnutzung der wirk­
samen Stoffe und eine gleichmaBige 
Beschaffenheit des Schleudergutes er-

Abb. 14. Phosphatierzentrifuge von Gebr. Heine, 
Viersen. 

Abb. 16. Schematlscher Querschnitt von 
Abb.14. 

reicht wird. 1st der PhosphatierprozeB beendigt, so schleudert man die ge­
samte Flussigkeit durch Erhohung der Umdrehungszahl nach auBen abo 
Das Phosphatbad tritt hierbei iiber den Rand des ungelochten Trommel­
mantels b und flieBt durch das Rohr e nach dem Sammelbehalter. Was die 
Arbeitsweise in diesen Zentrifugen anbelangt, so ist dieselbe die gleiche, 
wie sie soeben bei den Burckhard-Zentrifugen beschrieben wurden. 

Eine dritte Art von Apparaten zum Phosphatieren sind die sog. 
Wegmannapparate von der Firma Wegmann & Cie., Baden i . Schweiz, 
deren Bauart und Arbeitsweise im folgenden kurz beschrieben werden 
soll. Dieselben finden sich auch heute noch in einzelnen Farbereien, 
wenngleich auch die Arbeitsweise, well zu umstandlich, sich nicht so 
hat einbiirgern konnen als diejenige in Zentrifugen . 

4* 
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Der Apparat (Abb.16 u. 17) besteht aus einer h6lzernen Barke, in der 
sich 32 oder 48 kleine, etwa 3 kg Seide fassende, durchlOcherte und 
verbleite Kupfertrommeln befinden. In der Mitte jeder Trommel ist 
eine durchlOcherte Hohlspindel angebracht, die zur Befestigung der 
Trommeln auf einer Schleudermaschine dienen. Die einzelnen Trommeln 
sind mit Straminstoff ausgekleidet zum Schutz der Seiden. Nachdem 
die Apparate mit der Seide gefiillt sind, werden sie mit einem Deckel 
verschlossen, um ein Hinausfallen der Seiden zu vermeiden, und jetzt 
mittels BajonettverschluB abwechselnd rechts und links an zwei Rohr­
leitungen angeschlossen, die sich iibereinanderliegend in der Barke 

1) l'!lllntl~r i" tI~en dl6 .56ldll 
5~;'o"d,11 wird. 

Abb. 16. Phosphatierapparat von Wegman & Co., Freiburg i. S. 

befinden. Jetzt fiillt man den Apparat aus einem BehliJter mit dem 55° 
warmen Phosphatbade und setzt eine Pumpe in Tatigkeit, die das Bad 
abwechselnd durch die Seide driickt und absaugt. Wahrend bei den 
an der oberen Leitung angeschlossenen Trommeln die Fliissigkeit von 
innen nach auBen gedriickt wird, geht die Fliissigkeit bei den Trommeln 
der unteren Leitung von auBen nach innen. Eine diesbeziigliche Vor­
richtung an der Pumpe wechselt den Kreislauf der Flotte selbsttatig 
alle 2-4 Minuten. 

Nach beendigtem Phosphatieren wird das Bad wieder in den BehaIter 
zuriickgepumpt. Die Trommeln werden abgenommen und zu je 6 auf 
einer besonderen Schleuder ausgeschwungen. Die Seide wird darauf 
entweder aus den Apparaten genommen und gewaschen, oder man wascht 
sie in einer der eben beschriebenen Phosphatbehandlung gleichen 
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Weise, indem man im Apparat anstatt des Phosphatbades das betr. 
Waschwasser durch die Seide hindurchgehen liiBt. Bezuglich des in 
den Wegmannapparaten zur Verwendung gelangenden Natronbades ist 
zu bemerken, daB dasselbe vielfach etwas schwiicher - 3 bis 4 0 Be -
eingestellt wird als sonst ublich ist. 

AuBer den oben besprochenen Arbeitsweisen des Phosphatierens sei 
noch auf ein neueres Verfahren hingewiesen, das der Firma Gebruder 
Schmidt in Basel geschutzt ist. Es handelt sich hierbei um ein Phos-

Abb. 17. Phosphatierapparat von Wegman & Co., Freiburg i. S. 

phatieren im Schaumbad, wie solches zum Abkochen der Seide bereits 
eingefUhrt ist. Durch dieses Phosphatieren der Seide im Schaum wird 
nicht nur eine Schonung der Seide bewirkt, sondern auch eine Zeit­
ersparnis insofern, als diese Behandlungsweise nur eine 1/4 Stunde dauert. 
Der in Frage kommende Apparat ist in seiner Einrichtung nahezu uber­
einstimmend mit dem Schaumabkochapparat" nur sind die Haspeln in­
sofern etwas anders gebaut, als dieselben aus Hartgummi in Gestalt 
der Walzen einer Waschmaschine hergestellt sind. Dieses war erforder­
lich, weil das alkalische Phosphat allmiihlich das Metall der Haspeln 
angreift. AuBerdem bietet es noch den V orteil, daB sich unter diesen 
Umstiinden auch das Absiiuern der Seiden im gleichen Apparat vor­
nehmen liiBt. Der Apparat ist mit mehreren AbfluBkaniilen sowie 
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mehl'el'en ZufluBl'ohl'en versehen. 1m iibl'igen ist del' Appal'at wie eine 
Waschmaschine gebaut, indem sich senkrecht unter den Walzen odeI' 
Haspeln und zwischen je zwei Haspeln oberhalb je ein Spl'itzl'ohr be­
findet, die ebenso wie bei del' Waschmaschine dazu bestimmt sind, die 
auf die Haspeln aufgehangte Seide von innen und auBen gleichmaBig 
mit del' Waschfliissigkeit in Bel'iihrung zu bringen. 

Beim Phosphatieren in Schaum arbeitet man in gleicher Weise wie 
beim Schaumabkocher, indem man das zum Schaumen gebl'achte Bad auf 
die Seide 10-15 Minuten einwirken laBt. Da bekannt war, daB ein 
Seifenzusatz zum Phosphatbad die Hohe del' Rendite ungiinstig beein­
fluBt, muBte das Schaumen durch EiweiBsubstanzen bewirkt werden, 
man bedient sich hierzu eines waBrigen Auszuges del' Chrysaliden. 
Dieses sind die Kadaveriiberreste del' abgetoteten Seidenraupe, die nach 
dem Abhaspeln del' Seidenkokons und Entfernung des letzten Seiden­
sackchens, del' Telette, iibrigbleiben. Chrysalidenauszug, dem Phosphat­
bade zugesetzt, gibt beim Kochen des Bades einen ebensolchen fein­
blasigen und konsistenten Schaum wie Seifenschaum. 

Nach Besprechung del' verschiedenen Arbeitsweisen sind jetzt noch 
einige allgemeine Gesichtspunkte zu erortern. 

Zu bemerken ist, daB das Phosphatieren in den Apparaten, soweit 
es sich um Strangseide handelt, in GroBbetrieben das Arbeiten auf del' 
Barke vollstandig verdrangt hat. Beim Phosphatieren stiickerschwerter 
Ware dagegen haben bislang die Apparate auBer den Schmidtschen 
Phosphatapparaten, noch so gut wie immer versagt, und man ist beim 
Arbeiten auf del' Barke geblieben, weil beim Behandeln del' Seide mit 
dem alkalischen Natriumphosphat diese derart schliipfrig wird, <;laB 
SchuBvel'schiebungen nicht zu vel'meiden sind, sobald die Ware sich 
in drehender Bewegung befindet. AuBel'dem ist das Durchdringen del' 
Stl'angware mit dem Phosphatbad in den Apparaten leichter zu erzielen 
als bei den Stiickwaren, wo eine Menge Lagen festgepl'eBt aufeinander 
liegen. Was nun noch die besonderen Gesichtspunkte anbelangt, welche 
beim Phosphatieren zu beachten sind, so ist als hauptsachlichstes Gebot 
zu fordern, daB die Seide in del' schonendsten Weise behandelt wird, 
weil gel'ade in del' alkalis chen Fliissigkeit eine Verletzung del' Seidenfaser 
vielleichter eintritt, als z. B. in einel' sauren Fliissigkeit, wie beim Pinken. 
Man hiite sich deshalb beim Arbeiten auf del' Barke, daB die Seide del' 
Beriihrung mit den geringsten Unebenheiten ausgesetzt wird, sei es, 
daB die Stocke rauh sind, sei es, daB die Barken nicht ausgekleidet sind, 
sei es, daB die Kopfleisten del' Barken Unebenheiten aufweisen. Beim 
Arbeiten in den Apparaten achte man darauf, daB die Seide geniigend 
fest in denselben verpackt ist und nicht etwa Spielraum hat, um sich 
bei del' drehenden Bewegung del' Apparate an den Wandungen zu 
scheuern. AuBerdem achte man beim Arbeiten auf del' Barke darauf, 
daB die Handvoll nicht zu dick sind, um jegliches Scheuern del' Seide 
an den Seitenwandungen del' Barke zu vel'hindern. Ebenso achte man 
beim Arbeiten in den Apparaten darauf, daB die Seide nicht zu fest in 
denselben eingepackt ist, weil sonst ein ungleichmaBiges Durchdringen 
del' Ware mit dem Phosphatbad eintritt, das nachhel' nicht zu beseiti-
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gende Fleckenbildungen im Gefolge hat. Ein weiterer Umstand, dem 
man seine Aufmerksamkeit zuzuwenden hat, ist die Alkalinitat der 
Bader. Es ist ohne weiteres klar, daB eine fiinfmal gepinkte Seide ein 
bedeutend alkalischeres Phosphatbad gebraucht als eine einmal gepinkte 
Seide. Es ist unbedingt zu vermeiden, daB das Phosphatbad wahrend 
des Phosphatierens sauere Beschaffenheit annimmt, weil dadurch, ganz 
abgesehen von einer moglichen Schadigung der Faser und der unbedingt 
eintretenden Beeinflussung der Erschwerung, ebenfalls leicht weiBe 
Flecken auf der Seide entstehen, die spater nicht wieder zu entfernen 
sind. Das gleiche gilt vom Zinngehalt der Bader. Ein Phosphatbad 
mit einem Gehalt an metallischem Zinn, der 1 g pro Liter iibersteigt, 
sollte stets mit frischem Bade verdiinnt werden, um den Zinngehalt 
herabzudriicken, oder besser, es sollte gereinigt werden. Die Erfahrungen 
in der Praxis haben gezeigt, daB Seiden, die mit zinnreichen Phosphat­
badern behandelt waren, an Starke erhebliche EinbuBe erlitten hatten. 
W 0 die genaue Grenze zu ziehen ist, laBt sich naturgemaB bei dem 
verschiedenartigen Material nicht bestimmt sagen. In manchen Betrieben 
hat man die Grenze der Gebrauchsfahigkeit mit einem Zinngehalt von 
10 / 00 festgesetzt. Man sei sich stets dariiber klar, daB das Phosphatieren 
entschieden eine noch groBere Aufmerksamkeit erfordert, als das Pinken 
und das Pinkwaschen, weil gerade der PhosphatierprozeB die Grundlage 
bildet fiir das Auftreten dar verschiedensten weiBen Flecken in der 
Seide bzw. direkter Seidenschaden. 

c) Die Nachbehandlung der Seide nach dem Phosphatieren. Nach 
dem Phosphatieren und Ausschleudern der Seide wird dieselbe ebenso 
wie beim Pinkwaschen mit Wasser behandelt, um das iiberschiissige 
Phosphat hinauszuwaschen. Der Unterschied hierbei ist jedoch der, 
daB das Wasser nahezu bzw. vollstandig seiner Kalk- und Magnesia­
salze beraubt sein muB, weil sich sonst die entsprechenden Phosphate 
bilden, die die Seide naturgemaB triiben. Es geschieht dieses Waschen 
nach dem Phosphat entweder auf Barken, in denen man die Seide etwa 
1/2 Stunde auf Weichwasser Ulnzieht und diese Arbeit 2-3mal mit fri­
schem Wasser wiederholt. Ebensogut kann das Waschen nach dem Phos­
phatieren natiirlich auf einer Waschmaschine geschehen. Nach diesem 
Waschen wird die Seide ausgeschleudert und fiir den etwa zu wieder­
holenden PinkprozeB vorbereitet. 

Die Vorbereitung zur neuen Pinkbehandlung bezweckt, einmal die 
Seide von den letzten Spuren der Phosphatverbindungen zu reinigen, 
damit diese nicht in die Pinken iibergehen, andererseits solI die Zug­
fahigkeit der Seide fiir Zinn hierdurch erhOht werden. Zu diesem Zweck 
findet man in manchen Betrieben, daB die Seide nach dem Phosphat­
waschen geseift wird, d. h. die Seide wird in einem Bad mit 10% Seife 
vom Seidengewicht 1/2_3/4 Stunde bei 55° C behandelt. Nach dem Seifen 
wird geschwungen und mit der Seide wieder in die Pinke eingegangen. 
Eine andere und gebrauchlichere Vorbereitungsmethode besteht im 
sog. Absauren, d. h. die Seide wird mit 10% Salzsaure vom Seidengewicht 
im kalten Wasser Ih-l/2 Stunde behandelt. Nach dem Absauren wird 
ebenfalls geschwungen, um dann wieder in die Pinke einzugehen. 
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Das Waschen und Absauren nach dem Phosphat wird jedoch vielfach 
auch in einer einzigen Verrichtung gemacht auf sog. Absauremaschinen. 
Eine derartige Maschine ist der Gegenstand eines Patentes der Firma 
Clavel & Lindenmeyer, Basel. Diese Maschine ist eingerichtet wie eine 
Waschmaschine, die iiber einem Behalter aufgebaut ist. Sie steht mit 
einer Pumpe in Verbindung, die imstande ist, die in dem Behalter be­
findliche Fliissigkeit bestandig in die Spritzrohre der Waschmaschine 
zu pumpen. Da in der Fliissigkeit Salzsaure vorhanden ist, so muB 
natiirlich der Behalter saurefest ausgekleidet sein, auBerdem miissen 
die Metallteile durch Verbleiung geschiitzt sein, die Spritzrohre sind 
am besten aus Hartgummi herzustellen. Die Arbeitsweise ist folgende: 

Man laBt in den Behalter eine Menge Weichwasser eintreten, das 
man darauf mit Hille der Pumpe auf die an den Walzen aufgehangten 
Seiden 4 Minuten auftreten laBt. Das Wasser macht den Kreislauf aus 
dem Behalter durch die Pumpe in die Spritzrohre, und aus den Spritz­
rohren, von der Seide abflieBend, wieder zurUck in den Behalter. Hier­
nach laBt man dieses Waschwasser laufen und wiederholt diese Arbeits­
weise zum zweitenmal mit erneuertem Weichwasser. Hat dieses zweite 
Weichwasser die Seide 4 Minuten gewaschen, so wird auch dieses Wasser 
laufen gelassen und der Behalter jetzt mit Rohwasser gefiillt, dem man 
je nach dem Pinkzuge 10-15% Salzsaure vom Seidengewicht zusetzt. 
Dieses Saurebad laBt man darauf ebenfalls die Seide 5 Minuten im Kreis­
lauf durchdringen. Die auf dieser Absauremaschine erzielten Resultate 
konnen als sehr gut bezeichnet werden, obendrein wird an Zeit und 
Arbeitskraft gespart. 

Eine ahnliche Einrichtung und Arbeitsweise, wie die der Absaure­
maschine, stellen die Wegmannapparate und die Phosphatier­
zentrifugen von Heine dar. Diese beiden Apparate bieten gegeniiber 
dem Arbeiten mit der Absauremaschine noch den Vorteil, daB die Seide 
nach dem Phosphatieren nicht aus den Apparaten herausgenommen zu 
werden braucht. Man arbeitet in der Weise, daB beim Wegmannapparat 
die kleinen Trommeln und bei der Heinezentrifuge der innere mit Seide 
gefiillte Kessel nooh dem Phosphatieren und Ausschleudern einfach 
durch entsprechende Vorrichtung in ein Wasserbad bzw. in ein Ab­
saurebad getaucht werden. Hier konnen sie dann in der gleichen Weise 
wie beirn Phosphatieren mit den in Betracht kommenden Fliissigkeiten, 
wie Weichwasser, Absaurebad, Seifenbad u. a. behandelt werden. 
AuBerdem bieten diese beiden Arten von Apparaten den Vorteil, daB 
die Seide jetzt nach dem Absauren einfach ausgeschleudert werden kann, 
daB also das mehrfache Umpacken der Seide vollig in Fortfall kommt. 
Andererseits ist nicht von der Hand zu weisen, daB die Vereinigung 
dieser verschiedenen Operationen, also des Phosphatierens, des Waschens 
und des Absauerns, in einem Apparat besondere VorsichtsmaBregeln 
beim Einpacken der Seide erfordert. Wird die Seide Z. B. zu fest in 
die Apparate eingepackt, so ist jedenfalls Gefahr vorhanden, daB die 
jeweilige Fliissigkeit die Seide nicht gleichmaBig durchdringen kann 
und daB spater Fleckenbildungen in der Seide vorhanden sind. Jeden­
falls wird es bei dieser Art von Apparaten erforderlich sein, zum min-
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desten vollstandig enthartetes Wasser zum Waschen zu verwenden. 
Beziiglich der eben erwahnten Heinezentrifuge ist zu bemerken, daB 
die Firma Gebr. Heine in Viersen in neuester Zeit eine ganz neue dies­
beziigliche Zentrifuge (Abb.18 u.19) gebaut hat, deren Arbeitsweise sich 
wie folgt gestaltet: 

Die Anlage besteht aus zwei Zentrifugengestellen mit drei Trommeln 
aus verbleitem Kupfer, die mittels Laufkran in die Zentrifugengestelle 
hinein und herausgehoben werden konnen. AuBerhalb der Zentrifugen 
sind Aufsetzvorrichtungen fUr die Trommeln beim Aus- und Einpacken 
angebracht. 

Von der Zentrifuge kommt die Seide zum :Waschen auf die Wasch­
maschine und dann zum Trocknen in eine gewohnliche Trockenzentri­
fuge. Hierauf wird die Seide in die Trommel des Apparates eingeladen, 
der Deckel aufgelegt und mittels Riegel befestigt. Das Einladen ge­
schieht in die mit Tiichern ausgelegten Fiillraume a. Jetzt wird die ge-

Abb. 18. Phosphatier- und Absaurezentri­
fnge von Gebr_ Heine, Viersen. 

Abb. 19. Phosphatier- und Absaurezentri­
fnge von Gebr. Heine, Viersen. 

ladene Trommel mit dem Laufkran in das Zentrifugengestell eingesetzt. 
Die Zentrifuge wird durch eine Dampfmaschine in geringe Umdrehung 
gesetzt, das Phosphatbad aus dem Bodenreservoir mittels einer Eisen­
pumpe durch das Rohr i mit dem Mittelkonus n eingeleitet. Die Trommel 
fiillt sich mit dem Phosphatbad. Nach der fUr das Phosphatieren notigen 
Zeit (30-45 Minuten) wird die Tourenzahl erhoht, um auszuschleudern. 
Gleichzeitig wird die Pumpe abgestellt. Wahrend des Phosphatierens 
lauft das Bad aus der Zentrifuge durch den Auslauf in das Phosphat­
reservoir zuriick. Nach dem Ausschleudern wird die Zentrifuge auf eine 
niedrige Tourenzahl gebracht. Hierauf wird der bewegliche Einlaufarm 
i in den Zwischenraum m gestellt. In einem Hochreservoir ist inzwischen 
weiches Wasser auf 35 0 C erwarmt worden, dieses wird nun durch Offnen 
eines Schieberhahnes in den Zwischenraum m hineingelassen. Die 
Tourenzahl wird so gestellt, daB das Wasser nicht iiber den Kesseldeckel 
lauft, sondern durch die Seide hindurchgetrieben wird; nl\.ch etwa 
fUnf Minuten ist das Wasser durchgelaufen. Dann wird die Tourenzahl 
behufs Ausschleuderns erhoht. Der Auslaufstutzen fist indessen in 
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den Ablaufkanal umgedreht worden. Nach dem Abschleudern wird 
abgebremst, die Trommel mit dem Kran herausgehoben und in ein 
zweites Zentrifugengestell eingesetzt. Man laBt jetzt die Trommel mit 
langsamer Tourenzahl laufen. Durch das Einlaufrohr i laBt man aus 
der Wasserleitung direkt kaltes Wasser wahrend etwa fiinf Minuten in 
den Konus n einlaufen, indem man die Touren so reguliert, daB das 
Wasser nicht iiberspritzt, sondern yom Zwischenraum aus iiber den 
Deckel ablauft. Der Auslaufstutzen ist in den Ablaufkanal gerichtet. 
Nach den fiinf Minuten wird die Tourenzahl gesteigert und einige Mi­
nuten ausgeschleudert. Inzwischen hat man in einem besonderen Holz­
reservoir kalte mit Wasser verdiinnte Saure hergerichtet. Die Trom­
mel wird auf niedrige Tourenzahl abgebremst und die Saure mittels 
einer Bronzepumpe in den Mittelkonus n eingelassen. Der Auslauf wird 
so gedreht, daB die auslaufende Saure ins Holzreservoir zuriicklauft. 
Nach etwa fiinf Minuten wird das Einlaufrohr i in den Zwischenraum m 
gerichtet, die Tourenzahl etwas gesteigert und die gesamte Fliissigkeit 
aus dem Holzreservoir hindurchgetrieben, der Auslaufstutzen ist hierbei 
in den Ablaufkanal gerichtet. Nachdem aIle Fliissigkeit hinausgepumpt 
ist, steigert man die Tourenzahl und schleudert etwa 15 Minuten aus. 
Nach dem Abbremsen wird die Trommel herausgehoben, auf die Absetz; 
vorrichtung gesetzt, geleert und wieder mit frischer Seide beschickt. 
Inzwischen ist Trommel 2 im Zentrifugengestell 1 phosphatiert worden, 
Trommel 3 ist voll gepackt, Trommel 2 geht nun ins Zentrifugengestell 2, 
wahrend Trommel1 zum Ein- bzw. Auspacken auf der Absetzvorrichtung 
ruht. Alle 45-60 Minuten kommt eine Trommel zum Phosphatieren 
bzw. zum Aus- und Einpacken. 

Diese Maschinen werden in zwei GroBen hergesteIlt, und zwar fiir 
eine Tagesleistung (acht Stunden) von 680 und 960 kg Rohseide fiir 
einen Zug. Es konnen vier Ziige gemacht werden. Bedienungsmann­
schaft 2 Mann gegeniiber 14 bzw. 16 Mann an der Barke. 

1st die Seide nach dem Absauern geschwungen, so wird dieselbe 
wieder von neuem durch Aufschlagen gelockert und jetzt in gleicher 
Weise, wie oben beschrieben wurde, in die Pinke eingelegt. Hierauf 
wiederholt sich die gleiche Arbeitsweise, wie sie oben beschrieben 
worden ist, also nach dem Pinken das Pinkwaschen, Phosphatieren, 
Waschen und Absauren. Je nach der Hohe der Erschwerung, welche 
man erzielen will, wird das Verfahren 3, 4 oder 5mal wiederholt. Von 
den Bedingungen, unter welchen gearbeitet wird, beziiglich der Pink­
ziige, um eine gewisse Hohe der Erschwerung zu erzielen, wird spater 
die Rede sein, wenn die weiteren Erschwerungsvorgange besprochen 
werden. Hier muB jedoch noch erwahnt werden, daB in der SchluB­
behandlung nach dem letzten Phosphatieren insofern ein Unterschied 
gemacht wird, als man nach der Art der Weitererschwerung entweder 
nach dem letzten Phosphat mit Seife behandelt oder nur mit weichem 
Wasser wascht. 
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3. Das Zinnerschweren der Seide im Stuck. 
Fiir eine Zinnerschwerung kommen von Seidengeweben nur solche 

in Frage, die einmal lediglich aus Seide bestehen, sodann keine Trame 
oder Organzin enthalten und schlieBlich nicht zu dicht sind. Es leuchtet 
ohne weiteres ein, daB Seidenmischgewebe mit Baumwolle, Wolle, 
Kunstseide usw. zum Erschweren untauglich sind, weil sie der Saure­
einwirkung nicht gewachsen sind. Dagegen werden :Mischgewebe aus 
Seide und Schappe oder Tussah und Schappe doch hin und wieder er­
schwert. 

DaB Trame und Organzin im Gewebe sich nicht mehr abkochen und 
erschweren lassen, hat seine Ursache darin, daB die gr6Bere Menge der 
Einzelfasern zu fest aneinander haften, jedenfalls ganz anders als beim 
Gregefaden. In einem gewissen Widerspruch hierzu steht allerdings die 
Tatsache, daB der sehr stark gedrehte Kreppfaden sich wieder sehr gut 
kochen und erschweren laBt. Dieses wird jedenfalls darauf zuriick­
zufiihren sein, daB der Kreppfaden beim Abkochen sich zusammen­
zieht und so durch eine mechanische Reibwirkung die AblOsung des 
Bastes unterstiitzt. Gerade die Kreppgewebe stellen wohl die Haupt­
menge der erschwerten Seidenstiickware dar. 

DaB die Seidengewebe schlieBlich nicht zu dicht sein diirfen, erklart 
sich aus der Tatsache, daB durch die Erschwerung bzw. die Quellung 
des Einzelfadens das Gewebe derart dick wird, daB es bricht. Die Dichte 
des Gewebes ersieht man aus dem Quadratmetergewicht. Dasselbe 
betragt etwa 30-55 g, kann aber auch auf 60-80 g steigen. Seiden­
gewebe, die ein hoheres Gewicht je Quadratmeter aufweisen, eignen sich 
nicht mehr fiir Erschwerungszwecke. 

Die fiir die Erschwerung durchweg in Frage kommenden Gewebe 
sind solche mit Taffetbindung, wie Krepp, Krepon, Musselin, Lumineux 
und Voile. 

Die Stiickware gelangt durchweg in die Erschwerung nach dem Ab­
kochen, bei diinner Ware findet man allerdings auch, daB die Ware 
erst nach dem Erschweren abgekocht wird, wovon noch weiter unten 
berichtet werden wird. 

Die Erschwerung ist durchweg die gleiche wie bei der Seide im Strang, 
namlich eine Zinn-Phosphat-Erschwerung, die bei Couleur noch durch 
eine Wasserglasbehandlung erganzt wird, wahrend sich bei Schwarz die 
folgende Gerbstoffbehandlung anschlieBt. Wie wir nachher sehen werden, 
liegen die Unterschiede gegeniiber der Strangerschwerung nur in ein­
zelnen besonderen Manipulationen, die die Beschadigung der Gewebe 
verhindern sollen. Die einfache Gerbstofferschwerung, wie wir sie in 
Form der Vegetalfarbung bei Strang kennenlernen werden, gehort heute 
bei der Stiickware der Vergangenheit an. Sie ist bei den Anfangen der 
Stiickerschwerung ausgefiihrt worden, hat aber nicht zu dem gewiinsch­
ten Resultat gefiihrt. 

Die Anforderungen an die fiir die Zinnerschwerung benotigten Bader 
sind die gleichen, wie sie in der Strangerschwerung in Frage kommen, 
h6chstens, daB die Starke teilweise etwas hoher genommen wird, also 
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Pinken durchweg in einer Starke von 26-30° Be, Phosphatbader in 
einer Starke von 7-9° Be und die Wasserglasbader 5-6° Be. AuBer­
dem wird man bei den Pinken den Sauregehalt durchweg etwas hoher 
nehmen, ungefahr 1~!1/2%' weil die Bildung von Kalkstellen bei 
Stuckware eher moglich ist als bei Strangware. Die Phosphatbader 
laBt man eher etwas geringer alkalisch, namentlich bei den Erschwerungs­
methoden, bei denen die Abkochung erst nach der Erschwerung vor­
genommen wird. Bezuglich auBerer Beschaffenheit der Bader erfordert 
die Stuckausriistung absolutes KIarsein derselben, da die Stucke noch 
mehr als Strangseiden als Filter wirken und gegebenenfalls an Glanz 
einbuBen. 

Mit wenigen Ausnahmen - z. B. beirn Pinken - wird das Arbeiten 
in Zentrifugen unterlassen. Es ist noch eine Streitfrage, ob dieses seinen 
Grund darin hat, daB die Stucke von den Badern nicht genug durch­
drungen werden. 

Wenn wir uns jetzt dem ErschwerungsprozeB selbst zuwenden, so 
mussen wir darauf Rucksicht nehmen, daB viele Gewebe vom Abkochen 
lose vorliegen, z. B. von der Sternabkochung her, wo man nach dem 
Abkochen einfach die Stucke vom Stern abwickelt, die durch das An­
einandernahen ein langes Band von verschiedenen 100 m darstellen. 
Die Stucke mussen natiirlich voneinander getrennt werden. Sie werden 
dann in der gleichen Weise, wie dieses beim Abkochen bereits beschrieben 
wurde, in Buchform oder in Halben gebracht in der Weise, daB man sie 
uber einen zweiarmigen Haspel laufen laBt, dessen Arme durchwegs 
einen Zwischenraum von ungefahr 80 cm aufweisen. Die Lange der 
Stucke wahlt man zu 10-15 m, naht dann wieder sowohl das Anfangs­
wie das Endstuck quer fest und kann jetzt durch seitliches Vernahen 
an den Kanten dem ganzen Gewebe einen Halt geben. In manchen 
Betrieben findet man dagegen, daB diese Stucke wohl ebenfalls in Buch­
form aufgemacht werden, jedoch nicht seitlich vernaht werden, damit 
man sie nachher in den Badern seitlich auseinanderbreiten oder, wie 
der technische Ausdruck lautet, "blattern" kann. Das letztere geschieht 
namentlich bei Stucken, die ein hoheres Gewicht pro Quadratmeter 
aufweisen und demgemaB dichter im Gewebe sind sowie ferner vielfach 
bei Bandern. Steht zum Waschen eine Breitwaschmaschine zur Ver­
fiigung, dann brauchen die Stucke nicht so kurz bemessen zu werden, 
man laBt sie vielmehr in Langen von 30-70-100 Metern. 

Zu bemerken ist noch, daB man bei den Stucken, die bereits bei 
der Abkochung in Buchform aufgemacht und seitlich mit Schlaufen 
vernaht werden, an denen die Ware an Stocken aufgehangen wurde, 
jetzt diese langen Schlaufen abschneidet, damit die Ware beim weiteren 
Hantieren nicht beschadigt und verwirrt wird. 

Die so aufgemachten und meistens abgesauerten Stucke werden 
jetzt entweder an Stocken oder auch ohne dieselben in die Pinken ein­
gelegt, jedoch mit der Vorsicht, daB sich die Stucke allmahlich mit dem 
Beizbade vollsaugen. AuBerdem druckt man die Stucke mit Stocken, 
die am unteren Ende mit einem Gummiball versehen sind (urn das Ge­
webe nicht zu beschadigen), unter die Pinke, und zwar solange, bis die 
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im Gewebe immer vorhandenen Luftblasen nach Moglichkeit verschwun­
den sind. Hat man so die Pinkbarke mit den Stucken gefiillt, dann legt 
man uber dieselben einen Holzschragen oder ein sonstiges Holzgestell, 
um die gern schwimmenden Gewebe unter der Oberflache der Flussigkeit 
zu halten. Es muB hier darauf hingewiesen werden, daB man die in 
dem Gewebe ja ganz anders als in der Strangware auftretenden Luft­
blasen unbedingt entfernen muB, weil an den Stellen, wo eine Luftblase 
sich befindet, selbstverstandlich das Gewebe mit der Flussigkeit nicht 
durchdrungen werden kann. Die Folge hiervon sind nachher unange­
nehme weiBe Flecken bzw. unstarke Stellen. Statt in Barken kann das 
Pinken auch in Zentrifugen vorgenommen werden. Sehr empfehlens-

Abb. 20. Pinkzentrifuge fiir Stiickware von Gebr. Heine, Viersen. 

wert sind die neuen Pinkzentrifugen fiir Stuck, wie sie von Gebr. Heine, 
Viersen i. Rhld. und C. G. Haubold AG., Chemnitz, gebaut werden. 

Mit diesen Zentrifugen (Abb. 20 u. 21) kann man nicht nur im Lauf, 
sondern auch im Stillstand pinken. Es gewahrt dies bei der Stucker­
schwerung, bei der man im ubrigen nicht im Laufen pinkt, den groBen 
V orteil, daB man durch ein anfangliches Laufenlassen der Maschine 
die Luftblasen aus dem Gewebe gut entfernen kann. Nachdem dieses 
geschehen ist, pinkt man dann weiter im Stillstand. 

Man laBt die Seiden 3-4 Stunden oder eine Nacht in der Pinke. 
Ist der BeizprozeB beendigt, so werden die Stucke vorsichtig heraus­

genommen, auf einen Schragen gelegt und gut ablaufen gelassen. Darauf 
legt man sie in eine Schleuder, jedoch mit der Vorsicht, daB die Bucher 
bzw. die Halben moglichst in geordneter Form bleiben und beim Schleu­
dern nicht zu sehr zerknittert werden. Das Ausschleudern hat ungefahr 
10-20 Minuten zu dauern, da in dem dichten Gewebe die Flussigkeit 
mehr zuruckgehalten wird, als dieses bei Strangseide der Fall ist. 



62 Das Erschweren der Seide mit Zinnphosphat. 

Die von del' Pinke ausgeschleuderte Ware muB jetzt gewaschen 
werden, ein Vorgang, del' bei Stiickware noch viel groBere Sorgfalt er­
fordert, als dieses bei Strang del' Fall war. In einem fehlerhaften Wasch­
prozeB zwischen den einzelnen Beizungen liegt die Ursache del' unan­
genehmen Schaden, die sich bei Stiickware hin und wieder bemerkbar 

machen. Das ZUlli Waschen 
verwandte Wasser darf we­
del' zu weich noch zu hart 
sein, wie solches bereits 
o ben beim PinkprozeB del' 
Strangseide ausgefiihrt 
worden ist. 

Bei den Geweben, die in 
Buchform erschwert WUl'­

den, kann man nun entwe­
del' in Buchform waschen 
odeI' abel' auch, nachdem 
das Buch aufgelOst worden 
ist. Wird in Buchform ge­
waschen,dann benotigtman 
dazu eine Waschmaschine, 
welche sehr lange Walzen 
und entsprechende Spritz­
rohre besitzen muB, da die 
Stiickedoch eineBreitevon 
80-120cm aufweisen. Man 
hangt auf jede Walze ein 
Halb, handelt es sich um 
schmale Ware bzw. Bander 
evtl. auch mehrere. Das 
Arbeiten an diesel' Wasch­
maschine ist natiirlich das 
gleiche, wie es friiher bereits 
ausgefiihrt wurde. 

Abb. 21. Pinkzentrifuge fiir Stiickware von 
C. G. Haubold AG., Ohemnitz. 

Anders gestaltet sich del' 
WaschprozeB, wenn nun 
nicht in Halben, sondeI'll 

im aufgelosten Zustand gewaschen wird. Hier kann man entweder 
in del' Weise waschen, daB man das Gewebe durch eine Wasserbarke 
auf einen Haspel aufdreht und durch verschiedene Wiederholung 
dieses Prozesses den Strang von Stiicken reinigt. Meistens findet man 
daher als Waschmaschine auch die iiblichen Stiickfarbemaschinen. 

Die Abb. 22 zeigt eine solche von del' Firma C. G. Haubold AG., 
Chemnitz, gebaute Farbemaschine. Sie besteht aus zwei Haspeln, von 
denen del' eine aus einer runden Welle von etwa 20 em Durchmesser be­
steht, wahrend die andere Welle oval ist und einen Durchmesser in del' 
Lange von 75, in del' Breite von 30cm aufweist. Diese beiden Haspeln 
sind iiber einer Barke montiert, die mit kreisender Wasserflotte gespeist 



Das Zinnerschweren der Seide im Stiick. 63 

wird. Wenn die Walzen in Bewegung gesetzt werden, zieht die groBe 
ovale Walze das Gewebe von der dunnen runden Walze ab, das Gewebe 
£allt in spiraliger Form in das Wasser und wird jetzt als endloses Band 
wieder auf die runde Walze hinaufgeleitet. Man erzielt dies in der Weise, 
daB man entweder ein oder mehrere Stucke aneinandergeknupft und so 
als unendliches Band uber die Walze laufen laBt. Meistens sind diese 
Farbemaschinen auch so breit gebaut, daB man mehrere derartige Ge­
webestrange nebeneinanderlaufen lassen kann. Bei diesen speziellen Pink­
waschmaschinen findet man auch noch eine Vorrichtung, daB das Gewebe, 

Abb.22. Stiickiarbemaschine von C. G. Haubold AG., Chemnitz. 

wenn es von der groBen Welle auf die kleine Welle tritt, unter einem 
Rohr hergefUhrt wird, aus dem das frische Wasser im kraftigen Strahl 
auf die Ware spritzt. AuBerdem ist eine Vorrichtung eingebaut, die 
imstande ist, bei der geringsten Verwirrung oder Verzerrung des Ge­
webes den Gang der Maschine augenblicklich automatisch auszuschalten. 
Nach den Erfahrungen des Verfassers haben sich diese Waschmaschinen 
gut bewahrt. 

Eine andere Art von Waschmaschinen ist dann die bereits beim Ab­
kochen erwahnte Breitwaschmaschine (Abb.23). Es sind dieses, ahn­
lich wie beim Waschen nach dem Abkochen, eine Anzahl von Bassins 
oder Barken, in denen sich bewegliche Rollen oben und unten befinden 
und in denen jetzt das Stuck wie in einem Jigger, breit gehalten, durch 
die Waschflussigkeit hindurchgefUhrt wird. Das Waschen auf diesen 
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Breitwaschmaschinen setzt aber voraus, daB genugend Bassins vor­
handen sind bzw. die Stucke lange genug mit dem Waschwasser in 
Beruhrung bleiben, weil sonst der Erfolg zu sehr in Frage gestellt wird. 
Wenn man diese Breitwaschmaschinen benutzt, muss en die Stucke vorher 
auf eine Walze aufgedreht werden und laufen nach Verlassen der Wasch­
maschine auf eine neue Walze oder, wie meistens vorgezogen wird, auf 
einen zweiarmigen Haspel auf, damit man die Ware wieder in Buch­
form vorliegen hat. 

Es empfiehlt sich, nicht mit der Zeitdauer zu sparen, sondern eher 
etwas Hinger als zu kurz zu waschen. Man rechnet als Mindestzeit fiir 
den ersten und zweiten Pinkzug 5 Minuten, fiir den dritten Pinkzug 
8 Minuten und fUr den vierten Pinkzug 10 Minuten. Bei dichter Ware 
wird man sogar diese Waschzeiten verdoppeln. 

Abb. 23. Breitwaschmaschine von Zittauer Maschineufabrik A G., Zittan. 

Da die Ware jetzt ins Phosphat geht, empfiehlt es sich, nach dem 
Waschen noch zwei Weichwasser zu geben, was man ja in der Praxis 
leicht ohne Umstellung der Maschinen bewerkstelligen kann, indem 
man die betreffenden Barken leerlaufen laBt und jetzt mit Weichwasser 
fiillt. Hat man auf der Strangwaschmaschine in Halben gewaschen, so 
gibt man meistens die zwei Weichwasser auf der Barke, indem man 
hier die Halben an den Stock nimmt und entsprechend mit Durch­
stechen umzieht. 

Nach dem Waschen wird jetzt ausgeschleudert, mit denselben Vor­
sichtsmaBregeln, wie dies bereits beim Ausschleudern nach dem Pinken 
ausgefUhrt wurde. Das vielfach empfohlene Abquetschen oder Absaugen 
mit entsprechenden Maschinen ist wahrend des Erschwerungsprozesses 
nicht zu empfehlen, da hierdurch zu leicht Bruche entstehen konnen. 

Das Phosphatieren wird entweder an Stocken oder auch auf Haspeln 
vorgenommen. Die zum Phosphatieren benotigten Barken mussen von 
einer den Stucken entsprechenden Breite sein, um die Beschadigung 
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der Stucke durch ein Herscheuern an der Barkenwandung zu vermeiden. 
Ebenso muB die Tiefe der Barke so gewahlt sein, daB die Halben nicht 
etwa am Boden herschleifen. Man phosphatiert in der Weise, daB man 
die Halben auf Stocke hangt und sie mit Durchstechen umzieht. Es 
ist dieses jedoch mehr dort zu empfehlen, wo es sich um schmalere Ware 
bzw. Bander handelt, da das Hantieren mit den Stocken in der alka­
lischen Flussigkeit immer leicht Ursache werden kann, daB die Ware 
irgendwie beschiidigt wird. 

Die zweite Form des Phosphatierens geschieht in gleicher Weise, 
wie dieses bereits beim Waschen besprochen wurde, in einer Phosphatier­
maschine, die mit der bereits besprochenen Farbemaschine identisch 
ist. Allerdings nimmt man beim Phosphatieren die Schnelligkeit der 
Walzenumdrehung, die beim Waschen unbeschadet 25 Umdrehungen 
in der Minute betragen darf, nur mit 15 Umdrehungen in der Minute. 
AuBerdem empfiehlt es sich, bei der alkalischen Flussigkeit sehr darauf 
zu achten, daB sich die Gewebestrange nicht irgendwie verwirren, was 
sie in diesem Falle gern tun. Niemals sollte eine derartige Maschine ohne 
Aufsicht laufen, auch wenn sie mit selbsttatigem Ausli:iser versehen sind. 
AuBer diesen Arten des Phosphatierens gibt es noch andere, von denen 
aber erst weiter unten die Rede sein wird, da es sich, ahnlich wie bei der 
Strangseide, um Kombinierung verschiedener Arbeitsvorgange handelt. 

Die Dauer des Phosphatierens ist die gleiche wie bei der Strangware, 
namlich dreiviertel bis eine Stunde. DaB bei diesen alkalischen Badern 
darauf geachtet werden muB, daB sowohl Barken wie Stocke, wie auch 
die Walzen der Maschine frei sind von irgendwelchen Splittern und 
Unebenheiten, versteht sich wohl von selbst. Man findet daher vielfach, 
daB sowohl Barken als auch Haspel mit Metalluberzug versehen oder 
aus Porzellan oder Glas hergestellt sind. 

Nach dem Phosphat wird in ublicher Weise gewaschen, entweder 
auf Barken, indem man mehrfach Wasser gibt, oder auf Maschinen. 
Darauf wird mit 10% Salzsaure von 30° C abgesauert, hiernach ein 
oder zwei Weichwasser gegeben und dann geschleudert. 

Nach dem letzten Phosphat gibt man an Stelle des Weichwassers 
und der Saure vielfach eine diinne Seife. 

DaB vor jedem neuen Eingehen in die Pinke oder in das Phosphat 
die Bader wieder genau auf Gehalt und Saure- bzw. AlkaliuberschuB 
eingestellt werden mussen, versteht sich wohl von selbst. 

Wir waren jetzt am Ende der Beschreibung des eigentlichen Zinn­
erschwerungsvorganges angelangt. Hiermit ist jedoch die Erschwerung 
der Seide keineswegs beendigt, es trennt sich jetzt die Arbeitsweise 
insofern, als wir anders erschweren, sobald es sich um Seiden handelt, 
die als farbige Seiden gefarbt werden sollen oder sobald es sich um 
Seiden handelt, die zu Schwarz verarbeitet werden sollen. Wahrend 
bei farbigen Seiden die Weitererschwerung der Seiden am Verwendung 
mineralischer Erschwerungsmittel angewiesen ist, verwendet man bei 
Schwarz organische Erschwerungsmittel, teilweise in Verbindung mit 
unorganischen Stoffen. 

Bevor wir uns jedoch de!" Weitererschwerung der Seide zuwenden, 
Ley, Seidenfllrberei. 2. Aufl. 
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sind hier noch einige Worte einzufugen uber verschiedene Anwendungs­
formen der Zinnphosphaterschwerung, die als solche sich ja stets gleich 
bleibt. rst bisher die Verwendung dieser Erschwerungsart nur bei ab­
gekochter Seide beschrieben worden, so solI damit nicht gesagt sein, 
daB dieses bei allen Seiden der Fall sein muB. Es gibt auBerdem noch 
andere Anwendungsformen, so z. B. indem man nicht entbastete Seide 
pinkt. Man bezeichnet diese Art des Pinkens als das sog. Rohpinken, 
wahrend die zuerst beschriebene Art, also das Pinken nach dem Ent­
basten, unter dem Namen WeiBpinken bekannt ist. 

Beim Rohpinken, wie solches vielfach bei der Erschwerung von 
Stuckwaren, jedoch auch bei Strangwaren ublich ist, wird die Ware vor 
dem Pinken mehrere Stunden oder eine Nacht in einer maBig warmen 
Seifenlosung, in anderen Betrieben in einer kalten Salzsaure16sung oder 
auch in einer schwachen Formaldehydlosung eingenetzt. Dieses Ein­
netzen geschieht, um die Aufnahmefahigkeit der trockenen Seide fur 
Flussigkeit zu erleichtern, bzw. um den Faden besser aufquellen zu 
lassen. Wenn es sich um Gewebe handelt, verwendet man vielfach die 
Salzsaure- oder Formaldehydbehandlung, um eine Verschiebung des 
Schusses oder der Kette hintenanzuhalten. Die mit Seife bzw. Formal­
dehyd eingenetzte Seide muB noch besonders mit Salzsaure abgesauert 
werden, bevor sie in die Pinke geht. Nach dem Absauren wird die Seide 
geschwungen und darauf in die Pinke eingelegt. Der Pinkvorgang spielt 
sich dann in der gleichen Weise ab wie der oben bei entbasteter Seide 
beschriebene. rst die Zinnerschwerung beendigt, so wird entweder an­
schlieBend abgekocht oder, wenn es sich um farbige Seiden handelt, 
erst noch mit Wasserglas behandelt und dann abgekocht. 

Eine Abart des Verfahrens besteht darin, daB namentlich bei beson­
deren Waren in Schwarz insofern eine Anderung im PinkprozeB vor 
sich geht, als beim Rohpinken nicht phosphatiert, sondern mit Soda 
behandeltwird. Esistwohlohneweiteres klar, daB hierbei die Erschwe­
rung nicht die Hohe erreichen wird als beim ublichen Phosphatieren. 
Man verfahrt in der Weise, daB man die Seide nach dem Pinkwaschen 
auf ein 30 0 C warmes Bad mit 50% Kristallsoda vom Seidengewicht 
bringt und hierauf eine Stunde umzieht. Nach der Sodabehandlung 
gibt man drei Wasser, falls man nochmal auf Pinke geht, das letzte unter 
Zusatz von 10% Salzsaure. Nach dem Abwassern bzw. Absauren wird 
geschwungen und entweder abgekocht oder wieder in die Pinke gegangen. 

Das Abkochen geschieht in beiden Fallen mit 40% Seife eine Stunde 
und repassieren mit 5% Seife eine Stunde. Wird im Schaum abgekocht, 
so vermindert sich die Zeitdauer, wie bereits beim Abkochen ausgefiihrt 
wurde. 

Eine besondere Art des Rohpinkens ist das Pinken der Soupleseiden. 
Dasselbe geschieht in gleicher Weise wie bei der Cuiteseide, nur mit dem 
Unterschied, daB man die Temperatur der Phosphatbader nicht hoher 
als 35 0 C gehen laBt, um eine Ablosung des Bastes zu vermeiden. 

AuBer diesem WeiB- und Rohpinken kennt man noch eine weitere 
Art des Pinkens, das sog. "Bla u pinken ". Dieses Blaupinken geschieht 
in der Schwarzfarberei, nachdem die mit Eisen gebeizte Seide mit Blau-
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kali blaugemacht worden ist. Dieser Eisenbehandlung kann unter Um­
standen eine Abkochung der Seide vorausgegangen sein, und wird 
alsdann nach dem Blaumachen zum erstenmal gepinkt. Es kann aber 
auch ein Rohpinkzug vorausgegangen sein, worauf abgekocht, dann 
eisengebeizt, blau gemacht und jetzt wieder gepinkt worden ist. Be­
merkenswert ffir das Blaumachen ist, daB man nach dem Pinken, das 
meistens mit besonderen Pinkbadern geschieht - deren Sauregehalt 
moglichst niedrig gehalten wird -, nicht ein stehendes Phosphatbad 
nimmt, wie sonst ublich, sondern sehr diinne Natronbader, vielfach 
unter Zusatz von Natriumsilikat. Bezuglich der Mengenverhaltnisse 
werden die naheren Einzelheiten bei dem Abschnitt "Schwarzfarberei" 
beschrieben werden. Ebenso geht man in den Temperaturen bei weitem 
nicht so hoch wie bei dem gewohnlichen Phosphatieren. Beide Vor­
sichtsmaBregeln sollen verhindern, daB das auf der Faser niederge­
schiagene Blau wieder abgelOst wird. 

IV~ Das Erschweren der farbigen Seiden. 
Wahrend schwarze Seiden durchweg erschwert werden, und wie wir 

sehen werden, Weitererschweren und Farben ineinandergreifen, liegen 
die Verhaltnisse wesentlich anders bei den farbigen Seiden. W ohl 
haben wir bei den ublichen Schwarzfarbungen sowohl mit abgekochter 
Cuiteseide, als auch mit nicht entbasteten Soupleseiden zu rechnen, 
jedoch begegnet einem hochst selten eine vollstandig unerschwerte 
Seide. In den selteneri Fallen, wo in Schwarz eine vollstandig uner­
schwerte Seide gefarbt wird, z. B. bei saure- und waschechten Effekt­
faden, wird die Seide nach Art der farbigen Seiden gefarbt und zahlt 
dann auch zu diesen. 

Wahrend also die Einteilung der Schwarzfarbungen sich nach der 
Art der Erschwerungen zu richten hat, ist dieses bei den farbigen Seiden­
farbungen nicht moglich, da die Erschwerungsart bei diesen stets die 
gleiche ist, namlich die Zinnphosphatsilikaterschwerung, vielfach unter 
Einschiebung einer Tonerdebehandlung. Man muB hier einen Unter­
schied machen zwischen der Erschwerung und Farbung. Obendrein 
werden bei der Farbung der farbigen Seiden vielfach vollstandig un­
erschwerte Seiden verarbeitet. Es wird also das Erschweren und Farben 
der farbigen Seiden getrennt voneinander besprochen werden, und 
wenden wir uns zuerst der Erschwerung der farbigen Seiden zu. 

Sind die Weitererschwerungsarten nach der Zinnphosphaterschwe­
rung bei Schwarz verhaltnismaBig vielseitig, so gestaltet sich das 
Weitererschweren ffir farbige Seiden bedeutend einfacher. Eigentlich 
kommt nur ein Weitererschwerungsverfahren in Frage, ohne das uber­
haupt keine erschwerte Seide fertiggestellt werden kann, sobald sie zu 
farbigen Seiden verwandt werden solI, namlich die Behandlung mit 
Wasserglas. 1st eine Seide mit Zinnphosphat erschwert, so kann man 
nicht ohne weiteres nach dem letzten Zinnphosphat farbig farben, 
will man sich nicht einer fleckigen und unansehnlichen Farbung aus­
setzen, stets ist eine Vorbehandlung mit Wasserglas erforderlich. Eine 

6* 
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Ausnahme hiervon macht man vielfach in der Stuckerschwerung, wie 
wir spater sehen werden. Diese Wasserglasbehandlung stellt. aber nicht 
etwa gewissermaBen eine Vorbehandlung fiir die Farbung dar, sondern 
ist ein Erschwerungsvorgang, der der Faser ein Mehr an Erschwerung 
von mindestens 25-50% bringt. AuBer dieser einfachen Wasserglas­
weitererschwerung nach der Zinnphosphaterschwerung findet man jetzt 
vielfach in Betrieben eine Zwischenbehandlung eingeschoben, die auch 
als erschwerend zu betrachten ist, namlich die Behandlung mit schwefel­
saurer Tonerde. Diese Behandlung mit schwefelsaurer Tonerde tritt 
erst nach dem letzten Phosphat ein, sie wird, wenn notig, wiederholt, 
und hieran anschlieBend erfolgt die Wasserglasbehandlung. Diese beiden 
Weitererschwerungsverfahren also, entweder mit Wasserglas allein 
oder mit Tonerde und Wasserglas, stellen die einzigsten Weitererschwe­
rungen dar, die fiir farbige Seiden in Frage kommen. Man ersieht daraus 
ohne weiteres, daB bei farbigen Seiden die Weitererschwerung tatsachlich 
eine solche ist, wahrend bei Schwarzseiden die Weitererschwerung nicht 
so scharf vom eigentlichen Farbevorgang abgegrenzt ist, vielmehr beide 
Prozesse ineinander ubergreifen. Wahrend bei Schwarz die erschwerte 
Seide schon teilweise gefarbt erscheint, wenn man z. B. mit unoxy­
diertem Blauholzextrakt erschwert hat, bleibt bei den farbigen Seiden 
dagegen die erschwerte Faser bis zum Farbebad weiB, und Erschwe­
rungs- und Farbevorgang sind scharf voneinander abgegrenzt. Nicht 
unerwahnt moge hier bleiben, daB bei farbigen Seiden auch mit der 
Moglichkeit, daB .vollstandig unerschwerte Seide gefarbt wird, mehr 
zu rechnen ist als bei Schwarz, da eine lebhafte Schwarzfarbung ohne 
Erschwerung nicht gut zu denken ist. Es wird darauf noch spater 
besonders zuruckzukommen sein und werden die diesbezuglichen 
Verhaltnisse des Naheren beleuchtet werden. 

1. Die benotigten Rohstoffe. 
Entsprechend der bisherigen Einteilung soIl auch hier die Betrach­

tung der fiir die Weitererschwerung erforderlichen chemischen Rohstoffe 
vorweggenommen werden. Fur die Weitererschwerung der farbigen 
Seiden kommen, wie schon ausgefiihrt wurde, nur zwei in Frage, namlich 
Wasserglas und schwefelsaure Tonerde. AuBerdem kame natiirlich noch 
Seife und das Wasser in Betracht, die aber bereits vorher ausfuhrlich 
besprochen worden sind. 

a) Wasserglas. Die Darstellung des Wasserglases geschieht in der 
Weise, daB Quarz (Si02) mit Soda, unter Zusatz von etwas Holzkohle 
geschmolzen wird. Diese Schmelze, die harte glasahnliche Stucke dar­
stellt, wird mit heiBem Wasser unter Druck ausgelaugt. Nach einer 
anderen Vorschrift zur DarsteUung des Wasserglases benutzt man 
KieRelgur oder Infusorienerde und lost dieselbe durch Kochen mit 
Natronlauge unter Druck. In beiden Fallen werden die erhaltenen 
Laugen mit reinem bzw. kalk- oder magnesiafreiem Wasser auf eine 
Starke von 30--40° Be verdunnt. Das so erhaltene Wasserglas stellt 
eine klare, wasserhelle, sirupartige Flussigkeit dar, die moglichst unter 
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LuftabsehluB aufbewahrt werden soIl, da sie unter dem EinfluB der "Luft 
sieh leicht gallertartig verdiekt. 

Was die Untersuchung des Wasserglases anbelangt, so kommt hierfiir 
in Frage: 1. die Bestimmung der Kieselsaure, 2. die Bestimmung des 
Gesamtalkalis, 3. die Bestimmung des freien Alkalis, 4. die Bestimmung 
der Verunreinigungen. 

Bestimmung der Kieselsaure. Man stellt sieh eine StammlOsung 
her, indem etwa 50 g Wasserglas zu 1 Liter mit Wasser verdiinnt werden. 
Von dieser Losung miBt man 100 cm3 in eine Platinsehale ab, fiigt 
konzentrierte Salzsaure hinzu, dampft ein, nimmt mit Salzsaure auf, 
dampft noehmals ein und wiederholt diese Behandlung noeh 2-3mal. 
Naeh dem letzten Eindampfen troeknet man gut im Trockensehrank, 
lOst den Riiekstand gut mit heiBem Wasser unter Zusatz von etwas 
Salzsaure auf, bringt ihn aufs Filter, waseht gut aus, troeknet und 
gliiht. Die so erhaltene Kieselsaure wird gewogen und stellt die Menge 
Kieselsaure dar, die in 5 g Wasserglas vorhanden ist. 

Bestimmung des Gesamtalkalis. Weitere 100 em3 der Stamm­
losung werden mit etwa 200 em3 Wasser verdiinnt und mit Normal­
sehwefelsaure unter Verwendung von Methylorange als Indikator 
titriert. Die verbrauehten Kubikzentimeter Normalsaure mal 0,04 ge­
nommen, ergeben den Gehalt an Gesamtalkali, als Natronlauge (NaOH) 
bereehnet, in 5 g Wasserglas. 

Bestimmung des freien Alkalis. Diese Bestimmung ist in einer 
einwandfreien Weise nieht durchzufiihren, und ist als die fiir die Praxis 
beste Arbeitsweise noeh immer die von Heermann l seinerzeit ver­
offentliehte" anzuspreehen. Zu diesem Zweck werden 100 em3 der obigen 
StammlOsung mit einer kalten Losung von 10 g Chlorbarium in destil­
liertem Wasser vorsiehtig unter Umsehiitteln gemiseht. Diese Misehung 
wird auf "250 em3 aufgefiillt und filtriert. Nach Verwerfen del' ersten 
50 em3 des Filtrats werden 100 em3 desselben mit II IOn-Saure und Phenol­
phthalein titriert. Die verbrauchten Kubikzentimeter l/lon-Saure mal 
0,004 genommen, ergeben den Gehalt an freiem Atznatron (NaOH) in 2 g 
Wasserglas. Wenn diesem Verfahren aueh wegen des Entstehens 
eines kompakten groBklumpigen Niedersehlages gewisse Fehler anhaften, 
so liefert es doeh fUr die Praxis brauehbare Ergebnisse. 

Bestimmung der Verunreinigungen. Fiir die Bestimmung der 
Verunreinigungen kommen in Frage: Kochsalz und andere Fremdsalze, 
wie Soda, Tonerdeverbindungen und Natriumsulfat. Zu deren Bestim­
mung versetzt man das bei der Bestimmung der Kieselsaure erhal­
tene Filtrat mit Ammoniak. Der erhaltene Niedersehlag von Tonerde 
und Eisen wird abfiltriert und die Bestandteile in iiblieher Weise be­
stimmt. Das Filtrat wird vorsiehtig auf dem Wasserbad eingedampft, 
der Riiekstand sehwaeh gegliiht und gewogen. Del' erhaltene Riiekstand 
besteht aus Koehsalz, Natriumsulfat und ahnliehen Alkaliverbindungen. 
1st eine Bestimmung des Kalkes erforderlieh, so sehiebt man naeh der 
Abseheidung der Tonerde und des Eisens eine Fallung des Kalkes mit 

1 Heermann: Chem.-Ztg.1904, 879. 
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oxalsaurem Ammon ein. Das erhaltene Kalziumoxalat wird in iiblicher 
Weise zur Wagung gebracht. SolI der Gehalt an schwefelsaurem Alkali 
bestimmt werden, so geschieht dieses durch Abscheidung und Wagung 
del' Schwefelsaure als Bariumsulfat. 

Beurteilung. Was die Beurteilung des Wasserglases anbelangt, 
so ist als erste Anforderung an ein gutes Wasserglas die klare Laslich­
keit in destilliertem Wasser zu stellen. Diese Lasung solI auch nach 
mehrtagigem Stehen keine Triibung oder Fallung aufweisen. Del' Gehalt 
an Kieselsaure solI durchschnittlich nicht mehr als 24 % betragen. Eine 
Ware von 38°Be enthalt nachHeermann1 25,5% Si02 und 7,7% Na20. 
Der Gehalt an Gesamtalkali solI, als Na20 gerechnet, hachstens 1/3 

der ermittelten Kieselsaure betragen. Was den Gehalt an freiem Xtz­
allmli anbelangt, so wird derselbe durchschnittlich 0,2-0,5% betragen. 
Beziiglich der Verunreinigungen ist zu erwahnen, daB von denselben 
in graBeren Mengen nur Kochsalz und Tonerdeverbindungen in der 
iiblichen Handelsware anzutreffen sind. Der Gehalt an diesen beiden 
schwankt je nach der Darstellung des Wasserglases sehr. Es wurden 
als hachste Werte beobachtet 6,5% Kochsalz und 2,6% Tonerde. Diese 
Verunreinigungen sind fiir die Beurteilung der Verwendbarkeit des 
Wasserglases fiir Seidenfarbereizwecke nicht gerade als schwerwiegend 
anzusehen, da noch keine Beobachtungen vorliegen, daB diese Stoffe 
von schadlichem EinfluB auf die Seidenfaser gewesen sind. Das haupt­
sachlichste Augenmerk wird man auf den Gehalt an freiem Xtzalkali 
legen miissen, da hierdurch einmal die Abscheidung der Kieselsaure 
auf der Seidenfaser zuriickgehalten wird, andererseits eine Schadigung 
der Seidenfaser zu erwarten ist. Ein Wasserglas, dessen Gehalt an 
freiem Xtzalkali 0,5% iibersteigt, sollte, wenn nicht zuriickgewiesen, 
so doch jedenfalls durch einen geringen Saurezusatz neutralisiert werden. 
Wie schon eingangs erwahnt wurde, soIl der Verdiinnung der Wasser­
glasbader, dieselben werden meistens in einer Starke von 4-5° Be 
verwandt, groBe Sorgfalt geschenkt werden. Die Verdiinnung mit 
kalkhaltigem Wasser hat je nach der Harte des Wassers eine graBere 
oder geringere Triibung des Bades zur Folge, wodurch andererseits eine 
Triibung auf der Seide erzeugt wird. Ebenso ist der Beschaffenheit der 
Wasserglasbader, sobald dieselben mehrmals gebraucht werden, pein­
liche Beachtung zu schenken. Es entstehen leicht bei solchen mehrmals 
gebrauchten Badern Abscheidungen von gallertartiger Kieselsaure durch 
Wegnahme des iiberschiissigen Alkalis. Diese Abscheidungen machen 
sich erst bemerkbar bei genauer Durchsicht des Bades in hohen Zy­
lindern, wahrend sie beim Daraufsehen auf das in der Barke befindliche 
Bad nicht wahrzunehmen sind. In vielen Betrieben ist man deshalb 
dazu iibergegangen, die Wasserglasbader nur einmal, hachstens zweimal 
zu verwenden und sie dann laufen zu lassen, eine MaBnahme, die nur 
warm empfohlen werden kann. Ein gelbgefarbtes Wasserglas, wie 
solches leicht vorkommen kann, wenn das Wasserglas in Holzfassern 
zum Versand gelangt, kann wohl fiir Schwarzfarbungen verwandt 

1 Heermann: Farberei- u. Textilchem. Untersuchungen, S. 148. Berlin: 
Julius Springer 1929. 
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werden, fUr die Farbung der farbigen Seiden ist es jedoch unbedingt 
zu verwerfen. SchlieBlich ware noch zu erwahnen, daB die Temperatur 
des fertiggestellten Wasserglasbades fUr die Seidenbeschwerung nicht 
zu hoch sein darf, weilleicht Spaltung des Wasserglases eintritt und das 
freiwerdende Atznatron auf die Seide sehr zerstorend einwirken kann .. 
Als hochste Temperatur sollte deshalb 55° C nie iiberschritten werden. 

b) Schwefelsaure Tonerde. Die Darstellung dieses Salzes geschieht 
aus einem in der Natur vorkommenden Gestein, dem Bauxit, Al (OHh, 
indem dasselbe mit Soda geschmolzen wird und die Schmelze darauf mit 
Wasser ausgelaugt wird. In die geklarte Losung wird Kohlensaure 
eingeleitet, wodurch Aluminiumhydroxyd zur Abscheidung gebracht 
wird. Dieses Aluminiumhydroxyd wird gut gewaschen, in berechneten 
Mengen Schwefelsaure gelost und die Losung eingedampft. Die erhaI­
tenen weiBen Kristallriickstande stellen die ii bliche Handelsware dar. 

Was die chemische Priifung des Aluminiumsulfates anbelangt, so er­
streckt sich dieselbe auf den Wassergehalt, Gehalt an Tonerde und 
an Gesa.mtschwefelsaure und Gehalt an freier Schwefelsaure. Als Ver­
unreinigungen kommen in Betracht, fremde Metallsalze, Kalk, KieseI­
saure, Arsen und vielleicht Alkalisalze. 

Bestimmung del' Tonerde. Man nimmt von einer Stamm­
Wsung, die 10 g Aluminiumsulfat in 1 Liter Wasser enthalt, 50 cm3 , 

setzt zu diesel' Losung reichlich Ammoniumchlorid, erhitzt zum Kochen 
und fUgt jetzt soviel Ammoniak hinzu, bis ein geringer UberschuB hiervon 
vorhanden ist. Man laBt gut absetzen, filtriert den Niederschlag ab, 
wascht gut mit heiBem Wasser aus, dem man ein paar Tropfen Ammoniak 
hinzugefUgt hat. Nach schwachem Trocknen wird er im Porzeliantiegel 
verascht und VOl' dem Geblase gegliiht. Del' nach dem Erkalten ge­
wogene Gliihriickstand ergibt die Menge Aluminiumoxyd in 0,5 g 
schwefelsaurer Tonerde. 

Bestimmung del' Schwefelsaure. 50 cm3 del' StammWsung 
werden mit Salzsaure gut angesauert, erhitzt und durch Zusatz von 
Chlorbarium die Schwefelsaure abgeschieden. Del' abfiltrierte und 
gegliihte Niederschlag mal 0,3429 genommen zeigt den Gehalt an 
Schwefeisaure, als S03 gerechnet, in 0,5 g Aluminiumsulfat an. 

Wasserbestimmung. Del' Wassergehalt des Salzes wird durch 
Trocknen von 1 g zerriebenem Aluminiumsulfat bis zur Gewichts­
bestandigkeit ermittelt. 

Bestimmung del' freien Schwefelsaure. Eine direkte Titra­
tion del' waBrigen Losung ist ausgeschlossen, da das neutrale Aluminium­
sulfat entsprechend del' Eigenschaften des Aluminiumoxydes ais schwache 
Basis bereits stark sauer reagiert. Man kann allerdings ahnlich wie 
beim Chlorzinn aus del' Basizitatszahl einen SchluB auf freie SchwefeI­
saure ziehen. Es hat abel' nicht an Versuchen gefehlt, die freie Schwefel­
saure direkt zu bestimmen. Als das zuverlassigste Verfahren ist das­
jenigevonZschokke u. Heuselmann1zuempfehlen. IneinemMeB­
kolben von 100 cm3 bringt man 10 cm3 del' AluminiumsulfatWsung 

1 Chem.-Ztg. 1922, 302. 
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(50 g im Liter), fiigt 10 em3 einer 10% Chlorbarium~osung und 5 em3 einer 
friseh bereiteten 10% FerrozyankaliumlOsung und 60 em3 siedendes 
Wasser hinzu. Nach dem Mischen gibt man unter Umschiitteln tropfen­
weisf,'l so viel einer 2%igen GelatinelOsung (etwa 1,5 cm3 ) hinzu, bis der 
Niedersehlag sich schnell und flockig absetzt. Nach dem Abkiihlen wird 
zu 100 em3 aufgefiillt, filtriert und in 50 em3 die Schwefelsaure mit 
1/10n-Natronlauge und Methylorange titriert. Diese Bestimmungs­
methode eignet sich besonders gut zur Bestimmung del' freien Saure 
in den Gebrauchsbadern. 

Verunreinigungen. Von den Bestimmungen der Verunreini­
gungen kommt hauptsaehlich die Bestimmung des Eisens in Frage, 
das fiir den technischen Betrieb meistens kolorimetrisch bestimmt wird. 
Man vergleicht die mit Salpetersaure oxydierte Losung des Aluminium­
sulfates mit einer eingestellten EisenammoniakalaunlOsung unter Zusatz 
gleicher Mengen von Rhodankali. Will man das Eisen quantitativ be­
stimmen, so geschieht dieses am besten, daB man sich eine waBrige 
gesattigte Losung des Salzes herstellt, diese Losung mit Schwefelsaure 
ansauert und mittels eisenfreien Zinkes das Eisen reduziert. Die Eisen­
oxydulverbindung wird darauf mit einer 1/5n-Kaliumpermanganat­
lOsung titriert, von del' 1 cm3 0,0118 g Eisen entsprieht. 

Die Bestimmung des Zinks, das als Verunreinigung beim 
Drucken del' Seiden sich unangenehm bemerkbar maeht, gesehieht nach 
Entfernung del' Schwefelsaure mit essigsaurem Baryt, indem man im 
Filtrat vom Bariumsulfat das Zink mittels Schwefelwasserstoff fallt. 
Das ausgeschiedene Schwefelzink wird in bekannter Weise gegliiht und 
als Zinkoxyd zur Wagung gebracht. Der Nachweis del' iibrigen Ver­
unreinigungen wird sich meistens auf qualitative Reaktionen be­
schranken, wie Arsen mit Zinnchloriirlosung, Kalk naeh Entfernung 
der Tonerde mit Ammoniumoxalatlosung, Kieselsaure durch mehr­
maliges Abrauchen del' klaren waBrigen Losung mit Salzsaure usw. 

Beurteilung. Was die Beurteilung der schwefelsauren Tonerde 
anbelangt, so ist die handelsiibliehe Ware diejenige, die mit 18 Mole­
kiilen Kl'istallwasser dargestellt wird. Dieselbe enthalt rund 15 % 
Aluminiumoxyd und 36% Sehwefelsaure (S03), sowie 48% Wasser. 
Das Salz solI im Wasser mogliehst klar lOslich sein. Die Ausseheidung von 
basischen Salzen solI auf Zusatz von Schwefelsaul'e sofort verschwinden. 
Freie Schwefelsaure, die aus dem Unterschied aus del' Gesamtsehwefel­
saure und derjenigen, die dem Gehalt an Tonerde entsprechen muB, 
gefunden wird, solI nicht in erheblicher Menge vorhanden sein. Ein 
geringer UberschuB hieran kann nicht schaden, da bei der Verwendung 
des Tonerdesulfates zur Seidenerschwerung meist ein Zusatz von 
Schwefelsaure zu der Auflosung dieses Salzes gemaeht wird. In der 
Handelsware findet man einen Gehalt an freier Schwefelsaure, der 
zwischen 0,5-1 % sehwankt. 

Was den Gehalt an Eisen anbelangt, so sind hier die Verhaltnisse 
ahnlieh wie bei dem Gehalt an freier Schwefelsaure. Es wird in jedem 
Tonerdesulfat Eisen vorhanden sein, jedoch wird man als Grenze des 
Eisengehaltes 0,01 % zulassen konnen. Ein hoherer Gehalt birgt die 
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Gefahr der gelblichen Verfarbung der damit behandelten Seiden in sich. 
Was den Gehalt an Zink anbelangt, so ist derselbe fiir die Seidenfarberei 
wenig von Belang, sobald er sich in Grenzen unterhalb 0,01% halt. 
Auch beziiglich der anderen Verunreinigungen laBt sich kein fester 
MaBstab aufstellen und miissen hier die besonderen Anforderungen der 
einzelnen Betriebe beriicksichtigt werden. 1m Betriebe sollen moglichst 
klare Bader verwandt werden. Die Temperatur derselben soll.35-40 ° C 
nicht iiberschreiten, da die leichte Spaltbarkeit des Tonerdesulfates eine 
unangenehme Einwirkung der Schwefelsaure auf die Seidenfaser im 
Gefolge haben kann. Die Tonerdebader werden in gleicher Weise wie 
die Pinkbader durch Zusatz einer gesattigten Losung des Tonerde., 
sulfates nach dem Gebrauch jedesmal wieder auf die erforderliche 
Starke gebracht, sie werden also fortlaufend gebraucht. Es ist ferner 
darauf zu achten, daB der SaureiiberschuB der Bader nicht zu hoch 
- iiber 1 % - steigt und andererseits, daB der Gehalt an Tonerde 
nicht unter die den gespindelten Graden Be entsprechenden Mengen sinkt. 

Beziiglich der Aufbewahrung der Bader sei hier noch erwahnt, daB 
man sich vor der Beriihrung der Bader mit Blei zu hiiten hat, da dieses 
durchgreifende Umsetzungen d~r Losung veranlassen kann. 

Wir kommen jetzt zur Arbeitsweise mit Wasserglas und Tonerde. 
Dabei ist vorauszuschicken, daB in manchen Betrieben nur mit Wasser­
glas gearbeitet wird, in anderen Betrieben dagegen mit Wasserglas und 
Tonerde. Es richtet sich dieses auch vielfach nach der Rohe der Er­
schwerung, und ist es ohne weiteres klar, daB man bei niedriger Er­
schwerung die TOherdebehandlung ausfallen lassen kann und dieselbe 
erst bei Erschwerungen iiber 30% eintreten laBt. Die Erschwerung mit 
Tonerde beeinfluBt iibrigens auch den Griff der Seide, derselbe wird 
harter und krachender. Aus diesem Grunde wird die kombinierte Er­
schwerungsart vor der einfachen Wasserglaserschwerung bevorzugt. 

2. Das Weitererschweren mit Wasserglas. 
Nachdem die Seide in iiblicher Weise mit Zinn und Phosphat er­

schwert worden ist, geht man nach dem letzten Phosphat auf ein Seifen­
bad mit 10% Seife (vom Seidengewicht) 50° C warm. Vielfach laBt 
man auch diese Seife fortfallen und begniigt sich damit, die Seide nach 
dem letzten Phosphat durch Auswaschen mit Weichwasser, allein oder 
unter Zusatz von 5-10% Ammoniak, geniigend zu reinigen. Wie dem 
auch sei, in beiden Fallen geht man hierauf, ohne zu schwingen, auf ein 
50-55° C warmes Wasserglasbad, dessen Starke zwischen 3 und 5° Be 
schwankt. Man zieht auf diesem Bade 3/4-1 Stunde um, und zwar 
mit mehrmaligem Schieben hintereinander und ungefahr 3-5maligem 
Umziehen in der angegebenen Zeit. Nach dieser Behandlung geht man 
mit der Seide auf eine diinne Seife, 10-20% und 35° C warm. Auf 
dieser Seife wird 1/2 Stunde umgezogen, das Bad laufen gelassen und 
nochmals ein Seifenbad mit 10% Seife gegeben. Zur Erzielung eines 
besseren Griffes wird vielfach zwischen der ersten und zweiten Seife 
geschwungen. Nach der letzten Seife wU'd die Seide warm fest aus­
geschwungen - aus dem einfachen Grunde, weil nach dem Erkalten 
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eine Entfernung der Seife schwieriger ist - und die Seide zum Ab. 
kiihlen kalt ausgehangt. Die Seide ist alsdann fertig zum Farben. 

Handelt es sich um Ware, die langer liegen soll und nicht sofort 
gefarbt wird, so sauert man nach dem Seifenbad schwach mit 2-5 % 
Salzsaure oder Schwefelsaure oder auch mit 10-20% Essigsaure oder 
Ameisensaure ab und schwingt erst dann. Haufig findet man auch, daB 
nach dem Seifen mehrere Weichwasser gegeben werden, bevor man 
absauert und schwingt. 

Die Erschwerung der Stiickware mit Wasserglas unterscheidet sich, 
was Starke der Bader, Temperatur und Behandlungsdauer anbelangt, 
nur wenig von derjenigen der Strangseide. Man geht also nach dem 
letzten Phosphat auf ein Seifenbad mit 10% Seife etwa 1/2 Stunde bei 
40 0 C, gibt hinterher ein Weichwasser lauwarm und geht dann auf das 
Wasserglasbad. Die Starke dieses Bades ist bei einer Erschwerung 
40-60% etwa 3,5 0 Be, bei einer Erschwerung 70-80% dagegen 
4,5 0 Be. 

Die Behandlung im Wasserglasbad erfolgt bei Stiickware nur bei 
Bandern in Buchform auf StOcken und auf der Barke, bei breiter Ware 
dagegen auf Maschinen. Und zwar arbeitet man entweder auf den 
bereits erwahnten Stiickfarbemaschinen oder im Schmidschen Apparat. 
Nach der Wasserglasbehandlung werden zwei leichte Seifenbader ge. 
geben 30 0 C warm und zum SchluB noch ein Weichwasser lauwarm mit 
Ammoniak (5-10% vom Seidengewicht) ebenfalls auf den Apparaten. 
Man findet in einzelnen Betrieben auch die Arbeitsweise, daB nach der 
Abkiihlseife direkt in der Contenuewaschmaschine mit lauwarmem bzw. 
kaltem Wasser gewaschen wird. Jedenfalls ist jedoch der Seifenbehand· 
lung groBe Beachtung zu schenken. Ferner ist darauf zu achten, daB 
die Ware beim Arbeiten in den Apparaten keine Gelegenheit hat, an 
der Luft anzutrocknen. Ebenso vermeide man auch nach Moglichkeit, 
daB die Ware sehr faltig durch das Bad lauft. 

Bei dieser Wasserglaserschwerung ist nun unbedingt auf verschiedene 
Umstande zu achten, weil gerade die Wasserglaserschwerung der Seide 
erheblichen Schaden zufiigen kann. Als erstes hat man darauf zu achten, 
daB das Wasserglasbad die vorgeschriebene Temperatur nicht iiber· 
schreitet. Je hoher die Temperatur steigt, um so starker tritt die 
Zersetzungsfahigkeit des Silikates in Erscheinung unter Bildung von 
freiem Atznatron. Ferner ist darauf zu achten, daB die Wasserglasbader 
vollstandig klar sind, man tut deshalb gut, beim Ansetzen der Bader 
das zugeschiittete Wasserglas durch ein Sieb zu geben. Ebenso sollte 
man die Silikatbiider nicht mehr als 1-2mal gebrauchen. Jegliche 
Triibung im Silikatbade, die auch teilweise dem Auge nur sehr gering 
erscheint, vermag auf der Seide die unangenehmsten Flecken hervorzu­
rufen, die sich nicht entfernen lassen und jeder Behandlungsweise 
trotzen. Ein weiterer Umstand, worauf sehr zu achten ist, ist die Be­
schaffenheit der Barken, in denen sich das Wasserglas befindet. Das 
eintrocknende Wasserglas bildet an den Wandungen einen lackartigen 
Uberzug, der sehr hart und rauh ist. Wird hierauf keine Riicksicht 
genommen und werden die Unebenheiten nicht abgeschliffen, so wird 
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man leicht beobachten, daB die Seide vollstandig rauh und zerscheuert 
wird. Man tut daher gut, die Wasserglasbarken mit einem Stoff, wie 
Stramin oder Nessel, auszuschlagen und die oberen Leisten gut abzu­
schleifen. Auch findet man in Betrieben, daB . die Wasserglasbarken 
ganz aus Zement hergesteIlt sind. Wichtig ist nun, daB diese Barken, 
von welchem Stoff sie auch sein mogen, stets gut geglattet werden und 
mindestens aIle acht Tage mit Glaspapier oder Bimsstein die Uneben­
heiten abgerieben werden. 

Namentlich bei Stiickware ist die Wasserglasbehandlung einer der 
gefahrlichsten Erschwerungsvorgange. Nicht nur, daB sich bei der 
Sattigung des Gewebes mit Kieselsaure besonders in den Falten Briiche 
bilden, die sich bei der Fertigware in Form weiBer kreuz und quer 
laufender Streifen, der sog. Blanchissuren bemerkbar machten, sondern 
es treten auch unregelmaBige wolkige Flecken auf, die namentlich beim 
Passieren der Trockentrommeln wahrend des Appretierens in Gestalt 
durchscheinender dunkler Fettflecken sich bemerkbar machen. Beide 
Ubelstande lassen sich nicht wieder entfernen und konnen hochstens 
durch eine entsprechende Nachbehandlung der fertigen Ware durch das 
sog. Tamponieren weniger auffallig gemacht werden. 

Vor aIlem hat man sich gerade bei Stiickware vor einer zu starken 
Wasserglaserschwerung zu hiiten, da die Kieselsaure die Stiicke briichig 
macht. Man hiite sich deshalb, bei der Stiickware mit zu starken 
Badern zu arbeiten. 

An dieser Stelle sei dann noch des Abkochens der Seide nach der 
Zinn-Wasserglaserschwerung Erwahnung getan. Nachdem die Ware 
nach der Wasserglaserschwerung auf den beiden Abkiihlseifen gewaschen 
ist, kommt sie auf das eigentliche Abkochbad. Auf der Barke wird wie 
iiblich 1 Stunde mit 2maligem Erhitzen mit 60% Seife abgekocht, im 
Schaumabkocher dagegen 1/2 Stunde mit 3maligem Drehen der Kurbel 
je zehnminutenweise. Darauf wird mit 20% Seife kochend 20 Minuten 
evtl. 2mal repassiert und anschlieBend ein lauwarmes Bad mit 5-10% 
Ammoniak gegeben und dann geschwungen. 

3. Das Erschweren mit Tonerde llnd Wasserglas. 
Diese Art der Weitererschwerung, die durchweg nur bei Strangware 

iiblich ist, nicht dagegen bei Stiickware, schlieBt sich ebenfalls an die 
Zinnphosphaterscliwerung wie die einfache Wasserglaserschwerung an. 

Nach dem letzten Phosphat wird die Seide mit 5% - hat die Seide 
langer oder iiber Nacht gelegen - mit 8% Schwefelsaure vom Seiden­
gewicht kalt abgesauert. Man zieht meistens 3mal nacheinander urn, 
ohne zu schieben, laBt das Bad laufen und geht nun, ohne zu schwingen, 
auf Tonerde. 

Dieses Tonerdebad, das meistens 4,5 0 oder niedriger bis zu 3,5 0 

spindelt, wird hergestellt, indem man eine gesattigte Aluminiumsulfat­
losung, einen sog. Ansatz, mit Weichwasser in entsprechender Weise 
verdiinnt. Dieser Ansatz wird in der Weise bereitet, daB man 100 kg 
des kauflichen Alurniniumsulfates in 400 I Wasser, dem man 11 kon­
zentrierte Schwefelsaure zugesetzt hat, durch 1/2-1stiindiges Kochen 
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lost, natiirlich unter Ersatz des verdampften Wassel's. Nach erzielter 
Losung laBt man klar absitzen und verdiinnt die vollstandig klare 
Losung mit weichem Wasser auf die gewiinschten Be-Grade. Man be­
nutzt diesen Ansatz auch zum Verstarken del' gebrauchten Tonerdebader. 

Auf dieses verdiinnte Tonerdebad geht man mit del' Seide bei einer 
Temperatur von 35° C 1 Stunde, wobei man jede 1/4 Stunde einmal 
umzieht. Nach diesel' Behandlung wirft man auf, laBt die Seide abtropfen 
und wascht jetzt auf del' Waschmaschine 5-6 Minuten mit Rohwasser. 
N ach dem Waschen macht man die Seide auf besonders dafiir bestimmte 
Wasserglasstocke. Dieses ist erforderlich, weil sich sonst leicht gallert­
artige Fallungen auf den Stocken bilden konnen, die ihrerseits wieder 
unliebsame Flecken auf den Seiden im Gefolge haben konnen. Es 
empfiehlt sich iiberhaupt, fiir die einzelnen Behandlungen - Pinken, 
Phosphatieren, Tonerde- und Wasserglasbehandlung - jedesmal be­
sondere Stocke zu verwenden, weil die Stocke nicht in dem MaBstabe 
gereinigt werden konnen, daB sie nicht noch Bestandteile des jeweiligen 
Bades zuriickhielten. Bei diesel' Gelegenheit sei auch bemerkt, daB die 
Walzen del' Waschmaschine, auf del' die Seiden nach del' Tonerde­
behandlung gewaschen werden, stets gut zu reinigen sind, da sich· harte 
Krusten absetzen. 1m AnschluB an das Waschen von del' Tonerde­
behandlung geht man jetzt in gleicher Weise, wie bereits S.73 be­
schrieben wurde, auf ein Wasserglasbad von 4° Be bei 50-55° C. 
Nach dem Wasserglasbad geht man auf die Seife. Nach del' Seifen­
behandlung schwingt man unmittelbar aus, odeI' man sauert ab und 
schwingt dann in gleicher Weise, wie S. 74 bereits ausgefiihrt wurde. 

Diese Weitererschwerung mit Wasserglas allein oder im Zusammen­
hang mit Tonerde hat je nach dem auf del' Seide befindlichen Zinn­
untergrund eine recht erhebliche Steigerung der Erschwerung zur Folge. 
Die Hohe diesel' Erschwerung ist jedoch vollstandig abhangig von del' 
Hohe der Zinnerschwerung. In gleicher Weise, wie diese erhebliche 
Verschiedenheiten aufweisen kann, machen sich diese Schwankungen 
auch bei del' Silikaterschwerung bemerkbar. Wie bei del' Zinnphosphat­
erschwerung bereits ausgefiihrt wurde, ist die Hohe del' erzielten Er­
schwerung von einer ganzen Reihe von Umstanden abhangig, wie Her­
kunft, Titer und Drehung del' Seide, und bei Stiickware Art und Dichte 
des Gewebes. Das gleiche trifft zu bei del' Silikatersc.hwerung. Um VOl' 
Uberraschungen sichel' zu sein, d. h., daB man mit seinen Partien nicht 
zu niedrig odeI' zu hoch in der Erschwerung herauskommt, ist es daher 
meistens iiblich, einen Wahrsager zur Feststellung del' Erschwerung aus 
Wasserglas oder Tonerde· Wasserglas mit einer vorhergehenden Partie 
iibergehen zu lassen. Nach Beendigung der Wasserglasbehandlung wird 
diesel' Wahrsager getrocknet und die Hohe del' erzielten Erschwerung 
festgestellt. Erst dann nimmt man die Hauptmenge del' Partie in Be­
handlung und richtet sich jetzt nach del' am Wahrsager festgestellten 
Erschwerung, ob hoch odeI' niedrig, indem man die Be-Grade des 
Wasserglases hoher odeI' niedriger stellt, indem man bei hoherer Tempe­
ratur eingeht, odeI' auch, indem man das Wasserglas 2mal warm macht, 
und schlieBlich, indem man die Wasserglasbehandlung langeI' als die 
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ubliche 3h-1 Stunde ausdehnt. Erwahnenswert ist, daB man besonders 
bei der Wasserglasbehandlung sehr leicht wechseln kann in der zu 
erzielenden Erschwerung, namentlich wenn man verschiedene Partien 
von verschiedener Erschwerung in einem Satz hat. Man kann z. B. 
ohne Bedenken zuerst diejenige Seide, die mit hoher'er Erschwerung 
herauskommen soll, aufstellen und laBt nach 1/4 oder gar 1/2 Stunde erst 
den anderen Teil, der weniger hoch in der Erschwerung auszufallen 
braucht, folgen. Ist nun trotz aller dieser VorsichtsmaBregeln eine Partie 
bon der Wasserglasbehandlung zu niedrig ausgefallen, so kann man 
auch hier sich helfen durch folgende Nachbehandlung. Man geht auf 
eine 10% ige Seife, der man 150% Wasserglas vom Gewicht der Seide 
zugesetzt hat. Auf diesem Bade laBt man die Seide bei 42°C 1 Stunde 
langsam gehen und kann auf diese Weise ein Mehr an Erschwerung 
von 10-15% erzielen. Wurde man einfach von neuem auf ein Wasser­
glasbad gehen, so wurde man durchaus keine Erhohung der Erschwerung 
bemerken. So eigenartig es ist, daB die Seide aus dem Wasserglasbad 
eine erhebliche Menge von Erschwerung herauszunehmen vermag, so 
ist dieses Mehr an Erschwerung aber verhaltnismaBig locker auf der 
Seidenfaser gebunden und falit bei den nachherigen Behandlungen, 
wie Farben und Avivieren, mit Leichtigkeit wieder abo Man darf sich 
also keineswegs begnugen, an dem Wahrsager die zu erzielende Er­
schwerung festgestellt zu haben, sondern diese Erschwerung muB min­
destens um 20% uberschritten werden, d. h. mit anderen Worten, soll 
'eine fertige Seide eine Erschwerung von 80-100% aufweisen, so ist 
unbedingt erforderlich, daB sie nach der Wasserglasbehandlung, also 
vor dem Farben, etwa 110-120% erschwert ist. 

Die Drsache dieser merkwiirdigen Erscheinung, daB eine Partie beim 
Farben eine so groBe Menge an Erschwerung verlieren kann, ist noch 
nicht einwandfrei geklart. Sie hangt abel' bestimmt mit der Form der 
Zinncharge zusammen. Eine zu leicht ausgefallene Partie 1mnn nur in 
der Weise wieder erschwert werden, daB man der Seide nach dem Absauern 
nochmals einen Pinkzug gibt und anschlieBend ein leichtes Wasser­
glasbad. Man lauft hierbei allerdings ein gewisses Risiko bezuglich der 
Haltbarkeit der Seide, abel' es wird das Zuwenig ausgeglichen. Merk­
wiirdigerweise zeigen solche nacherschwerten Seiden eine sehr groBe 
GleichmaBigkeit im Farbausfall. 

Was jetzt das Anlegen del' Partien anbetrifft, um diese oder jene 
Erschwerung zu erzielen, so ist hier eine seh1' g1'oBe Abwechslung moglich 
und konnen die im nachstehenden gegebenen Anweisungen nicht un­
bedingt als maBgebend hingestellt werden, sondern nur als Anhalts­
punkt dienen. Man verfahrt etwa wie folgt. Man pinkt bei einer zu 
erzielenden Erschwerung von 

pari = 2mal stark oder Imal stark und Imal schwach, 
5-20% = 2mal stark, 

20-35% = 2mal dunn und Imal stark, 
35-50% = 2mal dunn und Imal stark, mit Tonerdebehandlung, 
50-65% = 4mal dunn und mit 1 Tonerdebehandlung oder 2mal stark und 

3mal dfum ohne Tonerdebehandlung, 
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65- 80% = 3mal diinn und Imal stark mit Tonerdebehandlung oder 2mal 
diinn und 2mal stark mit Tonerdebehandlung oder 3mal stark 
und 2mal diinn ohne Tonerdebehandlung, 

80-100% = 5mal diinn mit Tonerdebehandlung oder 4mal stark mit 2 Ton­
erdebehandlungen oder 4mal stark und Imal diinn ohne Ton­
erdebehandlung. 

Hierbei sei bemerkt, daB unter starkel' Pinke eine solche von 30° Be 
und unter schwacher eine solche von 22 ° Be zu verstehen ist. 

Es ist natiirlich klar, daB man bei Seiden, die schlecht ziehen, wie 
syrische und Kanton, ebenfalls bei stark gedrehter Seide, insofern eine 
Anderung eintreten li:iBt, als man das Arbeiten mit schwachen Pinken 
durch ein entsprechendes mit starken Pinken ersetzt, dagegen nicht die 
Menge del' Ziige. Man kann nicht eine 4mal diinn gepinkte Seide mit 
3mal starken Pinken auf dieselbe Erschwerung bringen. DaB bei den 
aufgefiihrten Erschwerungen zum SchluB stets eine Wasserglasbehand­
lung eintritt, ist, wo es sich um farbige Seiden handelt, wohl selbst­
verstandlich. 

Was das Anlegen del' Partien bei Stiickware anbelangt, so ist ja 
bereits friiher betont worden, daB die Gewebe bei weitem nicht so hoch 
und so unterschiedlich erschwert werden als dieses bei Strangseide del' 
Fall ist. Die Hohe del' Erschwerung hat sich del' Dichte des Gewebes 
anzupassen. Bei einem Quadratmetergewicht von 30-40 g wid man 
in del' Erschwerung bis zu 60% hinaufgehen konnen, bei einem Gewicht 
von 60-80 g wird man es abel' bei 40% bewenden lassen miissen, um 
nicht briichige Ware zu erzielen, nur bei diinnen Bandel'll, wie Lu­
mineux, geht man in del' Erschwerung bis zu 80% hinauf. Bei Misch­
seidengeweben mit Schappe geht man in del' Erschwerung hochstens 
bis zu 30% hinauf. DaB andere Mischseidengewebe nicht erschwert 
werden, wurde ja bereits erwahnt. 

Die durchschnittliche Anlage ist bei Stiickware folgende: Man pinkt 
bei einer zu' erzielenden Erschwerung ab 

10% 2mal stark Wasserglas 40 Be stark 
20-30% 3mal 30 Be 
30-40% 3mal 40 Be 
50-60% 3 mal 60 Be 

V. Das Bleichen der farbigen Seiden. 
Die in diesel' Weise mit Wasserglas odeI' Tonerde und Wasserglas 

erschwerten Seiden, einerlei ob Strang odeI' Stiickware, konnen, sobald 
es sich um dunklere Farbt6ne handelt, jetzt unmittelbar dem Farben 
unterworfen werden. Sobald es sich jedoch um zartere Farbtone, be­
sonders WeiB, Ivoire, Ciel und Rosa handelt, ist eine Vorbehandlung 
del' Seiden - nicht nul' del' gelbbastigen, sondeI'll auch del' weiBbastigen, 
die doch stets etwas gefarbt sind, erforderlich, namlich das Bleichen. 
Dieses Bleichen kann nach verschiedenen Arbeitsweisen vorgenommen 
werden. Die hauptsachlichsten derselben sind: 

1. Das Schwefeln, 2. die Sauerstoffbleiche mit Superoxyden odeI' 
Perboraten, 3. die Nitritbleiche. 
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1. Die Schwefelbleiche. 
Was die erste Form des Bleichens anbelangt, so ist dieselbe die in 

der Praxis ffir Strangware am meisten iibliche und wird in folgender 
Weise durchgefiihrt. Die erschwerte bzw. wenn unerschwert, die gut 
entbastete Seide wird auf einem leichten Seifenbad maBig warm be­
handelt und nach der Seifenbehandlung abgewrungen. Darauf bringt 
man die Seide auf entsprechenden Stocken in die sog. Schwefelkammer. 
Es ist dieses ein gut verschlieBbarer Raum, der einerseits mit einem 
Luftabzug versehen ist, andererseits Offnungen enthalt, die luftdicht 
abgeschlossen werden konnen und bei ihrer Offnung einen guten Durch­
zug durch den Raum gestatten. Samtliche Offnungen an dem Raum 
sind gut mit Filz gedichtet, um ein Entweichen der schwefligen Saure 
hintenanzuhalten. Nach dem Aufhangen der Seide in dem Raum ent­
ziindet man eine in einer Eisenschale befindliche Menge Schwefel, die 
sich nach dem Inhalt des Raumes richten muB. Man verschlieBt darauf 
den Raum vollstandig und laBt die beim Verbrennen des Schwefels 
sich entwickelnde schweflige Saure wahrend 10-12 Stunden, meistens 
iiber Nacht, auf die Seide einwirken. Diese Behandlungsweise kann 
man notigenfalls wiederholen, bis die Seide vollstandig entfarbt ist. 
Nach Beendigung dieses VerfahrenslaBt man die schweflige Saure durch 
Offnen der verschiedenen Klappen oder durch Absaugen mit einem 
Exhaustor sich aus dem Raume entfernen, nimmt die Seide heraus und 
gibt ihr mehrereWasser und sauert mit 10% Schwefelsaure45°Cwarm 
abo Bei dem Bleichen auf diese Art und Weise ist darauf zu achten, 
daB die Seide geniigend Alkali enthalt, das von der Seife herriihren kann 
oder kiinstlich auf die Faser gebracht worden ist, indem man die Re­
passierseife durch Zusatz von Soda moglichst alkallsch gemacht hat. 

Die Alkalinitat der Faser ist sehr wichtig, da die schweflige Saure 
in Form des sauren Alkalisulfites bleicht, wahrend sie sonst nur redu­
ziert und in Schwefelsaure iibergeht. Die Alkalinitat ist mithin nicht nur 
zur Erzielung eines guten Bleicheffektes erforderlich, sondern auch zur 
Abstumpfung der etwa gebildeten und ffir die Seidenfaser schadlichen 
Schwefelsaure. 

2. Die Sauerstoffbleiche. 
Es kommen bei dieser Art des Bleichens eigentlich nur Wasserstoff­

superoxyd und Natriumsuperoxyd in Frage. Man benutzt die Super­
oxydbleiche besonders bei solchen Seiden, die sich beim Schwefeln nicht 
gut bleichen lassen, wie Tussah und Schappe, auch teilweise bei gelb­
bastigen Seiden, besonders aber bei Seidenstiickware. 

Das Bleichen mit Wasserstoffsuperoxyd geschieht auf einem Bade, das 
sich aus 1-2 Teilen des kauflichen 3 % igen Wasserstoffsuperoxyds und 
4 bzw. 3 Teilen Weichwasser zusammensetzt. Als Katalysator ffir die 
AuslOsung der Sauerstoffentwicklung setzt man entweder Seife oder 
Wasserglas (11 auf die Barke) und Ammoniak bis zur alkalischen Re­
aktion des Bades hinzu. 

Man geht mit der Seide auf dieses Bleichbad bei einer Temperatur 
von 60-80° C, laBt 1/2 Stunde gehen, wirft auf, warmt nochmals und 
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legt die Seide ein bis mehrere Stunden ein. 1st der BleichprozeB be­
endigt, so nimmt man die Seide heraus, gibt eine-leichte Seife, 10% 
und 40 0 C warm, wascht mehrere Male und sauert mit verdiinnter Saure 
abo Will man statt des Wasserstoffsuperoxyds Natriumsuperoxyd ver­
wenden, so stellt man sich zuerst eine Losung her von schwefelsaurer 
Magnesia, auf 100 12-3 kg und 350 g Schwefelsaure. Auf diesem Bade 
geht man bei gewohnIicher Temperatur ein, zieht einmal um, wirft auf 
und setzt jetzt langsam zu dem Bade unter Vorsicht 1 kg Natrium­
superoxyd hinzu. Die Losung darf nicht alkalisch sein, sondern etwas 
sauer. Vor Beginn des eigentlichen Bleichens macht man das Bad 
schwach alkalisch durch Zusatz von etwas Ammoniak oder Wasserglas. 
Jetzt erhoht man die Temperatur in ahnlicher Weise wie bei der Wasser­
stoffsuperoxydbehandlung auf 50-80 0 C und geht mit der Ware in dieses 
Bad ein, zieht mehrere Male um und steckt ein. 1st die Bleichwirkung 
geniigend, wozu 6-10 Stunden ausreichen, so nimmt man die Seide 
vom Bade ab, wascht sie und sauert mit Schwefelsaure oder Ameisen­
saure abo Vielfach findet man auch, daB die Alkalinitat des Natrium­
superoxydes durch berechnete Mengen Schwefelsaure abgestumpft wird, 
ohne daB Magnesiumsulfat dem Bade zugesetzt wird, bevor man mit 
der Seide auf das Bad geht. 

Eine ahnIiche Wirkung wie die Superoxydwirkung, die ja auf der 
Abgabe von aktivem Sauerstoff beruht, erzielt man bei Verwendung 
von Perboraten. - Das Arbeiten mit denselben ist leichter als dasjenige 
mit Natriumsuperoxyd, weil die Alkalinitat in Fortfall kommt. An 
Bleichkraft stehen diese Verfahren jedoch dem Superoxydverfahren 
nach und haben dementsprechend sich in der Praxis nicht so gut ein­
biirgern konnen. 

Zu dieser Kategorie von Bleichweisen gehort auch diejenige mit 
Kaliumpermanganat, wie sie namentlich in der Tussahbleiche Ver­
wendung findet. Es wird hierauf noch naher bei der Besprechung der 
Veredlung von Tussah und Schappe eingegangen werden. 

Bei dem Bleichen von Stiickware mit Wasserstoffsuperoxyd ist be­
ziiglich des Wasserglaszusatzes groBe Vorsicht am Platze, da dasselbe 
noch erschwerend auf die Seide zieht und die Ware briichig macht. 
Vor allem hat man sich davor zu hiiten, breite Ware in das Bleichbad 
einzulegen, weil sich dann unfehlbar Knicke mit Blanchissiiren bilden. 
Man bleicht daher maschinell mit Haspeln, die vielfach sogar mit Breit­
haltern ausgeriistet sind. 

Reine Seidengewebe werden aber auch vielfach in der Schwefel­
kammer gebleicht bzw. nachgebleicht unter den bereits S.79 dar­
gelegten VorsichtsmaBregeln. 

Besonders sei aber beim Bleichen von Stiickware mit sauerstoff­
haltigen Bleichmitteln darauf hingewiesen, daB die Gewebe vorher 
daraufhin durchzusehen sind, daB keinerlei metallhaltiger Schmutz sich 
auf der Ware befinden darf, weil sonst an diesen Stellen durch kata­
lytische Vorgange Zerstorung der Faser eintritt. Namentlich die durch 
Schmierolspritzer, die durchweg geringe Mengen Metall mit sich fiihren, 
veranlaBten strichformigen schwarzen Flecken miissen durchaus sorg-
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faltig vorher entfernt werden. DaB diese Arbeitsweise des Bleichens 
nicht in Metallgeschirren durchgefUhrt werden darf, versteht sich nach 
dem eben Ausgefiihrten wohl von selbst. 

Die Nitritbleiche. Die Nitritbleiche, die eigentlich nur fiir gelb­
bastige Seide bzw. fUr solche Seide, die den Bast behalten soll, in Frage 
kommt, wird entweder in del' Weise durchgefiihrt, daB man mit einem 
verdiinnten Konigswasser, einer Mischung von Salpetersaure und Salz­
saure, arbeitet, odeI' indem man in salpetriger Saure bleicht, die durch 
Zersetzen von Natriumnitrit mit Schwefelsaure hergestellt wird. Da das 
Arbeiten mit Konigswasser wegen del' Bildung von Chlor sehr unan­
genehm ist und schadigende Einfliisse auf die Seide nicht ausgeschlossen 
sind, so gibt man heute derjenigen mittels Natriumnitrit und Schwefel­
saure den Vorzug. 

Die Konigswasserbleiche wird in del' Weise durchgefiihrt, daB 
man sich Konigswasser durch Mischen von 3 Teilen Salzsaure und 1 Teil 
Salpetersaure - nach anderen Autoren von 5 Teilen Salzsaure und 
1 Teil Salpetersaure - herstellt und mit Wasser so weit verdiinnt, daB 
die Losung etwa 3_5 0 Be spindelt. Auf dieses Bad geht man kalt mit del' 
Seide ein und zieht solange um, bis del' gewiinschte Bleicheffekt erzielt 
ist. Dann wird gut gewaschen. Man hiite sich abel' VOl' einem zu lange 
Verweilen auf dem Bleichbad, weil sonst die Seide wieder gelb wird. 

Die Arbeitsweise bei del' Nitritbleiche ist folgende: Auf 1001 Wasser 
nimmt man 25 g Natriumnitrit und fUgt vorsichtig del' kalten Losung 
600 cm3 Salzsaure und 300 cm3 konzentrierte Schwefelsaure hinzu. Auf 
dieses Bad geht man mit del' Seide ein und zieht auf demselben vor­
sichtig um wahrend 20 Minuten bis 1/2 Stunde. Danach wassert man 
mit Weichwasser ab und geht hiervon auf eine maBige fette Seife mit 
etwas Sodazusatz. Auf diesel' Seife zieht man etwa 10 Minuten um, 
wobei die Seidenmasten eine rotliche Farbung annehmen. Hiervon 
wird die Seide abgenommen und in den Schwefel gebracht. Es ist bei 
diesem Bleichverfahren zu bemerken, daB es hauptsachlich bei Souple­
farbung angewandt wird. Die entsprechende gelbbastige Cuiteseide laBt 
sich durch einfaches Schwefeln geniigend bleichen. 

Was diese eben beschriebenen Bleichvorgange im allgemeinen an­
belangt, so ist zu bemerken, daB del' gebrauchlichste und ungefahrlichste 
derjenige des Schwefelns ist. Eine groBere Aufmerksamkeit erfordert 
das Wasserstoffsuperoxydverfahren, das Natriumsuperoxyd dagegen ist 
in del' Hand eines ungeschickten Arbeiters schon sehr gefahrlich. Das­
selbe gilt von dem Bleichen mit salpetriger Saure. 

Neuerdings biirgert sich iibrigens namentlich bei Veredlung von 
Sttickware immer mehr das Bleichen mit del' hydroschwefligen Saure 
und Formaldehydkompositionen derselben ein. Beim Arbeiten mit 
diesen Korpern, wie Burmol, Rongalit, Hyraldit, Blankit usw., bleicht 
man in den mit diesen Korpern hergestellten Badern teils warm abel' 
kiirzer, teils kalt, dann abel' langeI' mit sehr guten Erfolgen. 

Ist die Seide gebleicht, so ist natiirlich erforderlich, daB sie VOl' 
dem Farben von dem Bleichmittel geniigend gereinigt wird, um eine 
Einwirkung bzw. Nachwirkung auf die Farbstoffe zu vermeiden. 

Ley, Seidenfarberei. 2. Anf!. 6 
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VI. Das Farben der farbigen Seiden. 
Nachdem die Seide in der Weise vorbehandelt worden ist, wie dieses 

in den vorhergehenden Abschnitten beschrieben wurde, hat sich die 
Beschreibung dem eigentlichen Farben zuzuwenden. Da nun einerseits 
die Farberei farbiger Seiden sehr vielseitig ist, jedenfalls bedeutend 
vielseitiger als die Schwarzfarberei, andererseits aber nicht beabsichtigt 
ist, eine ganze Reihe von Farbevorschriften zu geben, so wurde die 
Einteilung dieses Abschnittes in folgender Weise gewahlt. Es werden 
besprocnen werden: 

a) Die Hilfsmittel, mit denen man farbt, also die Farbstoffe. 
b) Das Arbeiten mit diesen Farbstoffen, also das Farben. 
c) Das maschinelle Farben der Seiden. 
d) Die Betrachtung der Seide in ihrer verschiedenen Ausriistung. 
e) Die Farbearten zur Erzielung besonderer Echtheiten. 

1. Die Farbstoffe ffir Seidenfarbungen. 
Bei der Farbung der Seide hat man Riicksicht zu nehmen auf die 

Eigenschaften, die an die Seide im fertigen Gewebe gestellt werden. 
Man ist nicht in der Lage, ein und denselben Farbton fiir ver~ 
schiedene Zwecke nach einem einheitlichen Verfahren unter Verwendung 
des gleichen Farbstoffes herzustelleh. Man hat Riicksicht zu nehmen, 
ob z. B. ein leuchtender Farbton eine gewisse Echtheit an den Tag 
legen muB und hat hiernach seine Auswahl in den einzelnen Farbstoffen 
zu treffen. Die Kunst des Seidenfarbers beruht auf der richtigen Be­
urteilung in der Verwendung der' Farbstoffe. Die Farbstoffe, die dem 
Seidenfarber zur Verfiigung stehen, sind folgende: 

a) Basische Farbstoffe. Die Gruppe dieser Farbstoffe besteht aus 
Chloriden oder mittels Zinnchlorid gebildeten Doppelchloriden von 
organischen Farbbasen. Sie farben Seiden unmittelbar und ergeben 
satte, lebhafte Tone, die aber groBeren Anforderungen an Echtheit 
nicht entsprechen. Sie werden als unmittelbare Farbungen sehr viel 
gebraucht, sobald es sich nicht um besondere Echtfarbungen handelt. 
Sie dienen auch vielfach zum Abtonen und Schonen. Hierhin gehoren: 
Mauvein, Fuchsin, Malachitgriin, Methylviolett, Methylen­
blau, Methylgriin, Safranin, Rhodamine, Auramin, Viktoria­
blau, Rosolane, Chrysoidin u. a. m. 

b) Saurefarbstoffe. Die Gruppe dieser Farbstoffe besteht aus den 
Alkalisalzen von Farbstoffsauren, wie Nitro-Azo-Keton-Sulfonsaure­
farbstoffe. Die Farbtone dieser Farbgruppe sind nicht so lebhaft wie 
diejenigen der basischen Farbstoffe, aber immerhin nicht schlecht. Was 
die Echtheit anbetrifft, so iibertreffen sie die ersteren bedeutend. Es 
gehoren hierin: Violamin, Croceinscharlach, Phloxin, Echt­
saureblau, Naphtholgriin, Wasserblau, Echtgelb, Janusblau 
Alkali bla u, Pikrinsa ure usw. 

c) Beizenfarbstotte. Zu dieser Gruppe gehOren die Holzfarbstoffe, 
wie Blauholz und ,Gelbholz, ferner Cochenille und Alizarinfarbstoffe. 
Auch diese Farbstoffe haben einen schwach sauren Charakter. Sie 
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unterscheiden sich aber wesentlich von den anderen dadurch, daB sie 
imstande sind, mit Metallhydroxyden unlosliche Farblacke zu bilden. 
Die Lebhaftigkeit der Farbtone laBt zu wiinschen iibrig; die Echtheit 
der erzielten Farbung ist jedoch hervorragend. Zum Farben bedarf man 
eines sehr weichen Wassers, da die Hartebildner, die Bikarbonate des 
Kalziums und Magnesiums imstande sind, mit diesen Farbstoffen eben­
falls Farblacke zu bilden, wodurch die Farbung verschleiert wird. Das 
Vorbeizen mit Metallhydroxyden geschieht fiir farbige Seiden kalt mit 
basischer TonerdesulfatlOsung oder neutraler Chrombeize. Bei be­
sonderen Rotfarbungen findet man auch das Zinn als Metallbeize und 
sei hier an den Cochenille-Zinnlack erinnert. Fiir Schwarz oder dunkle 
Farben dient als Metallbeize die Eisenbeize. Es gehoren hierhin auBer 
den oben genannten die Alizarin-, Anthrazen-, Anthranol-, 
Diamant-, Gallozyanin-, Rosol-, Indolfarbstoffe, Coeru­
lein usw. 

d) Salzfarben, substantive FarbstoUe. Diese Gruppe von Farbstoffen 
gibt an und fiir sich wohl lebhafte Farbtone, die Farbstoffe sind, was 
Wasser- und Waschechtheit anbelangt, den Alizarinen gleichwertig, 
nicht dagegen beziiglich anderer Echtheitsanforderungen. Man ist je­
doch imstande, die Echtheit zu erhohen, wenn die Farbungen mit 
Metallsalzen nachbehandelt werden, oder wenn die Farbungen diazotiert 
und entwickelt werden, wobei allerdings Vorsicht geboten ist wegen der 
Anderung des Tones. Auch andere Nachbehandlungen sind vorgeschrie­
ben worden, wie solche mit Formaldehyd, Bittersalz oder Chlorkalk. 
1m allgemeinen ist die Waschechtheit dieser Farben ebensogut wie die­
jenigen der Alizarine, sie sind jedoch bei weitem nicht so licht- und 
luftecht wie diese. 

Die substantiven Farbstoffe haben in der Seidenfarberei friiher ver­
haltnismaBig wenig, neuerdings jedoch mehr Anklang gefunden. In der 
Farbung von Halbseide waren sie jedoch beliebt, weil man durch Zusatz 
von Salzen oder durch Temperaturanderung es in der Hand hat, die 
Baumwolle bzw. die Seide musterentsprechend zu bringen. Es gehoren 
hierin: Chrysophenin, Diaminscharlach, Benzogriin, Benzo­
ech tviolett , Sirius bla u, Sam besisch warz, Direkt-,Benzidin-, 
Kongo-, Columbia-, Dianil- und Diaminfarbstoffeu.a.m. Ferner 
von den natiirlichen Farbstoffen: Curcuma, Orleans, Saflor. 

e) Entwickelte AzofarbstoUe. Diese Farbstoffe, zu denen die Diazo-, 
Dianilecht-, Indigen-, Oxydiamin-, Triazolfarbstoffe u. a. m. gehoren, 
werden in der Weise auf die Faser gebracht, daB man die Faser mit den 
Bestandteilen nach Vorschrift behandelt, aus denen die Farbstoffe ge­
bildet werden. Es liegt auf der Hand, daB Farbungen dieser Art nicht 
abgetont werden konnen, und daB demgemaB die Arbeitsweise sich ge­
nau an die Vorschrift halten muB. Die Farben sind zum Teil sehr leuch­
tend und weisen verschiedene Echtheiten auf, sind jedoch wenig reib­
echt. 

Zu diesen Entwicklungsfarbstoffen zahlt man auch die Oxydations­
farbstoffe, von denen das Anilinschwarz, soweit Seide in Betracht 
kommt, der wichtigste ist. 

6* 
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f) Schwefelfarbstoffe. Die Vertreter dieser Farbstoffgruppe, deren 
Farbung auf dem Bade unter Zuhilfenahme von Schwefelnatrium ge­
schieht, kommen fUr die Seidenfarberei nicht in Frage, da die Seiden­
faser durch die Schwefelnatriumbehandlung sehr stark geschwacht 
wird. Die Versuche, diesen Ubelstand durch Zusatz von anderen Salzen 
zu beheben, sind bislang so gut wie erfolglos gewesen. Es gehoren hierhin 
die Immedial-, Katigen-, Thiogenfarbstoffe u. a. m. 

g) Kiipenfarbstoffe. Der hierzugehorige Farbstoff Indigo, ebenso die 
Indanthren-, AIgol-, Ciba- und Helindolfarbstoffe u.a.m. 
entsprechen den hochsten Anforderungen, die in bezug auf die verschie­
densten Echtheiten gestellt werden konnen. Die Farbung derselben ist 
jedoch keineswegs einfach und ist, da man nach bestimmten Vor­
schriften arbeiten muB, so gut wie nicht nuancenreich. Immerhin ist 
die Gruppe dieser Farbstoffe, wenn es sich um Echtheit handelt, sichel' 
diejenige, die die groBte Zukunft aufzuweisen hat. 

2. Das Farben der Seiden. 
Was jetzt die Praxis des Farbens mit den oben angefiihrten Farb­

stoffgruppen anbelangt, so kommen als wesentlich die nachstehenden 
Arbeitsweisen in Anwendung. 

a) Das Farben mit basischen Farbstoffen. Man stellt sich ein Farbbad 
her, entweder aus Marseillerseife, indem man je Liter 5-8 g Seife 
auflost, odeI' abel' man stellt sich ein gebrochenes Bastseifenbad her, 
indem man ein Viertel oder die Halfte der Flotte an Bastseife nimmt 
und diese mit ,Vasser verdunnt unter Zusatz von 2 % Essigsaure, vom 
Gewicht der Seide gerechnet. Bei Mangel an Bastseife nimmt man auch 
nur 5-10% von der Menge der Flotte an Bastseife. Zu diesem so her­
gestellten Seifenbade gibt man darauf den Farbstoff, del' vorher ge16st 
und, wenn notig, filtriert werden muB. Zu bemerken ist, daB bei den 
basischen Farbstoffen nicht zu gesattigte Farb16sungen in das Bad ge­
geben werden durfen, weil sonst bronzige Abscheidungen auf der Seide 
entstehen. Beim A vivieren vermeide man moglichst Schwefelsaure. 
Bei Nichtvorhandensein von Bastseife kann man auch unter Verwen­
dung von Glaubersalz und etwas Schwefelsaure oder etwas Essigsaure 
farben. Beim Farben mit Glaubersalz hat man sich davor zu huten, 
zuviel Glaubersalz zu verwenden, da sonst die Seide leicht an Glanz 
einbuBt. Man lost 5-10% Glaubersalz, vom Gewicht der Seide ge­
rechnet, in Wasser, gibt die Halfte der benotigten Essigsaure hinzu, 
dann den Farbstoff, del' natlirlich vorher gelost war, und geht jetzt 
mit der Seide bei 30° C ein, zieht 5mal um und erwarmt unter Zugabe 
des weiteren Farbstoffes auf 60° C. Wenn das Bad ziemlich erschopft 
ist bzw. del' Farbton erreicht ist, gibt man den Rest del' Saure ins Bad 
und macht kochend. So vermag man Rhodamin, Orange II, Methyl­
violett, Brillantgrun extra und Naphtholgelb S mit Glaubersalz zu 
farben. Eosine und Erythrosine durfen nicht in mit Schwefelsaure ge­
brochenem Seifenbad behandelt werden, da sonst Trubung eintritt. 

b) Das Farhen mit sauren Farhstoffen. Die Farbstoffe werden eben­
falls im gebrochenen Bastseifenbad gefarbt, jedoch nicht kochend, 
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sondern unter langsamer Steigerung der Temperatur auf 60-90° C. 
Zum Brechen des Bastseifenbades darf nur wenig Saure verwandt 
werden, da bei zu starkem Sauregehalt die Farbstoffe zu schnell und 
ungleichmaBig auf die Faser ziehen. Auch hier ist der Farbstoff all­
mahlich zuzugeben. Man bricht das Bastseifenbad meistens mit 
Schwefelsaure - wenn es sich urn Eosine handelt mit Essigsaure -, 
so daB das Bad deutlich sauer reagiert. Man geht in das lauwarm ge­
machte Bad mit der Seide ein, zieht einige Male um und fiigt alsdann 
den ebenfalls vorher gelOsten und filtrierten Farbstoff hinzu. Alkaliblau 
kann man auch im fetten Seifenbad farben, entwickelt darauf mit 
Schwefelsaure, die vor dem A vivieren durch Auswaschen wieder ent­
fernt wird. Saurefarbstoffe geben keine lebhaften dunklen Farben, 
weshalb man sie in solchen Fallen mit basischen Farbstoffen vereinigt, 
indem man mit den ersteren grundiert und mit den letzteren nuanciert. 

c) Das Farben mit Beizenfarbstoffen. Beim Farben mit dieser Farb­
stoffgruppe ist unbedingt erforderlich, daB die Seide vorher gebeizt wird. 
Man bedient sich dreierlei Beizen, entwedel' del' Tonel'debeize, der 
Chl'ombeize oder der Eisenbeize. 

Die Tonerdebeize stellt man her, indem man auf 1001 Wasser 
6-8 kg Alaun oder Tonel'desulfat lost und unter gutem Umriihren 
10-15 kg kristallisierte Soda zusetzt. Vielfach verdiinnt man diese 
Beize noch mit Wasser bis zu einer Starke von 7-8° Be. Man geht 
mit der Seide in dieseBeize bei 20-30°C ein, zieht 2mal um und legt 
mehrere Stunden oder iiber Nacht ein. Hiernach wird gewaschen und 
gefarbt. 

Das Beizen mit Chrom geschieht mit einer 10-200igen Chrom­
chloridbeize. Man zieht ebenfalls 2mal um und legt iiber Nacht ein. 
Hiernach wird gewaschen und je nach Bedarf mit 10% Seife geseift. 

Das Beizen mit Eisenbeize sowie die Nachbehandlung geschieht 
ebenso wie das Beizen mit Chrombeize in einer Losung von basisch 
schwefelsaurem Eisenoxyd der sog. Eisenbeize von 25 ° Be. 

Das eigentliche Farben der so gebeizten Seide geschieht im gewohn­
lichen Bastseifenbade, das entweder neutral odeI' schwach gebrochen 
ist. Als Saure ist jedoch nur organische und nicht anorganische und in 
Mengen von 1 % vom Gewicht der Seide zu verwenden. Zu diesem Farbe­
bad gibt man den notigen Farbstoff hinzu, geht mit der gebeizten Seide 
ein, und zwar kalt, zieht 1/2 Stunde um und bringt das Bad im Laufe 
einer Stunde durch mehI'maliges Warmen zum Kochen. Wichtig ist, 
daB stets gut umgezogen wil'd. Vielfach findet man, daB die Seide noch 
1-2 Stunden bis zum Erkalten des Bades umgezogen wird. Nach dem 
Farben gibt man ein Wasser und seift jetzt kochend, 5-10 g Seife auf 
11 Wasser, und zwar solange, bis kein Fal'bstoff mehl' abgegeben wird. 
Danach wird nochmalsgespiilt und mit 10% Essigsaure aviviert bei 40°C. 
Wenn die Alizal'infarben auch eine sehr gute Echtheit aufweisen, so 
bieten sie doch groBe Schwierigkeiten, um den richtigen Farbton zu 
treffen. Bei nicht zu groBen Anforderungen an die Echtheit kann man 
mit basischen und saul'en Farbstoffen nuancieren, wo dieses nicht 
moglich ist, muB mit Alizal'infarben nachgefarbt werden. Auch in der 
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Schwarzfarberei finden Alizarinfarbstoffe, so namentlich bei un­
erschwertem Schirmschwarz, Verwendung wegen ihrer Wasserechtheit. 
Bei Wau- oder Walkgelb beizt man mit TonerdelOsung und farbt mit 
einer Abkochung von Wau aus. 

d) Das Farben mit substantiven Farben. Diese Farbstoffe werden auf 
mit Essigsaure gebrochenem Bastseifenbad gefarbt, doch ist Vorsicht 
geboten im Saurezusatz, der bi~ zu 10% vom Seidengewicht betragen 
kann, insofern, als man ihn nicht auf einmal, sondern nach und nach 
zusetzen muB. Ebenso darf man auch nicht zu heiB farben. Statt der 
Bastseife kann man auch mit Glaubersalz und Essigsaure, im ahnlichen 
Verhaltnis, wie dieses bereits bei den basischen Farbstoffen ausgefiihrt 
wurde, farben. Nach einer anderen Vorschrift nimmt man als Ersatz 
der Bastseife 15-20% phosphorsaures Natron und 5% Marseillerseife. 
Die substantiven Farben sind nicht so leuchtend wie die sauren und 
basischen Farbstoffe. In gewissen Echtheiten iibertreffen sie diese aber 
bei weitem. Bemerkenswert ist nun, daB man besonders die Wasch­
echtheit der substantiv gefarbten Seiden bedeutend erhohen kann durch 
entsprechende Nachbehandlung. Diese Nachbehandlung kann eine ver­
schiedene sein, und es sind die wichtigsten und gebrauchlichsten folgen~e: 
Man behandelt die fertig gefarbten Seiden mit einer heiBen waBrigen 
Losung von 1-3% Kupfersulfat und 2-3% Essigsaure 1/2 Stunde. 
Oder man behandelt sie mit einer heiBen waBrigen Losung von 1-3 % 
Kaliumchromat und 2-3% Essigsaure. Nach einer anderen Vorschrift 
behandelt man mit einer heiBen waBrigen Losung von 3 % Ohromalaun. 
Eine gute Wasch- und Walkechtheit soll man auch erzielen, wenn man 
die fertig gefarbte Seide 1/2 Stunde bei 70° mit einer waBrigen Losung 
von 3 % Formaldehyd und 1 % Kaliumchromat behandelt. Die groBte 
Echtheit jedoch erzielt man, wenn man die Farbungen diazotiert und 
entwickelt. Es sind hierfiir alle diejenigen substantiven Farbstoffe 
geeignet, die diazotierbare Amidogruppen enthalten. Man verfahrt in 
folgender Weise: Nach dem Farben behandelt man kalt 10-15 Minuten 
mit einem Bade, welches 1,5-3% Natriumnitrit und 5-7% Salzsaure 
und 3-5% Schwefelsaure 66°ig enthiilt. Beim Behandeln auf diesem 
Diazotierbade ist das Sonnenlicht zu meiden, ebenso darf man auch 
nach dem Diazotieren die Seide nicht antrocknen lassen, da sich in 
beiden Fallen unegale Farbungen ergeben. Vielfach findet man auch, 
daB beim Diazotieren statt der zwei Sauren einfach 8-10% Salzsaure 
verwandt werden. Nach dem Diazotieren geht man unmittelbar, ohne 
zu spiilen, auf den Entwickler, oder man spiilt in Wasser, das mit Salz­
saure schwach angesauert worden ist, und entwickelt dann. Der Ent­
wickler besteht aus Phenolen oder Aminen. Am gebrauchlichsten sind 
Naphthol, Resorzin oder Phenol und nimmt man 0,5-1,5% von diesen, 
lOst dieselben in Wasser und setzt gleich bis zur doppelten Menge von 
dem Gewicht des Entwicklers an Natronlauge von 40° Be hinzu. Heut­
zutage werden die Entwickler meistens fertig in den Handel geboo,cht, 
so daB sie einfach nur in Wasser gelOst zu werden brauchen. Mit dem 
Entwickler behandelt man die diazotierte Seide 1/2 Stunde kalt, hernach 
spiilt man, seift wie gewohnlich und aviviert. 
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e) Das Farben mit Entwicklnngsfarbstoffen. Von den hierhin zu 
ziihlenden Farbstoffen kommt fiir die 'Seide nur in Frage das Anilin­
schwarz. Das Anilinschwarz kann auf zweierlei Weise gefiirbt werden, 
entweder in einem Bade oder durch zweimalige Behandlung, indem bei 
der zweiten Behandlung das Anilinschwarz erst entwickelt wird. Das 
erste Schwarz, das sog. Einbadschwarz, erzielt man in der Weise, daB 
man in einer Flotte von 1000 I Wasser 6 kg Anilinsalz auflost und 10 kg 
Salzsiiure und 6 kg Kaliumbichromat hinzufiigt. Auf dieser Flotte 
zieht man die Seide 1 Stunde kalt um, erwiirmt auf 70° und zieht noch­
mals 1/2Stundeum. Darauf spiiltman gut, seiftmit 10% Seife 1/2Stunde, 
schleudert und trocknet. Dieses Einbadschwarz greift die Faser wenig 
an, hat aber den Nachteil, daB es nicht reibecht ist. Um diesem Dbel­
stande abzuhelfen, gibt man hiiufig noch ein Blauholzseifenbad und 
hinterher noch einen leichten Stiirkeappret. 

Das zweite Anilinschwarz, das sog. Oxydationsschwarz, wird in der 
Weise hergestellt, daB man die Seide zuerst in einem iihnlichen Bade, 
wie oben ausgefiihrt wurde, umzieht. Man setzt dasselbe zusammen aus 
Anilinsalz, chlorsaurem Natron, Kochsalz oder Chlorammonium und 
Kupfersulfat. Hierauf wird die Seide 1/4 Stunde kalt umgezogen, darauf 
vorsichtig ausgeschleudert und hierauf in einer feuchten Oxydations­
kammer solange hiingen gelassen, bis die Seide eine schwarzgriine Farbe 
angenommen hat. Hierauf wird die Seide in einem Chromierungsbad, 
das je 100 I 300 g Kaliumbichromat und 75 cm3 konzentrierte Schwefel­
siiure enthiilt, umgezogen. Hiernach wird gewaschen und bei 80° C 1/4 
Stunde gut geseift und nochmals gespiilt. Das so erhaltene Oxydations­
schwarz hat gegeniiber dem ersteren Schwarz denN achteil, daB die Seiden­
faser leicht erheblich geschwiicht werden kann, und daB auBerdem der 
Farbton leicht ins Griinliche iibergeht. Auch hier hat man sich durch 
Uberfiirben mit Blauholz und violetten Anilinfarbstoffen zu helfen ge­
sucht. Dieses Oxydationsschwarz besitzt eine gute Reibechtheit. Das 
verhiiltnismiiBig umstiindliche und gefiihrliche Arbeiten dieser Schwarz­
fiirbungen hat bewirkt, daB dasselbe fiir reine Seiden nur bOchst selten 
gebraucht wird. Fiir Halbseide dagegen findet es besonders dort, wo es 
sich um tiefen Farbton und Echtheit handelt, Verwendung. 

f) Das Farben mit Schwefelfarbstoffen. Die AuflOsung der Farbstoffe 
geschieht in HolzgefiiBen, weil MetallgefiiBe angegriffen werden. Man 
setzt auBer dem Farbstoff noch eine entsprechende Menge Schwefel­
natrium hinzu, etwas Soda, Kochsalz und Glaubersalz. Vielfach werden 
auch noch Zusiitze gemacht von Tiirkischrotol, Traubenzucker und 
Leim. Man geht mit der Seide je nach der Natur des Farbstoffes kalt 
ein und fiirbt bis zu mittlerer Temperatur, vielfach auch bis zum Kochen. 
Nach dem Fiirben liiBt man abtropfen und schleudert und spiilt, je 
nachdem, ob die Natur des Farbstoffes nicht noch ein Oxydieren an 
der Luft oder ein Dampfen beansprucht. Nach dem Waschen wird zur 
Entfernung jeglichen Alkalis mit Essigsaure oder Ameisensiiure aviviert. 
Wie schon erwahnt, werden die Schwefelfarbstoffe fiir Seide sehr wenig 
verwandt, wenngleich es auch nicht an Versuchen gefehlt hat, das fiir 
die Seide so schadliche Schwefelnatrium durch andere Stoffe zu er-
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setzen bzw. unschadlich zu machen. Zu diesem Zwecke hat man dem 
Bade Natriumbisulfit zugesetzt, bis die alkalische Reaktion des Bades 
auf ein Geringes herabgesetzt war. In der Praxis sehr bewahrt hat sich 
ein Zusatz von Traubenzucker, Gerbstoff oder Dextrin. Auch ein Zusatz 
von phosphorsaurem oder kieselsaurem Alkali ist zum Schutz der Faser 
empfohlen worden. Immerhin werden auch heute noch die groBen 
Vorziige der Schwefelfarbstoffe beziiglich ihrer Echtheit ganz aufgehoben 
durch die NachteiIe, die das Farben mit diesen Farbstoffen der Seiden­
faser bringt. 

g) Das Farben mit Kiipenfarbstoffen. Wie der Name schon andeutet, 
werden diese Farbstoffe in einer sog. Kiipe zurn Farben verwandt. Die 
Farbstoffe als solche werden in einer Kiipe durch irgendwelche Re­
duktionsmittel, seien es nun chemische oder organische, in eine farblose 
Verbindung iibergefiihrt. In dieser Form wird der Farbstoff auf die 
zu farbende Faser gebracht und bier durch Oxydationswirkung in die 
richtige Farbe iibergefiihrt. Man kann drei Arten von Kiipen unter­
scheiden. 1. Die Eisenvitriol-Kalk-Kiipe, 2. die Zinnstaub-Kalk-Kiipe, 
3. die Hydrosulfit-Kiipe. Wahrend die ersten beiden Kiipen triibe 
Mischungen mit einem Bodensatz darstellen, ist die dritte frei vo~ 
jeglichem Bodensatz und kommt daher nur allein fiir die Seidenfarberei 
in Betracht. Beirn Farben der Seiden mit diesen Farben verfahrt man 
in folgender Weise: Der Farbstoff wird mit lauwarmem Wasser an­
geteigt, sodann gibt man die vorgeschriebene Menge Natronlauge und 
Hydrosulfit hinzu und laBt solange stehen, bis das Gemisch vollkommen 
klar geworden ist. Diese sog. Stammkiipe gibt man hierauf in das 
Farbbad, in dem vorher die vorgeschriebenen Mengen Natronlauge, 
Hydrosulfit und Glaubersalz ge16st sind. Auf dieses Farbbad geht man 
mit der Seide bei gewohnlicher Temperatur oder bei 25-30 ° 0 ein und 
zieht auf demselben 3/4-1 Stunde urn. Je nach der Natur des Farb­
stoffes arbeitet man bei dieser Temperatur, oder man steigert dieselbe 
auf 70-80° O. Nach dem Farben wird die Seide herausgenommen, 
abtropfen gelassen und 1/2 Stunde ausgehangt. Hiernach wird gewaschen 
und mit Schwefelsaure bzw. Ameisensaure oder Essigsaure abgesauert. 
Danach wird griindlich gespiilt und kraftig geseift. Statt des Aushiingens 
der fertig gefarbten Seide kann man auch, um eine schnelle und gleich­
maBige Oxydation der Farben zu erzielen, sie durch ein Bad laufen 
lassen, das 2% Ohromkali mit etwas Essigsaure angesauert, enthalt. 
Man laBt auf dem Bade 1/4 Stunde bei 20-25° 0, spiilt griindlich und 
behandelt bierauf mit Seife. 

Nachdem die verschiedenen Verwendungsarten der Farbstoffe er­
klart worden sind, solI bier noch eine kurze Besprechung Platz finden 
iiber zwei spezielle Farbungen, die mit den vorhergehenden Aus­
fiihrungen nur insoweit im Zusammenhang stehen, als zu deren Er­
zielung eine besondere Arbeitsweise erforderlich ist. Es sind dieses die 
WeiBfarbung und die Ombrefarbung der Seide. Diese Farbungen sind 
weniger abhangig von der Auswahl des Farbstoffes als VOl'l der Art der 
Arbeitsweise. 

WeiBfarbung auf Seide. Die nach dem Wasserglas geseifte Seide 
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wird geschwungen und kommt auf ein Farbebad mit Ammoniak und Seife, 
in dem sie unter Zusatz von Rosolan oder AIkaIiblau 50° C warm ange­
farbt wird. Man laBt etwa 1 Stunde auf dem Bade und mustert sodann, 
um festzustellen, ob der Farbton richtig getroffen ist, in der Weise, daB 
man eine kleine Fitze mit verdunnter SchwefeIsaure absauert. Es 
bedarf bei der Beurteilung einer gewissen Uhung, da man bedenken 
muB, daB durch das noch' folgende Schwefeln der Farbton lebhafter 
dunkel wird. Darauf gibt man ein leichtes Seifenbad, auf dem man 
2mal umzieht, nimmt die Seide ab und wringt leicht aus, urn dann die 
Seide zu schwefeln. Nach dem Schwefeln gibt man ein schwaches Essig­
saurebad 30-35° C warm und hiernach zwei warme Wasser. Sodann 
sauert man stark mit Schwefelsaure 4 % vom Seidengewicht ab und 
gibt zugleich den eventuellen Farbstoff zum Nuancieren (Cochenille, 
Pikrinsaure, Patentblau, Methylenblau) mit in das Bad hinein. Auf 
diesem Bade zieht man 5mal urn, gibt ein kaltes Wasser und aviviert 
mit Ameisensaure und 01. Seiden, die nicht geschwefeIt werden, erhalten 
ein Bad mit 5-10% Ammoniak nach dem Farbbade. Nach einer 
anderen Vorschrift arbeitet man wie folgt: Die Seide kommt vom 
Wasserglas auf ein Bad mit 30% Seife vom Seidengewicht 1 Stunde 
bei 60° C. Hierauf wird der Farbstoff Rosolan oder AIkaIiblau ge­
geben und die Seide urngezogen. Darauf gibt man ein Wasser mit etwas 
Seife bei 25° C, zieht 2mal um, wringt ab und schwefeIt. Nach dem 
Schwefeln wird mit 10% Ameisensaure vom Seidengewicht 55° C warm 
abgesauert und 3mal umgezogen. Dann geht man auf Schwefelsaure, 
0,51 auf 10 kg Seide gerechnet, 45° C warm, zieht 3mal um und aviviert 
kalt mit Essigsaure, je nach Bedarf unter Zugabe des Nuancierfarbstoffes. 

Om brMar bung. Die Ombrefarbungen sind solche, hei denen man 
auf einem Strang die verschiedenen Schatten einer Farhe herstellt. Es 
ist natiirlich sehr verschieden, wieviel Schatten verlangt werden. Je 
mehr verlangt werden, um so schwieriger gestaItet sich die Farbung. 
Beim Farben beginnt man mit den hellsten Farbtonen, und zwar in 
der Weise, daB man das Farhebad vollstandig bis zum Rande der Barke 
auffiillt und jetzt die Seide wie ublich farht. Will man jetzt den zweiten 
Farbton herstellen, so nimmt man aus der Barke soviel an Bad heraus, 
als der Lange des ersten Farbschattens auf dem Seidenstrang ent­
sprechen solI. Man stellt jetzt das Farbbad entsprechend dem zweiten 
Farbton, den man erzielen will, durch Zusatz von neuem Farbstoff ein, 
und geht jetzt mit der Seide unter der Vorsicht ein, daB das frische 
Farbbad nicht den ersten Farbton zu stark beeinfluBt. Um dieses 
mogIichst zu verhindern, hindet man die Seide kurz oberhalh der Stelle, 
wo der zweite Farhschatten beginnen solI, zwischen zwei Stocke, die 
ineinander passen. Es ist der eine Stock entsprechend der Rundung 
des anderen Stockes ausgehohlt. Man hangt die Seidenmasten uber den 
ersten Stock, legt den zweiten ausgehohlten Stock fest auf die Seide 
und hefestigt die beiden Stocke durch Zusammenhinden oder durch 
Klemmschrauben. Man farht jetzt den zweiten Farbton fertig. Will 
man jetzt den dritten Farhton vornehmen, so hat man die Seide heraus­
zunehmen, soviel Bad aus dem Farbbad zu entfernen, wie der Lange des 
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zweiten Farbschattens entspricht. Dann wird von neuem das dritte Farb­
bad angesetzt und die Seide vorsichtig wie oben ausgefuhrt, gefarbt. Dieses 
Verfahren wiederholt sich, bis die verschiedenen verlangten Far b­
sehatten erzielt sind. Anstatt in der Weise zu fiirben, daB man das 
Farbbad vermindert, kann man aueh dasselbe erzielen, wenn man die 
Seide auf ein Gestell aufhangt, das so eingerichtet ist, daB man die 
Seide entsprechend del' Lange der Farbtone aus dem Farbbad heraus­
nehmen kann. 

Wo es sich urn Ombrefarbungen handelt, die nicht mit einer Farbe 
hergestellt werden, sondern mit mehreren Farben, da verfahrt man 
in del' Weise, daB man die fertig gefarbten und avivierten Teile des 
Seidenmastens trocknet, und den Masten, soweit die Farbung reicht, 
fest in Pergamentpapier einwiekelt, so daB ein Benetzen del' ein­
gewiekelten Seide nicht moglich ist. 1st del' zweite Schatten fertig 
gefarbt und aviviert, so trocknet man wieder und bindet den neu ge­
farbten Teil mit zu dem ersten in das Pergamentpapier ein. Diese 
Prozedur wiederholt sich entsprechend der Anzahl del' verlangten 
Sehatten. Bei billigen Ombrefarbungen kann man auch in del' Weise 
verfahren, daB man sich ein Farbbad herstellt, das kriiftiger ist als fUr 
die folgenden Farben notig ist und jetzt mit der Seide soweit eingeht, 
als den tiefsten Schatten entspricht. Nachdem die Hauptmenge des 
Farbstoffes auf die Seide gezogen ist, hangt man die Seide tiefer in das 
Bad hinein. Die Folge wird sein, daB der zweite Farbschatten schwacher 
als der erste ist. Nachdem man eine Weile die Farbe hat einwirken 
lassen, hangt man die Seide wieder urn die Lange des dritten Schattens 
tiefer in das Bad hinein. Der dritte Schatten wird natiirlich heller als 
del' erste und zweite Schatten. Man erzielt auf diese Weise verhaltnis­
maBig schnell ein Ombre, abel' kein gleichmaBiges, da die zu del' Farbung 
verwandten Farbstoffe - dur;chweg sind es bei jeder Farbung mehrere­
verschieden leieht und schnell auf die Seidenfaser aufziehen. Bei allen 
Ombrefarben wassert man zum SchluB vorsiehtig ab und aviviert wie 
gewohnlich durch Umziehen del' ganzen Seidenmasten auf del' Avivage. 
Hierdurch werden die vielleicht zu scharf abgegrenzten Schatten in ein 
gleichmaBigeres Bild ubergefuhrt, da dureh das Behandeln in del' Avi­
vage die scharfen Grenzen der Schatten verwiseht werden. 

3. Das maschinelle Farben der Seiden. 
a) 1m Strang. Wahrend man fruher in den Seidenfarbereien nul' ein 

Farben auf del' Barke durch Umziehen mit del' Hand kannte, hat sieh 
Hand in Hand gehend mit dem Ausbau del' Stuckveredlung mehr und 
mehr das Farben auf Apparaten und mit Maschinen eingebiirgert. In 
GroBbetrieben arbeitet man heute nul' mehr auf Farbemaschinen, und 
nur in Kleinbetrieben kennt man noch das Farben von Hand. Das 
Farben mit Maschinen bietet ja nicht nul' den Vorteil del' Arbeitskraft­
und Zeitersparnis, sondern gestattet auch die bessere Ausnutzung del' 
Farbbader. Fiir Strang kommen die Strangfarbemaschinen in Frage, 
fur Stuckware dagegen del' Haspel in verschiedenster Form und del' 
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Jigger. 1m folgenden sollen die Hauptvertreter der in Frage kommenden 
Maschinen beschrieben werden. 

Unter den Farbemaschinen fur Seide im Strang kommt als die wohl 
gebrauchlichste diejenige der Firma Tillmann, Gerber Sohne & Gebr. 
Wansleben, Krefeld, in Frage (Abb. 24). Dieselbe ist auf dem Prinzip 
der ublichen Waschmaschinen aufgebaut und zeigt folgende Einrich­
tung: 

Je nach Umfang der taglichen Produktion sowie GroBe der jeweils 
zu farbenden Partien wird die GroBe und Gruppeneinteilung der Farbe­
maschine vorgesehen. In doppelseitiger Ausfuhrung betragt die hochste 
Zahl der das Garn aufnehmenden Walzen einer Maschine 100 bei 
50 Wa]zen auf jeder Seite. Jede Walze faBt etwa 1 kg Naturseide, die 

Abb.24. Farbemaschine von Gerber-Wansleben, Krefeld. 

GruppengroBen fUr die Farbpartie werden wunschgemaB mit 1 bis 
12 Walzen vorgesehen. Die nutzbare Walzenlange betragt etwa 700 mm. 
Unterhalb der Walzen, die aus hochfein glasiertem Porzellan bestehen, 
befinden sich die Farbbarken aus handgenietetem Kupfer oder Holz. 
Sind groBere zu farbende Partien des haufigeren vorhanden, so werden 
sog. GroBbarken fUr mehrere nebeneinanderliegende Gruppen vor­
gesehen, die entsprechend den jeweiligen Gruppen dichtschlieBende und 
herausnehmbare Schotten besitzen. Der Antrieb gestattet je nach Er­
fordernis die geeignete Geschwindigkeit einzustellen. 

Bei Beginn des Farbeprozesses werden die Walzen der einzelnen 
hydraulisch gehobenen Gruppen mit der Seide behangt. Durch Be­
tatigung des fUr jede Gruppe vorhandenen Steuerventils senkt man die 
Seide in die Farbflotte. Sobald dann die Gruppe sich in Tiefstellung 
befindet, beginnt selbsttatig die Drehbewegung der Walzen und das 
Umziehen der Seide durch die Flotte. Die Drehbewegung erfolgt durch 
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einen Umsetzapparat, der den Walzen automatisch abwechselnde Dreh­
bewegung gibt, und zwar nach rechts und links in verschiedener Anzahl. 
Hierdurch wird erreicht, daB die Umkehrung niemals auf derselben 
Stelle der Auflageflachen der Seide erfolgt. Die Bewegung der Walzen 
ist neben drehend auch noch exzentrisch, urn eine intensivere Durch­
farbung zu erreichen. Die Lagerung der Seidentragerwellen tragen den 
Feuchtigkeitsverhalt.nissen in den Farbereien Rechnung. 

Fiir den hydraulischen Betrieb kommt Wasserdruck von etwa 
8 Atmospharen in Betracht. W 0 dieser nicht vorhanden ist, wird ein 
hydraulisches Pumpwerk geliefert, dessen Pumpe direkt am Umsetz­
apparat angebaut, wahrend der gewichtsbelastete Akkumulator frei­
stehend ausgefiihrt wird. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch Riemen- oder Einzelantrieb 
mittels eines direkt gekuppelten Elektromotors. 

Diese Farbemaschine gestattet, durch Einschaltung von Barken ver­
schiedenster GroBe nicht nur groBe Partien zu farben, sondern auch 
die kleinsten Partien. 

DaB das Arbeiten auf der Farbemaschine von dem betreffenden 
Farber selbst die gleichen Kenntnisse und Erfahrungen verlangt wie 
das Arbeiten auf der Barke ist wohl selbstverstandlich. Die Farbe­
maschine erspart in dieser Hinsicht nur Arbeitskrafte. Andererseits ist 
nicht abzustreiten, daB das Arbeiten mit der Farbemaschine insofern 
erhohte Aufmerksamkeit erfordert, als bei der Maschine immer die 
Gefahr vorliegt, daB ein Masten abrutscht, sich verwirren oder zer­
reiBen kann. 

b) 1m Stuck. Bei Seidenstiickware ist es, wie bereits friiher ausgefiihrt 
wurde, nicht iiblich, von Hand zu farben, mit Ausnahme vielleicht von 
schmalen Bandern, die auf dem Stock in der Barke gefarbt werden. 
Unter den Apparaten zum Farben von Stiickware komrilt an erster 
Stelle der Haspel auf der l!'arbekufe in Frage. Er ist entstanden aus 
dem kleinen Haspel, den man auf die Barke setzt. Die Einrichtung 
dieses Apparates, dessen Bauweise im eiuzelnen verschieden sein kann, 
im Priuzip aber das gleiche darstellt, ist folgende: 

Diese Stiickfarbemaschine (Abb. 25u. 26) besteht aus zwei Haspeln, 
die iiber einer Farbebarke montiert sind. Bei dieser Barke, meistens aus 
Holz hergestellt, ist die eine Wand nicht senkrecht, sondern geneigt 
angebracht. 

In der Barke befindet sich an der einen Querseite eine Abteilung, 
durch die der Heizkorper fiir die Flotte gefiihrt ist. Die beiden Haspel 
bestehen aus einem kleineren runden Haspel, der gewissermaBen nur 
als Leitbahn dienen soIl, und einem groBeren, meistens im Querschnitt 
ovalen Haspel, der die Zugwirkung ausiibt. Dieser letztere Haspel ist 
mit einer Transmission verbunden und wird mit einer maBig starken 
Schnelligkeit gedreht. Das zu farbende Stiick wird in das Farbebad 
hineingebracht, iiber den kleinen, sodann iiber den groBen ovalen Haspel 
gefiihrt und hierauf mit dem entgegengesetzten Ende, das evtl. aus 
mehreren Stiicken zusammengenaht sein kann, entweder durch Ver­
kniipfen oder durch Zusammennahen verbunden. Das gauze Farbegut 
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stellt mithin ein unendliches Band dar. Sobald die Maschine in Tatigkeit 
tritt, zieht die groBe Walze das Band uber den kleinen Haspel aus dem 
Bade heraus und laBt es auf der anderen Seite wieder in das Farbebad 
hineingleiten. AuBerdem sind vor dem kleinen Haspel 5 oder 6 Fuh­
rungsstOcke angebracht, damit man gleichzeitig mehrere solcher aus 
verschiedenen Stucken gebildete Bander farben kann. Wahrend also 
beim einfachen Haspel zur Zeit nur ein Stuck, allerdings von groBer 
Lange, gefarbt werden kann, hat man bei dieser Maschine die Moglich­
keit, eine groBe Anzahl von Stucken zu farben. 

Eine Verwirrung der schlaufenformig ablaufenden Stucke zu ver­
meiden, ist noch eine Vorrichtung angebracht, die bei dem geringsten 

Abb. 25. Farbekufe. 

Widerstand den Gang der Ma­
schine automatisch aussetzt. 

Abb.26. 
Farbekufe. Lauf der Ware darstellend. 

Diese Maschinen arbeiten sehr sicher und schonen das Gewebe, aber 
nicht genug, um bei dichteren Geweben Bruche und Falten zu vermeiden. 

Die zweite Art der Farbemaschinen ist der Jigger. Wahrend beim 
Haspel oder der soeben beschriebenen Farbemaschine das Seidengewebe 
in Schlauchform oder in einem unendlich laufenden Bande die Farbflotte 
passiert, lauft beim Jigger das Gewebe, in seiner ganzen Breite voll­
standig glatt gehalten, durch die Farbflotte. Es ist ja ohne wei teres 
verstandlich, daB dichtere oder dickere Gewebe auf dem Jigger weniger 
der Gefahr von Bruchen und Blanchissuren ausgesetzt sind als auf dem 
Haspel. 

Bei den Jiggern wird das aufgebaumte, also das auf eine Welle auf. 
gedrehte Stuck in die Farbekufe eingefuhrt und uber ein System von 
Walzen, die in der Richtung der Breitseite des Stuckes durch das Bad 
angeordnet und leicht drehbar konstruiert sind, geleitet. Auf der an· 
deren Seite der Barke befindet sich dann eine zweite Rolle, auf der das 
Stuck wieder aufgedreht wird. Durch Umstellung des Ganges kann 
jedoch das StUck in den beiden Richtungen abwechselnd solange durch 
das Farbebad gefuhrt werden, bis es den richtigen FarMon erlangt hat. 

Vielfach findet man, daB noch eine zweite schwerere Walze am 
Jigger angebracht ist, die dazu dient, durch entsprechende Auflagerung 
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auf die letzte Walze die uberschussige Farbflussigkeit durch Auspressen 
zu entfernen, um die folgenden Bader nicht unnotig zu verschmutzen. 

Abb.27. Jigger, speziell fiir Seidengewebe. 

Derartige Maschinen, wie die abgebildete (Abb. 27u. 28), die von der 
Zittauer Maschinenfabrik A. G. in Zittau hergestellt wird, bei denen jedes­
mal, nachdem das Stuck die Flotte passiert hat, ein Ausquetschen statt­

findet, bezeichnet man auch als 
Paddingmaschine. Vielfach 
findet man auch, daB zwei Jigger 
nebeneinander aufgestellt werden, 
dam it nach dem Farben sofort 
die Weiterbehandlung eintreten 
kann. Es dient dann der eine 
Jigger zum Farben und der an­
dere zum SpUlen. 

Eine andere Art der Jigger 
stellt derjenige der Firma Gustav 
Obermeyer, Plauen (Abb.29) , dar. 
Er zeichnet sich dadurch aus, 
daB die Barke aus glasiertem 
Steingut hergestellt ist. Hier-

""""""....r,;;;;;;;;;;;;;;;J",,""" .... ___ ;;m;;m,;2m;;;2,,:,,1 .. 2 ... durch ist ein einwandfreies Rei-
Abb.2S. Querschnitt des Jiggers von Abb. 27. nigen der Barke von Farbstoff 

usw. ermoglicht, was insofern 
einen groBen Vorteil gewahrt, als man ein nnd denselben Jigger fUr 
verschiedene Bader verwenden kann. AuBerdem sind die Leitwalzen 
des Jiggers statt aus Holz oder Metall aus Hartgummi hergestellt, was 
ebenfalls sehr groBe Vorzuge bietet. 
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Eine Kombination von derartigen Jiggern oder von ahnlich gebauten 
Farbebarken - eingerichtet wie die Breitwaschmaschine - bezeichnet 
man auch als Kontinue-Farbemaschinen. Sie haben sich nament­
lich beim Farben mit 
Kiipenfarbstoffen be­
wahrt. 

Bei samtlichendie­
ser letzteren Maschi­
nen, die das Stiick in 
breiter Form farben, 
ist natiirlich unbe­
dingtes Erfordernis, 
daB die Ware auf die 
erste Walze, bevor 
sie in den eigent­
lichen Farbeapparat 
eintritt, gleichmaBig 
und ohne Falten auf­
gewickelt worden ist. 
Es ist daher das Be-
streben der in Frage 

Abb.29. Jigger von G. Obermeyer, Plauen. 

kommenden Maschinenfabriken, auf diesem Gebiete Apparate in der 
groBten Vervollkommnung zu liefern. Namentlich bei dichteren Geweben 
tritt auch die geringste Faltenbildung nachher im Fertigfabrikat in der 
unangenehmsten Weise zutage. 

Das Arbeiten mit dies en l\pparaten, welcher Art sie auch sein mogen, 
erfordert groBe Aufmerksamkeit. 

DaB die beschriebenen Farbemaschinen nicht nur zum Farben, son­
dern auch fiir andere Behandlungsweisen, wie Waschen, Absauern, Avi­
vieren usw. in Frage kommen, liegt wohl auf der Hand. 

4. Die Seiden in ihrer verschiedenen Ausriistung. 
Bei der Fiirbung der farbigen Seiden hat man das Seidenmaterial, 

soweit Strang in Frage kommt, zu unterscheiden in 
1. abgekochte oder Cuiteseide ohne Bast, 
2. nichtabgekochte oder Soupleseide mit weichem Bast, 
3. nichtabgekochte oder Cruseide bzw. Ecruseide mit hartem Bast. 
An jede dieser drei Seidenausriistungsarten werden, je nachdem ob 

sie erschwert oder unerschwert sind, besondere Anforderungen gestellt 
im Hinblick auf die Art der Gewebe, die aus ihnen hergestellt werden. 

Bei Stiickware kommt diese Einteilung nicht in Frage, wei! die Mehr­
zahl der Ausriistungsformen von abgekochter Ware ausgehen. Nur 
ganz wenige gehen von der unabgekochten Ware aus, wie z. B. bei ein­
zelnen Gazen, Schleierstoffen und Spitzengeweben, bei denen man also 
gewissermaBen eine Ecruausriistung vorfindet. 

Dagegen sind die Ausriistungsformen der Stiickware insofern be­
deutend vielseitiger als hier die Ausriistung cler verschiedenen · Misch-
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seidengewebe mit Wolle, Baumwolle und Kunstseiden in Frage kommt. 
Diese Ausriistungsformen wiirden sich also an die obige Einteilung an­
zuschlieBen haben. 

a) Cuiteseiden. Die Cuiteseiden werden, wie schon unter dem Ab­
schnitt "Das Entbasten der Seide" ausgefiihrt wurde, durch Behandeln 
mit Seifenlosung oder Seifenschaum ihres Bastes beraubt. Die Seide 
verliert dadurch 21-25%, vereinzelt sogar bis zu 30% an Gewicht, 
verbessert aber ihr auBeres Aussehen beziiglich Glanz sehr wesentlich. 
Die abgekochte Seide kann zur Erzielung eines noch hoheren Glanzes 
auch vorgesteckt werden, eine Behandlung, auf die in dem Abschnitt 
"Strecken" noch naher eingegangen wird. Die abgekochte Seide kann 
nun entweder als solche unerschwert gefarbt werden, oder sie wird 
mittels Zinnphosphat und Wasserglas erschwert, oder schlieBlich wird 
ganz schwach erschwert mittels Gerbstoffen, wobei aber das Erschweren 
gegeniiber der Erzielung einer gewissen Echtheit in den Hintergrund 
tritt. Die unerschwerten Seiden werden meistens da verwandt, wo es 
sich um groBe Widerstandsfahigkeit des Seidenfadens gegeniiber Tempe­
ratur, SchweiB, Wasser oder anderen Gespinstfasern handelt. Die Aus­
wahl der Farbstoffe richtet sich nach den Umstanden, die im vorigen 
Kapitel besprochen wurden. Nahere Ausfiihrungen eriibrigen sich daher 
an dieser Stelle. Was die erschwerte Seide anbelangt, so ist hier noch 
eine kurze Erklarung zu geben iiber eine ganze Reihe von Sonder­
farbungen und Bezeichnungen, diesich in der Praxis eingebiirgert haben. 
Die iibliche Farbung ist die, daB man nach der Erschwerung mit Wasser­
glas seift oder absauert, dann auf das Farbebad geht und in gewohnter 
Weise farbt. Wesentlich verschieden hiervon sind drei Farbungen, die 
unter der Bezeichnung "Vegetal", "Royal" und "Charge mixte" unter 
den Farbevorschriften von seiten der Fabrikanten zu finden sind. 

Unter der Bezeichnung "Vegetal" versteht man eine Farbung bzw. 
Erschwerungsart unter Verwendung moglichst gebleichter Gel'bstoffe, 
wie Gallapfel- und Sumachextrakt, wahrend des Farbevorganges. Es 
wird hierdurch einerseits eine gute Quellung des Fadens erzielt, anderer­
seits eine Erschwerung, die bei Cuiteseiden bis pari, bei Souple bis 
60-80% iiber pari geht. Die Vegetalfarbung wurde friiher so gehand­
habt, daB man mit der Seide auf eine waBrige Losung des betreffenden 
Gerbstoffes etwa 100% vom Seidengewicht bei 60-80° C einging und 
hierauf 1 Stunde umzog. Hierauf wurde gefarbt in der iiblichen Weise, 
und dann wurde nochmals in gleicher Weise mit Gerbstoff nachbehandelt. 
Heutzutage vereinigt man diese Behandlungsweisen, indem man den 
betreffenden Gerbstoff einfach ins Farbebad gibt, mit der Seide heiB 
eingeht und nun solange umzieht, bis das Bad erkaltet ist. Sollte die 
Seide hierdurch an Griff und Glanz eingebiiBt haben, dann ist dieses 
ein Zeichen, daB zuviel Gerbstoff aufgenommen worden ist. Man hilft 
diesem Obelstande leicht ab, indem man die Seide mit einem lauwarmen 
Seifenbad behandelt. Die Vegetalfarbungen werden namentlich gern 
bei Futterstoffen verwandt. 

Ein ahnliches Verfahren wie die Vegetalfarbung ist die "C h ar g e 
mix t e ". Bei der Charge mixte erschwert man mit Zinn und Phosphat 
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in gewohnter Weise. Nach dem letzten Natron wird geschwungen und 
nicht auf Wasserglas, sondern auf eine 40%ige Seife kochend etwa 
1 Stunde gegangen. Man macht vielfach nach 1/2 Stunde das Seifenbad 
nochmals kochend. Nach dem Seifen wird gewaschen, mit Essigsaure 
abgesauert und mit moglichst echten Farben gefarbt. Nach dem Farben 
geht man auf ein Gerbsaurebad, 100% Gerbstoff vom Seidengewicht, 
und behandelt in gleicher Weise, wie unter Vegetalfarbung beschrieben 
wurde. Die Gewichtszunahme durch die Gerbstoffbehandlung betragt 
etwa 8-10%. Nach derselben wird, ohne zu waschen, aviviert. Der 
Unterschied zwischen Charge mixte und Vegetal liegt also nur darin, 
daB die eine Seide eine mineralische Vorerschwerung und mithin eine 
hohere Gesamterschwerung aufweist. Will man bei der Charge mixte 
hohere Erschwerung erzielen, so ist zu bemerken, daB man dieses nur 
durch Verstarkung der Pinken erzielen kann, da die Wasserglasbehand­
lung ja fehlt. 

Eine besondere Form der Charge mixte ohne Vorerschwerung ist 
folgende: Man verfahrt dabei in der Weise, daB man das mit einem 
Gerbstoff, besonders Sumachextrakt oder Gallapfelextrakt, versetzte 
Farbbad zur Erschwerung der Seide verwendet, wie dieses bei der sog. 
Vegetalfarbung ausgefiihrt wurde, indem man es mit 5-10% Zinnsalz 
versetzt. Auf diesem 50-60° warmen Erschwerungsbad zieht man die 
Seide solange um, bis das Bad auf 30° abgekiihlt ist. Man erzielt da­
durch Erschwerungen, die bis pari bzw. wenige Prozente iiber pari gehen. 

Die "Royalfarbung" zeichnet sich dadurch aus, daB die Seide 
roh gepinkt und mit Wasserglas erschwert wird, hernach erst abgezogen 
und dann gefarbt wird. Man verfahrt folgendermaBen: Die Seide wird 
roh auf Stocke gemacht, mit 10% Salzsaure bei 30° C eingenetzt und 
hierauf 1 Stunde gelassen. Von der Saure wird geschwungen und jetzt 
gepinkt, durchweg mit 30 0 iger Pinke in iiblicher Weise 11/2 Stunde oder 
iiber Nacht, ebenso wird in iiblicher Weise phosphatiert mit Natron­
badern von 5-6° Be, 55° C warm 3/4-1 Stunde. Die Zwischen­
behandlung zwischen Natron und Pinke geschieht in der Weise, daB 
man vom Natron auf ein schwaches 21/2%iges Sodabad geht, 30°0 
warm 1/2 Stunde. Hiernach gibt man ein Weichwasser lauwarm, dann 
ein kaltes Hartwasser mit 5% Salzsaure vom Seidengewicht. Von der 
Saure wird geschwungen und wieder in die Pinke gegangen. Man tut 
gut, die Seide zwischen den einzelnen Pinkzugen am Pol aufzulockern. 
Vom letzten Natron gibt man ein lauwarmes Weichwasser und sauert 
dann 1/2 Stunde mit Schwefelsaure 5% vom Seidengewicht abo Von 
dieser Saure geht man 3/4 Stunde auf ein 4° Be starkes Tonerdebad bei 
45 ° C. Hiernach wird gut gewaschen und dann auf Wasserglas ge­
gangen, 41/2 ° Be stark, 40° C warm, 1 Stunde. Nach der Wasserglas­
behandlung wird mit 40% Seife vom Seidengewicht abgekocht 1/2 Stunde. 
Nach dem Abkochen wird ein Weichwasser 40°0 warm mit 5-10% vom 
Seidengewicht Salmiakgeist gegeben. Nachdem man hierau£ 1/2 Stunde 
umgezogen hat, werden nochmals zwei Weichwasser 40° 0 warm ge­
geben und mit 10% Salzsaure vom Seidengewicht abgesauert, sodann 
wird gefarbt. 

Ley, Seidenfarberei. 2. Auf I. 7 



98 Das Farben der farbigen Seiden. 

Man erzielt bei diesem Verfahren bei Organzin z. B. eine Erschwerung 
von 40-50% durch 3maliges Pinken mit 30° Be starken Pinkbadern. 

Zu diesen drei Sonderfarbungen gesellt sich noch eine vierte, die 
sich den anderen drei vollstandig anpaBt, nur mit dem Unterschied, 
daB die Seide vor dem Abkochen roh gestreckt wird. Durch diese Be­
handlung wird der Seide ein hoherer Glanz verliehen. 1m librigen wird 
die Seide nach dem Vorstrecken genau wie Cuiteseide behandelt, ab­
gekocht, erschwert und gefarbt oder auch roh erschwert, abgekocht 
und gefarbt. Bezliglich der Behandlung der Seide beim Vorstrecken 
sei auf den Abschnitt liber "Strecken" verwiesen. 

AuBer diesen vier Farbungen besteht noch eine ganze Reihe von 
Farbungen von allen moglichen verschiedenen Bezeichnungen. Die­
selben haben jedoch kein allgemeines Interesse, da es sich meistens 
nicht urn besondere Verfahren handelt, die etwa erhebliche Ab­
weichungen in der Arbeitsweise zeigen, sondern um Bezeichnungen, die 
der geschaftliche Wettbewerb gezeitigt hat. 

Was die Anforderungen bezliglich besonderer Echtheiten anbelangt, 
so eignen sich die Cuiteseiden am besten dazu, den verschiedenen Echt­
heiten gerecht zu werden. Die Verfahren um die betreffenden Echt­
farbungen herzustellen, werden in dem diesbezliglichen Abschnitt des 
naheren beschrieben werden. 

b) Soupleseiden. Wahrend die Cuiteseiden solche waren, denen der 
Bast vollstandig genommen war, verstehen wir unter Soupleseiden eine 
Seide, bei der der Bast noch nahezu vollstandig erhalten ist, nur daB 
man dem Bast seine harte Beschaffenheit genommen hat, indem man 
ihn moglichst geschmeidig oder weich macht. Dieser Souple hat fiir 
den Fabrikanten gegenliber der Cuiteseide den Vorteil, daB er ein 
dichteres Gewebe liefert und imstande ist, eine groBere Menge Trame 
als SchuB zu ersetzen. Da der Souple noch Bast enthalt, so wird die 
Lebhaftigkeit des Farbtones und der Glanz der Seide naturlich gegen 
den der abgekochten Seide zurlicktreten. Andererseits vermag der 
Souple entsprechend seinem groBeren Volumen bedeutend mehr Er­
schwerung aufzunehmen, und findet man deshalb bei Souplefarbungen 
besonders in Schwarz Erschwerungen, die 300-400 % erreichen. Wesent­
lich filr die Verwendung des Souples ist der Umstand, daB der Souple 
bei richtiger Behandlung an seidigem Gefilhl nichts einbuBt. Die 
Arbeitsweise, die das Weichmachen des Seidenbastes zum Zweck hat, 
bezeichnet man als Souplieren. Der Zeitpunkt, wann das Souplieren 
stattfindet, ist ein verschiedener. Durchweg soupliert man vor dem 
Erschweren, doch findet man auch bei Schwarz, daB nach dem Er­
schweren oder auch wahrend des Erschwerens soupliert wird. Das 
Souplieren geschieht nach verschiedenen Vorschriften. 1m wesentlichen 
soupliert man mit Sauren oder mit Gerbstoffen oder mit saurer reagieren­
den Salzen. Die Vorschriften fur das Souplieren sind sehr verschieden, 
und es konnen hier nur allgemeine Anleitungen fiir die drei eben­
genannten Souplierungsverfahren gegeben werden. 

1. Das Souplieren mit Saure geschieht in folgender Weise: 
Nachdem die Seide roh mit 30% Seife 35° warm, 1 Stunde eingenetzt 
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worden ist, wird sie abgewrungen, gebleicht - durch Schwefeln oder 
Nitritbleiche - und dann auf ein Bad gestellt, das auf 100 kg Seide 
6 kg Glaubersalz und 3 1 konzentrierte Schwefelsaure enthalt. Man geht 
bei 65° C ein und laBt 1 Stunde bzw. solange auf dem Bade, bis der 
Souple geniigend weich erscheint. Hierauf wird ein Wasser von 40° C 
gegeben, sodann ein zweites von 20° C und mit 10% Salzsaure ab­
gesauert. 

2. Das Souplieren mit saurem Salz geschieht infolgender Weise: 
Nachdem die Seide durch Einnetzen und Bleichen vorbehandelt worden 
ist, kommt dieselbe auf ein Bad, das auf 100 kg Seide 1500 g Weinstein, 
750 g Glaubersalz, 41 Schwefelsaure und 301 waBrige, schweflige Saure 
enthalt. Beim Ansatz dieses Souplierbades empfiehlt es sich, den Wein­
stein in einem kleinen GefaB mit etwas Wasser anzuteigen und dann 
so viel der konzentrierten Schwefelsaure hinzuzufugen, und zwar lang­
sam, bis die Losung vollstandig und ohne Dunkelfarbung erfolgt ist. 
Diese Losung gibt man unter Umriihren in die groBe Menge des Bades, 
in dem das Glaubersalz bereits gelOst ist. Dann setzt man den Rest 
der Schwefelsaure und darauf die schweflige Saure hinzu. Auf diesem 
Bade wird bei 55-60° C je nach der Herkunft der Seide 1 Stunde bis 
zur geniigenden Erweichung des Bastes behandelt. Hierauf wird ein 
warmes und ein kaltes Wasser gegeben und abgesauert. 

3. Das Souplieren mit Gerbstoff geschieht bei den farbigen 
Seiden in der Weise, daB man die Seide in warmem Wasser einnetzt 
und dann auf dem Bastseifenbad bei moglichst niedriger Temperatur 
nach Muster farbt. Von dem Farbebad geht man mit der Seide auf 
ein 1-1,5° Be starkes Sumachbad, das mit etwas Schwefelsaure an­
gesauert ist, kochend ein und belaBt hierauf unter mehrmaligemKochend­
machen, bis der Souple weich genug ist. Hierauf gibt man ein warmes 
Wasser und aviviert in gewohnter.Weise. Eine andere Art der Souplie­
rung mit Gerbstoff geschieht in der Weise, daB man die Seide mit 
Kastanienextrakt oder Katechu weich kocht. Dieses Souplieren, das 
nur fUr Schwarz in Frage kommt, unterscheidet sich von den drei eben 
aufgefUhrten Verfahren wesentlich dadurch, daB es nicht nur ein Ver­
fahren zum Souplieren ist, sondern gleichzeitig auch zum Erschweren 
dienen kann. Es wird hierauf bei den Schwarzfarbungen noch des 
naheren zuriickzukommen sein. 

Zu bemerken ist, daB meistens vor dem Souplieren noch eine Bleiche 
eingeschoben wird, die, soweit es sich um helliarbige Rohseide handelt, 
meistens in einem mehrmaligen Schwefeln besteht. Handelt es sich 
jedoch um gelbbastige Seide, so wird die Nitritbleiche angewandt, die 
bereits unter dem Abschnitt "Bleichen der Seide" besprochen worden 
ist. Handelt es sich um farbige Seiden, so kann der Souple unerschwert 
oder erschwert gefarbt werden. 1m letzteren Falle geschieht das Er­
schweren mit Zinnphosphat in der gleichen Weise wie bei Cuiteseide, 
nur hat man Obacht zu geben, daB die Temperatur des Natronbades 
30-40° C nicht iiberschreitet. 1m iibrigen wird die Erschwerung ebenso 
durchgefiihrt wie bei allen iibrigen Erschwerungen der farbigen Seiden, 
d. h. am Schlusse wird der Souple mit Wasserglas behandelt, hier natiir-

7* 
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lich auch ohne die Temperatur von 35 0 C zu iiberschreiten. Das Farben 
der souplierten Seide bietet keine Schwierigkeit, nur hat man beim 
Abmustern Riicksicht darauf zu nehmen, daB noch Bast vorhanden ist 
und dementsprechend die Farbung nicht so leuchtend kraftig ist. Beim 
A vivieren empfiehlt es sich, den Olzusatz in der A vivage etwas hoher 
zu nehmen, um eine bessere Verarbeitung des Souples zu ermoglichen. 
Bei den Behandlungen des Souples, sei es in der Erschwerung, sei es 
in der Farberei, empfiehlt es sich, vor den verschiedenen Behandlungs­
weisen die Masten gut am Pol aufzulockern, weil der erweichte Seiden­
leim ein Verkleben der einzelnen Faden bewirken kann. Was die An­
forderungen an die Echtheiten anbelangt, so sind dieselben die gleichen 
wie bei der Cuiteseide, jedoch begiinstigt das Vorhandensein des Bastes 
die verschiedenen Echtheiten keineswegs. 

e) Cruseiden. Enthalt die Soupleseide noch fast den samtlichen 
Bast, und betragt der mechanische Verlust an Bast nur etwa 5 %, so 
ist die Cruseide voUstandig frei von Verlust, sie enthalt samtlichen Bast. 
Sie unterscheidet sich jedoch im wesentlichen yom Souple dadurch, 
daB der Bast nicht weich, sondern hart ist. Die Cruseide wird aus der 
Rohseide in der Weise hergestellt, daB man die Rohseide in einem lau­
warmen Wasser einweicht, dem 3-4 % Formaldehyd zugesetzt sind. 
Man laBt die Seide in diesem Bade iiber Nacht liegen, wascht sie und 
sauert sie mit Salzsaure ab, um sie dann in ahnlicher Weise wie Souple 
zu erschweren und zu farben. Bei der Behandlung der Cruseide hat 
man aber zweierlei zu beachten, einmal, daB man keine zu heIDen 
alkalischen Bader verwendet, weil dieselben den Bast lOsen wiirden, 
und auf der anderen Seite, daB man keine zu heiBen Saurebader ver­
wendet, weil man sonst naturgemaB Souple erhalten wiirde. Die Cru­
seide ist heutzutage sehr in den Hintergrund gedrangt und wird eigent­
lich nur mehr zu Schleierseiden verwandt. Dementsprechend wird eine 
Cruseide auch nur sehr selten erschwert. In neuerer Zeit findet man die 
Hartfarbung haufiger bei Geweben aus Grege. Beziiglich der An­
forderungen an Echtheit gilt das gleiche, was von den Cuiteseiden 
gesagt wurde. 

5. Farbemethoden zur Erzielung besonderer Echtheiten. 
Wurden oben die drei verschiedenen Ausriistungsformen besprochen, 

in denen die farbig gefarbten Seiden hauptsachlich zur Herstellung von 
Geweben Verwendung finden, so sollen hier die verschiedenen Ver­
fahren behandelt werden, die den Seidenfarber instand setzen, den 
Anforderungen gerecht zu werden, die der Fabrikant oder das Publikum 
an die fertig gefarbte Seide stellen. Es handelt sich in diesem Faile 
um die verschiedenen sog. Echtheiten. 1m allgemeinen beziehen sich 
die Echtheitsanforderungen bei einer Farbung auf das Erhalten des 
Farbstoffes gegeniiber besonderen Einwirkungen, wie Licht, Luft, 
Wasser, Saure usw. Es gibt jedoch auch Anforderungen, die sich nicht 
auf die Farbstoffe beziehen, sondern auf das Verhalten der gefarbten 
Seide gegeniiber anderen Faserstoffen oder gegeniiber besonderen Be­
handlungsweisen. Hier spielt eine Rolle der Gebalt an anderen Stoffen, 
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die in der Seide vorhanden sein konnen bzw. mit denen die Seide be­
handelt worden ist, wie z. B. der Sauregehalt der Seide, der Fettgehalt, 
der Fettsauregehalt, der Gehalt an schwefelhaltigen Korpern u. a. m. 

Zu den ersteren Echtheiten, die mit den Farbstoffen zusammen­
hangen, sind folgende zu zahlen: die Lichtechtheit, Reibechtheit, Wasch­
echtheit, Wasserechtheit, Saureechtheit, Kochechtheit, Walkechtheit und 
Biigelechtheit. Die besonderen Begriffe, wie SchweiB- oder Schirmecht­
heit, sind natiirlich unter die Gattung der Wasser- und Saureechtheit 
zu bringen. Zu den anderen Echtheiten, bei denen es sich nicht urn den 
Farbstoff handelt, sondern um andere Bestandteile der Seide, sind 
folgende zu rechnen: die Metallechtheit, die Gummiechtheit, die Ap­
preturechtheit u. a. m. 

Bevor auf die einzelnen Verfahren, um die verschiedenen Echtheiten 
zu erzielen, eingegangen wird, mag eine allgemeine Arbeitsweise voraus­
geschickt werden, die in den Seidenfarbereien Verwendung findet, sobald 
es sich im allgemeinen um Echtfarbung handelt. 

Es ist dieses die sog. Tannin-Brechweinsteinbehandlung. Die Aus­
fiihrung geschieht in der Weise, daB die fertig gefarbte Seide kalt mit 
einer 1-5 % igen waBrigen Losung von Tannin oder Gallusextrakt be­
handelt wird. Hierauf geht man auf eine Brechweinsteinlosung 
(0,75-1 % ig). Beide Losungen werden kalt verwandt und auf diesen 
die Seide 3/4 Stunden umgezogen. Es ist nicht abzustreiten, daB diese 
allgemeine Behandlung der Farbungen, was Wasser- und Waschechtheit 
anbelangt, eine Verbesseru;tg bedeutet. Andererseits ist diese Ver­
besserung nur eine geringe und halt groBeren Anforderungen an Echtheit 
nicht stand. 

Will man jedoch im einzelnen den Anforderungen an Echtheit ge­
niigen, so ist natiirlich unbedingt erforderlich, daB man bei der Aus­
wahl der Farbstoffe zur Erzielung der Farbung vorsichtig verfahren 
muB. Wie bereits erwahnt, ist hier nicht der Ort, urn besondere V or­
schriften von Farbungen zu geben, und konnen wir uns daher hier nur 
auf Hinweise beschranken. Was die Auswahl der einzelnen Farbstoffe 
als solche anbelangt, so liefert jede Farbenfabrik ausfiihrliche Vor­
schriften iiber ihre Farbstoffe, und muB es den Erfahrungen des einzelnen 
Seidenfarbers iiberlassen bleiben, mit welchen Farbstoffen er die besten 
Ergebnisse erzielt. Was im allgemeinen die Echtheitseigenschaften der 
Farbstoffe anbelangt, so macht sich durchweg bemerkbar, daB ein 
kraftig leuchtender Farbstoff meistens nur geringe Echtheit aufweist, 
wahrend diejenigen Farbstoffe, die sich durch Echtheit auszeichnen, 
durchweg nur stumpfe oder weniger lebhafte Farbungen ergeben. DaB 
hier natiirlich Ausnahmen vorkommen, sieht man z. B. am Alizarinrot, 
einer sehr lebhaften und andererseits sehr echten Farbung. Die echteste 
Farbung, d. h. diejenige Farbung, die den meisten Echtheitsanforde­
rungen geniigen, sind die Farbungen mit Beizenfarbstoffen und Kiipen­
farbung. Zu beachten ist dabei, daB diese Farbungen nur nach be­
stimmten Mustern geschehen konnen, weil irgendwie eine Nuancierung 
der Farbung ausgeschlossen ist, will man nicht die Echtheit wieder 
herabsetzen. Die friiher haufig vertretene Anschauung, daB die Echt-
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farbung leichter mit den Naturprodukten, also den Holzfarben, Wau 
und Cochenille, zu erzielen sei, ist ein Irrtum. Diese Farbungen sind 
wohl wasserecht, auch teilweise lichtecht, ·den Einfliissen von chemi­
schen Stoffen vermogen sie jedoch nicht standzuhalten. 

Was die Herstellung del' Farbungen im einzelnen anbelangt, so ist 
zu bemerken, daB man eine wasch-, walk- und kochecht gefarbte Seide 
nach dem Farben natiirlich heW seifen muB und sich iiberzeugen muB, 
daB del' Farbton nicht geandert wird. Bei einer saureechten Farbung 
wird man mit einer verdiinnten Essigsaure 30-40° C warm behandeln 
und sich iiberzeugen, ob die Farbung ablaBt. Bei einer Wasserechtheit 
wird man die betreffende gefarbte Seide gut mit lauwarmem Wasser 
waschen und auch hier beobachten, ob sich del' Farbton verandert. Was 
die Reibechtheit anbelangt, so ist VOl' del' Priifung unbedingt zu ver­
meiden, daB del' Farbton durch nachtragliches Nuancieren, sei es im 
gebrochenen Farbbade, sei es in del' Avivage, erzielt wird. Jede iiber 
die urspriingliche Farbung gesetzte Farbe wird nicht reibecht sein 
konnen. Hat man doch mianciert, so kann man sich in einzelnen Fallen 
damit helfen, daB man den betreffenden Farbstoff durch die Nach­
behandlung mit Tannin und Brechweinstein befestigt. Was die Licht­
und Biigelechtheit anbelangt, so kann hier nur die richtige Auswahl 
des Farbstoffes in Frage kommen. Beziiglich del' einzelnen Anforde­
rungen an die verschiedenen Echtheiten sei auf den spateren Abschnitt 
"Chemische Untersuchungen" verwiesen. 

Was jetzt die Echtheiten anbelangt, die nicht vom Farbstoff ab­
hangig sind, so besteht die Anforderung del' Metallechtheit darin, daB 
die betreffende Seide beim Verweben mit Metallfaden (Gold, Silber, 
Bronze) die Metallfaden nicht angreifen darf. Zu dem Zweck ist er­
forderlich, daB die Seide moglichst wenig Fett enthalt bzw. freie Fett­
saure, d. h. man wird die Seide nul' mit sehr wenig 61 avivieren. Sodann 
diirfen keine schwefelhaltigen Farbstoffe verwandt werden, weil die 
Spuren des zur Farbung verwandten Schwefelnatriums das Metall an­
laufen lassen. Man wird also bei del' Auswahl del' Farbstoffe hierauf 
Riicksicht nehmen miissen. Als drittes kame in Frage, daB die Seide 
nicht zuviel freie Saure enthalt, die ein Oxydieren des Metalls begiin­
stigen wiirde. Zu diesem Zweck aviviert man nul' sehr gering mit Saure, 
bessel' noch mit sauer reagierenden Salzen, wie Weinstein, Kalium­
bioxalat, odeI' abel', wenn man mit freier Saure aviviert hat, stumpft 
man die Saure durch nachherige Sodabehandlung wieder etwas abo 

Beziiglich del' sog. Gummiechtheit ist zu bemerken, daB dieselbe 
darauf beruht, daB freie Fettsaure die Elastizitat des Gummifadens mit 
del' Zeit aufhebt. Ein Gehalt an gl'oBeren Mengen fl'eiel' Saure macht 
den Gummifaden mit del' Zeit vollstandig bl'iichig. Um die Bildung 
groBerer Mengen freiel' Fettsaure hinten anzuhalten auf del' Seidenfaser, 
ist es erforderlich, daB die Seide von jeglicher Seife gut gereinigt wird. 
Andel'el'seits wird man in del' Avivage den Zusatz von 61 so niedrig wie 
moglich gestalten. Dasselbe gilt von del' Vel'wendung del' A viviersaul'e. 

Was jetzt die Appreturechtheit anbelangt, so kommen zwei Gesichts­
pUnkte in Frage. Einmal findet man haufig, daB Farbungen, sobald 
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sie mit den heiBen Appreturwalzen in Beruhrung kommen, sich dunkler 
far ben. Es liegt hier meistens ein Fehler in der Auswahl der Farbstoffe 
vor, und zwar in der Weise, daB die Bugel- und Wasserechtheit nicht 
genugend berucksichtigt worden ist. Vielfach findet man jedoch auch, 
daB die Farbung aus dem Gnmde dunkler geworden ist, weil die Be­
standteile des Apprets den Farbstoff heruntergelOst haben. Man wird 
also bei appreturechten Farbungen unbedingt darauf sehen mussen, daB 
die Seide sowohl mit heiBer Seife wie mit lauwarmer Saure behandelt 
wird. Eine weitere Erscheinung, die bei der Appreturechtheit haufig 
zu Klagen AnlaB gibt, ist die, daB die Seide keinen Appret annehmen 
will. Es hangt dieses meistens damit zusammen, daB die Seide zuviel 
Fett enthalt. Man wird in diesem FaIle also unbedingt darauf sehen 
mussen, daB die Seide nicht mit zuviel 01 aviviert wird bzw. daB groBere 
Mengen Seife, die Fettsaure bilden konnen, sorgfiiltig durch Spiilen mit 
heiBem Wasser entfernt werden. 

Nach Besprechung der verschiedenen Echtheiten ist noch eine Be­
trachtung am Platze iiber das Verhaltnis von erschwerter und un­
erschwerter Cuiteseide zu den genannten Forderungen. Die eben er­
wahnten Echtheiten konnen selbstverstandlich in beiden Fallen sowohl 
bei erschwerter wie bei unerschwerter Seide in Betracht kommen. Ein 
Blick in das Farbstoffverzeichnis der Farbenfabriken gibt auch hier fUr 
die richtige Auswahl der Farbstoffe geniigend Anhalt. Es ist ja ohne 
weiteres klar, daB eine nicht erschwerte Seide den Anforderungen der 
verschiedenen Echtheiten eher gerecht werden kann als eine erschwerte 
Seide. Andererseits wird eine erschwerte Seide, was Fiille, Glanz und 
Griff des fertigen Gewebes anbelangt, eine unerschwerte Seide weit 
iibertreffen. Es sollte hierauf yom Fabrikanten Riicksicht genommen 
werden, und man soUte z. B. Saure-, SchweiB- oder Biigelechtheit nicht 
bei einer hoch erschwerten Seide verlangen, sondern auf eine nicht oder 
nur sehr wenig erschwerte Seide beschranken. Ebenso sollte man be­
ziiglich Glanz und Lebhaftigkeit des Farbtones nicht die gleichen An­
forderungen stellen, wenn eine Seide vorliegt, die den verschiedensten 
Echtheiten entsprechen soIl, als eine Seide, bei der dieses nicht er­
forderlich ist. 

Was hier beziiglich der verschiedenen Echtheiten gesagt worden ist, 
gilt naturlich nicht nur fUr die Ausriistung der Seide im Strang, sondern 
auch im Stiick. Rier haufen sich allerdings die Schwierigkeiten bei der 
Ausrustung der seidenen Mischgewebe, hier sind Echtfarbungen nur 
moglich durch Auswahl der entsprechenden Farbstoffe. 

VII. Das Erschweren und Farben von schwarzen Seiden. 
Es ist wohl kein Gebiet der Seidenfarberei so reich und mannigfaltig 

an chemischen Vorgangen als dasjenige der Schwarzfarberei. Nicht nur, 
daB die Arten der Erschwerung hier bedeutend reichhaltiger sind als 
bei der farbigen Seide, so greift auBerdem bei Schwarz der Erschwerungs­
vorgang und das Farben derart haufig ineinander, daB es ein Unding 
ware, diese Gebiete getrennt zu behandeln, wollte man das Verstandnis 
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fUr die sich abspielenden V organge nicht unnotig erschweren. W ohl 
lassen sich die Arten der Erschwerung bei Schwarz in verschiedene 
Gruppen einteilen, aber ein gut Teil der Erschwerungsvorgange spielt 
sich zusammen mit denjenigen des Farbens ab und bildet sogar einen 
unerlaBlichen Bestandteil, um diesen oder jenen Farbton zu erzielen. 
Die Erschwerungsvorgange, die in Frage kommen, lehnen sich tells an 
die bereits beschriebene Zinnphosphaterschwerung an, sind also ge­
wissermaBen Weitererschwerungen, teils sind sie selbstandig, von einer 
Eisenbehandlung ausgehend, tells sind es Zusammenfassungen von Zinn­
und Eisen-Weitererschwerung. In all diesen Fallen bilden diese ge­
wissermaBen Weitererschwerungsvorgange eine Grundlage fiirden nach­
folgenden Farbevorgang. 

1. Die verwandten Rohstoffe. 
Bevor auf nahere Einzelheiten eingegangen wird, soli, wie bei den 

bisherigen Abschnitten, so auch hier, der chemische Teil vorweg­
genommen werden. 

Was die hauptsachlichsten der in der Schwarzfarberei verwandten 
Chemikalien und Rohstoffe anbelangt, so sind dieselben folgende: 
a) Katechu, b) Blauholzextrakt, unoxydiert und Qxydiert, c) Gelbholz, 
d) Eisenbeize, e) holzsaures Eisen, f) Blaukali. 

Wie bei den vorhergehenden Abschnitten, so soli die Beschreibung 
dieser fiir die Erschwerung und Farbung notwendigen Hilfsstoffe nicht 
vom rein wissenschaftlichen Standpunkte aus erschopfend sein, sondern 
sie soli sich den Forderungen der Praxis anpassen. Will man sich ein­
gehend iiber die Erzeugnisse unterrichten, so sei auf die zur Geniige 
vorhandene Literatur, z. B. Heermann l , hingewiesen. 

a) Katechu. Katechu ist eine eingedickte Abkochung verschiedener 
in Siidasien vorkommender gerbstoffhaltiger Pflanzen. Man unter­
scheidet Mimosen-, Gambier- und Palmkatechu, und riihrt diese Be­
zeichnung davon her, daB man entweder das Stammholz der unter dem 
Namen Acacia Katechu bekannten Pflanze oder die jungen Zweige von 
Uncaria Gambier oder die Samen von Areca Katechu auskocht. Der 
in der Seidenfarberei angewandte Katechu ist der Gambier, der, wie 
der Name schon andeutet, von Uncaria Gambier gewonnen wird. Die 
Stammpflanze des Gambier ist auf Java und Sumatra zu Hause. Hier 
werden von den Eingeborenen die Zweige gesammelt, ausgekocht und 
der Auszug in Kesseln fiber freiem Feuer zur Extraktdicke eingedampft. 
Dieser eingedickte Auszug wird dann in groBe Kuchen geformt, die, 
in Bambusmatten eingehiiIlt, versandt werden. Da dieses in roher 
Weise von den Eingeborenen hergestelite Erzeugnis selbstverstandlich 
vielen Verunreinigungen ausgesetzt ist und dementsprechend in den 
letzten Jahren Katechusendungen auf den Markt kamen, die so gut 
wie unbrauchbar waren, so hat sich die GroBindustrie dieses Gegen­
standes angenommen. Es befinden sich dort bereits groBe Fabriken, 
die die Herstellung des Gambiers den Eingeborenen abgenommen haben, 

1 Heermann: Farberei- und textilchemische Untersuchungen 1929. Berlin: 
Julius Springer. 
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und die in del' Lage sind, fiir ein hoch- und stets gleichwertiges Erzeugnis 
ihren Abnehmern biirgen zu kannen. Allerdings hat sich bei diesem 
fabrikmaBig hergestellten Katechu, z. B. dem sog. Indragiri, heraus­
gestellt, daB das Erzeugnis keineswegs genau iibereinstimmend ist mit 
dem urspriinglich von den Eingeborenen hergesteUten Katechu, und 
daB es fiir die Seidenfarberei vielfach so gut wie unbrauchbar ist, es 
sei denn, daB es seines groBen Gehaltes an Katechin durch eine be­
sondere Behandlung beraubt wiirde. Ein fabrikmaBig hergestellter 
Katechu, del' sich gut in del' Seidenfarberei verwenden laBt, weil bei 
ihm die Katechinabscheidung zuriickgehalten ist, ist del' Asahan 
Reingam bier. Del' Katechu ist von schmieriger Beschaffenheit, hell­
gelb brauner Farbe und besitzt einen eigenartigen aromatischen Geruch. 
Beim Kochen mit Wasser lOst sich die Ware fast vollstandig auf bis auf 
mechanische Verunreinigungen. Diese Lasung triibt sich beim Erkalten 
allerdings wieder. Diese Triibung riihrt von einem Gehalt an Katechin 
her, del' in geringer Menge den Wert des Katechus nicht beeintrachtigt. 

Was die Untersuchung des Katechus anbelangt, so kommen hier in 
]'rage: 1. die Bestimmung des Wassergehaltes, 2. die Bestimmung des 
Gesamtwasserlaslichen, 3. die Bestimmung des Gerbstoffes, 4. die prak­
tische Wertbestimmung. 

Bestimmung des Wassel's. Man wiegt in einer gewogenen Por­
zellanschale eine gewisse Menge des Katechus am besten auf Bimsstein­
pulver ab und trocknet in einem Wasser- odeI' Glyzerin-Trockenschrank 
bis zur Gewichtsbestandigkeit aus. Del' Unterschied aus dem Gewicht 
des urspriinglich angewandten Katechus und demjenigen des Riick­
standes steUt den Wassergehalt dar. 

Bestimm ung des Gesam tlOslichen. Man kocht in einer Por­
zellanschale 25-50 g des Katechus mit destilliertem Wasser aus, seiht 
von den groben mechanischen Verunreinigungen ab und wascht den 
Riickstand mit Wasser soweit aus, bis die vereinigten Filtrate 500 cm3 

betragen. Diesen waBrigen Auszug filtriert man jetzt gegebenenfalls 
unter Anwendung von prapariertem Kaolin durch dickes Filtrierpapier, 
bis das Filtrat vollstandig klar ist. Von diesem Filtrat dampft man in 
einer gewogenen Plantinschale 50 cm3 ein, trocknet den Riickstand bis 
zur Gewichtsbestandigkeit und erhiilt so, nach dem Wagen, den Gehalt 
an GesamtlOslichem. 

Bestimmung des Gerbstoffes. Man stellt sich eine Glasrohre 
her von 2 cm Durchmesser und 12 cm Lange und verschlieBt dieselbe an 
einem Ende mit einem Gummistopfen, durch den eine zweite, zweimal 
rechtwinklig gebogene, dickwandige Kapillarrahre hindurchfiihrt. tiber 
dem Stopfen breitet man in del' Rohre einen kleinen Bausch von Verband­
mull aus und fiillt jetzt die Rahre mit etwa 12-15 g eines schwach 
chromierten Hautpulvers, das an Wasser keine lOslichen Bestandteile 
abgibt. SoUte dieses doch del' Fall sein, so ist diesel' Wert bei del' Be­
stimmung zu beriicksichtigen. Die Rohre wird darauf mit einem Ver­
schluB von Verbandmull geschlossen. Dieses so hergerichtete Rahrchen, 
das ja dazu dienen solI, dem Katechuauszug den Gerbstoff zu entziehen, 
hangt man jetzt in den oben beschriebenen, klar filtrierten Auszug des 
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Katechus. Man saugt die Kapillarrohre erst dann an, wenn sich das 
Hautpulver vo11standig mit der Fliissigkeit genetzt hat. Das jetzt durch 
das Hautpulver langsam durchfiltrierte, also von Gerbstoff vo11stiindig 
befreite Filtrat wird aufgefangen und hiervon 50 em3 in einer gewogenen 
Platinschale eingedampft, der Riickstand bis zum bleibenden Gewicht 
getrocknet und gewogen. Der Unterschied des erhaltenen Gewichtes 
und desjeuigen des bei der Bestimmung des GesamtlOslichen erhaltenen 
Riickstandes ergibt den Gehalt an Gerbstoff im Katechu. Die heute 
giiltige Gerbstoffbestimmung nach der international offizinellen Haut­
pulvermethode sieht iibrigens wieder die friiher iibliche Schiittelmethode 
vor. Man arbeitet in der Weise, daB zu einem nassen, leicht chromierten 
Hautpulver, dessen Herstellung in den Vorschriften genau beschrieben 
wird und dessen angewandte Menge etwa 6,25 g Trockensubstanz ent­
sprechen soll, -100 cm3 der Gerbstofflosung gegeben werden und das 
gauze sofort in einem Schiittelapparat genau 10 Minuten geschiittelt 
wird. Darauf wird die Misehung durch ein Leinentuch geseiht und das 
Filtrat naeh dem Durchmischen mit Kaolin absolut klar filtriert. Vorher 
wird das Filtrat mit einer Gelatine KochsalzlOsung auf etwa noch vor­
handenen Gerbstoff gepriift. 50 cm3 des gerbstofffreien Filtrates werden 
dann in einer Platinsehale abgedampft und im Wassertrockenschrank 
bis zur Gewichtskonstanz getrocknet. Der Riiekstand, also der Nicht­
gerbspoff, wird dann gewogen und unter Beriicksichtigung des Wasser­
gehaltes des verwandten Hautpulvers der Gerbstoff (GesamtlOsliches 
minus Nichtgerbstoff = Gerbstoff) festgestellt. 

Praktische Wertbestimmung. Diese Bestimmung kann in 
zweierlei Hinsicht erfolgen, entweder zur Festste11ung der Erschwerungs­
fiihigkeit oder zur Feststellung der Fiirbekraft. Wiihrend die letztere 
Eigenschaft nur fUr Wolle und Baumwo11e in Frage kommt, hat nur die 
erstere fUr Seide eine Bedeutung. Die Erschwerungsfiihigkeit bestimmt 
man in der Weise, daB man gewogene Seidenfitzen zuerst mit Zinn­
phosphat erschwert und dann in einer Weise mit der Katechuprobe 
erschwert, die dem jeweiligen Erschwerungsverfahren im Betriebe gleich 
ist. Aus der erzielten Erschwerung liiBt sich dann ein SchluB auf den 
Wert des betreffenden Katechus ziehen. Durchschuittlich nimmt man 
an, daB eine 3 mal gepinkte Seide nach derKatechubehandlung 40-50% , 
eine 4mal gepinkte Seide je nach den angewandten Kateohumengen 
50-80% Erschwerung aufweist. Es kann diese praktische Wert­
bestimmung nur warm empfohlen werden, da man hiiufig bemerkt, daB 
eine Ware mit hohem Gerbstoffgehalt bei weitem nicht so gut erschwert, 
als man erwarten sollte. Was die Bestimfi!.ung der Fiirbekraft anbelangt, 
die ja a11erdings fUr die Seide so gut wie gar nicht in Frage kommt, so 
geschieht dieses mit eisengebeizten Stoffproben. Als Vergleichsmaterial 
nimmt man einen als einwandfrei bekannten Katechu. Es handelt sich 
also um eine einfache Ausfiirbung, die mit einem Muster von bekannter 
Stiirke verglichen wird. 

Beurteilung des Katechus. Von dem in der Seidenfiirberei ver­
wandten Gambier wird man unter Beriicksiehtigung der Tatsache, daB 
Katechu eine telquel-Ware ist, d. h. sie muB so abgenommen werden, 
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wie sie in den Handel gebracht wird, folgende Eigenschaften verlangen 
diirfen. Er soll von schoner, goldgelber Farbe und schmieriger, ton­
artiger Beschaffenheit sein. Es sollen sich auf dem Querschnitte eines 
Ballens nicht zu groBe Mengen Fremdkorper in dem Katechu vorfinden. 
Del' Geruch des Katechus muB del' fiir diesen Stoff charakteristische, 
aromatische sein, nicht etwa stinkend, ammoniakalisch. In destilliertem 
Wasser solI er nach etwa 1/2stiindigem Kochen klar lOslich sein, es darf 
sich nach dem Erkalten in diesel' Losung kein erheblicher Bodensatz 
vorfinden. Diesel' Bodensatz, wenn er eine weiBe Farbe aufweist, ware 
Katechin, das fiir die Seidenfarberei ohne jeglichen Wert ist. Was die 
Beurteilung del' chemischen Untersuchungsergebnisse anbelangt, so soIl 
del' Wassergehalt 40% nicht iiberschreiten, del' Gehalt an Gesamt­
loslichem soIl etwa 40-60% betragen. Ferner soll del' Gerbstoffgehalt 
nicht unter 25% sinken, da einwandfreier Katechu einen Gerbstoffgehalt 
von rund 40% aufweist. Die Erschwerungsfahigkeit des Katechus gegen­
libel' gepinkter Seide muB sich in den Grenzen del' oben angegebenen 
Werte halten. Bei diesel' Gelegenheit sei auch auf einzelne Sonder­
katechuarten bzw. Katechuersatzmittel hingewiesen. Hierzu gehort del' 
eingangs erwahnte Indragirikatechu, del' wohl den Vorzug besitzt, einen 
hohen Gehalt an gerbstoffhaltiger Substanz zu besitzen, etwa 42-45%, 
andererseits abel' den groBen Nachteil aufweist, daB er sehr erhebliche 
Mengen Katechin enthalt, wodurch die Bader beim Erkalten getriibt 
und mithin zur Verwendung in del' Seidenfarberei ungeeignet werden. 
Es solI besondere Verfahren geben, wodurch diese Katechinabscheidung 
zuriickgehalten werden kann, z. B. mehrstiindiges Kochen; genauere 
Daten hieriiber stehen abel' nicht zur Verfiigung. 

Almlich wie del' Indragiri verhalt sich del' sog. praparierte Katechu, 
del' durch Schmelz en des Katechus unter Zusatz von Kupfersulfat odeI' 
Kaliumdichromat erhalten wird. Diesel' Stoff hat wohl eine starkere 
Farbekraft, jedoch beziiglich del' Erschwerung liefert er keine giinstigen 
Ergebnisse. Ein fiir Seidenfarbereien gut brauchbarer Katechu ohne 
Katechinabscheidung ist del' oben bereits erwahnte Asahan Reingambier. 
Die vielfach angepriesenen Katechuersatzmittel, wie Gambierine u. a. m. 
meistens eine Zusammenstellung verschiedener Gerbausziige, haben dem 
natiirlichen Katechu keinen erfolgreichen Wettbewerb zu machen ver­
mocht. Die Erschwerungsfahigkeit des Katechus auf gebeizter Seide 
ist unter den verschiedensten gerbstoffhaltigen Stoffen noch stets die 
ausgiebigste gewesen. 

b) Blauholz. Das Blauholz odeI' Kampecheholz ist das von del' 
Rinde befreite Kernholz des in Mittelamerika einheimischen Baumes 
Hamatoxylon Campechianum. Wahrend das Holz des frisch gefallten 
Baumes fast farblos ist, da del' Farbstoff in demselben in Form eines 
Glykosides enthalten ist, andert sich dieses an del' Luft sehr schnell, 
indem durch Oxydation erst del' eigentliche rote Farbstoff entwickelt 
wird. Diese Entwicklung des Farbstoffes wird in del' Technik in del' 
Weise gefordert, daB das Blauholz fein geraspelt und jetzt in groBen 
Haufen stark angefeuchtet fiir einige W ochen dem EinfluB del' Luft 
ausgesetzt wird. Falschlicherweise hielt man dieses friiher fiir einen 
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Garungsvorgang und sprach von einer Fermentation. Del' chemische 
Vorgang bei diesel' sog. Fermentation ist ein doppelter. Es bildet sich 
zuerst durch Zersetzung des Glykosides Hamatoxylin und Zucker. 
Sodann bildet sich erst durch Oxydation aus dem Hamatoxylin del' 
eigentliche Farbstoff, namlich das Hamatein. Man kann sich jetzt den 
Blauholzfarbstoff in del' Weise nutzbar machen, daB man das geraspelte 
und oxydierte Holz auskocht und diesen Auszug als Farbebad ver­
wendet; es hat dieses den Vorzug, daB man einen recht lebhaften Farb­
ton erhalt. OdeI', was fiir die heutigen Verhaltnisse mehr zutrifft, es 
wird dieses Auskochen von Spezialfirmen im groBen erledigt. Darauf 
wird del' erhaltene Auszug in groBen Vakuumapparaten so weit ein­
gedampft, daB nach dem Erkalten eine glanzende braunschwarze Masse 
entsteht. del' sog. feste Blauholzextrakt. 

Ein Zweig del' Fabrikation del' Blauholzextrakte geht jedoch vom 
nichtfermentierten Blauholz aus, so daB diese Extrakte meistens mehl' 
Hamatoxylin als Hamatein enthalten. In letzter Zeit sehr wichtig ge­
worden sind die von Hamatein fast ganz freien Blauholzextrakte, die 
sog. unoxydierten Blauholzextrakte, die namentlich beim Erschweren 
del' Seide eine sehr groBe Bedeutung erlangt haben. 

Die unoxydierten Blauholzextrakte waren urspriinglich franzosischen" 
Ursprungs, Z. B. Brunner, Rouen. Dieselben werden abel' heute auch 
in del' gleichen Giite von deutschen Extraktfabriken hergestellt. 

Was die chemische Untersuchung del' Blauholzextrakte anbelangt, 
so ist dieselbe noch einstweilen eine sehr unsichere, da fiir die wichtigsten 
Bestandteile des Blauholzes keine quantitativen chemischen Bestim­
mungsweisen bekannt sind. Man muB sich deshalb darauf beschranken, 
etwaige Fremdkorper und betriigerische Zusatze zu ermitteln. Es ge­
schieht dieses durch Aschebestimmung odeI' durch qualitative Unter­
suchungen auf Zucker, Starke, Dextrin und fremde Gerbstoffe. Die 
mineralischen Erschwerungen machen sich dadurch bemerkbar, daB del' 
Aschengehalt des Extraktes wesentlich mehr als 3 % betragt. Bei­
gemengte, zur Verfalschung dienende Stoffe, wie Sand, Erde, Kalk, 
konnen daran erkannt werden, daB sie bei del' Auflosung des Extraktes 
in Wasser unlOslich zuriickbleiben. Zucker kann daran erkannt werden, 
daB auf Zusatz von Hefe die ExtraktlOsung zu garen beginnt. Uberhaupt 
konnen organische lOsliche Zusatze am besten erkannt werden, wenn 
die Losung des Extraktes in gleicher Weise, wie bei Katechu beschrieben 
wurde, durch Filtration iiber Hautpulver entgerbt und entfarbt wird. 
Das Hautpulver hat nicht nul' die Fahigkeit, Gerbstoffe niederzuschlagen, 
sondern auch Farbstoffe. In dem erzielten klaren Filtrat lassen sich 
Leim, Starke, Dextrin, Zucker in iiblicher Weise nachweisen. Sehr 
schwierig gestaltet sich die Erkennung von betriigerisch zugesetztem 
Gerbstoff, wie Kastanienextrakt, im Blauholzextrakt. Eine einfache 
Reaktion, die zur oberflachlichen Aufklarung geniigt, ist folgende: Man 
lOst eine kleine Menge des Extraktes in destilliertem Wasser, etwa 1 g 
in 100 cm3, und versetzt diese Losung mit 1/3 illl'es Volumens an gelbem 
Schwefelammonium; bei reinem Extrakt farbt sich die Lasung dunkel, 
und es entstehen geringe lVlengen eines flockigen Niederschlages, wahrend 
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bei Anwesenheit fremder Gerbstoffe die Losung sich hellgelb fiirbt unter 
Bildung eines feinen hellgelben Niederschlages. Das fliI die Beurteilung 
in der Seidenfiirberei auch noch heute giiltige Verfahren ist das Aus­
fiirbungsvermogen des in Frage kommenden Blauholzextraktes, im Ver­
gleich mit einer als gut bekannten Ware. Es geschieht dieses in del' 
Weise, daB zwei Striinge Seide abgekocht, mit Eisen gebeizt und geseift 
werden. Darauf werden die Seiden in Losungen der beiden Extrakte 
von gleichem Gehalt bei gleicher Temperatur und gleicher Zeitdauer 
behandelt. Nach dem Waschen und Trocknen iiberzeugt man sich durch 
den Ausfall der Fiirbung von del' Giite des betreffenden Extraktes. Bei 
dem nichtoxydierten Blauholzextrakt fUhrt man die Untersuchung in 
gleicher Weise aus, wie S.106 beschrieben, nur zieht man hierbei nicht 
den Grad der Ausfiirbung, sondern die Hohe del' erzielten Erschwerung 
zur Beurteilung heran. 

Die Giitebestimmung der Blauholzextrakte durch Bestimmung ihres 
Gehaltes an Hiimatoxylin und Hiimatein nach dem Verfahren von 
Cochemhausen1 ist als Betriebsuntersuchung reichlich unsicher. 
Einen iihnlichen Anhaltspunkt gibt schlieBlich auch eine Untersuchung 
auf fiirbende und gerbende Substanz nach del' Hautpulvermethode. 
Immerhin hat namentlich der unoxydierte Blauholzextrakt fUr Er­
schwerungszwecke eine derartige Bedeutung, daB eine Priifung des 
Blauholzextraktes unerliiBlich ist. 

c) Gelbholz. Das Gelbholz oder Kuba-, auch gelbes Brasilholz ge­
naunt, stammt von Morus tinctoria, einem in :lVIittel- und Siidamerika 
einheimischen Baum. Das Holz enthiilt als Farbstoff zwei Korper, das 
leichtli:isliche Masclurin und das schwerlosliche Morin. Das Holz kommt 
in iihnlicher Weise wie beim Blauholz besprochen in den Handel. Die 
Herstellung des Extraktes geschieht ebenfalls durch Auskochen des fein 
geraspelten Holzes und Eindampfen des erhaltenen wiiBrigen Auszuges, 
wobei allerdings zu bemerken ist, daB das Holz VOl' der Herstellung des 
Extraktes nicht fermentiert zu werden braucht. Die Untersuchung des 
Gelbholzextraktes erstreckt sich lediglich auf seine Fiirbekraft. Es wird 
dieselbe in der Weise durchgefiihrt, daB mit Tonerde odeI' mit Zinn 
gebeizte Seidenstriinge mit diesem Extrakt behandelt und gegen ein­
wandfreie Ware verglichen werden. Die chemische Untersuchung des 
Extraktes erstreckt sich auf Ermittlung von Verfiilschungen, wie Dextrin, 
Zucker, Gerbstoffe und gelbe Teerfarben, die nach den iiblichen Regeln 
der Analyse durchgefiihrt werden kann. 1m iibrigen ist Gelbholz­
extrakt mehr und mehr in den Hintergrund gedriingt worden durch 
kiinstliche Farbstoffe, und wird es meistens nul' mehr zum Nuancieren 
in del' Schwarzfiirberei verwandt. 

d) Eisenbeize. Die in der Seidenfiirberei verwandte Eisenbeize, die 
auch fiilschlich als salpetersaures Eisen bezeichnet wird, ist eine Losung 
von basischem schwefelsaurem Eisenoxyd. Dieses Erzeugnis wird her­
gestellt, indem Eisenspiine in verdiinnter Schwefelsiiure geli:ist werden 
und nach eingetretener Losung so viel Salpetersiiure hinzugesetzt wird, 

1 Ztschr. f. angew. Ch. 1904. 874. 
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als zur Oxydation des sehwefelsauren Eisenoxyduls erforderlieh ist. 
Der UbersehuB an Salpetersaure wird dureh Erhitzen verjagt. Diese 
Oxydation kann mittels anderer Oxydationsmittel, wie fliissiges Ohlor 
usw. bewirkt werden, doeh findet die erste Arbeitsweise den Vorzug, 
weil die so erhaltene Eisenbeize eine schone braunrote Farbe hat, wahrend 
die anderen Beizen eine memo griinliehbraune Farbung aufweisen. In 
chemise her Beziehung stellt die Eisenbeize eine Auflosung von Eisen­
hydroxyd in einer gesattigten Eisensulfatlosung dar. 

Was die Untersuehung anbelangt, so erstreekt sieh dieselbe auf 
folgendes: 1. Bestimmung der Gesamtaziditat, 2. die Bestimmung des 
als Oxyd vorliegenden Eisens, 3. die Bestimmung der Basizitat, 4. Be­
stimmung des Gehaltes an Eisenoxydulverbindung, 5. Bestimmung der 
Verunreinigungen. 

Bestimmung der Gesamtaziditat. Man wiegt etwa 2 g Eisen­
beize in einem Literglas ab und iibergieBt dieselbe mit etwa 300 em3 

koehend heiBem Wasser. Naehdem sieh die dureh ausgesehiedenes 
Eisenhydroxyd braun getriibte Fliissigkeit geklart hat, filtriert man 
dieselbe und bringt sodann den Niedersehlag aufs Filter, um ihn bis 
zum Versehwinden der sauren Reaktion auszuwasehen. Die vereinigten 
Filtrate werden darauf mit n-Natronlauge, unter Verwendung von 
Phenolphthalein als Indikator, titriert. Die verbrauehten Kubikzenti­
meter mal 0,049 genommen, ergeben den Gehalt an Sehwefelsaure in 
der angewandten Menge der Eisenbeize. Vielfaeh findet man aueh, daB 
die Aziditat in folgender Weise bestimmt wird: Die abgewogene Menge 
Eisenbeize wird mit etwa 500 em3 Wasser verdiinnt und auf dem Wasser­
bade bis zur volligen Spaltung erhitzt. Darauf wird die heiBe Losung 
ohne weiteres, also ohne zu filtrieren, mit n-Natronlauge titriert. Man 
muB gegen SehluB der Bestimmung den Niedersehlag etwas absitzen 
lassen, um zu erkennen, ob die klare Fliissigkeit rosa gefarbt ist. Man 
braueht bei dieser Titration insofern keine Bedenken zu haben, als das 
ausgesehiedene Eisenhydroxyd von Natronlauge nieht angegriffen wird 
und der Endpunkt der Reaktion bei einiger Ubung gut zu erkennen ist. 
Gegeniiber der ersten Vorsehrift hat sie jedenfalls den Vorzug der 
groBeren Einfaehheit. 

Bestimmung des Gesamteisens. Es werden in einem Reduk­
tionskolben etwa 1 g der Eisenbeize abgewogen, mit 25 em3 verdiinnter 
Sehwefelsaure versetzt und 1 g eisenfreies Zink hinzugefiigt. Naeh 
beendeter Reduktion, die in bekannter Weise unter LuftabsehluB vor­
zunehmen ist, wird mit 1/5n-Kaliumpermanganatlosung titriert. 1 em3 

dieser Permanganat16sung entsprieht 0,01117 g metall. Eisen. 
Bestimmung der Basizitat. Man teilt den gefundenen Sehwefel­

sauregehalt, als H 2S04 bereehnet, dureh den gefundenen Gehalt an 
metallisehem Eisen. Es ist mithin die Basizitatszahl die Verhaltniszahl 
von Sehwefelsaure zu Eisen. 

Bestimmung der Eisenoxydulverbindung. Es werden etwa 
10 g Eisenbeize gut mit Sehwefelsaure angesauert und die Misehung 
unmittelbar mit II sn-Kaliumpermanganat16sung titriert. 1 em3 der 
Kaliumpermanganat16sung entsprieht 0,0l44 g Eisenoxydul (FeO). 
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N ach weis sons tiger Verunreinigungen. Als hauptsachlichste 
Verunreinigungen, abgesehen von den Eisenoxydulverbindungen, kom­
men Salpetersaure und Arsen in Frage. Del' Nachweis del' Salpetersaure 
geschieht nach Abscheidung des Eisens durch heiBes Wasser im klaren 
Filtrat mit Diphenylamin. 1m gleichen Filtrat kann auch Arsen erkannt 
werden mittels Zinnchlorur und Salzsaure durch Schwarzfarbung. Die 
quantitativen Bestimmungen diesel' Bestandteile geschehen nach den 
ublichen Vorschriften. 

Beurteilung del' Eisenbeize. Die Eisenbeize stellt meistens eine 
50° Be schwere, dicke, braunrote Flussigkeit dar. Dieselbe soll klar 
und frei sein von erheblichen Mengen eines gelblich kristallinischen 
Niederschlages. Sie soIl mit nicht zu hartem Wasser leicht mischbar 
sein. Del' Eisengehalt schwankt zwischen 12-14%, del' Gehalt an 
Schwefelsaure z,vischen 26-28 %. Die Basizitatszahl soIl nach Heer­
mann 1 etwa 2 betragen. Erhebliche Unterschiede, namentlich uber 2, 
sprechen fur eine zu saure Beize, die bei del' Verarbeitung zu wenig 
Eisen auf die Faser gelangen lassen wird. Andererseits soIl die Basizitats­
zahl nicht unter 2 hinabgehen, etwa auf 1,5, weil hierdurch eine selbst­
tatige Abscheidung von unlOslichem Ferrihydroxyd bewirkt wird, die 
eine Verwendung del' Beize ausschlieBt. Was den Gehalt an Eisen­
oxydul anbelangt, so ist in jeder Eisenbeize ein solcher vorhanden, etwa 
02, -0,5 % . Er soIl abel' jedenfalls 1 % nicht uberschreiten. Ebenso 
sollen Salpetersaure und arsenige Sii,ure nul' in geringen Mengen vor­
handen sein, da sonst unbedingt Schadigungen del' Seide zu erwarten 
sind. 

AuBel' dieser chemischen Untersuchung wird haufig noch eine prak­
tische Untersuchung sich als erforderlich erweisen, sobald es sich um 
die Feststellung del' erschwerenden Eigenschaft del' Beize handelt. 
Dieselbe wird in del' Weise durchgefuhrt, daB gewogene, entbastete 
Seide, den Verhaltnissen der Praxis angepaBt, mit del' Beize erschwert 
wird und die Hohe del' Erschwerung festgestellt wird. 

e) Holzsaures Eisen. Das holzsaure Eisen, auch als Schwarzbeize 
bekannt, wird hergestellt durch Umsetzen von rohem Bleizucker mit 
Eisenvitriol odeI' durch Sattigen von rohem Holzessig mit Eisenspanen. 
Das Praparat gelangt in den Handel in Form einer schwarzgrunen, nach 
Holzteer riechenden Losung von 12-15 0 Be, Die Ware muB gut ab­
gelagert sein, wodurch uberschussige Teerbestandteile zur Abscheidung 
gebracht werden und die Beize geklart wird. Immerhin muB die Beize 
genugend teerige Bestandteile enthalten, weil dadurch die Haltbarkeit 
derselben erhoht wird, Was die Untersuchung der Beize anbelangt, so 
kann man sich schon dadurch in del' Gute uberzeugen, daB man die 
Beize geniigend mit destilliertem Wasser verdunnt. Die Flussigkeit 
bleibt klar und weist eine schone blaue Farbung auf, die erst allmahlich 
ins Grune umschHigt unter Trubewerden der Flussigkeit. Eine schlechte 
Beize dagegen gibt keine klare Flussigkeit, und die Farbe derselben ist 
mehr grun als blau. Die chemische Untersuchung der Beize erstreckt 

1 Heermann: Farberei- und textilchemische Untersuchungen 1929, 195. 
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sich auf die Bestirnmung des Eisengehaltes. Derselbe kann nicht durch 
Titration mit l/sn-Kaliumpermanganatlosung ermittelt werden, da die 
teerigen Stoffe storen, sondern kann nur auf gewichtsanalytischem 
Wege als Eisenoxyd gefunden werden, also nach vorheriger Oxydation 
durch Abscheidung mit Ammoniak. 

Als Verunreinigung kommt eigentlich nur Eisenvitriol in Frage, 
welches leicht daran erkannt werden kann, daB groBe Mengen von 
Schwefelsaure vorhanden sind, die quantitativ als Bariumsulfat zur 
Wagung gebracht werden konnen. 

Was die Beurteilung des hoIzsauren Eisens anbelangt, so sind die An­
forderungen bereits oben zum Ausdruck gebracht worden. Der Eisen­
gehalt soIl etwa 5-6 % Eisenoxyd entsprechen. Bei diesem Erzeugnis 
kann weniger auf die gute Beschaffenheit in chemischer Beziehung ge­
geben werden, als vielmehr auf die Eigenschaften, womit dasselbe sich 
in der Praxis bewahren soIL Abgesehen von den einzelnen Fallen, wo es 
erschwerend wirken soIl, wie beirn Donssouple, soIl es in der Schwarz­
farberei ein sattes, blaustichiges Schwarz ergeben. In dieser Richtung 
hat sich daher hauptsachlich die Begutachtung des hoIzsauren Eisens 
zu bewegen. 

f) Blaukali. Das Blaukali, gelbes BlutlaugensaIz oder Ferrozyan­
kalium, wird hergestellt durch Verbrennen tierischer Abfalle, Leder, 
Wolle usw. mit Pottasche unter Zusatz von Eisenspanen. Die erhaltene 
SchmeIze wird mit Wasser ausgelaugt und bis zur Kristallisation ein­
gedampft. Diese Darstellungsweise ist heutzutage aber in den Hinter­
grund gedrangt durch diejenigen aus gebrauchter Gasreinigungsmasse. 
Diese Gasreinigungsmasse - urspriinglich ein feuchtes Ferrihydroxyd -
enthalt groBe Mengen Berlinerblau und Ferrozyanid und wird dieselbe 
auf Blauk:ali verarbeitet durch entsprechende Behandlung mit Xtzkalk 
und Pottasche. Das Blaukali stellt bernsteingelbe Kristalle dar, die 
sich klar und leicht in Wasser losen. Die chemische Untersuchung 
desselben erstreckt sich vornehmlich auf die Gehaltsbestimmung. Die­
selbe geschieht in der iiblichen Weise, daB eine Losung des SaIzes etwa 
1: 100 mit Schwefelsaure angesauert und mit 1/10n-Kaliumpermanganat­
losung titriert wird. 1 cm3 1/10n-Kaliumpermanganatlosung entspricht 
0,0422 g Ferrozyankalium. Es ist bei der Gehaltsbestimmung noch zu 
bemerken, daB'die Handelsware kein einfaches KaliumsaIz, sondern 
vielfach eine Mischung eines Kali~m- und NatriumsaIzes ist, worauf 
bei der Gehaltsbestimmung unter Umstanden Riicksicht zu nehmen ist. 
Ais Verunreinigungen kommen in Betracht: kohlensaure und schwefel­
saure AIkalien und Chloride, die in iiblicher Weise erkannt werden 
konnen. Was die Beurteilung des Gehaltes anbelangt, so soIl das SaIz 
mindestens 97% ig sein. Beziiglich der Verunreinigungen, die auf Fehler 
in der Fabrikation zuriickzufiihren sind, ist zu bemerken, daB dieselben 
jedenfalls nicht mehr wie 2-3 % betragen diirfen. Dieselben bestehen 
meistens aus anderen Kaliumsalzen. Fiir die Verwendung in der Seiden­
farberei kommen diese Verunreinigungen nicht in Frage, hier handelt 
es sich lediglich um den Gehalt an reinem Ferrozyankali. 

Es ist natiirlich fiir den Fachmann ohne weiteres klar, daB bei der 
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Schwarzfarberei auf die allgemeinen Verhaltnisse und die Beschaffen­
heit der iibrigen - hier nicht besonders aufgefiihrten - Chemikalien 
in ahnlicher Weise Riicksicht zu nehmen ist, wie dieses bereits bei dem 
ZinnerschwerungsprozeB ausgefiihrt wurde. 

So spielt eine groBe Rolle die Beschaffenheit des Rohwassers, das 
in der Schwarzfarberei in groBen Mengen benotigt wird, da fiir kiinstlich 
gereinigtes Wasser in einem solchen MaBstabe nicht iiberall V orrichtungen 
vorhanden sein diirften. Empfehlenswert ist natiirlich ein Wasser von 
geringer oder mittlerer Harte, direkt harte Wasser sind als ungeeignet 
zu verwerfen. Bei dem groBen Seifenverbrauch, den die Schwarzfarberei 
erfordert, ist natiirlich auch auf das gereinigte Wasser groBe Sorgfalt 
zu verwenden. Bei den verschiedenen Erzeugnissen, mit denen die 
schwarze Seide in Beriihrung kommt, ist es unbedingt erforderlich, daB 
nach Behandlungen, bei denen Seife verwandt wurde, diese letztere 
vollstandig entfernt wird. Dieses ist jedoch nur moglich, wenn ein gutes 
gereinigtes Wasser bzw. eine Seife mit niedrigem Triibungspunkt zur 
Verfiigung steht. Ist dieses nicht der Fall, so wird man vor zahlreichen 
Uberraschungen, veranlaBt durch sich bildende Kalkseife, nicht ge­
schiitzt sein. 

Auch die Seife ist einer von den Stoffen, die vollstandig den An­
forderungen entsprechen muB, wie solche zu Anfang beirn Abkochen 
der Seide aufgestellt wurden. Ein zu geringer AlkaliiiberschuB wird 
den Griff der Seide durch leichte Bildung von Fettsauren ungiinstig 
beeinflussen, auf der anderen Seite wird dasselbe der Fall sein, wenn 
die Seifen zu alkalisch sind. 

Auf besondere Einzelheiten wird in der nun folgenden Beschreibung 
der verschiedenen Verfahren eingegangen werden. 

2. Die Arten der Erschwerung und Farbung von 
Schwarzseiden. 

Wie bereits erwahnt wurde, ist unter dem iiblichen Begriff der 
Schwarzfarberei nicht nur die Farberei als solche, sondern eine Reihe 
von Erschwerungsvorgangen zu verstehen, die teilweise mit dem Farben 
in geeigneter Weise vereinigt werden. Die hauptsachlichsten Arten der 
Erschwerung in Schwarz sind dreL 

1. Man geht von einer Zinnphosphaterschwerung aus und erschwert 
mit Katechu weiter. Oder man erhoht die Zinnerschwerung durch ge­
eignete Behandlung mit unoxydiertem Blauholzextrakt. Oder schlieB­
lich man erschwert nach der entsprechenden Zinnbehandlung weiter, 
indem man die Katechu- und Blauholzerschwerung miteinander ver­
einigt. Namentlich das zweite Verfahren diirfte das in der Neuzeit 
bevorzugteste sein. 

2. Eine zweite Abteilung von Erschwerungsverfahren bei Schwarz 
geht aus von der Eisenbeize. Es wird mittels Eisenbeize eine gewisse 
Erschwerungshohe erzielt und darauf erschwert man unmittelbar weiter 
mit Katechu, oder man macht erst nach der Eisenbeize blau und er­
schwert dann weiter mit Katechu. Auch hierbei wird vielfach der 
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Katechu durch unoxydierten Blauholzextrakt ersetzt, oder es wird 
Katechu und Blauholzextrakt miteinander vereinigt. Dieses Verfahren 
ist heute allerdings mehr und mehr in den Hintergrund gedrangt worden, 
weil die erzielte Hohe der Erschwerung gegeniiber der Mehrarbeit eine 
zu geringe ist. 

3. Die dritte Art der Erschwerungsverfahren stellt jetzt eine Ver­
einigung von Zinn- und Eisenerschwerung dar, indem entweder vor 
oder nach der Erschwerung mit Eisen eine Zinnerschwerung vor sich 
geht, der dann nachh.er die Weitererschwerung mit Katechu und Blau­
holzerlrakt folgt. 

Wie schon aus dieser kurzen Gegeniiberstellung hervorgeht, werden 
die verschiedenen Arten der Schwarzerschwerung untel: Zuhilfenahme 
von Blauholzextrakt durchgefiihrt, woraus ohne weiteres zu ersehen 
ist, daB mit dieser Behandlung nicht nur eine Beschwerung, sondern 
gleichzeitig eine Farbung der Seide Hand in Hand geht. Es sei dieses 
hier erwahnt, urn nochmals darauf hinzuweisen, daB in der Schwarz­
farberei Erschwerung und Farben der Seide nicht scharf auseinander­
gehalten werden konnen, wie dieses z. B. bei den farbigen Seiden der 
Fall ist. 

In der angegebenen Reihenfolge sollen denn auch in diesem Abschnitt 
die einzelnen Verfahren besprochen werden. Hieran anschlieBend werden 
noch kurz die Souplefarbungen behandelt werden, die bei Schwarz eine 
nicht unerhebliche Rolle spielen. 

a) Katechuerschwerung. Die Seiden werden in der bekannten Weise 
mit Chlorzinn und Phosphat erschwert, vom letzten Phosphat nicht ab­
gesauert, sondern sie bekommen eine Seife je nach dem vorhergegangenen 
Pinkzuge, ob ein 3-, 4- oder 5-Pinker vorliegt, in der Hohe von 20, 30 
oder 40 % vom Gewicht der Seide. Man stellt die Seide bei 60 ° C auf 
und zieht 1/2_3/4 Stunde auf derselben urn, was 5mal Umiiehen ent­
spricht. Darauf laBt man die Seife laufen und schwingt die Seide. 
Man geht jetzt auf Katechu, und zwar nimmt man ein altes, gebrauchtes 
Katechubad, das 5-6 ° Be spindelt, und setzt je nach der Hohe der 
Pinkziige 150,200,300 oder 400% vom Seidengewicht, frischen Katechu 
in Form einer gesattigten Aufkocnung von 13-14 ° Be Starke hinzu. 
Das Katechubad macht man 70°C warm und zieht jetzt die Seide 3 Stun­
den unter nochmaligem Erwarmen auf diesem Bade urn. Ebensogut 
kann man auch das zweite Warmmachen unterlassen und zieht im ganzen 
nur 3 Stunden urn. Vielfach und je nach der Hohe der zu erzielenden 
Erschwerung zieht man die Seide auf dem Katechubad nicht nur 
wahrend mehrerer Stunden urn, sondern man steckt sie iiber Nacht ein. 
Bei der Katechureschwerung ist darauf zu achten, daB die Flotte 
moglichst kurz ist, und man nimmt deshalb statt 2 Handvoll 5 und mehr 
Handvoll auf den Stock. Zu bemerken ist, daB vielfach in das Katechu­
bad Eisen- oder Kupfervitriol hineingegeben wird, urn die Seide zu 
schwarzen. Man macht diesen Zusatz nicht gleich zu Anfang, wenn 
man mit der Seide eingeht, sondern erst nachdem man mit der Seide 
schon 1/2 Stunde auf dem Katechubad umgezogen hat. Dann wirft man 
auf, setzt die entsprechenden Mengen Vitriol hinzu, etwa 6-10%, er-
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hitzt nochmals auf 70° und stellt die Seide auf, um sie dann, wie oben 
beschrieben, 3 Stunden gehen zu lassen. Eine besondere Art del' Ka­
techuerschwerung ist del' Zusatz von Zinnsalz im Katechubad. Es sei 
gleich im voraus bemerkt, daB diese Zinnsalzkatechubehandlung nament­
lich fiir echte Farbungen vielfach angewandt wird, jedoch nicht gerade 
sehr beliebt ist, weil die Seide leicht an Starke einbiiBen kann. Ferner 
nimmt man diese Arbeitsweise nur vor, wo die Seiden wesentlich hoher 
in der Erschwerung ausfallen miissen. Die Arbeitsweise ist folgende: 

Man stellt, wie oben beschrieben, die Seide auf ein Katechubad mit 
150% frischem Katechu bei 70° C auf, behandelt etwa 1/ 2 Stunde, gleich 
3mal Umziehen, auf diesem Bade, wirft auf und gibt ins Bad 7-10% 
Zinnsalz (Zinnchloriir). Darauf bringt man das Bad wieder auf eine 
Temperatur von 65 0 C, stellt die Seide auf, zieht 5-6mal urn und steckt 
darauf die Seide iiber Nacht ein. Am anderen Morgen ist die Seide 
herauszunehmen und sehr gut zu waschen. Da sich ein Niederschlag 
von gerbsaurem Zinn bildet, der sich beim Einlegen iiber Nacht auf die 
Seide setzt und hier unter Umstanden Schadigungen hervorrufen kann, 
so findet man vielfach auch, daB die Seide nicht eingesteckt wird, 
sondern 5 Stunden auf dem Bade bleibt unter standigem Schieben und 
Umziehen. 

Nach del' Katechuerschwerung wird leicht geschwungen und ein 
lauwarmes Wasser von 20-30 0 C gegeben, worauf man 2-3mal um­
zieht. Hiernach wird an del' Waschmaschine gut gewaschen, ge­
schwungen und ausgefarbt. Vielfach wird auch ohne weiteres nach 
dem Katechu gewaschen. Das Farbebad setzt sich aus 20% Blauholz­
extrakt und etwa 120-150% Seife sowie 5% eines schwarzenden 
Anilinfarbstoffes - also griin oder eine Zusammenstellung von blauem 
und gelbem Farbstoff - zusammen. Es ist bei den Farbebadern nach 
der Katechuerschwerung unbedingt darauf zu achten, daB an Seife 
nicht gespart wird, da die Nachwirkung des Katechus auf die Seife 
eine sehr durchgreifende ist. So findet man vielfach, je nach den Wasser­
verhaltnissen, daB noch hohere Prozentsatze an Seife gegeben werden; 
ist ein Wasser weich, so ist es natiirlich leichter, den iiberschiissigen 
Katechu auszuwaschen, als bei einem harten Wasser, da sich Ver­
bindungen zwischen den Kalksalzen des Wassel's und den Gerbstoffen 
des Katechus bilden. Von den Anilinfarbstoffen haben sich sehr gut 
bewahrt das Brillantgriin, das Thioninblau und das Chrysoidingelb, 
wenngleich andere derartige Farbstoffe natiirlich geniigend zur Ver­
fiigung stehen. Vielfach setzt man auch einige Prozent Gelbholz hinzu, 
um dadurch ein tieferes Schwarz zu erzielen, weil das Gelbholz den roten 
Ton des Blauholzextraktes driickt. Man zieht diese Behandlung aller­
dings mehr beim Nuancieren in Frage, da man hier bei Verwendung 
von Anilinfarbstoffen Gefahr lauft, daB die Seide bronzig wird, ab­
gesehen davon, daB eine derart mit Farbstoffen nuancierte Seide leicht 
abfarbt. Auf dem Farbebad stellt man die Seide bei 65 ° C auf, zieht 
3-5mal urn, gibt dann den betreffenden Anilinfarbstoff hinzu, zieht 
nochmals 1/2 Stunde urn, wirft auf, erwarmt das Bad auf annahernd 
75° und zieht nochmals 1 Stunde um. Darauf wird gemustert, vielfach, 
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urn die Seife vollig zu entfernen, wird noch ein Ammoniakbad, etwa 
10%, oder ein Sodabad von 1-2%, 25-30° 0 warm gegeben und 
gewaschen. Nach dem Waschen wird abgesauert, je nach der Hohe 
der Erschwerung mit 25-40% Saure 30-35° 0 warm. Als Saure wird 
Essigsaure, Milchsaure oder Ameisensaure, auch wohl Gemische von 
diesen Sauren gegeben. Hiernach geht man naB auf die Avivage, die 
je nach der Art der Verwendung Essigsaure, Essigsprit, Zitronensaft, 
Milchsaure oder Ameisensaure als Saure enthalt. Manchmal werden 
Appreturstoffe, wie Leim, Gelatine, Dextrin, Starke oder Diastafor, 
hinzugefiigt. Au13erdem enthalt jede Avivage 61, je nach der Hohe der 
Erschwerung 1-4 %. Sollen Seiden einen weichen Griff haben, so gibt 
man entweder in die Avivage 1-2% venetianischen Terpentin, oder 
man macht die Seide mit sog. Weicherde weich. Beziiglich des Avi­
vierens und Weichmachens der Seide sei noch auf den Abschnitt iiber 
die Nachbehandlung der Seide verwiesen. 

Es ware jetzt noch zu erwahnen, in welcher Weise die Seide in der 
Pink- und Katechuerschwerung angelegt werden muB, urn die vor­
geschriebene Erschwerung zu erzielen. 

pari = 1 mal diinn pinken, 150 % Katechu in altem Bad 
10-20% = 1mal stark 150% 
20-40% = 2mal diinn 200% 

" 40-50 % = 3 mal" " 200 % 
50-60% = 4 mal " " 250% " "" " 
60-80% = 2mal diinn, 2mal stark pinken, 300% Katechu in altem Bad 
80-100% = 5mal diinn pinken, 500% Katechu in altem Bad. 

Arbeitet man mit Zinnsalzzusatz im Katechu, so laBt sich vielleicht 
ein Pinkzug ersparen, es ist dieses jedoch ein, wie oben bereits erwahnt 
wurde, wenig beliebtes Erschwerungsverfahren. Uberhaupt wird die 
reine Katechuerschwerung auf Zinnphosphatuntergrund heute nur mehr 
dort angewandt, wo groBe Anforderungen an Echtheit in jeder Be­
ziehung gestellt werden. 

b) Blauholzerschwerung. Es war schon friiher bekannt, daB das 
Blauholz nicht nur farbte, sondern auch die Erschwerung der Seide 
erheblich vergroBerte. Es ist das Verdienst Heermanns1 , darauf 
hingewiesen zu haben, daB diese erschwerenden Eigenschaften besonders 
denjenigen Blauholzextraktsorten zukamen, die weniger stark bzw. sehr 
wenig oxydiert waren. Er wies durch seine Versuche darauf hin, daB 
man mit unoxydiertem Blauholzextrakt, wie ein solches die Marke NAD 
von Brunner & 00. darstellt, den Seiden eine organische Erschwerung 
von 100% geben konnte. Diese Ausfiihrungen Heermanns sind spater 
in die Praxis iibernommen worden und finden sich heute in verschiedenen 
Seidenfarbereien darauf gegriindete Erschwerungsverfahren, bei denen 
man Erschwerungen bis zu 200 und mehr Prozent iiber pari erreicht 
hat. Da diese Verfahren zum guten Teil Geheimverfahren sind, so 
sollen auch hier naturgemaB keine genaue Vorschriften gegeben werden, 
und es mag nur darauf hingewiesen werden, daB die Zugfahigkeit 
gegeniiber dem Blauholzextrakt abhangig ist von der Hohe der Pink-

1 Heermann, Intemat. KongreB f. angew. Chemie London 1909. 
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zuge. Ferner zieht der Extrakt nicht in waBriger Losung auf die Seide, 
sondern es bedarf eines Vermittlers dieses V organges in Form eines 
Zusatzes leichter Alkaliverbindungen, wie Seife, phosphorsaurem Natron, 
Wasserglas, Alkalilauge. Es sei an diesel' Stelle auch das Verfahren 
erwahnt, daB der Firma Schmidt in Wolgast, DRP. 305275 und 305770, 
patentiert worden ist. Aus der Patentbeschreibung ist die Arbeitsweise 
fur den Fachmann leicht ersichtlich. Ein nicht zu unterschatzender 
Gesichtspunkt bei dieser Erschwerungsart ist die Temperatur; bei 
niedrigen Graden zieht del' Extrakt nur unwesentlich, desgleichen auch 
bei zu hoher Temperatur. Die beste Temperatur liegt zwischen 60-80 0 0, 
und zwar wird man auch hier, wie haufig in der Seidenfarberei, die 
Temperatur langsam steigern, urn ein gleichmaBiges Aufziehen der Er­
schwerung zu ermoglichen. Auch sei hier auf die Abhandlung von 
Dr. W. Keiper1 hingewiesen, in der die Verwendung von Alkalilauge 
anstatt der Seife beschrieben wird. Diese Arbeitsweise trifft man heute 
in sem vielen Seidenfarbereien an. 

1m wesentlichen verfahrt man beim Erschweren mit unoxydiertem 
Blauholzextrakt in folgender Weise: Es wird der Extrakt gesattigt in 
Weichwasser ge16st und diese Losung durch ein Haarsieb in das eigent­
liche Erschwerungsbad gegeben, das einstweilen nur Weichwasser ent­
halt. Jetzt gibt man die Seife oder das Natriumphosphat oder Wasser­
glas in der berechneten Menge hinzu, ruhrt gut urn und verdunnt das 
Bad so weit mit Wasser, daB das Verhaltnis von Seide zur Flotte etwa 
1: 30 ist. N achdem das Bad auf 60 0 0 erwarmt ist, stellt man die Seide 
auf, die nach dem letzten Phosphat entweder einfach abgewassert oder 
leicht geseift worden ist, zieht etwa 1/2 Stunde urn, wirft auf und erhitzt 
das Bad auf 68 0 O. Bei dieser Temperatur zieht man die Seide wieder 
Ih Stunde urn, wirft auf, erwarmt auf 75 0 0 und zieht jetzt solange 
urn, bis die Seide nach dem Wahrsager die erwiinschte Erschwerung 
erreicht hat. Nach der Holzerschwerung muB kraftig auf der Wasch­
maschine gewaschen werden, urn die Spaltungsprodukte, wie Fettsaure 
oder Kieselsaure usw. zu entfernen. Vielfach geht man auch auf ein 
Bad mit 10% Salmiakgeist oder 2-5% Soda bei 30 0 0, urn bessel' 
reinigen zu konnen, dann wird geschwungen und aufs Farbebad ge­
gangen. So verlockend diese Erschwerungsart mit Blauholzextrakt im 
Hinblick auf die Hohe der erzielten Erschwerung sein mag, ein urn so 
groBerer Ubelstand ergibt sich aber aus diesem Verfahren in der Hin­
sicht, als die Seide stark rotbraun bis l'otviolett gefiirbt wird und diesel' 
rote Fal'bton sehl' schwer zu decken ist. In ahnlichel' Weise arbeiten zu 
wollen wie beim Katechuverfahl'en, durch Zusatz von Metallsalzen eine 
Schwarzung zu erreichen, ist hiel'bei unmoglich, weil del'artige Zu­
satze, wahrend des Erschwel'ungsvorganges gemacht, die Erschwerungs­
fahigkeit des Extraktes vollstandig aufheben. Ebenso rufen sie nach 
dem Erschweren angewandt, uberhaupt keine Einwirkung auf den 
Farbton hervol'. Es bleibt also nichts weiter ubrig, als den roten Stich 
del' El'schwerung durch ein Mehr an Anilinfarbstoffen aufzuheben, wo­
durch sich das Verfahren naturgemaB verteuel't. 

1 Keiper, W.: Melliands Textilber.1922, 181. 
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Nach dem Erschweren und Waschen geht man aufs Farbebad. 
Dasselbe besteht aus 20% oxydiertem Blauholzextrakt und jetzt im 
Gegensatz zum Katechuverfahren nur 50% Seifenzusatz. Man stellt 
bei 65° C auf, zieht 1/2 Stunde um und wirft auf. Darauf setzt man die 
Menge Anilinfarbstoff hinzu, etwa 5-10% Griin oder 4-6% Blau und 
2-3 % Gelb. Man stellt die Seide, ohne das Bad nochmals zu erwarmen, 
wieder auf und zieht jetzt 1 Stunde um. Nachdem ein Ausfallmuster 
den gewiinschten Farbton ergeben hat, wird das Farbebad laufen ge­
lassen und die Seide auf ein schwaches Soda- oder Ammoniakbad ge­
stellt, um etwaige Fettsaure- oder Anilinfarbstoffschmiere zu entfernen. 
Hiernach wird wieder an der Waschmaschine gewaschen und schwach 
abgesauert, je nach H6he der Erschwerung, etwa mit 20-30% Essig­
saure, 25° C warm. Nach dem Absauern geht man auf die Avivage, 
die etwa 2-3% 01 und 10-50% Essigsaure, Milch- oder Ameisensaure 
enthalt. Je nach dem Farbton und nach der Eigenart des aus der 
Seide herzustellenden Stoffes werden in der A vivage noch Zusatze ge­
macht von blauem oder griinem Farbstoff bzw. Appreturmitteln, wie 
Dextrin, Starke, Gelatine, Leim, Diastafor, Protamol, Terpentin, 
Glyzerin u. a. m. Es ist hier im wesentlichen in gleicher Weise zu 
arbeiten und die Zusatze auszuwahlen, wie solches bei dem Abschnitt 
iiber Katechuerschwerung ausgefUhrt wurde. 

In neuerer Zeit herrscht eine Vorliebe fUr hochblaue Farbung auf 
hocherschwerten Seiden. Man kann dieses, gewissermaBen eine Nach­
bildung der sog. Doppelfarbung, nicht in der Weise erzielen, daB man 
in das Farbebad mehr an blauem Anilinfarbstoff oder eine bestimmte 
Art eines solchen hinzufiigt, sondern man hilft sich in der Weise, 
daB man die bereits fertig gefarbten Seiden nach Art der Farbung 
der farbigen Seiden mit einem Ani1infarbstoff wie Thioninblau und 
Brillantgriin iiberfarbt. Fiir diese Zwecke sind auch Vereinigungen 
verschiedener Farbstoffe in den Handel gebracht. Vielfach gibt 
man auch bei diesen hochblau zu farbenden Seiden blaue oder griine 
Anilinfarbstoffe in die Avivage. Eine groBe Gefahr dieser Blau­
schwarzfarbung ist derUmstand, daB die Seiden nach derAvivage leicht 
einen bronzigen Farbton aufweisen und jeglichen Versuchen, das bron­
zige Aussehen zu beheben, Widerstand leisten. Es ist diese Erscheinung 
jedenfalls in Zusammenhang zu bringen mit einer nicht geniigend be­
festigten Erschwerung, sei es nun die Zinnerschwerung, sei es die Holz­
erschwerung. Es ist deshalb unbedingt darauf zu achten, daB in diesem 
Punkte bei derartigen Farbungen die gr6Bte Sorgfalt angewandt wird. 
Will man das bronzige Aussehen einer derartigen Seide beheben, kann 
man dieses vielfach nur in der Weise, daB man die Partien auf ein maBig 
starkes Katechubad setzt und nochmals neu farbt. Ein anderes Ver­
fahren besteht darin, daB man der Seide ein diinnes Bad von Natrium­
hypochlorit gibt und nach griindlichem Waschen nochmals farbt. Es 
liegt auf der Hand, daB diese Behandlungsweise sehr groBe V orsicht 
erfordert, will man ein Unstarkwerden der Seide verhiiten. Ein Nachteil 
dieser iiberfarbten Farbungen ist natiirlich der, daB die gewissermaBen 
nur oberflachlich daraufsitzenden Anilinfarbstoffe leicht durch Reibung 
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abfarben. Die Versuche, die Farbstoffe besser zu befestigen, stecken 
heute noch in den Kinderschuhen. 

Das Blauholzerschwerungsverfahren, vielfach auch als Neumonopol­
schwarz bezeichnet, hat trotz mancher Nachteile, die besonders in dem 
ungleichmaBigen Ausfall der Erschwerung und der damit verbundenen 
bunten Beschaffenheit der einzelnen Seidenmasten sich bemerkbar 
machen, heute die ganze Welt erobert. Nicht nur bei der Strang­
erschwerung, sondern auch bei der Schwarzerschwerung im Stiick, ist 
dieses Erschwerungsverfahren wohl dasjenige, das sich am besten ein­
gebiirgert hat. Zum SchluB sei eine kurze Ubersicht gegeben, in welcher 
Weise die Seiden in der Zinnphosphat- bzw. Blauholzerschwerung an­
gelegt werden konnen, um die vorgeschriebenen Erschwerungen zu 
erzielen: 

Pinken 
30- 50% = 3mal diinn . . . . . . 
50- 80% = 2mal dick, 2mal diinn . 
80-100% = 4mal diinn ..... . 

100-120% = 4mal diinn . . . . . . 
120-140% = 1mal dick, 3mal diinn. . . . 
140-160% = 2-3mal dick, 1-2mal diinn . 
160-180% = 5mal diinn ........ . 
180-200% = 1-2mal dick, 3-4mal diinn . 

Unoxydierter Extrakt 
30- 50% 
50- 80% 
80-100% 

100-110% 
130-140% 
140-160% 
160-170% 
170-180% 

Der Alkalizusatz richtet.sich nach den ortlichen Wasserverhiiltnissen, 
der Extraktzusatz nach den erzielten Zinnerschwerungen, d. h. bei 
niedrigem Ausfall mehr, bei hoherem Ausfall weniger Extrakt. Feste 
Durchschnittszahlen hierfiir anzugeben, ist nicht moglich, da jeder 
Betrieb andere Verhaltnisse bedingt. 

c) Vereinigung von Katechu- und Blauholzerschwerung. Es liegt auf 
der Hand, daB eine Vereinigung der beiden vorher beschriebenen Er­
schwerungsarten gewisse Vorteile bieten muB. Die Katechuerschwerung 
als solche ist eine begrenzte und lassen sich sehr hohe Erschwerungen 
nur auf umstandliche Art durch Nachbehandeln usw. hierbei erzielen. 
Auf der anderen Seite lassen sich bei der Blauholzerschwerung wohl 
leicht hohe Erschwerungen erzielen, jedoch tritt der Ubelstand zutage, 
daB der rote Farbton des Blauholzes nur sehr schwer gedeckt werden 
kann, wahrend die Erzielung eines tiefsatten Schwarzes bei der Katechu­
behandlung keine Schwierigkeiten bietet. Man arbeitet deshalb in den 
meisten Farbereien nur so, daB man zuerst mit Katechu erschwert, 
wobei man meistens eine Erschwerung, je nach der Hohe der Pinkziige, 
von 60-120% erhalt. Die so erschwerte Seide wird gut gewaschen 
und kommt jetzt auf ein Erschwerungsbad mit unoxydiertem Extrakt, 
je nach der Hohe der Erschwerung etwa 50-100%, unter Zusatz von 
15% oxydiertem Blauholzextrakt und etwa 100-150% Seife. Es wird 
hier also das Farbebad mit dem Erschwerungsbad verbunden. Es wird 
ebenso gearbeitet wie bei der Blauholzerschwerung ausgefiihrt wurde. 
Man stellt bei etwa 60° C auf, zieht 5mal um, macht das Bad auf 
75° C warm und zieht jetzt etwa noch 1 Stunde um, bis die gewiinschte 
Erschwerung erzielt ist. Nach dem Erschweren wird dann in gleicher 
Weise gefarbt, wie S. 118 ausgefiihrt wurde, nur daB man mit dem 
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Zusatz der Anilinfarbstoffe nicht so hoch zu gehen braucht, urn ein 
schones tiefes Schwarz zu erzielen. Das soeben beschriebene Verfahren 
ist hervorgegangen aus der urspriinglichen sog. MonopoWirbung, bei der 
man in der Weise arbeitet, daB die abgekochte Seide abgesauert, ge­
pinkt wurde, nach dem Pinken mit Phosphat warm behandelt wurde 
und hierauf mit 5% Ammoniak und 1 Stunde mit 200% Wasserglas 
bei 42° behandelt wurde. Darauf wurde abgewassert, mit 10% Salz­
saure abgesauert und ein 6°iges Katechubad gegeben. Das Katechubad 
wurde von 55° C auf 80° C gewarmt, und iiber Nacht die Seide ein­
gesteckt. Am anderen Morgen wurde nach dem Waschen und Schwingen 
vorgefarbt, etwa mit 10% Seife und 40% Blauholzextrakt. Nach diesem 
Vorfarbebad wurde geschwungen, nochmals auf das alte Katechubad 
gegangen und in derselben Weise wie oben gewarmt, eingesteckt und 
am anderen Morgen gewaschen und geschwungen. Darauf ging man 
auf das sog. Ausfarbebad, das nochmals aus 70% Seife und 40% Blau­
holzextrakt und Anilingriin bzw. -blau bestand. Nach diesem Aus­
farbebad wurde dann leicht geseift, gewaschen und aviviert. Eigenartig 
fiir dieses Verfahren war die Zugabe von 200% Wasserglas nach dem 
Pinken, wodurch man die hohen Erschwerungen erzielt zu haben glaubte, 
wahrend in Wirklichkeit die erschwerenden Eigenschaften des Blauholz~ 
extraktes eine Rolle spielten. Man erzielte nach diesem Verfahren z. B. 
eine Erschwerung von 140-160%, wovon man im giinstigsten Falle 
der Katechuerschwerung eine Menge von 100-110% zuschreiben kann, 
wahrend der Rest auf Rechnung des Blauholzes kommt. Es wurde bei 
diesem Verfahren an der Katechubehandlung und dem Farbebad nur 
sehr wenig geandert, einerlei ob es sich um eine Erschwerung von 
10-20 oder 120-140% handelte. Der Unterschied lag lediglich in der 
Zinnerschwerung. Man gab z. B. nachstehende Pinkziige: 

10- 20% = 1 Pinke, 1 Natron, 1 Ammoniak, 200% Silikat, 
50- 60% = 2 2 Natron, 1 Ammoniak, 200% Silikat, 
60- 70% = 1 1 Ammoniak, 2 Pinken, 2 Natron, 1 Ammoniak, 

200% Silikat, 
90-100% = 3 2 Natron, 1 Ammoniak, 200% Silikat, 

100-120% = 1 1 Ammoniak, 3 Pinken, 3 Natron, 1 Ammoniak, 
200 % Silikat, 

140-160% = 1 1 Ammoniak, 4 Pinken, 4 Natron, 1 Ammoniak, 
200% Silikat. 

Diese altere Monopolfarbung hat sich jedoch nicht gut einbiirgern 
konnen, well die verderblichen Einfliisse des Wasserglases nicht lange 
auf sich warten lassen. Die Seide biiBt entsprechend der Zunahme 
ihrer Erschwerung sehr bald an ihrer Festigkeit ein. Man ging dem­
entsprechend bald dazu iiber, das Silikat und den Salmiakgeist fortzu­
lassen und wie iiblich zu pinken und zu phosphatieren. Diesen Be­
strebungen kamen dann die Untersuchungen Heermanns iiber die 
Zugfahigkeit des unoxydierten Blauholzextraktes sehr zu statten, und 
das Ergebnis war eine neue Monopolfarbung, die heute, wie oben be­
schrieben wurde, in den meisten Farbereien im Gebrauch ist. 

Was hier die erforderlichen Pinkziige sowie die Menge Katechu und 
unoxydierten Blauholzextraktes anbelangt, so sind dieselben folgende: 
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Rendite Pinkziige Katechu Blauholzextrakt Seife 
30- 50% 1 120% 80% 60% 
50- 80% 2 120-150% 80% 80% 
80-100% 3 120-200% 90% 90% 

100-130% 3 200-250% 100% 100-130% 
130-170% 4 200-250% 110% 130-160% 
170-200% 5 200-350% 110% 170-190% 

Diese Monopolfarbung hat VOl' del' reinen Blauholzfal'bung jedenfalls 
den Vorteil aufzuweisen, daB man nicht mit dem roten Stich del' Seide 
so zu kampfen hat. Ferner ist dUl'ch die Katechubehandlung del' Zinn­
untergrund so gut befestigt, daB irgendwie ein Abfallen del' Erschwerung, 
wie man es bei del' Blauholzfarbung hin und wieder beobachtet, ganzlich 
ausgeschlossen ist, wie man ubel'haupt bei diesel' Monopolfarbung 
weniger Zufalligkeiten ausgesetzt ist als bei del' reinen Blauholzerschwe­
rung. Zu erwahnen ware noch, daB del' Vorschlag Heermanns, den 
Erschwel'ungsvorgang bei del' Monopolfarbung umzukehren, also nach 
del' Pinkerschwerung unmittelbar mit Holz zu erschweren und dann 
erst hierauf mit Katechu weiter zu erschwel'en, wenig Anklang gefunden 
hat, weil derart behandelte Seiden leicht einen holzigen brettartigen 
Griff aufweisen. 

d) Seidenerschwerung mit Eisenbeize. Die abgezogene und ab­
gesauerte Seide wird kalt auf ein Bad von Eisenbeize 32 ° Be gestellt, 
wobei nUl' wenig, etwa 3mal, umgezogen wird. Hiel'auf wird die Seide 
abgewrungen odeI' auch abgepreBt, nicht etwa geschwungen, und an 
del' Waschmaschine gewaschen. Nach dem Waschen erfolgt das sog. 
Abbrennen. Es ist dieses eine Behandlung mit 60-65° C heiBem 
Wasser, in dem die Seide 3mal hintereinander umgezogen wird. DUl'ch 
diese Behandlung wird das salpetersaure Eisen gespalten in Ferrihydro­
xyd, das sich in del' Faser ablagert, und verdunnte Schwefelsaure. Viel­
fach geschieht dieses Abbrennen auch mit etwas weniger heWem Wasser, 
etwa 25-40° C, dem man 10% Ammoniak zugesetzt hat. Die Be­
handlungsweise ist dieselbe wie beim Abbrennen mit heiBem Wasser. 
Nach dem Abbrennen wird mit 30-40% Seife behandelt, je nach der 
Harte des verwandten Wassel's. Man stellt die Seide kochend heW auf 
und zieht 3/4 Stunde um. Vielfach findet man auch, daB langer geseift 
wird, indem zwischendurch das Seifenbad wieder kochend heiB gemacht 
wird. Yom Seifen wird die Seide fest geschwungen, urn dann mit 
Katechu weiter erschwert zu werden. Diese Weitererschwerung mit 
Katechu geschieht in gebrauchlicher Weise, indem man in ein kaltes 
Katechubad 50-100 % frischen Katechu gibt, mit del' Seide kochend heW 
eingeht, etwa 1-11/2 Stunde umzieht und uber Nacht einlegt. Hiernach 
wird gut gewaschen und in ublicher Weise mit Blauholz und Seife ge­
farbt und aviviert. Diese einfache Eisenbehandlung, wie sie oben be­
schrieben ist, gibt nUl' verhaltnismaBig geringe Charge und wird dieselbe 
heutzutage eigentlich nul' mehr bei Parierschwerungen, besonders aber 
bei Schappefarbungen, verwandt. Man kann jedoch diese Erschwerung 
erh6hen, wenn man in ahnlicher Weise wie beim Pinken die Behandlung 
mit Eisenbeize in mehreren Zugen wiederholt. So gibt es Vorschriften, 
nach denen 5-6mal, sogar 10mal mit Eisen gebeizt wird, um schlieBlich 
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eine Erschwerung von 50 % zu erzielen. Es liegt auf der Hand, daB eine 
derart haufige Behandlung der Faser keineswegs zutraglich sein kann. 
Obendrein ist der Zug der mit Eisen gebeizten Seide fUr dje Katechu­
erschwerung ein so geringer, daB er in keiner Weise der Zugfahigkeit 
der gepinkten Seide gleichkommt. 

e) Eisen-Blaukali-Erschwerung. Eine wesentlich hohere Eisen­
erschwerung laBt sich in der Weise erzielen, daB man das auf der Faser 
niedergeschlagene Ferrihydroxyd durch Behandlung mit Blaukali in 
Berlinerblau iiberfUhrt. Man verfahrt hierbei in folgender Weise. Die 
in bekannter Weise mit Eisen gebeizte und abgebrannte Seide kommt 
in ein Bad, das 12% Blaukali und 20-24% Salzsaure, vom Gewicht 
der Seide gerechnet, enthalt. Man geht etwa 40° warm auf dieses Bad, 
setzt 1/2 Stunde durch, ohne umzuziehen, dann erst wird umgezogen 
und nochmals 1/2 Stunde durchgesetzt, so daB die ganze Behandlung 
etwa 2 Stunden dauert. Es geschieht diese Arbeitsweise, urn eine bessere 
GleichmaBigkeit zu erzielen, weil die Umwandlung des unlOslichen 
Eisenhydroxydes in Berlinerblau nur allmahlich vor sich geht und nicht 
in so schliissiger Weise, als wenn man ein losliches Salz vor sich hatte. 
In manchen Betrieben findet man auch, daB das Blaukali und die Saure 
nicht gleich zu Anfang zusammen in das Bad hineingegeben werden, 
sondern man zieht zuerst auf einer Blaukalilosung bei 40-50° Cum, 
wirft auf, gibt jetzt die Salzsaure in das Bad hinein und zieht dann 
weiter urn bis zu 11/ 2-2 Stunden. Nach dem Blaumachen wird ge­
schwungen. Dann werden 2-3 kalte Wasser gegeben und wieder ge­
schwungen. Jetzt geht man auf Katechu in ganz ahnlicher Weise, wie 
S. 114 beim Abschnitt "Katechuerschwerung" beschrieben wurde, also 
bei 70° C eingehen, 1 Stunde umziehen und iiber Nacht einlegen. 
Die Menge des verwandten Katechus betragt je nach der Hohe der 
Erschwerung 50-200% von frischem Katechu im alten Bade. Auch 
bei dieser Erschwerungsart lassen sich, wenn auch etwas hohere wie bei 
der einfachen Eisenbeizeerschwerung, so doch nicht sehr hohe Er­
schwerungen erzielen. Wiederholt man hier dagegen das Verfahren, 
und zwar in der Weise, daB man die Behandlung mit Eisenbeize mit 
anschlieBendem Seifen mehrfach wiederholt, so wird die Erschwerung 
doch wesentlich hoher. Man verfahrt, urn z. B. eine Erschwerung 
20-30% zu erzielen, etwa wie folgt: 

Die Seide wird abgezogen, repassiert, mit 10% Salzsaure abgesauert, 
2-3 Wasser gegeben, geschwungen und darauf 1 Stunde mit Eisenbeize 
behandelt. Nach dem Beizen wird abgewrungen, gewaschen und mit 
40% Seife, die man in das alte Repassierbad gibt, kochend heW 3/4Stunde 
geseift. Hernach wird mit 5-10% Seife repassiert, geschwungen, mit 
10% Salzsaure abgesauert und jetzt die Behandlung mit Eisenbeize 
wiederholt. 1m ganzen wird 3mal mit Eisen gebeizt. Das Seifen ge­
schieht unter Verwendung der alten Repassierseife, hochstens, daB beim 
letztenmal vollstandig frische Seife genommen wird. N ach dem letzten 
Seifen wird geschleudert und darauf blau gemacht mit 30 % Blaukali 
und 50-60% Salzsaure. Nach dem Blaumachen werden 3 Wasser 
gegeben, und dann geht man in gewohnter Weise auf Katechu usw. 
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Das wesentliche dieses V ~rfahrens ist also, daB man das verschiedentliche 
Beizen mit Eisen hintereinanderfolgend und das Blaumachen erst nach 
dem letzten Eisenbeizen vornimmt. Der Zusatz von Blaukali muB aller. 
dings erhoht werden, wahrend man beim einmaligen Beizen nur 12% 
Blaukali und 24 % Salzsaure gab, erfordert die mehrmalige Eisen· 
behandlung bis zu 40% Blaukali und 60% Salzsaure. DaB das Blau· 
machen nicht zwischendurch, sondern am Schlusse der Eisenbeizung 
erfolgt, ist leicht erklarlich, well die einmal blaugemachte Seide den 
Zug fur Eisenbeize verloren hat. 

Zu beachten ist bei der Blaukalierschwerung, daB man die blau. 
gemachte Seide nicht zu hohen Temperaturen und nicht zu stark alkali· 
schen Badern aussetzt, weil sonst ein gut Teil des Berlinerblaus wieder 
heruntergelOst wird. Man wird sich, mit anderen Worten, bei der Weiter· 
erschwerung und Farbung zu hiiten haben, daB man nicht mit zu alka­
lischen Badern, namentlich bei hoher Temperatur, arbeitet. 

Andererseits ist auch nicht zu iibersehen, daB durch die nachfolgende 
Katechubehandlung eine gute Befestigung des Untergrundes erreicht 
wird. Was nun die Rohe der Erschwerung anbelangt, so kann man an­
nehmen, daB man bei der oben beschriebenen 3maligen Eisenbehand­
lung eine Erschwerung von etwa 20-25 iiber pari erzielt. Will man 
dieselbe erhohen, so arbeitet man nicht in der Weise, daB man die Anzahl 
der Eisenziige erhoht, sondern man erschwert mit Zinnsalz im Katechu 
weiter, wie solches unter dem Abschnitt "Katechuerschwerung" naher 
beschrieben worden ist. Es ist naturlich klar, daB die Veranderungen 
der Arbeitsweise bei dieser Art der Erschwerung sehr mannigfaltig sind, 
insofern, als man die Eisenbeizzuge erhoht und dafiir weniger Zinnsalz 
verwendet oder umgekehrt, weniger Eisenziige und mehrfache Zinnsalz­
behandlung, alles in allem ist jedoch die erzielte Erschwerung nicht 
erheblich, hochstens 60-80%, und dieses auch nur im giinstigsten 
Faile. Will man in der Erschwerung hoher, so bedient man sich des 
im nachsten Abschnitt beschriebenen Verfahrens der Vereinigung von 
Pink- und Eisenbehandlung. 

Was das Farben der blauerschwerten Seide anbelangt, so geschieht 
dieses in der iiblichen Weise mit 20-30% Blauholzextrakt und 50-60% 
Seife, vielfach unter Zusatz von 5-10% Gelbholzextrakt, um ein tiefes, 
sattes Schwarz zu erlangen. Nach dem Farben wird gewaschen - nach 
Bedarf ein leichtes Ammoniakbad gegeben -, abgesauert und aviviert. 

f) Eisen- und Zinnerschwerung. Wi! haben bei der einfachen Eisen­
erschwerung und derjenigen, wo nach der Eisenbehandlung blaugemacht 
wurde, gesehen, daB die Erschwerungen verhaltnismaBig niedrig aus­
fallen. Diesem Ubelstande abzuhelfen, ist man in der Lage, sobald man 
die Eisenerschwerung mit der Zinnerschwerung vereinigt. Die Art der 
Arbeitsweise ist in diesem Faile zweierlei: entweder man laBt die Zinn­
behandlung nach dem Blaumachen eintreten, oder man pinkt vor der 
Eisenbehandlung. In manchen Betrieben findet man auch, daB sowohl 
vor wie nach der Eisenbehandlung gepinkt wird. Randelt es sich um 
eine Zinnerschwerung nach dem Blaumachen, so ist die Arbeitsweise 
folgende: Nach dem Blaumachen wird gewaschen, und man geht auf 
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eine Pinke, die nur einen sehr geringen SaureiiberschuB hat, meistens 
gibt man auch eine hochgradige Pinke (28°). Man zieht auf derselben 
einmal um und legt 3h Stunde ein. Nach dem Herausnehmen und 
Ausschwingen wird 4 Minuten gewaschen. AnschlieBend geht man auf 
ein Phosphatbad, jedoch bei niedriger Temperatur, etwa 20 ° C, 3/4 Stunde. 
Hat man einstehendes Phosphatbad, so darf dasselbe nur geringen 
Phosphatgehalt haben, 2-3 ° Be, weil sonst die Alkalinitat zuviel Blau 
herunterreiBen wiirde. In manchen Betrieben geht man jedoch nicht 
auf ein einfaches Phosphatbad, sondern auf eine Mischung von 75% 
Phosphat und 25 % Wasserglas, vom Gewicht der Seide gerechnet. 
Hierbei muB natiirlich die Temperatur auch sehr niedrig gehalten werden, 
weil die Gefahr des HerunterreiBens von Blau eine noch groBere ist. 
Nach dem Phosphatieren wird gewaschen, und je nach der Erschwerung 
die Pink- und Phosphatbehandlung wiederholt. Nach dem letzten 
Phosphatieren wird gewaschen, aufs Katechubad gegangen und jetzt 
in gleicher Weise erschwert, wie unter dem Abschnitt "Katechuerschwe­
rung" ausgefiihrt wurde. 

In dem FaIle, wo man vor der Eisenbehandlung pinkt, geschieht 
dieses als sog. Rohpinken, d. h. man geht mit der Rohseide als solcher 
auf eine 25-30 0 ige Pinke. Gegebenenfalls kann die Seide vorher eiri. 
geweicht sein unter Zusatz von etwas Salzsaure. Nach dem Pinken 
wird gut gewaschen, 5-8 Minuten geschwungen, dann auf ein Sodabad 
gegangen, von kalzinierter Soda etwa 30%, 35° C warm, 1 Stunde. 
Hernach gibt man ein Wasser, zieht mit 40% Seife ab, repassiert leicht 
mit 5-10% Seife, sauert mit 5-10% Salzsaure ab, gibt hernach ein 
kaltes Wasser, schwingt und beginnt jetzt die Eisenbehandlung durch 
Einlegen in die Eisenbeize in der gleichen Weise, wie unter Eisen­
erschwerung ausgefiihrt wurde. 

Die Ausfarbung nach der Katechuerschwerung ist die gleiche wie 
bei den anderen Schwarzfarbungen iiblich ist, namlich mit 20-30% 
Blauholzextrakt und etwa 40-50 % Seife und den entsprechenden 
Mengen Anilinfarbstoff. Doch ist besonders bei den Blaukalierschwe­
rungen zu bemerken, daB dieselben meistens nicht einfach gefarbt 
werden, sondern eine Behandlung mit holzessigsaurem Eisen erfahren, 
und dieses geschieht aus dem Grunde, weil eine einmal blaugrundierte 
Seide auch zum Schlusse eine Ware von hochblauem Farbton ergeben 
solI. Dieses wird erzielt durch die Behandlung mit essigsaurem Eisen. 
Eine iibliche Art dieser Behandlungsweise ist folgende: 

Nach der Katechuerschwerung geht man auf ein sog. Vorfarbebad 
von 15 % Blauholzextrakt und 65 % Seife. Man stellt die Seide bei 
50° auf, steigert dieTemperatur allmahlich auf 70° Cundzieht 3 Stunden 
um. Nach dem Vorfarben wascht man gut (vielfach gibt man auch 
vorher ein diinnes Sodabad) und sauert alsdann mit 5-10% Essig­
saure abo Hiernach geht man auf ein Bad von holzsaurem Eisen etwa 
5° Be, 7-8 Stunden. Ahnlich wie beim Katechu arbeitet man mit 
kurzer Flotte, man nimmt 5-6 Handvoll auf den Stock. Man legt die 
Seide in das holzsaure Eisenbad ein, ohne erst lange umzuziehen. N ach 
der holzsauren Eisenbehandlung wird an der Waschmaschine tiichtig 
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gewaschen, und zwar muB dieses Waschen ein auBerst genaues sein, 
weil sonst leicht Fleckenbildung in der Seide auftritt. Hiernach schwarzt 
man ab, indem man mit der Seide auf ein diinnes Katechubad geht, 
etwa 30-50% und auf demselben 11/2 Stunde umzieht. Yom Katechu 
wird gewaschen und geschwungen, um dann auszufarben mit 20% 
Extrakt und 75% Seife. Man stellt in iiblicher Weise bei 50 0 C auf und 
steigert die Temperatur, bis die gewiinschte Farbe erzielt ist. Nach 
dem Farbebad gibt man mehrere Wasser und aviviert. 

g) Besondere Sehwarzfarbungen. Wie bereits bei der Ausriistung 
der farbigen Seiden verschiedene besondere Ausriistungsformen, z. B. 
Charge mixte, Royal und Vegetalfarbungen besprochen wurden, 
so sind auch hier ahnliche Ausriistungsformen fUr die Schwarz­
seiden zu erwahnen, wie Doppelfarbung, Superieur, Englischbraun 
u.a.m. 

1. Doppelfarbung. Diese Farbungsart ist dort am Platze, wo 
besonders blaustichiger Farbton verlangt wird. Zu ihrer Herstellung 
bedarf es stets eines blaugemachten Eisenuntergrundes mit oder ohne 
Zinnerscp.werung sowie einer Nachbehandlung mit holzessigsaurem 
Eisen. FUr die Behandlung mit holzessigsaurem Eisen ist es erforderlich, 
daB die Seide mit Katechu vorbehandelt ist, d. h. man schiebt die 
holzessigsaure Eisenbehandlung zwischen Katechuerschwerung und 
Ausfarbebad ein. Man verfahrt dabei etwa .wie folgt: Nachdem die 
Seide von der Katechuerschwerung griindlich gewaschen ist, sauert man 
mit 10% Essigsaure ab, gibt 2 kalte Wasser und geht jetzt auf ein altes 
stehendes Bad von 3-4°igem holzsaurem Eisen, dem man 150-200% 
frisches holzessigsaures Eisen von 12° Be zugesetzt hat. Hierauf zieht 
man 1 Stunde um, wringt ab und hangt mehrere Stunden in der Barke 
gut aus, um die Oxydation der Luft einwirken zu lassen. Dann wird gut 
gewaschen, vielfach mit Umke4ren der Masten, damit jegliche Flecken­
bildung verhindert wird. In manchen Betrieben wird die Behandlung mit 
holzsaurem Eisen auch auf mehrere Stunden ausgedehnt, teilweise wird 
sogar iiber Nacht eingesteckt. 1st die Seide yom Eisen gewaschen, so 
wird zum Befestigen, oder fachtechnisch zum "Abschwarzen", eine Be­
handlung mit 30% Katechu eingeschoben. Nachdem man auf dem 
Katechu 11/2 Stunde umgezogen hat, wird gewaschen und lose ge­
schwungen und jetzt in der iiblichen Weise mit Blauholz und Seife aus­
gefarbt. Zu bemerken ist, daB man vielfach vor der Behandlung mit 
holzsaurem Eisen der Seide ein sog. Vorfarbebad gibt. Zu diesem Zweck 
wird nach der Katechuerschwerung gewaschen, geschwungen und mit 
der Seide auf ein Farbebad mit 20% Blauholzextrakt und 50% Seife 
gegangen. Man stellt bei 55° C auf, zieht 5mal um und steigert die 
Temperatur auf 80° C und zieht nochmals 1 Stunde um. Nach diesem 
Vorfarbebad wird 1 Wasser mit 5% Ammoniak gegeben und hiernach 
mit Salzsaure oder Essigsaure abgesauert, um dann die Behandlung mit 
holzsaurem Eisen in einem stehenden Bade von 3-50 Be vorzunehmen, 
wenn es sich um Erzielung hochblauer Tone handelt. Handelt es sich 
dagegen um weniger blaue Farbtone, so wird vielfach das holzsaure 
Eisen frisch in Wasser gegeben. Ebenso wie bei der Katechubehandlung 
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arbeitet man beim holzsauren Eisen nur mit kurzer Flotte und nimmt 
statt 2 Handvoll 5-6 Handvoll auf einen Stock. 

Wie oben bereits erwahnt wurde, erfordert die Behandlung mit 
holzsaurem Eisen eine vorausgehende Katechuerschwerung. Die Ver­
suche, ein gleiches Ergebnis mit vorausgegangener Blauholzerschwerung 
zu erreichen, sind bisher noch nicht von Erfolg begleitet gewesen. Auch 
die Versuche, unmittelbar nach der Zinnphosphaterschwerung eine Be­
handlung mit holzsaurem Eisen einzuschieben und dann mit Blauholz 
und Katechu weiter zu erschweren, haben fiir die Praxis keinen durch­
greifenden Erfolg aufzuweisen gehabt. 

Zum Schlusse ist noch zu bemerken, daB die Behandlung mit holz­
essigsaurem Eisen eine Erhohung der Erschwerung von 5-10% bedingt. 

2. Superieur. Diese Farbung stellt eine Schwarzfarbung mit ganz 
besonders hochblauem Farbstich dar und wird nur bei besonderen 
Artikeln, wie Krawattenseiden, verwandt. Die Erschwerung ist die 
gleiche, wie wir solche bei der Eisen- und Zinnerschwerung kennen­
gelernt haben. Die Seide wird also mit Eisen gebeizt, blau gemacht und 
je nach Erschwerung 1-2 mal gepinkt und mit Katechu erschwert, oder 
nach aiterer Arbeitsweise statt des Pinkens unter Zugabe von Zinnsalz 
erschwert. Nach der Erschwerung erfolgt die ebenfalls beschriebene 
Behandlung mit holzsaurem Eisen. Die Ausfarbung geschieht nun stets 
mit einer frischen Abkochung von Blauholz. Hierin liegt das Wesentliche 
der Superieurfarbung, und ist es selbstverstandlich Geheimnis der ver­
schiedenen Betriebe, diese Ausfarbung mit frischem Blauholz, sei es 
durch Starke der Bader, sei es durch geeignete Temperatursteigerung, 
so durchzufiihren, daB der entsprechende Farbton erzielt wird. Die 
Superieurfarbung ist sehr schwierig, da die Seide sehr leicht bunt oder 
zu dunkel wird. Es kommen namentlich die ortlichen Verhaltnisse in 
Betracht, so das eine allgemein giiltige Vorschrift nicht gegeben werden 
kann. 

3. Vegetalfarbung. Diese Farbung, die namentlich fiir Futterstoff 
in Frage kommt, wird in der Weise ausgefiihrt, daB man mit der ab­
gekochten Seide auf ein Bad gebt, das durch Aufkochen von 16% 
Gelbholzextrakt, 10% Eisenvitriol und 3% Kupfervitriol mit der ent­
sprechenden Menge Wasser hergestellt wurde. Man stellt die Seide auf 
dieses Bad bei 50-60° C, zieht 1 Stunde urn, laBt laufen und wascht an 
der Waschmaschine. Darauf geht man naB bei 50°C auf ein Farbebad 
mit 20% Blauholzextrakt und 40% Seife 11/2 Stunde. Ahnlich wie bei 
Superieur steigert man die Temperatur langsam bis zur Erzielung des 
gewiinschten blauen Farbtones. Hiernach gibt man zum Reinigen ein 
schwaches Soda- oder ein Ammoniakbad, wascht gut und aviviert dann 
mit Essigsaure und etwas 01, vielfach unter Zugabe von etwas Gelatine. 

4. Englischbraun. Die Darstellung dieser, auch "Sealbraun" be­
zeichneten Farbung geschieht im AnschluB an die Zinn-Katechuerschwe­
rung. Die Ausfarbung geschieht mit Blauholz unter Zugabe geeigneter 
Mengen Fuchsin. 

5. Hartsch warz N oir cru. Diese Seidenfarbung, bei der der 
Seidenbast nicht oder nur unerheblich entfernt wird, und auf der an-
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deren Seite auch nicht erweicht werden darf, geschieht in folgender 
Weise: Man netzt die Seide mit lauwarmem Wasser ein und geht auf 
ein Wasser mit 5% Salzsaure, auf dem man 1 Stunde umzieht. Hierauf 
gibt man 1 kaltes Wasser, schwingt, beizt 1 Stunde mit Eisenbeize und 
wascht gut. Nach dem Waschen und leichten Schwingen geht man auf 
ein Bad mit 100% Katechu, 60° warm, 1 Stunde und steckt die Seide 
liber Nacht ein. Am anderen Morgen wird gewaschen und mit 20% 
Blauholzextrakt und 40% Seife bei 45° C gefarbt. Hiernach gibt man 
1 Wasser, schwingt und aviviert, nach Bedarf gibt man noch vor dem 
Avivieren ein leichtes Katechubad 30-40% 1 Stunde bei· 30° C mit 
nachfolgendem Waschen. Man aviviert bei 25 ° C mit Essig und Zitronen­
saft, evt1. 1 % Leim und reichlich (4 %) 01. Bei dieser Behandlung er­
zielt man eine Erschwerung von 10-20%. 

Urn eine Erschwerung von 30-40% zu erzielen, verfahrt man ganz ge­
nau wie oben angegeben, jedoch nach dem Waschen und Schwingen von 
der Eisenbeize geht man 1 Stunde bei 25 ° C auf ein Bad mit 10 % kalzi­
nierter Soda. Hiernach wird gut abgewassert, d. h. 3-4 Wasser gegeben, 
mit Salzsaure abgesauert, geschwungen und nochmals mit Eisen gebeizt. 
Nach dieser Eisenbeize wird 2mal gewaschen und jetzt auf das erste 
Katechubad gegangen, wie oben ausgefiihrt wurde, und ganz ebenso 
weiter behandelt. Bei der Erschwerung von 40-50% wird ebenso wie 
bei 30-40% 2 mal mit Eisen gebeizt, hernach ebenso mit Katechu usw. 
behandelt, wie oben ausgefiihrt wurde, nur gibt man den SchluB­
katechu statt mit 50% mit 100% Katechu. 

3. Erschwerung und Fiil'bung von Schwarzsouple. 
Ein nicht unwesentlicher Zweig der Schwarzfarberei ist die Souple­

farbung. Dieselbe ist bedeutend vielseitiger als die Souplefarbung 
farbiger Seide, weil der Schwarzsouple zu einer ganzen Reihe von Ar­
tikeln verwandt wird, wie Krawatten, Futterstoffen, Moire u. a., wofiir 
farbiger Souple seltener in Frage kommt. Das wesentlichste des Souples 
ist ja, daB die Seide nicht entbastet wird, und daB man dafiir zu sorgen 
hat, daB nicht nur der Bast als solcher der Faser erhalten bleibt, sondern 
auch, daB der Bast geschmeidiger wird. Es ist ja klar, daB eine derart 
weichgemachte Rohseide nicht nur ganz anders wie abgekochte Seide, 
sondern auch mit groBerer Vorsicht behandelt werden muB als jene, 
namentlich was Temperatur anbelangt. Die wesentlichsten Souple­
farbungen in Schwarz sind vier, namlich 1. Donssouple oder Souple 
ordinar, 2. Persansouple, 3. Pinksouple, 4. Gallsouple. Das Souplieren 
in Schwarz wird nicht in derart umstandlichel' Weise vol'genommen, 
wie solches bei der Farbung del' farbigen Souples der Fall ist, sondern 
es besteht das Souplieren meistens in einem einfachen Weichkochen 
auf den Pflanzengerbstoffen. Die Weitererschwerung bzw. Farbung 
unterscheidet sich von derjenigen der Cuiteseide nur unwesentlich. 

a) Donssouple. Man netzt die Rohseide entweder in Wasser allein 
oder mit 5 % Salzsaure ein bei 35 ° C, gibt nach diesem Einnetzen ein 
kaltes Wasser und geht jetzt auf ein Bad mit 200% Kastanienextrakt, 
worin die Seide weich gekocht wird. Man geht meistens in der Weise 
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vor, daB man zuerst bei 55 0 C 1/2 Stunde gehen laBt und dann von 
1/2 Stunde zu 1/2 Stunde die Temperatur des Bades je nach der Natur 
der Seide auf 75 bzw. 100 0 C steigert. Es ist fiir die verschiedenen 
Seiden die Temperatur verschieden, wahrend man Italiener-, Japan­
und Kantonseiden meistens nur bis 75 0 C warmt, kann man Chinatrame 
kochend heW souplieren. Man soupliert natiirlich solange, bis die Seide 
dem Gefiihl weich genug erscheint. Nach dem Souplieren wird ge­
waschen, geschwungen, darauf geht man auf ein Bad von holzsaurem 
Eisen. Vielfach findet man auch, daB im Kastanienextrakt nach dem 
Weichkochen iiber Nacht eingesteckt wird. Das holzsaure Eisenbad 
wird 3 0 stark genommen mit einem Zusatz von 100-150% frischem 
holzsaurem Eisen. Man behandelt die Seide etwa 1 Stunde bei 55 0 C 
auf diesem Bade. Hiernach hangt man die Seide 1 Stunde lang aus, 
wascht gut und geht auf das Kastanienextraktbad bei 35 0 C zuriick, 
zieht urn, steckt mehrere Stunden ein oder zieht die Seide bis zum 
Erkalten urn. Nach dieser Behandlung wird abgewrungen, gewaschen, 
geschwungen und wieder auf holzsaures Eisen, wie oben, gegangen. 
Diese Behandlung im Kastanienextrakt und im holzsauren Eisen wird 
je nach der Erschwerung 2-8mal wiederholt. Nach dem letzten 
Kastanienextrakt, wenn man sich iiberzeugt hat, daB die Seide schwer 
genug geworden ist, geht man auf ein Bad mit 30 % Katechu bei 35 0 C 
etwa 1 Stunde, nach demselben wird gewaschen und getrocknet. Nach 
dem Trocknen geht man auf ein Divi-Divibad von 30-50 % , 35 0 C warm 
und zieht auf demselben 3 Stunden urn. Hiernach wird 2mal gewaschen 
und aviviert. Die Avivage enthalt ziemlich viel Leim, 5-10%, ziem­
lich viel 01, 8-10%, ferner Essig und Zitronensaft in den iiblichen 
Mengen. Hin und wieder findet man auch, daB fiir besonders blau­
stichige Souples vor dem Divi-Divibad eine Behandlung mit Eisen und 
Blaukali oder mit Essigsaure und rotem Blutlaugensalz eingeschoben 
wird. Diese Behandlungsart hat jedoch den Nachteil, daB der Souple 
leicht einen bronzigen Farbton erhalt, was bei der Verwendungsweise 
des Souples in der Weberei, z. B. zu Krawatten oder Futterstoffen, 
namentlich aber bei dem Appretieren sehr unangenehm in Erscheinung 
tritt. Was die Behandlungsweise beziiglich der zu erzielenden Erschwe­
rung anbelangt, so ist im Durchschnitt anzunehmen, daB cine Er­
schwerung von 

80-100% = 4mal Kastanienextrakt, 
100-120% = 5mal 
130-150% = 6mal 
160-180% = 7mal 
200-220% = 8mal 

erfordert. 

" 

3 mal holzsaures Eisen 
4 mal 
5mal 
6 mal 
7 mal " 

Will man Donssouple iiber 200% herstellen, so arbeitet man vorteil­
haft mit essigsaurem Blei, und zwar kann man sich eine einfache Losung 
von holzessigsaurem Bleizucker herstellen, oder aber man kocht eine 
Losung von essigsaurem Bleizucker mit Bleiglatte mehrere Stunden auf, 
laBt absetzen und benutzt die abgehobene klare Fliissigkeit zum Er­
schweren. Man vereinigt meistens diese Bleibehandlung mit derjenigen 
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von holzsaurem Eisen, entweder, indem man beide Losungen zusammen­
schiittet, oder vorteilhafter, indem man zuerst auf Blei geht, dann auf 
holzessigsaures Eisen. 1m iibrigen bleibt die Behandlung mit Kastanien­
extrakt dieselbe, wie oben beschrieben wurde. Die Behandlungsweise 
im Souplieren und im Farben bleibt stets dieselbe. Zu erwahnen ware 
noch, daB in einzelnen Betrieben von vornherein statt der einfachen 
holzsauren Eisenbehandlung eine solche in Vereinigung mit essigsaurem 
Blei durchgefiihrt wird. Es ist deshalb bei der Arbeitsweise darauf 
Riicksicht zu nehmen. 

b) Persansouple. Beim Persansouple wird die Seide ebenfalls bei 
35° 0 mit 5% Salzsaure eingenetzt, hierauf gibt man ein Wasser, 
schwingt und geht auf Eisenbeize von 30° Be etwa 1 Stunde, was einem 
5maligen Umziehen entspricht. Hiernach wiingt man ab, wascht und 
geht auf eine SodalOsung 5% 1 Stunde 30°0. warm. Darauf werden 
mehrere Wasser gegeben und je nach der Erschwerung nochmals mit 
Eisen gebeizt und mit Soda behandelt, wie soeben beschrieben worden 
ist. Darauf wird blau gemacht, in der gleichen Weise wie bei Cuite, 
mit 15-20% Blaukali und 20-30% Salzsaure, 1 Stunde kalt. Nach 
dem Blaumachen werden 2 Wasser gegeben und jetzt vorgefarbt auf 
einem Farbebad mit 25% Blauholzextrakt und der entsprechenden 
Menge Seife, bei 55° 0, 1 Stunde. Von diesem Vorfarbebad wird, ohne 
zu waschen, geschwungen, dann geht man auf 200% frischen Katechu, 
auf den man jetzt den Souple weich kocht, indem man die Temperatur 
von 55 ° 0 langsam auf 90 ° 0 steigert. Man zieht mehrere Stunden urn, 
bis die Seide weich genug ist, unter Umstanden steckt man iiber Nacht 
ein. Nach dem Aufwerfen der Seide macht man das Bad nochmals 
50° 0 warm, setzt 8-10% Zinnsalz hinzu, zieht auf diesem Bade 
mehrere Stunden um und wascht. Hiernach geht man auf ein Seifenbad 
von 40%, 1 Stunde, schwingt und wiederholt die Behandlung im Zinn­
salz-Katechubad nochmals, wie soeben beschrieben, je nach der zu er­
zielenden Erschwerung. Hierauf wird gewaschen, geschwungen, ge­
trocknet oder auch ohne zu trocknen auf 80% Divi-Divi, 40° 0 warm, 
1 Stunde gegangen. Vom Divi-Divi wird wieder gewaschen und 1 Stunde 
auf eine Abkochung von 100% Blauholz 40° 0 warm gegangen. iller­
nach wirft man auf und fiigt diesem Bade Anilinfarbstoff, wie Methylen­
blau oder Methylviolett hinzu und zieht nochmals 1-2 Stunden bei 
45° 0 um. Nach dem Farben gibt man 2 Seifen, eine von 60% und 
eine von 40%,35° 0 warm. Je nach dem Farbton kann warmer geseift 
werden. Nach dem Seifen verfahrt man, wie bei Ouite, weiter, gibt ein 
Ammoniak von 5-10%, wascht, sauert mit Essigsaure ab und aviviert 
mit Leim, reichlich (jl, Essigsaure und Zitronensaft. Um die ver­
schiedenen Ohargen zu erzielen, ist, wie erwahnt, die Behandlung mit 
Zinnsalzkatechu in entsprechender Weise zu wiederholen. Und zwar 
kann man annehmen, daB bei einer Behandlung von einmal Zinnsalz 
und Katechu eine Erschwerung von 100-120% erzielt wird, wahrend 
eine Behandlung von 2mal Zinnkatechu 140-160% ergibt, eine solche 
mit 3mal dagegen 160-200%. Weiter ist zu bemerken, daB statt des 
Ausfarbens mit Blauholz allein besser eine solche eintritt mit Blauholz 

Ley. Seidenfarberei. 2. Auf!. 9 
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und Eisenvitriol. Zu diesem Zweck zieht man zuerst auf dem Blauholz­
bad (100%) bei 45° C einige Male um, dann wirft man auf, setzt 25% 
Eisenvitriol hinzu und zieht die Seide bei derselben Temperatur noch 
einige Male um. Durch diese Behandlung erhalt man einen schonen 
tiefschwarzen Souple und kann sich dadurch die spatere Behandlung 
mit Anilinfarbstoff ersparen bzw. das Verfahren verbilligen. 

c) Pinksouple. Zur Darstellung des Pinksouples soupliert man die 
vorher in Seife eingeweichte Seide mit Schwefelsaure und Weinstein, 
und zwar 5-6 % Schwefelsaure und 2-3 % Weinstein, 1 Stunde bei 
55-65 bzw. bis 70° C, je nachdem man sich iiberzeugt hat, ob der 
Souple weich genug ist, bzw. ob der Faden sich geniigend geoffnet 
hat. Nach dem Souplieren gibt man ein Wasser, schwingt und geht 
mit der Seide in die Pinke. Die Hohe der Pinkziige richtet sich nach 
der verlangten Erschwerung und kommen wir am Schlusse darauf 
zuriick. Nach dem Pinken wird phosphatiert, moglichst wenig warm, 
etwa 40° C, mit 6° Be starkem Phosphatbad. Nach dem letzten Phos­
phat wird geseift. Nach anderen Vorschriften gibt man ein Bad mit 
10% Ammoniak und hinterher 200% Wasserglas 3h Stunde bei 40° C. 
Nach dem Wasserglas wird aligewassert, mit Salzsaure abgesauert und 
nochmals gewassert. Beziiglich del' Haltbarkeit del' Seide ist jedenfalls 
das Seifen diesel' Wasserglasbehandlung vorzuziehen. Hiernach geht 
man auf ein Bad mit 300% Katechu, 50° C warm, etwa 1 Stunde. 
Sollte del' Souple nicht weich genug sein, so kann man auch die Tempe­
ratur auf 75 ° C steigern. Nach dem Umziehen wird vielfach iiber Nacht 
eingesteckt. Vom Katechu wird abgewrungen, gut gewaschen und vor­
gefarbt mit' 50% Seife und 30% Blauholzextrakt bei 45° C. Von diesem 
Bade geht man auf ein Bad mit 10% Seife, auf welchem man 1 Stunde 
umzieht. Darauf schwingt man und geht jetzt nochmals auf ein altes 
Katechubad 45 ° C warm, wo man entweder mehrere Stunden umzieht 
oder iiber Nacht einsteckt. Ganz ebenso, wieobenangegeben, wirddann 
gewaschen und jetzt ausgefarbt mit 50% Seife, 40% Blauholzextrakt 
und entsprechenden Mengen Anilinfarbstoffen, wie Methylengriin und 
Methylenblau. Die Temperatur wird wieder auf 45 0 C gehaIten oder 
bis 50° C gesteigert. Hiernach gibt man nochmals 10% Seife, wascht 
und aviviert mit Leim, 01, Essigsaure und Zitronensaft. Was die An­
lage fiir die einzelnen Erschwerungen anbelangt, so gibt man fiir 100 
bis 120% 3 Pinkziige, fiir 120-140% 4, fiir 140-160% ebenfaIls 
4 Pinkziige, nur mit dem Unterschied, daB nicht aIle 4 Ziige diinne 
Pinken, sondern 2 davon als dicke Pinken genommen werden. In 
gleicher Weise kann man die Erschwerung mit Katechu steigern, da 
die Zugkraft des Katechus in gleicher Weise zunimmt, wie die Zinn­
erschwerung steigt. 

d) Gallsouple. Unter Gallsouple versteht man einen Souple, del' im 
VerhaItnis zu den anderen weniger erschwert ist, und del' in del' Weise 
hergesteIlt wird, daB er, wie beim Persansouple ausgefUhrt wurde, zuerst 
eingeweicht, gebeizt und blaugemacht wird, sodann nochmals mit Eisen­
beize iibergebeizt wird. Von der Eisenbeize geht man zum Souplieren 
auf ein Bad mit 80% Divi-Divi, vom Divi-Divi wird mit Seife behandelt 
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und mit Essigsaure und (jl aviviert. Die hochste Erschwerung, die man 
auf diese Weise erzielt, ist 50-65 % . Man muB natiirlich dement­
sprechend die Einwirkung des Divi-Divi, etwa 80-150%, mehr oder 
weniger ausdehnen. Will man hohere Erschwerungen erzielen, so kann 
man dieses in der Weise, daB man 200% Divi-Divi nimmt, unter Zusatz 
von 10% Zinnsalz. Beziiglich der Arbeitsweise im einzelnen ist noch 
zu bemerken, daB das zweitemal Uberbeizen mit Eisenbeize nicht etwa 
mit der 30 0 igen Beize geschehen kann, weil die Seide hierfiir keinen 
Zug besitzt, sondern man muB sich ein 12°iges Bad herstellen durch 
Verdiinnen mit Wasser unter Zusatz von etwas Salzsaure, um die Ab­
scheidung von Eisenhydroxyd zu vermeiden. 1m groBen und ganzen 
hat es sich in manchen Betrieben als ratsamer herausgestellt, iiberhaupt 
das zweite Beizen ganz zu unterlassen und mit Zinnsalz zu arbeiten. 
Man verfahrt hierbei in folgender Weise: Die Rohseide wird, wie iiblich, 
mit etwas Salzsaure eingenetzt, dann ein Wasser gegeben, mit Eisen 
gebeizt und mit Soda 30 0 C warm behandelt. Danach wird ein Wasser 
gegeben und in der iiblichen Weise blaugemacht mit Blaukali und Salz­
saure. Dann geht man auf Divi-Divi 150-200% und soupliert auf 
diesem Bade~ indem man es mehrere Male kochend macht. 1st der 
Souple weich genug, so wird iiber Nacht eingesteckt. Wenn jetzt mit 
Zinnsalz gearbeitet werden soli, so wird die Seide am anderen Morgen 
herausgenommen, das Zinnsalz zum Bade gegeben und die Seide 6 Stun­
den auf diesem Bade bis 45 0 C umgezogen. Hierauf wird mehrere Male 
gewaschen. Dann gibt man nochmals ein leichtes Divi-Divibad und 
farbt jetzt mit 25 % Blauholzabkochung, nicht etwa Extrakt, aus, 
1 Stunde. Hiernach wird bei 30 0 emit 25% Seife behandelt, gewaschen 
und dann aviviert. 1st keine Zinnbehandlung eingetreten, also bei Er­
schwerungen unter 60%, dann wird am anderen Morgen einfach ohne 
Holzzugabe geseift, gewaschen und aviviert. Mit diesen Behandlungs­
weisen laBt sich nur eine begrenzte Erschwerung erzielen, etwa bis 
70-80%, will man h6her erschweren, so erzielt man dieses nicht mit 
Divi-Divi, sondern mit Aleppogallen. Uberhaupt kann man den Gall­
souple von vornherein etwa mit einer 3°igen Auskochung von .Aleppo­
galien weichkochen und nachher unter Zusatz von Zinnsalz in diesem 
Bade weiter erschweren. Man erzielt dann eine Erschwerung bis etwa 
120%. Der so hergestellte Souple zeichnet sich durch einen schoneren 
blauen Ton aus als der mit Katechu oder Divi-Divi behandelte, aller­
dings muB die Abkochung der Gallen sehr vorsichtig geschehen, um ein 
klares Bad zu erzielen. 

4. Stuckerschwerung und Farbung in Schwarz. 
Die Seide als Stiickware schwarz zu farben, kann natiirlich nach den 

gleichen Methoden erfolgen, wie solche bei Strang in Frage kommen. 
Will man ohne Erschwerung schwarz farbell, so kann dieses in der 
Weise geschehen, daB mit Eisenbeize gebeizt und mit Blauholz aus­
gefarbt wird. Man kann aber natiirlich auch mit den entsprechenden 
Anilinfarbstoffen farben. Soli dagegen die Stiickware erschwert werden, 
dann geschieht dieses entweder nach Art der farbigen Seiden oder nach 

9* 
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dem Zinnphosphat-Blauholzerschwerungsverfahren. 1m ersten FaIle wird 
also mit Zinnphosphat und Wasserglas erschwert und mit Anilinfarb­
stoffen wie Naphthylaminschwarz gefarbt, genau so wie bei den far­
bigen Seiden. Bei der zweiten Art wird mit Zinnphosphat erschwert 
und mit unoxydiertem Blauholzextrakt weiter erschwert und ausgefarbt. 
Bei der letzteren Arbeitsweise ist aber darauf zu achten, daB mit der 
Blauholzerschwerung eine wesentlich gr6Bere Quellung der Faser ver­
bunden ist, als bei der Wasserglaserschwerung. Man wird also un­
bedingt darauf Riicksicht nehmen miissen, daB das Gewebe nicht zu 
dicht bzw. zu schwer im Quadratmetergewicht ist. Eine weitere Vor­
sicht ist bei der Blauholzerschwerung im Stiick insofern zu beachten, 
als das Gewebe sehr leicht Seife zuriickhalt, die nachher beim Lagern 
eine Spaltung in Fettsaure erleidet. Diese verleiht dann nachher der 
fertigen Ware nicht nur einen auffalligen unangenehmen Geruch, sondern 
laBt die Ware auch abfetten und schlieBlich noch den Griff verlieren, 
ja sogar unstark werden. Es ist also unbedingt am Platze, nach jedem 
seifenhaltigen Bad (Erschweren und Farben) gut mit Ammoniak zu 
reinigen. 

Jedenfalls muB man sich an Hand des Rohgewebes vorher dariiber 
klar werden, welche Erschwerungsart am geeignetsten sein diirfte. 

Fiir den Fachmann ist es ja ohne weiteres klar, daB eine Blauholz­
erschwerung ein viel satteres und blumigeres Schwarz liefert als jedes 
Couleurschwarz, aber bei vielen Artikeln wird das letztere nicht zu 
umgehen sein. 

VIII. Schappe- und Tnssahiarbung. 
Das Farben dieser beiden Materialien hat friiher in den Seidenfarbe­

reien bei weitem nicht eine so groBe Rolle gespielt, wie es heute der 
Fall ist. Der Aufstieg der Schappegarnherstellung und der Tussah­
gewinnung ist in den letzten J ahrzehnten ein so gewaltiger gewesen, 
daB die Mengen der zu veredelnden Schappe und Tussah sowohl im 
Strang als auch im Stiick, namentlich aber in den Florgeweben nahezu 
an die der realen Seide heranreichen. 

1. Schappe. 
Das als Schappe bezeichnete, aus Abfallseide hergestellte Gespinst 

wird im groBenOund ganzen so verarbeitet wie die echte Seide, allerdings 
kommen, da die Verwendung der Schappe sich auch auf besondere 
Gebiete erstreckt, vielfach Sonderverfahren in Frage, um die Schappe 
fiir diese Verwendung geeignet zu machen. Da die Schappe aus den 
Seidena bfallen gesponnen ist und dementsprechend der Faden ein 
gr6Beres V olumen und eine starkere Drehung aufweist als die Seide, 
so ist eine griindliche Reinigung von den Hilfsmitteln des Spinnprozesses 
vor dem Farben erforderlich. Ein eigentliches Abkochen kommt da­
gegen nicht in Frage, da die Abfalle vor dem Verspinnen bereits ein 
Garungs- und Entbastungsverfahren durchgemacht haben. Man kann 
mithin bei der Schappe kaum von einem Abkochverlust sprechen. Der 
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Verlust von 5-8%, der bei der Reinigung zutage tritt, kommt auf 
Rechnung der Verunreinigungen, die noch in den AbfliJIen verblieben 
waren bzw. beim Spinnen hineingelangt sind. Dementsprechend ist die 
sog. Bastseife von der Schappe keine solche und daher fiir die Far­
berei wertlos. 

Die Vorbereitung der Schappe zum Farben besteht darin, daB man 
zuerst bei 40° C auf ein Sodabad 10-20% vom Seidengewicht geht 
und auf demselben 4-5 mal umzieht, darauf geht man auf ein kochendes 
Seifenbad mit 20-30% Seife vom Seidengewicht und zieht nochmals 
5mal um. Nach.der Seife wird ein kaltes und ein warmes Wasser ge­
geben, auf dem man je einmal umzieht. Die Seide ist darauf fertig zum 
Bleichen. Wird nicht gebleicht, sondern unmittelbar gefarbt, so sauert 
man nach dem letzten Wasser mit 2 % Schwefelsaure abo Fiir helle 
Farben muB die Schappe unbedingt gebleicht werden, nicht dagegen 
fiir dunkle. Das Bleichen geschieht vielfach bei heller Schappe durch 
einfaches Schwefeln. Meistens ist aber eine durchgreifende Bleiche notig 
mittels Superoxyd. Man verfahrt in der Weise, daB man mit W asserstoff~ 
superoxydlosung in der gleichen Art bleicht, wie dieses beim Bleichen 
der Seide bereits beschrieben wurde. Ein ahnliches, gerade bei der 
Schappebleiche beliebtes Verfahren ist folgendes: Nach dem Reinigungs­
bad wird mit 20% vom Seidengewicht Salzsaure 1/4 Stunde abgesauert. 
Hiervon geht man auf ein Bad mit 8% Natriumsuperoxyd und 24% 
Bittersalz. Vortellhaft setzt man dem Bleichbade geringe Mengen eines 
Netzmittels, wie Prastabitol, Nekal u. a. m. etwa 1-2 g auf das Liter 
Flotte zu. Man stellt die Schappe bei 45° C auf, zieht 5mal um, warmt 
darauf auf 65 0 C, um wieder 3mal umzuziehen, und macht schlieBlich 
kochend, um 1 Stunde umzuziehen oder auch iiber Nacht einzulegen. 
Nach dieser Bleiche wird abgewassert bzw. abgesauert. In dem Falle, 
wo ein reines WeiB verlangt wird, empfiehlt es sich, die Schappe auBer 
dieser Bleiche noch zu schwefeln. Nach dem Schwe£eln gibt man 
2 Weichwasser und farbt dann auf kochendem Seifenbade mit etwas 
Methylenblau oder Methylviolett an. Nach dem Anfarben gibt man 
ein warmes Wasser mit etwas Seife und schwefelt nochmals. Nach dem 
Schwefeln gibt man wieder 2 Wasser, sauert ab mit Schwefelsaure und 
aviviert. Erschwert wird die Schappe nur selten und dann nur meistens 
in Stiickware. Das Erschweren geschieht mit Gerbstoffen in der Form 
der Vegetalerschwerung oder mit Zinnphosphat in iiblicher Form. DaB 
die Rohe der Erschwerung nur eine niedrige sein wird, liegt im Charakter 
des Fadens. Was das Farben anbelangt, so geschieht dieses in gleicher 
Weise wie das der erschwerten Seide. Bei Schwarzfarbung wird meistens 
mit Eisen gebeizt, mit Katechu behandelt und mit Bla-q.holz ausgefarbt. 

Bei der Schwarzfarbung der Schappe spielt die Erschwerung eine 
groBere Rolle als bei der farbig gefarbten Schappe. Es sollen daher im 
folgenden einzelne Vorschriften Erwahnung finden. 

Schappe unerschwert. Man zieht die Schappe ab, beizt einmal 
mit Eisen, brennt ab und geht jetzt auf alten Katechu 50 Be stark und 
5 % Gelbholz bei 60 ° C etwa 2 Stunden. Rierauf wird gewaschen und mit 
25% Blauholzextrakt und 50% Seife ausgefarbt in iiblicher Weise. 
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Nach dem Farben gibt man zum Reinigen 1-2% Soda, 35° C, wascht 
gut und aviviert. Soli diese Farbung zum Verweben mit Metalliaden 
verwandt werden, so aviviert man nicht, sondern schwingt und trocknet 
ohne weiteres nach dem Waschen. 

Erschwerung 5-10%. Nach dem Abziehen del' Schappe wird mit 
10% Essigsaure abgesauert und in einem Bade mit 150% holzsaurem 
Eisen 1 Stunde gebeizt. Man wringt ab, laBt libel' Nacht hangen, wascht 
gut und geht auf 50% Katechu, dem 5-10% Gelbholzextrakt zu­
gesetzt werden, kochend ein, zieht 1 Stunde um und steckt libel' Nacht 
ein. Am anderen Morgen zieht man nochmals auf dem Bade um, wascht 
gut und farbt mit 40% Blauholzextrakt und 50% Selie aus, wascht, 
schwingt und aviviert. 

Erschwerung 10-20%. Nach dem Abkochen sauert man mit 
10% Salzsaure ab, gibt 2 kalte Wasser, schwingt und beizt mit Eisen­
beize. Nach dem Beizen wird gut gewaschen, geschwungen, dann geht 
man kochend auf 30% Katechu 1 Stunde und steckt libel' Nacht ein. 
Nach dem Katechu wird gewaschen, mit 10% Essigsaure abgesauert 
und 2 kalte Wasser gegeben. Dann gibt man 150% holzessigsaures 
Eisen, 1 Stunde, wringt ab, laBt mehrere Stunden an del' Lufi; hangen, 
wascht undschwingt lose. Darauf geht man nochmals auf 30% Katechu, 
jedoch nicht kochend, sondern nur 30° C warm, zieht 1 Stunde um 
und steckt libel' Nacht ein. Am anderen Morgen wird nach dem Waschen 
und Schwingen mit 40% Selie und 30% Blauholzextrakt ausgefarbt. 
Vielfach gibt man auch eine zweite Seife (5%), 65° C warm, hinterher. 
Hiervon wird gewaschen, geschwungen und aviviert mit Essigsaure, 
Zitronensaft und etwas 01. 

Erschwerung 30-40%. Nach dem Abkochen wird wie oben mit 
Salzsaure abgesauert und mit Eisen gebeizt. Nach del' Eisenbeize wird 
gewaschen, geschwungen und kochend heW mit 40% Selie 2 Stunden 
behandelt. Nach ·dem Seifen wird ein lauwarmes Wasser gegeben, ge­
schwungen und blaugemacht mit 10% Blaukali und 20% Salzsaure in 
del' liblichen Weise. Darauf geht man auf 150% Katechu, kochend 
1 Stunde, libel' Nacht einstecken, am anderen Morgen waschen und 
vorfarben mit 50% Seife und 20% Blauholzextrakt. Nach dem Vor­
farben wird vielfach mit 10% Ammoniak gereinigt odeI' nul' gewaschen, 
dann abgesauert mit 10% Essigsaure, mehrere kalte Wasser gegeben 
und jetzt auf 150% holzsaures Eisen 1 Stunde gegangen. Yom holz­
sauren Eisen wird, wie oben beschrieben, gelliftet, gewaschen und aus­
gefarbt mit 50% Seife und 20% Blauholzextrakt. Nach dem Farben 
wird gewaschen, geschwungen undo aviviert wie oben angegeben. 

Erschwerung 50-60%. Die Schappe wird einmal roh vorgepinkt 
mit 22° Be starker Pinke. Darauf wird mit 50% Soda bei 30° C be­
handelt, wie frliher bereits beschrieben wurde. Nach dem Abziehen mit 
40% Seife wird 2 Stunden repassiert mit 5% Seife, geschwungen und 
abgesauert mit 10% Salzsaure. Hiernach wird mit Eisen gebeizt, mit 
40 % Selie geseift, wie bei del' vorigen Vorschrlit, geschwungen und 
blaugemacht mit 12% Blaukali und 24% Salzsaure. Nach dem Blau­
machen gibt man zwei Wasser und geht kochend auf 100% Katechu, 
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steckt uber Nacht ein, wirft am anderen Morgen auf, warmt wieder 
auf 60° C und setzt zu dem Bade 5% Zinnsalz. Auf diesem Bade wird 
die Schappe 2 Stunden umgezogen, dann gibt man zwei kalte Wasser 
und geht nochmals auf 100% Katechu kochend. Man steckt nochmals 
uber Nacht ein, wascht und farbt mit 20% Blauholzextrakt und 50% 
Seife vor. Nach dem Vorfarben gibt man ein Reinigungsbad mit 10% 
Ammoniak, wascht und sauert ab mit 10% Essigsaure. Darauf folgt 
die Behandlung mit 150% holzsaurem Eisen und die Ausfarbung mit 
20% Blauholzextrakt und 50% Seife, genau wie oben beschrieben wurde. 

Erschwerung 70-80%. Diese Erschwerung wird in der gleichen 
Weise vorgenommen wie bei derjenigen von 50-60% beschrieben 
wurde. Nur gibt man statt einmal 100% Katechu und 5% Zinnsalz 
jetzt beide Male 150% Katechu und 10% Zinnsalz. 

Erschwerung 90-100%. Dieselbe entspricht derjenigen von 
70-80%, nur ,vird jetzt nicht lmal, sondern 2 mal vorgepinkt und 
2mal mit 50% Soda zum Befestigen des Zinnes behandelt. Die weitere 
Erschwerung ist beide Male mit 150% Katechu und 10% Zinnsalz. 

Nach Tiska1 laBt sich ein Leichtschwarz fUr Nahseide in der Weise 
herstellen, daB die in ublicher Weise abgekochten Garne 1 Stunde mit 
Querzitronextrakt (25%) bei 50° C grundiert werden. Nach dem 
Aufwerfen wird das Bad auf 75 ° C erhitzt und die Schappe nochmals 
1 Stunde danach behandelt. Jetzt wird dem Bade 25% Eisenvitriol 
und 6% Kupfervitriol zugesetzt, wieder auf 75° C erhitzt und jetzt die 
Garne nochmals 11/2 Stunde.auf dem Bade umgezogen. Dann wird die 
Seide uber Nacht zum Oxydieren ausgehangen, 2 lauwarme Wasser 
gegeben und ausgeschleudert. AnschlieBend wird dann ausgefarbt mit 
Blauholz (frische Auskochung) mit Marseillerseife, 75 ° C warm etwa 
11/2 Stunde. Nach dem Waschen mit 2 lauwarmen Wassern wird wie 
ublich mit Ameisensaure oder Essigsaure aviviert. 

Bezuglich der Anforderungen an die verschiedenen Echtheiten sind 
bei der Schappe dieselben Bedingungen zu beobachten, wie solche 
bereits bei der Farbung der farbigen Seiden zur Sprache gebracht 
wurden. 

Hier ist jedoch noch einer Behandlung der Schappe Erwahnung zu 
tun, namlich der Vorbereitung der fUr Plusch oder Sammet verwandten 
Schappe, der sog. Praeparierung. Fur diese Zwecke muB die Schappe 
weich gemacht werden, was in folgender Weise geschieht: Nachdem die 
Schappe gereinigt worden ist, gibt man zuerst ein kochendes Wasser, 
auf dem man einmal umzieht. Dann gibt man ein Bad mit 5% Weichol, 
das in bekannter Weise aus Oliven61 und Schwefelsaure hergestellt 
worden ist. Man zieht auf diesem 30° C warmen Bade 3mal um und 
gibt langsam in das Bad eine Alaun16sung, die nach folgender Vorschrift 
hergestellt wu'd: 10 kg schwefelsaure Tonerde werden mit 1001 Wasser 
bis zur L6sung gckocht, darauf gibt man 251 Essigsaure hinzu und laBt 
eine Auflosung von 5 kg kalzinierter Soda in 151 Wasser unter stan­
digem Umriihren langsam hinzuflieBen. Diese L6sung muB vollstandig 

1 Tiska: Melliands Textilber. 1921, 264. 
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klar sein, und von einem etwa entstandenen Bodensatz muB klar ab­
gehebert werden. Von dieser Alaunbeize gibt man auf das Kilogramm 
Schappe 3/41 in das obige Bad. 1st die Schappe weich gemacht, dann 
wird gefarbt und aviviert. Heutzutage wird das Vorbereiten der Schappe 
auch vielfach nach dem Farben vorgenommen. 

Zum SchluB. sei uber die Schappeausrustung noch bemerkt, daB die 
Schappe entsprechend ihrem Charakter als Gespinst bei der Veredlung 
mit groBer Schonung zu behandeln ist, da sie sehr leicht filzig und rauh 
wird. 

2. Tnssah. 
Die Tussah, das Erzeugnis mehrerer in Indien und China heimischer 

sog. wilder Seidenspinner, wie Bombyx Mylitta, Antheraea Perny und 
BombyxYamamai, unterscheidet sich von der echten Seide hauptsach­
lich durch die Ausbildung ihres Bastes und durch ihre gr6bere Faser­
struktur. Wahrend bei der echten Seide die eigentliche Seidensubstanz, 
das Fibroin, sich scharf vom Bast abgrenzt und der Bast auf dem 
Fibroin sitzt, ist das gleiche bei der Tussah nicht der Fall. Der Bast 
sitzt auch hier wohl oben auf der Faser, auBerdem aber durchdringt er 
auch die Faser so, daB eine Entfernung auf Schwierigkeit st6Bt. AuBer­
dem ist er ungleichmaBiger in der Dicke, bruchiger, dunkler gefarbt 
und mit vielen Verunreinigungen durchsetzt, so daB die Hauptsache 
bei der Veredlung der Tussah die Entfernung des Bastes ist, und das 
Bleichen der Faser. Die Tussah ist derber und widerstandsfahiger als 
die echte Seide und kann daher kraftiger und heWer behandelt werden 
als diese. Man kann in nachstehender Weise verfahren: Die Tussah 
wird mit warmem Wasser 45° C eingenetzt, dann kommt sie auf eine 
L6sung von Kristallsoda 8-10% vom Seidengewicht etwa 60° C warm. 
Auf dieser Soda16sung muB die Tussah jetzt gut umgezogen werden, 
damit die auBeren Verunreinigungen zuerst entfernt werden. Darauf 
geht man nochmals auf ein Sodabad, 10% vom Seidengewicht, dessen 
Temperatur auf 70-80° C gesteigert wird, und worauf die Seide 1 Stunde 
umgezogen wird. Von der Soda16sung gibt man ein Wasser, am besten 
heW, und geht sodann auf ein Abkochbad mit 40-50% Seife. Hierauf 
belaBt man 1 Stunde in gleicher Weise, wie echte Seide abgezogen wird. 
Vielfach erneuert man diese Seife nach 1 Stunde nochmals, in anderen 
Betrieben erspart man sich dieses, indem man dem ersten Seifenbad 
2% Soda zugibt. Nach einer anderen Vorschrift gibt man in die Seife 
Natriumperborat, und zwar auf 10001 Bad 3-5 kg Natriumperborat. 
1st die Tussah jetzt nach der einen oder anderen Vorschrift abgekocht, 
so kann die Seide ohne wei teres abgewassert werden und wird dann, 
soweit es sich um dunklere Fal'ben handelt, ohne zu bleichen gefarbt. 
In den meisten Fallen jedoch wird das Bleichen del' Tussah unumgang­
lich sein, nicht nur zur Aufhellung der Faser, sondel'n auch aus dem 
Grunde, um in der Farbung eine bessere GleichmaBigkeit zu erzielen. 

Das Bleichen der Tussah gestaltet sich bedeutend schwieriger als 
dasjenige der echten Seide oder der Schappe, weil die Tussah an und 
fur sich durch die Bestandteile bedeutend dunkler gefal'bt ist. Es be­
stehen fUr das Bleichen der Tussah die verschiedensten V orschriften, 
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z. B. Bariumsuperoxyd mit Salzsaure, Kaliumpermanganat mit schweflig­
saurem Natron. Sogar das Bleichen mit unterchlorigsaurem Natron ist 
empfohlen worden. Die gebrauchlichsten Bleichvorschriften sind jedoch 
die mit Natriumsuperoxyd oder Wasserstoffsuperoxyd in gleicher Weise, 
wie dieses beim Bleichen der Schappe ausgefiihrt worden ist, nur hat 
man die Menge der Zusatze zu erhohen. Das Bleichen mit Wasserstoff­
superoxyd erfordert allerdings eine mehrmalige Behandlung, die durch 
entsprechendes Schwefeln erganzt wird. Von den verschiedenen Vor­
schriften mag hier eine solche von Alterhoffl Erwahnung finden, die 
nach den Erfahrungen des Verfassers sich gut bewahrt hat. 

Von Tussahtrame oder Organzin wird etwa 800 g, von Schappe und 
Kordonnet etwa 1 kg zu 2 HandvoU auf dem Stock verteilt. Die Ware 
wird darauf auf einem Sodabad, das 3-5% kalzinierte Soda enthalt, 
1/2-1 Stunde behandelt und darauf mit lauwarm!'lm Wasser gespiilt. 
Bei einzelnen Tussahsorten wird hinter der Soda noch ein kochendes 
Seifenbad mit 10% Seife oder 15% Schmierseife gegeben, 1 Stunde 
gekocht. Nach der -Seife wird mit lauwarmem Wasser gespiilt, zentri­
fugiert, die einzelnen Masten an den Pol genommen und jetzt auf 
BleichstOcke verteilt, und zwar etwas geringere Mengen als beim Ab­
kochen. Das Bleichbad besteht aus 200-250% Wasserstoffsuperoxyd 
vom Gewicht der Seide unter Zusatz von Wasserglaslosung bis zur 
schwachen Alkalinitat. Das Bad wird auf 50 0 erwarmt und die Seide 
hierauf 1/2-1 Stunde gut umgezogen und standig durchgesetzt. Darauf 
wird aufgeworfen, das Bad zum Kochen gebracht und die Ware wieder 
aufgesteUt. Man zieht einige Zeit urn und steckt dann ein. Wahrend 
des Bleichprozesses ist die Alkalinitat des Bades nachzupriifen und je 
nach der Alkalinitat Wasserglas oder Wasserstoffsuperoxyd nachzu­
geben. Auf diesem Bade laBt man die Ware etwa 8 Stunden, wirft auf, 
gibt 2mal ein lauwarmes Waschwasser und geht auf ein kochendes Bad 
mit 15-20% Seife. Hierauf behandelt man die Ware 1/2-1 Stunde. 
Nachdem man das Seifenbad hat laufen lassen, wird die Ware abkiihlen 
gelassen und zentrifugiert, oder man wassert ab und sauert mit Schwefel­
saure lauwarm abo 

SoUte man mit einer Bleiche nicht auskommen, so bleicht man zum 
zweiten Male mit einem Bleichbade, das 100% Wasserstoffsuperoxyd 
enthalt. Der Verlust der Ware an Gewicht schwankt zwischen 8-20%. 
Vielfach wird auch nach der Wasserstoffsuperoxyd-Behandlung noch 
mit Schwefel gebleicht. 

Sehr gut laBt sich die Tussah auch mit Kaliumpermanganat bleichen. 
Man stellt z. B. die gut abgekochte Tussah kalt auf eine Losung von 
250 g Kaliumpermanganat in 100 I Wasser etwa 1/2 Stunde. Danach 
wird abgeklankt und auf einem ebenfaUs kalten Bade, bestehend aus 
5 1 konzentrierter Natriumbisulfitlauge, 375 g Schwefelsaure und 100 I 
Wasser, wahrend 3 h Stunde umgezogen. AnschlieBend wird gut gewaschen 
und abgesauert. Starkere Kaliumpermanganatbader oder langeres Ver­
weilen auf denselben ist nicht zu empfehlen, da die Moglichkeit einer 
Faserschadigung gegeben ist. 

1 Alterhoff: Kunstseide 1927, 269. 
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Nach dem Bleichen muB die Tussah kriiftig abgesauert werden, auf 
der anderen Seite nicht zu stark, da sonst die Tussah hart und strohig 
wird. Man wird also gut tun, mit 10% Salzsaure 1/2 Stunde bei 35° C 
abzusauern. 

Was die Erschwerung der Tussah anbelangt, so kommt diese sehr 
selten vor, well die Tussah eine verhaltnismaBig minderwertige Ge­
spinstfaser ist. Wird sie jedoch angefordert, so wendet man am besten 
die iibliche Zinnphosphaterschwerung an. 

Beziiglich Farben der Tussah ist zu bemerken, daB dieselbe sich 
wesentlich geringer anfarbt als die echte Seide. Man farbt sonst in 
gleicher Weise mit Bastseife. Bei vielen Farbungen hat man jedoch 
beobachtet, daB ein einfaches Farben in waBriger Losung ohne Bast­
seife und nur schwach angesauert sehr schone gleichmaBige Farbungen 
liefert. Bei dieser Art der Farbung ergibt· sich auch noch der Vorteil, 
daB die Seide bedeutend glanzreicher ist als diejenige, bei deren Farben 
man Seife verwandt hat. 

Eine Vorschrift fiir eine leichterschwerte schwarze Tussah moge hier 
noch angefiihrt werden. Die abgekochte Tussah wird mit Eisenbeize 
1 Stunde gebeizt, darauf mit 40% Seife kochend heiB 3/4 Stunde be­
handelt. Darauf geht man kochend auf 100% Katechu 11/2 Stunde und 
steckt iiber Nacht ein. Am anderen Morgen wird gewaschen und mit 
40% Blauholzextrakt und 50% Seife, wenn notig unter Zugabe von 
Blau und Gelb, ausgefarbt. Nach dem Ausfarben wird gewaschen, zum 
Reinigen ein Soda- (2%) oder Ammoniakbad (5%) gegeben und dann 
aviviert mit Essigsaure, Zitronensaft, 01 und 1-2% Leim. Will man 
eine hohere Erschwerung erzielen, so kann man dieses durch Wieder­
holung der Eisenbeize in der bekannten Weise, wie bei der Seiden­
erschwerung bereits ausgefiihrt wurde. Soil die Tussah nicht erschwert 
werden, so erhalt man ein gutes Schwarz nach folgender V orschrift: 
Die abgekochte Seide wird auf einem Bastseifenbad mit 8 % Seidenblau 
grundiert, und zwar geht man bei gewohnlicher Temperatur ein und 
erhitzt langsam bis zum Kochen. Auf diesem Bade setzt man durch 
bis zum Erkalten. Die Seide wird darauf ausgefarbt auf einem Bast­
seifenbad mit 7% Echtrot und 2,5% Spezialgelb oder Malachitgriin fiir 
Tussah. Die Seide muB in diesem Bade bronzig werden; nach Bedarf 
hilft man durch Zusatz von etwas Malachitgriin nacho Hiernach wird 
gewaschen, kalt geseift, nochmals gewaschen und darauf mit etwas 
Essigsaure, 01 und Glyzerin bei 30° aviviert. Will man groBe Echtheit 
erzielen, so geht man nach der Ausfarbung 1 Stunde auf ein Katechubad 
mit 100% Katechu und wascht dann erst. 

Zum SchluB sei noch darauf hingewiesen, daB auBer den hier auf­
gefiihrten Verfahren der Schwarzfarbung, die sich dadlll'ch auszeichnen, 
daB es sich durchweg urn ein erschwertes Schwarz handelt, auch eine 
Reihe von Farbungen vorhanden sind, bei denen die Tussah und die 
Schappe nach Art der farbigen Seiden gefarbt werden. Es gehOren 
hierhin die Farbungen mit Direktschwarz, Naphthylaminschwarz u. a. m., 
die bereits bei dem Abschnitt "Farben der farbigen Seiden" Erwahnung 
gefunden haben. 
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Im iibrigen sind, was Farben und Avivieren anbelangt, dieselben 
Bedingungen innezuhalten, wie solche bei echter Seide in Frage kommen. 
Da die Tussah in ahnlicher Weise wie Schappe verwandt wird, also zu 
Pliisch, Sammet, Moire und weichfallenden Dekorationsstoffen, so ist 
die Praparation bei der Tussah ebenso iiblich, wie wir dieses bei Schappe 
gesehen haben. Es geschieht dieses in der gleichen Weise mit Alaun­
beize, deren Verwendung bei der Schappe naher beschrieben wurde. 
Nicht unerwahnt moge bleiben, daB die Tussah bei manchen Artikeln, 
wie Bastbandern, mit hartem strohigem Griff verlangt wird; hier kann 
natiirlich von einem Weichmachen keine Rede sein. Was die Nach. 
behandlung der Tussah anbelangt, so ist zu bemerken, daB die Tussah 
wegen ihrer Unebenheiten auf dem Faden leicht zusammenklebt und 
dementsprechend nach den einzelnen Bearbeitungen, wie Abkochen, 
Absauern, Farben, Avivieren gut am Pol aufgelockert werden mu.l3. 
Die Tussah wird alsdann in bekannter Weise getrocknet und durchweg 
gestreckt, und zwar wird die Tussah liistriert. Beziiglich des Liistrierens 
sei auf den entsprechenden Abschnitt, der die Nachbehandlung der ge­
farbten Seiden zum Inhalt hat, verwiesen. 

3. Stiickware. 
Die Verwendung sowohl der Schappe als auch der Tussah zu Roh­

geweben ist eine sehr groBe, besteht doch die Mehrzahl der so beliebten 
Rohseidengewebe entweder aus Tussah allein oder aus Tussah mit 
Schappe bzw. Schappe allein. Erw:ahnt sei hier auch die sich immer 
mehr einbiirgernde Stiickfarbung der Florgewebe, Pliisch und Sammet. 
Die Reinigung der Rohgewebe hat natiirlich sehr kraftig zu geschehen. 
Die Farbung entspricht derjenigen der echten Seide mit Saurefarb­
stoffen im Bastseifenbad. Im iibrigen sei hier auf den folgenden Ab­
schnitt iiber das Ausriisten der gemischtseidenen Stiickware verwiesen. 

IX. Das Ausriisten gemischtseidener Stiickware. 
Das Ausriisten der reinseidenen Stiickware ist bereits bei den ver­

schiedenen Abschnitten iiber Erschweren, Farbigfarben und Schwarz­
farben naher besprochen worden. Es bleibt jetzt noch iiber das Aus­
riisten der gemischtseidenen Gewebe zu berichten, das heutzutage ja 
eine bedeutend groBere Rolle spielt als das der reinseidenen Stiickware. 

Es gehorenhierhin die Gewebe, die auBer Seide noch Schappe, Tussah, 
Baumwolle, Wolle und die verschiedenen Kunstseiden enthalten. Die 
Ausriistung dieser Gewebe ist beziiglich der Vorbehandlung, also Riisten 
und Sengen, die gleiche, wie sie bei den reinseidenen Stiicken in Frage 
kommt. Unterschiedlich ist jedoch das Abkochen und vor allem das 
Farben, wahrend das Erschweren bei diesen Gewebearten iiberhaupt 
in Fortfall kommt. 

Immerhin beansprucht die Ausriistung dieser Mischgewebe eine sehr 
groBe Erfahrung von seiten des Farbers, wobei natiirlich nicht ver­
gessen werden darf, daB die verschiedenen Farbenfabriken mit exakt 
ausgearbeiteten Farbevorschriften den Farber wirksam unterstiitzen. 
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Wenn nun im folgenden beziiglich der Ausriistung der Seidenmisch­
gewebe nahere AusfUhrungen gemacht werden, so ist auch hier wieder 
zu betonen, daB es sich nur um Richtlinien handeln kann, da bei der 
Mannigfaltigkeit der in Frage kommenden Mischgewebe tausende 
Moglichkeiten fiir Farbevorschriften gegeben sind. 

1. Gewebe aus Seide und Schappe oder Tussah. 
Bei der Ausriistung dieser Gewebe, die heute ja einen breiten Raum 

unter den Seidengeweben einnehmen, gilt im groBen und ganzen das 
gleiche, was fiir die reinseidenen Gewebe in Frage kommt. Da sie durch­
weg widerstandsfahiger sind, konnen sie bereits beim Abkochen etwas 
scharfer angefaBt werden und werden meistens mit Soda entweder mit 
oder ohne Seife abgekocht. In vielen Betrieben arbeitet. man sogar 
mit Natronlauge (4-5 cm3 38°iger Ware auf 11), dann aber unter Zusatz 
von Schutzkolloiden, wie Tiirkischrotol, Glyzerin, Glykose u. a. m. 
Vielfach werden diese Art Mischgewebe aber iiberhaupt nicht entbastet 
und liefern dann wegen der verschiedenen Anfarbung des Seidenbastes 
der Kette einerseits und des Schappe- oder Tussahschusses andererseits 
eigenartige Changeanteffekte. 

Beziiglich des Bleichens sind die V orschriften, die fUr Tussah im 
Strang gelten, auch hier maBgebend, man bevorzugt allerdings vielfach 
eine Vorbleiche mit Hydrosulfiten. 

Gefarbt werden diese Gewebe nicht in Buchform, sondern entweder 
schlauchformig oder breitgehalten. 

Ein Erschweren dieser Stiickware kommt nur sehr selten und gege­
benenfalls nur in sehr geringer Hohe in Frage. Die Erschwerung selbst 
ist dann die iibliche Zinnphosphaterschwerung. 

2. Gewebe aus Seide und Baumwolle. 
Diese auch als Halbseide bezeichneten Gewebe werden durchweg 

aus Gregekette und BaumwollschuB hergestellt. Sie werden meistens 
im gespannten Zustande, also auf dem Stern abgekocht, nachdem sie 
vorher gesengt worden sind. Je groBer die Spannung, um so besser 
fallt der Glanz der Ware aus. Man kocht mit Seifenbadern ab, die 
10-20 g Seife im Liter enthalten, vielfach wird auch ein Zusatz von 
2,5-5% Soda gemacht und demgemaB an Seife gekiirzt. Auch hier 
biirgert sich das Abkochen mit Natronlauge immer mehr ein. Nach 
dem Entbasten wird, wie S.21 bereits bei den seidenen Geweben be­
schrieben, gewaschen, und zwar entweder auf der Breitwaschmaschine 
oder auf Strangwaschmaschinen, anfangs mit lauwarmem, dann mit 
kaltem Wasser. 

Wie bei allen Geweben, die aus einer Mischung verschiedener Fasern 
entstanden sind, kann man, um das Gewebe in einem Ton zu farben, 
mit einer Farbflotte nur dann sein Ziel erreichen, wenn entweder Farb­
stoffe ausgewahlt werden, die Baumwolle und Seide ziemlich gleich­
maBig farben, wie die substantiven Farbstoffe, so daB man nur notig 
hat, etwas nachzutonen oder eine der Fasern, am besten die Baumwolle, 
muB vorgefarbt sein. 1m letzteren FaIle muB die Baumwollfarbung 
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aber von solch einer Echtheit sein, daB sie das erforderliche Sengen, 
Abkochen und Bleichen auszuhalten vermag. 

Ebensogut kann man aber auch, wie der technische Ausdruck lautet, 
zweibadig farben, also mit zwei Farbflotten, indem man erst die eine 
und dann die andere Faser farbt. 

Hierbei spielt natiirlich die Auswahl der Farbstoffe in erster Linie 
ein Rolle, sodann aber auch die Moglichkeit, die eine der Fasern durch 
besondere Behandlungsweisen entsprechend zu reservieren. Diese letz. 
tere Arbeitsweise ist natiirlich unbedingt erforderlich, sobald es sich 
urn die Erzielung eines ausgesprochenen zweifarbigen Effektes handelt, 
wie solcher bei gestreifter Ware und bei den sog. Changeants, den in 
zwei Farben schillernden Geweben, in Erscheinung tritt. 

Die sog. Uni.Farbungen, Gewebe mit einheitlichem Farbton, 
konnen, wie oben erwahnt, einbadig und mehrbadig gefarbt werden. 
Erwahnt mag hier gleich werden, daB man gut tut, bei Uni-Farbungen 
die Baumwolle im Farbton etwas dunkler zu halten. 

Als Farbstoffe kommen in Betracht: basische, saure, substantive, 
Beizen-, Entwicklungs-, Schwefel· und Kiipenfarbstoffe. Die haupt. 
sachlichsten der in der Praxis verwendeten sind die substantiven, sauren 
und basischen Farbstoffe. Die Auswahl muB natiirlich der Erfahrung 
des betreffenden Farbers iiberlassen bleihen. Die Farbeweise ist, kurz 
skizziert, folgende: 

Farben mit substantiven Farbstoffen. Man farbt unter Zusatz 
von 20-50 g Glauhersalz und 2-5 g Seife oder 0,5-1 g kalzinierter 
Soda je Liter Flotte, kochend heiB, spiilt gut und aviviert mit den fUr 
Strangseide iiblichen Sauren und 01. Solite ein Nachtonen erforderlich 
sein, so geschieht dieses mit sauren oder basischen Farbstoffen. Die 
Auswahl des substantiven Farhstoffes ist hierbei aber sehr wichtig, da 
es in dieser Gruppe auch Farbstoffe gibt, die Seide und Baumwolie 
vollkommen verschieden anfarben, so daB sich hiermit auch mehrfarbige 
farbige Effekte erzielen lassen. 

Farben mit sauren und basischen Farbstoffen. Man farbt 
zuerst mit sauren oder basischen Farbstoffen vor, unter Zugabe von 
organischen Sauren. Dann wird die Baumwolle in der Kalte mit Tannin 
und Brechweinstein oder mit Katanol Bayer gebeizt und jetzt mit basi. 
schen Farbstoffen unter Zusatz von Essigsaure ausgefarbt. Man kann 
auch die Baumwolle mit solchen substantiven Farbstoffen nachfarben, 
die Seide nicht oder nur wenig farben. 

Farben von zweifarbigen Effekten. SolI die Baumwolle weiB 
hleiben, so farbt man mit Saurefarbstoffen, die die Baumwolie nicht 
anfarben. SoIl umgekehrt die Seide farblos bleiben, so farbt man mit 
substantiven Farhstoffen, die die Seide nicht angreifen. SchlieBlich 
kann man auch die Seide nach verschiedenen Verfahren reservieren. 

Sollte die WeiBfarbung nicht rein sein, so hilft man sich durch Be. 
handeln mit schwacher Hypochloritlauge oder schwaches Bleichen mit 
Wasserstoffsuperoxyd. Durch entsprechendes Uberfarben der wei.B 
gebliebenen Faser kann man auch Changeanteffekte erzeugen. 

SolI die Baumwolle wei.B bleihen, dannist die Seide im sauren Bade 
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vorzufarben, und zwar farbt man, bei 50 0 C eingehend, unter Zusatz 
VOn Ameisensaure und steigert die Temperatur bis zum Kochen. Nach 
dem Spiilen wird gechlort, und zwar 10 Minuten kalt mit einer Chlor­
lauge, die 0,5 ° Be stark eingestellt ist, man sauert anschlieBend mit 
2% Salzsaure ab und spiilt. Will man zwei Farbtone in farbig erzielen, 
dann farbt man die Seide sauer vor und die Baumwolle mit substantiven 
Farbstoffen nacho Um ein Uberfarben auf die Seide zu verhiiten, ist 
zu empfehlen, die Seide nach der Farbung mit Tannin-Brechweinstein 
in iiblicher Weise nachzubehandeln. Bequemer ist das Reservieren der 
Seide mit Katanol W, das man direkt dem Farbbade fiir die Baumwolle 
beifiigen kann. 

Ebensogut kann man natiirlich auch umgekehrt arbeiten, daB erst 
die Baumwolle unter Reservieren der Seide gefarbt wird. SchlieBlich 
werden auch noch die Schwefelfarbstoffe besonders fiir Schwarz-WeiB­
Artikel verwendet. 

Eine Vorschrift iiber· das Arbeiten mit "Katanol W" gibt H. Ru­
dolph 1. Er empfiehlt zum Reservieren der Seide in Halbseidengeweben 
die Verwendung von Katanol W. Um die Seide weiB zu erhalten, laBt 
er die Ware vor dem Farben 1 Stunde bei 70-90 0 C in einem Bade 
mit 8-10% Katanol und 3-4% Ameisensaure behandeln, dann spiilen 
und ausfarben unter Zusatz von Glaubersalz bei 70-80 0 C. Auch zur 
Erzielung von Zweifarbeneffekten aus Halbseide verwendet er dieses 
Praparat, indem er die Seide mit sauren Farbstoffen vorfarbt und dann 
die Baumwolle mit entsprechenden substantiven.Farbstoffen unter Bei­
gabe von 3-4 % Katanol ausfarbt. 

Will man mit Schwefelfarbstoffen farben, dann kann dieses nur ge­
schehen unter Reservieren der Seide, um sie zu schiitzen und rein weiB 
zu erhalten. Man setzt zu dem Zwecke auBer Glykose auch Kasein in 
Ammoniak gelost hinzu, und zwar 20-30 kg auf 100 1 Flotte. Statt 
des Kaseins kann auch Leim oder Protamol der Farbwerke Miilheim 
vorm. A. Leonhard & Co., DRP. 212951 (1908), verwandt werden. 

DaB die weiBgebliebene Seide dann mit sauren Farbstoffen ver­
schieden iiberfarbt werden kann, ist selbstverstandlich. 

Was das Schwarzfarben von Halbseide betrifft, so geschieht dasselbe 
durchweg mit Anilinschwarz. Bei groBerem Gehalt an Seide dagegen 
zieht man die substantiven Farbstoffe vor, manchmal auch die Azo­
tierungsfar bstoffe. 

Zur Erzeugung von waschechtem Schwarz auf Halbseide wird nach 
einer N otiz2 Thiogenschwarz MM extra stark empfohlen. Der Farbstoff 
wird mit Soda angeteigt und in das auf 60 0 C erwarmte Bad gegeben. 
Darauf wird Hydrosulfit zugegeben und nach 1/4 Stunde Stehenlassen 
dann gefarbt. Zum Schutz der Seide wird etwas Protectol Agfa IV zu­
gesetzt. Nach dem Farben wird mit Schwefelsaure abgesauert und nach 
vollstandiger Verkiipung gespiilt und geseift. Die Farbung ist gut licht­
und waschecht. 

Man kann jedoch diese Gewebeart auch mit substantiven Baumwoll-

1 Rudolph, H.: Dt. Farber-Ztg.1925, 107. 2 Kunstseide 1927, 542. 
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farbstoffen nach dem Einbadverfahren direkt farben, z. B. mit Diamant­
echtschwarz und Benzoechtschwarz. Nach Schweizer1 farbt man mit 
10% Diaminechtschwarz GO und nuanciert mit etwas Formylblau in 
moglichst kurzem Bade unter Zusatz von 15 g Glaubersalz je Liter 
Flotte 1 Stunde bei 95° 0, spuIt und aviviert. 

Kommen aber besondere Echtheitseigenschaften in Frage, z. B. 
Bugel-, SchweiB-, Wasch- und Wasserechtheit, dann farbt man nach 
dem gleichen Autor mit 10% Diaminogen B, 0,7% Diamingrau B, 
3,5% Neutralwollschwarz G in kurzem Bade unter Zusatz von 3-5% 
Essigsaure 6° Be und 20 g Glaubersalz je Liter Flotte 1 Stunde bei 
nah~zu Kochtemperatur. Darauf wird gut gespillt und 1/4 Stunde kaIt 
in einem Bade mit 3% Natriumnitrit und 9% Salzsaure behandelt, 
wieder gut gespillt und 20 Minuten mit 0,8 % Diaminpulver OS und 
0,2% Soda kalt behandeIt, nochmals gut gespult und nachher geseift. 
AIle Prozentzahlen beziehen sich auf das Gewicht des Gewebes. 

Auch bei Anwendung von Naphthylamin- oder Saureschwarz erhalt 
man ein gutes Schwarz auf Seide. Man farbt auf mit Schwefelsaure 
oder Essigsaure gebrochenem Bastseifenbade mit 10-12% Naphthyl­
aminschwarz 4 B und 0,25-0,5% Indischgelb G, indem man bei 40°0 
eingeht und langsam auf Kochtemperatur treibt und das Bad durch 
langsames Nachsetzen von etwa 2-4% Schwefelsaure erschopft. Dann 
wird gespult und aviviert. Fur besondere Echtheiten diazotiert man, 
wie im vorhergehenden Absatz ausgefiihrt wurde. 

Was die Arbeitsweise des Farbens anbelangt, so werden die Halb­
seidengewebe, da sie zur Hauptsache Satinbindung aufweisen, z. B. 
Futterstoffe, nicht in Schlauchform, sondern mit Breithalter gefarbt, 
da sie sonst zu viele Fehler zeigen wfu·den. 

3. Gewebe aus Seide und Wolle. 
Zu den Wollseiden zahlt man Gewebe aus Wolle und Seide, die unter 

dem Namen Gloria, Eolienne, Bengaline, Popeline, Kaschmir, 
Bombasin usw. sich im Handel befinden. Die Ausrustung diesel' 
Gewebe ist, was die Vorbehandlung anbelangt, ahnlich wie die del' 
Halbseide. Nachdem die Gewebe notigenfalls gesengt worden sind, 
werden sie, urn eine Verfilzung der Wolle hintenanzuhaIten, "gekrabbt", 
d. h. sie werden zuerst mit heiBem Wasser behandelt, dann abgequetscht 
und dann wieder mit kaltem Wasser gereinigt. Es geschieht dieses 
meistens auf del' Krabbmaschine, die von verschiedenen Fabriken 
geliefert werden. Die Abb. 30 zeigt eine solche Maschine von del' Zittauer 
Maschinenfabrik AG., Zittau. 

Hierauf werden die W ollseiden abgekocht, jedoch hochstens bei 
80° 0, da die Wolle gegen Alkali sehr empfindlich ist. AuBerdem nimmt 
man die Seifenbader nicht zu stark. Daran anschlieBend wird mit 
Weichwasser gespult und manchmal noch gedampft. 

1m ubrigen wird, was Reinigen und Bleichen anbelangt, ebenso 
verfahren wie bei del' Halbseide. Es wird also mit Wasserstoffsuperoxyd 

1 Schweiz. Farber-Ztg. Un5, 63. 
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und vielfach auch mit schwefliger Saure in Gasform oder in waBriger 
Losung behandelt. Bei der Vorbehandlung wird auBer dem Sengen auch 
vielfach noch geschoren oder gebiirstet. Bei Wollseiden, die mit Schappe 
oder entbasteter Organzin hergestellt worden sind, wird nach dem Sengen 
und Krabben nur mit dunner Seifenlosung mit geringem Ammoniak. 
oder Sodazusatz bei 60-70° C behandelt und dann rein gewaschen. 

Das eigentliche Farben der Wollseide kann ebenso wie dasjenige der 
Halbseide einfarbig oder mehrfarbig geschehen, wobei allerdings zu 
berucksichtigen ist, daB Wolle und Seide als tierische Faser bezuglich 
ihrer Farbeeigenschaften groBe Ubereinstimmung aufweisen und daher 
Zweifarbeneffekte in derartigen Geweben schwierig zu farben sind. 

Abb.30. Krabbmaschine der Zittaner Maschinenfabrik AG. Zittau. 

Am geeignetsten ist daher das Mehrbadverfahren, wobei zuerst die 
Wollfaser und dann die Seide gefarbt wird, doch konnen auch im Ein­
badverfahren bestimmte, allerdings nicht gleich scharfe Farbkontraste 
erzielt werden. 

Von Farbstoffen kommen besonders die sauren, substantiven und 
Beizenfarbstoffe in Frage. Bei hellen Farbtonen farbt man auch mit 
einzelnen basischen Farbstoffen im Seifenbade, z. B. Rhodamin und 
Fuchsin fUr Rosa. 

Die gebrauchlichsten Farbemethoden sind folgende: 
Das Farben mit sauren Farbstoffen. Man farbt warm bis 

kochend unter Zusatz von Glaubersalz und Bisulfat oder Schwefelsaure. 
Hierbei ist zu beachten, daB der Farbstoff bei niedriger Temperatur 
und groBerem Saurezusatz starker auf die Seide zieht, wahrend um­
gekehrt sich die W oIle bei starkerem Erhitzen der Flotte und geringerem 
Sauregehalt starker anfarbt. Man hat es demgemaB durch nachtrag­
liches Verstarken des Sauregehaltes und Erhohung der Temperatur in 
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der Hand, das Anfarben beider Fasern in ein richtiges Verhaltnis zu 
bringen. 

Das Farben mit substantiven Farbstoffen. Man farbt heiB 
unter Zusatz von 20 g Glaubersalz je Liter Flotte. Die Farbungen sind 
gleichma.Big und verhaltnismaBig echt. 

Das Farben mit Beizenfarbstoffen. Man beizt die Seide kalt 
mit Chromchlorid und die Wolle helli mit Kaliumchromat und farbt 
dann das so vorgebeizte Gewebe unter allmahlicher Steigerung der 
Temperatur der Farbebader bis zum Kochen aus. Oder man farbt zu­
erst im angesauerten Farbbade und fixiert dann mit Chrombeize. 

Das Schwarzfarben. Die Schwarzfarbung geschieht am besteD. 
mit Blauholzextrakt auf dem vorgebeizten Gewebe. Die Seide wird, 
wie Strangseide, mit salpetersaurem Eisen gebeizt und dann durch 
Abbrennen mit heiBem Wasser oder Ammoniak das Eisenhydroxyd 
fixiert. Die Wolle dagegen wird helli mit Kaliumchromat gebeizt. Nach 
gutem Waschen wird mit Blauholzextrakt und Seife ausgefarbt. Far­
bungen mit Anilinschwarz sind nicht beliebt, da die tierische Faser bei 
dieser Farbung leicht angegriffen wird. 

Das Farben von Zweifarbeneffekten. Diese vielfach sehr 
schwierigen Farbungen erzielt man durch heiBes Farben mit solchen 
Saurefarbstoffen, die die Seide nicht oder nur schwach anfarben. Nach 
gutem Spiilen wird die Seide nachgefarbt, entweder mit solchen Saure­
farbstoffen, die umgekehrt Seide und nicht die Wolle farben, oder auch 
mit basischen Farbstoffen im sauren Bade. Das Nachfarben geschieht 
unter langsamer Temperaturerhohung. Man kann aber auch so farben, 
daB man die Wolle kochend heiB farbt und dann beim Abkiihlen der 
Flotte durch Zusatz der betreffenden sauren oder basischen Farbstoffe 
die Seide nachfarbt. Auch hier gilt wieder das, was unter dem Abschnitt 
iiber das Farben mit Saurefarbstoffen ausgefiihrt wurde, namlich die 
Verhaltnisse beziiglich Temperatur und Saurekonzentration. 1st die 
Seide zu stark angefarbt, war also zuviel Saure im Farbebade, dann muB 
der Farbstoff von der Seide durch Behandeln mit Seife oder oxalsaurem 
Ammonium oder Hyraldit usw. abgezogen werden. 

Nach Angaben in der Literatur1 bedarf es zur Erzielung von Zwei­
farbeneffekten keiner besonderen Vorbehandlung im Strang, sondern 
man ist in der Lage, entsprechend der Auswahl der Farbstoffe derartige 
Stiickware sehr gut zweifarbig auszuriisten, z. B. laBt sich dieses leicht 
bei den Farbzusammenstellungen erzielen, bei denen die Seide welli 
gelassen wird. Man farbt stark sauer und verdiinnt mit solchen Saure­
farbstoffen, die Seide nicht anfarben, und zwar geht man kochend helli 
ein und halt die Flotte wahrend des Farbens bei Kochtemperatur. Wenn 
es sich um andere Farbtonzusammenstellungen handelt, bei denen auch 
die Seide gefarbt werden solI, dann verfahrt man, wie eben ausgefiihrt, 
spiilt und farbt die Seide kalt mit basischen Farbstoffen nacho Man kann 
auch mit sauren Wollfarbstoffen arbeiten, wenn man solche auswahlt, 
die imstande sind, die Seide bei einer Temperatur von 30-35 0 C zu 

1 Ztschr. f. ges. Textilind.1925, 9. 
Ley, Seidenfitrberei. 2. Auf!. 10 
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farben. Ferner kann man die Seide auch mit substantiven Farbstoffen 
nachdecken. 

Jedenfalls unterscheidet sich die Farbung der Wollseide gegenuber 
der Halbseide im wesentlichen dadurch, daB ein Reservieren der einen 
der Fasern, wie solches bei Halbseide ublich ist, hier nicht in Frage 
kommt. 

In demselben Artikel wird auch das Farben von Geweben aus Halb­
seide mit Wolle behandelt. Hier lassen sich auBer Zweifarben- auch 
Dreifarbeneffekte erzielen, insofern als Seide und Wolle, wie bereits 
ausgefuhrt wurde, sich trotz ihrer chemischen Verwandtschaft ver­
schieden farben lassen. Man farbt also entweder die Baumwolle vor 
oder die W ollseide. 

Die Arbeitsweise bei der Ausriistung der Wollseiden ist natiirlich 
diejenige im breitgehaItenen Zustande, da diese Gewebe an sich zu 
schwer sind und leicht zur Bildung von Briichen neigen. 

4. Gewebe aus Seide und Kunstseide. 
Diese Art der Gewebe durfte wohl die umfangreichste Kategorie der 

modernen Web-Erzeugnisse darstellen. Die Vorbehandlung ist im groBen 
und ganzen die gleiche, wie dieses bei den anderen Mischgeweben bereits 
ausgefuhrt wurde, zu bemerken ist aber, daB das Sengen bei Gegeuwart 
von Kunstseide nach Moglichkeit vermieden wird und man eine etwaige 
Reinigung des Gewebes mittels Schermaschinen oder Bursten vorzieht. 
Das Farben geschieht in ahnlicher Weise wie dasjenige der Halbseide, 
jedoch ist zu beachten, daB die Kunstseide im nassen Zustand sehr 
empfindlich gegen mechanische Beanspruchung ist. Besonders hat man 
beim Bleichen, das durchweg mit Chlor geschieht, groBe Vorsicht waIt en 
zu lassen, da die Seide ja auBerst empfindlich gegen eine derartige 
Bleiche ist. 

Es gibt gerade fur diese Art von Geweben eine derart groBe Menge 
von Arbeitsweisen in der Ausrustung, die teilweise auch Gegenstand 
von Patenten ist, daB auf die Farbevorschriften der verschiedenen 
Farbstoffabriken verwiesen werden muB. Erwahnung mogen hier 
einige Vorschriften eines Farbereifachmannes, H. Rudolph l , finden. 

a) Farben von Geweben aus Seide und Viskose. Um Unifarbung zu 
erzielen, wird entweder im Einbadverfahren in der Weise gearbeitet, 
daB substantive Farbstoffe mit neutral aufziehenden Saurefarbstoffen 
gemischt verwandt werden, und zwar geschieht das Farben unter Ver­
wendung von Glaubersalz und einer Temperatur, die von 30° C bis 
90° C gesteigert wird. Als Farbstoffe fiir Kunstseide werden Direkt­
gelb R extra, Diamin echtgelb A, Diaminorange FR usw., fur Seide 
Supramingelb R, Rhodamin B, Brillantwalkrot R usw. empfohlen. Nach 
dem Zweibadverfahren kann man in der Weise arbeiten, daB zuerst die 
Kunstseide mit substantiven Farbstoffen vorgefarbt und nachher die 
Seide mit Saurefarbstoffen nachgedeckt wird. Oder speziell bei leb­
haften und feurigen Tonen wird die Seide zuerst mit Saurefarbstoffen 

1 Rudolph, H.: Kunstseide 1927, 79, 222. 
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gefarbt und nach gutem Spiilen und Tannieren die Kunstseide mit 
basischen Farbstoffen ausgefiirbt. SchlieBlich kann man auch so ver­
fahren, daB die Seide mit moglichst wasserechten Saurefarbstoffen vor­
gefarbt und die Kunstseide mit substantiven Farbstoffen nachgefarbt 
wird. 

Um Zweifarbeneffekte zu erzielen, kann man in entsprechender 
Weise nach einem der drei ebengenannten Verfahren arbeiten, wobei 
als besonders giinstig das .Arbeiten mit Katanol W speziell beim Nach­
decken der Kunstseide empfohlen wird. 

b) Farben von Geweben aus Seide und Azetatseide. Die Gewebe 
werden zuerst mit einer ammoniakalischen Seifenlosung, die fiir 10 I 
15-20 g Seife und 15-20 g Ammoniak enthalt, genetzt. Darauf wird 
zuerst die Azetatseide gefarbt, und zwar mit Celliton oder Celliton­
Echtfarbenteig. Es wird ungefahr 1 Stunde bei 70° gefarbt, und zwar 
in schwacher Seifenlosung, 3-5 g auf 11. Um das Anfarben der Seide 
moglichst zu verhindern, tut man gut, bei Zweifarbeneffekten die 
Temperatur niedriger (50°) zu halten. Falls die Seide angefarbt wird, 
muB sie durch nachfolgendes Waschen im Seifenbade gereinigt werden. 

Das Nachfarben der Naturseide geschieht mit Saurefarbstoffen, die 
auf Azetatseide moglichst wenig einwirken, wie z. B. Sauregelb AT, 
Supramingelb 3 G, Supraminrot 3 B, Saureviolett 3 BNO, Alkali­
echtgriin 10 G, Echtblau R, Echtgriin R, Neutralwollschwarz G, Naph­
thylaminschwarz 10 B, und zwarfarbtmaninlauwarmemoder50-60°C 
heiBem Bade, das mit Essigsaure und Ameisensaure angesauert wird. 

Eines Umstandes muB aber bei der Ausriistung der gemischtseidenen 
Gewebe mit Kunstseide noch gedacht werden. In den letzten Jahren 
hat es sich eingebiirgert, bei der Verwendung der Kunstseide fUr Kett­
zwecke eine Trame zu nehmen, die durch sog~ Praparieren innig ver­
klebt wurde. Zu diesem Zwecke wird die Kunstseide entweder in der 
Weise verklebt, daB sie mit einer Mischung von Leim, Gummiarabikum, 
Schleimstoffen, wie Tragant, aufgeschlossener Starke, Bier u. a. m. 
impragniert wird, oder man behandelt sie - und das ist heute in der 
Mehrzahl der Fall - mit einer Emulsion von Leinol und Wasser mit 
einem entsprechenden Emulgierungsmittel, Seife, Tiirkischrotol usw. 
Wahrend die Entfernung der ersten Gruppe vor dem Farben keine 
Schwierigkeiten bietet, ist dieses um so mehr der Fall bei der Leinol­
schlichte. Sobald die letztere namlich etwas alter ist, verharzt das 
Leinol und bildet dann bei der Ausriistung AnlaB zur Streifenbildung. 
Das Entfernen dieser Schlichte ist nur moglich unter Verwendung von 
fettlOsenden Stoffen, wie Benzin, Benzinoform, Cycloran usw. meistens 
emulgiert in Wasser mit entsprechenden Emulgierungsmitteln, wie 
Tiirkischrotol, MonopolOl, Nekal, Praestabitol, Tetrapol u. a. m. Auch 
verwendet man beim Abkochen starkeres Alkali, wie Natronlauge. 
iller spricht die Erfahrung des einzelnen Farbers mit. Meistens werden 
diese Losungsmittel in geeigneter Zusammenstellung von speziellen 
Fabriken hergestellt und mit genauen Vorschriften in den Verkehr ge­
bracht. Die Entfernung zu alt gewordener Leinolschlichte ist ein 
Schmerzenskind der Ausriister. 

10:" 
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Bei dieser Gelegenbeit mag auch darauf hingewiesen werden, daB 
man bei der bekannten Neigung der Kunstseide, sich bunt zu farben, 
dazu iibergegangen ist, auch bei den Farbebadern die eben genannten 
Emulgierungsmittel, wie Nekal, PraestabitOl, Tetrapol usw. als Zusatz 
zu verwenden. Hierdurch wird in der Farbung der Kunstseide unbedingt 
eine gr6Bere GleichmaBigkeit erzielt. 

Was die Arbeitsweise bei diesen kunstseidenen Mischgeweben an­
belangt, so erfordert die gerade bei Kunstseide unvermeidliche Neigung 
zu Faltenbriichen durchweg ein Verarbeiten im breiten Zustande und 
nicht in Schlauchform. 

Zum SchluB dieses Abschnittes mag noch kurz der Ausriistung der 
Wirkwaren gedacht werden, die heute in Form von Litzen und 
Striimpfen als Stiickware sehr viel ausgeriistet werden miissen. Die 
Ausriistung geschieht, was das Erschweren anbelangt, in gleicher Weise 
wie die der anderen Stiickware, wobei aber selbstverstandlich groBe 
V orsicht am Platze ist, weil bei der kleinsten Verletzung die unan­
genehmsten Schaden auftreten und das ganze Gewirk zerst6rt werden 
kann. Ferner ist sehr zu beachten, daB eine Wirkware bei der Aus­
riistung· unter Umstanden sich sehr stark langen kann, also stets mit 
Breithaltern gearbeitet werden muB. . 

Uber die Veredlung der Wirk- und Strickwaren berichtet ausfiihrlich 
A. Haeblerl. Er unterscheidet bei der Rohware 1. regulare Ware, 
die in der Form des betreffenden Warenstiickes von der Maschine fertig 
hergestellt wird, also keine Naht aufweist; 2. geschnittene Ware, 
die aus einem gr6Beren Stiick Schlauchgewebe herausgeschnitten ist, 
und 3. hal bre gulare Ware, die die beiden ersteren Gattungen vereinigt. 

Als Ziel der Veredlung erachtet er, daB die Ware ihre Dehnbarkeit, 
Weichheit und DurchlaSsigkeit beibehalten muB. Er beschreibt dann 
des naheren die einzelnen Behandlungsweisen, auf die hier aber im 
einzelnen nicht naher eingegangen werden kann. 

x. Die Scblu6behandJung der gefarbten Seiden. 
Wenn die Seiden in Farbton dem angeforderten Muster entsprechen, 

so sind weder die Strangseiden fiir die Verarbeitung in der Weberei 
brauchbar oder fertig zum Versand, noch ist dieses bei der Stiickware 
der Fall. Die Seide muB nach dem Farben, je nach den Anforderungen, 
noch eine ganze Reihe von Behandlungen erleiden, von denen einzelne 
ebenso wichtig sind wie das Farben selbst, oder mit anderen Worten, 
von denen einzelne die Seiden so erheblich beeinflussen, daB auch hier 
die geringsten Fehler die schlimmsten Folgen zu zeitigen imstande sind. 
Zu diesen Behandlungen sind folgende zu rechnen: 

1. A vivieren. 4. Trocknen. 
2. Harten und Weichmachen. o. Strecken. 
3. Haltbarmachen. 
Die hier aufgefiihrten SChluBbehandlungen brauchen allerdings nicht 

bei jeder Seide in Anwendung zu kommen. Es richtet sich jeweils nach 

1 Mel!. TextiIber. 1926, 13. 
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der Vorschrift des Fabrikanten, ob diese oder jene Nachbehandlung 
eintreten soll. So z. B. sind die unter "Harten" oder "Strecken" oder 
"Haltbarmachen" aufgefiihrten Behandlungen vielfach nur solche, die 
auf besonderes Verlangen des Fabrikanten auszufiihren sind. Nach­
behandlungen, die aber bei jeder Seide vorgenommen werden, sind das 
"Avivieren" und das "Trocknen". Bei der Besprechung der einzelnen 
Abschnitte werden wir uns an die oben angefiihrte Reihenfolge halten, 
weil dieselbe diejenige ist, die mit der zeitlichen Aufeinanderfolge der 
einzelnen Behandlungsweisen iibereinstimmt. 

1. Das A. viviel'en der Seiden. 
Unter dem Begriff "Avivieren" versteht man eine Behandlung, die 

der gefarbten Seide den eigenartigen Griff und die Eigenschaften der 
betreffenden Seidenart verleihen soll. Der eigentiimliche Griff der Seide 
ist nach dem Farben, wenn es sich nicht um sehr hohe Erschwerungen 
handelt, nur wenig ausgepragt, die Seide entbehrt des edlen seidigen 
Gefiihles. Ebenso hat die Seide durch die verschiedenen Behandlungs­
weisen an Glanz eingebiiBt, sie erscheint vielfach stumpf und tot. Diese 
Ubelstande andern sich sofort beim Avivieren. Das Fliissigkeitsbad, 
mit dem aviviert wird, ist die Avivage. Dieselbe muB immer eine 
Saure enthalten, auBerdem stets etwas 01, wenn es sich um Strangware 
handelt. Besondere Stoffe, wie Starke, Leim, Gelatine usw. werden 
nur dann in die Avivage gegeben, wenn es sich um ganz besondere 
Formen des Griffes, z. B. hart oder weich, handelt. 

Von den Sauren, die fiir die A vivage in Betracht kommen, ist unter 
den anorganischen Sauren die Schwefelsaure zu nennen, vereinzelt auch 
Phosphorsaure. Hierbei mag gleich bemerkt werden, daB diese Sauren 
den Seiden den durchgreifenden, sich durch Knirschen "Craquant" 
bemerkbar machenden Griff verleihen. Diesem Vorzuge steht allerdings 
der Nachteil gegeniiber, daB diese Sauren die Zusammensetzung der 
Erschwerung wesentlich beeinflussen und zu Zerst6rungen der Seide 
AnlaB geben k6nnen. Sie diirfen also niemals dort verwandt werden, 
wo es sich um Lagerware handelt. Von organischen Sauren kommen 
in Frage die Ameisensaure, die Essigsaure, Essigsprit, Milchsaure, 
Weinsaure und Zitronensaure. Wahrend Ameisensaure mehr einen 
krachenden, knirschenden Griff verleiht, ist der bei der Verwendung 
der andel'en genannten Sauren entstehende Griff auch kraftig, jedoch 
mehr ein edler seidiger. Die Verwendung dieser organischen Sauren 
birgt den Vorteil in sich, daB die chemische Einwil'kung auf die El'­
schwerung bedeutend schwacher ist. Sie haben aber den Nachteil, 
daB sie zum Teil fliichtig sind, und daB demgemaB die hiermit avivierten 
Seiden zum Teil an Griff einbiiBen k6nnen. Zu beriicksichtigen ist 
bei der Auswahl der Aviviel'saure auch der Farbstoff, der verwandt 
wurde. Bei basischen Farbstoffen kommt Essig-, Wein-, Milch- und 
Zitronensaure, bei sauren Farbstoffen Schwefelsaure in Frage. Was die 
Mengenverhaltnisse anbelangt, in denen die Sauren bei der Avivage 
verwandt werden, so richtet sich dieses naturgemaB nach der Starke 
del' betreffenden Saure einerseits und dem verlangten Griff andererseits. 
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Ebenso wie man einen Unterschied machen muB zwischen anorganischer 
und organischer Saure, ebenso ist dieses der Fall zwischen hoher und 
niedriger Erschwerung. Wahrend man von der Schwefelsaure 2% bis 
hochstens 5 % vom Gewicht der Seide verwendet, kann man bei Ameisen­
saure auf 10-20% gehen, Milchsaure 50%ig wird bis zu 30-40%, 
Essigsaure 30%ig, Zitronensaft 25%ig, Essigsprit 10%ig werden bis 
zu 50% des Seidengewichtes der Avivage zugesetzt. Will man nicht 
vom Gewicht der Seide ausgehen, sondern eine A vivage von stets 
gleicher Starke benutzen, so findet man haufig, daB Avivagen verwandt 
werden, die in 100 1 Fliissigkeit soviel Saure enthalten als 100 g Schwefel­
saure 66° entsprechen. 

Was das fUr die A vivage in Betracht kommende bl anbelangt, so 
dient dasselbe dazu, der fertigen Seide eine gewisse Geschmeidigkeit zu 
verleihen, ohne die ein Verarbeiten der Seide auf groBe Schwierigkeiten 
stoBen wiirde. Das hierzu verwa.ndte bl ist durchweg ein Olivenol guter 
Beschaffenheit, und wird dasselbe in die A vivage erst dann hinein­
gegeben, nachdem man es durch Aufkochen mit Soda und Wasser 
emulgiert hat, um so eine gleichmaBige Verteilung des bles zu erzielen. 
Eine sehr brauchbare und haltbare Emulsion in gesattigter Form kann 
man sich auch in der Weise herstellen, daB man das Olivenol mit einer 
Atzkalilosung emulgiert und dann diese Mischung unter Zusatz ent­
sprechender Mengen Wasser auf ein gewisses V olumen verdiinnt. Eine 
derartige Vorschrift ist z. B. folgende: 25 kg Olivenol werden mit einer 
Losung von 800 g Atzkali in 1000 cm3 Wasser unter langsamem Zu­
flieBen der letzteren gut gemischt. Diese Losung wird unter gutem 
Umriihren einige Stunden stehen gelassen. Man fiigt nachher unter 
Umriihren 361 moglichst kalkarmes Wasser hinzu und fiigt dann noch 
so viel Wasser zu, daB die gesamte Menge der Emulsion 1001 betragt. 
11 der Emulsion entspricht dann 250 g Olivenol. Die gebrauchten 
Mengen OlivenOl, die man in der A vivage verwendet, schwanken zwischen 
0,5-2,5% vom Seidengewicht. Es richtet sich dieses stets nach der 
Rohe der Erschwerung. 

AuBer Saure und bl werden jetzt noch Bestandteile in die Avivage 
hineingetan, die einen besonderen Griff hervorrufen sollen. Es sind 
dieses hauptsachlich zwei Arten, namlich 1. solche Korper, die einen 
harten oder strohigen Griff der Seide erzeugen, und 2. solche, die einen 
weichen, geschmeidigen Griff ergeben. 

Im ersteren FaIle setzt man der A vivage geringe Mengen, hochstens 
1-2% vom Gewicht der Seide, an Starke oder Dextrin, Leim, Gelatine, 
Diastafor, Formaldehyd oder schlieBlich sogar Wasserglas hinzu. 

Zum Weichmachen dagegen bedient man sich eines Zusatzes von 
venetischem Terpentin, den man ahnlich wie (jJ emulgiert hat, oder 
auch eines richtigen Weicholes, das man aus Olivenol durch Behand­
lung mit Schwefelsaure und nachheriger Neutralisation mit Soda er­
halten hat. Denselben Zweck erfiillen Alaun und Weicherde. Die Vor­
schriften fiir diese Erzeugnisse wechseln sehr, und sei hier auf den 
folgenden Abschnitt hingewiesen bzw. Vorschriften, in welcher Weise 
man zur Erzielung eines weichen Griffes vorgehen kann. Zu bemerken 
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ist, daB Weicherde einen sehr weichen Griff gibt, del' sehr schwer zu 
beseitigen ist, wahrend Weichol und Terpentinol wohl sehr schon weich 
machen, doch bei zu groBem Sauregehalt del' A vivage nicht zur Geltung 
kommen. Alaun benutzt man besonders bei Schappe, doch hat man sich 
auch hier VOl' einem Zuviel zu hiiten. 

Als besonderer Zusatz zur A vivage ware noch derjenige von Anilin­
farbstoffen zu nennen. Man gibt, namentlich wo es sich um geringe 
Farbunterschiede handelt, gel'll den Nuancierfarbstoff in die Avivage, 
Selbstverstandlich ist die Bindung des Farbstoffes auf del' Faser eine 
sehr geringe, und sollte man dieses nie tun, sobald die betreffende Seide 
mit anderen Gespinstfasern verarbeitet wird, odeI' eine Reibechtheit 
verlangt wird. 

Was die Arbeitsweise mit diesen, den einen odeI' den anderen del' 
obengenannten Korper enthaltenden Avivagen anbelangt, so werden 
dieselben durchweg bei niedriger Temperatur, 25-35 0 C, verwandt. 
Man geht mit del' Seide auf die gut gemischte Avivage und zieht schnell 
um, je nach del' Wirkung, die man erzielen will, mehr odeI' mindel' lang. 
Bei manchen Farbungen zieht man auch eine geteilte Avivage VOl', 
indem man mit del' Seide zuerst auf eine Avivage geht, die nur einen 
Teil del' Gesamtsaure enthalt, und dann auf eine zweite A vivage, die 
den Rest del' Avivagebestandteile enthalt. Es ist wohl ohne weiteres 
klar, daB man haufig gezwungen ist, einzelne Bestandteile del' Avivage 
wahrend des Arbeitens zu vermehren odeI' zu vermindern - es richtet 
sich dieses je nach del' zu erzielenden Wirkung -, da die einzelnen 
Seiden untereinander sich beziiglich del' Aufnahme del' A vivagen­
bestandteile sehr verschieden verhalten. Es sei hier nul' an die jedem 
Seidenfarber bekannten unangenehmen Griffiibelstande bei einzelnen 
Partien erinnert. SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen, daB bei 
speziellen Echtheiten, wie Metallechtheit und Gummiechtheit u. a. m., 
in del' Herstelllmg del' Avivage hierauf Riicksicht genommen werden 
muB. Es empfiehlt sich zur Erzielung des Griffes und Glanzes wie 
iiblich zu avivieren und anschlieBend ein Wasser bzw. eine diinne Seife 
zu geben. DaB Stiickware in gleicher Weise aviviert werden muB wie 
Strangware, ist wohl selbstverstandlich. Eine Ausnahme bilden Waren, 
bei denen del' Griff durch das Appretieren bedingt wird. 

2. Das Harten und Weichmachen der Seiden. 
Das eigentliche Harten del' Seide kommt, als Vorbehandlung bei 

Strang, nur bei einer Art von Seidenfarbung in Frage, namlich bei den 
sog. Cruseiden, also denjenigen, bei denen del' Bast vollstandig auf del' 
Seide bleibt und obendrein gehartet wird. AuBerdem kommt es bei 
Stiickware, die zu Gazen, Spitzen odeI' Schleierstoffen Verwendung 
find en sollen, in Frage. Es geschieht das Harten durchweg VOl' dem 
Fal'ben del' Seide, und zwar in del' Weise, daB man die Seide auf einem 
Bade, das 4-5 % Formaldehyd yom Seidengewicht enthiilt, bei 25 0 C 
umzieht und eine Nacht darin belaBt. Durch die Behandlung mit 
Formaldehyd wird das Serizin in eine unlosliche Verbindung iiber­
gefiihrt, die fest auf del' eigentlichen Seidenfaser haftet und auch warmer 
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Behandlung trotzt, wenn man nicht gerade bei Kochtemperatur arbeitet. 
Wie jedoch unter dem Abschnitt "Avivieren" bereits ausgefiihrt wurde, 
kann man das Harten mittels Formaldehyd auch bei der Seide nach 
der vollstandigen Fertigmachung eintreten lassen, mit dem Unterschied 
natiirlich, daB es sich dann urn Cuiteseide handelt, die dem Wesen einer 
Cruseide nicht entspricht. Es geschieht dieses, wo es sich urn eigenartig 
griffige Ware handelt, in der Weise, daB man in die Avivage 5% Form­
aldehyd gibt. Urn eine besonders harte Cuiteseide zu erzielen, laBt man 
diese Formaldehydbehandlung auch nach der Erschwerung mit Wasser­
glas eintreten. Man sauert nach dem Wasserglas ab, spiilt mit lau­
warmem Wasser und gibt sodann ein hartes Wasser mit 5% Form­
aldehyd 25 ° C warm. Hierauf gibt man noch ein kaltes Wasser, schwingt 
und far bt sodann. 

DaB man das Harten der Seide, in Form der Erzielung eines harten, 
strohigen Griffes, auch durch Zusatz besonderer Bestandteile zur Avi­
vage, wie Leim, Starke, Gelatine u. a. m. erreichen kann, wurde ja 
bereits im vorigen Abschnitt ausgefiihrt. 

Da bei der letzteren Art des Hartens immer die Gefahr vorliegt, 
daB dieser auBere Appret zum Brechen der Seide AnlaB geben kann, 
darf man nicht versaumen, in einem solchen Falle gleichzeitig Mittel 
zum Geschmeidigmachen, wie Glyzerin und Glykol, zuzugeben. 

Das Gegenteil yom Harten der Seide ist das Weichmachen derselben. 
Hier an dieser Stelle kann natiirlich von der Besprechung der Souple­
seide, bei der der Bast durch das Souplieren weichgemacht worden ist, 
Abstand genommen werden, weil das Souplieren ja weniger eine Nach­
behandlung, als eine Vorbehandlung der Seide darstellt. 

Das Weichmachen der fertigen Seide geschieht entweder mit "vene­
tischem Terpentin" odeI' mit "Weichol" oder mit "Weicherde". 

Urn Seiden mit venetischem Terpentin weichzumachen, emulgiert 
man den Terpentin mit Soda und Wasser durch Aufkochen in gleicher 
Weise, wie man das Olivenol zum Avivieren emulgiert. Diese Terpen­
tinemulsion setzt man darauf unter gutem UmI'iihren der fertigen Avi­
vage zu, geht mit der Seide ein und zieht schnell urn. Die Menge des 
zum Weichmachen erforderlichen Terpentins schwankt zwischen 0,5 bis 
2,5% yom Gewicht der Seide. 

Das Weichmachen mittels Weichol geschieht in der Weise, daB man 
von dem Weichol 1 % yom Gewicht der Seide in die Avivage gibt und 
die Seide hiermit wie gewohnlich aviviert. Das Weichol stellt man sich 
in folgender Weise her: 1 kg Olivenol wird unter standigem Umriihren 
mit 250 g 66°iger Schwefelsaure langsam vermischt. Die Zugabe der 
Schwefelsaure geschieht tropfenweise bzw. in kleinen Mengen. Die 
anfangs triibe Mischung wird allmahlich klar und nimmt eine dunkel­
braune Farbe an. Diese Mischung laBt man 24 Stunden unter wieder­
holtem Umriihren stehen. Hiernach gibt man vorsichtig eine Losung 
von 275 g kalzinierter Soda in 500 cm3 Wasser hinzu. Man hat hierbei 
Vorsicht walten zu lassen, weil die Masse zu schaumen beginnt. 1st die 
Soda samtlich untergearbeitet und die Masse vollstandig gleichmaBig 
geworden, so fiigt man noch 11 Wasser hinzu, urn das WeichOl beim 



Das Haltbarmachen der Seiden. 153 

Stehen nicht zu fest werden zu lassen. Bei Herstellung dieses Ansatzes 
hat man sich aber davor zu hiiten, daB das 01 irgendwie wasserhaltig 
ist, weil man sonst keine gleichmaBige Emulsion erhalt. 

Beim Weichmachen der Seide mit Erde bedient man sich eines 
Auszuges von sog. Weicherde. Eine V orschrift hierzu ist folgende: 
10 kg Weicherde, auch als "englische Erde" oder "Walkerde" bezeich­
net, werden mit wenig warmem Wasser angeteigt und dann auf 100 I 
mit Wasser aufgefiillt. Man laBt die Mischung klar absetzen und ver­
wendet nicht die Erde als solche, sondern die iiber derselben stehende 
klare Fliissigkeit. Man gibt dieselbe ebenso wie das WeichOl in die 
Avivage, und zwar rechnet man fiir 100 kg Seide 5-101 des geklarten 
Ansatzes. Beim Weichmachen der Seide wird man stets gut tun, sich 
vorher durch einen Versuch im kleinen von der Wirkung zu iiberzeugen, 
urn danach das Arbeiten im groBen einzurichten. 1st namlich eine Partie 
zu weich geworden, was beim Arbeiten mit Weicherde sehr leicht der 
Fall ist, so ist es sehr schwer, ihr wieder den Griff zu verleihen. 

Bei Stiickware ist die Behandlungsweise, urn zu harten oder weich 
zu machen, die gleiche wie diejenige der Strangseide. Es sei hier nur 
einer Behandlungsweise gedacht, die nicht nur zum Reinigen der fertigen 
Ware dient, sondern auch dazu, ihr den so beliebten kautschukartigen 
oder glacelederartigen edlen Griff zu verleihen. Das ist das sog. Tam­
ponieren. Das nahere iiber die Arbeitsweise des Tamponierens wird 
jedoch in dem Abschnitt iiber Appretieren zu sagen sein. 

SchlieBlich sei noch auf das Weichmachen der Schappe und Tussah 
fiir die Zwecke der Florgewebeherstellung hingewiesen, woriiber ja 
bereits im Abschnitt iiber das Veredlen dieser Materialien berichtet 
wurde. 

3. Das Haltbarmachen der Seiden. 
Die vielfach gefiihrten Klagen iiber geringe Haltbarkeit der er­

schwerten Seide haben zur Folge gehabt, daB man eine ganze Reihe von 
chemischen Stoffen ausgeprobt und in der Praxis eingefiihrt hat, die 
diesem Ubelstande mehr oder minder abhelfen sollen. Die Starke einer 
Seide wird nach ihrer Dehnbarkeit und Belastungsfahigkeit beurteilt, 
und hat sich hier tatsachlich gezeigt, daB die in irgendeiner Art und 
Weise nachbehandelten Seiden gegeniiber den nicht behandelten Seiden 
wesentliche Vorteile aufweisen. Es muB aber immer wieder darauf 
hingewiesen werden, daB eine erschwerte Seide, deren Erschwerung 
nicht zu hoch gehalten und unter Beachtung jeder erforderlichen Vor­
sicht und Sachkenntnis durchgefiihrt wird, dieser Behandlungsweisen 
nicht bedarf und auch ohne diese sich als widerstandsfahig erweist. 
Das gleiche ist der Fall bei Seidengeweben, bei denen auf das richtige 
Verhaltnis von Erschwerung zur Dichte des Gewebes, zur Art der mit 
dem Seidenfaden zu verarbeitenden anderen Stoffe und schlieBlich 
zum Verwendungszweck genommen wird. Man bezeichnet das Haltbar­
machen der Seide als sog. "Solidfarbung". Das erste und wohl noch 
heute am meisten verwandte Verfahren ist dasjenige von GianolP, 

1 Gianoli: Farberei-Ztg.1907, 255 u. DRP.163622. 
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das in einer Behandlung del' Seide mit einer 1 % igen Thioharn­
stofflosung besteht. Nahezu ubereinstimmend hiermit ist das Vel'­
fahren von Meisterl del' Behandlung mit Rhodansalzen odeI' Su1£o­
zyaniden. Eine weitere neuere Vorschrift von Meister [DRP. 223883 
(1910)] empfiehlt Aldehyde und Aldehyd-Bisulfite. Ein weiteres Vel'­
fahren ist dasjenige von Imhof und Berg, DRP. 242214 (1911), nam­
lich die Durchtrankung del' Seide mit Hydroxylaminsalzen. Herzog, 
DRP. 213471 (1910), empfiehlt Verwendung von Natriumthio­
sulfat. Als weitere Verfahren waren noch zu erwahnen die Verwendung 
von ameisensaurem Ammoniak, Hydrochinon bzw. dessen 
Sulfosaure, vonAlkaloiden und Ei weiBstoffen nach Korselt, DRP. 
348193, 349261, 360603, und schlieBlich Diastafor. Die Anwendung 
diesel' aufgezahlten Stoffe geschieht meistens in einer 1-2 % igen wii..B­
rigenLosung bzw. noch schwacher, je nach den Vorschriften, nach dem 
A vivieren del' Seide. Man zieht die vollstandig fertige Seide mit del' Hand 
ganz kurz durch das Bad, so daB also nur eine einfache Durchtrankung 
stattfinden kann und trocknet dann. Die Auswahl diesel' Schutzmittel, 
die durchweg Gegegenstand eines Patentes sind, richtet sich nach den 
Erfahrungen, die del' betreffende Farber in diesel' Richtung gemacht 
hat. Die eigentliche Ursache del' Bestrebungen, die Haltbarkeit del'" 
beschwerten Seide zu erhohen, ging aus von del' seinerzeit auftretenden 
Epidemie del' roten Flecken, die man in del' verschiedensten Art zu 
erklaren suchte. Man sah dieselben fur das Ergebnis eines Oxydations­
vorganges in del' Erschwerung del' Seide an, eine Annahme, die jeden­
falls ihre Berechtigung hat, wenn man bedenkt, daB durchweg alle del' 
zum Schutz del' Seide verwandten Stoffe starke Reduktionsmittel sind. 
DaB ein gut Teil del' Schadigungen ~r Seide auf. die Rechnung del'­
artiger Oxydationen zu setzen ist, ist ebenso unzweifelhaft, wie auf del' 
anderen Seite die Tatsache besteht, daB besonders bei farbigen Seiden 
ein Ubergang del' amorphen Kieselsaure in die kristallinische Form die 
Ursache des Morschwerdens del' Seide sein kann. In einem solchen 
Falle ist die Wirkung del' Reduktionsmittel nicht auf ihre Reduktions­
fahigkeit zuruckzufuhren, sondern auf die Fahigkeit del' Salze, amorphe 
Korper in del' amorphen Form zuruckzuhalten. 

4. Das Trocknen der Seiden. 
Nachdem die Seide aviviert, erforderlichenfalls haltbar gemacht 

worden ist, wird sie in Tuchern geschwungen und jetzt zum Trocknen 
vorbereitet. Dieses Vorbereiten besteht darin, daB man die Seide 
Masten fiir Masten sorgfaltig am Pol aufschlagt, damit die einzelnen 
Faden gut gelockert werden. Diese so vorbereiteten Masten werden 
auf langen Stocken aufgehangen und an diesen in die Trockenraume 
gebracht. Das gleiche geschieht mit del' Stuckware. Was das Trocknen 
anbelangt, so findet man namentlich im Sommer, daB die Seiden bei 
gewohnlicher Temperatur getrocknet werden. Wahrend dieses fiir 
kleinere Betriebe und im Sommer genugen mag, kommt fur groBe 

1 Meister: Farber-Ztg. 1000, 221. 
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Betriebe bzw. fUr den Winter ein mit Heizungsanlagen versehener 
Raum in Frage. Eine Trockenkammer soU nicht zu niedrig gebaut sein, 
sie soU eine Dampfheizanlage in Form von Rippenrohren besitzen, die 
an den Wandungen des Raumes, nicht etwa in del' Mitte, hergefiihrt 
sind. An den AuBenwanden und nach oben hin miissen Offnungen bzw. 
Schachte vorhanden sein, die eine Durchstl'omung del' Luft ermoglichen. 
Zum mindesten miissen in dem Raum Ventilatoren vorhanden sein, 
um die mit Feuchtigkeit geschwangerte Luft hinausbefOrdern zu konnen. 
Was die Temperatur des Raumes anbelangt, so ist es vorteilhaft, dieselbe 
nach dem Aufhangen del' zu trocknenden Seide auf eine gewisse Tempe­
ratul', etwa 30-35 0 C, zu bringen. Dieselbe laBt man dann eine Zeit­
lang einwirken, 1/2-1 Stunde, sodann wird die Heizung abgedl'eht 
und die Seide langsam erkalten gelassen. Del' Temperatur ist groBe 
Aufmerksamkeit zu schenken, damit nicht ein Verfliichtigen del' A vivier­
saure eintritt. Auch nach del' Art del' Seide ist ein Unterschied zu 
machen in del' Weise, daB Organzin bei niedrigerer Temperatur ge­
trocknet wird als Trame. Bei hocherschwerten Seiden wird man gut 
tun, die Masten nach dem Trocknen einmal umzuhangen, um zu ver­
meiden, daB die Bestandteile del' A vivage sich in dem einen Ende des 
Mastens anhaufen, weil dadurch leicht Schwierigkeiten in del' Weberei 
entstehen konnen. Die Zeitdauer des Trocknens richtet sich natur­
gemaB nach den Eigenschaften bzw. del' Art del' Seide. Am vorteil­
haftesten wird man es so einrichten, daB man die Seide abends auf­
hangt und iiber Nacht trocknen laBt. Zu erwahnen ware noch, daB man 
die Trockenraume fUr Schwarz und farbige Seiden getrennt halten soUte, 
da beim Trocknen im gleichen Raum haufig durch Verwechslung del' 
StOcke unliebsame Farbflecken auftreten. In GroBbetrieben, wo es sich 
darum handelt, groBe Mengen und standig zu trocknen, hat man jedoch 
diese Art zu trocknen langst verlassen und ist dazu iibergegangen, in 
Apparaten zu trocknen. 

Eine sehr vorteilhafte und beziiglich Ausnutzung del' zum Trocknen 
benotigten Warme sehr sparsam arbeitende Trockenanlage ist diejenige, 
die von del' Firma Fr. Haas, Lennep, gebaut wird. Wie aus del' Abb. 31 
ersichtlich ist, besteht die Trockenanlage aus einer Reihe von ver­
schiedenen Kammern, die miteinander verbunden sind durch einen 
gemeinschaftlichen Luftabsaugeschacht und durch zwischen den ein­
zelnen Kammern befindliche Luftventile, die gestatten, die Luft del' 
einen Zelle in die andere iibel'zusaugen. Del' Betrieb del' Anlage gestaltet 
sich nun wie folgt: Die auf Stocken aufgehangte Seide wil'd in wagen­
artigen Gestellen in die einzelnen Kammern hineinbefordert und die 
Kammern geschlossen. J etzt wird von del' einen Seite beginnend heiBe 
Luft durch die Kammern gesogen mittels eines Exhaustors, und zwar 
in del' Weise, daB die Luft, die die erste Kammer durchstromt hat, zum 
Vortrocknen del' in del' zweiten Kammer befindlichen Seide benutzt 
wird. Von del' zweiten gelangt die Trockenluft in die dritte, vierte usw. 
Kammer. Es wird auf diese Weise die Warme voUstandig ausgenutzt. 
AuBerdem ist noch eine Vorrichtung vorhanden, um wahrend des Be­
triebes die einzelnen Kammern zur Entfernung del' bereits trockenen 
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Seide bzw. zur Fullung mit frischer Ware ausschalten zu konnen. Das 
Trocknen wird durch die stets erneuerte Heizluft wesentlich beschleunigt 
und verbilligt, und finden sich derartige Anlagen in verschiedenen 
groBen Seidenfarbereien in Betrieb. Allerdings ist beim Trocknen der 
Seide in diesen Apparaten insofern Vorsicht geboten, als darauf zu 
achten ist, daB die Luftdurchstromung eine nicht zu starke ist, well 
sich sonst die Seidenfaden leicht ineinander verwirren. 

Neuerdings ist man auch dazu ubergegangen, die Seide wahrend des 
Trockenvorganges durch Maschinen in Bewegung zu halten. Man hat 
sich dieses in der Weise vorzustellen, daB ein Gestell, das die Stocke 
mit der zu trocknenden Seide aufnimmt, in Form eines unendlich 
laufenden Bandes mit ganz langsamer Bewegung durch einen Raum 

Abb. 31. Trockenapparat der Firma Friedr. Haas, Lennep. 

wandert, dessen Temperatur auf einer bestimmten Hohe gehalten wird, 
und aus dem die feuchte Luft standig abgesogen werden kann. AuBerdem 
ist diese Kette von Trockenstangen so eingerichtet, daB die Seide sich 
urn die in drehender Bewegung befindlichen Stocke selbst dreht und 
so standig ihre Lage wechselt. Der Trockenapparat ist so gebaut, daB 
man an der einen Seite die zu trocknende Seide einhangt, wahrend auf 
der anderen Seite die fertig getrocknete Seide herausgenommen werden 
kann. 

Das Trocknen der Stuckware wird vereinzelt noch in hob en Trocken­
kammern vorgenommen, in dem die Trockenstocke auf einem hohen 
Gestell angebracht werden, das jedoch nur mit einem entsprechend 
hohen Treppenstubl erreicht werden kann. Dieses umstandliche und 
teilweise fUr die Gewebe nicht ganz ungefahrliche Arbeiten hat jedoch 
auch dem maschinellen Trocknen Platz machen mussen. Eine derartige 
Trockenanlage ist z. B. die Turbo-Trockenhange von Fr. Haas, Lennep 
(Abb.32). 

Dieser Apparat mit selbsttatigem Ein- und Ablauf der Gewebefalten 
besteht aus einem Trockenkanal mit seitlich angegliederten Heiz-
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abteilungen. Das Gewebe wird, auf Staben hangend, mit Hille endloser 
Ketten durch den Trockenraum gefiihrt. Der Kanal arbeitet mit Kreis­
und Frischluftbewegung, deren Verhaltnis zueinander sich nach der 
Lange des Kanals und der darin zu verdunstenden Wassermenge richtet. 

Der Trockenraum 
ist in seiner ganzen 
Lange in Abschnitte 
eingeteilt, deren Ab­
grenzung voneinan­
der durch die Venti­
latoren sowie deren 
Dachzellen, in die sie 
eingebaut sind, ge­
bildet wird. Dem 
Kanal sind links und 
rechts Heizkammern 
angegliedert, die mit Abb. 32. 'furbotrockenhange von Friedr. Haas, Lennep. 
dem Innern des Trok-
kenraumes oben durch Schraubenventilatoren und unten durch offene 
Luftwege in Verbindung stehen. Die Ventilatoren saugen die Luft 
aus den Heizabteilungen iiber den Heizrohren ab, driicken sie von oben 
nach unten in die Gewebefalten des Trockenraumes und saugen sie 
unten wieder in die Heizabteilungen. Es entsteht dadurch eine Kreis­
luftbewegung, die ununterbrochen die Gewebefalten einerseits und die 
Heizabteile andererseits durchzieht. 

Der Durchlauf der Gewebefalten wird durch zwei endlose Ketten 
vermittelt, deren Glieder mit Stiitzen versehen sind, die ihrerseits die 
Stabe mit den Gewebefalten tragen. Diese Stabe bilden in einer durch 
die Lange der Stiitzen begrenzten Entfernung iiber der Kette ein ge­
schlossenes Gitter, das sich nur an der Stelle, wo die Kette ihre Lauf­
rich tung andert, d. h. am Ein- und Auslauf der Gewebe, offnet. 

Der vergroBerte Abstand zwischen den Staben wird in einfachster 
Weise durch das Auseinanderspreizen der Stiitzen gebildet, die an den 
Umkehrstellen einen Winkel von ungefahr 90° bilden. Dabei bleiben 
die Stabe immer in ihrer parallelen Lage zueinander und schlieBen sich 
wieder, sobald die Falte in dem jeweils vergroBerten Zwischenraum voll­
standig eingelaufen ist. 

Eine heute sehr beliebte Anlage zum Trocknen von Stiickware, 
die nicht nur zum Trocknen der gefarbten, sondern auch der be­
druckten oder appretierten Seiden benutzt wird, ist die HeiJ3luft­
trockenmaschine oder Hotflue (Abb.33). Bei diesen Apparaten wird 
Trockenluft von einem groBen Ventilator durch Heizregister geblasen, 
geht von hieraus durch einen Einblasekanal mit Diisen gleichmaBig 
in die einzelnen Warengange und wird dann abgesogen und dann 
im Kreislauf wieder den Heizregistern zugefiihrt. Die innere Ein­
richtung und der Lauf derWare, entweder senkrecht oder waagerecht, 
ahnelt derjenigen der Trockenmansarde, wie solche beim Zeugdruck 
- s. dort - ublich ist. 
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Zu erwahnen ist hier jedoch noch die mechanische Spezialtrocken­
hange der Firma Julius Fischer, Nordhausen a. H. (Abb.34), die sich 
auf dem Prinzip der urspriinglichen Trocknung ohne Spannung aufbaut, 
was fiir das Gewebe beziiglich seiner Struktur keineswegs nachteilig ist. 

Abb. 33. Hotflue von der Zittauer Maschinenfabrik AG. 

Eine derartige Anlage beansprucht nur sehr wenig Warme, und zwar 
aus dem Grunde, weil die mehrere 100 m lange Stoffbahn auf einem 
derart langen Wege mit verschiedenen Umkehrungen mechanisch fort­
bewegt wird, daB die Ware ohne besonders erhebliche Warmezufuhr 

Abb.34. Trockenhange von Jui. Fischer Nordhausen. 

lufttrocken wird. 
Die Arbeitsweise 

ist folgende: Der zu 
trocknende Stoff 
wird von der Ein­
legevorrichtung aus 
auf die durch die 
schragen Auf trag­
kettenherangefiihr­
ten Trockenstabe 
gelegt und so auf 
den eigentlichen 

Trockenapparat gebracht, auf dem die sich automatisch bildenden 
Falten oder Hange langsam fortbewegt werden. Am Ende des Arbeits­
saales drehen sich die Trockenstabe mit den Hangen selbsttatig auf 
einer Umkehrvorrichtung und werden langsam der Ablegevorrichtung 
zugefiihrt, woselbst der Stoff nun bei geniigender Lange des Apparates 
vollstandig trocken ankommt und selbsttatig abgelegt wird. Je nach 
der GroBe des Raumes und dem Arbeitsumfang kann auch mit mehre­
ren Umkehrvorrichtungen gearbeitet werden. 

Das Trocknen, das friiher als eine nebensachliche Arbeit erledigt 
wurde, spielt heute fiir die Ausriistung der Seide eine wesentliche Rolle, 
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und sollte man nie versaumen, besonders wenn es sich urn hocherschwerte 
Ware handelt, der Trocknung seine besondere Aufmerksamkeit zuzu­
wenden. Ein zu scharfes Austrocknen einer hocherschwerten Ware ist 
gleichbedeutend mit dem Morschwerden derselben. Ein zu geringes 
Austrocknen macht sich spater im Stuck durch Krauswerden der be­
treffenden Gewebe ebenso unangenehm bemerkbar. AuBerdem ist aber 
auch der EinfluB der Temperatur auf die Farbung, die Sauberkeit der 
Stocke und peinliche Aufmerksamkeit bei dem Abnehmen der Ware 
zu beachten. So einfach der Trockenvorgang erscheint, so zahlreich 
sind die Fehler, die nach dem TrockenprozeB immer wieder auftreten. 

5. Das Strecken del' Seiden. 
Durch die verschiedenenBehandlungsweisen in der Farberei schrumpft 

die Seide zusammen. Urn diesen Nachteil auszugleichen, streckt man die 
Seide, wodurch nicht nur eine Wiederausdehnung des Seidenfadens in der 
Lange bewirkt wird, 
sondern der Seide 
auch ein nochhoherer 
Glanz verliehen wird, 
als ihr zuvor anhaf­
tete. Die fachman­
nische Bezeichnung 
fiir derart gestreckte 
Seiden ist "brillant" 
oder "metallique". 

Die einfachste Art 
des Streckens ist das 
sog. Praparieren. 
Hierbei hangt man 
den Seidenmasten an 
ein Polholz,erfaBt das 
hangende Ende der 
Seide mit der Hand 
von innen und zieht 
den Masten durch 
Schlagen der Seide 
glatt, wodurch man 
unwillkurlich die 
Seide etwas streckt. 
Dieses Praparieren 
geschieht in der Far-
berei nach den ver- Abb.35. Anstreckapparat von Maschinenfabrik Burkhardt, Basel. 
schiedensten Behand-
lungen und vermeidet man dadurch, daB die Seidenfaden sich zu stark 
verkurzen oder verwirren. Der Umstand, daB diese Handarbeit nament­
lich bei groBen Partien durch Beanspruchung vieler Arbeiter zeitrau­
bend und teuer wird, ist natiirlich AnlaB gewesen, diese Arbeit durch 
Maschinen zu erledigen. Diese sog. Anstreckmaschinen (Abb. 35) sind 
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verhaltnismaBig einfach gebaut und zeigen im wesentlichen folgende Ein­
richtung: Es stehen sich zwei Walzen, auf denen die zu praparieren­
den Masten aufgehangen werden, gegeniiber. Wahrend die obere Walze 
sich wohl urn sich selbst dreht -urn eine Fortbewegung des aufgehangten 
Seidenmastens in der Richtung seines Umfanges zu bewirken - jedoch 
im iibrigen ihre Stellung nicht andert, ist die untere Walze mit einer 
Vorrichtung versehen, daB sie sich der oberen Walze nahern kann bis 
zu einer bestimmten Rohe, bei deren Uberschreiten sie dann wieder in 
ihre urspriingliche Lage zuriickfallt. Durch diesen Fall der unteren 

Abb.36. Anstreckmaschine nach Clavel·Lindenmeyer. 

Walze wird das Anstrecken des Mastens bedingt. Die durch den freien 
Fall der Walzen bedingte verhaltnismaBig grobe Anstreckung hatte bei 
Seiden feinen Titers haufig Briiche zur Folge, so daB man bei feinen 
Seiden, auch bei Kunstseiden, doch dem Praparieren mit der Rand 
den V orzug gibt. 

Eine Anstreckmaschine, die diesen Ubelstand vermeidet bzw. sich 
den Eigenheiten des Seidenfadens in weitgehendem MaBe anzupassen 
vermag, ist die nach dem Patent "Clavel-Lindenmeyer" von der Ma­
schinenfabrik J. P. Bemberg AG., Wuppertal-Barmen, gebaute Ma­
schine (Abb. 36). Bei dieser Maschine wird die untere Schlagwalze durch 
eine Vorrichtung gehoben, die sich selbsttatig nach der Lange des 
Seidenmastens einstellt, so daB die Wirkung der Schlage trotz verschie­
dener Lange des Mastens stets die gleiche sein muB. AuBerdem aber 
kann die Kraft des Schlages noch durch eine besondere Verstellvorrich­
tung der zu streckenden Seide angepaBt werden. Ein weiterer Vorteil 
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der Maschine besteht darin, daB man die langsam einander folgenden, 
aber starken Schlage durch leichtere, aber sich haufig wiederholende 
Schlage ersetzt hat. Auf diese Art und Weise ist es moglich, sowohl 
Game dunnsten Titers, als auch solche ungleicher Haspelung in ent­
sprechender Form anzustrecken. 

Dieses "Praparieren" oder oberflachliche Anstrecken der Seide ist 
nun nicht zu verwechseln mit dem zu den SchluBbehandlungen zu 
zahlenden Strecken, das, wie ja bereits S.159 ausgefUhrt wurde, nament­
lich dazu dienen soll, der Seide einen hohen Glanz zu verleihen. FUr 
dieses Strecken bedient man sich stets einer maschinenmaBigen Ein­
richtung, die nach zwei Grundsatzen gebaut werden kann. Entweder be­
dient man sich beim Strecken der Seide eines Gewichtes oder einer Spann­
vorrichtung, oder man 
streckt unter Zuhilfe­
nahme des hydrau­
lischen Druckes. 

a) Streckapparate 
mit Gewicht oder Span­
)lung. Diese Apparate 
sind durchweg so ein­
gerichtet, daB man die 
Seidenmasten auf einer 
Rolle nebeneinander 
aufhangt, sodann eine 
zweite Rolle in das 
herabhangende Ende 
der Masten hineinlegt. 
Es wurde das Strecken 
j etzt in der Weise vor 
sich gehen konnen, 
daB man an der unte­
ren Rolle Gewichte an­
brachte, die der beab­
sichtigten Streckung 
entsprachen. Dasselbe 
konnte man erzielen, 
wenn mandurch Span­
nung die obere unddie 
untere Rolle auseinan­
derzoge. Die in der 
Praxis ublichen Streck­
maschinen stellen nun 
eine Vereinigung von 
deneben beschriebenen 

Abb.37. Streckbock der Firma Gerber-Wansleben, Krefeld 

Grundgedanken dar, nnd zwar in der Weise, daB man die Walzen 
hintereinander zu je zwei kuppelt und so eine belie big lange Flache 
durch Aneinanderkuppeln von 3-5 Rollenpaaren erzielen kann. Man 
kann jetzt diese Kette senkrecht anordnen, indem man das eine Ende 

Ley, Seideniiirberei. 2. A nil. 11 
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hoch aufhangt und an dem unteren Ende Gewichte befestigt bzw. das 
untere Ende mit einer Winde verbindet, die die untere Rolle anzieht. Bei 
einer anderenArt von Streckapparaten wird die Anordnung waagerecht 
genommen und an den beiden Enden die Spannung durch Gewicht oder 
Zug bewirkt. Hierbei ist allerdings nicht auBer acht zu lassen, daB das 
Eigengewicht der Seide noch ein Mehr an Spannung hervorbringt, was 
bei der senkrechten Anordnung doch nicht derart in Erscheinung tritt. 
Anstatt zwei Rollen aneinander zu kuppeln, kann man auch in der Weise 
verfahren, daB man nur eine Walze als Zwischenwalze benutzt und ab­
wechselnd einen Seidenmasten mit der unteren und einen mit der oberen 
Walze in Verbindung bringt. Von diesen Streckapparaten sind die 
bekanntesten die sog. "Wansleben" -Streckbocke, die gestatten, infolge 

Abb.38. Hydraulische Streckmascbine. 

ihrer guten Raumausnutzung groBe Mengen Seide auf einmal zu strecken. 
Wie aus der Abb. 37 zu ersehen ist, ist die Anordnung dieser Apparate 
so getroffen, daB die aus vier Streckwalzenpaaren bestehenden Reihen 
zu zwanzig und mehr nebeneinander angebracht sind. Der abgebildete 
Streckapparat wird von den Maschinenfabriken Gerber-Wansleben, 
Gerber-Krefeld in den Handel gebracht. 

b) Hydraulische Streckmaschinen. Hatten die so eben beschriebenen 
Streckmaschinen den Ubelstand, daB das Eigengewicht der Seide keine 
genaue Berechnung der Streckung zulaBt, und andererseits die an­
gewandte Streckung, was Gewicht oder Spannung anbelangt, im Ver­
haltnis zum Titer der Seide nicht genau ubereinstimmt, so bedeutet die 
hydraulische Streckmaschine in diesem Punkte eine wesentliche Ver­
besserung. Diese Maschine (Abb. 38) besteht im wesentlichen aus einer 
Anordnung von mehreren sich gegenu berstehenden Stahlwalzen, einer 
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oberen und einer unteren. Diese beiden sich gegeniiberstehenden Walzen 
konnen durch hydraulischen Druck bis auf Millimeter genau voneinander 
entfernt werden, und ist es so in die Hand des Farbers gelegt, eine 
Seidenpartie yom ersten bis zum letzten Masten in vollstandig iiberein­
stimmender Streckung zu brillantieren. Die Arbeitsweise bei dieser 
Maschine ist so, daB die beiden gegeniiberstehenden Stahlwalzen mit 
einer Pappmanschette oder Nesselhiille iiberzogen sind, auf die die 
Seide in noch feuchtem Zustande aufgehangt wird. Man hangt je nach 
der Lange der Walzen und der Dicke der Masten 4-6, vorher gut am 
Pol praparierte Masten nebeneinander, setzt darauf den hydraulischen 
Druck in Bewegung und laBt die Walzen sich so weit voneinander ent­
fernen, wie die gewiinschte Streckung betragt. Die Entfernung der 

Abb.39. Dampfstreckmaschine von Gerber-Wansleben, Krefeld. 

Walzen voneinander ist durch ein Zeigerwerk deutlich sichtbar und 
kann auBerdem durch besondere Einrichtung so eingestellt werden, daB 
bei jeder Streckung die gleiche Entfernung innegehalten wird. Die 
Maschine ist in einem ringsum geschlossenen Raum oder Kasten an­
gebracht, in dem sich eine Heizvorrichtung befindet. Diese Heiz­
vorrichtung kann auch ersetzt werden, indem man mit trockenem 
Dampf trocknet. Es ist wohl ohne weiteres klar, daB die GroBe einer 
derartigen Dampfstreckmaschine (Abb. 39) eine beschrankte ist. Es sind 
ebenso wie bei den Liistriermaschinen nur 3-4 Walzenpaare in einem 
gut schlieBenden Kasten vereinigt, in die der Dampf eintritt. 1m iibrigen 
ist die Einrichtung die gleiche wie bei der groBen Trockenstreckmaschine. 
Das Strecken unter Verwendung von Dampf hat gegeniiber der Trocken­
streckung manchen V orteil. Wahrend bei dem Trockenstrecken die 
Seide meistens 1/2-1 Stunde in der Streckung verbleiben muB. urn 

11* 
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langsam auszutrocknen, spielt sich dieses bei Verwendung von moglichst 
trocknem Dampf innerhalb einiger Minuten abo Hierdurch wird nicht 
nur der Glanz gehoben, sondern auch das Ausdehnungsvermogen der 
Seide, ihre Spannkraft geschont. 1st die Seide nach der ersten Spannung 
nahezu trocken, so !ii,Bt man den Druck nach und dreht die Masten urn 
ein Viertel ihres Umfanges, so daB die Stellen, die die Walzen beriihrten, 
jetzt sich zwischen denselben zu beiden Seiten befinden. Darauf wird 
nochmals angestreckt und die Seide in der Streckung gelassen, bis sie 
vollstandig trocken ist. Ein Ubelstand dieser Dampfstreckung ist jedoch 
die Tatsache, daB manche Farbungen ihren Farbton bei dieser Behand­
lung derart andern, daB hier die Anwendung der Dampfstreckung aus­
geschlossen ist. 

Bei dieser Gelegenheit moge gleich darauf hingewiesen sein, daB man 
diese letzteren hydraulischen Dampfstreckmaschinen ebenfalls benutzen 
kann zum V orstrecken der Seide, nur sind dann die Walzen nicht mit 
Pappe oder Stoff iiberzogen, und es wird nicht trockner Dampf, sondern 
gewohnlicher feuchter Dampf in die Maschine eingelassen. Das Vor­
strecken ist eine Arbeit, die der Seide einen noch hoheren Glanz ver­
leihen soli als dieses beim Nachstrecken der Fall ist. Das Vorstrecken 
geschieht unter Anwendung besonderer Vorbereitungen. Die Rohseide 
wird mit 20% Seife 25°0 warm eingenetzt und iiber Nacht eingelegt. 
In manchen Betrieben begniigt man sich nicht mit Verwendung von 
Seife allein, sondern macht einen Zusatz von 2-5% Natronlauge. Am 
anderen Morgen wird die Seide herausgenommen, mit der Hand ab­
gewrungen, am Pol gelockert und nachgesehen beziiglich ungleicher 
Masten. Die Seide wird jetzt auf die Streckwalzen aufgehangt, dann 
der Apparat geschlossen. Man arbeitet jetzt mit dem Apparat in der 
Weise, daB man unter Dampfzutritt auf eine bestimmte Entfernung 
streckt, 2 Minuten in der Streckung laBt, darauf laBt man so weit nach, 
daB die Walzen sich bis auf 5 em wieder nahern, streckt nochmals wieder 
2 Minuten auf die beabsichtigte Entfernung, laBt nach und offnet den 
Apparat jetzt. Man nimmt die Seidenmasten ab, zieht sofort in lau­
warmem Wasser um und laBt die Seide in diesem Bade hangen bis zum 
Abkochen. Von diesem Bade geht man, ohne zu schwingen, auf den 
Schaumkochapparat und kocht in gewohnter Weise abo Es sei an dieser 
Stelle auf zwei sehr wichtige Punkte des V orstreckens hingewiesen. 
Beim Einlegen der Seide in die Seife muB man mindestens 2mal um­
ziehen, da sonst noch trockene Stellen vorhanden sind, an denen die 
Seide beim Strecken reiBt. Ferner ist sehr wichtig, daB man die Seiden­
masten vor dem Strecken auf etwaige Langenunterschiede priift. Man 
streckt dann die kurzen Masten besser fiir sich. 

1m allgemeinen wird sich das Strecken oder die hiermit Hand in 
Hand gehende Hohe des erzielten Glanzes nach den Anforderungen des 
Fabrikanten zu richten haben, ebenso wie auch das Seidengut, ob grober 
oder feiner Titer, hier eine wesentliche Rolle mitspielen wird. Es konnen 
daher keine allgemein gebrauchlichen Durchschnittswerte aufgestellt 
werden, wie durch die Ausdehnung der Seide ein gewisser Glanz zu er­
zielen ist. Es kann ebenso gut vorkommen, daB man die Seide mit 1 kg 
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Gewicht auf 250 g Seidengewicht streckt, wahrend man die gleiche 
Seide fiir einen anderen Zweck mit 1,5 kg auf 250 g strecken muB. 
Alles in ailem ist das Strecken der Seide eine Behandlung von nicht zu 
unterschatzender Wichtigkeit. Unvorsichtiges Strecken oder nicht sach­
gemaBe Behandlung wahrend des Streckens hat schon manche Partie 
Seide dem Untergang geweiht. 

Es muB hier bei der Besprechung des Streckens noch zweier Arbeits­
weisen Erwahnung getan werden, die ebenfails eine Streckung dar­
steilen, jedoch nicht in jeder Seidenfarberei zur Anwendung gelangen. 
Es sind dieses das "Chevillieren" und das "Liistrieren". 

Abb.40. Chevilliermaschine von Gerber· Wansleben, Krefeld. 

Chevillieren. Unter dieser Behandlung versteht man eine Art des 
Streckens, die besonders bei Cordonets, Nahseiden, Schappe und Souple 
gebrauchlich ist. Das Chevillieren dient weniger zum Glanzendmachen 
der Seide als vielmehr zu dem Zweck, urn eine gute Lockerung und 
Weichmachung der einzelnen Seidenfaden zu erzielen. Das Chevillieren 
mit der Hand geschieht in der Weise, daB man nach dem Trocknen der 
Seide eine Handvoll derselben an den Pol nimmt und jetzt durch An­
drehen mit dem Chevillierholz die Seide fest zusammenpreBt, wieder 
etwas lockert und nochmals zusammenpreBt. Hiernach lockert man 
vollstandig, zieht die Seide etwas weiter uber das Polholz und chevilliert 
von neuem. Diese Bearbeitung wiederholt man solange, bis aile Teile 
des Seidenmastens derartig behandelt worden sind. MaschinenmaBig 
wird dasselbe erzielt mit der Chevilliermaschine. 1m Grundgedanken 
ist die Einrichtung der Maschine so, daB sich zwei Walzen, auf die der 
Seidenmasten aufgehangt wird, gegenuberstehen, eine obere, die sich 
urn sich selbst dreht wie eine Rolle, und eine untere, die eine kreis-
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formige Bewegung ausfiihrt wie ein Kreisel. Die Arbeitsweise der Ma. 
schine ist nun so, daB der auf die beiden Walzen gelegte Seidenmasten, 
entsprechend der Drehung der unteren Walze, wie ein Zopf zusammen­
gedreht oder gelockert bzw. nach der anderen Seite aufgedreht wird, 
ganz ebenso, wie bei der Randarbeit mit dem Chevillierholz. Die obere 
Walze dient lediglich dazu, die Seide in der Richtung des Umfanges 
um ein Stiick weiterriicken zu lassen und so zu erzielen, daB das Auf­
drehen der Seide auch an allen Stellen des Seidenmastenumfanges er­
moglicht wird. Die unteren Walzen sind beziiglich ihrer Rohe zu ver­
stellen, um ein bequemes Aufhangen der Seidenmasten zu ermoglichen. 
Die beigefiigte Abb.40 stellt eine Chevilliermaschine dar, wie solche 
von der Firma Tillmanns-Gerber Sohne & Gebr. Wansleben in Kre­
feld gebaut wird. 

Liistrieren. Dient das Chevillieren nicht nur zum Glanzendmachen, 
sondern mehr zum Weichmachen, so dient das Liistrieren durchweg nur 
zur Erzielung von Glanz und nur nebensachlich zum Weichmachen oder 
Wiederausdehnen des Seidenfadens. Das hier geschilderte Liistrieren 
ist daher nicht mit dem Liistrieren von Einzelfaden wie bei der Eisen­
garnherstellung zu verwechseln. Man benutzt dieses Verfahren eigent­
lich nur bei Tussah, Schappe und offener Stickseide. Die Arbeit des 
Liistrierens wird stets maschinenmaBig verrichtet, und bedient man sich 
hierzu der sog. Liistriermaschine. Das Wesen der Liistriermaschine hat 
vieles mit dem einer hydraulischen Streckmaschine gemeinsam und ist 
folgendes: Es stehen sich zwei, mittels Dampf heizbare Metallwalzen, 
die sich zum Unterschied von der Streckmaschine um ihre eigene Achse 
drehen, eine obere und eine untere, gegeniiber. Die beiden Walzen 
konnen auBerdem durch eine Vorrichtung voneinander entfernt werden. 
Wenn jetzt die Seide auf die beiden Walzen gehangt und die Vor­
richtung eingeschaltet wird, daB die beiden Walzen sich voneinander 
entfernen, so kann man dieses auf eine bestimmte Entfernung be­
schranken und streckt die Seide in der Lange, wie man es wiinscht. 
Da auBerdem die heiBen Walzen in Bewegung sind, so wird die Seide 
nicht nur gestreckt, sondern der Seidenmasten bewegt sich um die 
Walze herum, und die innere Seite der Seidenstrange wird dadurch 
stark geglattet. Bei einer anderen Bauart nimmt auBer diesen beiden 
Walzen noch eine dritte heiBe und drehbare Metallwalze am Liistrieren 
tell. Dieselbe befindet sich zwischen den beiden erstgenannten Walzen, 
jedoch nicht in gleicher Richtung mit diesen, sondern seitlich von ihnen. 
Die Maschine arbeitet nun in der Weise, daB die dritte Walze beim Ar­
beiten der anderen zwei Walzen sich an die AuBenseite der Seidenmasten 
andriickt, wodurch auBer dem Glatten der Innenseite noch das gleiche 
von auBen erzielt wird. Diese drei Liistrierwalzen befinden sich in 
einem ringsum geschlossenen Kasten, der nur nach einer Seite zu offnen 
ist, um die Seiden aufzuhangen bzw. abzunehmen. Je nach Art der 
zu liistrierenden Seide kann in die Liistriermaschine Dampf eingelassen 
werden, wodurch dann eine ahnliche Wirkung erzielt wird wie bei den 
Dampfstreckmaschinen. 
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XI. Das Bedrucken der Seide. 
Diese Nachbehandlungsart der Seide kommt fUr Seide im Strang 

sozusagen gar nicht in Frage, h6chstens als Ersatz fiir die immerhin um­
standliche Ombrefarbung oder bei dem Kettdruck der Chinebander, aber 
fiir Gewebe, seien sie nun im Stuck ausgerustet oder aus vorher ge­
farbtem Material hergestellt, stellt der Zeugdruck heute eine Behand­
lungsart von gr6Bter Bedeutung dar. 

Der Zeugdruck, hervorgegangen aus dem Bemalen der Stoffe im 
Altertum, ist heute zu einer Vollendung gelangt, die ein Ruhmesblatt 
auf dem Gebiet der Stuckveredlung bedeutet. Bunteffekte, die friiher 
in der Weberei nur unter Verwendung entsprechend gefarbter Effekt­
faden hergestellt werden konnten, werden heute durch Bedrucken in 
einer Vollendung erzielt, die auch bei dem Fachmann beim oberflach­
lichen Hinsehen den Eindruck erwecken kann, das Gewebe sei mit 
stranggefiirbtem Material hergestellt. 

Samtliche Seidengewebe k6nnen bedruckt werden, ob ungefarbt oder 
gefarbt, ob unerschwert oder erschwert. Es ist aber ublich geworden, 
die Rohgewebe doch etwas vorzubehandeln, also sie sozusagen abzu­
kochen, gegebenenfalls auch zu bleichen. Bezuglich del' erschwerten 
Gewebe ist jedoch zu bemerken, daB eine hohe Erschwerung bei den 
zu bedruckenden Seidengeweben unbedingt zu vermeiden ist. Bei den 
heute so sehr beliebten seidenen Kreppgeweben sollte das H6chste der 
Erschwerung etwa 20% sein, wenn sie bedruckt werden. 

Was nun die Arbeitsweisen des Zeugdruckes anbelangt, so k6nnen 
dieselben hier nur kurz gestreift werden, da der Zeugdruck ein derart 
wichtiges Spezialgebiet geworden ist, daB auf die genugend vorhandene 
diesbezugliche Literatur hinzuweisen ist. Hinzu kommt ferner noch, 
daB die Arbeitsweisen des Zeugdruckes ein sehr groBes MaB von Er­
fahrung bei dem betreffenden Drucker erfordern, um die Voraussetzungen 
fur einen einwandfreien Druck erfullen zu k6nnen. Jeder Betrieb hat 
daher seine durch Erfahrung erprobten Spezialvorschriften, so daB an 
dieser Stelle von einer Wiedergabe etwaiger Vorschriften oder Rezepte 
vollstandig abgesehen werden muB. Es sollen daher nur das Wesen und 
die ublichen Arbeitsweisen des Zeugdruckes hier kurz beschrieben 
werden. Um sich ein Bild von dem Zeugdruck machen zu k6nnen, 
mussen einmal die Druckmasse, dann die Technik des Druckens 
und schlieBlich die Arten des Zeugdruckes besprochen werden. 

1. Die Druckmasse. 
Die Farben, die zum Bedrucken der Seiden verwandt werden, sind 

die gleichen, wie sie zum Farben der Seiden benutzt werden, wobei man 
auch hier selbstverstandlich zu berucksichtigen hat, ob erschwerte oder 
unerschwerte oder gemischte Seidengewebe vorliegen. Man verwendet 
daher aIle Farbstoffe, aber auch hier wieder nur wenig die Schwefel­
farbstoffe. Man benutzt allerdings vielfach auch mit Vorteil die Pigment­
farben. Die Hauptsache bei einer Druckfarbe ist jedoch die Auswahl 
der Verdickungsstoffe. Als Verdickungsmittel sind zu nennen Starke, 
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Tragant, Gummiarabikum, EiweiB, Kasein, Leim, British Gum, Dextrin 
und Pflanzenschleime, wie Norgine, Diagum, Agar-Agar u. a. m. Diese 
Verdickungsmittel werden mit Wasser in entsprechender Weise auf­
gequollen und dann die Farbstoffe darunter gemischt. 

Aber auch noch andere Stoffe werden der Druckmasse zugesetzt; 
an erster Stelle solche, die imstande sind, die Farbstoffe echt zu fixieren, 
wie Tannin. Ein anderer Zusatz besteht aus Metallbeizen, wie Eisen-, 
Tonerde-, Chrom- oder Zinnbeizen, wenn man mit Beizenfarbstoffen 
zur Erzielung besonderer Echtheiten druckt. Weiter setzt man orga­
nische Sauren,. wie Essigsaure und Ameisensaure oder Neutralsalze 
hinzu, wenn man mit basischen, sauren oder substantiven Farbstoffen 
farbt. Ferner sind als Zusatz die Atz- und Resernerungsmittel, wenn 
es sich um Atzdruck handelt, zu erwahnen. 

Nicht zu vergessen sind schlieBlich die Stoffe, die zugesetzt werden, 
urn. die Verdickungsmittel nachher wieder einwandfrei herauslOsen zu 
konnen, und die Zusatze, die dazu dienen, die Masse entsprechend 
geschmeidig zu halten, damit sie nicht in der Gravur der Walzen 
kleben bleibt. 

Die Zusammensetzung und Konsistenz der Druckmasse richtet sich. 
nach der Beschaffenheit des zu bedruckenden Gewebes, ob es rauh oder 
glatt, ob diok oder diinn, ob groBe oder kleine Muster gedruckt werden 
sollen, ob einseitig oder zweiseitig bedruckt werden solI usw. AIle diese 
Umstande sind zu beriicksichtigen und beanspruchen groBe Erfahrung 
von seiten des Druckers. 

2 .. Die Technik des Drnckens. 
Die alteste Form des Druckens ist der Handdruck, der spater durch 

maschinenmaBiges Drucken, den sog. Perrotinendruck, ersetzt wurde. 
Beide Druckarten benutzen einen Druckstock, auf dem das Muster er­
haben, also im Relief, herausragte. Beide Verfahren sind aber voll­
kommen in den Schatten gestellt durch den Walzen oder Rouleaux­
druck, bei dem das Muster auf einer zylindrischen Walze vertieft ein­
graviert ist. Diese Art des Druckens ist heutzutage die iiberwiegende, 
wahrend der Handdruck nur noch fUr einzelne Zwecke, Z. B. Kett­
druck oder kunstgewerbliche Arbeiten, Verwendung findet. Neuerdings 
fiihrt sich allerdings eine Reliefdruckmaschine der Firma Fischer, N ord­
hausen, mehr und mehr ein. 

Beim Handdruck bedient man sich eines sog. Druckmodels, eines 
rechteckigen Holzklotzes, auf dem das Druckmuster erhaben heraus­
geschnitzt ist. Das zu bedruckende Material wird auf einem langen, 
mit Filz und einer glatten Stoffauflage ausgeriistetem Tisch befestigt 
und dann, nachdem man das Model durch Aufdriicken auf eine Art 
Farbkissen, das sog. Chassis, mit der Druckfarbe versehen hat, mit 
Hille des Models bedruckt. Das Model wird auf das zu bedruckende 
Material aufgesetzt und durch kurze Schlage mit einem Holzhammer 
oder der Faust die Farbe auf das Material iibertragen. Es bedarf einer 
gewissen Ubung, daB die Konturen des Musters nicht unscharf aus-
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fallen, und ferner daB das Muster beim Weitersetzen des Models richtig 
aneinandergefiigt wird. 

Bei mehrfarbigem Druck muB man sich verscmedener Model be­
dienen, die entsprechend del' Farbe geschnitzt sind. 

Wie bereits S.167 erwahnt wurde, kommt diese Form des Druckens 
hauptsachlich fUr Kettdruck in Frage. Die zu bedruckenden Ketten 
werden, um die Kettfaden nicht zu verwirren, in Abstanden von meh­
reren Metern mit einer Anzahl SchuBfaden durchschossen und auf 
langen Tischen stramm ausgebreitet. 

Diesel' Kettdruck, del' zur Herstellung del' sog. Chinegewebe Ver­
wendung findet, wird heute jedoch auch bereits maschinell durchgefiihrt. 

Del' Perrotinendruck ist del' maschinenmaBig durchgefiihrte 
Handdruck. Die Perrotine bestand aus einem groBen, plattenformigen 
Druckklotz, del' an einem maschinenma13ig auf und ab gleitenden 
Stempel angebracht war. Natiirlich muBte das zu bedruckende Gewebe 
jedesmal entsprechend weiter transportiert werden. Durch die modernen 
Reliefdruckmaschinen ist diese Form des Bedruckens abel' so weit ver­
bessert worden, daB del' Reliefdruck heute beginnt, dem Walzendruck 
empfindliche Konkurrenz zu machen. 

Die dritte und, wie bereits erwahnt, die verbreitetste Art des Druckens 
ist das Drucken auf dem Rouleau odeI' del' Walzendruckmaschine. 

Bel diesel' Maschine ist die Druckform nicht mit einem erhabenen, 
sondern mit einem tiefliegenden, eingravierten Muster ausgeriistet. 
Meistens handelt es sich um Walzen aus Kupfer odeI' RotguB, in die das 
Muster mit del' Hand hineingraviert wird. Heutzutage iibertragt man 
das Muster auf die Walze mit del' Molette odeI' dem Pantographen. 

1m ersteren FaIle wird das Muster auf einen weichen Stahlzylinder, 
die sog. "Molette", eingraviert und diesel' Zylinder durch Erhitzen 
gehartet. Jetzt wird eine zweite Walze aus weichem Stahl dutch ent­
sprechende Einrichtung so an die gehartete Molette gepreBt, daB diese 
zweite Walze das Muster in Reliefform aufnimmt. Dieses Reliefmuster 
wird dann in gleicher vVeise in die eigentliche Druckwalze aus Kupfer 
hineingepreBt. 

Das Arbeiten mit dem Pantographen geschieht in del' Weise, daB 
die Druckwalze mit Asphaltlack iiberzogen, das Muster mit einem Dia­
manten in den Lack hineingeritzt, und nun das Muster durch Behan­
deln mit Siiure in das Kupfer hineingeatzt wird. 

Bei del' Druckmaschine befindet sich iiber jeder Druckwalze ein 
Farbtrog, aus dem die Walze die Druckmasse mittels einer Biirstenwalze 
erhalt. Die iiberschiissige Farbe wird mit einem feinen elastischen 
Messer - Rakel genannt - abgestrichen, so daB nul' das eingravierte 
Muster mit del' Farbmasse gefiillt wird. Diese Walze - odeI' bei dem 
Mehrfarbendruck ein System von Walzen - beriihren eine groBe 
Trommel, den Tambour odeI' Presseur, iiber die del' zu bedruckende 
Stoff lauft. Del' Stoff wird iiber diese Drucktrommel durch eine be­
sondere Zugvorrichtung stramm hergezogen. Um dem zu bedruckenden 
Gewebe eine elastische Unterlage zu geben, ist del' Zylinder mit einem 
elastischen Gewebe, dem Lapping, umkleidet, das aus einem dichten 
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Halbwollgewebe besteht. Uber diesem Lapping wird dann noch eine 
endlose Bahn eines W ollfilzes - die eigentliche Druckdecke - geleitet. 
Neuerdings wird dieser Lapping und die Druckdecke durch eine einzige 
aus Kautschukgewebe gebildete Decke ersetzt. Diese bietet den Vorteil 
einer leichteren und besseren Reinigungsmoglichkeit sowie groBerer 
Einfachheit. Auf diese Bahn kommt das zu bedruckende Gewebe, und 
hieruber wieder der Mitlaufer, ein Gewebe aus Nessel oder Baumwolle, 
das etwas breiter ist als der zu bedruckende Stoff und zur Aufnahme 
der uberschussigen Anteile der Druckmasse dient, denn die Druck­
walzen selbst sind naturlich auch etwas breiter als das zu bedruckende 

Gewebe. 
Wie schon er­

wahnt, konnen an der 
Maschine eine groBe 
Anzahl von Druck­
walzen mit verschie­
denen Farben ange­
bracht werden, wo­
durch man eine groBe 
Reichhaltigkeit det 
Farbeffekte erzielt. 

Die abgebildete 
Druckmaschine(Abb. 
41) der Firma C. G. 
HauboldAG., Chem­
nitz, besitzt z. B. zehn 
Druckwalzen. 

Die Einrichtung 
Abb. 41. Druckmaschine von C. G. Haubold AG., Chemnitz. der Maschineist, kurz 

skizziert, folgende: 
In der Mitte der Maschine befindet sich der Zylinder oder Presseur, um 
den herum in einem Halbkreis die Druckwalzen (Rouleaux) angeordnet 
sind. Diese Rouleaux werden durch besondere Federungen an den 
Zylinder gedruckt. Je mehr Druckwalzen vorhanden sind, um so groBer 
muB naturlich der Durchmesser des Presseurs genommen werden. Der 
Zylinder selbst wird nicht mit besonderem Antrieb gedreht, sondern 
erhalt seine Drehung durch die rotierenden Druckwalzen. AuBerdem 
finden sich Vorrichtungen zum Abziehen des bedruckten Gewebes in 
Form von besonderen Spannvorrichtungen. 

AnschlieBend an die Maschinen, mit denen gedruckt wird, sind jetzt 
die Einrichtungen zu besprechen, die zur Nachbehandlung der bedruckten 
Ware dienen. Hier sind in erster Linie die Trockenvorrichtungen zu 
erwahnen. 

Wahrend beim Handdruck das Material genugend Zeit hat, an der 
Luft zu trocknen, hat das Trocknen beim Maschinendruck sich der 
Schnelligkeit des Druckens anzuschlieBen und bedarf demgemaB einer 
besonderen Trocknungsanlage. 

Diese als Mansarde oder Trockenstuhl bezeichnete Einrichtung, die 
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auf der Abbildung der Hauboldschen Walzendruckmaschine dargestellt 
ist, besteht aus einer in einem geschlossenen Raum befindlichen Zu­
sammenstellung von Heizplatten, die mittels Dampf geheizt werden. 
Zwischen ihnen befindet sich ein System von Walzen, iiber die der zu 
trocknende Stoff lauft, ohne die Heizplatten direkt zu berUhren. Und 
zwar lauft das Gewebe mit der llnken Seite, den Heizplatten zugewandt, 
iiber die Rollen. Hat es samtliche Heizplatten passiert und ist getrocknet, 
so lauft es den gleichen Weg zuriick, jetzt mit der rechten Seite den 
Trockenkorpern zugewandt, um dann nach Verlassen des Trocken­
stuhles aufgebaumt zu werden. In gleicher Weise wird auch der Mit­
laufer und die wollene oder Gummidruckdecke getrocknet. 

Die mechanische Trockenhange von J. Fischer, Nordhausen, die auch 
zum Trocknen bedruckter Stoffbahnen verwandt wird, unterscheidet 
sich von den iiblichen Trockenmansarden hauptsachlich dadurch, daB 
die Gewebe nicht im gespannten Zustand, wie bei den letzteren, sondern 
ohne jegliche Spannung getrocknet werden. 

Ein zweiter wesentlicher Unterschied zwischen Trockenhange und 
Trockenmansarde besteht in der Lange des Weges, den die zu trocknende 
Ware zu durchlaufen hat. Wahrend bei der Trockenmansarde dieser 
Weg im allgemeinen bei 150 m seine oberste Grenze findet, konnen die 
Trockenhangen, je nach ihrer GroBe, viele hundert Meter Ware auf­
nehmen. Da, gleiche Arbeitsgeschwindigkeit vorausgesetzt, die Trock­
nung der Ware auf viel kiirzerem Wege geschehen muB, wenn sie in einer 
Trockenmansarde erfolgt, so ergibt sich daraus von selbst, daB hierbei 
zur Verdunstung der in der Druckfarbe enthaltenen Feuchtigkeit erheb­
lich hohere Warme und eine starkere Luftbewegung Erfordernis sind, 
als dies bei einer mechanischen Trockenhange der Fall ist. 

Die Mitlaufer miissen nach der Verschmutzung durch Waschen ge­
reinigt und getrocknet werden. 

Die Zugvorrichtung des Trockenstuhles ist automatisch der Ge­
schwindigkeit der Druckmaschine angepaBt. 

1st die Ware getrocknet, dann erfolgt die eigentliche Fixierung des 
beim Drucken aufgetragenen Farbstoffes auf dem Gewebe, vielfach 
auch der eigentliche Farbevorgang durch das sog. "Dampfen". 

Dieser Arbeitsvorgang erfordert groBe Erfahrung, da die Einwirkungs­
dauer, Temperatur, Beschaffenheit und Druck des Dampfes je nach den 
Farben standig wechseln. Man dampft entweder in offenen Dampf­
kasten, sog. Schnell- oder Kontinuedampfern, oder in geschlossenen 
Druckkesseln. 

Der Kontinuedampfer besteht aus einer entsprechend groBen Kam­
mer, die aus Bauwerk oder Metall aufgefiihrt und oben mit Heizplatten 
abgedeckt ist. Am Boden dieser Kammer befindet sich ebenfalls eine 
Anordnung von Heizrohren. Ferner ist die Fiirsorge getroffen, daB in 
diesem Raum Dampf eingelassen werden kann. Das Wichtigste ist aber 
die Vorrichtung, die den bedruckten Stoff durch diesen Raum fiihrt. 
Es geschieht dieses durch zwei endlose, an den Seiten des Raumes her­
laufende Ketten, die der Breite des Raumes entsprechende Messing­
stangen tragen, iiber die der Stoff hergefiihrt wird. Oben an den Heiz-
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platten befindet sich ein Schlitz zum Einfiihren der Ware, die an einer 
der Stangen befestigt wird und den Raum an einem anderen gegeniiber­
liegenden Schlitz verlaBt. Die Ware macht in diesem Dampfer einen 
ahnlichen Weg wie beim Trocknen der bedruckten Ware. Die Schnellig­
keit, mit der das Gewebe durch den Dampfer gefiihrt werden muB, 
richtet sich nach dem jeweils erforderlichen Effekt, den man zu erzielen 
beabsichtigt. Aus dem Grunde geniigt fiir feine oder kleine Muster ein 

Abb.42. Schnelldampfer von Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

einmaliges Hindurchleiten durch den Raum, sind die Druckflachen aber 
groBer, dann muB zwei oder mehrere Male gedampft werden, wenn man 
nicht uberhaupt vorzieht, im geschlossenen Kanal zu dampfen. 

Der Schnelldam­
pfer von Ma t­
her und Platt, 
auch als Oxyda­
tionsapparat be­
zeichnet, erfreut 
sich heute groB­

Abb.43. Langsschnitt des Schnelldampfers, den Lauf der Ware zeigend. ter Beliebtheit, 
weil seine Aus­

maBe kleiner und seine Arbeitsweise eine intensivere und schnellere ist 
als der Kontinuedampfer. Man bevorzugt ihn daher in solchen Fallen, 
wo durch das Dampfen irgendwie fliichtige und das Gewebe evtl. an­
greifende Stoffe gebildet werden konnen, also z. B. bei Waren, die mit 
Atzdruck oder unter Verwendung von Anilinschwarz hergestellt worden 
sind. 

Der Apparat (Abb. 42 und 43) besteht aus einem groBen guBeisernen 
Kasten, der an der Ober- und Unterseite mit Heizplatten versehen ist. 
In diesem Kasten befinden sich an der Decke wie am Boden zwei Reihen 
sich gegeniiberstehender Kupferwalzen. Die oberen sind durch eine 
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entsprechende Zahnradeinrichtung mit verschiedener Schnelligkeit dreh­
bar, wahrend die unteren Kupferwalzen keine Drehvorrichtung auf­
weisen, sondern so lose eingelagert sind, dafi sie von der dariibergleiten­
den Stoffbahn gedreht werden. Aufierdem befindet sich an dem Apparat 
eine Vorrichtung zum Ein- und Austritt des Dampfes. 

Die Ware wird durch einen Schlitz an der Vorderseite des Apparates 
eingefiihrt und durch eine Zugvorrichtung in auf- und absteigender 
Richtung iiber die einzelnen Kupferwalzen hergezogen. Von der letzten 
oberen Walze, die dem Eintritt gegeniiberliegt, wird der Stoff oberhalb 
der Walzenanlage wieder hergezogen, tritt am Eintritt wieder aus und 
wird abgelegt. Die Schnelligkeit, mit der die Ware durch den Apparat 
gefiihrt wird, lafit sich am Antrieb regelu, so dafi die Ware beliebig 
lange, meistens 1-5 Minuten, gedampft werden kann. 

Abb.44. Druckdiimpfkessel von Zittauer Maschiuenfabrik A.-G., Zittau. 

Auch bei diesen Apparaten sind von den verschiedenen Fabriken 
Verbesserungen angebracht. 

Bei beiden Arten des Dampfers ist natiirlich dafiir gesorgt, dafi der 
aus den meistens am Boden liegenden Dampfschlangen austretende 
Dampf nicht durch mitgerissene Wassertropfen das Gewebe beschmutzen 
kann. Ferner ist eine Vorrichtung getroffen, dafi sich bildendes Kondens­
wasser nicht auf die Ware tropft. Der Apparat mufi zu diesem Zweck 
vor dem Gebrauch gut geheizt werden. Der Dampf entweicht durch 
einen Schlitz und wird ins Freie abgesogen. Durch Uberhitzung des 
Dampfes lassen sich in diesen offenen Dampfern aueh Temperaturen 
bis zu 140° C erzeugen, nur mufi der ganze Apparat mit entspreehenden 
Heizplatten umgeben werden, um die Temperatur halten zu konnen. 

Will man unter Druck dampfen, dann ist dieses nur unter Ver­
wendung vollstandig geschlossener Kasten moglich. Man dampft mei­
stens 1/2_3/4 Stunde bei einem Uberdruck von 1/4 Atmosphare oder die 
doppelte Zeit ohne Uberdruck. Der Apparat, wie ihn die Abb. 44 zeigt, 
ein Fabrikat der Zittauer Maschinenfabrik A.-G., ist ein grofier zylin-
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drischer Kessel, der in der fUr Autoklaven iiblichen Bauart hergestellt 
ist. In demselben befinden sich zwei Schienen zum Einfahren des 
Wagens, der mit der zu dampfenden Ware beschickt wird. Der Kessel 
ist entweder doppelwandig gebaut, um ihn mit Dampf heizen zu konnen, 
oder er ist mit einer besonderen Heizvorrichtung in Form von Heiz­
platten versehen. Das Innere des Kessels ist mit saurefester Farbe 
gestrichen, urn ein Angreifen des Kesselbleches zu verhindern. 

Die zu dampfenden Stoffe werden auf einen zusammenklappbaren 
Kreuzhaspel in einer Lange von etwa 60 m aufgehaspelt, yom Haspel 
abgenommen und in Halbenform auf Walzen gehangt, die ihrerseits in 
einem Wagen aufgehangt werden. Erforderlich ist bei dieser Art des 
Dampfens, daB ein Mitlaufer mitgefiihrt wird, damit kein Verschmutzen 
der einzelnen Stofflagen eintreten kann. 

Durch entsprechende Kuppelung ist es moglich, die Halben in dem 
verschlossenen Kessel in gewissen Zeitraumen zu drehen und so der 
Einwirkung des Dampfes gleichmaBig auszusetzen. 

Mit dem Dampfen sind die hauptsachlichsten Arbeiten der Druckerei 
erledigt. Es schlieBen sich jetzt an das Reinigen und Waschen der Ge­
webe. Hier wird in der gleichen Weise verfahren, wie wir dieses bei 
der Farbung der Seiden im Stiick kennengelernt haben. Man bevor~ 
zugt im Zeugdruck jedoch durchweg in breitgehaltener Form die Stiicke 
zu behandeln. Das Reinigen als solches geschieht nicht nur mit Seifen­
lOsungen, Alkalien u. dgl., sondernheute auch viel mit Netzmitteln, wie 
Nekal, MonopolOl usw. Das zum Waschen verwandte Wasser solI ein 
weiches sein. 

Nach dem Waschen schlieBen sich Arbeiten an, wie Ausfarben, Ent­
wickeln, Echtmachen, ..iitzen, Avivieren usw. 

Die Endbehandlung besteht dann in der Appretur bzw. in dem 
Trocknen der Stiicke, das bei Seide meistens auf dem Trockenspann­
rahmen erfolgt, worauf spater noch zuriickzukommen sein wird. 

3. Die Arten des Zeugdruckes. 
Die Arten des Zeugdruckes konnen sehr vielseitig sein, je nach den 

Effekten, die man erzielen will. Die hauptsachlichsten sind, der einfache 
Farbendruck oder Direktdruck, der Reservedruck und der 
..iitzdruck. 

a) Direktdruck. Derselbe leitet seinen Namen davon ab, daB nur 
einmal gedruckt wird, ohne daB etwa ein Vordrucken als Reservage 
oder ein Nachdrucken zum ..iitzen stattfindet. Es stellt aber das ge­
brauchlichste Verfahren dar. 

Beim Drucken mit basischen Farbstoffen wird zur Farbmasse 
mit den in Betracht kommenden Farbstoffen ein Zusatz von Essigsaure 
und Tannin gemacht. Die hiermit bedruckten Gewebe werden nach 
dem Trocknen eine Stunde ohne Druck gedampft und anschlieBend mit 
einem 50° C heiBem Bad von Brechweinstein (5-10 g je Liter) be­
handelt. Dann wird gewaschen, geseift und zur Entfernung der Ver­
dickung mit Diastaphor behandelt. Zum SchluB gibt man eine diinne 
Ameisensaure oder ESRigsaure. Zur Erzielung lebhafter Tone wird die 



Die ill-ten des Zeugdruckes. 175 

Seide vor dem Bedrucken vielfach einer Praparation mit Zinnsalz 
unterworfen. 

Bei Verwendung von substantiven Farbstoffen, die auch 
sehr echte Drucke liefern, gibt man zur besseren Fixierung einen 
Zusatz von oxalsaurem Ammon oder phosphorsaurem Natron. Nach 
dem Drucken wird das Gewebe 1 Stunde ohne Druck gedampft, an­
schlieBend gewaschen und abgesauert. 

Urn Beizenfarbstoffe auf Seide direkt zu drucken, setzt man der 
Druckmasse essigsaures Chrom und Weinsaure zu. Als Farbstoff wird 
ein Chromfarbstoff verwandt. Nach dem Bedrucken wird, ohne zu 
trocknen, 1 Stunde gedampft und gewaschen. 

Der direkte Druck mit Schwefelfarbstoffen hat bei Seide noch 
wenig Anklang gefunden, da die schadigende Wirkung der Alkalisulfide 
trotz der verschiedenen Schutzmittel sich nicht hat vermeiden lassen. 

Die Kiipenfarbstoffe spielen heute auch im Zeugdruck wohl die 
wichtigste Rolle, da sie in ihrer Echtheit an erster Stelle stehen. Hierbei 
bietet natiirlich die Verwendung der Natronlauge sehr erhebliche 
Schwierigkeiten, und hat man ihren schadigenden EinfluB auf Seide 
dadurch aufzuheben versucht, daB man an ihrer Stelle schwachere 
Basen, wie Magnesiumoxyd oder Zinkoxyd gibt. AuBer dem Farbstoff 
ist natiirlich ein Zusatz von Hydrosulfit zur Druckmasse erforderlich. 
Will man fiir lebhaftere Tone einen Zusatz von basischen Farbstoffen 
machen, dann miissen diese also solche sein, die durch Hydrosulfit 
nicht angegriffen werden. Nach dem Bedrucken wird kurz gedampft, 
gespiilt und getrocknet. 

Es ist jetzt noch der Bronzedruck zu erwahnen, der heute als 
Nachahmung des echten Brokats eine groBe Rolle spielt. Man 
hat zu seiner Herstellung meistens zwei Verfahren. Entweder man 
setzt die Bronzen in fein gepulverter Form einer passenden Druckmasse 
zu, oder man druckt das Muster mit einem Firnis auf das Gewebe und 
bestreut nachher den so bedruckten Stoff mit Bronzepulver. N ach 
dem Antrocknen wird das iiberschiissige Metallpulver durch Ausbiirsten 
entfernt. Beiden Verfahren haftet aber der Ubelstand an, daB die Ver­
teilung des Metallpulvers nicht gleichmaBig genug ist. 

Nach Mieksch 1 verfahrt man, um Seidenstoffe mit haltbarem und 
nicht oxydierendem Bronzedruck zu versehen, in der Weise, daB auf 
die Ware ein Klebemittel aufgedruckt wird, das aus einer Mischung 
von Kopalfirnis und einer Auflosung von Kautschuk in Kampfer61 und 
Benzin besteht. Auf diese Druckstellen wird dann das Bronzepulver 
aufgestaubt. Ein Ersatz fiir dieses Druckverfahren besteht darin, daB 
man mit einem trocknenden 01 bedruckt. Man kann noch einfacher 
so verfahren, daB die Ware direkt mit der Bonze bedruckt wird, die 
man mittels EiweiB und Traganth in einer guten Druckmasse ver­
arbeitet hat. 

b) Reservedruck. Diese Art des Druckens hat ihren Namen daher, 
daB das Gewebe mit einem Muster der sog. Reservage bedruckt wird, 

1 lVIieksch: Kunststoffe 1917, 191. 
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wodurch das Gewebe an den bedruckten Stellen gewissermaBen so ein­
gehiillt wird, daB beim Farben diese Stellen nicht gefarbt werden, also 
nach der Entfernung der Reservage als weiBes Muster auf farbigem 
Grunde in Erscheinung treten. Dieses Reservieren kann durch Auf­
drucken von Wachsen, Harzen, Ton usw. geschehen. Man kann jedoch 
auch chemisch reservieren, wenn man Beizen aufdruckt. Setzt man 
der Druckmasse entsprechende Farbstoffe hinzu, kann man auch von 
einer Buntreservage sprechen. 

Das Arbeiten mit der Harz- oder Fettreserve gestaltet sich wie folgt: 
Man bedruckt das Gewebe mit einer Komposition aus Harzen, Wachsen, 
Talg, Stearin und ahnlichen Stoffen und hangt es dann zum langsamen 
Trocknen auf. Vielfach wird das Druckmuster, um ein Verschmieren 
des Druckes zu verhiiten, noch mit Talkum oder Ton bestreut. Nach 
dem Trocknen fiirbt man kalt mit basischen Farbstoffen und wenig 
Essigsiiure wiihrend mehrerer Stunden aus. Die Farbstoffe diirfen aber 
nicht in Benzin oder Benzolloslich sein, weil sonst bei der nachfolgenden 
Entfernung der Reservage mit Benzin oder Benzol die Farben aus­
laufen wiirden. Da genannte Stoffe das Seidengewebe aber ungiinstig 
beeinflussen, insofern als sie auch das natiirliche Fett der Seide heraus­
ziehen, ist es erforderlich, das Gewebe nach dem Spillen gut mit 01 zu 
avivieren, um der Seide ihren Fettgehalt wieder zu verleihen. Zur Er­
hohung der Echtheit empfiehlt es sich, das Gewebe nach dem Farben 
mit Tannin und Brechweinstein nachzubehandeln. Statt mit basischen 
Farbstoffen kann man auch mit sauren, namentlich sauren Alizarin­
farbstoffen, fiirben und dadurch die Echtheit wesentlich erhohen. 

Eine der iiltesten Formen des Reservedruckes ist das Batiken, das 
urspriinglich bei den Indern bis zur groBten Vollendung ausgearbeitet, 
seit den letzten Jahrzehnten auch in Europa bei kunstgewerblichen 
Arbeiten sich groBer Beliebtheit erfreut. 

FUr das Batiken sind Gewebe aus reiner Seide oder Schappe auch 
Halbseide geeignet, wahrend W ollseiden sich nicht hierfiir eignen. 

Die Stoffe werden auf einen Spannrahmen gebracht und mittels 
feiner Rohrchen oder auch Pinsel eine geschmolzene Wachskomposition 
aus Japanwachs, dem zur Erzielung einer groBeren Geschmeidigkeit ein 
Harzzusatz gemacht wurde, und anderen Wachsen aufgetragen. Die 
dadurch bewirkte Zeichnung, die im Gegensatz zum Zeugdruck voll­
kommen unregelmiiBig ist, stellt diejenigen Teile des Musters dar, die 
nicht gefiirbt, sondern reserviert werden, also weill bleiben. Nach einer 
anderen, aber weniger gebriiuchlichen Arbeitsvorschrift wird das ganze 
Gewebe mit einer Wachsschicht iiberzogen und nun das Muster durch 
Auskratzen der Wachsschicht aufgezeichnet. AuBer dem Auskratzen 
kann man auch durch Zusammenknittern und dadurch bedingtes 
Brechen der Wachsschicht oder durch Aufdrucken eines Musters die 
verschiedensten Effekte erzielen. Bei der ersteren Arbeitsweise ist 
natiirlich der Temperatur des geschmolzenen Wachses groBe Aufmerk­
samkeit zu schenken. Die Wachskomposition solI wohl an den Stellen, 
wo sie aufgetragen wird, das Gewebe vollstandig durchdringen und 
wasserundurchliissig machen, aber nicht auslaufen. 
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Nachdem die Stiicke so hergerichtet sind, werden sie gefarbt, und 
zwar mit solchen Farbstoffen, die bei verhaltnismaBig niedriger Tempe­
ratur aufziehen, aber sich kochecht farben, wie z. B. Kiipenfarbstoffen, 
weil nach dem Farben das Entfernen des Wachses durch Auskochen 
geschieht. Man kann jedoch auch mit Beizenfarbstoffen farben, und 
zwar in der Weise, daB die Gewebe kalt gebeizt werden. Es nehmen 
dann nur die wachsfreien Stellen die Beize auf. Wird jetzt kochend 
gefarbt, so nehmen nur die gebeizten Stellen den Farbstoff auf, wahrend 
die gewachsten Stellen farblos bleiben. Die Stellen konnen dann nach 
dem Trocknen nochmals mit einer Wachszeichnung versehen und dann 
von neuem gebeizt und gefarbt werden. Hierdurch lassen sich sehr 
hiibsche Mehrfarbeneffekte erzielen. 

Das Entfernen des Wachses geschieht durch gutes Auskochen. Man 
driickt die Gewebe sorgfaltig unter die Oberflache der Farbflotte, laBt 
erkalten und hebt den erstarrten Wachskuchen abo 

Das Gegenstiick dieser Batikfarbung bildet die Bandhanafarbung, 
die in der Weise hergestellt wird, daB das Gewebe an verschiedenen 
Stellen knotenformig abgebunden wird. Die abgebundenen Stellen 
werden dann entweder nicht mit gefarbt, oder sie werden anders gefarbt. 

Der Bandhanadruck wird auch in der Weise erzielt, daB man das 
zuvor uni gefarbte Gewebe zwischen zwei Bleiplatten klemmt, die das 
Muster in Gestalt einer RohIform zeigen. In diese Hohlungen wird 
darauf warme Chlorkalklosung gegossen, die den Farbstoff in den 
Konturen des Musters zerstOrt. 

Wo es sich um gewohnliche Fabrikware handelt, bedient man sich 
durchweg der Bandhanafarbung, die in gewisser Hinsicht der Ombre­
farbung der Strangseide gleicht. Man bildet durch Zusammenraffen 
des Gewebes an den dazu bestimmten Stellen des Gewebes einen mehr 
oder weniger groBen Knoten, wickelt diesen in undurchlassiges Papier 
(Pergament- oder Guttaperchapapier) ein und farbt das betreffende 
Stiick. Nachdem dies geschehen, werden die Knoten geoffnet und 
konnen nun entweder hell gelassen oder noch anders gefarbt werden. 

Bei der ganz billigen Batikware handelt es sich dagegen um eine 
richtige Maschinendruckware. 

Viel wichtiger als die Rarzreserven sind jedoch in der Praxis die 
chemischen Reservagen geworden, weil sie eine Ausriistung des Gewebes 
in verschiedene Farben gestatten. 

Fiir Seidengewebe kommen von diesen chemischen Reserven in der 
Rauptsache Zinnsalz und Brechweinstein in Frage. Nach dem Be­
drucken farbt man mit basischen, sauren oder substantiven Farbstoffen. 
Setzt man der Druckmasse entsprechende Farbstoffe zu, so erhalt man 
statt eines weiBen Musters auf farbigem Grund ein andersfarbiges 
Muster auf farbigem Grund. 1m Verhiiltnis zum Direktdruck und Atz­
druck spielt der Reservedruck nur eine untergeordnete Rolle, vielleicht 
abgesehen von den Batikarbeiten. 

c) Der Itzdruck. Der Atz- oder Enlevagendruck bzweckt durch 
Aufdrucken atzender oder reduzierender Stoffe auf einen farbigen 
Untergrund ein weiBes Muster hervortreten zu lassen. Man nimmt also 

Ley, Seidenfarberei. 2. Aufl. 12 
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umgekehrt ein bereits gefarbtes Gewebe, atzt das Muster weiB hinein 
und hat so die Moglichkeit, durch nochmaliges Farben auch Mehrfarben­
effekte zu erzielen. Man kann natiirlich das letztere auch auf dem Wege 
erreichen, daB man der Atzdruckmasse entsprechend atzbestandige 
Farbstoffe zusetzt. Der Atzdruck ist nachst dem Direktdruck jedenfalls 
der bevorzugteste. 

Das Atzmittel, das den Farbstoff zerstoren soll, kann aus reduzieren­
den oder oxydierenden Stoffen bestehen, aber auch aus Sauren oder 
Laugen. Die gebrauchlichsten Atzmittel sind Zinnsalz, Zinkstaub und 
verschiedene Hydrosulfitpraparate, wie Rongalit, Hyraldit, Blankit usw., 
welch letztere beim Bedrucken von Seidengeweben ausschlieBlich zur 
Verwendung gelangen. 

Die Technik des Atzdruckes ist die gleiche wie diejenige der iibrigen 
Druckverfahren. Erforderlich ist natiirlich, daB man iiber die Natur 

der zu atzenden Farbung orientiert ist, 
. , sowie ferner, daB man bei der Zusam-

mensetzung und Einwirkung del' Atz­
druckmasse die notige Vorsicht walten 
laBt, um eine Beschadigung del' Seiden­

. ,faser zu vermeiden. Hauptbedingung 
. ist natiirlich, daB zum Vorfarben der 
Gewebe auch tatsachlich atzbare Farb­
stoffe verwandt worden sind, wie 
Crocein, Echtrot A, Ponceau GR, 
Orange II, Echtgelb G, Sauregriin GG, 
Wollblau BD 7, Wollschwarz DZ usw. 
1m iibrigen stehen ja die Farben­

Abb. 45. ~~~;;rr:6~~;~~~t:~s~:'· Krautz· fabriken mit Vorschriften fiir die Far-
bung und die Zusammensetzung der 

Atzdruckmasse dem Ausriister jederzeit zur Verfiigung. 
Es bleibt jetzt noch eines Verfahrens zu gedenken, daB im nahen 

Zusammenhang mit dem Zeugdruck steht, namlich 
d) Der Spritzdruck. Dieses Verfahren, das sich in mancher Hinsicht 

an die bekannten Seidenmalereien der alten Japaner anlehnt, geschieht 
unter Zuhilfenahme von Schablonen und Verwendung des Spritzdruck­
apparates der Firma A. Krautzberger & Co., Holzhausen, wie er in 
Abb. 45 dargestellt ist . 

Das Arbeiten mit diesem Apparat, der in geeigneter Weise mit einer 
PreBluftanlage verbunden ist, geschieht unter Verwendung von Schablo­
nen, meistens aus diinnem Metallblech. Die einzelnen Partien der 
Zeichnung sind nach Farben und Form ausgeschnitten, so daB die be­
deckten Teile weiB oder ungefarbt bleiben. Der ganze Schablonensatz 
ergibt dann das gewiinschte Muster. Die einzelnen Farbtone werden 
nun nicht flach aufgespritzt - dieses ist natiirlich auch moglich -, 
sondern schattiert, zart verlaufend, wodurch das eigentiimliche kunst­
volle Relief der Zeichnung erreicht wird. 

Die Handhabung des Spritzdruckes geschieht in der Weise, daB man 
das auf Tischen ausgebreitete Gewebe mittels des Apparates mit der 
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Farblosung bespritzt. Del' Spritzdruckapparat ist so konstruiert, daB 
del' Farbstoffbehalter leicht auszutauschen bzw. del' Apparat leicht zu 
reinigen ist, so daB man also mit dem gleichen Apparat nul' durch Aus­
tausch des Farbbehalters eine groBe Anzahl von Farbungen herstellen 
kann und nicht etwa fUr jede Farbe eines besonderen Apparates 
bedarf. 

Es erfordert diese Arbeitsweise selbstverstandlich eine gewisse Hand­
£ertigkeit, zumal wenn es sich urn ein vielfarbiges Muster handelt. 
1mmerhin ist ein Auslaufen del' Farben nicht schlimm, da dieses bei 
Batik ja ebenfalls sehr beliebt ist. Wesentlich unterscheidet sich del' 
Spritzdruck yom Batik jedoch dadurch, daB ein nachberiges Farben 
nach dem Spritzen ausgeschlossen ist. Es werden daher auBer weiBem 
Stoff vielfach auch bereits gefiirbte Gewebe dem Spritzdruckverfahren 
unterworfen. 1st die Farbung zu dunkel, muB sie durch eine leichte 
Hydrosulfitbleiche etwas aufgehellt werden. W 0 dieses versagt, ist ein 
Spritzdruck nicht moglich. Als Farbstoffe verwendet man basische 
Farbstoffe, da dieselben die Seide leicht und leuchtend farben. Urn eine 
bessere Echtheit - namentlich Wasch- und Lichtechtheit - zu erzielen, 
kann man die Seide VOl' dem Spritzen mit Zinnsalz oder zinnsaurem 
Natron beizen, was abel' nul' selten geschieht. Eher laBt man dem 
Spritzen eine Tannin-Brechweinsteinpassage odeI' eine Katanolbehand­
lung folgen. Die Nachbehandlungen - auch das Dampfen - sind beim 
Spritzdruck die gleichen wie bei dem iiblichen Druckverfahren. Da die 
Gefahr des Auslaufens del' gespritzten Farben immerhin vorhanden ist, 
unterlaBt man diese Behandlungen vielfach, erniedrigt dann abel' da­
durch naturgemaB die Reibechtheit. Es kann daher nicht wunder­
nehmen, daB auch bei dem Spritzdruck die Verwendung del' Kiipen­
farbstoffe sehr bald Eingang gefunden hat. Die Verwendung del' Kiipen­
farbstoffe in del' SpritzlOsung ist ahnlich wie in den Druckmassen. 
Empfehlenswert ist es, die Natronlauge durch Soda oder schwacheres 
Alkali, wie Borax, Zinkoxyd odeI' Natriumsulfit zu ersetzen. Nach dem 
Spritzen wird gedampft und gewaschen. 

Schwefelfarbstoffe werden im Spritzdruck weniger verwandt, ebenso 
auch substantive Farbstoffe. 

Bei del' Verwendung del' Beizenfarbstoffe ist ein Zusatz von essig­
saurem Chrom odeI' Fluorchrom und organischer Saure erforderlich. 
Nach dem Spritz en wird gedampft, gewaschen und zum SchluB schwach 
mit Ameisensaure aviviert. 

Eine besondere Form des Spritzdruckes ist die Verwendung sprit­
lOslicher Farbstoffe. Dieses Verfahren bietet den Vorteil, daB die be­
spritzte Ware schneller trocknet und del' Fal'bstoff auch bessel' fixiert 
wird. AuBerdem faUt das Dampfen odeI' Waschen bei del' Verwendung 
diesel' spritlOslichen Fal'bstoffe weg. Die Fal'bstoffe werden konzentriert 
in Alkohol gelOst und dann mit Alkohol verdiinnt. Diese Verdiinnung 
kann auch mit Benzin odeI' Benzol vorgenommen werden. Jedenfalls 
unterscheidet sich del' Spritzdruck yom gewohnlichen Druck dadurch, 
daB aIle Farben in auBerst zart verlaufenden Schattierungen aufgetragen 
werden komlen, so daB die Mnster prachtvoll plastisch hervortreten und 
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ein kiinstlerisches Ausseben erhalten, das weder durch Hand- noch 
durch Maschinendruck in solcher V ollendung erzielt werden kann. 

Zum SchluB dieses Abschnittes sei nochmals darauf hingewiesen, daB 
das Bedrucken der Seidengewebe eine sehr groBe Erfahrung voraussetzt, 
will man sich vor Schaden bewahren. Es besteht demgemaB eine groBe 
Literatur auf diesem Gebiete, auf die naher einzugehen, sich hier er­
iibrigt, da es sich um ein Spezialgebiet handelt. 

XII. Das Appretieren der Seiden. 
Das Appretieren der Seide im Faden ist eine Seltenheit und eigent­

lich nur in einem Faile gebrauchlich, namlich da, wo der Seidenfaden 
als Seele eines Metallfadens dienen solI. Es ist das gleiche wie die Lii­
strierung eines Baumwollfadens bei der Herstellung von Eisengarn, 
d. h. der Faden wird mit Appret getrankt, getrocknet und dann unter 
Verwendung von festem Paraffin glanzend gebiirstet. 

Das Hauptgebiet ist dagegen das Appretieren von Geweben bzw. 
stiickgefarbten Seidenstoffen. Es dient dazu, dem ausgeriisteten - also 
erschwerten und gefarbten - Gewebe nach dem Trocknen ein glattes 
und gefalliges Aussehen zu verleihen. Ohne Appretieren oder ohne dIe 
hierbei in Frage kommenden Behandlungsweisen wiirden die Stiicke 
faltig, glanzlos und zusammengeschrumpft sein. Es sei hier aber schon 
im voraus erwahnt, daB das Appretieren nicht dazu dienen kann, dem 
Gewebe die erforderliche Fiille und Dicke zu geben. 1st der Faden 
nicht durch die vorhergehenden Behandlungsweisen, wie Abkochen und 
Erschweren, geniigend gequollen, um den betreffenden Geweben den 
entsprechend vollen Griff zu geben, dann ist aile Miihe vergebens, dieses 
durch das Appretieren noch nachholen zu wollen. 

Ahnlich wie bei der Erschwerung der Seide eine Erklarung der Be­
griffe "Erschwerung" und "Beschwerung" n6tig war, muB auch hier 
darauf hingewiesen werden, daB vielfach die Begriffe "Appret", "Ap­
pl'etur" und "Appretieren" durcheinandergeworfen werden. 

Appret ist die Masse, mit der die Ware impragniert wird. Ap­
pretur ist nicht allein die durch den Appret hervorgebrachte, sondern 
auch die durch andere verschiedene Behandlungsweisen bedingte be­
sondere Beschaffenheit eines Gewebes. Der Vorgang, durch den diese 
Appretur erzeugt wird, ist das Appretieren. 

Das Appretieren ist, wie die Erschwerung, kein einheitlicher Vor­
gang, sondern setzt sich aus einer ganzen Anzahl von Behandlungs­
weisen zusammen. Das Appretieren der Seide birgt ebenso viele Klippen 
und Gefahren in sich als das Erschweren. Es ist ebenso wie der Zeug­
druck ein Spezialgebiet, das von seiten des Appreteurs groBe Erfahrung 
erfordert. 

Wie beim Zeugdruck solI auch in diesem Abschnitt nur ein Uberblick 
iiber die Arbeitsweisen gegeben werden, von Einzelheiten, Vorschriften 
usw. muB dagegen abgesehen werden. 

Die einzelnen Arbeitsvorgange, die beim Appretieren in Betracht 
kommen, sind folgende: 
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1. Die Vorbehandlung. 
2. Das Appl'etieren. 
3. Die Nachbehandlung. 
4. Besondere Formen des Appretierens. 

Vorauszuschicken ist noch, daB das Appretieren dul'chweg nur fUr 
Seidengewebe in Frage kommt, die im Stiick ausgeriistet worden sind, 
wahrend Stoffe, die aus stranggefarbter Seide hergestellt worden sind, 
meistens nur geglattet werden. 

1. Die Behandlung vor dem Appretieren. 
Die Stiicke werden, sobald sie getrocknet sind, einer genauen Muste­

rung auf Fehler, Flecke, Rauheiten, richtigen Farbton usw. unterzogen, 
um sich, sind Fehler vorhanden, nicht unniitze Arbeit zu machen. 
Abgesehen von del' Zeitersparnis bedeutet diese Vorsicht auch eine 
Schonung del' Seide, da das Herabziehen der Appl'etur vielfach auf 
Kosten der Haltbarkeit der Seide geht. 

Nach beendig­
ter Durchsicht 
wird breite Ware 

aufgebaumt, 
schmale Ware 
wird meistens 
auf einem Has­
pel aufgedreht. 
Diese Arbeit hat 
mit der notigen 
Aufmerksamkeit 
zu erfolgen, da­
mit die Ware 
faltenlos auf­
lauft. Bei kur­
zen Stiicken wer­
den mehrere 
aneinander ge­
naht, und zwar 
selbstverstand- Abb. 46. Schermaschine von Gebr. Briem, Krefeld. 

lich die einer 
Farbgruppe. Hier ist allerdings zu beachten, daB die dunklen Farb­
tone zuerst auflaufen und dann die helleren, damit beim Appre­
tieren zuerst die hellen Farbtone in den Appret gelangen und nicht 
umgekehrt. Hierdurch wird ein Beschmutzen der helleren Gewebe 
vermieden. Will man Gewebe verschiedener Breite aufbaumen, dann 
ist es wohl selbstverstandlich, daB die breiteren zuerst auflaufen, um 
dann beim Appretieren fiir jede Breite einen besonderen Haspel zu 
nehmen. 

1st die Ware aufgedreht, was iibl'igens nicht mit zu starkem Zug 
geschehen darf, iiberlaBt man sie in einem kiihlen und etwas feucht 
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gehaltenen Raum del' Ruhe, damit die Seiden imstande sind, ihre 
natiirliche Feuchtigkeit wieder aufzunehmen. 

Zu erwahnen ist noch eine andere Vorbehandlung del' Gewebe VOl' 
dem Appretieren, das ist das Scheren. Namentlich Gewebe mit rauher 
Oberflache werden iiber eine Schermaschine (Abb.46) geleitet, d. h. sie 
passieren eine Walze, die mit spiralformig angeordneten scharfen Mes­
sern ausgeriistet ist. Die Schermesserwalze ist entsprechend del' Dicke 
des Gewebes einzustellen. Vor der Scherwalze befindet sich vielfach 
noch eine Biirste, die die los en Fasern des Gewebes herausheben und 
senkrecht stellen solI. 

Eine andere Vorbehandlung, die allerdings nur fUr glatte Gewebe, 
nicht dagegen fUr gerippte Gewebe, wie Rips, Ottoman usw., in Frage 
kommt, ist das sog. Vorkalandern. Hierbei leitet man das Gewebe iiber 
einen glatten heizbaren Metallzylindel', VOl' dem man ein Rohr anbringt, 
dem feuchter Dampf entstromt. Das etwas angefeuchtete Gewebe wird 
hier bereits gewissermaBen kalandert. Man hat beobachtet, daB derart 
vorkalanderte Gewebe einen guten und vollen Griff aufweisen. 

2. Das Appretieren. 
Die zum Appretieren verwandten Stoffe, del' sog. Appret, sind Auf-

16sungen von Gummiarabikum, loslicher Starke, Pflanzenschleimen aus 
Carraghen, islandisch Moos, Flohsamen, Leinsamen und Meeresalgen, 
Z. B. Norgine, sofern es sich urn Appret handelt, del' beide Seiten des 
Seidengewebes bedeckt, del' also vollkommen klar sein muB und die 
Seide nicht triiben darf. Hierzu zahlt auch Gelatine und Leim, die 
speziell dort in Anwendung kommen, wo ein harter fester Griff ver­
langt wird. 

Werden die Gewebe nur auf del' Riickseite appretiert, so braucht 
der Appret nicht vollkommen klar zu sein. Die Hauptsache ist, daB er 
ein gutes Fiillvermogen besitzt. Hierzu gehort namentlich Tragant. 

Eine dritte Kategorie von Appretstoffen sind die Harze, wie Schellack, 
Sandarak, Damal'a u. a. m., die in Benzin ge16st als appret chimique 
verwendet werden. 

AuBel' diesen eigentlichen Appretstoffen werden dann meistens noch 
Zusatze verwandt, urn dem Gewebe eine gewisse Geschmeidigkeit zu 
verleihen, Z. B. Glyzerin, TiirkischrotCil, Wasserglas, Seife usw., odeI' urn 
konservierend zu wirken, wie Alaun, Borsaure, Formalin usw. Die Ver­
wendung von Beschwerungsmitteln, wie Bittersalz, Glaubersalz, Schwer­
spat, Gips, Kreide odeI' ahnliche, sind in del' Seidenappretur nicht 
gebrauchlich. 

Die Appretstoffe werden, abgesehen vom Harzappret, durchweg in 
konzentrierter Form in Wasser ge16st. Von del' friiher iiblichen Arbeits­
weise, den Appret so kompliziert wie moglich herzustellen, ist man heute 
vollstandig abgegangen und hat die Vorschriften nach Moglichkeit ver­
einfacht. Beim Appretieren selbst wird del' Appret stark verdiinnt. 

Die richtige Auswahl des Apprets zu treffen, urn diesen odeI' jenen 
Charakter einer Ware zu betonen, ist nul' moglich auf Grund del' Er­
fahrung des Appreteurs. Del' Appreteur muB ein sehr gutes Auge, abel' 
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ein noch besseres Gefiihl in den Fingerspitzen haben. Es kann aber 
nicht genug betont werden, daB das Appretieren nicht imstande ist, 
eine diinne Ware dick und fleischig zu machen, wenn sie diese Eigen­
schaften nicht schon vor dem Appretieren aufzuweisen hat. 

Wahrend des Appretierens ist streng darauf zu achten, daB die 
Konzentration der Appret16sung die gleiche bleibt. Das Gewebe nimmt 
die Appretstoffe aus der Losung heraus und die Appret16sung wird 
immer schwacher, sofern nicht rechtzeitig neue Appretmasse zugefiigt 
wird. 

Das Appretieren geschieht auf zwei Arten von Appreturmaschinen, 
namlich dem sog. Foulard oder Quetsche oder der Riegelappretur­
maschine. 

Der Foulard oder die Quetsche (Abb. 47u. 48) ist eine Zusammen­
stellung von zwei oder drei iibereinander geordneten Walzen, von denen 

die untere aus Metall (Bronze) ist, wahrend 
die anderen aus Papier hergestellt sind. Unter­
halb der Walzen ist ein Bassin zur Aufnahme 

Abb.47. Foulard von Zittauer Maschinenfabrik 
A.-G., Zittau. 

Abb. 48. Lauf der Ware bei dem Foulard. 

der Appretlosung angebracht, und zwar SO, daB die Metallwalze in die 
Appret16sung eintaucht und beim Drehen jetzt den Appret mit sich 
zieht. Der Stoff wird entweder zwischen Metall und Papierwalze ein­
gefiihrt und erhalt hier von der unteren Walze den Appret, oder er wird 
bereits von unten her durch die Appretlosung gefiihrt, wie aus den 
Abbildungen ersichtlich ist. Die oberen Papierwalzen, manchmal auch 
mit Stoff umhiillt, dienen dagegen nur zum Abquetschen des iiber­
schiissigen Apprets , worauf auch wohl der Name der Maschine zuriick­
zufiihren ist. Es ist wohl ohne weiteres klar, daB bei dieser Quetsche 
nur eine verhaltnismaBig diinne Appret16sung verwandt werden kann, 
weil sonst die Walzen vollstandig verschmieren wiirden. 

Was nun die Riegelappretiermaschine (Abb.49) anbelangt, so be­
steht dieselbe im wesentlichen aus einem entsprechend breiten Brett, 
auf dem sich ein mit Nessel bekleidetes Polster befindet. Oberhalb 
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dieses Polsters befindet sich ein senkrecht odeI' schrag gestelltes Messer 
bzw. Metallineal, das sich so verstellen laBt, daB del' zu appretierende 
Stoff entsprechend darunter hergleiten kann. VOl' dem Messer oder 
Riegel wird aus Leisten ein unten offener Kasten in seiner Lange der 
Breite des Gewebes entsprechend angebracht und mit dem Appret ge­
fullt. Diesel' Appret kann naturlich nul' ein dickflussiger Tragantschleim 
sein, da beim Riegeln durchweg nur die Ruckseite des Gewebes appre­
tiert wird. Ein dunner Appret wurde ja das Gewebe durchdringen und 
einen ganz anderen Effekt hervorrufen. Durch die verschiedene Stellung 
des Riegels hat man es in del' Hand, den Appret in verschiedener Dicke 
auf dem Gewebe aufzutragen. 

Abb.49. Riegelappretiermaschine von C. A. Gruschwitz A.-G. , Olbersdorf. 

Erwahnt muB noch werden, daB neuerdings das zweiseitige Appre­
tieren eines Gewebes auch nach dem Spritzverfahren erfolgen kann. 
Das Gewebe, es handelt sich durchweg um solche, die ihr ursprungliches. 
AuBere nicht verlieren sollen, wird uber eine Maschine geleitet, wo von 
den beiden Seiten her mittels PreJ31uft Appret auf die Ware geblasen 
wird (Abb_ 50). 

Bezuglich des Appretierens ist noch eines Punktes zu gedenken, del' 
haufig AnlaB zu Schwierigkeiten gibt_ Helle Farben sind stets VOl' dunklen 
zu appretieren, weil del' flussige Appret leicht Farbstoff herauslOst. Bei 
Farben, bei denen dieses Ablassen bekannt ist, wird haufig del' be­
treffende Farbstoff in die Appretmasse getan, um gewissermaBen gleich­
zeitig wieder aufzufarben. 

Beim Appretieren mit Harz und Benzin enthaltenden Appreturen, 
wie solche als Appret chimique namentlich bei Bandel'll beliebt sind, 
ist naturlich ohne weiteres erforderlich, dieses Appretieren in Raumen 
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vorzunehmen, in denen die benzinhaltige Luft sofort abgesogen wird, 
um Explosionen zu vermeiden. Zu bemerken ist noch, daB die mit 

Abb.50. Spritzappretiermaschine von C. A. Gruschwitz A.· G., Olbersdorf. 

Appret chimique zu behandelnden Seidenwaren bereits mit gewohn­
lichem Appret vorappretiert sind, so daB die Harzappretur gewisser­
maBen nur als glanzender Uberzug in Erscheinung tritt. 

3. Nachbehandlung del' appretierten Seiden. 
AnschlieBend an das Appretieren wird das Gewebe, gleichgultig, ob 

es geriegelt oder gequetscht wurde, getrocknet. Es geschieht dieses auf 
groBen mit Dampf heizbaren Trommeln oder auf einer Kombination 
von mehreren solchen. 

Hat man eine Zusammenstellung von mehreren Trommeln, konnen 
dieselben geringeren Durchmesser aufweisen, als wenn nur auf einer oder 
zwei Trommeln getrocknet wird. Jedenfalls muB die Ware so weit ge­
trocknet werden, daB ein Zusammenkleben der einzelnen Lagen nicht 
eintritt. 

Es ist jetzt noch eine Behandlungsweise zu erwahnen, die besonders 
zum Trocknen feinerer breiter Gewebe, so namentlich fUr Kreppgewebe, 
Verwendungfindet, das ist das Spannen auf dem Trockenspannrahmen. 

Bekanntlich lauft jedes Gewebe bei NaBbehandlung ein, und dieses 
um so mehr, je zarter das Gewebe ist und je groBere Drehung das 
Gespinstmaterial, aus dem das Gewebe gefertigt wurde, aufweist. Die 
groBte Einschrumpfung erleiden naturgemaB die Kreppgewebe, die 
gerade die Hauptmenge der im Stuck ausgeriisteten Seidengewebe dar­
stellen. Dieses Wiederauseinanderspannen oder technisch "Breithalten" 
des Gewebes geschieht auf dem Spannrahmen oder der Ramme, deren 
Einrichtung an Hand der umstehenden Abb.51 und 52 in folgendem 
kurz besprochen werden solI. 
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Der Spannrahmen befindet sich an Stelle der Trockentrommel hinter 
der Appretiermaschine. Er besteht aus einem zehn und mehr Meter 
langem Gestell, an dessen beiden Langsseiten sich je eine aus Kluppen 
gebildete unendliche Kette befindet. Diese Kluppen, meistens aus 

Abb.51. Spannrahmen von C. G. Haubold A.-·G., Chemnitz. 

Bronze hergestellt, bestehen aus zwei sich automatisch offnenden und 
wieder schlieBenden Backen, die das betreffende Gewebe an der Kante 
fassen und festhalten. Die Kluppen offnen sich erst - und lassen also 
das Gewebe los - kurz vor Beginn, also direkt hinter der Quetsche 

Abb. 52. Stellnng der Kluppen des Spannrahmens. 

oder dem Riegel, und kurz vor dem Aufhoren des Spannens, also vor 
dem Wiederaufbaumen. 

Das Einflihren des Gewebes geschieht entweder von Hand durch 
zwei Arbeiter, die an jeder Seite fUr das richtige Einlegen zwischen die 
Backen der Kluppen sorgen, oder neuerdings auch auf automatischem 
Wege durch Wareneinflihrungsapparate. AuBerdem sind natlirlich auch 
die Kluppenketten so gebaut, daB sie sich schmaler und breiter stellen 
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lassen, je nachdem dieses fUr das betreffende Gewebe erforderlich ist. 
Hierfiir ist keine allgemein giiltige Norm festgestellt, es ist vielmehr die 
Sache des Appreteurs, zu beurteilen, wie breit ein Gewebe gestreckt 
werden darf oder muB. Unterhalb der so entstehenden, sich langsam 
vorwartsbewegenden Gewebebahn befindet sich die Trockenvorrichtung, 
die entweder aus Metallheizflachen besteht oder aus verschiedenen 
Reihen von Gasflammen oder schlieBlich aus einem fahrbaren Kohlen­
becken. Es richtet sich nach der Dichte des Gewebes, wo am vorteil­
haftesten die Warmeeinwirkung einsetzt, wie man sie zu steigern hat, 
und wie lange ihre Wirkungsdauer ausgedehnt werden soli. 

Hat das Gewebe die Ramme durchlaufen, dann wird es liber einen 
Trockenzylinder gefiihrt und hinter demselben aufgebaumt. 

Der Trockenspannrahmen wird entweder direkt im Zusammenhang 
mit dem Appretieren verwandt, oder man benutzt ihn in solchen Fallen, 
wo ein Gewebe nach den verschiedenen Behandlungen zu schmal ge­
worden ist. Die hauptsachlichste Verwendung findet er bei den rein­
seidenen Geweben, bei denen die Gefahr des Einschrumpfens die groBte 
ist. Aber auch bei anderen Geweben, Halbseide und Halbwolle, bedient 
man sich mit Vorliebe des Spannens, um der Ware den letzten Schliff 
zu geben. Man laBt die Gewebe dann nur kurz durch Wasser, nicht 
durch Appret, laufen, um ihnen eine bessere Elastizitat zu verleihen. 

Bei schwererer Ware ist ein Spannen auf dem Trockenrahmen aus­
geschlossen, well die Gefahr vorliegt, daB die Gewebebahn Beutel und 
Falten bildet. Hier zieht man das Trocknen auf Trockentrommeln vor. 
Bei sehr dichten Geweben, die sehr groBe Mengen Fliissigkeit zuriick­
halten, kommt man auch damit nicht aus, vielmehr leitet man die 
Gewebebahnen vorher iiber eine mit Schlitzen versehene Trommel. 
Durch Einschalten einer kraftigen Saugvorrichtung wird aus dem Ge­
webe die Hauptmenge der Fliissigkeit durch die Schlitze abgesogen. 
Hierauf wird das Gewebe auf die Trockentrommel geleitet und ge­
trocknet. 

Nach dem Trocknen sind die appretierten Seidengewebe steif und 
hart und entbehren jeglichen Charakters eines Seidengewebes. Um sie 
wieder geschmeidig zu machen, muB der Appret gebrochen werden, was 
in der Weise geschieht, daB man die Ware auf einer Brechmaschine 
behandelt. 

Man hat Messer- und Knopfbrechmaschinen. Erstere (Abb. 53) be­
stehen aus einer Walze, an der sich spiralig angeordnete stumpfe Messer 
befinden. Die Knopfbrechmaschine (Abb. 54) dagegen besteht aus einer 
groBeren Anzahl tischartig aneinander gereihter Walzen, die mit zahl­
reichen buckligen Messingnageln beschlagen sind und sich leicht urn 
sich selbst drehen. Die Arbeitsweise dieser Brechmaschinen ist aus den 
umstehenden Abbildungen leicht ersichtlich. 

Hat die Ware die Brechmaschine passiert, ist wohl die harte und 
steife Beschaffenheit des Gewebes beseitigt, es mangelt aber noch an 
der glatten Lage und dem seidigen und fleischigen Gefiihl. Will man 
dieses erzielen, dann muB das Gewebe den Kalander passieren. Diese 
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Kalander, ein Zusammenstellung von Papier- und Stahlwalzen, glatten 
das Gewebe und geben ihm gieichzeitig den gewiinschten Griff. 

Man unterscheidet in der Hauptsache Rollkalander oder Frik­
tionskalander. 

Abb. 53. lIfesserbrechmaschine. 

Bei dem Rollkalander (Abb.55) ist die untere bzw. bei mehreren 
Waizen die -beiden auBeren drehbar ; sie versetzen die andere oder an­
deren Walzen durch ihre Drehung in Bewegung, sob aId sie dieselben 

Abb. 54. Knopfbrechmaschine. 

beriihren. Zu diesem Zweck sind sie mit einer Hebelkonstruktion ver­
sehen, die, an einem Hebelarm mit auswechselbaren Gewichten belastet, 
die Waizen mehr oder weniger stark aneinanderdriicken und so das 
zwischen ihnen hergefiihrte Gewebe durch ihren Druck glatten kann. 
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Bei dem Friktionskalander, der im librigen in seinem Aufbau 
dem Rollkalander gleicht, dreht sich die heiBe Stahlwalze durch eine 
Zahnradiibertragung schneller als die Papierwalzen. Hierdurch wird 
auf die Ware, und zwar meistens auf der linken Seite, auBer dem Druck 
noch eine reibende Wirkung ausgelibt, wodurch ihr ein haherer Glanz 
verliehen wird. Die Friktion, das ist der schnellere Lauf der Stahlwalze, 
laBt sich verschieden regeln. 

Derartige Kalander weisen heutzutage die kompliziertesten Kon­
struktionen auf. 

Abb.55. Rollkalander von Joh. Kleinewefers S6hne, Krefeld. 

1m groBen und ganzen werden die Seidengewebe jedoch auf Roll­
kalandern behandelt, und zwar auf drei- oder vierwalzigen Kalandern. 

Der dreiwalzige Kalander kann entweder so gebaut sein, daB zwischen 
zwei Papierwalzen sich eine HartguBwalze befindet. Oder es ist die 
HartguBwalze unterhalb der beiden Papierwalzen angebracht. 

Bei dem Arbeiten mitdiesen Kalandernkann manjenach der Glatte oder 
dem Griff, die erzielt werden sollen, das Gewebe durch die beiden Papier­
walzen und dann liber die dritte laufen lassen, oder man flihrt es mit der 
Riickseite liber die HartguBwalze und dann zwischen die Papierwalzen. 

Das Arbeiten am Kalander laBt sich insofern sehr modifizieren, als 
man das Gewebe nicht nur einmal, sondern zwei- und dreimal durch 
die Walzen laufen lassen kann. Es geschieht dies dadurch, daB man 
die Gewebebahn von der unteren auf die obere und von dieser nochmals 
auf die dariiberliegende Walze und clann erst zur Aufwickelwalze leitet. 



190 Das Appretieren der Seiden. 

Da beim Kalandern das Gewebe leicht zu stark ausgetrocknet werden 
kann, findet man vielfach VOl' dem Kalander einen Dampfapparat an­
gebracht, urn der Ware eine genligende Feuchtigkeit zu verleihen. In 
diesem FaIle befindet sich aber meistens hinter dem Kalander noch eine 
aus zwei heizbaren Bronzewalzen gebildete Tl'ockeneinrichtung, liber 
die das Gewebe hergeleitet wird. 

Flir leichte Gewebe, wie Ponges, Messalines, Foulards, Taffete usw. , 
bedient man sich des sog. Filzkalanders (Abb.56). 

Es ist dieses eigentlich kein Kalander, sondern eine Art Trocken­
vorrichtung. Sie besteht aus einer groBen Trockentrommel, urn die ein 

Abb.56. Filzkalander von C. A. Gruschwitz A.-G., Olbersdorf. 

endlos laufendes Band von Filz so hergeflihrt wird, daB es den gr6Bten 
Teil des Umfanges bedeckt. Durch die Pressung, die das Gewebe durch 
den Filz erhalt, wird dem Gewebe ein sehr vorteilhaftes .AuBere verliehen. 

Das Kalandern ist eine der Arbeitsweisen beim Appretieren, die die 
gr6Bte Aufmerksamkeit von seiten des Appreteurs erfordert . Das Ka­
landern solI wohl eine geschlossene Decke erzeugen, aber es soli das 
Gewebe nicht platt gedrlickt werden. Es kommt durchweg nur bei dich­
teren Geweben in Frage, wahrend dlinnere Gewebe nur auf der Ramme 
getrocknet und h6chstens auf dem Filzkalander behandelt werden. 

4. Besomlere Appretierverfahren. 
Dient das Appretieren im allgemeinen dazu, dem Gewebe einen ent­

sprechenden Griff, Glatte und seidiges Aussehen zu verleihen, so sind 
jetzt noch einige Arbeitsweisen zu besprechen, die dazu dienen, einmal 
dem Gewebe ein eigenartiges Muster zu verleihen, oder es mit besonderen 
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Eigenschaften zu versehen, um gewissen Einfliissen begegnen zu kOnnen. 
Diese Verfahren betreffen das Moirieren, Gaufrieren und Impragnieren. 

a) Das Moirieren. Unter 
Moire versteht man die 
eigenartige wellenformige 
Schattierung auf einem Ge­
webe, wie man sie beobach­
tet, wenn man zwei diinne 
Gewebe iibereinander legt, 
wobei die SchuBfaden sich 
nicht genau aufeinander­
legen, sondern sich ver­
schiedenartig kreuzen. Man 
kann Moire auf verschiedene 
Art erzeugen. Die alteste 
Form, die auch vielfach noch 
im Orient ausgefUhrt wird, 
ist die, daB man das Ge­
we be zusammenfaltet und 
zwischen Holzplatten preBt; 
dasselbe Ergebnis laBt sich Abb.57. Moire antique. 

auch mit dem Kalander erzielen. Es pressen sich dann die oben er­
wahnten verschiedenen Kreuzungen der SchuBfaden derart fest in das 
Gewebe hinein, daB die 
Faden bleibend platt ge­
driickt werden. Es ist 
dieses die alteste, aber auch 
beziiglich des erhaltenen 
Musters die beste Form 
des Moirierens. 

Ein sehr gutes und da­
bei leicht zu wechselndes 
Moire erzielt man bei Ge­
weben, die ripsartig, also 
mit gerippter Oberflache, 
hergestellt worden sind. 
Dieses Gewebe laBt man 
durch einen Kalander lau­
fen, der eine gerippte Me­
tallwalze besitzt. 

J e nachdem auf der 
Moirewalze die Rippen 
weiter oder dichter sind als Abb.58. Moire franQais. 

die Rippen auf dem Gewebe, entstehen verschiedene Muster. 
Ein weniger schones und mehr gekiinsteltes Aussehen weist die zweite 

Herstellungsart auf, indem man mittels Kalanderwalzen das Moire nach 
der Art des Gaufres in die Ware hineinpreBt. 

Die beigefUgten Abb. 57, 58,59 geben die verschiedenen Formen des 
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Moires wieder, von denen man unterscheidet Moire antique, Moire 
franyais , Moire imprime. 

Die zu moirierenden Gewebe miissen von einer bestimmten Dichte 
sein und werden daher vielfach erschwert. Dies trifft aber nur bei 
reinseidenen Geweben zu. Die meisten Moiregewebe sind wegen der 
Rippe halbseidene Gewebe, die natiirlich nicht erschwert werden konnen. 
Appretiert werden sie dagegen nur sehr schwach. Die Erzielung eines 
gleichmiiBigen und einwandfreien Moires ist keineswegs einfach und er· 
fordert groBe Gescrucklichkeit und Erfahrung von seiten des Appreteurs. 

b) Das Gaufrieren. Unter Gaufre versteht man das Einpressen der 
verschiedensten Muster auf die Oberflache eines Gewebes. 

Man bedient sich zur Herstellung dieser Effekte eines Gaufrier­
kalanders. Derselbe besteht aus einer Metall- und einer oder zwei 

Abb. 59. Moire imprime. 

Papierwalzen. Auf der Metallwalze ist das betreffende Muster ein­
graviert oder eingeatzt. Die Walze ist von innen mittels Gas heizbar. 
Die beiden Walzen werden unter starkem Druck aneinandergepreBt, 
so daB sich das Muster in erhabener Form auf der Papierwalze abhebt. 
Wird der Stoff zwischen den beiden Walzen hergefiihrt, dann druckt sich 
das Muster auf ihm abo Auch bei diesem Verfahren, das aber nur der 
Mode entsprechend zur Anwendung gelangt, konnen nur dichtere Ge­
webe verwandt werden. Wie bei Moire ist auch bei Gaufre ein starkeres 
Appretieren nicht iiblich. 

Eine besondere Art des Gaufrierens ist das kunstliche Kreppen, 
das bei der Herstellung der Trauerkrepps und Schleier eine Rolle spielt. 
Die meistens unter Verwendung von hartgefarbter Grege hergestellten 
Gewebe werden auf geheizten geriffelten Walz(}ii behandelt, wodurch 
die SchuBfaden schlangenlinig oder wellenformig verschoben werden. 
Auch hier gilt das gleiche wie beim Moirieren :tlie Hauptsache ist die 
richtige Einstellung des Gewebeschusses zu den Riffeln der Walze. 

c) Das Impragnieren. Beim Impragnieren hal1delt es sich urn Wasser­
dichtmachen, Feuersichermachen und Gasdichtmachen. Fur diese Ver-
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fahren gibt es eine Unmenge von Vorschriften und Patenten, so daB 
nur die hauptsachlichsten hier Erwahnung finden konnen. 

Wasserdichtmachen. Dasselbe geschieht entweder durch Im­
pragnieren der Gewebe mit einer Tonerdeseife oder mit Paraffinwachs­
masse und dient dazu, Mantel-, Kleider- oder Schirmstoffe tropfecht 
gegen Regen zu machen. Bei der Verwendung von Tonerdeseife ver­
fahrt man wie folgt: Das Gewebe wird mit einer Losung von 450 g 
weiBer Marseillerseife in 6,51 Wassel' bei einer Temperatur von 87° C 
getrankt und daraUf sofort 
in eine ebenso heiBe Losung 
von 665 g Alaun in 6,5 1 
Wasser gebracht. Hiernach 
wird das ausgeschleuderte 
Gewebe getrocknet, ge­
biirstet undgeglattet. Statt 
del' reinen Alaunlosung 
konnen auch Bader von 
Alaun und Bleizucker. ver­
wandt werden. 

Als Beispiel del' Paraffin­
behandlung sei folgendes 
erwahnt. Bei dem Paraffin­
verfahren spritzt man die 
je nach del' Qualitat ein­
gestellte Paraffin-Benzin­
lOsung durch eine Diisen­
spritzmaschine auf die 
Ware, leitet diese iiber 
einen Streck- odeI' Trok­
kenrahmen odeI' auch iiber 
einen Metalltrockenzylin­
del', wodurch direkte Trok­
nung erzielt wird. Ferner 
werden noch Losungen von 

Abb. 60. Plattenpresse vou Fr. Haas, Lennep. 

Walrat, Paraffin odeI' Stearin empfohlen. 
Feuersichermachen. Bei diesel' Impragnierung handelt es sich 

darum, dem Gewebe Salze einzuverleiben, die in del' Warme schmelzen, 
den Einzelfaden einhiillen und so VOl' Entflammung schiitzen. Zu diesem 
Zwecke verwendet man Salze, wie Alaun, Magnesiumsulfat, Natrium­
sulfatusw. Die Salze werden durchweg in maBig konzentrierter waBriger 
Losung verwandt. 

Gasdichtmachen. Diese Behandlung, die namentlich fiir Ballon­
stoffe und Flugzeugtragflachen heute von groBer Bedeutung geworden 
ist, besteht durchweg darin, daB das Seidengewebe mit waBrigem 
Appret appretiert und dann mit einem elastischen Firnis odeI' Lack iiber­
zogen wird. Neuerdings zieht man auch einen Uberzug mit Nitrozellu­
loselacken VOl', weil sie elastischer sind. Auch Auflosungen von Azetyl­
zellulose werden heute bevorzugt, weil sie weniger feuergefahrlich sind. 

Ley, Seidenfiirberei. 2. Auf!. 13 
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Das im vorstehenden geschilderte Appretieren von Geweben er­
streckt sich nicht nur auf stiickgefiirbte Seidengewebe, sondern auch 
auf Gewebe, die mit stranggefarbter Seide hergestellt sind. Auf der 
anderen Seite werden aber nicht nur die tatsachlichen Gewebe, sondern 
auchWirkwareu, Flechtwaren usw. dieser Behandlung unterzogen. DaB 
zu diesem Zweck in den Konstruktionen der einzelnen Maschinen ge­
wisse Abweichungen erforderlich sind, daB z. B. manche Wirkwaren, 
wie Striimpfe, auf Formen appretiert werden miissen usw. versteht sich 
wohl von selbst. Es wiirde aber zu weit fUhren, diesbeziiglich auf Einzel­
heiten einzugehen. Obendrein gibt es eine Anzahl von Geweben, die 
iiberhaupt nicht irgendwie appretiert werden, sondern man begniigt 
sich damit, die entsprechend auf Karten aufgewickelten Stiicke in einer 
Presse zu glatten, deren Druckplatten vielfach mit Dampf heizbar sind 
und durch hydraulischen Druck zusammengepreBt werden. Eine solche 
von der Firma Friedrich Haas, Lennep, gebaute Plattenpresse ist in 
der Abb.60 wiedergegeben. 

XIII. Die Aufmachnng der fertigen Seiden. 
1. Die Strangseiden. 

N achdem die Seide getrocknet und gestreckt bzw. maschinenmaBig 
nachbehandelt, bedruckt oder appretiert worden ist, ist dieselbe zur 
Verpackung und zum Versand gewissermaBen fertig. Trotzdem wird 
man gut tun, die Seide, bevor man sie packt, mindestens einen Tag, 
besser mehrere, nach den letzten Behandlungsweisen hangen zu lassen, 
ehe man sich an das Verpacken der Seide begibt. Frisch getrocknete 
Seide, die keine Gelegenheit gehabt hat, die natiirliche Feuchtigkeit 
wieder zu erganzen, kann leicht morsch werden. Strangseide laBt sich 
vor allem aber auch nicht verarbeiten, weil die einzelnen Seidenfaden 
aneinanderkleben. Es spielen hier elektrische Vorgange mit, was man 
namentlich bei nicht oder nur leicht erschwerter Seide sehr gut be­
obachten kann. Um der Seide ihre natiirliche Beschaffenheit wieder 
zu verleihen, empfiehlt es sich, die Seide vor dem Verpacken in einem 
kiihlen, vielleicht etwas feuchten Keller an Stocken hangen zu lassen. 
Was nun die Strangseiden anbelangt, so werden dieselben von hier aus 
jetzt Masten fiir Masten an das Polholz genommen und genau darauf 
untersucht, ob keine zerrissenen Faden oder sonstige Fehler in dem 
Seidenmasten vorhanden sind. Abgerissene Seidenenden werden durch 
entsprechendes Kiirzen entfernt und der Masten durch entsprechendes 
Glatten mit der Hand gleichmaBig gemacht. Um jetzt die Seide in 
eine zum Verpacken handliche Form zu bringen, kann man zweierlei 
Wege einschlagen. Man nimmt 1 oder bei diinnen Masten 2 und 3 Masten 
am Pol und roUt dieselben nach dem Glatten durch einige Umdrehungen 
mit der Hand etwas und macht sodann einen Knoten. Man bezeichnet 
diese Arbeitsweise als "Kniipfen". Von diesen gekniipften Masten 
nimmt man alsdann 10-20 Masten, verbindet dieselben, indem man 
einen anderen Masten durch die oberen Enden hindurch zieht und 
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diesen mittels einer Schlinge schlieBt. Diese Biindel werden dann zu 
mehreren in Packpapier in die Gestalt eines Paketes gebracht. 

Die zweite Art del' Aufmachung ist die des "Rollens" del' Masten, 
darin bestehend, daB man eine Anzahl del' am Pol geglatteten Masten 
durch entsprechendes Umdrehen mit del' Hand am Pol so fest zusammen­
roUt, daB eine langgestreckte feste RoUe entsteht. Von dies en RoUen 
werden dann eine entsprechende Anzahl zu Paketen verpackt. Diese 
RoUen haben den Vorzug einer bedeutend bequemeren und dichteren 
Verpackungsmoglichkeit, weil sehr an Raum gespart wird. 

Die jetzt auf die eine odeI' andere Art aufgemachte und verpackte 
Seide wird haufig noch einer Nachbehandlung unterworfen, indem man 
die fertiggesteUten Pakete in eine Presse legt und in diesel' die Pakete 
zu dem kleinsten Volumen zusammenpreBt. Es soIl damit bezweckt 
werden, daB die Seide ihren Glanz nicht einbiiBt. Ob dieses Pressen 
unter allen Umstanden zutraglich sein wird, diirfte wohl noch eine 
groBe Frage sein. 

Die fertig verpackten Seiden kommen sodann in groBen Sacken odeI' 
Ballen zum Versand. DaB zum Verpacken besonders del' farbigen Seiden 
ein gutes weiBes Packpapier verwandt werden soIl, ist wohl selbst­
verstandlich, wie auf del' anderen Seite, daB das Papier frei sein solI 
von Bestandteilen, die auf die Seide schadigende Einfliisse ausiiben 
konnen. Ebenso selbstverstandlich diirfte es auch sein, daB das Pack­
material entsprechend den Anforderungen an seine Widerstandsfahig­
keit ausgewahlt wird. Das friiher noch in einzelnen Betrieben iibliche 
Verschicken del' Seide in einfachen Leinensackchen, ohne daB die Seide 
vorher in festes Packpapier eingehiillt wurde, kann jedenfalls nur als 
fahrlassig bezeichnet werden. 

2. Die Seidengewebe. 
Was jetzt die Aufmachung del' stiickgefarbten Seiden anbelangt, so 

wird am SchluB del' Ausriistung die Ware nochmals griindlich durch­
gesehen und auf etwaige Fehler gepriift. Ferner wird bei diesel' Priifung 
des nunmehr fertig ausgeriisteten Gewebes entschieden, ob es den An­
forderungen des Kaufers entspricht odeI' nicht, bzw. ob es gegebenen­
falls durch nochmalige Behandhmgen zu verbessern odeI' als verdorben 
odeI' verungliickt anzusprechen ist. Besonders nach dem Appretieren 
treten die Fehler in Form von Briichen, Blanchissuren, Flecken usw. 
in einer dem Auge so deutlich sichtbar werdenden Form in Erscheinung, 
daB man wirklich oft erstaunt ist, diesen Fehler nicht vorher erkannt 
zu haben. 

Handelt es sich um Flecke aus del' Erschwerung oder Farberei, dann 
bleibt nichts anderes iibrig, als das Stiick zum Reinigen und Wieder­
auffarben zuriickzugeben. LaBt sich del' Ubelstand so nicht beseitigen, 
dann empfiehlt es sich, die Ware in einen dunklen Farbton umzufarben. 

Bei Blanchissuren, Briichen odeI' einer mehligen Oberflache des Ge­
webes, ferner auch bei wolkigen Buntfarbungen kommt man vielfach 
noch zum Ziel mit einer Behandlungsweise, die von Lyon, del' Wiege 

13* 
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del' Seidenstuckausrustung, herstammt. Es ist dieses das sog. "Tam­
ponieren". 

Zu diesem Zweck wird die Ware aufgebaumt, und diesel' Baum an 
del' einen Seite eines viereckigen leicht drehbaren Tisches befestigt. Auf 
del' gegenuberliegenden Seite des Tisches befindet sich eine mit einer 
Handkurbel versehene ,Valze, auf die del' von dem Baum ab und uber 
den Tisch geleitete Stoff wieder aufgewickelt wird. Del' Tisch wird bei 
jeder wechselnden Farbe eines Gewebes mit einem neuen Bogen Papier 
belegt. Del' Tisch selbst ist nach jeder Richtung hin drehbar, damit 
er vom Licht getroffen werden kann. Del' Arbeiter leitet das Gewebe 
durch Drehen del' Kurbel uber den Tisch und scheuert es mit einem 
BUndel wollener Lappen, die er mit einer Olemulsion anfeuchtet, in 
vorsichtiger Weise durch anfangs leises, im Kreise herumlaufendes 
Reiben mit dem Bundel. Dieses Verfahren wird dann allmahlich unter 
starker werdendem Druck uber die ganze Gewebeflache ausgedehnt. 
Es gehort zu diesel' Arbeit eine groBe Geschicklichkeit, damit nicht 
etwa Fettflecke entstehen und somit dem llI'sprUnglichen Fehler ein 
neuer zugesellt wurde. Die Zusammensetzung diesel' Tamponieremulsion 
ist ein groBes Geheimnis, das von dem Appreteur peinlich gehutet wird. 
So wird das Stuck immer in del' Lange des Tisches durch Weiterdrehen 
mittels del' Kurbel weitertamponiert. Es ist wunderbar, was ein ge­
schickter Appreteur durch das Tamponieren bei einem durch Flecken 
beschadigten Gewebe erreicht. Nicht nllI', daB die. Oberflache voll­
standig eben und glanzend wird, es verschwinden auch alle Bruche und 
Striche sowie Wolken. VOl' allem abel' beeinfluBt diese Behandlung den 
Griff del' Ware in erstaunlicher Weise. Ein Gewebe, das vorher. dunn 
und brettig erschien, weist nach dem Tamponieren einen fleischigen, 
vollen, etwas an feinstes Leder erinnernden Griff auf. 

Nach dem Tamponieren laBt man das Gewebe meistens noch einmal 
kurz uber den Spannrahmen laufen. Vielfach findet man auch, daB das 
Tamponieren VOl' dem Appretieren vorgenommen wird. Es bedarf dann 
abel' eines sehr geubten Auges von seiten des Appreteurs, um auch die 
kleinsten Fehler zu erkennen. 

Eine weitere Arbeit, die bei del' SchluBbesichtigung del' Stucke er­
forderlich wird, ist das direkte Stutzen mit del' Schere, um die letzten 
Unebenheiten in Form von Knoten, losen Enden usw. zu entfernen. 

Die endgultig als einwandfrei befundenen Stiicke werden in einer 
bestimmten Lange abgemessen, abgeschnitten und dann in die notige 
Form gelegt. Es geschieht dieses auf del' Legemaschine, die so ein­
gerichtet ist, daB sie die Ware entweder aufrollt odeI' in Tafeln legt. 
Meistens wird auf diesel' Maschine auch gleichzeitig gemessen. Auf 
einem mit dem Mechanismus des Apparates in Verbindung stehenden 
Zifferblatt dreht sich beim Gang del' Maschine ein MeBzeiger, del' die 
Lange des Stuckes in Metern odeI' Yards angibt. Beirn Stillsetzen 
schneidet ein Messer das Stuck ab. Die Abb. 61 zeigt eine solche Lege­
maschine von del' RoBweiner Maschinenfabrik AG. in RoBwein. Viel­
fach kommen die so fertig aufgemachten Stucke noch in eine Presse. 

Bei breiter Ware wU'd das Legen in Tafeln dllI'chgefiihrt, bei Bandern 
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bevorzugt man dagegen das Aufrollen. Allerdings werden auch diese 
letzteren del' Raumersparnis hal bel' gelegt, sobald es sich um Export­
auftrage handelt. 

Das Aufrollen del' Bander geschieht auf Papphiilsen, die del' Breite 
des Bandes entsprechen. Man rollt gleichzeitig mit deni Gewebe einen 
ebenso breiten Papierstreifen mit auf, so daB das Gewebe in seiner 
ganzen Lange zwischen Papier lagert. Durch die Zwischenlagerung des 
Papieres wird das Seidengewebe beziiglich Aussehen und Griff giinstig 
beeinfluBt. Man sollte daher zur Beurteilung del' Qualitat eines Seiden­
bandes niemals unterlassen, dasselbe vorher mit Papier aufzurollen. 

Abb. 61. DoubJier-Me6-Lege-Maschine. Spezialausfiihrung fiir Seidenwaren mit Biigelapparat. 

Die zum Aufmachen del' fertigen Bander verwandten Rollboeke sind 
ahnlieh eingeriehtet wie die zum Aufrollen yom Haspel auf die Appretier­
rollen verwendeten Boeke, nur sind sie mit einer AbmeBvorrichtung 
versehen. 

Die so fertig aufgemaehte Ware wird in Papier eingesehlagen, dann 
in die dafiir bestimmten Kartons verpaekt und gelangt so zur Abliefe­
rung an den Abnehmer. 

Zum SchluB sei noch darauf hingewiesen, daB die zum Verpacken 
verwandten Papiere sowie die Kartons keine Stoffe enthalten diirfen, 
die irgendwie schadlieh auf die Ware einzuwirken vermogen. Sie miissen 
frei sein von Stoffen wie Chlor, freien Sauren oder Alkalien. Aueh auf 
einen Formaldehydgehalt del' zum Kleben vel'wandten Leimstoffe ist 
zu aehten, del' von Ristenpartl als Ul'sache von Seidenschaden fest­
gestellt worden ist. 

1 Ristenpart: Melliands Textilber.1921, 213. 
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XIV. Besondere Erschwerungsverfahren. 
Die in diesem Buche bisher beschriebenen Erschwerungsarten sind 

lediglich solche, die fiir einen neuzeitlichen Seidenfarbereibetrieb in 
Frage kommen. DaB auBerdem noch eine ganzeReihe von Erschwerungs­
verfahren bestanden hat bzw. in der N euzeit einzufiihren versucht wird, 
ist wohl ohne Zweifel, und wenn auf dieselben hier Riicksicht genommen 
wird, so geschieht dieses gewissermaBen nur des allgemeinen Interesses 
wegen. Von den alten, jetzt verlassenen Erschwerungsverfahren sind 
folgende zu nennen. 

Die Zuckererschwerung. Diese Art der Erschwerung wurde 
friiher in der Weise durchgefiihrt, daB man die Seide entweder vor 
dem Farben oder besser nach dem Farben durch eine waBrige Zucker­
IOsung zog, der man etwas Zitronensaure und geringe Mengen Chlor­
magnesium oder Magnesiumsulfat beifiigte. Diese an und fiir sich harm­
lose Erschwerung erhoht die Erschwerung der Seide nur unwesentlich, 
sie hatte den Nachteil, daB sie leicht Feuchtigkeit anzog und AulaB gab 
zur Schimmelpilzbildung, die dann ihrerseits wieder zur Zerstorung der 
Seidenfaser beitrug. 

Eine altere Erschwerungsart ist ferner die Erschwerung mit Zinn­
chloriir und Zinnchlorid und Befestigung des Zinns mittels Soda 
oder Seifenlosung. Auch diese Arbeitsweise ist heute ganz in den Hinter­
grund gedrangt worden, weil sich starke Schadigungen der Seide 
einstellten. 

Eine weitere Erschwerungsart ist das abwechselnde Behandeln mit 
Leimlosung und Tannin. Diesem Verfahren haftet jedoch der Ubel­
stand an, daB die Seide einen harten, strohigen Griff annimmt, dadurch 
an Dehnbarkeit verliert und auBerdem noch sehr, an Glanz einbiiBt. 
Immerhin findet man dieses Verfahren in der Praxis zum Erschweren 
von Souple verwandt. 

Ein ahnliches Verfahren ist das Scheringsche Verfahren, nach 
dem man die Seiden mit IOslichen Verbindungen von Kasein, Albumin, 
Leim und Gelatine behandelt und diese Stoffe mittels Formaldehyd an 
die Faser bindet. 

Von den Erschwerungsverfahren, die sich wegen des teuren Preises 
der Rohstoffe nicht einbiirgern konnten, sind zu erwahnen die Er­
schwerungen mit Salzen der Elemente Zirkon, DRP. 17766, 261142, 
276423, Cer, DRP. 281571, 337182, Titan, DRP. 282250. Die Be­
handlungsweise der Seide mit diesen Stoffen lehnte sich an diejenige 
mit Zinnchlorid an, also Durchtrankung mit den Losungen der be­
treffenden Salze, Waschen und Binden mit Phosphat. Neuerdings wird 
auch eine Vereinigung von Zinnchlorid mit Cerchlorid oder Cer­
und Didymchlorid, DRP. 337182, zum Erschweren empfohlen. Die 
Arbeitsweise mit nachfolgendem Waschen und Phosphatieren ist die 
gleiche wie bei dem iiblichen Pinkverfahren. Ob aber das etwaige Mehr 
an Erschwerung die Kosten des Verfahrens aufzuheben vermag, muB 
erst die Erfahrung in der Praxis lehren. 

Ein ebenfalls alteres, aber doch noch vereinzelt bei Schwarzsouple 
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gebrauchliches Erschwerungsverfahren besteht in einer Behandlung der 
Seid@ mit Bleisalz. Man geht mit der Seide auf eine starke Bleinitrat­
li:isung von 30° Be kalt ein, behandelt darin mehrere Stunden, wascht 
und geht auf ein Bad mit 15-20 % Leim bei 60 ° C. Hiervon wird wieder 
gewaschen und geschleudert. Diese Arbeitsweise kann mehrmals wieder­
holt werden, und zum SchluB wird helli mit 20 % iger Seife 1-2 Stunden 
geseift. Dieses Verfahren gibt eine dem Gewicht nach gute Erschwerung, 
doch laBt die FiiIle des Fadens, worauf es hauptsachlich beim Veredeln 
der Seide ankommt, zu wiinschen iibrig. Auch lauft man leicht Gefahr, 
daB die Seide an Glanz einbiiBt, und ist das Verfahren weniger fiir 
Cuiteseide als fiir Soupleseide zu empfehlen. 

Hier sei dann ferner an die Erschwerungsverfahren erinnert, die 
eigentlich mehr Beschwerungen darsteIlen, wie diejenigen mit Barium-, 
W olfram- und Wismutsalzen. Ihnen lag das Bestreben zugrunde, das 
teure Zinn zu ersetzen. 

Besser schon wurde dieser Zweck erreicht, indem ein Teil der Zinn­
verbindung durch Zinksalze ersetzt wurde. Es sei hier auf die Verfahren 
von Renard und Barrillot, franz. Pat. 258869 und 372279, von 
Salvaterra, DRP. 214372 und 215702, sowie von Schmid, DRP. 
291009 hingewiesen. 

SchlieBlich sei noch auf das neueste Verfahren von R. Clavel, 
Schweizer Pat. 126391 und 126392, hingewiesen, nach dem die einzelnen 
Erschwerungsverfahren, also Pinken, Phosphatieren, Wasserglasbehand­
lung usw., in einer einzigen Behandlungart vereinigt werden. 

xv. Seidenschaden. 
Bei Seidenschaden tritt meistens eine derartige Einseitigkeit in der 

Beurteilung der Ursache derselben zutage, daB es wunder nehmen muB, 
wie iiber diese Frage eine nur verhaltnismaBig geringe und leider auch 
nur einseitige Literatur vorhanden ist. Es ist dieses insofern verwunder­
lich, als diese Seidenschaden Entschadigungsanspriiche von seiten der 
Fabrikanten im Gefolge haben, die nicht nur als solche in ihrer Gesamt­
heit groBe Vermogen darsteIlen, sondern vielfach auch noch ins Ausland 
wandern. In jedem FaIle, wo es sich um eine Seidenschadigung handelt, 
gibt es nur einen Schuldigen und durchweg nur einen Leidtragenden, 
das ist der Seidenfarber, und es gibt nur einige wenige Faile, wo der 
Fabrikant ein Entgegenkommen zeigt, also einen Teil des Schadens zu 
tragen gewillt ist. Die Selbstverstandlichkeit, mit der vielfach diese 
Ersatzanspriiche gestellt werden, ohne daB auch nur der geringste 
Schuldbeweis angetreten wird oder angetreten werden kann, ist wirklich 
erstaunlich. DaB die Rohseide als solche fehlerhaft gewesen sein konnte, 
oder daB Fehler in der Verarbeitung nach der Ausriistung untergelaufen 
sein konnten, derartige Einwiirfe werden meistens ohne weiteres von 
der Hand gewiesen. Es konnte nun, oberflachlich betrachtet, erklarlich 
erscheinen, wenn der Fabrikant den Farber in solchen Fallen verant­
wortlich machte, wo die Seidenschaden in Form eines einfachen Morsch­
werdens der Seide zutage treten, in der Praxis liegt der Fall jedoch so, 
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daB der Fabrikant den Seidenfarber vielfach auch fUr die Schaden ver­
antwortlich macht, wo von einem Morschwerden der Seide iiberhaupt 
keine Rede sein kann. Die Widerwartigkeiten in der Fabrikation, fUr 
die der Faby;ikant den Farber verantwortlich macht, sind derartig 
mannigfaltig, und demgemaB erstrecken sich die Beanstandungen auf 
die verschiedensten Tatsachen, daB man sich wirklich erstaunt fragen 
muB, warum derartige Zustande nicht schon langst von den Beteiligten 
einer umfassenden Priifung unterzogen worden sind. Ganz abgesehen 
davon, daB von den Seidenfarbern jahrlich an die Fabrikanten Ent­
schadigungssummen gezahlt werden, deren Rohe, wenn sie auch natur­
gemaB nur schwer nachzupriifen ist, eine recht erhebliche ist, so ist 
etwas Derartiges auch im hochsten Grade bedauerlich von dem Gesichts­
punkt aus, als der Farber dadurch doch zugibt, tatsachlich der Schuldige 
zu sein, wahrend in den meisten Fallen dif;l Furcht vor dem Wettbewerb 
die Triebfeder seines Randelns war. Was die Mannigfaltigkeit der 
Ersatzanspriiche von seiten der Fabrikanten an die Seidenfarber an­
belangt, so erstrecken sich diese Anspriiche, wie bereits erwahnt, nicht 
nur auf die FaIle, wo die Seiden innerhalb einer mehrmonatlichen Frist 
an Starke und Dehnbarkeit eingebiiBt haben, sondern auf eine Unzahl 
von Fehlern, wie schlechte Verarbeitung, schlechter oder nicht ent~ 
sprechender oder verlorengegangener Griff, nicht entsprechende Qualitat, 
Barre, Giipe, Duve, ungeniigende Echtheit gegeniiber WaIken, Waschen, 
Licht, SchweiB, Saure, Gummi und Metall, UngleichmaBigkeit in der 
Farbung und Glanz, Abweichungen im Farbton, Verschiedenheiten in 
der Erschwerung und anderes mehr. In all diesen Fallen wird dem Farber 
erklart, daB man ihn fiir jeden Schaden verantwortlich macht, und bei 
der Abrechnung spielen dann unweigerlich die fiir den Farber nicht 
feststellbaren Abziige in Gestalt von Mehrwindelohn, SchuBzusatz, 
Verkaufsverluste usw. eine Rolle. 

Es soIl nicht abgestritten werden, daB hier die Konvention der 
Seidenfarber in manchen Fallen durch unparteiische Begutachtung eine 
vermittelnde Rolle gespielt hat, meistens handelt es sich aber um 
auBerst krasse FaIle, in denen es dem Farber eine Unmoglichkeit war, 
sich mit dem Fabrikanten auf dieser oder jener Grundlage zu einigen, 
wie es sonst durchweg iiblich ist. 

Unter solchen Umstanden schien es mir im Rahmen dieses Buches 
zu liegen, in nachstehenden Ausfiihrungen diese Verhaltnisse nach ver­
schiedenen Richtungen hin zu betrachten, um Licht und Schatten etwas 
gleichmaBiger zu verteilen. Andererseits mogen die Ausfiihrungen den 
Seidenfarbern Anregung dazu geben, sowohl dieser oder jener Ge­
fahr aus dem Wege zu gehen, als auch mit der Bewilligung von Ent­
schadigungen vorsichtiger zu sein, als dieses einstweilen noch der 
Fall ist .. 

Bevor 'fch in die Erorterung der einzelnen FaIle eintrete, mochte ich 
vorausschicken, daB von vornherein ein Unterschied in der Beurteilung 
gemacht werden muB, sobald es sich um stranggefarbte Ware handelt 
oder um im Stiick gefarbte. Bei letzterer ist die Arbeitsweise in der Aus­
riistung - Erschweren, Farben, Appretieren - von derart verschiedenen 
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Bedingungen abhangig, daB man unmoglich beide Gebiete unter dem 
gleichen Gesichtspunkt betrachten kann. Meine Ausfiihrungen werden 
in der Hauptsache die stranggefarbten Seiden beriicksichtigen, weil die 
Fragen, die dabei besprochen werden sollen, auch fiir die stiickgefarbten 
Seiden zutreffen, wahrend umgekehrt einzelne sehr wesentliche Ur­
sachen von Schaden fiir die Strangseiden vollig in Wegfall kommen. 
Diese Punkte werden dann noch besonders besprochen. 

Urn die Seidenschaden iibersichtlich ordnen zu konnen, diirfte es am 
zweckmaBigsten sein, dieselben an Hand der verschiedenen Ursachen 
der Seidenfehler in Gruppen einzuteilen, in denen dann die Arten der 
in Frage kommenden Schaden besprochen werden. Diese Gruppen 
sind folgende: 

1. Die Rohseide als Ursache von Seidenfehlern. 
2. Fabrikationseinfliisse als Ursache von Seidenschaden. 
3. Physikalische Einfliisse als Ursache von Seidenschaden. 
4. Farbereimechanische Einfliisse als Ursache von Seidenschaden. 
o. Farbereichemische Einfliisse als Ursache von Seidenschaden, die 

sich vermeiden lassen. 
6. Farbereichemische Einfliisse als Ursache von Seidenschaden, die 

sich nicht vermeiden lassen. 
Es wird naturgemaB bei dieser Einteilung manche Wiederholung 

beziiglich der verschiedenen Fehlerarten nicht zu vermeiden sein, 
immerhin scheint mir aber diese Einteilung die giinstigste zu sein, urn 
einen klaren Gesamtiiberblick iiber das Gebiet der Seidenschaden zu 
erhalten. Wer sich auch iiber andere als die hier zu besprechenden 
Seidenschaden orientieren will, sei auf meine ausfiihrlichen Darlegungen 
a. a. 0.1 verwiesen. 

1. Die Rohseide als Ursache von Seidenfehlern. 
a) Duvet. Unter dieser Erscheinung mochte ich an dieser Stelle be­

sonders diejenige verstanden wissen, die in der Praxis unter der Be­
zeichnung "Seidenlause" bekannt ist. Die unter der Bezeichnung Duve 
auch schlechthin als rauh oder flusig bekannte Seide werde ich am 
Schlusse dieses Abschnittes besonders erwahnen. Das Auftreten dieser 
Seidenlause, bestehend aus einem Gewirr feinster Seidenkokonfaden, ist 
abhangig von der betreffenden Rohseide. Wahrend z. B. eine Japan­
seide guter Herkunft so gut wie frei von diesem Duve ist, beobachtet 
man es urn so starker bei Italiener-, Kanton- oder Bengalseiden. Dieses 
Duvet tritt bei den gefarbten Seiden urn so starker in Erscheinung, als 
diese Seidenlause keinen oder weniger Farbstoff aufnehmen und mithin 
hell erscheinen. Die Ursache des Duvet als solche ist nach den Unter­
suchungen Dr. Wagners 2 in der AblOsung sog. Fibrillen zu suchen 
die ihrerseits schon im Spinnfaden der Raupe zutage treten. Aber nicht 
jedes Duvet ist auf diese Fibrillen zuriickzufiihren, ein groBes Kon-

1 Ley: Chem. Technologie der Seide 1929. 
2 Wagner, VerOffentl. Seidenforsch.-Instit. Krefeld 1924. 
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tingent stellen auch die sonstigen Fehler der Grege, wie Bildung von 
Schleifen, unsachgemitBe Knoten, mechanische ZerreiBung der einzelnen 
Spinnfaden usw. Es handelt sich aber urspriinglich urn eine krankhafte 
Veranderung des Kokonfadens, die dann spater eine Aufrauhung von 
abgesplissener Seidensubstanz zur Folge hat. 

b) Barre. Die unter dieser Bezeichnung bekannte Streifenbildung im 
fertigen Gewebe kann durch die Rohseide insofern veranlaBt werden, 
als Kokonsfaden verschiedenen Titers aneinandergekniipft worden sind, 
wodurch beim Zwirnen des Fadens eine streckenweise verschiedene 
Dicke entsteht. Das gleiche ist der Fall, wenn, wie z. B. bei Stiickware, 
Seiden verschiedener Provenienz verwandt wurden. 

c) Gripe. Dieses "Krauswerden" oder "Boldern" des Seidengewebes 
kann durch die Rohseide veranlaBt werden, sobald einzelne der Seiden­
faden loser bzw. fester gezwirnt werden als die iibrigen. Diese Er­
scheinung laBt sich z. B. bei noch nicht abgekochter Stiickware sehr 
gut beobachten, aber auch bei abgekochter und gefarbter Strangseide 
kann man haufig ein Krauseln der einzelnen Faden beobachten. Sobald 
dieselben durch Zug gedehnt werden, sieht man um mehrere glatt ge­
spannte Faden mehrere lockere sich herumwinden. Diese letztere Er: 
scheinung kann, wenn es sich nicht um Kokonfasern, sondern um die 
einzelnen Seidenfaden handelt, auch durch schlechte Haspelung der 
Seidenmasten veranlaBt werden. 

d) Schlechtes Winden. Dieser Ubelstand wird vielfach durch schlech­
tes Ankniipfen der einzelnen Kokonsfaden hervorgerufen. Das eine 
Ende der beiden gekniipften Faden liegt nicht an, sondern steht ab 
und verursacht einen Widerstand. 

e) Unstarke Stellen. Hierbei ist der Seidenfaden stellenweise auf­
gerauht, ahnlich wie bei den Seidenlausen, und an den unstarken Stellen 
teilweise zerrissen. Ein derartiger Fehler ist haufig bei den Rohseiden 
anzutreffen, haufiger als man im allgemeinen anzunehmen geneigt ist. 
Die serimetrische Untersuchung bringt teilweise in der Fadenstarke 
Spriinge an das Licht, die vollkommen denjenigen in der yom Farber 
ausgeriisteten Seide entsprechen. Diese Erscheinung kann auch damit 
zusammenhangen, daB durch Fehler beim Spinnen der Rohseide ein 
Teil der Kokonsfaden verletzt ist. Das gleiche tritt ein, wenn b.eim 
Spinnen groBe Unterschiede im Titer auftreten. 

f) Morschwerden. Diese verhaltnismaBig seltene Erscheinung hangt 
mit der betriigerischen Vorerschwerung der Rohseide zusammen. Z. B. 
wurde von mir eine China-Organzin beobachtet, die mit Seife, Glyzerin 
und mineralischen Stoffen beschwert war, einen fauligen Geruch auf­
wies und beim geringsten Zug sowie beim Abkochen auseinanderfieL 
Das gleiche ist auch bei Stiickware anzutreffen, besonders bei alterer 
Lagerware. Die aus dem Fett oder der verwandten Seife entstandenen 
Fettsauren sind imstande, die Seide stark anzugreifen. In diese Rubrik 
gehoren auch die unangenehmen Faile, in denen durch Hineingelangen 
geringer Mengen von Metall im Gewebe katalytische Prozesse eingeleitet 
werden, die eigentlich stets zur Zerstorung des Fadens fiihren. 
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g) Fleckenbildung. Das vielfach beobachtete Buntsein fertig ge­
farbter Seiden kann insofern von del' Rohseide abhangig sein, als auch 
bier eine betriigerisch vorerschwerte Seide vorliegt, da diese Machen­
schaft haufig mit Stoffen vorgenommen wird, die den verschiedenen 
Veredlungs- und Reinigungsbehandlungen del' Seide widerstehen, wie 
Mineralfett, harzige und unverseifbare Stoffe. Ferner spielt auch, die 
Herkunft del' Seide eine Rolle. Man beobachtet in den Farbereien haufig, 
daB Seiden eines bestimmten Kunden sich trotz sorgfaltigster Behand­
lung bunt farben, wahrend gleichzeitig mit iibergegangene Seiden an­
derer Kunden vollstandig fehlerfrei herauskommen. Del' einwandfreie 
Beweis, daB Seiden verschiedenen Ursprungs vorliegen, ist in den Fallen 
erbracht, wo in einem Masten die Halfte desselben oder mehrere Um­
gange bunt sind. DaB Seiden verschiedener Herkunft sich verschieden 
farben, ist ja nichts Neues. SchlieBlich gehoren hierhin auch die sog. 
Konditionsmasten. Dieselben lassen sich nul' unvollstandig odeI' gar 
nicht yom Seidenbast befreien, und es geht natiirlich damit ein nach­
heriges Buntsein Hand in Hand. Wenn diesel' Umstand auch durchweg 
dem Fabrikanten bekannt ist, also diese Masten iiberhaupt nicht in die 
Farbe gegeben werden sollten, besonders bei farbigen Seiden, so geben 
diese Konditionsmasten doch immer wieder zu unnotigen Beanstan­
dungen AnlaB. DaB bei Stiickware del' bunte Farbausfall auch durch 
die Praparierung bzw. deren nicht geniigende Entfernung z. B. der 
Kette bedingt werden kann, ist keine Seltenheit. Ein weiterer haufiger 
AnlaB zur Fleckenbildung ist eine zu kurze Unterbindung im Kreuz des 
einzelnen Mastens. Es haftet hier das Unterband zu fest an den Seiden­
faden, so daB diese sich nicht durchfarben konnen und dementsprechend 
gar nicht odeI' weniger gefarbt sind als die iibrigen Masten. 

h) Schlechte Erschwerung. Diese ja jedem Farber bekannte Er­
scheinung griindet sich einmal auf den Ursprung del' Seide, indem eine 
Japan- oder Kakedaseide sich besser erschwert als eine Italiener- odeI' 
China-, und diese letztere wieder bessel' als eine Minchew- oder Kanton­
seide. Sodann kommt hier die Art dermehr odeI' weniger festen Drehung 
del' Seide in Frage. Eine "moyen appret" erschwert sich bessel' wie eine 
"strafilato". Bei Stiickware kommt hier dann noch die Dichte des 
Gewebes in Frage. Je loser um so bessel' erschwert es sich, je dichter 
ein Gewebe ist, um so schlechter. 

i) Flusige und offene Seide. Abgesehen davon, daB del' Ursprung 
del' Seide hier eine Rolle spielt, und daB z. B. eine Kantontrame flusiger 
ist als eine Japantrame, so sind doch vielfach Rohseiden auch durchweg 
guten Ursprungs im Handel, die trotz vorsichtigen und zeitlich moglichst 
beschrankten Abkochens hernach flusig und rauh erscheinen. Hier spielt 
jedenfalls eine fehlerhafte Zwirnung del' Kokonfaden eine nicht zu 
unterschatzende Rolle. Wie ich schon eingangs erwahnte, wird diese 
Erscheinung fachtechnisch auch als Duvet bezeichnet, sie ist jedoch 
keineswegs iibereinstimmend mit dem durch die Seidenlause veranlaBten 
Duvet. Auch hier mochte ich die zu kurze oder fehlerhafte Unterbindung 
del' Seidenmasten im Kreuz erwahnen, durch die die Seide im Verlauf 
del' verschiedenen Behandlung aufgerauht wird. 
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2. Fabrikationseinfliisse. 
a) Krauswerden, Barre, Gripe. Diese Erscheinung kann insofern ihre 

Ursache aus Fehlern in der Fabrikation ableiten, als eine nicht zweck­
maBige Zusammenstellung der verwandten Kette oder SchuBseide ge­
macht worden ist, oder ferner, indem in del' Hohe del' Erschwermlg eine 
nicht entsprechende Auswahl getroffen worden ist. AuBerdem kann 
auch noch - und dies ist meistens del' Fall - eine ungleichmaBige 
Zettelspannung das Krauswerden del' Ware veranlassen. Ein Umstand 
schlieBlich, del' das Krauswerden sehr begiinstigt, ist die zu schnelle 
Verarbeitung del' gefarbten Seide, indem del' Seide nach dem Ausriisten 
keine Zeit gelassen wird, sich wieder zu erholen, d. h. ihre natiirliche 
Dehnbarkeit durch Feuchtigkeitsaufnahme wieder zu erlangen. Es ist 
unbedingt darauf zu achten, daB die Seide wedel' zu feucht noch zu 
trocken und wedel' zu kalt noch zu warm vel'arbeitet wird. 

b) llIorschwerden del' Seide. Hier ware dasselbe anzufiihren, was 
eben im letzten Satze gesagt worden ist. Es ist keine Seltenheit, daB 
eine auf Bobinen gespulte Seide vollstandig faul ist, wahrend die in 
del' Farberei zuriickgehaltenen Gegenmustel' als vollstandig stark an­
zusprechen sind. Hiel' haben wir nul' die eine Erklarung, daB die Seide., 
sobald sie gefarbt - womoglich muBte die Ausriistung noch beschleunigt 
werden - und getrocknet ist, unmittelbar verpackt werden muBte. 
Wird eine solche Seide dann in del' Weberei sofort auf Bobinen gebraeht, 
dann hat sie erst auf den Bobinen die Moglichkeit, wiedel' Feuchtigkeit 
aus del' Luft aufzunehmen. Sie hat das Bestreben, sich auszudehnen, 
ist womoglich sehr fest gespult, und die Folge ist dann, daB del' Faden 
sich nicht andel's ausdehnen kann als unter teilweiser Zerstorung del' 
Dehnbarkeit. Del' Nerv des Seidenfadens wird zerstort, und die Seide 
ist morsch. Das gleiche ist del' Fall, sobald eine Seide mit zu starkem 
Zug auf die Bobine gespult wird. Die zu stark beanspruchte Spann kraft 
des Fadens hat keine Gelegenheit, auf ihre urspriingliche GroBe zuriick­
zukehren, und die Folge ist, daB die Dehnbarkeit des Fadens allmahlich 
aufgehoben wird, und daB del' Faden bei del' geringsten Spannung reiBt. 

c) Kleben del' Seide. Das Kleben del' Seide kann ebenfalls von einer 
zu frisehen Verarbeitung del' Seide herriihren. Seide, namentlieh solche 
mit leichter Erschwerung, hat, sobald sie nicht geniigend Feuehtigkeit 
wiedel' hat aufnehmen konnen, starke elektrisehe Eigensehaften, und 
haften die einzelnen Faden stark aneinander. Man sollte daher eine 
leicht odeI' iiberhaupt nicht erschwerte Seide erst einen Tag in den 
Keller bringen, ehe man sie auf die Kronen legt. 

In den Abschnitt del' Fabrikationsfehler mochte ich noeh einige FaIle 
einfiigen, in denen dem Seidenfarber vielfach unberechtigterweise Fehler 
del' fertigen, also aus Strangseide hergestellten Gewebe in die Sehuhe 
geschoben worden. 

Hierher gehort z. B. das Abfetten halbseidener Gewebe, wo 
nicht bei del' Seide, sondern bei del' Baumwolle die Ursaehe zu suchen 
ist. Ferner ist hier zu erwahnen das Anlaufen del' Metallfaden in 
Geweben, das dureh fehlerhaftes Ausriisten del' iibrigen Gespinstfasern, 
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Baumwolle, Zwirn, Eisengarn usw. veranlaBt wird. Rier ware auch das 
Farben der Seide nach unsachgemaBen Mustern beizufiigen. 
Anstatt nach einem Strangmuster solI nach einem Stoffmuster oder 
nach Karten gefarbt werden, wobei ganz auBer acht gelassen wird, daB 
die Eigenart eines Gewebes die Farbe sehr stark beeinflussen kann 
(Mustern nach Sammet oder kunstseidenen Geweben). Beim Mustern 
nach Karten ergeben sich haufig insofern Unzutraglichkeiten, als irr­
tiimlich Nummern der Farbenkarten aufgegeben werden, die dem ge­
wiinschten Ton nicht im geringsten entsprechen, namentlich in den 
zarten FarbtOnen. Abgesehen davon, daB die Farbabweichung unter 
Umstanden spater Schadenersatzanspriiche nach sich ziehen kann, so 
sollte jeder Fabrikant bedenken, daB das Umfarben der Seide dieser 
keineswegs zutraglich sein kann, und daB sich schlieBlich flusige und 
morsche Seiden ergeben. Zu erwahnen sind schlieBlich die Walkecht­
farbungen, die auch zu manchen Auseinandersetzungen AnlaB geben 
konnen. Die Farbungen werden vielfach mit Tannin-Brechweinstein­
beize echt gemacht. Je nachdem nun bei der Farbung der iibrigen 
Gespinstfasern (Wolle) Farbstoffe verwandt werden, kann es vor­
kommen, daB bei der Walke der Wollfarbstoff auf die gebeizte Seiden­
faser zieht und die Farbe des Seidenfadens vollstandig verandert. Die 
Seide hat natiirlich die Walke nicht ausgehalten, obwohl die eigentliche 
Schuld in der nicht entsprechenden Auswahl des Wollfarbstoffes zu 
suchen ist. Ebenso sonte stets von seiten des Fabrikanten angegeben 
werden, ob es sich um eine alkalische oder neutrale Walke handelt. 
Eine ahnliche Erscheinung ist das Ausbluten der Farbe in fertigen 
Geweben. Die Seide soli durchweg die Ursache sein, ob andere Ge­
spinste des Gewebes diesen Fehler veranlaBt haben, wird meistens nicht 
in Erwagung gezogen. Zum Schlusse mochte ich noch auf die Fane 
hinweisen, wo durch die Appretur, sei es durch fehlerhafte Beschaffen­
heit des Appretes (Gehalt an freier Saure oder freier Lauge), sei es durch 
Anwendung zu hoher Temperatur wahrend des Appretierens, die Ge­
webe zerstort worden sind. Auch bei der Ausriistung der Stiickware 
konnen Fabrikationseinfliisse dem Gewebe sehr gefahrlich werden. Zu 
diesen zahlt das Rineingelangen von Flecken in die Ware. Meistens 
handelt es sich um Schmierolflecken, die yom Webstuhl selbst oder von 
Transmissionen herriihren. Da diese schwarzen oder dunkle Flecken 
durchweg Spuren metallischen Eisens enthalten, und andererseits sehr 
schwer zu entfernen sind, so sind sie imstande, katalytische Vorgange 
auszu16sen, die meistens mit der Zerstorung der Seidensubstanz endigen. 

Eine andere Art von Flecken wird bedingt durch die schlechte Ent­
fernung des zum Schmieren der Kette verwandten Paraffins. Dieses 
fiihrt dann zu unvermeidlichen Buntfarbungen. 

3. Physikalische Einfliisse als Ursache von Seidenfehlern. 
a) Einwirkung des Lichtes. Auf die Einwirkung des Sonnenlichtes 

sind zweierlei Arten von Seidenschaden zuriickzufiihren, namlich das 
VerschieBen der Farben und das Morschwerden des Gewebes. 

Das VerschieBen der Farbe ist ja, soweit es sich um kiinstlich her-
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gestellte Farbstoffe handelt, eine nicht 'oder nur schwer zu verrneidende 
Erscheinung. Aber auch bei sonst lichtechten Farbstoffen, z. B. in 
Schwarz, beobachtet man manchmal eine Farbanderung. Dieses findet 
seine Erklarung darin, daB unter dem EinfluB des Lichtes Spaltung 
und Oxydation der beim Farbevorgang verwandten Beizen, wie Eisen­
und Chrombeize, eintreten, wodurch dann die Farbung umschlagt. Hier­
her gehOrt auch das Vergilben der weiBgefarbten Seiden. Einmal werden 
unter dem EinfluB des Lichtes die zur Nuancierung verwandten Anilin­
farbstoffe zerstort, sodann konnen aber auch die durch das Bleichen 
mittels eines Reduktions- oder Oxydationsvorganges veranderten Natur­
farbstoffe der Seidenfaser wieder in ihren urspriinglichen Zustand 
zuriickverwandelt werden. 

Das Morschwerden der Seide im unmittelbaren Sonnenlicht er­
klart sich durch Oxydationsvorgange, die durch das Sonnenlicht be­
dingt werden. DaB diese Erscheinung bei erschwerten Seiden eher zu­
tage tritt als bei unerschwerten, ist daraus zu erklaren, daB die an­
organischen Erschwerungsmittel am Licht viel reaktionsfahiger und zur 
Umlagerung der Molekiile bzw. zur Veranderung der Struktur geneigter 
sind als organische Stoffe. lch komme hierauf noch spater zuriick. 

b) Einwirkung der Wiirme. Die Einwirkung der erhOhten Tempe­
ratur auf Seide macht sich in verschiedenen Formen bemerkbar. 

Schlechte Verarbeitung. Eine warm gelagerte Strangseide biiBt 
an ihrem iiblichen Feuchtigkeitsgehalt ein, der Faden verliert hierdurch 
seine Dehnbarkeit, wird sprode, ist zum Brechen geneigt und macht 
mithin in der Verarbeitung Schwierigkeiten. 

Verlust an Griff. Dieses kann insofern durch Warrneeinwirkung 
veranlaBt werden, als bei der erhohten Temperatur eine Einwirkung 
der A viviersaure auf die Bestandteile der Erschwerungs- und Metall­
verbindungen eintritt. Wird z. B. die A viviersaure von den Erschwe­
rungsbestandteilen aufgezehrt, was eben bei erhohter Temperatur be­
giinstigt wird, so ist natiirlich ihre griffmachende Einwirkung auf den 
Seidenfaden aufgehoben. Ein anderer Fall ist derjenige, daB durch die 
TemperaturerhOhung iiberhaupt eine Verfliichtigung der Aviviersaure 
(z. B. Essigsaure) vor sich geht, was eine entsprechende Abnahme des 
Griffes zur Folge hat. 

Morschwerden. Das Morschwerden der Seide, z. B. in den Tropen, 
kommt insofern auf Rechnung der erhohten Temperatur, als durch die 
Fortnahme der natiirlichen Feuchtigkeit die Dehnbarkeit des Seiden­
fadens herabgemindert wird. Dieses kann so weit getrieben werden, 
daB iiberhaupt jegliche Spannkraft aufgehoben wird und" die Seiden­
faser bricht. Eine zweite Art des Morschwerdens, die man in den Tropen 
namentlich bei erschwerten Seiden beobachtet, ist diejenige, daB bei 
erhohter Temperatur, besonders unter Mitwirkung des Sonnenlichtes, 
die in der Faser abgelagerte Kieselsaure allein oder unter Einwirkung 
der Aviviersaure aus der amorphen in die kristallinische Abanderung 
iibergeht. Es ist dieses eine besonders bei stiickerschwerter Ware sehr 
gut zu beobachtende Erscheinung. Der Seidenfaden ist auseinander­
geborsten, unter dem Mikroskop zeigen sich deutliche Querrisse, wo die 
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Wandung der Kokonfaser durch das Aufquellen der KieseIsaure zum 
Platzen gebracht wurde. In dieser Aufstellung ist auch das Verbrennen 
der Seidengewebe beirn Appretieren anzufiihren. DaB durch zu heiBes 
Appretieren manches Gewebe den Rest erhalten hat, ist eine nicht 
seitene Erscheinung, zumal VOn vielen Appreteuren noch vielfach ohne 
genaue Messung der Temperatur, sondern nur nach dem Gefiihl ge­
arbeitet wird. Hierhin gehoren meistens auch die Klagen iiber das 
Brechen der bereits zu Kleidern u. a. verarbeiteten Seiden. Bei naherer 
Untersuchung des betreffenden Gegenstandes beobachtet man dann 
meistens, daB die Bruchstellen an den Nahten sich befinden und ver­
anIaBt worden sind durch ein zu heiBes Ausbiigeln der Nahte. 

c) Einwirknng des Feuchtigkeitsgehaltes der Luft. Durch den 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft, sei es durch ein Zuviel oder Zuwenig, 
konnen die verschiedensten Erscheinungen gezeitigt werden. 

Krauswerden der Gewebe. Seiden, die zu ausgetrocknet ver­
arbeitet worden sind, verandern bei groBem Feuchtigkeitsgehalt der 
Luft unter Wasseraufnahme ihre Dehnbarkeit und Festigkeit. Um­
gekehrt konnen Seiden, die mit ihrer iiblichen Dehnungsfahigkeit ver­
arbeitet werden, bei einem Weniger an Feuchtigkeit in der Luft an 
Dehnbarkeit EinbuBe erieiden. Beide Falle sind haufig eine der Ur­
sachen, die das Krauswerden der Gewebe veranIassen. Dieses Kraus­
werden (Boidern oder Gripe) beobachtet man nur bei Taffetgeweben 
sowohl in Rohware wie in fertig ausgeriisteten Stiicken. Man sieht in 
regelmaBig wiederkehrenden Abstanden stramm liegende gianzende 
SchuBfaden und die dazwischen befindlichen SchuBfaden beulen sich, 
so daB das Ganze an ein Schachbrettmuster erinnert. 

Schimmeibildung. Ein zu groBer Feuchtigkeitsgehalt der Luft 
begiinstigt das Wachstum VOn Bakterien und SchimmeIpilzen, womit 
eine Zerstorung der Seide Hand in Hand geht, da das Pilzwachstum 
nur unter Zerstorung der Seidensubstanz moglich ist. Begiinstigt wird 
die Schimmeibildung durch Anwesenheit geringer Mengen Alkali. 

Schiechte Verarbeitung. DaB bei einem geringen oder nicht 
geniigenden FeuchtigkeitsgehaIt die Seide Schwierigkeiten in der Ver­
arbeitung bietet, ist ja eine altbekannte Tatsache, die sich darauf griindet, 
daB die Dehnbarkeit der Seide abhangig von der Feuchtigkeit ist. 

Beeinflussung des Griffes. Man beobachtet zuweilen, daB bei 
Lagerung VOn fertigen Geweben in feuchten Raumen der Griff verloren. 
geht. Hier erkIart sich das Schwinden des Grilles durch eine zu starke 
Feuchtigkeitsaufnahme des Gewebes, wodurch Bestandteile der Avivage 
wie Leim, Dextrin u. a., in eine gewissermaBen schmierige Beschaffen­
heit iibergehen und so den Griff verdecken. Umgekehrt kann ein 
Fehien an Feuchtigkeit den Griff insofern beeinflussen, aIs dem Griff 
das edle seidige Gefiihi genommen wird, und die Seide sich holzig und 
bockig anfiihit. DaB unter Umstanden irn Wasserdampf der Luft 
ge16ste Stoffe, wie Chiorammonium, Schwefelwasserstoff, Sauren usw. 
iible Einwirkungen auf Seiden auszuiiben vermogen, ist wohl ohne 
weiteres erkIarlich. 

d) Einwirknng yon Oxydationsyorgangen. Die Oxydationserschei-
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nungen gehen meistens Hand in Hand mit den Vorgangen, die so eben 
unter den Abschnitten "Einwirkung von Licht, Temperatur und 
Feuchtigkeit" besprochen worden sind. An dieser Stelle sollen daher 
nur die Falle Platz finden, die nicht unbedingt mit den drei eben­
genannten Einfllissen in Zusammenhang zu bringen sind. 

Fleckenbildung. Die Chloride oder die aus der Erschwerung frei­
gewordene Salzsaure werden zu Chlor oxydiert, das dann seinerseits die 
Farbstoffe angreift und so ein: VerschieBen der Farbt6ne bewirkt. Ferner 
werden die vorhandenen Spuren von Eisenoxydulsalzen zu Eisenoxyd­
salzen oxydiert, wodurch ein gelblicher Ton in der Farbe erzeugt wird, 
der sich namentlich bei hellen Farben sehr bemerkbar macht. SchlieBlich 
gehort hierin der fibergang der Fettsaureverbindungen, wie Seife, in 
freie Fettsauren, ein Fall, der namentlich bei WeiB sehr oft in Er­
scheinung tritt und dasselbe binnen kurzem in Creme umwandelt. Da 
diese drei angezogenen Oxydations- und Spaltungsvorgange sich auf 
Stoffe erstrecken, die nicht liber das ganze Gewebe verbreitet zu sein 
brauchen, so machen sich diese Vorgange dem Auge meistens in Form 
von Flecken bemerkbar. 

Morschwerden. DaB die Einwirkung des durch Oxydation aus 
freier Salzsaure entstandenen Chlors nicht beim VerschieBen haltmacht, 
sondern je nach Starke auch die Seidensubstanz zu zerst6ren vermag, 
bedarf wohl keiner Erlauterung. Aber es spielen sich im Innern des 
Seidenfadens auch noch andere Oxydationsvorgange ab, die die Zu­
sammensetzung der Erschwerung verandern und dadurch eine Zer­
st6rung der Seidensubstanz bedingen. Wenn diesel ben auch im einzelnen 
noch nicht wissenschaftlich erforscht sind, so wissen wir doch, daB es 
sich um Oxydationserscheinungen handeln muB, denn die groBe Anzahl 
der zum Haltbarmachen erschwerter Seiden empfohlenen und ver­
wandten Mittel - wie Thioharnstoff, Hydroxylamin, Aldehydsulfite, 
Nitrite u. a. m. - sind ihren chemischen Eigenschaften nach starke 
Reduktionsmittel, und die Wirksamkeit derselben beruht nur darauf, 
daB durch dieselben einer Oxydation der Erschwerungsbestandteile und 
mithin auch der Zerst6rung der Seidensubstanz vorgebeugt wird. 

Beeinflussung des Griffes. DaB eine Umanderung der chemi­
schen Zusammensetzung der Erschwerung auch den Griff einer Seide 
beeinflussen wird, unterliegt wohl keinem Zweifel. Eine Erscheinung, 
die in diesen Abschnitt einzureihen ist, ist das Schwinden des Griffes, 
dadurch veranlaBt, daB das 01 der Avivage durch Oxydation gespalten 
wird und in freie Fettsaure libergeht, ein Fall, der hin und wieder zu 
beobachten ist. 

4. Fal'bereimechanische Einfliisse als Ursache bei 
Seidenschaden. 

Die farbereimechanischen Schaden bei Seiden sind entsprechend dem 
Fortschritt del' Technik nur sehr selten. Es gehoren hierher: 

a) Zerrissene Masten. Dieselben entstehen bei unvorsichtiger Be­
handlung, meistens an den Stellen, wo die Seide mit Maschinen in Be-
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ruhrung kommt, so an del' Waschmaschine, bei der Schaumabkochung, 
in Zentrifugen und Farbeapparaten, Streckapparaten und Appretur­
maschinen. 

b) Scheuerstellen. Diese meistens zeitweise auftretende Erscheinung, 
in Gestalt kleiner pilzartiger Rasen sich bemerkbar machend, kann ihre 
Entstehung kleinen Unebenheiten in den Geschirren verdanken. Ferner 
kann auch schlechte Verpackung del' Seide in den Zentrifugen und die 
dadurch bedingte Reibung wahrend des Laufens del' Maschine die Ur­
sache sein .. 

Hierhin gehoren auch die strichformig verlaufenden Blanchissuren 
bei del' Stuckausrustung. Dieselben entstehen vielfach als sog. Stock­
stellen odeI' auch meistens dort, wo das Gewebe geknickt worden ist. Es 
handelt sich durchweg um beginnende Bruche del' Seidenfaden. Daraus 
erklart es sich auch, daB ein Uberfarben diesel' Art Blanchissuren aus­
sichtslos bleibt, weil die Bruche eben bleiben. Will man den Ubelstand 
fiir das Auge etwas mildern, dann kann dieses nur durch das sog. Tam­
ponieren geschehen. 

c) lJberstreckte Seide. Die Schaden durch Uberstrecken del' Seiden, 
durch zu groBe Uberlastung bei del' Streckung, findet man meistens 
bei solchen Seiden, die bei sehr feinem Titer sehr hoch erschwert werden 
muBten. DaB ein derart in seiner raumlichen Ausdehnung in Mitleiden­
schaft gezogener Seidenfaden bezuglich Streckung auBerste Vorsicht 
erheischt, ist wohlleicht erklarlich. Sehr oft ist jedoch die Ursache des 
Uberstreckens darin zu suchen, daB die einzelnen Masten einer Partie 
ungleich lang sind und dementsprechend del' eine Masten zuviel, del' 
andere zu wenig gestreckt wird. Hier schaltet naturlich jede Verant­
wortung des Farbers aus. 

Hier waren auch noch die Zufalligkeiten, die in jedem Betriebe vor­
kommen konnen, aufzuzahlen, wie das Anschmutzen del' Seiden durch 
einfaches Fallenlassen odeI' durch Farbstoffstaub. Auch dieses ist ein 
gewissermaBen mechanischer EinfluB, dessen Folgen mehr odeI' mindel' 
schwer sein konnen. 

5. Farbereichemische Einfliisse als Ursache von Schaden, 
und zwar solche, die sich vermeiden lassen. 

In diesem Abschnitt werden eine Reihe von Schaden besprochen 
werden, deren Ursachen sich wohl vermeiden lassen, abel' nur unter 
Berucksichtigung del' verschiedensten Tatsachen, fUr die im einzelnen 
den Farber jedoch kein unbedingtes Verschulden trifft, da sie eben unter 
Mitwirkung physikalischer Einflusse, wie AuBentemperatur usw. zu­
stande kommen. 

a) Duvet. Die an und fUr sich voneinem Fehler del' Rohseide her­
ruhrende Erscheinung kann durch unsachmaBige Behandlung im Verlauf 
del' Erschwerung und Farbung verstarkt werden, Z. B. durch wieder­
holte Behandlung del' Seiden im Nuancieren, wobei abel' stets im Auge 
zu behalten ist, daB das Duvet nur verstarkt wird, nicht etwa durch 
die betreffende Behandlungsweise erzeugt wird. 

Ley, Seidenfarberei. 2. Auf!. 14 
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b) Barre oder Gripe. Die Ursache kann in ungleichmiiBiger Farbung 
zu suchen sein, wodurch in der fertigen Ware namentlich bei farbigen 
Seiden verschiedene Farbstreifen erzeugt werden. Ferner kann dieses 
eine Folge eines ungeniigenden Entbastens der Seide sein. Derselbe 
Fall kann eintreten durch ungleichmaBige Erschwerung, eine Tatsache, 
die zu vermeiden, nicht in die Hand des Farbers gelegt ist. Als weitere 
Ursache, die namentlich bei hoch erschwerten Seiden sich bemerkbar 
machen kann, kann hier noch ein ungleichmaBiges Altt:trocknen der 
Bestandteile der A vivage bei nicht sachgemaBer Behandlung in Frage 
kommen. 

c) Verlust des Griffes. Hier kann insofern in der Farberei gesiindigt 
werden, als die Seide von der Seife, die bei den verschiedenen Behand­
lungen zur Verwendung· gelangt; nicht geniigend gereinigt wird. Das­
selbe gilt von einer fehlerhaften Auswahl der A viviersaure, sei es, daB 
sie sich verfliichtigt, sei es, daB diese durch ihre Starke EinfluB auf die 
Erschwerung gewonnen hat. Als letzte Moglichkeit sei auch auf einen 
zu hoch gewahlten Olgehalt in der Avivage hingewiesen. 

d) Fleckenbildung. Hier ist an erster Stelle als Ursache ein ungleich­
maBiges Farben anzufiihren, wie solches hin und wieder bei farbigen 
Seiden durch unsachgemaBe Auswahl oder Behandlung der Anilirr­
farbstoffe in Erscheinung tritt. DaB eine unmittelbare Verunreinigung 
mit fremden Farbstoffen, wie es leicht vorkommen kann, hierhin gehort, 
ist ja klar. Eine weitere Ursache der Fleckenbildung liegt ferner in 
einem ungeniigenden Entbasten der Rohseide. Eine haufigere Ursache 
ist jedoch in Fehlern zu suchen, die bei der Zinnerschwerung gemacht 
werden. Hier sind es in erster Linie die sog. Phosphatflecken, die auf 
Bildung von phosphorsaurem Kalk zuriickzufiihren sind. Dieselben 
sind meistens durch Behandlung mit Saure oder Seife zu entfernen. 
Schlimmer sind allerdings diejenigen Phosphatflecken, die auch durch 
diese Behandlung sich nicht entfernen lassen. Wahrscheinlich entstehen 
dieselben durch Bildung amorpher Zinnphosphate im Innern der Seiden­
faser, wahrend dieselben der ersten Gattung auBerlich auf der Seide 
sitzen und durch vorhandene Spuren harten Wassers veranlaBt wurden. 
Ein Uberfarben der an zweiter Stelle genannten Phosphatflecken ist so 
gut wie aussichtslos. Ebenso unangenehm wie diese Flecken sind die 
Silikatflecken, die namentlich in stiickerschwerter Ware zutage treten 
und besonders in der Warme ein fettartiges Aussehen aufweisen. Auch 
diese Flecken widerstehen jeglichen Entfernungsversuchen, sie ver­
schwinden erst bei Behandlung mit FluBsaure, wobei natiirlich die 
Zinnerschwerung nicht unberiihrt bleiben wird. DaB beide Arten von 
Flecken - also Phosphat- und Silikatflecken - zu vermeiden sind, 
unterliegt keinem Zweifel, allerdings nur unter Beobachtung der ver­
schiedensten Umstande, wie Wasserverhaltnisse, Ausschwingen und 
klare Bader. Eine andere Art von Flecken sind die bronzigen Stellen, 
wie solche haufig bei Schwarzfarbungen auftreten. Hier spielt meistens 
ein ungeniigendes Waschen nach den besonderen Beizen eine groBe 
Rolle. Andere bronzige Flecken hangen jedenfalls mit den dazu ver­
wandten Anilinfarbstoffen zusammen, eine einfache Erklarung dieses 
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Vorganges lieB sich allerdings bis heute noch nicht finden. Ais weitere 
Ursache der sog. Blindstellen ware dann noch die Kalkseife zu erwahnen, 
die bei Verwendung nicht geniigend entharteten Wassel's in Erscheinung 
tritt. SchlieBlich ware hier noch als Ursache del" Blindstellen die unsach­
gemaBe Verwendung von Leim odeI' Gelatine anzufiihren. Hiel'hin ge­
horen dann auch die Blanchissuren, die sich in vVolkenfol'm auf del' im 
Stiick ausgeriisteten Seide bemerkbar machen. Die Ursache dieses 
Ubelstandes ist teils in del' Erschwerung, teils abel' auch in del' Farbung 
zu suchen. Man hilft sich vielfach durch nochmaliges Seifen, einer 
Ammoniakbehandlung und erneutes Farben. Wenn dieses jedoch nicht 
zum Ziele fiihrt, bleibt nul' ein Umfarben in einen dunklen Farbton iibrig. 

e) Morschwerden. Del' Anlasse, die ein Morschwerden del' Seide durch 
die Behandlung in del" Farberei zur Folge haben, kann es eine ganze 
Menge geben, die jedoch in einem neuzeitlich eingerichteten und ge­
leiteten Betrieb auf ein solches MindestmaB besehrankt werden konnen, 
daB man beim eintretenden FaIle nul' von einem Zufall spreehen kann. 
Wenn ieh hier nun eine Anzahl Ursachen anfiihre, so gesehieht es nul', 
urn auf die Mogliehkeiten des Morsehwerdens hinzudeuten, durehweg 
werden sie entspreehendder Sorgfalt, die man heutzutage del' Seide an­
gedeihen laBt, vermieden werden konnen. Am empfindliehsten ist die 
Seide gegen aIle chemisehen Stoffe, die eine alkalisehe Reaktion auf­
weisen, besonders natiirlich gegeniiber freiem Atzkalki, sie ist hierin das 
reinste Gegenstiick del' Baumwolle. Diesel' Fall ist in Betracht zu ziehen 
bei del' Seife, den Natriumphosphatbadern, dem Wasserglas, dem ge­
reinigten Wasser und bei den Reinigungsvorgangen del' Seide mit Soda 
und Ammoniak. In allen diesen Fallen ist ein gewisses MaB an Alkalini­
tat innezuhalten, zumal wenn bei hoherer Temperatur gearbeitet wird. 
Ein Ubersehreiten del' Grenzen maeht sieh meistens iibel bemerkbar, 
wenn nieht sogar die Seide dabei iiber Bord geht. Was yom Alkali 
gesagt ist, gilt, wenn aueh in geringerem MaBe, von einem Sauregehalt. 
Seide ist ja bekanntlich gegen freie Saure sehr bestandig, handelt es 
sich jedoch bei diesel' Saure urn eine solche, die als UberschuB in einer 
Beize vorhanden ist, also mit diesel' zusammen in Wirkung tritt, wie 
bei Chlorzinn, Tonerde, salpetersaurem oder holzsaurem Eisen und 
Chromchlorid, so kann dieselbe sehr wohl auf die Festigkeit del' Seide 
einwirken. Abel' auch die freien Sauren, wie sie zum Absauren odeI' 
A vivieren benutzt werden, konnen zu Schaden fiihren, wenn sie Stoffe 
enthalten, die als solche die Seide zu beschadigen imstande sind, wie 
Chlor, Salpetersaure u. a. m. Zwei chemische Stoffe, die haufig in del' 
:Farberei verwandt werden, namlich Formaldehyd und Wasserstoff­
superoxyd, gehoren ebenfalls zu den Korpern, die unliebsame Uber­
raschungen im Gefolge haben konnen, sobald ihre Verwendung nicht 
sachgemaB geschah. Hierhin gehoren auch die zinnhaltigen Phosphat­
bader, in denen das Zinn in einer Form vorliegt, daB es schwere Seiden­
schadigungen nach sich ziehen kann. Was nun ganze Arbeitsweisen bei 
del' Behandlung del' Seide anbelangt, so ist hier an erster Stelle eine 
fehlerhafte Erschwerungsweise zu nennen. Bedient man sich zu starker 
Pinken und sonstiger Beizen, odeI' wiederholt man diese Behandlung 
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zu haufig, so lauft man Gefahr, daB faule Partien das Ergebnis sind. 
Dasselbe gilt von zu starken Wasserglasbadern, die den Faden derart 
sprode machen, daB er brechen muB. Auch ein fehlerhaftes Abkochen -
meistens nicht geniigendes - kann Schaden im Gefolge haben, und 
zwar werden die nicht entbasteten Stellen AulaB sein, daB hier sich 
Ablagerungen im Verlauf des Erschwerungsvorganges bilden, gewisser­
maBen den Faden an dieser Stelle abschlieBen. Wahrend der iibrige 
Faden chemisch und physikalisch verandert wird, ist dieses an den 
eingehiillten Stellen nicht der Fall, und bei einer Zugeinwirkung wird 
der Faden sprode sein und brechen. Teilweise ist auch wohl anzu­
nehmen, daB die Auflagerung auf der Seide den Faden hier unmittelbar 
zerstoren konnen. DaB die Zeitdauer der Behandlungen, mitunter auch 
die Zwischenraume zwischen den Erschwerungsarbeiten (Liegenlassen 
von Pinken), ferner die Temperatur, sei es die AuBentemperatur, sei 
es die Temperatur der Bader, eine groBe Rolle spielen, ist wohl ohne 
Zweifel. 

6. Farbereichemische Einfliisse als Ursache von Schaden, 
und zwar solche, die sich nicht vermeiden lassen. 

Wenn auch eine Anzahl von Seidenfehlern eigentlich in diesem 
Abschnitt aufgefiihrt werden miiBten, die eben im Zusammenhang mit 
den unter 1,2 und 3 erwahnten Bedingungen sich nicht umgehen lassen, 
so sollen in diesem Absatz nur diejenigen Schaden besprochen werden, 
bei denen es sich lediglich um ein Morschwerden der Seide handelt. 

Hier steht an erster Stelle der Schaden, der durch mehrmaliges 
Umfarben der Seide entstehen kann. Es handelt sich ja bei dem Um­
farben nicht nur um dieses allein, sondern es sind hierzu eine ganze 
Reihe von Behandlungen erforderlich, wie Herunterziehen der A vivage­
bestandteile oder des Farbstoffes und neues Farben und Avivieren. Es 
sind dieses Einfliisse, die nicht spurlos an der Seide voriibergehen, ja 
unter Umstanden die Seide so stark in Mitleidenschaft ziehen, daB an 
eine Verarbeitung nicht mehr zu denken ist. 

Ein weiterer Fall einer Seidenschadigung, der der Farber machtlos 
gegeniibersteht, betrifft die stiickerschwerten Waren. Die Arbeitsweise 
bei diesen Seiden unterscheidet sich von derjenigen der stranggefarbten 
Seiden insofern wesentlich, als man beim Erschweren nach den einzelnen 
Behandlungsweisen nicht so durchgreifend ausschwingen kann, will man 
die Verschiebungen des Schusses vermeiden. Nun spielt das Schwingen 
nach den einzelnen Abschnitten der Erschwerungsarbeit eine nicht 
unwesentliche Rolle, da die Spaltungsprodukte der Erschwerung aus 
den Seiden nicht so leicht zu entfernen sind, wie die Ausgangsbestand­
teile derselben in die Seide hineinwandern. Bleiben diese Spaltungs­
produkte nun zum Teil in den Seiden, so konnen dieselben die Er­
schwerung in einer Weise verandern, daB der Faden seine Dehnbarkeit 
einbiiBt und bricht. DaB diese Moglichkeit mit der Steigerung der Er­
schwerung im gleichen Schritt geht, unterliegt ja keinem Zweifel. 
Ebenso klar ist es auch, daB derartige Seidenstoffe als Ausfuhrwaren 
ein viel groBeres Wagnis bedingen als eine stranggefarbte Ware. 
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Ein dritter Fall schlieBlich ist eine Erscheinung, die auch namentlich 
bei stiickerschwerter Ware und besonders bei solchen, die in die Tropen 
ausgefiihrt werden, beobachtet wird. Hier sieht man unter dem Mikro­
skop, daB die morsche Seide aufgequollen ist und Querrisse aufweist, 
gewissermaBen als ob sie geplatzt sei. Es diirfte sich hier um eine Um­
wandlung der amorphen Kieselsaure in die kristallinische Form handeln, 
was dureh die hohe Temperatur bei langerer Zeitdauer bewirkt wird. 
DaB auch hier der Ausriister vollstandig machtlos ist, unterliegt keinem 
Zweifel. 

Bei den drei aufgefiihrten Fallen handelt es sich eben nicht um 
eine unzweckmaBige Behandlung der Seide von seiten des Farbers, 
sondern um Folgeerscheinungen, die auch bei der sorgfaltigsten Arbeits­
weise nicht zu vermeiden sind. Ais solche sind sie durch farberei­
ehemische Einfliisse bedingt, diese lassen sich vielfach jedoch nieht um­
gehen, wenn die Ware entsprechend den Anweisungen des Auf trag­
gebers ausgeriistet wurde. 

In dieses Gebiet gehoren denn auch die verschiedenen Fehler, die 
mit gewissen Echtfarbungen in Zusammenhang zu bringen sind, ohne 
daB der Farber dieses wissen konnte. Es sei z. B. an die haufigen An­
forderungen einer lichtechten und zugleich wasserechten Farbung er­
innert, wie sie bei Hutbandfarbungen verlangt werden. Wir sind noch 
nicht imstande, diese beiden Echtheiten nebeneinander zu erzielen. 
Hierhin gehoren denn auch die Echtheitsanforderungen an gewisse 
Farbtone bei hochersehwerten Seiden, die vielfach zu den direkten 
Unmoglichkeiten zahlen. 

Wie man aus meinen Ausfiihrungen ersieht, ist es unangebracht, bei 
Beurteilung von Seidenschaden diese nur von einem Gesichtspunkte aus 
zu betrachten, sondern es miissen in vielen Fallen eine ganze Anzahl 
von Tatsachen in Betracht gezogen werden. Es ist ohne weiteres er­
sichtlich, daB es ganz und gar nicht angebracht ist, fiir jeden Schaden 
den Seidenfarber verantwortlich zu machen. GewiB, es gibt eine Anzahl 
von Fallen, wo der Farber den Schaden hatte vermeiden konnen, aber 
in der Mehrzahl ist es ungerecht, wenn man, unter AuBerachtlassung der 
verschiedenen Moglichkeiten, dem Farber jegliche Schuld aufbiirden 
woIlte. Ich hatte meine Einteilung aueh in der Weise ausfiihren konnen, 
daB ich 1. diejenigen Faile betrachtet hatte, wo der Farber unbedingt 
verantwortlich gemacht werden kann, 2. diejenigen FaIle, wo der Farber 
mit dazu beigetragen hat, bereits vorhandene Fehler zu vergroBern, und 
3. diejenigen Falle, wo der Farber von jeglicher Ersatzpflicht frei­
gesprochen werden muB. Ieh habe jedoch meine obige Einteilung vor­
gezogen, weil es sich eben urn eine Aufstellung der Ursachen handelt. 
J eder Fachmann wird aus meinen Darstellungen sich selbst sagen konnen, 
in welche Gattung er einen anheischig gemachten Schaden einzureihen 
hat. Ebenso konnte es auch nicht Zweek meiner Ausfiihrungen sein, 
ausfiihrlieh iiber Mittel oder Erfahrungen zu berichten, wie dies em oder 
jenem Ubelstand abgeholfen werden konnte, dieses ist ein besonderes 
Arbeitsgebiet fiir sich. Hier lag nur das Interesse vor, eine Ubersicht 
iiber die Ursache der Seidenschaden zu geben, um den Beweis zu fiihren, 
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daB es eine groBe Ungerechtigkeit ist, jeglichen Schaden auf die Rech­
nung des Farbers zu setzen. 

XVI. Wiedergewinnungsverfahren. 
Es ist wohl ohne Zweifel, daB bei einem Fabrikationsbetrieb, bei 

dem in dem MaBstabe wie in del' Seidenfarberei chemische Rohstoffe 
verwandt werden, eine ganze Reihe von Abfallstoffen entstehen, deren 
Verwertung, Reinigung odeI' Wiedergewinnung fUr den betreffenden 
Unternehmer sehr gewinnbringend sein kann. Trotzdem sind die dies­
beziiglichen Verfahren und Arbeitsweisen in den Seidenfarbereien 
keineswegs alteren Datums, und es gibt noch heute Seidenfarbereien, 
die sehr erhebliche Werte in den Abfall gehen lassen. Andererseits is~ 
auch das Gebiet del' Wiedergewinnung nul' auf einzelne Gegenstande 
beschrankt, und ist es ganz ohne Frage, daB weitere Versuche in diesel; 
Hinsicht jedenfalls noch sehr aussichtsreich und lohnend sein diirften. 

Von den in Seidenfarbereien iiblichen Wiedergewinnungsverfahren 
kommen eigentlich nul' drei in Frage, namlich 

1. die Wiedergewinnung des von den Seiden abgewaschenen Ch10r­
zinns; 

2. die Wiedergewinnung del' verunreinigten Phosphatbader; 
3. die vViedergewinnung von Fettsaure aus den verbrauchten Seifen­

und Farbbadern. 
Man sieht schon aus diesel' Aufstellung, daB eine ganze Reihe von 

Stoffen, wie Gerbstoffe, Farbstoffe, Sauren, Wasserg1as, Tonerde u. a. m. 
vollstandig unbeachtet geblieben sind und noch heute darauf warten, 
in irgendwie einer Weise verwertet zu werden. Es liegt nicht im Rahmen 
dieses Buches, ausfiihrlich auf die chemise hen Vorgange del' Wieder­
gewinnungsverfahren einzugehen, und soIl hier nur kurz eine Beschrei­
bung del' hauptsachlichsten diesbeziiglichen Einrichtungen und Ver­
fahren gegeben werden. 

1. Zinnwiedergewinnung. 
Wie schon unter dem Kapite1 "Zinnerschwerung" ausgefiihrt wurde, 

werden die bei dem Waschen del' gepinkten Seide ablaufenden Wasser 
in einem Sammelbecken gesammelt, wo ihnen geniigend Zeit gegeben 
ist, urn das vollstandige Absetzen des ausgeschiedenen Zinnhydroxydes 
~u erzielen. Zu diesem Zweck ist es erforderlich, daB del' gewahlte Be­
halter geniigend groB ist, und andererseits, daB durch Einbauen von 
Querwanden und Herstellen von geeigneten Uberlaufen Raume ge­
schaffen werden, in denen das aufgefangene Waschwasser fast vollstandig 
zur Ruhe gelangt, so daB das Zinnhydroxyd sich vollstandlg absetzen 
kann. Es ist wohl ohne weiteres klar, daB diese Samme1behalter 
andererseits auch geniigend tief sein miissen, urn eben dem jeweiligen 
Bedarf del' Betriebe entsprechende Mengen des Zinnsch1ammes auf­
nehmen zu konnen. N achdem dieselben gesperrt sind, wird del' am 
Boden befindliche Zinnschlamm abgesogen und durch eine Filterpresse 
gedriickt. Del' so gewonnene Zinnschlamm kann dann als solcher odeI' 
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auch nach entsprechendem Trocknen verwertet, d. h. auf metallisches 
Zinn verhiittet werden. Dieses Verhiitten wird meistens den Zinnhiitten 
iiberlassen, da ein eigenes Verhiitten, wie man es hin und wieder wohl 
in Betrieben findet, doch nicht gewinnbringend genug ist. Es empfiehlt 
sich, eine solche Zinnwiedergewinnungsanlage stets unter Aufsicht zu 
halten, und zwar nach der Richtung, ob nicht ausgeschiedenes Zinn­
hydroxyd das Becken verlaBt und so verloren geht, ferner ob das klar 
ablaufende Abwasser nicht doch noch unter Umstanden gelostes Zinn 
enthalt, was ein Beweis dafiir ware, daB die zur Zersetzung notigen 
Wassermengen fehlen. 1m Interesse des Kanals wird man auch darauf 
zu achten haben, daB das Abwasser nicht zu sauer ist. SchlieBlich ware 
noch darauf zu achten, daB nicht andere Abfliisse der Farberei, wie 
Phosphat oder Seife oder gar Farbbader in 'die Zinnwiedergewinnungs­
anlage gelangen, well hierdurch die ausgeschiedene Zinnpaste Bestand­
teile erhalt, die sie fiir die Verhiittung auf metallisches Zinn minder­
wertig macht. 

Bei der Beurteilung der Frage, ob eine Wiedergewinnung des von 
den Seiden abgewaschenen Zinns Gewinn bringt und in welchem MaB­
stabe, ist nach folgender Uberlegung zu entscheiden: 

1. Man muB sich dariiber klar sein, wieviel Seide roh gepinkt wird, 
und wieviel Seide abgekocht gepinkt wird. 

2. Wieviel Seide 3mal bzw. 4- oder 5mal gepinkt wird. 
3. In welcher Starke beziiglich des Zinngehaltes die Pinken durch­

schnittlich verwandt werden. 
Um sich hieriiber ein Bild machen zu konnen, sei hier eine Versnchs­

reihe eingefiigt, die ich zur Feststellung der Mengen des von den Seiden 
abgewaschenen Zinns sowohl mit roher als mit abgekochter Seide an­
gestellt habe. Die betreffenden Seidenmasten wurden nach dem Pinken 
und Schleudern im Laboratorium ausgewaschen, und zwar so lange, 
bis das Waschwasser eine bestimmte Menge betrug und die Seide kein 
Zinn mehr mechanisch abgab. Diese Waschwasser wurden dann ver­
einigt, und die Gesamtmenge des darin befindlichen Zinns quantitativ 
bestimmt. Die Ergebnisse gestalten sich bei einem Vierpinker wie folgt: 

Das Gewicht des Seidenmastens war 34,4 g bei dem Masten, der 
roh gepinkt wurde, und 32,8 g bei demjenigen, der abgekocht gepinkt 
wurde. Das Gesamtwaschwasser nach dem ersten Pinkzug enthielt bei 
der roh gepinkten Seide 2,68 g metallisches Zinn, bei der abgekocht 
gepinkten 3,08 g. Nach dem zweiten Pinkzug war der Zinngehalt des 
Waschwassers 2 g bzw. 1,6 g. Nach dem dritten Pinkzug 2 g bzw. 
0,80 g, schlieBlich nach dem vierten 2,76 g bzw. 0,42 g. Zieht man diese 
Mengen zusammen, so ergibt sich, daB bei der rohgepinkten Seide im 
Gewicht von 34,4 g die Gesamtmenge Zinn, die wahrend des Erschwe­
rungsvorganges in das Waschwasser iiberging, 9,44 g betrug. Unter den 
gleichen Verhaltnissen lieB die Seide, die abgekocht gepinkt wurde, im 
Gewicht von 32,8 g in das Waschwasser 5,9 g Zinn iibergehen. Die 
erhaltenen Zahlen lassen ersehen, daB 100 kg einer rohgepinkten Seide 
27,5 kg metallisches Zinn in das Waschwasser vom Pinkwaschen iiber­
gehen lassen. Dagegen werden von 100 kg abgekochter Seide nur 18 kg 
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metallisches Zinn abgewaschen. Die gleiche Versuchsreihe iibertragen 
auf einen Fiinfpinker ergab folgendes: 

Roh gepinkt Abgekocht gepinkt 
1. Pinkzug 2,88 g Zinn 3,04 g Zinn 
2. 2,71 g " 2,32 g " 
3. 1,68 g " 0,60 g " 
4. 1,76 g " 0,96 g " 
5. 1,80 g " 0,92 g " 

Das Gewicht des Seidenmastens bei der rohgepinkten Seide war 
31,7 g, bei der abgekochten 31,4 g. Es ergibt sich also, daB 100 kg einer 
5mal rohgepinkten Seide 34,2 kg metallisches Zinn in das Waschwasser 
iibergehen lassen und ebenso 100 kg abgekochter Seide 25 kg metallisches 
Zinno Die gegebenen Beispiele sind Durchschnittsmuster von verschie­
denen Versuchsreihen. Der Zinngehalt der Pinkbader betrug durch­
schnittlich 10%, der Sauregehalt schwankte zwischen 0,5 und 0,75%. 

Es ist hieraus wohl ohne weiteres zu erkennen, welche riesenhaften 
Werte noch in dem Pinkwaschwasser stecken, und es wird sich wohl 
jeder an der Hand dieser Durchschnittszahlen einen Begriff davon 
machen k6nnen, welchen Wert fUr ihn eine regelrechte und aufmerksam 
geleitete Wiedergewinnung des Zinns aus dem Pinkwaschwasser be-' 
deutet. Ebenso unzweifelhaft ist es, daB diese Werte sich noch ver­
gr6Bern, sobald mit dickeren Pinken gearbeitet wird. Durchschnittlich, 
wenn man in Betracht zieht, daB auch viele der Seiden nur dreimal 
gepinkt werden, kann man annehmen, daB bei je 100 kg erschwerter 
Seide 25 kg metallisches Zinn wiedergewonnen werden k6nnen. 

DaB eine solche Wiedergewinnung des Zinns durch sorgfaltige Uber­
wachung der Zinnwaschwasser bei dem hohen Preise des Zinns sich in 
jeder Hinsicht rentiert, braucht wohl keiner besonderen Erwahnung. 

Nur auf einen Punkt sei noch hingewiesen. In den Betrieben, denen 
kein hartes Waschwasser zum Pinken zur VerfUgung steht, ist es zu 
empfehlen, die Saure der Pinkwaschwasser etwas abzustumpfen. Es 
kann dieses in der Weise geschehen, daB man die Waschwasser iiber 
Kalksteine oder iiber Eisenblechschrot rieseln laBt. Durch den hohen 
Sauregehalt der Waschwasser kann bei weichem Wasser der Fall ein­
treten, daB das Zinnhydroxyd nicht quantitativ abgeschieden wird. 

2. Phosphatwiedergewinmmg. 
Ganz im Gegensatz zu der Zinnwiedergewinnung, wo das mechanisch 

auf der Seide haftende Chlorzinn wieder verwertet wird, laBt man eine 
Wiedergewinnung des mechanisch auf der Seide haftenden Natrium­
phosphates vollstandig auBer acht, sondern beschaftigt sich nur mit der 
Wiederbrauchbarmachung der Phosphatbader als solcher. Es ist ja 
schon ausgefUhrt worden, daB die Phosphatbader im Laufe des Ge­
brauches sich mit Zinnverbindungen anreichern und erhebliche Mengen 
an organischer Substanz der Seide aufnehmen. Die Reinigungsverfahren 
beschranken sich auf die Entfernung dieser beiden Verunreinigungen 
aus den Badern. Die hauptsachlichsten dieser Verfahren sind das 
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Reinigungsverfahren der Firma Th. Goldschmidt in Essen und das­
jenige von Dr. Feubel, Krefeld. 

Bei dem Verfahren von Goldschmidt werden die Phosphatbader in 
der Weise gereinigt, daB berechnete Mengen von Erdalkalisalzen dem 
Phosphatbade zugesetzt werden und das Bad nach diesem Zusatz auf­
gekocht wird. Es geliugt, das Zinn auf diese Weise quantitativ abzu­
scheiden, wahrend die zugesetzten Salze ebenfalls als Phosphat entfernt 
werden. Durch Abfiltrieren von dem erhaltenen Niederschlag ergibt 
sich ein zinnfreies, an organischer Substanz armes und zum weiteren 
Gebrauch fertiges Phosphatbad. DaB natiirlich durch Zusatz von 
frischem Natriumphosphat der Gehalt des Bades wieder eingestellt 
werden muB, ist wohl selbstverstandlich. Die von einigen Seiten ge­
machten Einwande, daB die nach diesem Verfahren in das Bad ge­
langenden Alkalisalze wie Natriumsulfat oder Natriumchlorid schadi­
gende Einfliisse haben sollten, haben sich in der Praxis nicht als zu­
treffend erwiesen. 

Irgendwelche Bedenken in dieser Hinsicht lassen sich auch beheben, 
wenn die zur Verwendung gelangenden Erdalkalien in Form der kohlen­
sauren Salze oder irgendwie organischer Salze zugesetzt werden. 

Das Feubelsche Verfahren ist ahnlich in seiner Arbeitsweise wie das 
obige, nur daB an Stelle der Erdalkalisalze berechnete Mengen Wasser­
glas genommen werden. Das ausgeschiedene Zinnalkalisilikat wird 
ebenfalls durch Filtrieren aus dem Bade entfernt und das wieder­
gewonnene Bad stellt ein gebrauchsfertiges Phosphat bad dar. Auch 
dieses Verfahren hat sich in verschiedenen Fabriken gut bewahrt, nur 
diirfte es sich fiir Schwarzfarberei weniger eignen, weil hier ein etwaiger 
UberschuB an Wasserglas auf die Seide gelangen und sich in Form von 
Flecken unangenehm bemerkbar machen kann. 

AuBer diesen beiden Verfahren gibt es auch noch andere, wie Be­
handlung mit Kalkmilch, Kochen der Bader mit Seife, Entfernung des 
Zinns mittels Schwefelalkali, die jedoch in der Praxis so gut wie keinen 
Anklang gefunden haben. 

Zu erwahnen ware noch ein Wiedergewinnungsverfahren nicht der 
Bader, sondern des Natriumphosphates durch Eindampfen der Phos­
phatbader und AuskristaIlisierenIassen des Natriumphosphates. Zu be­
achten ist hierbei jedoch, daB die vielfach geauBerte Ansicht, als ob 
diese erhaltenen Kristalle zinnfrei und jegliches Zinn in die Mutterlauge 
iibergegangen ware, ein Irrtum ist. Die erhaltenen Kristalle sind keines­
wegs zinnfrei und enthalten auBerdem nicht unwesentliche Mengen von 
Soda, falls die Bader nicht im Vakuum eingedampft wurden. Die nach 
diesem Verfahren erhaltenen Kristalle haben mithin eine wesentlich 
andere Zusammensetzung als das kaufliche Natriumphosphat. 

Um auch hier die Wirtschaftlichkeit bzw. die Frage, ob eine Phos­
phatwiedergewinnung fiir eine Seidenfarberei von Vorteil ist, zu be­
antworten, miissen folgende Gesichtspunkte in Betracht gezogen werden: 

Die erste Bedingung ist, daB der Seidenfarber sich iiberzeugt hat, 
daB der Zinngehalt der Phosphatbader nicht nur auf die Seide scM­
digende Einfliisse ausiibt, sondern auch ein MaBstab ist fiir die fort-
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schreitende Verunreinigung der Bader. AIle groBeren Firmen des 
Seidenfarbereigebietes sind dazu iibergegangen, ihre Phosphatbader in 
gewissen Zeitraumen wieder herzustellen, und kann man es heutzutage 
als Durchschnittswert ansehen, daB die Phosphatbader, sobald es sich 
um abgekochte Seide handelt, nicht mehr als 1 g Zinn im Liter enthalten 
sollen. Bei solchen Seiden, di~ nicht abgekocht erschwert werden, wie 
Souple oder Gregeseiden, hat man die zulassigen Grenzen auf 1,5-2 g 
Zinn im Liter erhoht. Was nun die Anreicherung der Bader an Zinn 
anbelangt, so ist dieselbe abhangig von del' Kilozahl der Seide, die auf 
den Badem behandelt wird, und von dem Pinkzug, den die Seide be­
reits erhalten hat. Mit anderen Worten, auf einer Barke mit 3000 1 
Inhalt bringen 50 kg Seide mehr Zinn in das Bad als 10 kg Seide. 
Ebenso bringen diese 50 kg Seide, wenn sie 1mal gepinkt sind, nicht 
so viel Zinn in das Bad hinein, als wenn sie 4- oder 5 mal gepinkt sind. 
Als Durchschnittswert kann man folgende Zahlen gelten lassen. Es 
werden 50 kg Seide durchschnittlich auf einer Barke von 3000 I Bad 
aufgestellt. Angenommen, das N atronbad sei vollstandig frisch her­
gestellt, und es werden in demselben phosphatiert 50 kg einer 1 mal 
gepinkten Seide, so wird das Bad nach beendigtem Phosphatieren einen 
Zinngehalt von 0,15 g im Liter aufweisen. Wird jetzt dasselbe Bad: 
nachdem der mechanische Verlust bzw. die Schwachung des Bades 
durch Zusatz von neuem Phosphat ausgeglichen ist, verwandt, um die 
zum zweitenmal gepinkte Seide von neuem zu phosphatieren, so wird 
das Bad nachher durchschnittlich einen Zinngehalt aufweisen von 0,3 g 
Zinn im Liter. Die gleiche Behandlung vorausgesetzt, wird der Zinn­
gehalt nach dem dritten Zug 0,5 g im Liter betragen, nach dem vierten 
0,75 g im Liter, nach dem fiinften 1,2 g im Liter. Wenn man jetzt als 
Durchschnitt annimmt, daB der Zinngehalt der Bader 1 g im Liter nicht 
iiberschreiten soIl, so ist klar, daB man mit ein und demselben Bade, 
wenn es sich um einen Fiinfpinker handelt, 5mal arbeiten kann, und es 
dann laufen lassen oder reinigen muB. Anders verhalt es sich mit einem 
Vierpinker. Wir haben als Durcbschnitt angenommen, daB ein Bad 
nach 4maligem Gebrauch einen Zinngehalt von 0,75 g im Liter aufweist. 
Da man noch keine Veranlassung hat, das Bad laufen zu lassen, so wird 
man eine neue Partie von 50 kg, nachdem sie 1 mal gepinkt ist, mit 
dem Phosphat behandeln konnen. Der Zinngehalt des Bades betragt 
nach beendigtem Phosphatieren 0,9 g im Liter. Man wird jetzt das 
Bad nochmals gebrauchen konnen, und zwar wird man die zum zweiten­
mal gepinkte Seide nochmals auf diesem Bade phosphatieren konnen. 
Durchschnittlich hat sich der Zinngehalt alsdann auf 1,1 g im Liter 
erhoht. Zur besseren Ubersicht sei das eben Erwahnte nochmals in 
einer Ubersicht aufgefiihrt. 

Zinnanreicherung bei 4mal gepinkter Seide: 
1. Zug . 0,15 g Ziun im Liter 
2. 0,30 g 
3. " 0,50 g 
~ 0~5g 
1. " 0,90 g 
2. ,. 1,10 g 
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Zinnanreicherung bei 5 mal gepinkter Seide: 

1. " 
2. " 
3. 
4. " 
5. " 

0,10 g Zinn im Liter 
0,30 g 
0,50 g 
0,75 g 
1,20 g 

2HJ 

Aus dieser Ubersicht ergibt sich, daB man das Phosphatbad, wenn 
es sich um 5mal gepinkte Seide handelt, nach dem fiinften Gebrauch 
laufen lassen odeI' reinigen muB. Bei 4mal gepinkter Seide kann man 
das Bad jedoch 6 mal gebrauchen, ehe man es laufen laBt odeI' reinigt. 
Diese Tatsache bedeutet also, daB man von einer 4mal gepinkten Seide 
150 kg fertigstellen kann, ohne daB man das betreffende Phosphatbad 
mehr als 2mal erneuert, wahrend man von einer 5mal zu pinkenden 
Seide nur 100 kg fertigstellen kann, wenn man das Bad 2mal erneuert. 
Aus diesen Uberlegungen lassen sich die Ersparnisse, die man mit einem 
Wiedergewinnungsverfahren des Phosphates erzielt, leicht berechnen. 
Es ist nul' del' Wert einzusetzen, den das Bad darstellt, das man laufen 
lassen odeI' wiedergewinnen miiBte. Wenn man 50 kg Seide auf einem 
Bade mit 3000 1 behandelt, so sind in diesen 3000 1 4S0-600 kg kristalli­
siertes Natriumphosphat enthalten. Nehmen wir jetzt an, daB del' 
mechanische Verlust an Bad, del' durch Aufsaugen del' Fliissigkeit in 
del' Seide bleibt, 1/6 des Badvolumens betragt, so wiirden beim Laufen­
lassen bzw. Wiedergewinnen des Phosphatbades 2500 1 mit einem 
Gehalt von 400-500 kg Phosphat vorhanden sein. Die Rechnung 
diirfte jetzt einfach sein, d. h. bei del' Herstellung von 150 kg 4mal 
gepinkter Seide muB man SOO-1000 kg Phosphat laufen lassen. 

Die Ersparnisse an Phosphat durch das Wiedergewinnungsverfahren 
el'h6hen sich noch um 10-20%, wenn man in Zentrifugen phosphatiert, 
weil dadurch die Menge des wiedergewonnenen Bades vergr6Bel't wird. 
DaB auch das abgeschiedene Zinn, gesammelt, einen Wert darstellt, ist 
wohl unschwer zu ersehen. 

3. Fettsaurewiedergewinnung. 
Die dritte Art del' fiir Seidenfal'bereien in Betl'acht kommenden 

Wiedergewinnungsverfahren ist diejenige, um die in del' Farberei in 
Form von Seife gebrauchten Fettsaul'en wiederzugewinnen. Zu diesem 
Zweck sammelt man die stark seifenhaltigen Bader, wie Farb- und 
Erschwerungsbader, teilweise auch Abkochbadel', in Sammelbecken, 
zersetzt die Seife durch Zusatz entsprechender Mengen Schwefelsaure, 
nach Bedarf unter Erwarmen. Die ausgeschiedenen Fettsauren werden 
in Filterpressen gesammelt und die erhaltenen Riickstande an die in 
Fl'age kommenden Fabriken versandt, die durch Extraktion die Fett­
saure wiedergewinnen, was im iibrigen auch im eigenen Betrieb aus­
gefiihrt werden kann. Die wiedergewonnenen Fettsauren, die teilweise 
durch Ani1infal'bstoffe, jedoch nul' wenig gefarbt sind, k6nnen wieder auf 
Seife verarbeitet werden, solange es sich um Verwendung derselben in 
einer Schwarzfarberei handelt. Die Abscheidung del' Fettsauren bietet 
weniger Schwierigkeiten, wenn es sich um verdiinnte Bader handelt, 
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wahrend gesattigte Seifenbader die Fettsauren schmierig abscheiden, so 
daB man Schwierigkeiten hat, dieselben in die Presse zu bekommen. 
Um eine Berechnung der Wirtschaftlichkeit einer Fettsaurewieder­
gewinnung anzustellen, lassen sich keine derart genauen Bedingungen 
annehmen, wie solches bei der Zinn- und Phosphatwiedergewinnung der 
Fall ist. Die Arbeiten, bei denen Seife gebraucht wird, sind derart 
mannigfaltig, sowohl was die Verwendungsart als auch die Menge der 
Seife anbelangt, daB das Ziehen eines Durchschnittes fiir eine Be­
rechnung zwecklos ist. 

Wie schon eingangs erwahnt wurde, sind die eben beschriebenen drei 
Wiedergewinnungsarten von chemischen Stoffen die hauptsachlichsten, 
die fiir Seidenfarbereien als wertvoll in Betracht kommen. Hin und 
wieder findet man noch, daB andere Stoffe, wie Katechu, Blauholz u. a., 
gewissermaBen durch ein Wiederherstellungsverfahren wieder brauchbar 
gemacht werden, es handelt sich aber meist urn Sonderverwendungs­
gebiete, die fiir die Allgemeinheit der Seidenfarberei nicht in Betracht 
kommen. 

An dieser Stelle diirfte es auch angebracht sein, kurz der Farberei­
abwasser Erwahnung zu tun. Dieselben sind entweder verhaltnismaBig 
sauer, oder sie sind alkalisch, so daB eine Vereinigung der beiden nicht 
unangebracht erscheint. Leider ergeben sich hierbei meistens sehr 
starke und schwer absetzende Riickstande, so daB von einer eigentlichen 
Reinigung keine Rede sein kann. Durchweg wird fiir die Farberei­
abwasser das iibliche Reinigungsverfahren das beste sein, entweder, 
daB man die Abwasser geniigend verdiinnt dem AbfluB zufiihrt oder, 
daB man eine tatsachliche Reinigung vornimmt, indem man die Bader 
mit entsprechenden Mengen Kalk versetzt und den erhaltenen Kalk­
niederschlag entfernt. Ein Ubelstand der Farbereiabwasser, der namlich 
bei AnschluB an ein stadtisches Kanalnetz zu Schwierigkeiten fiihrt, 
ist die heiBe Temperatur der Farbbader. Diesen Ubelstanden kann nur 
in der Weise abgeholfen werden, daB man die Bader in Sammelb~cken 
sammelt und abkiihlen laBt. 

XVII. Chemische in der Farbereipraxis haufig 
benotigte Untersuchungen. 

In diesem Abschnitte solI entsprechend dem Sinn der Uberschrift 
nicht eine Anleitung fiir allgemeine qualitative und quantitative Unter­
suchungen gegeben werden, sondern nur eine Anzahl solcher Unter­
suchungen aufgefiihrt werden, die im Betrieb einer Seidenfarberei hin 
und wieder erforderlich sind. Auch hier werden nur solche Unter­
suchungsvorschriften angefiihrt, die sich technisch bewahrt haben und 
im Rahmen der Arbeitsmoglichkeit eines Farbereilaboratoriums liegen. 
Wer sich auf eingehendere Untersuchungen einlassen will, der sei auf 
die entsprechend vorhandene Literatur1 verwiesen. 

1 Heermann: Farberei u. textilchem. Untersuchungen 1929. - Ley: Chern. 
Technologie der Seide 1929. 
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1. Erschwernngsnachweis. 
Will man sich iiberzeugen, ob eine Seide erschwert ist oder nicht, 

so geschieht dieses einfach in der Weise, daB man eine Probe der Seide 
verascht. Bleibt ein deutlich wahrnehmbarer Riickstand und behalt 
der einzelne Seidenfaden seine Gestalt in der Asche, so ist unbedingt 
erwiesen, daB die Seide erschwert worden ist. Behalt der Seidenfaden 
dagegen nicht seine Gestalt, sondern kriecht beirn. Verbrennen unter 
Aufblahen zusammen und hinterlaBt keinen Riickstand, so kann man 
durchweg annehmen, daB die Seide unerschwert war, unbedingt be­
haupten kann man dieses jedoch nicht. Es bleibt noch die Moglichkeit, 
daB die Seide mit organischen Stoffen wie Zucker, Gerbstoff oder 
Gelatine, erschwert worden ist, und hat man sich dementsprechend an 
einer anderen Probe Seide zu iiberzeugen, ob beirn. Abziehen derselben 
mit heiBem Wasser wesentliche Mengen heruntergelOst werden. Um 
festzustellen, ob einer dieser Stoffe vorhanden ist, dampft man den 
waBrigen Abzug etwas ein, nimmt einen Teil des Auszuges, versetzt 
denselben mit verdiinnter Eisenchloridlosung und beobachtet, ob eine 
dunkle Farbung eintritt, was fiir die Gegenwart von Gerbstoff sprechen 
wiirde. Einen zweiten Teil sauert man mit etwas Schwefelsaure an und 
kocht wahrend einiger Minuten, darauf n~utralisiert man wieder und 
versetzt mit Fehlingscher Kupferlosung und kocht nochmals auf. 
Abscheidung von rotem Kupferoxydul ist beweisend fiir die Gegenwart 
von Zucker. Den dritten Teil des Auszuges versetzt man mit Queck­
silberchlorid: eine weiBe Fallung spricht fiir die Gegenwart tierischer 
EiweiB- oder Leimsubstanzen .. Ein unmittelbarer Nachweis der 
Gelatine gelingt auch bei geniigender Starke des Auszuges durch Zusatz 
von Formaldehyd, wodurch die Gelatine unloslich abgeschieden wird. 
Beirn Nachweis der Gelatine hat man natiirlich Riicksicht darauf zu 
nehmen, daB die zu untersuchende Seide keine Souple oder Cruseide 
ist, weil sonst durch das Kochen mit Wasser leicht Bast heruntergelOst 
sein und einen Gelatinegehalt vorspiegeln konnte. 1st keiner dieser drei 
Bestandteile vorhanden, so ist die Seide als unerschwert anzusprechen. 

Was jetzt die Unterscheidung der Art der iibrigen Erschwerungs­
mittel anbelangt, so konnen wir aus der Asche bereits irn wesentlichen 
einen SchluB auf die Art der Erschwerung ziehen, und zwar in folgender 
Weise: 1st die Asche rein weiB, so kann nur eine Zinnphosphat­
silikaterschwerung bzw. Tonerdesilikaterschwerung oder bei 
Schwarz eine Zinnphosphat-Gerbstofferschwerung in Frage 
kommen. 1st sie griinlich gefarbt, so kann eine Erschwerung vorliegen 
wie die vorige, mit einer Nachbehandlung von Chrombeize. 1st die 
griine Asche sehr gering, so kann auch eine unerschwerte, mit Chrom 
vorgebeizte Seide vorliegen. 1st die Asche hellbraun gefarbt, und geht 
der Ton mehr ins Gelbliche iiber, so liegt eine Zinnphosphaterschwerung 
vor mit einer Nachbehandlung von Eisenoxydulsalzen, besonders holz­
saurem Eisen. 1st die Asche dagegen stark rotbraun, so handelt es sich 
um eine Eisenerschwerung, gegebenenfalls Eisen- und Zinn­
phosphaterschwerung. Der Fachmann sieht bereits an der Starke 
der Rotfarbung der Asche, ob es sich um reine Eisenfarbung handelt 



222 Chemische in der Farbereipraxis haufig benotigte Untersuchungen. 

odeI' urn eine solche in Verbindung mit Zinnerschwerung. Es ist natiirlich 
durch die Veraschungsbestimmung nicht festzustellen, ob eine Ver­
einigung mineralischer Erschwerung mit solcher organischen Ursprungs, 
wie Gerbstoff odeI' Farbstoff, vorliegt. Diese Verhaltnisse werden im 
nachfolgenden besonders berucksichtigt. Was den Nachweis del' einzelnen 
Bestandteile del' Erschwerung anbelangt, so ware folgendes zu bemerken. 

Bei rein weiBel' Asche schmilzt man die Asche in einem Silbertiegel 
mit etwas Atznatron und lost die Schmelze nachher in heiBem Wasser 
unter Zusatz von etwas Salzsaure auf. Ein Teil diesel' Losung wird in 
einer Platinschale 2-3mal mit Salzsaure abgedampft, del' Riickstand 
schlieBlich mit heiBem 'Vasser unter Zusatz von etwas Salzsiiure aus­
gelaugt. Bleibt ein weiBel' kristallinischer Rest, so ist dies beweisend 
fiir die Verwendung von Wasserglas bei del' Erschwerung del' Seide. 
Das Filtrat von del' abgeschiedenen Kieselsaure wird neutralisiert und 
mit etwas Schwefelnatrium aufgekocht. Auf nochmaligen Zusatz von 
Salzsaure entsteht bei Gegenwart von Zinn ein gelber flockiger Nieder­
schlag. Man filtriert hiervon ab, dampft das Filtrat mit Salzsaure ein, 
filtriert nochmals und setzt Kalilauge im UberschuB hinzu. Diese 
Mischung muB vollstandig klar sein, nach Bedarf muB dieselbe filtriert 
werden und wird jetzt mit einer klaren Losung von Ammoniumchlorid 
versetzt. Ein weiBel' flockiger Niederschlag ist beweisend fUr die Gegen­
wart von Tonerde. Beim Tonerdenachweis achte man abel' ja darauf, 
daB jegliches Zinn vorher entfernt ist. Hat man diese drei Bestandteile 
nachgewiesen bzw. zwei derselben, so ist ja klar, daB die Seide mit 
Zinnphosphat und Wasserglas bzw. Tonerdewasserglas erschwert worden 
ist. Bei schwarz gefarbter Seide wird es sich bei weiBel' Asche, die dann 
durchweg aus Zinnphosphat besteht, seltener Zinnphosphatsilikat, noch 
urn den Nachweis von Gerbstoff bzw. Holzfarbstoff handeln. Den 
Gerbstoff erkennt man, wenn man eine Probe der Seide mit Sodalosung 
aufkocht odeI' bessel' kalt 5 Minuten mit normaler Kalilauge behandelt 
und zu dem neutralisierten Auszug Eisenchloridlosung hinzufiigt. Eine 
Verfarbung in Grun odeI' Schwarz spricht fUr die Gegenwart von Gerb­
stoff, Katechu, Gallen usw. Del' Nachweis von Holzfarbstoffen ist leicht 
zu fiihren, wenn man die Seide kalt mit verdunnter SchwefeIsiiure ab­
zieht, eine gelbe bzw. rote Farbung, die auf Zusatz von Alkali ihre Farbe 
wechselt, ist beweisend fur die Gegenwart von Holzfarbstoffen. Man 
hute sich allerdings hier besonders, den BlauhoIzfarbstoff mit einzelnen 
Alizarinfarbstoffen zu verwechseln, die auch beim Siiureabzug eine hell­
rote Losung geben. Letztere konnen leicht bei einer Alkoholbehandlung 
erkannt werden, wobei del' BlauhoIzfarbstoff vollkommen unloslich ist. 

1st die Asche del' Seide dagegen rot gefarbt, so verfiihrt man in der 
Weise, daB man die Asche mit SaIzsiiure aufkocht, die Losung mit 
Natronlauge neutralisiert und vom Niederschlag abfiltriert. Das Filtrat 
wird mit Schwefelnatriumlosung versetzt, aufgekocht und Salzsiiure zu­
gesetzt. Entsteht ein gelber Niederschlag, so ist Zinn vorhanden. 
Namentlich bei Souple wird man mitunter einen schwarzen Nieder­
schlag beobachten konnen, ein Beweis dafiir, daB del' Souple mit holz­
sa urem Blei hergestellt wurde. Beim Entstehen eines schwarzen 
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Niederschlages kann der Nachweis von Zinn etwa in der Weise gefUhrt 
werden, daB man den Niederschlag mit Schwefelnatriumlosung auf­
kocht und die filtrierte Losung mit Salzsaure versetzt. Die Gegenwart 
von Zinn erweist sich durch Auftreten eines gelben Niederschlages von 
Schwefelzinn. Der bei der ersten Behandlung zuruckgebliebene Ruck­
stand wird durchweg aus Eisenoxyd bestehen, dessen nahere Kennzeichen 
durch Auflosen in Salzsaure und Zusatz von Ferrozyankalium geschehen 
kann. 

AuBer dieser zusammenhangenden Untersuchung auf die einzelnen 
Stoffe der Erschwerung und den Nachweis der einzelnen Bestandteile 
derselben, ist es fiir die Praxis hin und wieder erforderlich, sich schnell 
uber die Gegenwart einzelner Erschwerungsstoffe zu vergewissern. Man 
kann dieses fur einzelne Bestandteile auch auf einfachere Art und Weise 
vornehmen, ohne daB man gezwungen ist, den Gang der ganzen Analyse 
durchzugehen, wie solcher soeben beschrieben wurde. 1m folgenden 
sollen einzelne solcher Untersuchungen Platz finden. 

N ach weis von Zinno Die Seide wird, wenn farbig gefarbt, als 
solche mit Schwefelnatrium16sung ausgekocht, wenn schwarz, die Achse 
derselben. Die abgegossene Losung wird mit Salzsaure behandelt, die 
Abscheidung eines gelben Niederschlages laBt auf die Anwesenheit von 
Zinn schlieBen. Bei Zweifel, ob Gerbstoff vorhanden, wird ein Zusatz 
von Eisenchlorid16sung zum Sodaabzug der Seide eine Dunkelfarbung 
hervorrufen, sobald Gerbstoff vorhanden. 

Nachweis von Tonerde. Die Seide wird mit Schwefelnatrium­
losung und Natronlauge ausgekocht. Die erhaltene Losung mit einem 
UberschuB von Salzsaure versetzt, vom entstandenen Niederschlag ab­
filtriert und das Filtrat in bekannter Weise mit Ammoniak auf Tonerde 
untersucht. 

Nachweis von holzsaurem Eisen. Die Seide wird mit einer 
1 % igen Salzsaure16sung bis nahezu zum Kochen gebracht, die Flussig­
keit abgegossen und mit Ferrizyankalium versetzt. Sofort auftretende 
Blaufarbung spricht fur die Gegenwart von Eisen in der Oxydulform. 
Da als solches durchweg nur das holzsaure Eisen in Frage kommt, 
weniger das Ferrosulfat, so durfte ein SchluB auf die Gegenwart von 
holzessigsaurem Eisen berechtigt sein. 

Nachweis von Eisenbeize und Blaukali. Man zieht die be­
treffende Seide mit 10% Salzsaure kochend abo Die gelbrote Losung, 
die gleichzeitig fur die Verwendung von Blauholz bei der Farbung 
spricht, versetzt man mit Ferrozyankalium. Eine Blaufarbung spricht 
fur die Gegenwart von Eisen. Die nach dem Auskochen zuruckbleibende 
Seide wird mit etwas Wasser ausgewaschen und mit Sodalosung oder 
mit schwacher Natronlauge ausgekocht. Die erhaltene Mischung, mit 
Salzsaure und einigen Tropfen Eisenchlorid versetzt, wird bei Ver­
wendung von Blaukali eine tiefblaue Farbung aufweisen. Auch schon 
aus der Beschaffenheit der mit Salzsaure behandelten Seide kann man 
einen SchluB ziehen, insofern als ein farbloser Seidenfaden nach dem 
Ausziehen nur auf einfache Eisenbeizung hindeutet, wahrend eine grun­
blaue oder dunkel gefarbte Seide fUr die Gegenwart von Blaukali spricht. 



224 Chemische in der Farbereipraxis haufig benotigte Untersuchungen. 

N ach weis von Ger bstoff. Man zieht· die betreffende Seide mit 
Sodalosung abo Der vorsichtig mit verdiinnter Schwefelsaure oder 
Ameisensaure neutralisierte Auszug wird mit Eisenchlorid versetzt. 
Eine Dunkel- bis Schwarzfarbung spricht fiir die Gegenwart von 
Gerbstoff. 

Nachweis von Anilinfarbstoff in der Blauholzfarbung. 
Man kocht die betreffende Seide mit Alkohol aus. Die fiir die Schwarz­
farberei in Betracht kommenden Anilinfarbstoffe losen sich im Alkohol 
mit griiner oder blauer Farbe. 

Nachweis von Thioharnstoff. Die Seide wird mit Wasser einige 
Minuten ausgekocht, der Auszug mit einigen Tropfen Salpetersaure ver­
setzt und nochmals gekocht. Darauf versetzt man mit verdiinnter 
Ferrichloridlosung. Das Auftreten einer roten Farbung ist beweisend 
fiir das Vorhandensein von Thioharnstoff. 

Quantitative Bestimmung der Erschwerung. Fiir die genaue 
quantitative Bestimmung der Erschwerung, gleichgiiltig ob fiir Schwarz 
oder Couleur, ist ja die bekannte Bestimmung des Stickstoffes1 die 
genaueste. Eine fiir Schwarzseiden hinreichend genaue Bestimmung, 
ausgearbeitet von Ristenpart 2 , ist folgende. Eine abgewogene Menge 
Seide, die mehrere Stunden in normal feuchter Luft gelegen hat, wird 
1 Stunde in 10% iger Salzsaure unter haufigem Umriihren bei gewohn­
licher Temperatur behandelt. Urn Verluste an Seidenfasern zu ver­
meiden, empfiehlt es sich, die Seide in kleine Sackchen zu stecken, die 
aus Seidenstoff hergestellt sind, und diese Sackchen mit einem Schappe­
bindfaden zu verschlieBen, urn so jegliches Entweichen von kleinen 
Seidenfasern zu vermeiden. Nachdem die Seide 1 Stunde in der Salz­
saure belassen, wird sie herausgenommen und mit Wasser gut gewaschen. 
Hierauf bringt man die Seide in eine Normalkalilauge, und zwar 5 Mi­
nuten, kalt ebenfalls unter gutem Umziehen. Nach der Kalilauge­
behandlung wird die Seide wieder gut mit Wasser gewaschen und kommt 
jetzt nochmals 1 Stunde in 10% ige Salzsaure und anschlieBend 5 Mi­
nuten in Normalkalilauge, wie oben ausgefiihrt wurde. 1st die Seide 
nach der letzten Laugenbehandlung gewaschen, so spiilt man sie noch­
mals aus mit destilliertem Wasser, das mit etwas Essigsaure angesauert 
war. Nach dieser Behandlung wird die Seide ausgepreBt und jetzt 
1/2 Stunde bei 100 0 getrocknet und nach dem Erkalten 2 Stunden bei 
normal feuchter Luft liegen gelassen und dann gewogen. 1st das Gewicht 
festgestellt, so verascht man die Seide in einem gewogenen Tiegel und 
zieht die gewogene Asche, mall, 4 genommen, von dem Gewicht der 
getrockneten abgezogenen Seide abo Durchweg ist das Abziehen der 
Seide in der beschriebenen Weise derart denAnforderungen entsprechend, 
daB kaum wagbare Mengen Asche zuriickbleiben. Das nach dem 
Trocknen der abgezogenen Seide ermittelte Gewicht (erforderlichenfalls 
unter Abzug des ermittelten Aschengehaltes) stellt die reine Seiden­
substanz das Fibroin dar. Um nun die Hohe der Erschwerung zu be­
rechnen, hat man zuerst das ermittelte Reinseidengewicht in Rohseide 

1 Heermann, Farberei- u. textilchem. Untersuchungen 1929, S. 359. 
2 Ristenpart, Farberei-Ztg. 1907, 273 u. 294. 
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umzurechnen. Durchschnittlich wird man mit 25 % Bast rechnen diirfen, 
und ist der Ansatz mithin 75: 100 = gefundenes Fibroin: x. Das so 
ermittelte Rohseidengewicht zieht man dann von dem Gewicht der ge­
trockneten zu untersuchenden Seide ab und erhalt als Rest die Er­
schwerung. Man berechnet jetzt die Erschwerung nach dem Ansatz: 
gefundenes Gewicht der Rohseide: gefundene 'Erschwerung = 100: x. 
Ais praktisches Beispiel sei folgendes ausgefiihrt. Das Gewicht der 
getrockneten und zu untersuchenden Seide betragt 0,920 g. Nach dem 
Abziehen hinterbleibt ein Riickstand von 0,334 g. Diese 0,334 g Fibroin 
entsprechen 0,444 g Rohseide. Zieht man diese 0,444 g Rohseide von 
den angewandten 0,920 g der zu untersuchenden Seide ab, so bleibt als 
Erschwerung 0,476 g. Wenn nun auf 0,444 g Rohseide 0,476 g Er­
schwerung kommen, so sind auf 100 g Rohseide 107,2 g Erschwerung 
zu rechnen. Oder mit anderen Worten, die Seide war 107% iiber pari 
erschwert. Bei dieser Bestimmung ist zu bemerken, daB man bei stiick­
erschwerter Ware die Probe als solche untersuchen kann, wahrend man 
bei strangerschwerter Ware Kette und SchuB fUr sich gesondert unter­
suchen muB. Ebenso ist es klar, daB man bei Souple nicht mit einem 
Bastverlust von 25%, sondern mit einem solchen von 5-7% rechnen 
muB. Zu bemerken ist ferner noch, daB man die Salzsaure- und Kali­
laugeabziige verwenden kann, um sich iiber die Art der Erschwerung 
Anhaltspunkte zu verschaffen. So kann man den Kalilliugenauszug 
zum Nachweis von Blaukali verwenden und den Salzsaureauszug zum 
Nachweis von Zinn oder Eisen. 

Bei der Berechnung der Erschwerung spielt selbstverstandlich der 
Bastverlust der Seide eine sehr groBe Rolle, so daB man unter Um­
standen in der Erschwerungsbestimmung Differenzen von 10-20% 
gegeniiber der Praxis feststellt. Man darf eben nicht vergessen, daB 
Bastunterschiede von 3-5% schon 10% und mehr in der Erschwerung 
ausmachen. Namentlich bei stiickerschwerter Ware macht sich dieses 
manchmal unangenehm bemerkbar. Setzt man z. B. bei einem Crepe 
de Chine nur 25 % Bastverlust in Rechnung und beriicksichtigt nicht 
den Gehalt des Kreppfadens an Appretur und Fett - der manchmal 
bis 10% und mehr steigt -) so kommt man bei der Erschwerungs­
bestimmung im Lahoratorium zu viel zu hohen Werten. Denn natur­
gemaB wird bei geringem Bastverlust die errechnete Rohseide auch 
geringer als bei haherem Bastverlust und demgemaB die Erschwerung 
haher. Angenommenz. B., das StiickGewebe habe ein Gewicht von 2 g. 
Nach der Erschwerungsbestimmung wage es 1 g. Dieses Fibroin auf 
Rohseide berechnet wiirde bei 25% Bast ergeben 1,33 g Rohseide, bei 
35% Verlust dagegen 1,47 g Rohseide. Diese Zahlen von 2 g abgezogen, 
ergeben 0,67 g oder 0,53 g Erschwerung, also im ersten Falle rund 20% 
Erschwerung mehr. Man sollte deshalb bei einer stiickerschwerten Ware 
die Erschwerung nur dann bestimmen, wenn das entsprechende Roh­
gewebe zum Vergleich vorhanden ist. 

Eine weitere Abziehvorschrift zur Bestimmung der Erschwerung der 
farbig gefarbten Seide ist die bekannte FluBaurebehandlung. Bei der­
selben verfahrt man wie folgt: 

Ley, Seidenfllrberei. 2. Anfl. 15 
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Die gewogene lufttrockene Seide wird auf einem kochenden Wasser­
bade 20 Minuten bis 1/2 Stunde mit 2% iger FluBsaure unter Ersatz des 
verdampften Wassers behandelt. Darauf wird sie, ohne zu waschen, 
1/2 Stunde in eine 5%ige Salzsaure gelegt bei einer Temperatur von 
20-30° C. Hiernach wird die Seide gut mit Wasser gespiilt, 1/2 bis 
3/4 Stunde in einer 3 % igen Seifenlosung behandelt, gut gespiilt und 
getrocknet. Das zuriickbleibende reine Fibroin wird darauf gewogen, 
in der S. 225 beschriebenen Weise auf Rohseide umgerechnet und die 
Hohe der Erschwerung bestimmt. Diese Arbeitsweise stellt eine be­
queme und nach Feststellung verschiedener Verfasser1 einwandfreie 
Art der Ermittlung der Erschwerung dar. 

2. Titerbestimmnng. 
AnschlieBend an die Feststellung der Erschwerung laBt sich der Titer 

der Seide bestimmen. Nur hat man sich vorher von der Lange der 
Seidenfaden zu iiberzeugen. Man bezeichnet namlich als den Titer einer 
Seide das Gewicht von 9000 m des betreffenden Rohseidenfadens in 
-Grammen ausgedriickt. Man nimmt die betreffende Stoffprobe, die zu 
untersuchen ist, und stellt fest, wie lang der Faden des Stiickes ist, 
dessen Titer man bestimmen will. AuBerdem iiberzeugt man sich, wie­
viel dieser Faden auf 1 cm vorhanden sind, und kann dann einen SchluB 
ziehen iiber die gesamte Lange des betreffenden Fadens. An einem 
praktischen Beispiel erklart, ware dieses folgendes: Man hat ein Stiick 
Stoff, welches in der Kettrichtung 15 cm lang ist, in der SchuBrichtung 
5 cm breit. Weiter findet man jetzt, daB auf 1 cm in der SchuBrichtung 
40 Faden liegen, man weiB dann, daB in dem ganzeD. Stiick 200 Kett­
faden von 15 cm Lange sich befinden, oder mit anderen Worten, daB die 
Gesamtlange der zur Untersuchung bestimmten Kettfaden 30 m betragt. 
Es wird jetzt die Seide getrocknet, abgezogen und die Rohseide er­
mittelt. Zur Ermittlung des Titers verfahrt man nach folgendem Bei­
spiel: Eine Organzin von der Gesamtlange von 208 m wog getrocknet 
0,744 g. Das nach dem Abziehen ermittelte Fibroin betrug 0,291 g, 
entsprechend 0,373 g Rohseide. Der Ansatz miiBte mithin lauten: 
Wenn 208m 0,373g Rohseide entsprechen, dann entsprechen 9000m: 
;vg Rohseide oder mit anderen Worten, der Titer der betreffenden 
Rohseide war 16. 

Handelt es sich um nicht erschwerte Seide, dann fallt natiirlich die 
Entfernung der Erschwerung fort. Man hat lediglich den Bastverlust 
der Seide in Rechnung zu stellen. Hierbei ist zu beachten, daB der Bast­
verlust der Seiden teilweise sehr wechselt, und ist es daher unbedingt 
erforderlich, sich iiber den jeweils iiblichen Bastverlust der betreffenden 
Seide zu orientieren. Bei Souple ist es iiblich, mit einem Bastverlust 
von durchschnittlich 6% zu rechnen. 

3. Echtheitspriifnngen. 
Bei diesem Abschnitt seien die von der "Echtheitskommission der 

Fachgruppe fUr Chemie der Farben- und Textilindustrie im Verein 

1 Heermann u. Frederking: Chem.-Ztg 1915, 149. 
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Deutscher Chemiker" fur Seide ausgearbeiteten Verfahren, Normen und 
Typen fur die Priifung der Echtheitseigenschaften angefUhrt. 

Es werden jedoch nur das Verfahren der Prufung und die Normen 
fur die Begutachtung besprochen, wobei zu bemerken ist, daB mit r 
die niedrigste, mit V die hochste Echtheitsstufe bezeichnet wird. Nur 
bei der Lichtechtheit gibt es 8 Stufen, von denen auch wieder r die 
niedrigste ist. Von einer Auffuhrung der zum Vergleich herzustellenden 
Typenfarbung wird jedoch abgesehen und auf die ausfUhrlichen Pru­
fungsnormen verwiesen, die im Verlag Chemie G. m. b. H., Berlin W 10 
erschienen sind. Zu bemerken ist noch, daB die Vergleichstypen sowohl 
fur unerschwerte als auch fUr mit 50% erschwerte Seide hergestellt 
worden sind. 

a) Lichtechtheit. Die Priifung erfolgt in der Weise, daB die Proben 
neben den auf Strang oder Stuck ausgefarbten Typen in einem im Freien 
angebrachten Kasten unter Glas aufgehangt werden, und zwar so, daB 
die Farbungen, zur Halfte mit dickemPapier zugedeckt, belichtet werden. 

Die Belichtung soIl 1 Monat dauern, die erste Stufe soIl nach 8 Tagen 
festgestellt werden. 

b) Waschechtheit. Etwa 0,5 g der gefarbten Seide werden mit dem 
gleichen Gewicht entsprechender (unbeschwerter oder beschwerter) 
Seide verflochten und 1/4 Stunde in eine 40 0 C warme Lasung von 5 g 
Marseillerseife im Liter Kondenswasser eingelegt (50fache Flottenmenge), 
dann 10mal in der Hand ausgepreBt, mit Kondenswasser gewaschen 
und bei gewohnlicher Temperatur getrocknet. 

Normen fur beschwerte und unbeschwerte Seide. 
I. Starke Veranderung von Farbtiefe und Farbton, starkes Bluten 

auf WeiB. 
III. Geringe Veranderung von Farbtiefe und Farbton, kein oder nur 

geringes Bluten auf WeiB. 
V. Keine Veranderung von Farbtiefe und Farbton; kein Bluten 

auf WeiB. 
c) Kochechtheit (Entbastungsechtheit). a) Die mit weiBer 

Schappe verflochtene Probe wird in einer Losung von 5 g Marseillerseife 
und 0,5 g kalzinierter Soda im Liter Kondenswasser 1 Stunde unter 
Ersatz des verdunstenden Wassers gekocht. 

b) Ebenso, aber 3 Stunden kochen. 

Normen fur unbeschwerte Seide. 
r. Probe a und b: Farbtiefe und Farbton stark verandert, WeiB 

stark angefarbt. 
V. Probe a: Farbtiefe und Farbton unverandert, WeiB nicht an­

gefarbt. 
Probe b: Farbtiefe und Farbton unverandert. WeiB spurenweise 

angefarbt. 
d) Wasserechtheit. Etwa 0,5 g der gefarbten Seide werden mit ent­

sprechender (unbeschwerter oder beschwerter) Seide verflochten, so daB 
auf 1 Teil gefarbtes 1 Teil weiBes Material kommt. Die Probe wird in 

15* 
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Kondenswasser von etwa 20 0 C bei 40facher Flottenmenge 1 Stunde 
eingelegt, ausgedruckt und bei gewohnlicher Temperatur getrocknet. 

Normen fur unbeschwerte und beschwerte Seide. 
I. Bei einmaliger Behandlung ziemlich starke Veranderung der Farb­

tiefe. WeiBes Material angefarbt. 
III. Bei einmaliger Behandlung Farbtiefe und weiBes Material nicht 

verandert. 
V. Bei dreimaliger Behandlung (jedesmal mit frischem Wasser) Farb­

tiefe und weiBes Material nicht verandert. 
e) Reibechtheit. Man reibt mit einem iiber den Zeigefinger gespannten 

unappretierten weiBen Baumwollappen auf der Farbung zehnmal krliftig 
hin und her. Die Reiblange betragt etwa 10 cm. 

Normen fur unbeschwerte und beschwerte Seide. 
I. Die Farbung reibt stark abo 
III. Die Farbung reibt nur wenig abo 
V. Die Farbung reibt nicht abo 
f) Biigelechtheit. Das Trockenbugeln wird wie folgt ausgefuhrt: 

Die Farbung wird 10 Sekunden mit einem Bugeleisen gepreBt, das so 
heiB ist, daB es bei der gleichen Pressung einen weiBen Wollfilz eben 
nicht mehr sengt. Die Veranderung der Farbung ist an den gebugelten 
Stellen im Vergleich zu den daneben liegenden nicht gebugelten Teilen 
festzustellen. 

Normen fur unbeschwerte und beschwerte Seide. 
I. Farbung stark verandert. 
III. Farbung verandert; beim Erkalten kehrt der ursprungliche 

Farbton wieder zuruck. 
V. Keine Veranderung der Farbung. 
g) Schwefelechtheit. Die Probe, mit Wolle und Seide verflochten, 

wird in einer Losung von 5 g Marseillerseife im Liter Kondenswasser bei 
Zimmertemperatur genetzt, dann ausgerungen. Hierauf kommt sie in 
einen durch Verbrennen von uberschussigem Schwefel mit Schwefel­
dioxyd gefullten Raum, bleibt darin uber Nacht und wird dann in kaltem 
Wasser gut gespult, ausgedruckt und getrocknet. 

Normen fur unbeschwerte und beschwerte Seide. 
I. Farbtiefe und Farbton verandert, WeiB angefarbt. 
III. Farbtiefe und Farbton wenig verandert, WeiB nicht angefarbt. 
V. Farbtiefe, Farbton und WeiB unverandert. 
h) Schwei6echtheit. Die Prufung ist wie folgt auszufuhren: Die 

Farbung wird zwischen gebleichten Baumwollnessel und Damentuch 
gelegt und zusammengerollt oder mit Baumwolle und Wolle verflochten. 

Man gibt die Probe in eine Losung von 5 g Kochsalz. und 6 cm3 

Ammoniak 24%ig im Liter, Flottenverhiiltnis 1:10, laBt sie 1/2 Stunde 
bei 45 0 C in dieser Flotte und quetscht das Material aIle 10 Minuten 
10mal mit der Hand aus. Nach 1/2 Stunde setzt man 7,5 cm3 Eis­
essig fur 11 Losung nach und behandelt in der soeben beschriebenen 
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Weise 1/2 Stunde weiter, indem man alle 10 Minuten 10mal ausquetscht. 
Dann nimmt man die Probe heraus, druckt aua und trocknet ohne 
Spulen bei gewohnlicher Temperatur. 

Normen fur unbeschwerte und beschwerte Seide. 
I. Farbtiefe und Farbton stark verandert. WeiB stark angefarbt. 
III. Farbtiefe und Farbton nicht oder nur wenig verandert. Weill 

etwas angefarbt. 
V. Farbtiefe, Farbton und WeiB unverandert. 
i) Siiureeehtheit. Die Farbung wird a mit Mineralsaure (10% iger 

Schwefelsaure) und b mit organischer Saure (30% iger Essigsaure) be­
tupft und die Veranderung des Farbtones im Vergleich mit einer !nit 
Wasser betupften Stelle festgestellt. 

Normen fur unbeschwerte und beschwerte Seide. 
I. Nach b ziemlich starke Veranderung des Farbtons. 
III. Nach a starke, nach b keine Veranderung des Farbtons. 
V. Nach a keine Veranderung des Farbtons. 
k) Bleieheehtheit. Die Farbung wird mit Wolle, Baumwolle und 

Schappe verflochten und mit Wasserstoffsuperoxyd gebleicht. Das 
Bleichbad wird angesetzt mit 100 Teilen Kondenswasser und 20 Teilen 
Wasserstoffsuperoxyd von 10-12 Volumenprozent. Diese Losung wird 
mit geringen Mengen Ammoniak sehr schwach alkalisch gemacht. Das 
Bad muB wahrend der Behandlung schwach alkalisch bleiben. (Priifen 
mit rotem Lackmuspapier.) Man legt die Probe in das etwa 45-50° C 
warme Bad ein (40-50fache Flottenmenge) und laBt dann 12 Stunden 
in dem allmahlich erkalteten Bade liegen. Es ist darauf zu achten, daB 
die Proben stets unter der Flotte gehalten werden; starkes Umriihren 
ist zu vermeiden. Die Proben werden dann gespult und getrocknet. 

Normen fur unbeschwerte und beschwerte Seide. 
I. Farbtiefe und Farbton stark verandert, Wolle, Seide und Baum­

wolle angefarbt. 
III. Ziemlich starke Veranderung von Farbtiefe und Farbton, WeiB 

nicht angefarbt. 
V. Farbtiefe und Farbton nicht oder nur spurweise verandert, WeiB 

nicht angefarbt. 
1) Walkeehtheit. Die Priifung erfolgt nach zwei Verfahren, aber nur 

mit unbeschwerter Seide. 
a) Neutrale Walke: Die Farbung wird mit der gleichen Menge 

Seide und Wolle bzw. Baumwolle verflochten, dann bei 30° C in der 
40fachen Flottenmenge in einer Walkflotte von 20 g Marseillerseife im 
Liter Kondenswasser behandelt. Die Probe wird erst !nit der Hand 
gut durchgewalkt, hierauf ausgewaschen und getrocknet. 

b) Alkalische Walke: Behandlung wie bei a, jedoch bei 40° C, 
und die Walkflotte enthalt 20 g Marseillerseife und 5 g kalzinierte Soda 
im Liter Kondenswasser. 

I. Nach a behandelt: merkliche Veranderung von Farbtiefe und 
Farbton, WeiB stark angefarbt. 
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III. Nach a behandelt: keine oder nur geringe Veranderung von 
Farbtiefe und Farbton, WeiB nicht angefarbt. 

V. Nach b behandelt: keine oder nur geringe Veranderung von 
Farbtiefe und Farbton, WeiB nicht angefarbt. 

Untersuchung auf Metallechtheit. Die Untersuchung der Seide 
auf Metallechtheit hat sich zu erstrecken auf die Feststellung des Gesamt­
fettes, der freien Fettsaure, der wasserloslichen Saure, des iiberschiissigen 
Alkalis, irgendwelcher Schwefelverbindungen und einzelner fliichtiger 
Bestandteile. Die Bestimmung des Gesamtfettes geschieht durch 
Ausziehen mit Ather bzw. Petrolather in der bekannten Weise. Die 
Bestimmung der freien Fettsaure geschieht in der Weise, daB das 
abgesonderte Gesamtfett in heiBem neutralisiertem Alkohol gelOst oder 
angeschiittelt wird und diese Mischung mit I/Ion-Lauge titriert wird. 
Die Bestimmung der wasserloslichen Saure wird mit der vom Fett 
befreiten Seide durchgefiihrt, indem man die Seide mit heiBem Wasser 
iibergieBt und diesen Auszug nach dem Erkalten mit I/Ion-Lauge 
titriert. Hieran anschlieBend kann natiirlich die Alkalibestimmung 
durchgefiihrt werden, wenn eben keine freie Saure vorhanden ist, sondern 
nur alkalisch reagierende Stoffe. Die Bestimmung der Schwefel-. 
verbindungen geschieht am besten in der Art, daB eine Probe der 
Seide in geschmolzenen, schwefelfreien Salpeter eingetragen wird und 
die Schmelze nach dem AuflOsen in Wasser mittels Chlorbarium auf 
Schwefelsaure untersucht wird. Die weitere Untersuchung auf andere 
Korper, die Metall ungiinstig beeinflussen konnten, erstreckt sich auf 
die Feststellung von Stoffen wie Chlor, salpetrige Saure, Salpetersaure, 
schweflige Saure u. a. m. Diese Untersuchungen kommen jedoch nur 
in Betracht in solchen Fallen, wo sich bei angegriffenem Metall aus den 
bereits angefiihrten Bestandteilen kein SchluB auf irgendwelche Ein­
wirkung ziehen laBt. Bei der Beurteilung und der Festsetzung von 
Grenzzahlen fiir die einzelnen Bestandteile in Hinblick auf die Metall­
echtheit lassen sich keine feststehenden Durchschnittswerte aufstellen. 
Immerhin lassen sich nach Beobachtungen aus der Praxis als Grenz­
zahlen folgende aufstellen: Der Gesamtfettgehalt der Seide iiberschreite 
nicht den Grenzgehalt von 0,8-1 %. Die hierin vorhandene freie Fett­
saure, als Olsaure berechnet, betrage nicht mehr als 0,25% des Seiden­
gewichtes. Die wasserlosliche Saure iiberschreite nicht 0,05"% Saure als 
S03 berechnet. DaB die oben noch angefiihrten Stoffe, wie schweflige 
Saure, Chlor, salpetrige Saure usw. bei Seiden, die mit Metall verwoben 
werden, iiberhaupt nicht vorhanden sein sollen, bedarf wohl nicht erst 
besonderer Erwahnung. Beziiglich der gegebenen Grenzzahlen mochte 
ich noch darauf hinweisen, daB diese Zahlen der Praxis entnommen 
wurden und man bei Untersuchung derartiger Seiden die Metallechtheit 
aussprechen kann, wenn diese Werte nicht iiberschritten worden sind. 
Damit ist auf der anderen Seite aber noch nicht gesagt, daB Seiden, 
die etwa einen hoheren Fett- oder Fettsauregehalt aufweisen, unbedingt 
Metall angreifen miissen. Der untersuchende Chemiker wird sie aber 
jedenfalls als verdachtig beanstanden. Es ist haufig Gelegenheit ge­
geben, bei beschadigten Metallseidenbandern schon aus dem AuBeren 
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des Metalles einen SchluB auf die Ursache zu ziehen. Sind die Metall­
faden bronzig angelaufen und schillern in den Regenbogenfarben, so ist 
der SchluB auf Einwirkung des Schwefelwasserstoffes gegeben. Ist das 
Metall dagegen mit Griinspan bedeckt, so kann dieses durch Vorhanden­
sein wasserloslicher Saure bewirkt werden. Das gleiche ist der Fall bei 
Anwesenheit groBerer Mengen freier Fettsaure, nur daB hier der Belag 
nicht gleichmaBig graugriin erscheint, sondern mehr ins Dunkle iibergeht. 

4. Verschiedene Untersuchungen. 
Nachweis von Dons- und Persan-Souple. Man ziindet die 

betreffende Probe an: bei Dons glimmt das Feuer langsam weiter, und 
es bleibt eine leichte rotbraune Asche zuriick. Bei Persan gliiht die 
Seide nur schwach weiter und bildet eine feste Asche, die von Zinnsalz 
hellgelb gefarbt erscheint, zum Unterschied von Pinksouple, der eine 
rein weiBe Asche gibt. 

Untersuchungen von Katechu- und Blauholzerschwerung. 
Diese bei schwarzgefarbten Seiden hin und wieder in Betracht kommende 
Untersuchung kann in folgender Weise durchgefiihrt werden: Man zieht 
die betreffende Seide kalt 1 Stunde mit 10% iger Salzsaure abo Diesen 
Salzsaureabzug versetzt man im Verhaltnis 1: 2 mit 8% iger essigsaurer 
Tonerdelosung. Darauf kocht man dieses Gemisch auf und versetzt 
es mit Eisenchloridlosung 15%, und zwar zu 10 cm3 des Gemisches 
10 Tropfen. Man beobachtet jetzt folgendes: War die Schwarzfarbung 
nur mit Katechu hergestellt und mit wenig Blauholz iiberfarbt worden, 
so bleibt das Gemisch gelb. War dagegen kein Katechu verwandt 
worden und hatte man statt dessen mit Blauholzextrakt erschwert, so 
wird das Gemisch griin gefarbt. Schwer zu unterscheiden sind natiirlich 
die Seiden, die sowohl mit Katechu als auch mit Blauholzextrakt er­
schwert wurden. Hier kann man sich ein annaherndes Bild nur in der 
Weise machen, daB man eine Seide, von der die Erschwerungsart be­
kannt ist, zum Vergleich heranzieht. Zu bemerken ist bei dieser Vor­
schrift, daB die Salzsaureausziige unmittelbar gepriift werden miissen 
und nicht etwa stehen bleiben diirfen. Schon ein eintagiges Stehen 
kann die Ausfiihrung der Reaktion hinfallig machen. AuBer dieser be­
sonderen Reaktion kann man die Verbindung von Katechu bei der 
Erschwerung von Seiden auch daran erkennen, daB die mit Salzsaure 
und Kalilauge vollstandig abgezogene Seide meistens bei der Er­
schwerung mit Katechu stark braun gefarbt erscheint, wahrend Seiden, 
die nur mit Hamatein erschwert wurden, bei gleicher Behandlung nahezu 
farblos werden. Ein sehr guter Nachweis von Katechu ist auch derjenige 
nach der Vorschrift von Styasny. Der Kalilaugeabzug der Seide wird 
mit Salzsaure versetzt bis zur Wiederauflosung des anfanglich ent­
stehenden Niederschlages. Nach dem Aufkochen wird die Losung klar 
filtriert, mit einigen Tropfen Formaldehyd versetzt und nochmals auf­
gekocht. Bei Gegenwart von Katechu entsteht eine Triibung bzw. 
flockiger Niederschlag. Ist kein Katechu verwandt worden, so bleibt 
die Losung klar, und unter Umstanden beim Abkiihlen entstehende 
kleine Flocken losen sich wieder beim Aufkochen. 
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Untersuohung der Bleiohbader. Die Untersuohung dieser 
Bader hat sioh in der Seidenfarberei wohl durohweg nur auf den Gehalt 
an Sauerstoff zu erstreoken. Chlorhaltige Bader oder sohwefligsaure­
haltige Bader kommen hier nioht in Frage. Die Untersuohung auf 
Sauerstoffgehalt wird vielfaoh durohgefiihrt in Form einer Titration 
mittels KaIiumpermanganat. Beriioksiohtigt man die Zusammensetzung 
der Bader in der Seidenfarberei, besonders daB dieselben nioht aus reiner 
Wasserstoffsuperoxydlosung oder PerboratlOsung bestehen, sondern 
Zusatze von Wasserglas, Seife, Soda oder Ammoniak erfahren haben, 
so wird es ohne weiteres klar sein, daB eine Titration mit KaIium­
permanganatlOsung Fehler bedingen muB. Es ist daher in diesem Falle 
die Titration mit JodkaIium und Thiosulfat vorzuziehen. Die Aus­
fiihrung dieser Bestimmung ist folgende: 

Man versetzt 250m3 des Bleiohbades in einer GlasstOpselflasohe mit 
1 g JodkaIium und fiigt 250m3 verdiinnte Sohwefelsaure 1 + 3 hinzu. 
Diese Misohung laBt man unter ofterem Umschiitteln in der versohlosse­
nen Flasche 1/2 Stunde stehen. Darauf setzt man StarkelOsung als 
Indikator hinzu und titriert jetzt mit 1/10 NatriumthiosulfatlOsung bis 
zum Ve,rsohwinden der Blaufarbung. Jeder Kubikzentimeter der 1/10 

ThiosulfatlOsung entsprioht 0,0008 g Sauerstoff. Durch Vervielfaltigung 
der verbrauohten Kubikzentimeter Thiosulfatlosung mit dieser Zahl er­
mittelt man den Gehalt an wirksamem Sauerstoff in der angewandten 
Menge Bleiohbad. 

Untersuohung von Olein. Bei der Darstellung der Seife in der 
Seidenfarberei ist eine Untersuohung des Oleins auf Brauohbarkeit un­
bedingt erforderIioh. Die vielfaoh iibIiohe Bestimmung der Jodzahl und 
der Verseifungszahl kann naoh meinen Erfahrungen fiir die BeurteiIung 
des Oleins nioht aussohlaggebend sein, da in der Seidenfarberei bei 
Verwendung von Oleinseife das Verhalten der Fettsaure des Oleins 
wichtiger ist als die mogIiohst hohe Verseifbarkeit. Es kann z. B. vor­
kommen, daB ein Olein eine sehr hohe Verseifbarkeit aufweist, wahrend 
der Gehalt an freier Fettsaure nur ein geringer ist und die erste Eigen­
sohaft erzielt wurde duroh die Anwesenheit groBerer Mengen von Lak­
tonen. Bei der Verwendung in der Seidenfarberei zeigt sich dann 
meistens, daB ein derartiges Olein sioh nioht so bewahrt wie andere 
Oleine, die vielleicht nicht eine derart hohe Verseifbarkeit aufweisen. 
Es kann wohl die Bestimmung der Jodzahl und Verseifungszahl heran­
gezogen werden zur BeurteiIung, aussohlaggebend sind sie jedoch nioht .. 
Fiir die Seidenfarberei und besonders fiir die Schwarzfarberei aussohlag­
gebend ist dagegen die Bestimmung des Gehaltes an freien Fettsauren. 
Diese Bestimmung liegt im Rahmen eines FarbereiIaboratoriums, da sie 
sich bequem ausfiihren laBt. Man wiegt eine bestimmte Menge des 
Oleins, etwa 5 g, auf der analytischen Wage ab, lost das Olein in vorher 
neutraIisiertem Alkohol und titriert jetzt unter Verwendung von Phenol­
phthalein als Indikator mit einer alkohoIisohen 1/2n-Kalilauge. Die ver­
brauchten Kubikzentimeter Lauge werden mal 0,141 genommen und 
ergeben den Gehalt an freier Fettsaure. Der nach dieser Methode er­
mittelte Fettsauregehalt im Olein soll mindestens 97% betragen. Es 
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hat sich in der Praxis herausgestellt, daB bei einem Gehalt von 96% 
freier Fettsaure bereits Betriebsstorungen auftraten. AuBer der Gehalts­
bestimmung der freien Fettsaure. empfiehlt sich noch eine Bestimmung 
des Erstarrungspunktes der freien Fettsaure, der in der. iiblichen Weise 
mit einem genauen Thermometer bestimmt werden kann. Eine weitere 
Bestimmung, die bei der Beurteilung des Oleins noch in Frage kommen 
kann, ist der Nachweis von Metall. Hier spielt besonders das Eisen eine 
Rolle, weil das Olein des Handels haufig in eisernen Fassern zum Versand 
gelangt. Der Nachweis des Eisens geschieht am einfachsten in der Weise, 
daB man das Olein mit verdiinnter Schwefelsaure ausschiittelt und die 
abgehobene Schwefelsaure mittels Ferrozyankalium untersucht. Aus 
der Stark,!:) der Blaufarbung laBt sich schon ein SchluB auf den mehr 
oder minder starken Gehalt an Eisen ziehen. DaB ein stark eisenhaltiges 
Olein zu beanstanden ist, bedarf wohl keiner Frage. 

Untersuchung von Zinnpaste. Die Untersuchung der Zinnpaste 
kann nach zwei verschiedenen Arten vorgenommen werden, je nachdem, 
ob es sich um eine nasse Paste handelt, die einen durchschnittlichen 
Zinngehalt von 10-13% aufweist, oder ob es sich um eine gegliihte 
Paste handelt, deren Zinngehalt zwischen 60-70% schwankt. Bei den 
nassen Pasten verfahrt man in der Weise, daB eine in einem Rundkolben 
abgewogene Menge Zinnpaste mit Salzsaure iibergossen wird und nach 
Aufsetzen eines Stopfens mit langem Glasrohr auf einem Drahtnetz bis 
zur Losung erhitzt wird. Diese Losung wird nach dem Erkalten bis 
zu einem bestimmten Volumen aufgefiillt. Ein Teil hiervon wird mit 
einem Drittel Wasser verdiinnt und mittels Schwefelwasserstoff das 
Zinn als Zinnsulfid ausgeschieden. Das abgeschiedene Zinnsulfid wird 
auf einem Filter gesammelt und mit heiBer 1 % iger AmmonazetatlOsung 
bis zum Verschwinden der Chloridreaktion ausgewaschen. Nach dem 
Trocken wird der Niederschlag in gewogenem Tiegel mit kleiner Flamme 
erhitzt und gegliiht und als Sn02 gewogen. Ein vorheriges Abrauchen 
mit Salpetersaure ist nur dann erforderlich, wenn man das Filter nicht 
ffir sich verascht hat oder aber gleich zu Anfang mit zu groBer Flamme 
erhitzt hat. Als Vergleichsanalyse empfiehlt sich eine Titration mit 
Eisenchloridlosung und Jodindikator, wie solches schon bereits bei der 
Untersuchung der Chlorzinnlosung naher erortert worden ist. Die Unter­
suchung der getrockneten oder gegliihten Paste unterscheidet sich von 
derjenigen der feuchten Paste nur durch die Art ihrer Auflosung. Es 
geschieht dieses AuflOsen am besten in der Weise, daB eine kleine Menge 
der sehr fein zerriebenen Paste in schmelzendes Atzkali eingetragen 
wird. Die Mischung wird darauf bei kleiner Flamme so lange im Sieden 
gehalten, bis eine gleichmaBige Schmelze erfolgt ist. Bei Verwendung 
von etwa 10 g Atzkali und 1 g Zinnpaste bedarf es nur einer Schmelz­
dauer von 5 Minuten. Die Schmelze wird darauf erkalten gelassen, in 
Wasser gelOst und in einen Kolben hineingespiilt. Nach entsprechendem 
Zusatz von Salzsaure erhitzt man, bis eine klare Losung erfolgt ist. 
Mit dieser Losung wird dann in der gleichen Weise verfahren und das 
Zinn gewichtsanalytisch oder titrimetrisch bestimmt, wie oben aus­
gefiihrt wurde. Bei dieser Gelegenheit muB darauf hingewiesen werden, 
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daB noeh eine andere Untersuehungsart besteht, die namentlieh von 
Huttenfaehleuten als maBgebend angesproehen wird. Dieselbe ergibt 
jedoeh durehweg gegenuber der bereitli besehriebenen Untersuchung zu 
niedrige Werte. Es wird die getrocknete Zinnpaste in schmelzendes 
Zyankalium eingetragen, wobei das Zinn als Regulus abgeschieden wird. 
Das Zinn wird nach dem HerauslOsen der Schmelze in Salzsaure gelOst 
und quantitativ bestimmt entweder gewichtsanalytisch oder titri­
metrisch. 

Untersuchung der Katechu- und Blauholzbader auf 
Zinngehalt. Diese Bader, die in der Schwarzfarberei haufig auf Zinn­
gehalt untersucht werden mussen, bieten insofern bei der Untersuchung 
Schwierigkeiten, als sie mehr oder minder stark gefarbt sind, wodurch 
das Erkennen des Endpunktes einer Reaktion unmoglich ist. Als tech­
nisch sehr brauchbare Vorschrift, die Bader zu untersuchen, hat sich 
das Entfarben mit Wasserstoffsuperoxyd oder Kaliumpersulfat er­
wiesen. Man verfahrt in folgender Weise: 

Man versetzt 25 cm3 des betreffenden Bades mit 4 em3 technischer 
Natronlauge und setzt entweder 50 em3 Wasserstoffsuperoxyd oder 
2,5 g Kaliumpersulfat hinzu. Diese Mischung laBt man uber Nacht 
stehen und kocht sie dann auf. Nach dem Aufkochen fiigt man 25 em3 

Salzsaure hinzu, laBt etwas abkiihlen, fiigt 1 g Aluminiumspane hinzu­
lost das ausgeschiedene Zinn in Salzsaure und titriert mit Eisenchlorid­
lOsung in bekannter Weise. Ebensogut kann man auch gewichtsanaly­
tisch das Zinn bestimmen. Das Entfarben mittels Kaliumpersulfat ge­
wahrt insofern einen Vorteil, als man an Zeit spart, da die Bleichwirkung 
bereits in 1-2 Stunden erzielt werden kann. 
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Gambierine i07. 
Gasdichtmachen 193. 
Gassengmaschine 5. 
Gaufre 191, 192. 

Gaufrieren 192. 
Gelatine, Nachweis 22l. 
Gelbholz 82, 109, 115. 
Gerbstoff, Nachweis 221, 222, 224. 
Gewebe aus Seide und Azetatseide 147. 
- aus Seide und Kunstseide 146. 
- aus Seide und Viscose 146. 
Gloriaseide 143. 
Gottlieb-Roseapparat 8. 
Griffverlust 206, 207, 208, 210. 
Gripe 202, 204, 210. 
Gummiechtheit 102. 

Halben 6. 
Halbseide, Abkochen 140. 
-, Ausriistung 140. 
-, Changeantfarben 14l. 
-, Farben 140. 
-, - mit Schwefelfarbstoffen 142. 
-, - zweibadig 14l. 
-, Schwarzfarbung 142, 143. 
-, unifarben 14l. 
-, Zweifarbeneffekte 14l. 
Haltbarmachen 153, 154. 
- mit Aldehyden 154. 
- mit Aldehydbisulfiten 154. 
- mit Alkaloiden 154. 
- mit Ammoniumformiat 154. 
-- mit Diastafor 154. 
- mit EiweiBstoffen 154. 
- mit Hydrochinon 154. 
- mit Hydroxylamin 154. 
- mit Natriumthiosulfat 154. 
- mit Rhodansalzen 154. 
- mit Thioharnstoff 154. 
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-- nach Herzog 154. 
- nach Imhof und Berg 154. 
- nach Korselt 154. 
- nach Meister 154. 
Handdruck 168. 
Handvoll 3. 
Hartschwarz 126. 126. 
Harten der Cruseiden 15l. 
- der Cuiteseiden 152. 
Harzreserve 176. 
Haspel 6, 92. 
HeiBlufttrockenmaschine 157, 158. 
Helindonfarbstoffe 89. 
Holzsaures Eisen 11l. 
- -, Beurteilung 112. 
- -, Herstellung Ill. 
- -, Nachweis 223. 
- -, Untersuchung 112. 
Hotflue 157, 158. 
Hyraldit 81, 178. 
Hutbandfarbung 213. 

Janusblau 82. 
Jigger 93, 94, 95. 
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Immedialfarbstoffe 84. 
Impragnieren 192, 193. 
Indanthrenfarbstoffe 84. 
Indigenfarbstoffe 83. 
Indolfarbstoffe 83. 
Indragiri 105, 107. 

Kaliumpermanganatbleiche 137. 
Kapselierung 4. 
Kaschmir 143. 
Katanol 142. 
Katechu 104. 
-, Beurteilung 106, 107. 
-, Gerbstoffbestimmung 106. 
-, praparierter 102. 
-, Untersuchung 105. 
-, Wertbestimmung 106. 
Katechubader, Zinngehalt 134. 
-, Erschwerung 114, 115. 
-, -, Anlegen der Partien 116. 
-, - mit Eisenvitriol 114. 
-, -, Nachweis 231. 
-, - mit Zinnsalz 115. 
- und Blauholzerschwerung 119. 
Katigenfarbstoffe 84. 
Kettdruck 169. 
Kleben der Seiden 204. 
Knopfbrechmaschine 187, 188. 
Knupfen 194. 
Kochechtheit 102, 227. 
Konditionsmasten 4, 203. 
Konigswasserbleiche 81. 
Kongofarbstoffe 83. 
Kontinuedampfer 171. 
Kontinuefarbemaschine 95. 
Krabben 143. 
Krabbmaschine 143. 
Krauswerden 202, 204, 207. 
Kreppen 192. 
Kreuz 4. 
Kupen 81. 

Lapping 169. 
Legemaschine 196, 197. 
Leichtschwarz fur Nahseiden 135. 
Leimnachweis 221. 
Lichtechtheit 102, 227. 
Lichteinwirkung auf gepinkte Seide 47, 

205. 
Lustrieren 166. 
Lustriermaschine 166. 

)Ialachitgrun 82. 
Mansarde 171. 
Marseiller Seife 7. 
Masten 3. 
- von Kordonnets 4, 15. 
Mastengewicht 3. 
Mather-Platt 172, 173. 
Mauvein 82. 

Messerbrechmaschine 187, 188. 
Metallechtheit 102, 230. 
metallique 159. 
Methylblau 82. 
Methylgriin 82. 
Methylviolett 82, 84. 
J\fitla ufer 170. 
Moire 191. 
- antique 191. 
- frangais 191. 
- imprime 191. 
Moirieren 191. 
Molette 169. 
Monopolfarbung, alte 120. 
-, Anlegen der Partien 121. 
Morschwerden 202, 204, 206, 208, 211, 

212. 
Moyen appret 203. 

Nacherschwerung mit Wasserglas 77. 
Nachsauern gewaschener Seide 47. 
N.A. D. 116. 
Naphthol 86. 
Natriumphosphat 33. 
-, Herstellung 34. 
Natriumphosphatbader, AIkalinitat 37, 

55. 
-, Ammonsalze 35. 
-, Arsen 35, 39. 
-, Beurteilung 35, 54. 
-, ChIornatriumgehalt 35, 38. 
-,Farbe 36. 
-, Gehalt 34. 
-, Natriumsulfat 35, 39. 
-, salpetrige Saure 35, 38. 
-, Soda 34. 
-, Temperatur 36, 37. 
-, Trubungen 35. 
-, Zinn 34, 36, 38, 54. 
Natronzentrifuge Heine 50, 51. 
- Clavel &Lindenmeyer 48, 49, 50_ 
Nekal 133. 
Netzmittel 133. 
Neumonopolschwarz 119. 
Nitritbleiche 81. 
Noir crn 126, 127. 

Olein, Eisengehalt 233. 
Oleinseife 7. 
Oleinuntersuchung 232. 
Ombre£arbung 89, 90. 
Organzinmasten 3. 
Orleans 83. 
Oxydationseinwirkung 207, 208. 
Oxydationsschwarz 87. 
Oxydiaminfarbstoffe 83. 

Paddingmaschine 94. 
Pantograph 169. 
Partien 4. 
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Perboratbleiche 80. 
Perrotinendruck 169. 
Persansouple 129. 
-, Nachweis 231. 
Phloxin 82. ' 
Phenole 86. 
Phosphatflecken 210. 
Phosphatieren auf Barke 47. 
- in Zentrifugen 50, 51. 
- im Schaum 53, 54. 
-; Nachbehandlung nach 55. 
-, Waschen nach 55. 
- der Stiickware 64, 65. 
Phosphatierzentrifuge 50, 51. 
Phosphatwiedergewinnung 216. 
Photolyse 47. 
Pinken, Beurteilung 30, 31. 
-, dicke 26. 
-, diinne 26. 
-, Farbe 31. 
-. Gipsgehalt 33. 
-, Sauregehalt 31, 32. 
-, Temperatur 31. 
-, Triibungen 33. 
-, Verunreinigungen 32. 
-, Zinngehalt 31. 
- auf Barke 42. 
- auf Zentrifugen 42. 
-. Waschen nach 44, 46. 
Pinksouple 130. 
Pinkverfahren 26. 
Pinkzentrifugen 43. 
Pinkzentrifuge fiir Stiickware 61, 62. 
Plattenpresse 193, 194. 
Pol 3. 
Popeline 143. 
Postillione 4. 
Praparation, Entfernung 147. 
Praparieren 159, 161. 
- der Kunstseide 147, 203. 
PrastabiWI 133. 
Pressen 169. 

Quetsche 183. 

Rake1169. 
Ramme 185. 
Reibechtheit 102, 228. 
Reliefdruck 168, 169. 
Rendite 4. 
Repassieren 11, 12, 13. 
Reservage 175. 
Reservedruck 175, 176. 
Reserven, chemische 177. 
Reservieren 142. 
Resorzin 86. 
Rhodamine 82, 84. 
Riegel 184. 
Riegelappreturmaschine 183, 184. 
Rohpinken 66. 

Rohseide, vorerschwerte 202, 203. 
RollbOcke 197. 
Rollen 195. 
Rollkalander 188, 189. 
Rongalit 178. 
Rosolane 82 89. 
Rosolfarbstoffe 83. 
Rouleau 169. 
Royalfarbung 97. 
Riisten 3. 

Saflor 83. 
Safranin 82. 
Salzfarben 83. 
Salzsaure, .Arsen 40. 
-, Beurteilung 40. 
-,Chlor 40. 
-, Eisengehalt 39, 40. 
-, Gehalt 39, 40. 
-, Herstellung 39. 
-, Salpetersaure 40. 
-, Schwefelsaure 39, 40. 
Sambesischwarz 83. 
Satz, Begriff 3. 
-, Kennzeichnung 4. 
Sauerstoffbleiche 79, 80. 
Saurefarbstoffe 82. 
Saureechtheit 102, 103, 229. 
Sealbraun 126. 
Seide, flusige 203. 
Seidenfehler der Rohseide 201. 
-, Fabrikationseinfliisse 204. 
-, farbereimechanische 208. 
-, farbereichemische 209, 212. 
-, physikalische Einfliisse 208. 
Seidenlause 201. 
Seidenschaden 199, 200. 
Seife, Beurteilung 10. 
-, Eisengehalt 11. 
-, Fettsaure 8, 10. 
-, freies Alkali 9, 10. 
-, Fiillmittel 9. 
-, Gesamtalkali 8. 
-, Herstellung 7. 
-, Loslichkeit 10, 11. 
-, Triibungspunkt 10, 11. 
-, iiberschiissiges Alkali 9, 10. 
-, Untersuchung 8. 
Silikatflecken 75, 210. 
Siriusblau 83. 
Solidfarbung 154. 
Soupleseiden 2, 95, 98, 99. 
Souple ordinar 127. 
Souplieren 98. 
- mit Gerbstoff 99. 
- mit Saure 98, 99. 
- mit saurem Salz 99. 
Spannrahmen 185, 186. 
Spezialtrockenhange 158, 171. 
Spritzappretieren 184, 185. 
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Spritzdruck 178, 179. 
substantive Farbstoffe 83. 
Sulfuriil 7. 
Superieur 126. 
Stockschleuder 48. 
Stockstellen 209. 
strafilato 203. 
StrangfarbeDlaschine 91. 
Streckapparate Dlit Gewichten 161, 162. 
-, hydraulische 162. 
Streckbock 161. 
Strecken der Seiden 159. 
Stiickausriistung 1. 
Stiickerschwerung in Schwarz 131. 
Stiickfarbung in Schwarz 131. 
StiickfarbeDlaschine 62, 63. 
Stiickware, AufbauDlen 5. 
-, BuchforDl 6. 
-, HalbenforDl 6. 
-, HaspeluDlfang 6. 
-, geDlischtseidene 139. 
-, Kennzeichnung 5. 
-, QuadratDletergewicht 59. 
-, Sengen 6. 
-, Vorbereitung 4. 
-, Vorbereitung ZUDl Pinken 60. 
-, Waschen 62, 63, 64. 
-, Zinnerschwerung 59. 
- aus Seide und BauDlwolle 140. 
- aus Seide und Schappe 140. 
- aus Seide und Tussah 140. 
- aus Seide und Wolle 143. 
Schappe 132. 
-, Abkochen 133. 
-, Bleichen 133. 
-, Erschweren 134, 135. 
-, Farbung 132, 133. 
-, Praparieren 135. 
SchauDlabkocher 6, 13. 
Scheren .182. 
ScherDlaschine 181. 
Scheuerstellen 209. 
SchiDlDlelbildung 207. 
Schlechtes Winden 202. 
SchnelldaDlpfer 172. 
Schragen 12. 
Schwarzbeize 111. 
Schwarzerschwerung 103. 
-, Arten 113. 
- Dlit holzsaureDl Eisen 125. 
Schwarzfarbung 103. 
-, Arten 113. 
Schwarzsouple 127. 
Schwefelbleiche 79. 
Schwefelechtheit 228. 
Schwefelfarbstoffe 84. 
SchwefelkaDlDler 79. 
SchweiBechtheit 103, 228. 
Schwerbeize 26. 

TaDlbour 169. 
TaDlponieren 153,. 196. 
Tannin-Brechweinstein 101. 
Thiogenfarbstoffe 84. 
Thioharnstoff, Nachweis 224. 
Thioninblau 115. 
TiterbestiDlDlung 226. 
Tonerdebader 73, 75. 
-, Beurteilung 72. 
-, Erschwerung 75. 
-, freie Saure 71. 
-, Gehalt n. 
-, GesaDlt-Schwefelsaure 71. 
-, Verunreinigungen 72. 
Tonerdebeize 85. 
Tonerdenachweis 222, 223. 
Tonerde, schwefelsaure, Herstellung 71. 
TraDleDlasten 3. 
Triazolfarbstoffe 83. 
Trockenapparate 155, 156. 
TrockenkaDlDler 155. 
Trockenstuhl 171. 
Trocknen der Seiden 154. 
- von Stiickwaren 156. 
Turbotrockenhange 156, 157. 
Tussah 136. 
-, Abkochen 136, 137. 
-, Bleichen 137. 
-, Farbung 132. 
-, Praparierung 139. 
-, Schwarzfarbung 138. 

Vberstrecken 209. 
UnsachgeDlaBe Muster 205. 
Unstarke Stellen 202. 
Unterbindung 4. 

Vegetalfarbung 126, 96. 
Verarbeitung, schlechte 206, 207. 
VerdickungsDlittel 168. 
Veredlung 1. 
VerschieBen der Farben 206. 
Viktoriablau 82. 
ViolaDlin 82. 
Vorbereitungsarbeiten 3. 
Vorkalandern 182. 
Vorstrecken 98, 164. 

VVachskuchenDlethode 9. 
Wahrsager 4. 
Walkechtheit 102, 205, 229. 
Walker de 153. 
WalzendruckDlaschine 169, 170. 
WarDleeinwirkung 206. 
Waschechtheit 102, 227. 
Waschen nach deDl Pinken, Zeitdauer 

46, 66. 
WaschDlaschine 44, 45, 46. 
Wasser, Beschaffenheit 11, 40. 
-, Harte 41. 
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Wasser, Kalksodaverfahren 41. 
-, Permutitverfahren 41. 
-, Weichmachen 11, 41. 
- zum Phosphatwaschen 41. 
- zum Zinnwaschen 40. 
Wasserblau 82. 
Wasserdichtmachen 193. 
Wasserechtheit 102, 227. 
Wasserglas, Beurteilung 70. 
- Darstellung 69. 
- freies Alkali 69. 
- Gesamtalkali 69. 
-, Kieselsaure 69. 
-, Nachweis 222. 
-, Untersuchung 69. 
-, Verunreinigungen 69. 
Wasserglaserschwerungen 68,73,76,77. 
- fiir Stiick 74. 
Wegmannapparat 51, 52, 53. 
Weicherde 153. 
Weichmachen der Seiden 152, 153. 
Weichiil 152. 

Ley, Seldenfarberei. 2. Auf!. 

WeiBfarbung 89. 
WeiBpinken 66. 
Wiedergewinnungsverfahren 214. 
Wirkwaren, Ausriistung 148. 
-, Farbung 148. 
Wollseiden 143. 
-, Abkochen 143, 144. 
-, Bleichen 144. 
-, Farben 144. 
-, Schwarzfarbung 145. 
-, Zweifarbeneffekte 145. 

Zentrifuge fiir Stiick 22. 
Zerrissene Masten 208. 
Zeugdruck, Arten 174. 
Zinnerschweren, Arbeitsweise 42. 
Zinnachweis 222, 223. 
Zinnpaste, Untersuchung 233. 
Zinnwiedergewinnung 214. 
Zuckererschwerung 198. 
Zuckernachweis 221. 
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Technologie und Wirtschaft der Seide. Bearbeitet von Dr. Hermann 
Ley, Elberfeld, und Dr. Erich Raemisch, Krefeld. ("Technologie der 
Textilfasern", Bd VI/2.) Mit 375 Textabbildungen. VIII, 551 Seiten. 
1929. Gebunden RM 66.­
Dr. Ley hat in diesem vorziiglich ausgestatteten Werk das gesamte Gebiet 
der Seidenbearbeitung zusammengestellt. Die Rohseide vom Kokon bis zum 
verkaufsfahigen Gewebe wird in den einzelnen Arbeitsgangen verfolgt. Be­
sonderer Wert ist darauf gelegt worden, die einzelnen Arbeitsgange nicht 
nur aneinanderzureihen, sondem sie im Zusammenhang untereinander und 
den praktischen Verhiiltnissen gemaB im einzelnen zu schildem. Zum 
Verstandnis der Darstellung dienen die einzelnen Abbildungen, die nicht nur 
die Fertigfabrikate, sondem auch die Zwischenstufen der Fabrikation er­
keunen lassen. Bei der Bearbeitung des Werkes ist die Fachliteratur bis in 
die neueste Zeit beriicksichtigt worden. 1m Abschnitt iiber "Die Seiden­
wirtschaft der Welt" gibt Dr. Raemisch einen Vberblick iiber die historische 
Bearbeitung der Rohseidenfabrikation und Verarbeitung nebst einer ein­
gehenden Darstellung der Weltproduktion von Rohseide, des Rohseiden­
handels und der Weltwirtschaft von Rohseidengeweben. Der Seidenwaren­
handel ist besonders ausfiihrlich beriicksichtigt. Auch den intemationalen 
Organisationen der Seidenindustrie ist Erwahnung getan. Das Werk stellt 
in seiner Reichhaltigkeit unbedingt das Beste dar, was zur Zeit auf dem 
Gebiet der Seidenliteratur existiert. "Melliand Textilberichte." 

Farberei- und textilchemische Untersuchungen. Anleitung zur 
chemischen und koloristischen Untersuchung und Bewertung der 
Rohstoffe, Hilfsmittel und Erzeugnisse der Textilveredelungsin­
dustrie. Von Professor Dr. Paul Heermann, friiherem Abteilungs­
vorsteher der Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt 
Berlin-Dahlem. Fiinfte, erganzte und erweiterte Auflage der 
"Farbereichemischen Untersuchungen" und der "Koloristischen und 
textilchemischen Untersuchungen". Mit 14 Textabbildungen. VIII, 
435 Seiten. 1929. Gebunden RM 25.50 

Praktischer Leitfaden zum Farben von Textilfasern in Labora­
torien fUr Studenten der Hochschulen und fiir SchUler an Hoheren 
Textilfachschulen. Von Dr.-Ing. Ed. Ziihlke, Fiirberei-Laboratorium 
der Farberei- und Appreturschule Krefeld. Mit 2 Textabbildungen. 
VII, 234 Seiten. 1930. RM 9.50 

Praktikum der Farberei und Druckerei fiir die chemisch-technischen 
Laboratorien der Technischen Hochschulen und Universitiiten, fiir 
die chemischen Laboratorien Hoherer Textilfachschulen und zum 
Gebrauch im Horsaal bei :Ausfiihrung von Vorlesungsversuchen. 
Von Dr. Kurt Brass, o. Professor der Deutschen Technischen Hoch­
schule Prag. Z wei t e, verbesserte Auflage. Mit 5 Textabbildungen. 
VIII, 104 Seiten. 1929. RM 5.25 

Taschenbuch fiir die Farberei mit Beriicksichtigung der 
Dr u c k ere i. Von R. Gnehm. Z wei t e Auflage, voUstiindig umge­
arbeitet und herausgegeben von Dr. R. v. Muralt, dipl. Ing.-Chemiker, 
Ziirich. Mit 50 Abbildungen im Text und auf 16 Tafeln. VII, 
220 Seiten. 1924. Gebunden RM 13.50 
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Praktikum der Farberei und Farbstoffanalyse fiir Studierende. 
Von Dr. Paul Ruggli, a. o. Professor an der Universitat Basel. Mit 
16 Abbildungen im Text und 18 Tabellen. IX, 197 Seiten. 1925. 

Gebunden RM 12.-

Enzyklopadie der Kiipenfarbstoffe. Ihre Literatur, Darstellungs­
weisen, Zusammensetzung, Eigenschaften in Substanz und auf der 
Faser. Von Dr.-lng. Hans Truttwin. Unter Mitwirkung von Dr. 
R. Hauschka, Wien. XX, 868 Seiten. 1920. RM 42.-

Chemie der organischen Farbstoffe. Von Dr. Fritz Mayer, a. o. 
Honorar-Professor an der Universitat Frankfurt a. M. Zweite, 
verbesserte Auflage. Mit 5 Textabbildungen. VII, 265 Seiten. 1924. 

Gebunden RM 13.-

Analyse der Azofarbstoffe. Von Dr. sc. techno A. Brunner, dipl. 
Ing.-Chem. Mit 5 Textabbildungen und 3 Tafeln. V, 124 Seiten. 
1929. RM 10.-; gebunden RM 11.50 

KiinstlicheorganischePigmentfarben und ihre Anwendungs­
ge biete. Von Dr. C. A. Curtis. VII, 230 Seiten.1929. 

RM 22.50; gebunden RM 24.-

Grundlegende Operationen der Farbenchemie. Von Dr. Hans 
Eduard Fierz-David, Professor an der Eidgenossischen Technischen 
Hochschule in Ziirich. Dr itt e, verbesserte Auflage. Mit 46 Text­
abbildungen und einer Tafel. XIII, 270 Seiten. 1924. 

Gebunden RM 16.-

Kiinstliche organische Farbstoffe. Von Dr. Hans Eduard Fierz­
David, Professor an der Eidgenossischen Technischen Hochschule 
in Zurich. ("Technologie der Textilfasern", Bd III.) Mit 18 Text­
abbildungen, 12 einfarbigen und 8 mehrfarbigen Tafeln. XVI, 
719 Seiten. 1926. Gebunden RM 63.-

Kenntnis der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. Ein Lehr­
und Hilfsbuch fur Technische Lehranstalten und die Praxis. Von 
Ing.-Chem. Heinrich Walland, Professor an der Technisch-gewerb­
lichen Bundeslehranstalt, Wien 1. Zweite, verbesserte Auflage. 
l\fit 59 Textabbildungen. X, 337 Seiten. 1925. Gebunden RM 18.-
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Seidenbau und Seidenindustrie in Hallen. Ihre Entwicklung seit 
der Griindung des Konigreiches bis zur Gegenwart. Von Dr. Hans 
Tambor, Berlin. X, 318 Seiten. 1929. RM 10.-

Ein Beitrag zur Seidenbaufrage mit Untersuchungen tiber Zer­
reiBfestigkeit sowie Unterscheidung von Seide und Kunst­
seide. (Die Seidenraupe als landwirtschaftliches Haustier.) Von Dr. 
Walter Rudolf de Greiff, Dipl.-Landwirt. Mit 43 Textabbildungen. V, 
107 Seiten. 1929. RM 7.-

Die mikroskopische Untersuchung der Seide mit besonderer 
Beriicksichtigung der Erzeugnisse der Kunstseidenindustrie. Von 
Dr. Alois Herzog, ord. Professor fUr Textil- und Papier-Technologie 
an der Technischen Hochschule in Dresden. Mit 102 Abbildungen 
im Text und auf 4 farbigen Tafeln. VII, 197 Seiten. 1924. 
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Die Kunstseide und andere seidengIanzende Fasern. Von Dr. 
techno Franz Reinthaler, a. O. Professor an der Hochschule fUr Welt­
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Die kiinstliche Seide, ihre Herstellung und Verwendung. 
Mit besonderer Beriicksichtigung der Patent - Literatur bearbeitet 
von Dr. K. Siivern, Geh. Regierungsrat. Fiinfte, stark vermehrte 
Auflage. Unter Mitarbeit von Dr. H. Frederking. Mit 634 Text­
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Erster Erganzungsband. (1926 biseinschlie13lich 1928.) Mit 578 Text­
figuren. XVI, 642 Seiten. 1931. Gebunden RM 74.50 

Die Herstellung und Verarbeitung der Viskose unter beson­
derer Beriicksich tigung der Kunstseidenfa brikation. 
Von Ing.-Chemiker Johann Eggert. Zweite, verbesserte und ver­
mehrte Auflage. Mit 147·Textabbildungen. VII, 244 Seiten. 1931. 
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Die Mercerisierungsverfahren •. Von Dr. Erwin Sedlaczek, Ober-
regiernngsrat. VII, 269 Seiten. 1928. Gebunden RM 18.-
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stand der Abteilung Chemie und Farberei an der Textilschule in 
Philadelphia. Nach der vierten amerikanischen Auflage ins Deutsche 
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Mit einer Einfiihrung von Professor Dr. H. E. Fierz-David. Mit 
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Mit 2 Abbildungen im Text und 21 graphischen Darstellungen. 
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Enzy1dopadie der textilchemischen Technologie. Bearbeitet in 
Gemeinschaft mit zahlreichen Fachleuten und herausgegeben von 
Professor Dr. Paul Heermann, fruherem. Abteilungsvorsteher der 
Texpilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt Berlin-Dahlem. 
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Technologie derTextilveredelung. Von Professor Dr . Paul Hilermann, 
friiherem Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staatlichen 
Materialpriifungsamt Berlin-Dahlem. Zwei te, erweiterte Auflage. 
Mit 204 Textabbildungen und einer Farbentafel. XII, 656 Seiten. 
192ti. Gebunden RM 33.-

Betriebseinrichtungen der Textilveredelung. Von Professor Dr. 
Paul Heermann, Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staat­
lichen Materialprufungsamt Berlin-Dahlem, und Ingenieur Gustav 
Durst, Fabrikdirektor in Konstanz a. B. Z wei t e Auflage von 
"Anlage, Ausbau und Einrichtungen von Farberei-, 
Bleicherei- und Appretur-Betrieben" von Dr. Paul 
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suchungen. Von Professor Dr. Paul Heermann,Jruherem Abteilungs­
vorsteher der Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt 
Berlin-Dahlem, und Dr. Alois Herzog, ord. Professor fiir Textil- und 
Papier-Technologie an der Technischen Hochschule in Dresden. 
Dri tte, vollstandig neubearbeitete und erweiterte Auflage des 
Buches "Mechanisch- und 'physikalisch - technische Textilunter­
suchungen" von Dr. Paul Heermann. Mit 314 Textabbildungen. 
VIII, 451 Seiten. 1931. Gebunden RM 32.-

Handbuch der Appretur. Von IngenieurJosefBergmannt, o.o.Pro­
fessor an der Technischen Hochschule in Brunn. Nach dem Tode des 
Verfassers erganzt und herausgegeben von Professor Dr.-Ing. Chr. 
Marschik, Leipzig. Mit 286 Textabbildungen. VI, 321 Seiten .. 1928. 

Gebunden RM 36.-
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