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Vorwort.

Die Verwendung der Kunstseide in der Textilindustrie
nimmt téglich zu, weil bisher jede groBere gesteigerte Er-
zeugung guter Arten leichten Absatz gefunden hat. So ist
es kein Wunder, daB in den letzten Jahren immer neue
Fabriken entstanden sind. Téglich werden neue Erfindungen
auf diesem Gebiet gemacht, das noch lange nicht vollstindig
erforscht ist.

Die meisten der groBlen Kunstseidenkonzerne verfiigen
itber eigene Werkstétten, in denen die benotigten Maschinen
und Apparate auf Grund der selbst gemachten Erfahrungen
hergestellt werden. Diese halten ihre Einrichtungen geheim
und die Patente lassen keinen sicheren Schlufl zu iiber das,
was unbrauchbar ist, und was in der Praxis verwendet wird.
Es ist fiir neu entstehende Fabriken nicht nur schwierig, ge-
eignete Fachleute zu finden, sondern auch die neuzeitlichen
Fabrikationseinrichtungen zu erhalten.

Uber die Maschinen und Apparate wie sie wirklich benutzt
werden, iiber deren Zusammenarbeiten, deren GroéBenbestim-
mung herrschte ein groBBes Dunkel. Diesem Mangel, der den
wirklichen graden Fortschritt hindert, hat die Veroffentlichung
in der ,,Chemischen Apparatur‘ abgeholfen. Die weitere Ver-
breitung dieser Kenntnisse soll durch die Herausgabe als
Monographie gefordert werden.

In den letzten Jahren beschéftigt sich eine gewisse deutsche
Industrie mit der Herstellung der benétigten Sondermaschi-
nen, und die Diisseldorf-Ratinger Maschinen- und
Apparatebau A. G., Ratingen, war eines der ersten Werke,
das sich der Erstellung vollstindiger Kunstseidefabriken
gewidmet hat. Die beschriebenen und dargestellten Ma-
schinen und Apparate entstammen zum gréBten Teil den Werk-
stitten der vorgenannten Firma. Dieselbe hat sich insbe-
sondere um den Bau der Schleuderspinnmaschinen sehr ver-
dient gemacht. Ich unterlasse es nicht, dieser Firma auch
an dieser Stelle meinen verbindlichsten Dank fiir die freund-
liche Uberlassung der Unterlagen auszusprechen.

1*



4 Vorwort.

Bei der groflen Vielseitigkeit der in der Industrie ver-
wandten Apparate und dem schnellen Wechsel der Konstruk-
tionen, hervorgerufen durch Anderungen und Verbesserungen
der chemischen Verfahren und technischen Einrichtungen, ist
es natiirlich nicht méglich, alle Einzelheiten eingehend zu
behandeln.

Leitend bei der Abfassung der Arbeit war der Wunsch,
eine Ubersicht iiber die Maschinen und Apparate einer Vis-
kosekunstseidefabrik zu schaffen, die als Fundament fiir fernere
Erforschung und Verbesserung betrachtet werden kann.

Ratingen, Méarz 1927.
Der Verfasser.



Inhalt.

Einleitung . . NS
I. Die Vorbereltung und Trocknung "des Zellstoffes
(CeH1005) . . .. « . ... 10
I1. Die Herstellung der Alkalizellulose . 11
a) Laugenbereitung . . .. 11
b) Das Tauchen und Pressen der Zellulose . 16
¢) Zerfasern und Vorreifen der Alkalizellulose . 20
III. Die Herstellung des Xanthogenat . . 24
IV. Lagerung und Aufbewahrung des Schwefelkohlenstoffes
(CSy) . . 31
V. DlesRuhrwerks bzw. Loseanlage zur Uberfuhru.ng des
Xanthates in Viskose . . 35
VI. Der Viskosekeller. Das Filtern und Reifen . . 44
VII. Der Spinnsaal und die Schleuderspinnmaschinen. 49
VIII. Die Spinnpumpen fiir die Spinnmaschinen . 61
IX. Antriebsverhéltnisse der Kunstseldesplnnmaschmen 66
X. Die Spinnmaschinen mit mehreren Diisen 76
XI. Fallbadbereitung, Kuchenbefeuchtung. 81
XII. Die Haspelei . 83
XIIL Die Wascherei und die Bedeutung des Wassers in der
Kunstseidefabrik . . . 85
XIV. Das Trocknen der gewaschenen ungeblelchten Selde . 89
XV. Die Bleicherei und Férberei der kiinstlichen Seide 94
XVI. Abwiasser- und Kléaranlage . . <. 97
XVII. Nachtrocknung, Sortierung und Versand . . . 101
XVIII. Arbeiterzahl . . e . . 103
XIX, Kraftbedarf und Dampfanlage . . . 104
XX. Kiihlanlage . . . 107
XXI. Druckluftanlage . 108
XXII. Die Selbstkosten . . . 109
XXIII. Die Fabrikanlage . . . 110



Einleitung.

Wenn in den Schaufenstern der grofien vornehmen Ge-
schiftshiuser Seidenkleider, Blusen, Jumper, Krawatten,
Florstrumpfe usw. aus Kunstseide ausgestellt werden, so
wissen wohl die wenigsten von denen, die sich an dem Glanze
und an dem schonen Farbenspiel dieser Seidenwaren erfreuen,
was Kunstseide eigentlich ist.

In unserer schnellebigen Zeit mit all den wirtschaftlichen
Noten und Sorgen ist es nur wenigen vergénnt, sich echte
Seidenwaren zu kaufen, und daher findet die Kunstseide, die
in immer groflerer Vollkommenheit hergestellt wird, in den
breitesten Schichten der Bevilkerung Eingang. Bei der echten
Seide spinnt die Seidenraupe den Seidenfaden, der sichin dem
Korper des Tieres bildet, aus dem Munde, der gewissermaBen
die Spinndiise darstellt. Als Rohstoff zur Seidenbildung dient
die Nahrung des Tieres, welche aus pflanzlichen Bestand-
teilen und inshesondere aus den Blattern des Maulbeerbaumes
{(s. Chem. App. 1923, S. 144) besteht.

Was die Natur in so einfacher Weise vollbringt, haben die
Menschen nachzumachen versucht. Es besteht eine gewisse
Ahnlichkeit in der Herstellung beider Seidenarten. Was die
Raupe in ihrem Korper vollendet, wird bei der Kunstseiden-
erzeugung in Maschinen und Apparaten auf chemischem Wege
vollbracht. Diese erzeugte Spinnmasse wird dann in Spinn-
maschinen weiter verarbeitet und, wie bei der Raupe, aus
Diisen der Faden gesponnen, was in nachstehenden Zeilen
etwas naher erlautert ist.

Die ersten Versuche, aus Zelluloselésungen Seide zu spin-
nen, stammen schon aus dem Jahre 1892. Im Jahre 1900
zeigte die Pariser Weltausstellung dem erstaunten Besucher
Seide, die nach einem besonderen Verfahren aus Zellulose-
losungen gesponnen worden war. Man unterscheidet in der
Hauptsache 4 verschiedene Seidenarten:

Die Collodiumseide (oder Nitro-Zelluloseseide),

den sog. Glanzstoff (Kupfer-Ammoniak-Zelluloseseide),

die Celanese oder Acetatseide

und Viskoseseide.
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Letztere ist wohl die am meisten verbreitete und stellt
ein schones, weilles, glinzendes Erzeugnis dar, welches von
anderen Seiden kaum zu unterscheiden ist. Zum Verweben
von Strimpfen, Krawatten, Jumpern usw. eignet sich diese
Seide vorziiglich. Ebenso wird sie vielfach zur Herstellung
von Spitzen, Borten, Litzen und Trikotagen benutzt. Obwohl
anfanglich hiufig Klagen dariiber laut wurden, dafl die Vis-
koseseide nicht die Festigkeit der Naturseide besitze, so ist
dieses Ubel auch bereits dadurch iiberwunden, da3 man die
Seidenstrahnen und auch die fertigen Gewebestiicke mit einer
Formaldehydlosung trankt.

Die Seide, die anfangs nur im Laboratorium fiir wissen-
schaftliche Zwecke erzeugt wurde, hat sich in den letzten
Jahren zu einem Industriezweig entwickelt, der sich iiber die
ganze Welt verbreitet hat. Die Welterzeugung an Kunst-
seide ist von zwei Millionen Kilogramm im Jahre 1902 auf
20 Millionen Kilogramm im Jahre 1921 gestiegen. Daher tritt
die Kunstseide in immer schérferen Wettbewerb mit der
natiirlichen Rohseide. Steigende Erzeugung, steigender Ver-
brauch, Verbesserung der Eigenschaften des Erzeugnisses
und damit zusammenhéingend die Eroberung neuer Gebiete
auf dem Textilmarkt kennzeichnen die Rolle, die die Kunst-
seide auf dem Weltmarkt spielt. Die deutsche Technik (s.
Chem. App. 1923, S. 36) hat hier auch besondere Verdienste
aufzuweisen. Die starke Verbreitung, die die aus Kunstseide-
fasern hergestellten Textilien gefunden haben, ist besonders
auf die niedrige und besonders stabile Preisgestaltung zuriick-
zufithren. Weite Kreise der Kiufer, die der echten Seide
aus Mangel an Mitteln fernbleiben mufBiten, haben in der
Kunstseide einen nicht nur billigen, sondern auch guten
Ersatz gefunden. Kein Wunder ist es also, wenn selbst
Japan, das Land der echten Seide, heute dazu iibergegangen
ist, der Kunstseidenerzeugung groBte Aufmerksamkeit zu-
zuwenden. Zur Zeit bestehen in Japan bereits 9 Kunstseide-
fabriken.

Die grofiten Kunstseideerzeuger sind die Vereinigten
Staaten. An die zweite Stelle war nach dem Kriege Italien
getreten, das aber mittlerweile durch Deutschland an die
dritte Stelle gedriickt worden ist. In Deutschland ist der
stirkste Kunstseidekonzern die Vereinigte Glanzstoff-Bem-
berg-Gruppe, die allein ca. 859, der gesamten deutschen Er-
zeugung umfafit. Die Courtaulds-Gruppe umfait 909, der
englischen und ca. 609, der amerikanischen Erzeugung. Die
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Snia Viscosa steht in Ttalien an der Spitze und umfaft ca. 759,
der gesamten in Italien hergestellten Seide.

Schema der Kunstseiden-Herstellung vom Ausgangs-
stoff bis zur fertigen Seide.

Holz und schweflige Siure
Sulfitzellulose u¢nd Natronlauge
Auspressen und Zerfaserung = Alkalizellulose
Reife- bzw. Alterungsvorgang

v
Sulfidieranlage
Behandlung mit Schwefelkohlenstoff, Kiihlung

-
T Xanthogenat <~

Losekessel und Behandlung mit verdiinnter Natronlauge
Viskose
Filtration
Alterung (‘Sll'er Viskose
mit Prefluft im Spinnkessel
Spinni)umpe
Hartgummifilter
Fs‘i,l%bad
Spinnmaschine,
auf dieser Spinnen der Viskose durch feine Golddiisen, Ausféillen der
Féden im Fillbad, Zwirnen und Aufwickeln der Faden zu Kuchen in den
Schleuder-Spinnmaschinen.
Abhaspeln der Kuchen auf Haspelmaschinen
Waschen und Entschwefeln der Strénge
Troch{nen
Bleithen

v
Nachtrocknen der fertigen weilen Rohseide

Farben der Stringe.



I. Die Vorbereitung und Trocknung
des Zellstoffes (C.H,,05).

Der zur Verarbeitung kommende Zellstoff wird von den
Zellstoffabriken fir die Kunstseidenerzeugung in einer ganz
besonderen Giite geliefert. Beim Eintreffen von neuen Sen-
dungen ist der Zellstoff vor allen Dingen darauf zu unter-
suchen, ob es sich um Alpha-, Beta- oder Gamma-Zellulose
handelt. Dann sind im Laboratorium die Feststellungen in
bezug auf Wassergehalt, Aschengehalt und Quellbarkeit vor-
zunehmen und die Ergebnisse bei der Weiterverarbeitung zu
beriicksichtigen. Der Zellstoff wird von den Fabriken mei-
stens in Tafeln von 90—100 cm im Quadrat geliefert. Da die
Zellstofftafeln im allgemeinen in dieser GréBe nicht getaucht
werden, werden diese entsprechend der Taucheinrichtung in
Stiicke von etwa 40—50 cm im Quadrat auf der Zellulose-
schnellschneidemaschine zerschnitten. Diese Maschine
muB zur Bewiltigung von téaglich etwa 1500—1600 kg Zellulose
fir mechanischen Antrieb eingerichtet werden. Die Messer-
maulweite soll geniigend gro8 sein, damit die Zelluloseplatten,
die hochstens 1 X 1 m groB sind, noch bequem eingeschoben
und zerschnitten werden konnen. Bei der Anschaffung einer
solchen Schneidemaschine ist besonders darauf zu achten, daf3
die Maschine mit einer guten Selbstspannung versehen ist, die
bei verschiedenen StoBhohen der zu zerschneidenden Zellulose-
blatter einwandfrei arbeitet bzw. den Pack Blitter bis zum
erfolgten Durchschneiden gut festhilt. Am besten bewihrt
hat sich der schrige Zugschnitt, und muf} eine solche Schneide-
maschine, je nach dem, welche StoBhéhe unter dem Messer
eingelegt wird, etwa 15—20 Schnitte in der Minute machen
konnen. Auf dieser Schneidemaschine werden die Zellulose-
platten auf das fiir den Tauchprozel gewiinschte und den
Tauchkisten entsprechende Mall zerschnitten. Von der
Schneidemaschine kommen die Tafeln etwa 400—500 mm
im Quadrat in den Vortrockenraum. Dieser ist so angeordnet,
daB er vom Zelluloseaufbewahrungsraum bzw. von der che-
mischen Abteilung aus gleich gut erreicht werden kann. Der
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Trockenraum fiir den Zellstoff ist mit Gestellen versehen, in
welchen die einzelnen Zellstoffbliatter derartig eingestellt
werden, daB zwischen denselben die Trockenluft durch-
streichen kann. Durch eine Heizvorrichtung wird die Tem-
peratur im Trockenraum auf 25—35° C gehalten. Zu hohe
Temperatur und zu schnelle Erwérmung schadet der Zellulose;
sie vergilbt. Dies hat zur Folge, dafl die Zellulose fiir die Ver-
arbeitung ungeeigneter wird und daB die Ausbeute herunter-
geht. Fir gute Ventilation bzw. Lufterneuerung sorgt ein
Ventilator. Der von der Fabrik angelieferte Zellstoff hat
in seinen einzelnen Sendungen auch verschiedenen Feuchtig-
keitsgehalt, der etwa 12—149%, betrigt. Fiir die Verarbei-
tung ist es wesentlich, diesen Feuchtigkeitsgehalt mdoglicht
herabzumindern (auf etwa 69,) und vor allen Dingen gleich-
méBig zu gestalten. Eine Kunstseidenfabrik, die téglich in
24 Stunden 1000 kg Seide erzeugt, verarbeitet bei einer
durchschnittlichen Ausbeute von 65—709%, 1500—1600 kg
Zellstoff. Um diesen Zellstoff in einer fiir einige Wochen aus-
reichenden Menge zu lagern, wire ein geeigneter Raum von
etwa 25 X 10 m Grundfliche, und als Trockenraum ein
solcher von 10 X 15 m Grundfliche und etwa 3!/,—4 m Hohe
empfehlenswert. Anstatt der fertig getrockneten Zellulose-
blitter (Kreppzellulose) kann auch Holzbrei Verwendung
finden. Der Holzbrei muf so rein wie moglich sein und soll
mindestens 889, Zellulose enthalten. Die weitere Verarbei-
tung ist die gleiche wie bei den fertigen Zelluloseblattern.

I1. Die Herstellung der Alkalizellulose.

a) Laugenbereitung.

Fiir eine Kunstseidefabrik von der erwidhnten Leistung
von 1000 kg Seidenerzeugung téglich wird zweckméiBig die
,,chemische Abteilung” in einem Raum von 20 X 24m
Grundfliche und 5—5!/, m Ho6he untergebracht. An der
einen Schmalseite des Raumes ist die Atznatronauflésung
anzuordnen. Diese besteht aus zwei Laugenbehédltern von
2500 ¢ und 5000 mm Hohe fiir die fiir die Tauchung benotigte
Fabriklauge, ferner aus 1—2 Behiiltern fiir die Aufnahme der
wiederzubelebenden Lauge und einem Behilter fiir die von der
Fabrikation entfallende Gelblauge. Letztere wird nicht mehr
aufgefrischt, sondern verlifit den Betrieb, um fiir andere
Zwecke Verwendung zu finden. Die zwei Fabrikations-
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laugenbehilter, ebenso die Gelblaugenbehélter, wihlt man
zweckmiBig mit 250001 Inhalt. Ein Ablaugenbehilter,
der fiir die Aufnahme der von der Fabrik kommenden ver-
brauchten Lauge dient, erhilt einen Inhalt von 200001 und
wird auBerhalb des Gebdudes auf dem Hof aufgestellt, um von
hier aus die verbrauchte Ablauge bequem abfordern zu kon-
nen. Bei fortlaufendem Fabrikationsgang und bei einer téig-
lichen Erzeugung von etwa 1000 kg Seide werden jeden Tag
an frischem Atznatron (NaOH) 1700—2000 kg gebraucht. Diese
Menge entspricht ungefihr dem Inhalt von sechs bis sieben

Abb. 1. Kreiskolbenpumpe fiir die Natronlauge.

Atznatrontrommeln, die téglich aufgelést werden. Hierfiir
sind nun zwei Atznatronauflosebehilter vorgesehen.
Diese beiden Behilter sind am besten in eine Vertiefung des
Bodens hinein zu versetzen. Diese bestehen aus einem
zylindrischen Mantel von 1600 mm ¢ und 3 m Hohe. Im
Unterteil ist ein gewolbter Boden eingenietet ; drei guBBeiserne
FiiBe dienen zur Aufstellung der Behilter auf dem FuSB-
boden der vorerwihnten Vertiefung. Die Atznatronauflose-
behilter, die einen Inhalt von 60001 besitzen, erhalten auf
den oberen Winkeleisenring aufgeschraubt einen dinnen
Blechdeckel, der mit einer aufklappbaren Einsteige- resp.
Emfulloffnung von 600 X 600 mm fiir das Einfiillen des festen
Atznatrons versehen ist. Im Oberteil erhalten diese zylindri-
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schen Behilter einen starken, durch Versteifungen gestiitzten
Siebboden, der zur Aufnahme entweder der ganzen Trommel
oder des aus den Trommeln ausgelosten Atznatrons dient.
Unter dem Siebboden ist eine Dampfdiise eingebaut, die bei
den aufgesetzten Fassern bzw. bei dem aufgelegten Atznatron
das Auflosen weiter fordert. Ferner ist im Oberteil eine
Brause angebracht, die, an eine Schleuderpumpe ange-
schlossen, ein Umpumpen der Fliissigkeit ermdglicht, und die
dazu dient, die Auflésung des festen Stoffes zu fordern und
die Lauge schnell auf den gewiinschten Gehalt zu bringen.
Im Unterteil dieser Auflosebehilter befindet sich ein Schlamm-
ablaBhahn, um den Schlamm getrennt herausbeférdern zu
kénnen. Zum Absaugen der frischen Lauge ist in einer Ent-
fernung von 1 m vom unteren Boden ein Absaugerohr mit Saug-
korb angebracht. Durch
eine Kreiskolbenpumpe und
durch die entsprechende
Rohrleitung wird die Lauge
auf die Frischlaugenbehilter
von 250001 gefordert. In
diese Leitung sind fiir wech-
selweisen Betrieb zwei Fil-
terpressen eingeschaltet.
Die Filterpressen haben eine Abb. 2. Schlammpumpe.
Filtrierfliche von je 12 qm
bei einer Plattengrofle von etwa 630 X 630 mm, und ist jede
Presse mit 18 Kammern ausgeriistet, die in zweckentsprechen-
der Bauart ausgefiihrt sind. Als Filterstoff dient Bibertuch mit
Watte. Die Pressen, die fiir einen Druck von etwa 6 at gebaut
sind, werden im Durchschnitt mit 3—4 at Druck betrieben.
Als Pumpen kommen zweckméBig zwei Kreiskolben-
pumpen nach Abb. 1,300 1 in der Minute leistend, von denen
die eine als Ersatzpumpe dient, in Frage. Die Pumpen diirfen
im Innern keine Bronzeteile enthalten. Um den Frisch-
laugenbehélter gut entleeren zu konnen, ist das Unter-
teil, welches auch gleichzeitig die Tragfiille aufnimmt, als
Konus ausgebildet und erhilt an der tiefsten Stelle den
SchlammablaBhahn, der in Verbindung mit einer gemein-
schaftlichen Rohrleitung steht. An diese Leitung sind auch
auBerdem die beiden Gelblaugenbehalter angeschlossen.
Zum Hinausfordern des Schlammes dient eine gewdhnliche
Schleuderpumpe, etwa in Ausfilhrung wie Abb. 2 dar-
stellt. Besser sind aber Pumpen ohne Wellenstopfbiichse im
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Abb. 3. Gegenstromkiihler fiir die Tauchlauge.

Deckel, weil diese die
Zuginglichkeit erschwert.
Diese Pumpe, fiir die am
besten auch noch eine
Ersatzpumpe vorgesehen
wird, kann durch Um-
schaltung desgleichen die
Lauge von den hydrau-
lischen Pressen und ferner
die von den Tauchkisten
kommende Ablauge ab-
saugen und durch Um-
schaltung auf die dafiir
vorgesehenen Behilter
driicken. Auchdiese Pumpe
darf keine Bronzeteile ent-
halten, da diese durch die
Lauge angefressen werden.
Als  Schlammpumpe
wiirde eine Pumpe von
etwa 60 mm 1. W. der An-
schluBlstutzen, die stiind-
lich etwa 60001 Ileistet,
ausreichen.

Um die Lauge stets
auf der fiir das Tauchen
erforderlichen Temperatur
von 15°C zu halten, ist es
empfehlenswert, die beiden
Fabriklaugenbehilter von
je 250001 im Unterteil mit
einer spiralférmig gewun-
denen eisernen Kiihl-
schlange zu versehen. In
den heiBlen Jahreszeiten
miiite dann auBerdem
noch in die Leitung von
den vorgenannten Lau-
genbehdltern nach den

Tauchkidsten ein Gegenstromkiihler nach Abb. 3 ein-
geschaltet werden, den die Lauge durchflief3t, bevor sie durch
die Filterpressen nach den Tauchgefiflen geleitet wird. In
diesem Stufenkiihler fiir die vorbeschriebene Laugenbereitung,
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etwa 36 qm grof}, wird als Kithlmittel Wasser in den meisten
Fillen ausreichen. Fiir ausnahmsweise heile Jahreszeiten
wire ein Anschlufl an die Soleleitung angebracht, um eine
stirkere Kiihlung erzielen zu konnen. In Abb. 4 ist die
Laugenbereitung abgebildet, wie diese sich bewihrt hat. Die-
selbe besteht aus Fabrik- sowie Gelblaugenbehilter e
und i, ferner Atznatronauflésebehédlter a, Pumpe d
sowie Filterpresse &, und kann man sich an Hand dieser

Abb. 4. Laugenbereitung.

Abbildung und des Vorhergesagten mit Leichtigkeit die
Wirkungsweise der Laugenaufbereitung vorstellen. Das zur
Verwendung kommende Atznatron, welches ‘auf den Sieb-
boden b aufgelegt wird, soll wenigstens 97% NaOH  und
nicht mehr als 19, Soda und 1,259, Natriumchlorid ent-
halten. Schwarze Sulfide ergebende Metalle darin sind schad-
lich. Zur Herstellung der Alkalizellulose stellt man sich eine
17—18,5 proz., fiir die Auffrischung der Mutterlauge eine
45 proz. Atznatronlosung her.

Zum Reinigen der Lauge verwendet man auch insbesondere
in groBeren Kunstseidefabriken anstatt der Filterpressen &
zylindrische oder rechteckige mit Siebboden versehene Be-
halter. Diese werden mit einer Kiesfiillung versehen, welch
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letztere als Filtermaterial dient und leicht gereinigt werden
kann. Auch kann an Stelle der Umlauf- und Prefpumpe d
ein mit Luftdruck betriebenes Druckfa (Montejus) Ver-
wendung finden.

b) Das Tauchen und Pressen der Zellulose.

Das Tauchen und Auspressen der Zellulose wird ebenfalls
in der ,,Chemischen Abteilung‘‘ (Alkaliraum) vorgenommen;
die dafiir vorgesehene Apparatur ist in diesem Raum in
der Nihe der Laugenbereitung unterzubringen. Im all-
gemeinen taucht man in offenen Beh&dltern. In letzter
Zeit wird jedoch dem Tauchen unter Vakuum und Druck in
besonders gebauten Kesseln groe Aufmerksamkeit geschenkt.
Man verspricht sich von dem Tauchen in geschlossenen
Behiltern, die wechselweise in kurz aufeinanderfolgenden
Zeiten unter Vakuum und Druck gesetzt werden konnen,
grofle Vorteile. Diese wurden durch die Versuche in der
Praxis bisher bestdtigt und bestehen hauptsichlich darin,
dafl die Tauchdauer erheblich abgekiirzt wird. Durch das
Entliiften unter Vakuum mit nachfolgendem Druck vermag
die Lauge schneller und tiefer in die Zellulose einzudringen
und wird dadurch eine gréfiere AufschlieBung erzielt. Die
nachstehend beschriebene Einrichtung ist fiir die Verarbei-
tung von téglich (24 Stunden) 1628 kg geeignet, es kann je
nach Wunsch das Tauchen in den geschlossenen Behal-
tern oder in den offenen Tauchkisten stattfinden. Die auf
etwa 15° C gekiihlte Tauchlauge von etwa 18,59, entsprechend
25° Bé. wird aus den vorher bereits beschriebenen Fabrik-
laugenbehidltern unter DurchflieBen des bereits beschrie-
benen Stufenkiihlers entnommen und in die beiden
TauchgefdBe eingefiillt. Diese Tauchgefdfie haben je einen
Inhalt von 17501, entsprechend 2400 X 1200 mm Grund-
fliche und 650 mm Hohe. Auf leichtlaufenden Rollen auf-
gebaut, bewegen sich die Tauchgefie auf einem Rillengeleise.
Die gelochten Késten werden in diese Tauchgefi3e eingesetzt
und das Ganze in die beiden Vakuumkessel eingefahren.
Letztere sind aus Schmiedeeisen hergestellt und haben je
einen Durchmesser von 1800, eine Linge von 2800 mm und
einen Inhalt von etwa 70001. An der einen Seite ist ein ge-
wolbter Boden eingenietet, wihrend an dem Vorderteil der
gewolbte Boden in Scharnieren gelagert und aufklappbar
eingerichtet ist. Die Bewegung geschieht vermittels einer
Schneckenradwinde, das VerschlieBen wird durch einen
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einen sogenannten Schnellverschlul mit umklappbaren Kne-
belschrauben bewerkstelligt. Die beiden Vakuumkessel
sind im Innern mit einem Geleise versehen und sind so weit
in die Erde eingelassen, dafl von dem Fuflboden die Tauch-
kdisten unmittelbar eingefahren werden kénnen. Im vor-
deren und hinteren gewélbten Boden angebrachte runde
Schaugldser ermoglichen eine Beobachtung. Im Innern des
Kessels befindet sich eine Brause, durch welche die Lauge in
die eingeschobenen Tauchkisten eingefiillt werden kann. An
Armaturen erhalten diese Tauchkessel einen AblaBhahn fiir
evtl. iiberlaufende Lauge, einen Fiillhahn fiir Frischlauge, ein
Absperrventil fiir Luft, ein Absperrventil fiir Vakuum und
ein Absperrventil fiir PreBluft und

ein Mano -Vakuummeter, welches

von der Bedienungsseite der auf-

klappbaren Deckel bequem beob-

achtet werden kann. Nach den in

der Praxis gemachten Erfahrungen

betrigt die Tauchdauer der Zellu-

lose ohne Vakuum etwa 2 Stunden.
JederdervorbeschriebenenTa uch -

kisten, die je einen Inhalt von

1750 1 haben, wird mit 20 ge-

lochten Kisten je 661 Inhalt

beschickt. Jeder dieser 20 Késten

kann mit 3,7 kg Zellulose gefiillt ~ Abb. 5. Tauchkasten.
werden. Dieses macht bei zwei

Tauchkéisten zu je 20 gelochten Kisten = 2 X 20 X 3,7
= 148 kg Zellulose, die in 2 Stunden getaucht werden
kann. Bei einer téglichen Verarbeitung von ca. 1600 kg
in 24 Stunden miiBte also tédglich 11 mal getaucht wer-
den. Beim Tauchen unter Einschaltung von Druck bzw.
Vakuum wird die Tauchdauer mindestens um 259, herab-
gemindert, was bei einer Fiillung etwa !/, Stunde ausmacht.
Es betrigt demnach die Tauchdauer eines Kastens je 74 kg
in diesem Falle nur 1,5Stunde; bei einer Fiillung von je
zwei Késten wiirden also die 1628 kg Zellulose mit Vakuum in
16,5 Stunden und ohne Vakuum in 22 Stunden getaucht
werden kénnen. Die Tauchkésten, wie in Abb. 5 dargestellt,
sind aus gelochtem, schmiedeeisernem Blech hergestellt und
haben fiur Zelluloseblitter von 500 mm Quadrat eine GrolBe
von etwa 550 mm Lénge, 200 mm Breite und 600 mm Hohe.
Zwischen die einzusetzenden Zellulosebldtter werden ge-

Wurtz, Die Viskosekunstseidefabrik. 2
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lochte Bleche von 1 mm Stérke gelegt, und zwar in jeden
Kasten etwa funf Bleche. Diese sollen ein Zusammenstiirzen
der Zelluloseblitter verhindern und ermdéglichen ein leichteres
Herausnehmen derselben aus den Tauchkidsten. Von An-
fang an mufl man darauf achten, dafl keine Luft im Zell-
stoff eingeschlossen ist, denn die am Zellstoff haftende Luft
verhindert das gute Durchdringen mit Natronlauge. Zur
Entfernung der Luftblasen. die zwischen den einzelnen
Zellstoffbliattern auftreten, bedient man sich eines diinnen
Flacheisens. Nach der Merzerisierung oder Trinkung des
Zellstoffes wird die Natronlauge abgelassen. Dieselbe kann

Abb. 6. Spindelpresse zum Abpressen der getauchten Zelluloseblitter.

nach Verstirkung wieder verwendet werden. Vielfach ver-
sieht man die groBlen Tauchbehilter von 17501 Inhalt noch
mit einem sogenannten Abtropftisch. Dieser ist an der
Stirnseite angebracht und schrig einstellbar eingerichtet.
Unmittelbar nach dem Herausnehmen ausden Tauchkisten
werden die perforierten Kisten auf diesen Abtropftisch
einige Zeit abgesetzt, um der Lauge Gelegenheit zum Ab-
tropfen und Riicklaufen in den Tauchkasten zu geben.

Die in den Tauchkisten aufgeschlossene getauchte Zellu-
lose wird nun ‘ausgeprefit, wozu man sich verschiedener Ein-
richtungen bedient. Man verwendet Spindelpressen mit
Handbetrieb, mit Triebwerkvorgelege und hydraulische
Pressen. Die letzteren erfreuen sich infolge ihrer grofien
Leistungsfahigkeit und Betriebssicherheit jedoch gréferer
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Beliebtheit. In Abb. 6 ist eine Handspindelpresse dar-
gestellt, die aber nur fiir kleinere Leistungen oder Labora-
toriumsversuche in Betracht kommt. Diese Presse vereinigt
in sich gewissermaBen Tauchbehéilter und Presse, es
kann ein Gesamtdruck von etwa 50 000 kg erzielt werden.
Beziiglich der Konstruktion ist folgendes zu erwidhnen: zwei
kraftige guBeiserne Kopfstiicke sind durch gedrehte schmiede-
eiserne Holme miteinander verbunden. Auf diesen Holmen
ruht, verschiebbar eingerichtet, der muldenférmige Tauch-
behilter, der im Unterteil mit einem Siebboden versehen
ist. Zwischen Siebboden und Boden des Tauchbehilters
befindet sich aber noch soviel Zwischenraum, dafl die Lauge
durch einen unter dem Tauchbehélter angebrachten Hahn
bequem abgelassen werden kann. Der Tauchstempel, der
sich in der Tauch mulde befindet, wird durch eine Gewinde-
spindel betitigt, die wieder durch Schnecke und Schnek-
kenrad mit einem Handrad verbunden ist. Die in die gu8-
eiserne Mulde eingelegte Zellulose wird getaucht und nach
beendigtem Tauchen bzw. Aufschliefen ausgepreBt. In der
Tauchmulde werden zwischen die einzelnen Zelluloseplatten
diinne, gelochte eiserne Bleche von 1mm Stirke eingelegt.
Nach dem Ablassen der Lauge und beendetem Auspressen
wird die Zellulose herausgenommen und weiter verarbeitet.
Fiir grofere Fabrikanlagen kommen fast durchweg hy-
draulische Pressen in Betracht und ist eine solche fiir eine
Anlage von 1000 kg téglich in Abb. 7 (Taf.I) dargestellt. Diese
hydraulische Presse ist fiir ,,Oberdruck® eingerichtet
und der PreB-Plungerkolben in einem von vier kriftigen
schmiedeeisernen Saulen getragenen Prefzylindergehduse
gefiithrt. Der untere viereckige Tisch ist mit eingehobelten
schmalen Rillen versehen, die ihn in etwa 100 mm Abstand
voneinander durchfurchen. Diese Rillen sollen dafiir Sorge
tragen, dal die aus der aufgelegten Zellulose ausgeprelte
Lauge bequem ablaufen kann. Diese PreBlauge flieBt dann
in eine rings um den Tisch herumlaufend angebrachte Rinne,
von wo aus eine Rohrleitung diese Lauge in Sammelbehilter
abfiihrt. Die vorerwihnte hydraulische Presse ist fir
eine Tischgrofe von 1000 X 1000 mm vorgesehen, die gréoBte
Packhohe betrigt 900—1000 mm. Mit der Presse kann ein
Druck von 10kg auf 1gem (10atii) ausgeiibt werden, was
einem Gesamtprefdruck von 100 X 100 X 10 = 100 000 kg
entspricht. Wie aus der Abbildung des weiteren hervor-
geht, steht die hydraulische Presse mit einer kleinen liegen-

PAd
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den PlungerpreBpumpe in Verbindung, die, mit einem
Wasserkasten versehen, den nétigen PreBdruck erzeugt. Die
Pumpe ist mit fester und loser Riemenscheibe ausgeriistet.
Auch haben die meisten Pumpen, mit dieser mechanischen
Antriebsvorrichtung vereinigt, eine Handhebel-Antriebsvor-
richtung, die wechselweise einmal Hand-, einmal Maschinen-
betrieb ermoglicht. Fiir die Pressenach Abb. 7 (Taf. I) betrigt
der Kraftbedarf fiir die PreBpumpe etwa 2—2,5 PS. Abgeprefit
wird auf das 3—3,5fache Trockengewicht des Zellstoffs.

Die verbrauchte Lauge von den Tauchbehiltern sowie
die Ablauge von den beiden Vakuum-Trinkkesseln
wird durch eine Rohrleitung nach zwei in der Erde stehenden
Ablaugensammelbehiltern von 15001 geleitet. In diese
Behilter liuft auch die von den Pressen kommende aus-
geprefite Ablauge und wird von diesen beiden Behéltern,
die je einen Inhalt von 1,5 cbm haben, vermittelst einer
Schleuderpumpe, wie in Abb. 2 dargestellt, auf die ein-
gangs erwihnten Gelblaugen- bzw. Ablaugenbehilter iiber-
gepumpt. Die beiden Behilter sind in unmittelbare Nihe
von der Presse und Tauchstation zu stellen und so in der
Erde unterzubringen, dafl sie nicht hinderlich sind. Zweck-
miBig werden sie mit einem Riffelblechbelag, der in Hdohe
des FuBbodens liegt, abgedeckt.

Anstatt den Tauch- und PreBprozel in zwei Stufen
durchzufithren, kann man diese Vorginge auch vereinigen.
Man verwendet in diesem Fall sogenannte liegende Tauch-
pressen. Diese baut man fiir den fabrikméaBigen Grofbetrieb
fiir Zellulosechargen von 100—200 kg. Die Presse besteht
in der Hauptsache-aus einem liegenden rechteckigen Be-
hilter aus Stahlblech und einem Zylinder mit hydraulisch
betriebenem Tauchkolben. An dem Tauchkolben ist eine
Tischplatte befestigt, die die in dem rechteckigen Behilter
eingelegten Zelluloseblitter zusammenprefit. Der Riicklauf
des Kolbens erfolgt desgleichen hydraulisch. Die Entleerung
erfolgt durch die hintere Wand oder durch den Boden der
Tauchpresse. Abgebildet ist diese in der Abb. 7a (Taf. I).
Die Tauch- und PreBdauver jeder Fiillung der Presse dauert
ca. 2—3 Stunden.

¢) Zerfasern und Vorreifen der Alkalizellulose.
Die so erhaltene Natronzellulose wird jetzt zerkleinert,
oder besser gesagt zu einer flaumig-wolligen Masse zerfasert.
Die dafiir gebrauchten Maschinen, Zerfaserer genannt, sind
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ebenfalls in der chemischen Abteilung in der Nahe der Tauch-
station unterzubringen und ist die Aufstellung in einer Reihe
zu empfehlen. Diese Anordnung erméglicht bequemen An-
trieb von einer Triebwerkswelle, ferner leichte Fiillung und
Entleerung von der vorderen Seite aus. In den meisten Fabri-
ken werden Zerfaserer, Bauart Werner & Pfleiderer, Cann-
statt, nach Abb. 8 oder Carl Seemann, Berlin-Borsigwalde,
nach Abb. 9 verwendet. Fiir eine Fabrik mit 1000 kg Seiden-

Abb. 8. Aufgekippter Zerfaserer.

erzeugung sind zweckmiBig drei Zerfaserer Grofe 17 Bauart
VIII vorzusehen und ist jede Maschine fiir 800 1 Inhalt, ent-
sprechend einer Fiilllung von 320 kg Alkalizellulose (Natron-
zellulose), vorzusehen. 320 kg Alkalizellulose entsprechen
100 kg Trockenzellulose, und die aus der tiglich zu ver-
arbeitenden Trockenzellulosemenge von 1620 kg sich er-
gebende Alkalizellulosemenge betrigt 5184 kg in 24 Stunden.
Die ganze Bearbeitungszeit einer Maschine fiir eine Fiillung,
also Fiillen, Zerfasern und Entleeren, dauert insgesamt 3—4,
also hochstens 4 Stunden. Es kommen also insgesamt fiir
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5184

320

fiillungen in Frage. Das bedeutet bei drei Zerfaserungs-
maschinen eine 5—6malige Beschickung eines jeden Zer-
faserers.

Die Maschinen sind so gebaut, daB eine innige Zerkleine-
rung der Alkalizellulose stattfindet. Die eigenartig durch-
gebildeten Riihrfliigel bestreichen den in der Mitte der Troge
angeordneten Sattel derartig, daf alle Zelluloseteile zermalmt

5184 kg. Alkalizellulose = 16 einzelne Zerfaserungs-

Abb. 9. Zerfaserer mit aufgekipptem Trog.

werden. Dies ist insofern wichtig, weil nicht zerkleinerte
und zermalmte Alkalizellulose Kliimpchen ergibt, die sich in
der Viskose schiadlich bemerkbar machen, und die bei der
weiteren Verarbeitung zu Betriebsstérungen fithren und ins-
besondere auf der Spinnmaschine sehr hinderlich sind.
Die Zerfaserer selbst sind mit einem kithlbaren Trog-
sattel und einer gekiihlten Trogzarge sowie mit gekiihl-
ten Stirnwinden ausgeriistet. Die Zerfaserung muf} bei ein-
geschalteter Kiihlung stattfinden, am besten unter Luft-
abschlufl. Die Innentemperatur darf 23° C nicht iiberschrei-
ten. Der ganze Trog des Zerfaserers ist mit Gegengewichten
ausgeglichen und kippbar eingerichtet. Ein Dreischeiben-
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wendegetriebe gestattet jederzeit ein Stillsetzen sowie Wech-
seln in der Drehrichtung der Maschine, der Kraftbedarf be-
tragt bei Volleistung fiir die vorerwiahnte GroBe etwa 15 bis
17 PS. Der Trogsattel des Zerfaserers mufli mit bequem aus-
wechselbaren Bandagen versehen sein, desgleichen die Knet-
schaufeln. Diese Bandagen haben fein bearbeitete prisma-
tische Zahne, die bei richtiger Einstellung eine gute Zer-
faserung und Zermalmung gewihrleisten. Auch muf3 das
Unterteil des Trogs, in welchem die Knetschaufeln kreisen,
glatt iiberdreht sein, derartig, daB sich keine Masse in toten
Ecken oder an unrunden Flichen absetzen kann.

Die zerfaserte Zellulose wird aus den Trégen der Zerfaserer
entleert und in die auf Plattenwagen aufgesetzten Behilter
zum genauen Verwiegen eingefiillt. Vor den drei Zerfaserern
liegt in dem Beton des FuBlbodens eingelassen ein Geleise.
Auf diesem Geleise bewegen sich zwei eiserne Laufgewichts-
wagen, die mit entsprechenden Rollen versehen sind. Auf
jeder Wage steht ein schmiedeeiserner Behilter von 1300
X 1000 mm Grundfliche und 1200 mm Hohe, entsprechend
einem Inhalt von 1500 1. In diese Behilter, die an der einen
Seite eine aufklappbare schmiedeeiserne Wand besitzen, wird
von den Kipptrogen der Zerfaserer aus die Zellulose entleert
und zwecks Einfiilllung in die Reife- bzw. Spinnkannen
genau verwogen. Die mit Alkalizellulose befiillten Spinn-
kannen werden dann vermittelst eines Aufzuges auf die in
dem ersten Stock liegende Reifekammer geférdert. Die
Reifekammer selbst hat eine Linge von 22 m, eine Breite
von 5,6 und eine Héhe von etwa 4,25 m, was einem Gesamt-
rauminhalt von 520 cbm entspricht. Dieser Reiferaum,
in dem die einzelnen Kannen untergebracht werden, mulf
auf einer durchschnittlichen Temperatur von 23—25°C
gehalten werden; die Heizung bzw. Temperierung der Reife-
kammer erfolgt vermittelst eines besonderen Ventilators,
der die von drauflen angesaugte Frischluft durch einen
Heizkorper hindurchblist. Die entsprechend angewéirmte
Luft tritt durch ein konisches Rohr in den Reiferaum ein.
Dasselbe hat, dem Ventilatoranschlufl entsprechend, einen An-
schlulidurchmesser von 500 mm an dem einen und 200 mm
an dem anderen Ende. Dieses konische Rohr geht durch den
ganzen Reiferaum hindurch und hat eine Gesamtlinge von
etwa 14 m. An verschiedenen Stellen sind einstellbare Klap-
pen von etwa 150 X 150 mm 1. Querschnitt angebracht, die
einen gleichméBigen Luftaustritt an verschiedenen Stellen
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des Rohres und gleichméBige Temperierung des ganzen Rau-
mes ermdoglichen.

Insgesamt kommen fiir die 1000-kg-Anlage 5184 kg
Alkalizellulose 1250 Stiick Spinnkannen in Betracht. Jede
Spinnkanne ist aus diinnem Schwarzblech von 1 mm Stiarke
hergestellt und hat bei einem Durchmesser von 300 mm eine
Hohe von 550 mm, einen Inhalt von 351. Befiillt wird jede
Kanne mit 12 kg Alkalizellulose. Jede Kanne ist mit einem
gut schlieBenden Blechdeckel und einem Handgriff ver-
sehen. Um eine Uberwachung ausiiben zu konnen, sind die
Spinnkannen mit laufenden Nummern versehen.

In der Reifekammer miissen bei der genau einzu-
haltenden Temperatur die Kannen etwa 36—72 Stunden
stehen. Die Dauer hingt von dem Reifegrad ab. Die gereifte
Natronzellulose muf3 auf ihren Reifegrad, Alkaligehalt und
Zellulosegehalt untersucht werden. Nur auf Grund dieser
eingehenden Analyse wird der weitere Aufbau der Viskose
bestimmt. Die Heizungseinrichtung ist so gebaut, dafl
sie genau geregelt werden kann. Der Raum selbst darf
zweckmiBig keinerlei Fenster erhalten. Die Beleuchtung
erfolgt durch elektrische Birnen, die zwecks Vermeidung
der Ausstrahlung mit rotem Glas zu umgeben sind. Wegen
der 72stiindigen Reifedauer der Alkalizellulose miissen tég-

lich 1250 %: o 420 Spinnkannen zur Verfiigung stehen.

Neben der Reifekammer liegt der Sulfidierraum.

III. Die Herstellung des Xanthogenat.

Beschreibung der Sulfidierstation, der Sulfidier-
trommeln (Baratten) unter Beriicksichtigung
des Arbeitsganges.

Die gereifte Natronzellulose wird in besonders gebauten
sechseckigen oder runden Behéltern, sogenannten Baratten,
sulfidiert. Vielfach wird vor dem Sulfidieren die Natron-
zellulose im Zerfaserer entliiftet, um die Einwirkung des
Schwefelkohlenstoffs (CS,) zu beschleunigen. Je nach der
Temperatur, die beim Sulfidieren auftritt, beschleunigt oder
verlangsamt man die Dauer dieses Vorganges. Je langsamer
und je kiihler man sulfidiert, je besser, d. h. klarer und faser-
freier, wird das Xanthogenat, welches sich nach Beendigung
des Vorganges im Wasser vollstindig 16sen mufl. Zur Her-
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stellung eines Xanthogenats wird der Rohstoff, Baumwolle
oder Holzzellstoff, mit Natronlauge durchsetzt. Auf 1 Mol.
C.H,,0; kommen 2 Mol. NaOH, dann laBt man die Masse
eine Zeitlang stehen. Die tiberschiissige Natronlauge wird
durch Auspressen entfernt. Das so erhaltene Gut wird dann
der Einwirkung von Schwefelkohlenstoff (Sulfidierung) aus-
gesetzt, indem man es mit 1 Mol. CS; auf 1 Mol. C;H,,0; eine
gewisse Zeit stehen laB3t. Hierbei nimmt die Masse gelbliche
Farbung an und verliert ihre friithere Faserstruktur, d. h. sie
geht in einen kolloiden Zustand iiber. Diese Masse nennt man
jetzt Viskose. Sie ist in Wasser und Natronlauge 16slich.
Bei der Anordnung der Sulfidieranlage ist der Feuer-
gefahrlichkeit des Schwefelkohlenstoffes Rechnung zu tragen,
jedoch soll, um Forderkosten zu sparen, die Sulfidieranlage
nicht zu weit von dem Reiferaum entfernt angeordnet werden.
Fiir eine Kunstseidenfabrik, die taglich 1000 kg Rohseide er-
zeugt, kommt ein Sulfidierraum in Frage, der eine Lange von
15m, eine Breite von etwa 7 m und eine Hohe von 4 m hat. In
dem Sulfidierraum in einer Reihe stehend, sind dann zweck-
miBig die Sulfidiertrommeln aufzustellen, und zwar der-
artig, daB diese von einem unter dem Fu3boden des Raumes lie-
genden durchgehenden Triebwerk bequem angetrieben werden
konnen. Die Sulfidiertrommeln (nach Abb. 10 und 11)
selbst haben fiir die vorerwihnte Leistung einen Inhalt von je
12001, entspr. 100 kg Zellulosebefiillung. Jede Sulfidiertrommel
ist mit einem SchwefelkohlenstoffmeBgef4a ausgeriistet,welches
40 1 Inhalt hat. Der zylindrische Mantel der Sulfidiertrom-
mel ist als Kiithlmantel rings um die Sulfidiertrommel her-
umgehend auszufithren, und so kann eine genaue Einstellung
der Temperatur im Innern der Trommel erzielt werden. Die
Uberwachung geschieht durch ein Thermometer, welches in
eine Stirnwand der Trommel eingeschraubt wird. Die Antriebs-
ibersetzung der Sulfidiertrommel ist so zu wihlen, dafl die
Trommel nur wenige Umdrehungen, zweckméifig 2—3, in der
Minute macht. Bei dieser Umdrehungszahl wird die Alkali-
zellulose geniigend durcheinander gemischt und eine innige
Durchdringung mit Schwefelkohlenstoff erzielt. Der fiir die
Uberfiihrung der Natronzellulose in Xanthogenat erforder-
liche Schwefelkohlenstoff gelangt von dem MeBgefall
(Abb. 12} von 401 Inhalt durch eine Diise in das Innere
der Trommel. Man rechnet durchweg auf 100 kg Trocken-
zellulose, der etwa 320 kg Alkalizellulose entsprechen, 30
bis 329, Schwefelkohlenstoff. Von diesem Schwefelkoh-
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Abb. 10 und 11. Zylindrische Sulfidiertrommel.

lenstoff werden 29—309%, absorbiert und der Rest abge-
blasen'). Das Sulfidieren dauert durchweg 2—3 Stunden;
die aus der Reifekammer kommende Zellulose, die eine
Temperatur von etwa 23° C hat, wird auf 16° C abgekiihlt.

1) Engl.Pat. 15777/1912,Wiedergewinnen von Schwefelkohlenstoff.
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Dann wird der Schwefelkohlenstoff zugegeben, wobei eine
Erwarmung eintritt, die durch die Kiihlung wieder beseitigt
werden mufl. Das Xanthogenieren ist ein wiarmeerzeugender
(exothermischer) Vorgang und ist nicht zu vergessen, dal
der zur Verwendung kommende Korper, Schwefelkohlen-
stoff, auBerst gefahrlich ist. Die grofite Vorsicht ist des-
halb am Platze, insbesondere hinsichtlich der Foérderung
des Schwefelkohlenstoffes von den auflerhalb des Geb&udes
liegenden Sammelbehaltern nach den Schwefelkohlen-
stoffmeflgefiBen. Das Herausdricken des Schwefel-
kohlenstoffes geschieht meistens mittels Luftdruck. Samtliche
Rohrleitungen und Absperrorgane miissen mit entsprechenden
Sicherungen versehen werden. Grofle Sorgfalt ist der Ent-
fernung der Schwefelkohlenstoffgase, die in den Sul-
fidiertrommeln entstehen, zuzuwenden. In den meisten
Fabriken wird die Entfernung dadurch bewerkstelligt, dal}
die Gase mit Prefluft ausgeblasen oder mit Vakuum abge-
saugt werden. Das Absaugen hat sich besonders gut bewahrt,
es geniigt fir je zwei Sulfidiertrommeln ein Hochdruck-
Kapselgeblise von etwa 70 mm 1. W. der Anschliisse.
Geblase haben den Vorzug, dafl eine Explosion durch Schwe-
felkohlenstoffdampfe so gut wie ausgeschlossen ist. Im Innern
sind die Kapselgeblise mit Bronzekolben ausgeriistet,
weil durch Bronze eine Funkenbildung und damit Zerknall-
gefahr der abzusaugenden Schwefelkohlenstoffdampfe wver-
mieden wird. Die Gebldse sind selbstversténdlich vollkom-
men dicht, damit Schwefelkohlenstoffdampfe an keiner Stelle
entweichen konnen. Die Geblise und die damit in Verbin-
dung stehenden Absaugeleitungen und Absperrorgane sind
an den Trommelachsen der Baratten zentral angeschlossen,
und der Schwefelkohlenstoff wird durch die hohle Achse an-
gesaugt. Die Absaugung aus der Trommel erfolgt an der
hochsten Stelle im Innern der Trommel, die Schwefelkohlen-
stoffgase werden vermittelst der Geblase durch eine Aus-
puffleitung iiber das Dach des Sulfidierraumes hinweg ab-
geblasen!). Zu bemerken ist noch, dafl im Sulfidierraum auch
noch das MeBgefal fiir Lauge sowie auch das MeBgefal3
fiir Wasser aufgestellt wird, damit von diesen Melge-
falen die Flissigkeit mit natiirlichem Gefélle in die unter
der Sulfidiertrommel in einem besonderen Raum aufgestellten
Rithrwerks- resp. Losekessel ablaufen kann. Die vier

1) Siehe D.R.P. 250909/1911: Uber das Entfernen auch ge-
ringer Mengen Schwefelkohlenstoff aus den Gasen.
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Sulfidiertrommeln haben, wie bereits erwihnt, je einen
Inhalt von 1200 1. Dieser ist ausreichend fiir die Einheit von
100 kg, bezogen auf trockene Zellulose, welche wieder einer
Menge von 320 kg Alkalizellulose entspricht. Diese 320 kg
Alkalizellulose nehmen einen Raum von 9201 ein, so daB bei
einer Fiillung in der Sulfidiertrommel 1200 — 950 = 3501
freier Raum iibrigbleiben. Dieser freie Raum, etwa 309,
des genannten Trommelinhaltes, ist erforderlich, um ein
geniigendes Durcheinanderrithren der Zellulose zu erzielen
und auch gleichzeitig geniigend Raum fiir die sich ent-
wickelnden abzusaugenden Schwefelkohlenstoffgase frei zu
lassen.

Die Sulfidiertrommeln werden in verschiedener Form
gebaut.

Abb. 12. Schnitt durch die Sulfidiertrommel.
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Mannloch von 500 X 300 mm Querschnitt versehen, welches
einen durch Schnellverschlufi betéatigten, gut dichtenden
Biigel besitzt. Der die ganze Trommel umfassende Kiihl-
mantel hat einen freien Querschnitt von 20 mm und hat an
der einen Seite einen Wasserein- und an der anderen Seite
einen Wasseraustritt. Ein Schauglas ist angeordnet, welches

Abb. 13. Eckige Sulfidiertrommel.

im Innern eine von auflen zu betdtigende Abstreichvorrich-
tung besitzt. Diese ermoglicht, das Schauglas immer sauber
zu halten. Die hohlen Zapfen besitzen an der einen Seite den
Anschlufl fir die Schwefelkohlenstoffeinfiihrung und die
Entliifftung nach Abb. 12. An der anderen Seite wird durch
den hohlen Zapfen das frische und das verbrauchte Kiihl-
wasser ab- bzw. zugeleitet nach Abb. 12. Der Antrieb der Sul-
fidiertrommeln (Abb. 13 und 14) erfolgt durch ein Vorgelege,
welches feste und lose Riemenscheibe erhalt, und welches durch
eine Zahnradiibersetzung die Drehzahl von etwa 40 des Vor-
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geleges auf 2—3 der Trommel in der Minute vermindert. Der
Antrieb des Vorgeleges erfolgt unmittelbar von dem Trieb-
werksvorgelege. Das Schwefelkohlenstoffmefigefas,
welches bei einem Durchmesser von 250 mm und einer Hohe
von 1000 mm einen Inhalt von 40 1 besitzt, ist verbleit und ist
so iiber der Sulfidiertrom mel angeordnet, dal der Schwe-
felkohlenstoff mit natiirlichem Gefélle in das Innere der Sul-

Abb. 14. Sulfidiertrommel der Diisseldorf-Ratinger Maschinen-
und Apparatebau-A.-G., Ratingen.

fidiertrommel eindringen kann. Das MeBgefal erhilt
einen vollstindig dicht schlieBenden Deckel, der ein ange-
schraubtes Abzugsrohr besitzt, welches wieder durch das
Dach des Geb#dudes hinausgeleitet wird. Ein Fliissigkeits-
stand mit angeschraubter Skala erméglicht eine genaue Be-
obachtung der Menge des abzulassenden Schwefelkohlen-
stoffes; desgleichen ist in die Zulaufleitung, die von den
MefBgefallen zu einer jeden Sulfidiertrommel fiibrt, eine
Diise mit Schauglas eingebaut, die auch eine Beobachtung
des zuflieBenden Schwefelkohlenstoffes ermoglicht. Die Trom-
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meln selbst sind in bester Ausfithrung zu liefern. Undichtig-
keiten sind auf alle Falle zu vermeiden, da diese die gro3ten
Ungliicke zur Folge haben konnen. Obwohl wihrend des
glatten Betriebes in den Sulfidiertrommeln ein Druck nicht
entsteht, ist es zweckméafig, die Sulfidiertrommeln so herzu-
stellen, dafl diese einen Druck von etwa 2 Atm bequem aus-
halten, weil dadurch eine gewisse weitere Sicherheit gegen
die Zerknallgefahr gegeben wird. Die Trommeln mit Berie-
selungskiihlung kommen im allgemeinen nur fiir kleinere
Leistungen in Betracht und sind, abgesehen von der sechs-
eckigen Form, in der Bauweise genau die gleichen, wie bei
den runden Trommeln.

Das an den Trommeln herunterrieselnde Wasser wird im
allgemeinen in einem Auffangbehalter gesammelt und abge-
leitet. Natiirlich ist der Betrieb einer von auflen berieselten
Trommel nicht so angenehm und sauber, wie bei einer Trom-
mel, die mit Kiihlmantel ausgeriistet ist. Die eckige Form der
Trommel wird vielfach gegeniiber der runden Form bevor-
zugt, weil man sich eine innigere Mischung und Durchdrin-
gung der Zellulose von dieser Form verspricht. Der Kraft-
bedarf der Sulfidiertrommeln ist gering und richtet sich nach
den verschiedenen Groflen. Dieser schwankt zwischen !/, bis
3 PS fiir Trommeln von 300—1500 | Inhalt.

Ist die Sulfidierung beendet, dann wird das fertige Xantho-
genat in nicht zu groBen Mengen in die Rithrwerke (auch
Loseapparate genannt) abgelassen.

IV. Lagerung und Aufbewahrung des Schwefel-
kohlenstoffes (CS;).

Einer der schwierigsten Punkte ist die gefahrlose Lagerung
des Schwefelkohlenstoffes. Wegen dessen Feuergefahrlichkeit
sind seitens der Gewerbepolizei Vorschriften erlassen wor-
den, die die Lagerung grolierer Schwefelkohlenstoffmengen
in bestimmten Raumlichkeiten vorschreiben, die die Gefahr
mindern sollen. Demnach werden fast durchweg die Schwe-
felkohlenstoffbehédlter und Lagerfasser in einem Ge-
baude aufbewahrt, das eine gewisse Schutzzone, die als Min-
destabstand zwischen den hewohnten Héusern und dem Lager-
schuppen frei bleiben muBl, veriangt. Es ist dies wohl eine
Abwehr, aber kein unbedingtes Vorbeugungsmittel, und muf3
bei einer derartigen Einrichtung jedenfalls die allergrofite
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Vorsicht walten, da schon durch den Schwefelkohlenstoff
manches grofe Ungliick hervorgerufen wurde.

Der Schwefelkohlenstoff ist eine leicht entziindliche, was-
serhelle Fliissigkeit, deren Dampfe sich schnell mit Luft ver-
mischen und dann stark explosiv sind. Die Dampfe haben
die unangenehme Eigenschaft, dal sie sehr fest an porosen
Gegenstanden und insbesondere an langfaserigen, weichen
Stoffen, ebenso an Holz, haftenbleiben und dort allméhlich
schmutzige, schwarz-braune Farbung hervorrufen. Von dem
Schwefelkohlenstoff werden fast alle Metalle angegriffen, mit
Ausnahme von Kupfer, Blei und Zink. Es sind demnach alle
Eisengefafle zur Aufbewahrung von Schwefelkohlenstoff aus-
geschlossen, denn mit diesen bildet der Schwefelkohlenstoff
das Schwefeleisen, welches sich bei einer Temperatur von
-+ 200° selbst entziinden kann.

Fiir eine Fabrik von taglich 1000 kg Kunstseidenerzeugung
wiirde man einen Schwefelkohlenstoff-Lagerschuppen von
etwa 15 m Linge und 6 m Breite vorsehen, in dem geniigend
Schwefelkohlenstoffiasser (er wird in Spezialfassern beférdert)
aufgestapelt werden konnen. In diesem Schuppen miiten
vor allen Dingen zwei Schwefelkohlenstoffsammel-
beh&lter untergebracht werden, die in die Erde eingelassen
als Sammelbehilter fiir den téglichen Fabrikationsgang
dienen, und die in der Lage sind, den Schwefelkohlenstoff auf
den Sulfidierraum bzw. in die in demselben aufgestell-
ten SchwefelkohlenstoffmeBgefaBe heriiberzudriicken.
Diese beiden Schwefelkohlenstoffbehialter stehender
Bauart sind fiir 5 Atm Luftdruck eingerichtet, miissen jedoch
mit Riicksicht auf die vollkommene Dichtheit in der Werk-
statt der herstellenden Fabrik einem Probedruck von min-
destens 12 Atm unterworfen werden. Diese Sammelbehilter
haben einen Durchmesser von 1000 mm bei 2 m Mantelhohe,
einen unteren und oberen eingenieteten gewolbten Boden,
der unten mit 3 guBeisernen Fiillen versehen ist. Die Behélter
sind mit den notigen Anschliissen fiir Schwefelkohlenstoff-
zulauf auszuriisten und auerdem mit der ndtigen Sicherheits-
armatur zu versehén. Das Druckrohr, mit dem der Schwefel-
kohlenstoff hinausgedriickt wird, ist bis auf den Boden des
Behilters zu fithren, damit letzterer vollstindig entleert
werden kann. Natiirlich sind die Behilter mit einem ent-
sprechend gut gebauten, vollkommen dicht haltenden Mann-
loch auszuriisten und so anzuordnen, daB ein wechselweiser
Betrieb eines jeden Behilters stattfinden kann. Die Schwefel-
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kohlenstoffbehélter sind zweckentsprechend im Innern ho-
mogen zu verbleien, da hierdurch die Gewahr gegeben ist,
daB der Bleimantel an den Eisenwandungen haftenbleibt.
Die Zerknallgefahr bei dem Schwefelkohlenstoff besteht vor
allen Dingen in der Entstehung von entziindbaren Schwefel-
kohlenstoff-Luftgemischen und war der bisher fast einzige
Weg, die Explosion zu verhindern, der, dal man die fliissigen
explosiven Stoffe in den Lagerbehaltern mit einem nicht brenn-
baren bzw. die Verbrennung nicht unterhaltenden Gas iiber-
lagerte. Hierfiir kam dann meistens Stickstoff oder Kohlen-
sdure in Betracht und hat man vielfach in den Schwefel-
kohlenstoffbehiltern auch eine Uberlagerung vermittels
einer Fliissigkeit vorgenommen, die sich mit dem Schwefel-
kohlenstoff nicht mischen kann bzw. die auch noch eine gute
Trennung erkennen 1aBt. Auf den Gedanken der Stickstoff-
resp. Kohlenséureiiberlagerung bauen sich insbesondere auch
die Druckgaslager- resp. Forderverfahren auf, bei
denen die in einem unterirdischen Tank aufbewahrte Fliissig-
keit von dem Schutzgas derartig iiberlagert wird, dall dieses
alle Hohlrdume im Behalter sowie in den Rohrleitungen aus-
fillt. Ferner bewerkstelligt dieses Gas, dal durch seinen
Spannungsdruck der Brennstoff desgleichen in den Rohr-
leitungen emporgedriickt wird und man denselben aus dem
Zapfventil austreten lassen kann, wenn dieses geoffnet wird.

Die meisten dieser Einrichtungen haben aber den Haupt-
fehler, daB bei kleinen Mangeln in den Rohrleitungen oder bei
sonstigen etwa auftretenden Undichtigkeiten, sei es in Be-
hiltern oder an sonstigen undichten Stellen, Brennstoff
unbewachbar austreten kann. Dies fithrt natiirlich zu Ver-
lusten und birgt auch eine gewisse Zerknallgefahr in sich.
Bei derartigen Anlagen ist natiirlich auch ein weiterer Ubel-
stand der hohe Gasverbrauch, da das Gas auf etwa 0,56—1 Atm
Uberdruck gehalten werden mufl und auch von der Fliissig-
keit stark absorbiert wird. Es gibt verschiedene Arten
dieser Sicherheitsablagerungen fiir hochexplosive Fliissig-
keiten.

Wenn auch im allgemeinen von Selbstexplosionen des
Schwefelkohlenstoffes und seiner Didmpfe nicht gesprochen
werden kann, so lassen doch verschiedene Brande, deren Ur-
sache zweifelhaft ist, die Moglichkeit der Selbstentziindung zu.

Beim Umfiillen und Verarbeiten elektrisch erregbarer
Flussigkeiten, wie Ather, Schwefelkohlenstoff, Benzin, Ben-
zol usw., sind Maschinen, Apparate, Stand- und Transport-

Wurtz, Die Viskosekunstseidefabrik. 3
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gefafle oder deren Unterlagen, Rohrleitungen, Heber und
Trichter, soweit sie aus Metall hergestellt sind, was in allen
Fallen das zweckmaBigste ist, mit Kupfer zu erden.

Isolierende Verbindungen zwischen Gefaflen und Rohr-
leitungen oder in Rohrleitungen und Hebern sind zu ver-
meiden.

Beim Abfilllen leicht entziindlicher Fliissigkeiten in
Glasballons oder Tonkriige miissen, falls eiserne Trichter zur
Verwendung kommen, diese zur Verhinderung der Funken-
bildung durch Aufstolen beim Einsetzen in den Flaschenhals
aullen mit Kupfer oder einem anderen weichen Metall ver-
kleidet und geerdet sein.

Es sei ein Unfall geschildert, welcher durch die Explosion
von Schwefelkohlenstoffdimpfen veranlaBt worden ist. Die
niheren Umstinde lieBen zweifellos erkennen, daB3 durch die
elektrische Erregbarkeit des Schwefelkohlenstoffs die Dampfe
zur Entziindung gelangten. Diese elektrische Erregung beim
Stromen von Schwefelkohlenstoff tritt durch metallene Roh-
ren, ahnlich wie bei Benzin, Ather, Benzol usw. ein. Die Ex-
plosion ereignete sich beim Abfiillen von Schwefelkohlenstoff
aus einem eisernen Barrel in ein Glasgefall mittels eines kup-
fernen Topfes und metallenen Trichters. Die Abfilllung ge-
schah im Freien bei Tage und grofer Winterkélte im Schnee.
Eine Entziindung durch Feuerzeug oder dgl. war ausgeschlos-
sen.
Die Schwefelkohlenstoffddmpfe konnen an heillen Dampf-
leitungen zur Entziindung gebracht werden (Selbstentziin-
dung bei 230°). — Durch heftigen Stoll explodiert Schwefel-
kohlenstoff.

Auf jeden Fall hat die Praxis gezeigt, dafl man in Rdumen,
in denen Schwefelkohlenstoff verarbeitet wird, keine solchen
Stoffe vorriatig haben darf, welche die Dampfe aufsaugen und
wieder abgeben koénnen, da hierdurch die Gefahr bedeutend er-
hoht wird. Bei Branden kann mit Wasser geloscht werden, denn
Schwefelkohlenstoff ist spezifisch schwerer als Wasser. Awuch
hat man vielfach Dampf als Loschungsmittel angewandt und
damit gute Wirkungen erzielt. Zweckentsprechend wird, wie
bereits gesagt, der Hauptaufbewahrungsraum fir den Schwe-
felkohlenstoff, der ganz in Beton auszufiihren ist, etwas ab-
seits der Fabrik errichtet und kommen in dem Sulfidierraum
jeweils nur die geringen Mengen in Betracht, die fiir das
Sulfidieren gebraucht, und die jedesmal mit Luftdruck
besonders heriibergedriickt werden, in die kleinen Schwefel-
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kohlenstoffmeBbehalter (Abb. 14), die iiber jeder Sulfi-
diertrommel angeordnet sind.

Schwefelkohlenstoff ist ein gewerbliches Gift, vor dessen
Beriihrung und Einatmung der Dampfe die Arbeiter zu schiit-
zen sind.

V. Die Riihrwerks: bzw. Loseanlage
zur Uberfithrung des Xanthates in Viskose.

Nach beendeter Sulfidierung wird das Xanthat in Mi-
scher abgelassen. In diesen wird dasselbe in verdiinnter
Natronlauge gelost. Die Losung des Xanthogenates soll
moglichst schnell und innig erfolgen, und geht dadurch in
der Masse eine Veranderung vor sich. Die aufgeléste Xanthat-
masse nennt man jetzt Viskose. Diese hat eine gelbe, ins
Rotliche schimmernde Farbe und #hnelt in ihrer Zahigkeit
Riibensirup oder fliisssigem Honig. Der eigenartige Geruch
der Viskose ist auf die schwefelhaltigen Verunreinigungen
zuriickzufithren, die spdter ausgeschieden werden miissen,
wenn sie bei der fertigen Seide nicht unangenehm bemerkbar
werden sollen. Das Xanthat 148t man von den Sulfidier-
trommeln in die unter diesen stehenden Riihrwerke, auch
Mixer oder Malaxeure genannt, ab. Meistens ist die An-
ordnung so getroffen, da3 die Sulfidiertrommeln in einer
Reihe in dem ersten und die Mischer in dem darunter-
liegenden Stockwerk angeordnet sind. Zu jeder Trommel
gehort ein Mischer; in der Zwischendecke des I. Stockes.ist
eine Offnung angebracht, durch welche vermittels einer
Rutsche das Xanthat von der Trommel zum Mischer her-
untergelassen wird. Der Inhalt des zu jeder Sulfidiertrom-
mel gehérenden Mischers wiirde mit 1200 1 Inhalt ausreichen,
jedoch wihlt man letztere meistens 259, groBer, so dafl also
den 4 Sulfidiertrommeln von je 12001 Inhalt 4 Mischer von
15001 Inhalt entsprechen. Jeder Fiillung entsprechen 100 kg
Zelluloseeinsatz, also bei 1600 kg téglicher Verarbeitung

16
AI% = 16 Fiillungen zu je 100 kg, das macht bei 4 Sulfidier-

trommeln Vi 4malige Befiillung jeder Trommel und

eines jeden Mischers. Wihrend allerdings das Sulfidieren
nur 2—3 Stunden dauert, dauert das Mischen und Lésen
41/,—5 Stunden, je nachdem, wie die Apparate mehr oder
weniger vollkommen durchgebildet sind.

3*
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Der Gehalt des im Mischer aufgelésten Xanthates an
Zellulose betriagt 7,6—~89, und an Atznatron (NaOH) = 6,5
bis 79, Wichtig fiir den ganzen Vorgang ist eine vollstéin-
dige Mischung und die Erreichung einer vollkommenen
Homogenisierung der Masse. Um dieses zu erreichen,
wird vielfach jeder Mischapparat mit einer Zahnradpumpe
oder Zerreibmaschine ausgeriistet. Letztere haben den
Zweck, etwa sich bildende Kliimpchen und feste Teile zu
zermalmen und aufzuschlieBen. Zu diesem Zweck wird die
Masse an der tiefsten Stelle des Mischers abgesaugt und
unter fortwihrendem Durchlaufen der Pumpe oben wieder
eingeleitet. Wesentlich beim Losen ist die Einhaltung der
Temperatur. Da diese im Durchschnitt 15° C betragen muf,
sind die Mischer mit einer Mantel- und Bodenkiihlung und
je nach GroBe auch mit einer Innenkiithlung auszuriisten.
Die Abb. 15 und 16 zeigen einen stehenden Mischer bzw.
Loser von 15001 Inhalt in Ansicht und Schnitt, wie solche
fiir eine Kunstseidenfabrik von 1000 kg téglicher Seidenerzeu-
gung mehrfach geliefert wurden. Der zylindrische Innenmantel
besteht aus S.-M.-Stahlblech von 1200 mm Durchmesser und
1500 mm Hohe. In einem Abstand von 40 mm ist dieser
zylindrische Innenmantel mit einem Aulenmantel umgeben,
der so angeordnet ist, dall auch zwischen dem Innen- und
Auflenboden ein Zwischenraum von etwa 50 mm verbleibt.
Der Zusammenhang zwischen Innen- und Auflenbehilter
wird durch Winkelringe erzielt, die verschraubt und genietet
angeordnet sind. Im Innern des Apparates ist eine stehende
Welle angebracht, die mehrere versetzt befestigte Fliigel
besitzt. Diese Fliigel sind schrig gestellt, so dafl eine schrau-
benférmige Forderwirkung erzielt wird, die sich noch dadurch
erhoht, dafl die einzelnen Fliigel durch die Kiihlschlangen-
ginge hindurchgehen. Die Kiihlschlange bewirkt somit
auller der Kiihlung noch die innige Zerteilung und Mischung
der Masse. Der Antrieb des Riihrwerks erfolgt vermittels
fester und loser Riemscheibe und konischer Réderiiber-
setzung. Die horizontale Welle und auch die stehende Welle
sind von Kugellagern getragen. Der untere Spurzapfen ist
durch das obere Halskugellager entlastet und dient nur zur
Fithrung der Welle. Ausgeriistet ist das Riihrwerk mit einer
zweckentsprechenden Ablafarmatur, die derartig ein-
gerichtet ist, dafl der AblaBkegel mit dem Boden des Riihr-
werks ziemlich glatt abschlieBt und so gewihrleistet, daf}
sich keine Masse in den schiddlichen Riumen oder Ver-
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tiefungen des AblaBventils festsetzen kann. Wasserkiihl-
mantel und Kiihlschlange ist mit einem Regulierventil mit
Zifferblatt ausgeriistet, so daf§ durch zweckentsprechende Zu-
fiihrung des Wassers die notwendige Temperatur stets ein-
gehalten werden kann. Die Uberwachung wird durch ein
Thermometer ermoglicht, welches als Winkelthermometer so
ausgebildet ist, dall das Tauchrohr in das Innere des Riihr-
werkes hineinragt.

Diese Riihrwerke werden nun natiirlich nicht nur in der
vorbeschriebenen Form, sondern in allen moglichen Arten
ausgefithrt, und sind u. a. die sogenannten Muldenmischer

Abb. 15 und 16. Stehender Loéser und Mischer.

in Kunstseidenfabriken sehr beliebt (s. Abb. 17). Diese besitzen
ein doppeltes Rithrwerk, und zwar an der einen Seite der Stirn-
wand angeordnet einen sogenannten Propeller und durch
die ganze Mulde hindurchgehend noch ein Rechenriihr-
werk, welches von der anderen Seite der Mulde angetrieben
wird. Wihrend das Rechenrithrwerk nur etwa 25—30 Um-
drehungen/Minute macht, kreist der Propeller mit etwa
125—150 Umdrehungen. Letzterer schleudert die Masse in
das Innere der Mulde, wo sie dann wieder von dem lang-
sam gehenden Riihrwerk aufgefangen, gemischt und zer-
kleinert wird. Um eine gute Zerkleinerung zu erzielen, sind
am Boden des Rithrwerkes mehrere gezahnte Temper- oder
StahlguBlstangen angebracht, die von gleichen Zahn-
stangen, die an dem Umfange des Rechenrithrwerkes ange-
bracht sind, bestrichen werden. Zwischen diesen Zahnstangen
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Abb. 17. Viskose-Muldenmischer, Bauart Ratingen.
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befindet sich ein Raum von etwa 2—3 mm, welcher geniigt,
die Masse und sich etwa bildende Kliimpchen zu zerkleinern.
Auch dieses Riihrwerk, welches meist mit einem Holzdeckel
verschlossen wird, erhidlt die gleichen Zubehorteile wie das
vorbeschriebene. Uberhaupt ist die doppelte Bewegung von
eingebauten Rithrwerken zwecks Erzielung inniger Mischung
und Aufschliefung fiir die Loser sehr beliebt, und baut man
vielfach auch stehende Riithrwerke
derartig, dal der Antrieb der
Fliigel durch ein doppeltes koni-
sches Riderpaar erfolgt.

Eine andere Rithrwerks-
bauart ist in der Abb. 18 dar-
gestellt.  Diese weicht schon
durch ihre dullere Form von den
bisherigen Ausfithrungen insofern
ab, als das Unterteil des Mischers
konisch ausgefiihrt ist. Auch ist
beim Bau der Inneneinrichtung
angestrebt, das Lésen zu be-
schleunigen und eine vollstén-
dige Mischung und Zerkleinerung
etwaiger Kliimpchen durchzufiih-
ren. 'Im Innern des eisernen Be-
héalters befindet sich eine stehende
Welle, die von dem Vorgelege ver-
mittelst konischer Rader angetrie-
ben wird, und die im Unterteil des Abb. 18. Stehendes Riihrwerk
Konusses in einer besonderen mit Zerkleinerungsvorrich-
Biichse gelagert ist. Auf dieser tung.
Welle sitzt eine aus mehreren Tei-
len bestehende Schnecke aus SonderguBl, die wieder in einem
besonders angeordneten Zylinder, der unten offen ist, sich
dreht. Auf den Einsatzzylindern ist eine Zerkleinerungs-
und Mahlvorrichtung angebracht, die mit feinen Zihnen
versehen ist. Das Unterteil der Mahlvorrlchtung sitzt
fest auf dem Innenzylinder, wihrend der Oberteil an der
Welle befestigt ist und sich dreht. Durch die Drehung der
Schnecke wird die Masse aus dem Unterteil des Apparates
durch den Innenzylinder nach oben beférdert und durch die
Scheiben hindurch nach aulen zwischen die Zihne der Mahl-
vorrichtung hindurchgedriickt. Der Abstand der Mahlzihne
voneinander kann eingestellt werden, und ist zu diesem Zwecke
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eine durch Handrad betédtigte Hebelvorrichtung vorgesehen.
Im Oberteil des Behilters und unten im Konus angebrachte
Fliigel bewerkstelligen eine weitere Mischung. Die Bauart
dieses Rithrwerkes ist der Diisseldorf-Ratinger Maschinen- und
Apparatebau-A.-G., Ratingen, geschiitzt und wird dasselbe
vielfach noch mit einer Schleuder-Zerkleinerungs-
Maschine, wie in Abb. 19 dargestellt, ausgeriistet. Diese
Zerkleinerungsmaschinen beschleunigen den Lésevorgang
bzw. kiirzen diesen bedeutend ab, da die Maschine so ein-
gerichtet ist, da} sie gleichzeitig saugen und driicken kann.

Abb. 19. Schleuderzerkleinerer,

Die Bauart der Maschine ist aus den Abb. 20—23 zu er-
kennen. Die zu zerkleinernde Masse wird der Mitte der Ma-
schine zugefithrt und entsprechend den nach dem Umfange
hin vergroferten Abstdnden der Mahlzihne auf den Mahl-
scheiben allmihlich zusammengedriickt, je weiter sie nach
dem Umfange hin kommt. Endlich wird die Masse vom Um-
fange aus angesaugt, so daB sie auf ihrem Wege von der Mitte
zum Umfange mit moglichst grofer Gewalt in radialer Rich-
tung sich vorwirts bewegen will und dabei stets auf dem ra-
dialen Vorriicken entgegentretende Widerstdnde in Form der
einzelnen Mahlzdhne prallt, also stets wieder zwischen den
Ziahnen verarbeitet werden mufl. Auf diese Weise kann kein
Gut austreten, ohne griindlich und vollkommen zwischen
den Mahlzihnen verarbeitet worden zu sein.

Sowohl die kreisende Mahlscheibe G als auch die auf
der Innenseite des Deckels D angeordnete feststehende
Scheibe F sind von dem Umfange nach der Mitte hin kegel-
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Abb. 20—23. Schnitte durch den Schleuderzerkleinerer.

oder trichterformig vertieft, und zwar nach entgegengesetzten
Richtungen, so daBl der zwischen beiden Scheiben gebildete
Mahlraum von der Mitte nach aullen hin allmidhlich an
Dicke bzw. Hohe abnimmt.
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Dementsprechend sind auch die auf diesen Mahlschei-
ben angeordneten Zihne z bzw. z, nicht gleich hoch, sondern
nehmen von der Mitte nach auBlen hin allmihlich ab, so daf3
sie also in der Mitte tiefer ineinandergreifen als am Anfange,
und zwar stets von beiden Seiten so tief, als es mit Riick-
sicht auf Reibung und gutes Mahlen eben zuldssig erscheint.
Die Zahne bilden auf beiden Mahlscheiben Reihen von
einzelstehenden Zihnen bzw. gezahnten Rippen, derart, daf
die Zihne der kreisenden Scheibe sich durch die Zahnliicken
der feststehenden Scheibe hindurchbewegen.

Abb. 23 zeigt in der rechten Hailfte die Zahnreihen gerade
ineinanderstehend, wihrend in der linken Hilfte die Zihne z
der bewegten Scheibe die Zihne z, der stillstehenden eben
verlassen haben.

Die kreisende Scheibe G trigt an ihrem Umfange bzw.
Riicken gekriimmte Schleuderfliigel f, welche dazu dienen,
die in der Mitte der kreisenden Scheibe G um die Achse H
herum zutretende Viskose zunichst anzusaugen, zwischen die
Mahlscheiben hineinzusaugen und dann zwischen den Scheiben
hindurch nach auBen in den von den Fligeln f durchstriche-
nen Raum hindurchzudriicken.

Es sind also im Innern des Miihlengehiuses zwei Réume, 1
und II, gebildet, welche auch durch das eigentliche Mahl-
gehéduse (oder den oben erwihnten, von innen nach aulen hin
allméhlich sich verjiingenden Mahlraum) in der Weise mit-
einander in Zusammenhang gebracht sind, daB sich beim
Arbeiten der aufeinander mahlenden Teile regelmiiig wieder-
kehrend fur kurze Zeit kleine Verbindungskanile zwischen
beiden Rdumen 6ffnen, welche die unverarbeitete Viskose aus
dem Raum I bzw. die in diesem verarbeitete Viskose aus
dem Mahlraum hinaus in den Raum IJ treten lassen.

Der Vorgang im Apparat ist nun folgender: Die bei a
zugefiihrte Viskose wird durch die Einwirkung der Fligel f
in den Raum [/ hinein- und von diesem in den Mahlraum ge-
saugt, geht hier zwischen den Zihnen z und 2z, hindurch, wo-
bei sie aufs Feinste und GleichméBigste zerkleinert wird.
Sie wird aus dem Mahlraum in den Raum I7 abgesaugt und
aus diesem durch b ausgetrieben.

Raum I bildet einen in der Mitte des Ganzen liegenden,
nur die Achse £ und die durchbrochene Nabe der kreisenden
Mahlscheibe G enthaltenden Zylinder. Um diesen legt sich
ringférmig der mit dem Abfithrungsrohr b verbundene
Raum II etwa von halber Hohe des Zylinders. Das nicht von
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II umschlossene Zylinderstiick steht mit dem Zufiihrungs-
rohr a fiir das Gut in Verbindung.

Die Achse E lduft in Bocklagern B B,, die mit dem Ge-
héuse 4 auf derselben Grundplatte C stehen, sowie in Stopf-
biichsenlagern bei jhrem Durchgang durch das Gehiuse A
und dessen Deckel D.

Die Ziéhne sind in Form von abgestumpften Pyrami-
den mit rechtwinkligem Querschnitt hergestellt, und zwar
deshalb, weil sie fiir die Zerkleinerung insofern am zweck-
méBigsten geeignet sind, als dabei auch die Spitzen der Zihne
eine zermalmende Wirkung auf die Viskosekliimpchen aus-
iiben.

Dem Verschleil der Zihne und der gewiinschten Zer-
kleinerung des Gutes durch Verstellbarkeit der Scheibe G
ist dadurch Rechnung getragen, dafl Raum I einerseits gegen
den Raum IT stets gut abgeschlossen, anderseits in Verbin-
dung mit @ bleibt. Dies ist dadurch erreicht worden, da8 in
den Hals des Gehduses A, eine Biichse H eingesetzt ist,
welche durch einen seitlichen Ausschnitt & die Verbindung
mit @ ermoglicht, hinten das Stopfbiichsenlager zum Durch-
tritt der Achse E trigt und vorn dicht schlieBend gegen den
hinteren Rand ¢ der kreisenden Scheiben G gepret ist. Wer-
den nun mittels der aus Handrad und Spindel gebildeten
Nachstellvorrichtung am Bock B, die Scheiben & und F ein-
ander gendhert, so bleibt H stehen, und es entsteht zwischen
H und G ein Zwischenraum. Um nun den Dichtschlu} zwi-
schen G und H wiederherzustellen und ein Zuriickziehen von
G und Bremsen gegen H zu vermeiden, ist die Einrichtung
getroffen, daBB H mit G verschoben wird, jedoch ein Nach-
stellen von H zu @ entsprechend dem allméhlichen Verschleif
der Laufflichen unabhingig stattfinden kann. Zu dem Zweck
ist zwischen 4 und B auf Achse E ein Querstiick K zwischen
Muttern m verschieblich befestigt, welches durch Schrauben s
mit H fest verbunden ist.

Auf diese Weise ist ein stets genaues Ineinandergreifen
der Zshne, also gutes Vermahlen des Gutes einerseits und
ein guter Schlufl zwischen & und H, also gleichmaBige Saug-
fahigkeit des Apparates, andererseits ohne Instandhaltungs-
arbeiten ermdoglicht und gesichert.

Diese Zerkleinerungsmaschine hat sich in der Praxis
bewihrt und ist der Verwendung einer Zahnradpumpe vor-
zuziehen. Die Zahnradpumpe fordert bekanntlich die Vis-
kose nicht zwischen den ineinander kimmenden Zihnen,
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sondern an dem Umfange in den Zahnliicken. Die Zerkleine-
rung durch eine Zahnradpumpe bleibt also stets unvollkommen.

Eine andere Art der Zerreibmaschinen, die sich
auch sehr gut bewshrt hat, ist die von der Fa. Fr. August
Neidig, Mannheim, gebaute Zerreibmaschine. Diese be-
sitzt mehrere Zerkleinerungs- bzw. Mahlscheiben, die
mit Lochern von verschiedener Grofle versehen sind. Eine
Pumpe quetscht die Viskose durch die Zerreibmaschine
hindurch, und in den Offnungen der kreisenden Scheiben
wird die Viskose zermahlen bzw. die Kliimpchen zerkleinert.
Die Mahlscheiben mit den grofien Lichern befinden sich
an der Eingangsseite, die Mahlscheiben mit den feinen
Léchern an der Ausgangsseite. Diese Zerreibmaschine erfordert
noch eine Foérderpumpe, wihrend die andere Zerreib-
maschine gleichzeitig auch die Viskose ansaugt, fortdriickt
und dadurch gewissermafien als Schleuderpumpe wirkt.

Da im allgemeinen die Sulfidiertrommeln und Lése-
kessel in ihrer Grofle aufeinander abgestimmt sind, ist es
empfehlenswert, die verschiedenen Viskoseschargen vor
dem Eintritt in die weitere Verarbeitung nochmals zu
mischen. Hierzu bedient man sich sogenannter Nach-
mischer, die in einer GréBe von 6000 bis 10 000 I angefertigt
werden, die also 5—8 Fiillungen aus den Lésern aufnehmen
und vermischen konnen. Ein solcher Nachmischer ist in der
Abb. 24 dargestellt. Derselbe besteht aus zylindrischem
Mantel mit eingenieteten gewolbten Béden. Der Mantel ist
als Kiihlmantel durchgebildet und doppelwandig ausgefiihrt.
Im Innern des Apparates kreist ein mit etwa 30 Umdrehungen
in der Minute laufendes, eigentiimlich durchgebildetes Riihr-
werk mit versetzt angeordneten, schraggestellten Riihr-
armen. Letztere sind durch tangential wirkende schrauben-
artige Schaufeln miteinander verbunden. Der Nachmischer
ist fir Vakuum und Luftdruck eingerichtet, die Viskose wird
von den Mischapparaten der Losestation eingesaugt, noch-
mals entliftet und dann mit 5—6 Atm Luftdruck in die
Viskosestation iibergedriickt. Fiir 6 000—100001 Inhalt be-
tragt der Kraftbedarf etwa 8—12 PS.

VI. Der Viskosekeller. Das Filtern und Reiten.

Von dem Nachmischer wird die Viskose, die eine mehr
oder weniger dicke Lésung des Doppelxanthogenates (von
Zellulose und Natrium) darstellt, mit Prefluft in die
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Abb. 24. Nachmischer, Bauart Ratingen.
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Aufnahmekessel, die in einem besonderen Raum, dem
Viskosekeller, stehen, {ibergedriickt. Die Viskose wird spéter
beim Spinnen in geeigneten Bédern, die aus Salzlésungen mit
Sauren bestehen, ausgefillt. Diese Ausfillung kann nur mit
vollstéindig ausgereiften Viskoselosungen durchgefithrt wer-
den. Der gute, einwandfreie Fabrikbetrieb hingt ebenso wie
die Beschaffenheit der spiter erzeugten Kunstseide von dem
Zustand ab, in dem sich die Viskose befunden hat. Der
richtige Reifezustand der Viskose ist also ein sehr wichtiger
Faktor, und fiir die Praxis der Viskosekunstseidenerzeugung
ist es sehr wichtig, eine Priifungsart zu besitzen, die den rich-
tigen Reifezustand der Viskose unschwer erkennen lifit. Es
gibt verschiedene chemische Arten, die den richtigen Reife-
zustand erkennen lassen, jedoch sollen diese Priifungsarten
an dieser Stelle nicht weiter beriihrt werden, weil sie in den
meisten Féllen als besondere (eheimnisse der einzelnen
Fabriken gehiitet werden. Kurz erwihnt sei nur, da man
sich an Hand der Fillgeschwindigkeit unter der Einwirkung
eines bestimmten Fillmittels Rechenschaft iiber den Fort-
gang der Reife geben kann. Eine groBere Fillgeschwindigkeit
entspricht einer gereifteren Viskose, und es ist demzufolge
leicht, den Reifezustand zahlenméBig durch die Menge des fiir
eine bestimmte Fillung erforderlichen Fallungsmittels an-
zugeben. An dieser Stelle sei auf die besondere Priifung von
I. Fréré in La Revue des Produits Chimiques hingewiesen.
Erwahnt sei auch, dafl man sich zur Bestimmung des
Reifegrades der Viskose vielfach der kolloidchemischen
Methode von Hottenroth, Ch.-Ztg. 1915 (S. 119), bedient.
Diese Art beruht darauf, daB mit fortschreitender Reife
die zur Koagulation benétigten Elektrolytmengen geringer
werden.

Ausden 3Aufnahmekesseln zu je 60001 Inhalt gelangt
die Viskose durch Filterpressen in 2 weitere Aufnahme-
kessel, dann nochmals durch 2 Filter pressenin die nichst-
folgenden beiden Aufnahmekessel und von hier aus durch
2Filterpressen in die sogenannten eigentlichen Viskose-
reifekessel. Es findet also ein dreimaliges Filtrieren statt.
Das erste Filtrieren wird iiber grobes Biber- und grobes
Nesseltuch ausgefiihrt. Beim zweiten Filtrieren sind die
Filterplatten mit 2 groben, iibereinandergelegten Bibertiichern
versehen, wohingegen die Pressen des dritten Filterns je ein
grobes Bibertuch, 1/, Lage Watte und ein feines Nesseltuch
erhalten. Nach Beendigung des Filterns ist die Viskose voll-
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stindig geklirt, und das Reifen in den eigentlichen Spinn-

oder Reifekesseln kann beginnen.

Wihrend in den Sulfidiertrommeln die Alkalizellulose durch
die Berithrung mit Schwefelwasserstoff in Zellulose-Sulfo-

karbonat iiberfiihrt wurde, hat
sich dieses jetzt durch die
weitere Behandlung in eine
Sulfokarbonatlésung verwan-
delt, die nach der Filtration
und etwa 6—7tédgiger Reife
nach vorhergegangener Ent-
liftung spinnfertig ist.

Die schematische Anord-
nung einer solchen, allerdings
kleineren Vorbereitungs- und
Reifekesselanlage ist in der
Abb. 25 veranschaulicht. Die
Temperatur des Sulfokarbo-
nats muBl in den Xesseln
dauernd auf 12—15° C gehal-
ten werden. Der Viskoseraum
ist infolgedessen kiihl anzu-
legen, und eignet sich am
besten hierfiir ein Kellerraum.
In den Fillen, wo eine Ver-
legung in die Erde als Keller
nicht moglich ist, sind die
Winde des Raumes mit
Wairmeschutz zu bekleiden,
oder es ist eine kiinstliche
Kiihlung vermittels Sohle
anzulegen. Letzteres kommt
hauptsichlich fir die sid-
licheren Linder in Betracht.
In diesem Falle werden die
Kiihlschlangen reihenweise
an der Decke des Raumes an-

Abb. 25. Vorbereitungs-, Filter- und Reifekesselanlage.

geordnet, wihrend die Kiihlanlage, also Gaspresser,
Kondensator, Verdampier und Zubehér, in einem be-
sonderen, in der Nihe des Viskosekellers liegenden Raum

angebracht wird.

Die schmiedeeisernen, genieteten Viskoseaufnahme-
kessel sind mit einem ovalen Mannloch, welches mit
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BiigelverschluBB ausgeriistet ist, versehen. An der Vorder-
wand ist ein Flissigkeitsstandanzeiger mit einer Glasrdhre
von mindestens 30 mm 1. W. angeordnet, damit die Viskose in
dem weiten Rohr bequem hochsteigen kann. Der Fliissigkeits-
stand muB oben und unten mit einem Absperrorgan ebenfalls
mit eingeschraubtem Stopfen versehen sein, das ein Durch-
stoBen des Standes und eine bequeme Reinigung ermdglicht.
Am Oberteil erhilt jeder Viskosekessel einen Anschluf3-
stutzen fiir PreBluft und Vakuum, einen Fiillstutzen und einen
Stutzen fiir den Viskoseaustritt. Letzterer ist mit einem Tauch-
rohr ausgeriistet, welches in einen am Unterteil der Viskose-
kessel angeordneten guleisernen Sack miindet. Durch dieses
Tauchrohr wird eine vollstindige Entleerung der Kessel ver-
mittels PreBluft gewdhrleistet. Von hier aus wird die Viskose
auf die Spinnmaschinen in den Spinnsaal hineingedriickt.
Samtliche Formstiicke und Héhne sind aus GuBeisen anzufer-
tigen. Die Absperrhdhne miissen mit Stopfbiichsenabdichtung
versehen und so gebaut sein, dafl eine leichte und bequeme
Reinigung gewéhrleistet wird.

Eine gute und dauernde Entliiftung der Viskose ist un-
bedingt notwendig, weil simtliche Luft aus der Viskose ent-
fernt werden mul}, bevor diese auf die Spinnmaschinen
gelangt. Schlecht entliiftete Viskose, also solche, die noch
Luftblischen enthilt, 148t sich nicht verspinnen. Diese fiihrt
beim Spinnen zu Fadenbriichen und dauernden Betriebs-
storungen. Luftblischen machen die Herstellung eines zu-
sammenhéngenden, spinnbaren Fadens unmoglich.

Bekanntlich ergeben 100 kg Zelluloseblatter etwa 320 kg
Alkalizellulose, welche wieder einen Raum von 920 1 ein-
nehmen. Hieraus entstehen dann 11001 = 1250 kg Viskose. Fir
eine Kunstseidenfabrik, die entsprechend einer téiglichen Ver-
arbeitung von 16—1700 kg Zellulose 1000 kg Seide erzeugt,
miiite der Viskosekeller eine Grundfliche von 520 qm
haben. Bei etwa 3 m lichter Hohe des Raumes ist der Ge-
samtinhalt 1560 cbm. Fir das 1., 2. und 3. Filtern kommen je
2 Filterpressen in Betracht. Dieselben haben geriffelte
Platten und bei 670 mm GroBe im Quadrat der Platten
eine Filtrierfliche von je 12 qm. Die Filtration von
den einzelnen Aufnahmekesseln durch die Filter-
pressen und von da in die Spinnkessel erfolgt mittels
Prefiluft.

Fiir 1600 kg Zellulose kommen etwa 18 000 1 bzw. 20 000 kg
Viskoselosung in Frage. Hierfiir sind aufzustellen: 4 Vor-
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bereitungs- bzw. Aufnahmekessel von je 55001 Inhalt,
je 2 Filterpressen fiir das 1., 2. und 3. Filtern, sowie
4-6=24Spinnkessel (Arbeitskessel) von je 50001
Inhalt. Diese Anzahl griindet sich auf einer 6—T7té4gigen
Reifedauer und muBl von diesen 24 Arbeitskesseln téglich
der Inhalt von 4 Kesseln verarbeitet werden. Die Arbeits-
kessel haben bei einem Durchmesser von 1500 mm eine
Linge von 2800 mm. Sie sind fiir Vakuum und 5 Atm Luft-
druck eingerichtet, und zur Uberwachung der Druck- und
Vakuumverhdltnisse ist auf jedem Kessel ein gut sichtbares
Mano-Vakuummeter angebracht. Der Haupteingang zum
Keller ist ebenfalls zweckentsprechend als doppelter Tiir-
eingang auszubilden, um zu verhindern, dall ein unmittel-
barer Temperaturaustausch durch Luftstrémung zwischen
dem Kellerinnern und der AuBenluft stattfinden kann. Bei
der reihenweisen Anordnung der Viskosekessel it sich
auch die Rohrleitung leicht uibersichtlich verlegen, denn es
ist darauf Riicksicht zu nehmen, daBl wahlweise der Inhalt
jedes Kessels, wenn er gereift ist, durch die Hauptleitung nach
dem Spinnsaal heriibergedriickt werden kann. Obwohl die
gut filtrierte, gut geliiftete und gereifte Viskose im allgemei-
nen sehr klar ist, ist es doch zweckméBig, dieselbe kurz vor
dem Eintritt in die Spinnmaschine nochmals zu filtrieren.
Aus diesem Grunde erhilt jede Spinnmaschine noch eine
besondere Filterpresse von etwa 300—350 mm im Qua-
drat der Platten. In diesen Filterpressen wird die Viskose
nochmals gereinigt, und es soll verhindert werden, daB
irgendwelche festen Bestandteile mit in die Diisen gelangen,
diese verstopfen oder sonst den Faden unangenehm beein-
trichtigen. Anstatt der kleinen Filterpresse von 300 bis
350 mm Plattenlinge, die fiir jede einzelne Spinnmaschine
in Betracht kommt, kénnten auch 3—4 Spinnmaschinen ge-
meinschaftlich an eine gréfere Filterpresse von etwa 470 mm
und etwa 8 qm Filtrierfliche angeschlossen werden.

VII. Der Spinnsaal
und die Schleuder:Spinnmaschinen.

Am meisten verbreitet sind zur Zeit in Kunstseidenfabri-
ken noch die Spinnmaschinen, welche die aus den Diisen aus-
tretenden Seidenfiden auf Spulen spinnen. Diese Spinn-
maschinen, sogenannte Spulen - Spinnmaschinen, kom-
men hauptsichlich fiir die feinen Titres in Betracht. Sie

Wurtz, Die Viskosekunstseidefabrik. 4
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haben aber den Nachteil, daf sie infolge der umfangreichen
Spulenwéscherei eine groBe Anzahl Spulen bendtigen und
vor allen Dingen viel mehr Arbeitslshne verschlingen als
eine Schleuder-Spinnmaschine. Die Spulenmaschine
ist nicht in der Lage, den auf die Spulen aufgewickelten Faden
zu gleicher Zeit zu zwirnen, und die Einrichtung einer voll-
stindigen Zwirnerei ist unumgénglich. Bei den Spulmaschinen
wird die spinnfihige Viskose von dem Viskosekeller in die
Rohrleitungen der einzelnen Maschinen gedriickt und von
dort mittels besonderer Pumpen, die eine bestimmte Ab-
messung gewdhrleisten, zu den einzelnen Spinnstellen befor-
dert. Es kommen verschiedene Bauarten dafiir in Betracht,
und diese Spinnpumpen sind zwischen Viskoserohr und
Spinndiisen in einem besonderen Haltebdckchen einge-
schaltet. Letzteres hat vor allen Dingen den Zweck, die
Viskose den Spinndiisen gleichmiflig zuzufiihren. Die aus
den Diisen (es kommen Glas- oder Goldplatinadiisen in
Betracht) austretende Viskose gelangt in ein Fallbad, in
welchem sie sofort derartig zersetzt wird, dafl man die
aus den Lo&chern der Diisen ausgesponnenen Fiden zu
einem Biindel zusammenfassen und auf die Spulen, welche
auch in einem schwicheren Fillbad laufen, zu einem end-
losen, allerdings ungezwirnten Faden aufwickeln kann.
Wenn die Spulen geniigend vollgesponnen sind, wird auf
leere Spulen umgeschaltet. Die vollen Spulen werden abge-
nommen und in der Spulenwéscherei siurefrei gewaschen.
Die gewaschene Seide wird dann auf den Spulen in Trocken-
schréinken getrocknet und, um ein besseres Zwirnen zu er-
reichen, vorher wieder befeuchtet. Diese Spulenseide wird
dann auf besonderen Zwirnmaschinen auf einen be-
stimmten Drall, der den jeweiligen Deniers entspricht, ge-
zwirnt, auf Haspelmaschinen abgehaspelt und spiter ge-
bleicht. Die sehr teuren Zwirnmaschinen und auch die
mit der Zwirnerei in Verbindung stehenden Mehraufwen-
dungen an Arbeitslohn verteuern die Herstellung der Seide
ganz bedeutend, und das ist ein grofler Nachteil der Spulen-
maschinen.

Bei den Topfspinnmaschinen (Schleudermaschinen),
bei denen die aus den Diisen austretenden Seidenfiden in
sich schnell drehende Schleudertrommeln hineingesponnen
werden, fallt die Spulenwascherei, die groe Anzahl
teurer Spulen und auch die Zwirnerei vollstindig fort
und ermoglicht die Topfspinnmaschine (Abb. 26—28,
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Darstellung von neuzeitlichen elektrischen Schleuderspinn-
maschinen in Ansicht und Querschnitt) auch weiter infolge

Abb. 26. Ansicht einer neuzeitlichen elektrischen Schleuderspinn-
maschine. D.R.P. der Diisseldorf-Ratinger Maschinen-
und Apparatebau-A.-G.

Abb. 27. Ratinger Elektro-Schleuderspinnmaschine mit Siemens-
Schuckert-Motorantrieben.

ihrer grofleren Leistungsfihigkeit eine bedeutende Erspar-
nis und’ entsprechende Verbilligung in der Herstellung der
Viskoseseide (s. Tabelle I, S. 53).

4%
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Wenn auch die Schleudertopfspinnmaschinen
gegeniiber den Spulenmaschinen einige Nachteile, ins-
besondere in bezug auf den Abfall, aufweisen, so sind die in

Abb. 28. Ratinger Elektro-Schleuderspinnmaschine mit
Ramesohl & Schmidt Motorantrieben.

die Wagschale fallenden Vorteile dieser Maschinen doch so
grof3, daf} diesen unbedingt der Vorzug gegeben werden muf,
wenn es sich um die mittleren Titres von 120 an aufwirts
handelt. Wihrend in England, Frankreich und Belgien
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Schleuder-Spinnmaschinen schon lange mit bestem Erfolg in
Betrieb sind, geht man auch in Deutschland langsam dazu
iiber, diese Spinnschleudern nach und nach einzufiihren.
Einige leitende deutsche Kunstseidenfabriken haben Spinn-
schleudern schon linger in Betrieb, deren Bauart aus Griin-
den des Wettbewerbs stets so geheim gehalten wurde, dafl
sich deutsche Maschinenfabriken mit dem Bau derartiger
Topf- oder Schleuder-Zentrifugenspinnmaschinen wenig be-
schiiftigten. Bei der heutigen schwierigen wirtschaftlichen
Lage ist das Augenmerk der Kunstseidenindustrie ganz be-
sonders darauf zu richten, die Herstellungskosten der Seide
auf ein Geringes herabzudriicken, damit die groBe Anzahl
auslindischer Seidenfabriken nicht in Zukunft den Markt
allein beherrscht. Die Schwierigkeit bestand bisher noch
immer in der Beschaffung einer betriebssicher arbeitenden
Maschine, und es ist zu begriiBlen, dal die deutsche Maschinen-
industrie diesem Zweig erhohte Aufmerksamkeit zugewandt
hat und heute in der Lage ist, mit an der Spitze zu marschieren.

Tabelle I
Schleuder-Spinnmaschinen mit vollsténdiger
Auskleidung.

Kraftbedarf Bruttogewicht

Anzahl der Spinnstellen bei Betrieb und Nettogewicht | mit seegemiBer
Anlassen Verpackung
2 einseitige { 8,—1PS 900 kg 1400 kg
6 } Maschinen 1,5—2 P8 1200 kg 1600 kg
12 [ 33/, PS 3000 kg 4000 kg
24 4+—4Y/, PS 5500 kg 6800 kg
36 | doppelseitige 5,5—6,5 PS 7000 kg 8300 kg
48 Maschinen 8—10PS 8500 kg 10000 kg
60 14—16 PS 10500 kg 12000 kg
72 | 15—17,5 PS | 12500 kg 14500 kg

An Spinnmaschinen gibt es nun verschiedene Bauarten.
Wihrend man frither fast ausschlieBlich Spulen- oder Bobi-
nenmaschinen verwandte, haben sich in neuerer Zeit die
Schleuder- (Zentrifugen-) Spinnmaschinen sehr gut
eingefiihrt. Bei den ersteren Maschinen ist eine grofle Anzahl
Spulen erforderlich, und die Wascherei der Spulen bedingt
eine langwierige und kostspielige Arbeit. Auflerdem haben
diese Maschinen den Nachteil, daB} der Faden auf besonderen
Zwirnmaschinen, die auch wieder sehr viel Arbeitslohn ver-
schlingen, gezwirnt werden muf}. Zudem ist die Leistungs-
fahigkeit der Spulenmaschinen verhaltnismiBig gering. Die
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Vorteile der Schleuderspinnmaschine bestehen im wesent-
lichen in einer groBeren Leistungsfiahigkeit, weil die einzelnen
Schleudertopfe sehr viel Seide aufzunehmen in der Lage sind.
Gleichzeitig wird auf dieser Spinnmaschine durch die Topf-
drehung der Faden gezwirnt und wird, da auch die Bedienung
der Maschine eine sehr einfache ist, bei hoher Leistung viel
Arbeitslohn gespart. Eine Schleuderspinnmaschine ist im Quer-
schnitt und in der Ansicht in den Abb. 29 und 30 dargestellt.
Bei dieser Maschine, die mehrfach geschiitzt ist, wird die
Viskose mit PrefSluft durch an den beiden Seiten angeordnete
Rohre 8 der Abb. 29 hindurchgedriickt. Sog. kleine Spinn-
pumpen 9 fordern die Viskose unter Begrenzung der in Be-
tracht kommenden Mengen durch Hartgummifilter 10 in ein
Fallbad 7. In diesem Fillbad sind in einem Hartgummikopf 71
Diisen aus Gold oder Platina angeordnet, die eine mehr oder
weniger groBe Anzahl feiner Locher besitzen. Durch diese
Locher wird dann der Faden durch Druckluft hindurch-
geprel3t und gelangt unter Durchlaufen des Fallbades, welches
infolge seiner chemischen Wirkung den fliissigen Faden in
einen festen uiberfiihrt, auf die Glasrollen 12, die im Oberteil
der Maschine angeordnet sind. Die Glasrollen, die mit einer
bestimmten Geschwindigkeit laufen, fithren den Faden senk-
recht herunter durch die Glastrichter 13 in die Spinntépfe 1.
Letztere machen etwa 5000 Umdrehungen in der Minute und
liegen in den Kammern 2, die durch Deckel 3 bedient werden,
eingekapselt, um zu verhindern, dafl abgespritzte Teile des
Fillbades die Bedienungsleute beldstigen. Die Spinntopfe I
werden -durch die Antriebe 14 in Drehung versetzt, und das
von den Topfen abgespritzte Fillbad lauft in die Rinne 6,
wo es aufgefangen und wieder benutzt wird. Durch den
Kanal 4, der durch die Scheidewand 4 in zwei Teile geteilt
wird, werden die sich bildenden Schwefelsduredimpfe mit
einem Ventilator abgesaugt. Der Seidenfaden wird also in
den Topfen I zu einem sog. Seidenkuchen aufgewickelt und
der Seidenfaden besteht jetzt aus mehreren feinen Einzel-
fadchen entsprechend der Lochzahl in den Diisen. Ein in einem
Aluminiumtopf eingesponnener Kuchen ist in der Abb. 31 ver-
anschaulicht, wihrend die Abb. 32 den aus dem Aluminium-
topf herausgenommenen, auf ein Holzbrettchen aufgestellten
Kuchen darstellt. Eine solche Spinnmaschine mit bis zu
60 Topfen in der Maschine ist in Abb. 30a (Taf.I) dargestellt.

Die auf der Maschine erzeugten Seidenkuchen der Abb. 32
haben, wenn sie die Maschine verlassen, eine schmutziggelbe
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Abb. 29. Querschnitt einer Schleuder-Spinnmaschine
mit Schneckenradantrieben.
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Farbe. Diese rithrt von den Schwefelnebenstoffen der Schwe-
felkohlenstoffreaktion und von der aufgenommenen Fillbad-
fliissigkeit her. Die Anwendung einer geeigneten Fillbad-
fliissigkeit ist natiirlich sehr wesentlich. Fast jede Kunst-

Abb. 30. Seitenansicht einer Schleuder-Spinnmaschine.
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seidenfabrik arbeitet mit einem eigenen Fallbad, auch Spinn-
bad genannt, dessen Zusammensetzung meistens geschiitzt
ist und in allen Fillen streng geheimgehalten wird. In che-
mischer Beziehung werden nun alle moglichen und unmoglichen
Zusatze zum Spinnbade (Fallbad) empfohlen, und wurden zur
Bereitung der Spinnbéder bisher gebraucht: Schwefelsidure,
Salzsdure, Glykolsdure, Sulfate des Ammoniums, Natriums,
des Eisens und des Zinks, ferner Chloride des Natriums und
Ammoniums, Natriumsulfit und -bisulfit, Stérke, Zucker,
Aldehyde, Ketone und ligninsulfo-
saure Laugen. Um eine groflere
Weichheit der Seide zu erzielen und
um einen stabilen Stoff zu erzeugen,
setzt man zum Fallbade verschie-
dene Stoffeund Chemikalien zu, z.B.
Seife, Harnstoffe, Glukose, Glyze-
rin, Salze, Eiwei, Terpentin usw.
Die Aufstellung der Spinnma-
schinen erfolgt zweckméBig serien-
weise in Reihen. Die Anordnung
eines Schleuder - Spinnsaales
ist der Abb. 30b (Tafel 1I) zu ent-
nehmen. Der Antrieb erfolgt durch
Einzelelektromotoren oder von
einer an der Wand des Spinnsaales
entlang laufenden Triebwelle aus.
Zwischen den einzelnen Spinnma-
schinen sind Lauf- resp. Bedie-
nungsgénge angebracht, die eine Abb. 31. Aluminium-
Bedienung von zwei Maschinen- Spinntopf.
seiten gestatten. Die Maschinen-
gestelle erhalten an den Bedienungsgangauflagestellen starke
Gummipuffer, die eine Ubertragung von auftretenden Er-
schiitterungen von einer Maschine zur anderen verhindern.
Aus dem Schema der Abb. 30b (Tafel II) ist auch die An-
ordnung des Fillbades zu ersehen. Die Féllbadbereitung
geschieht in den beiden im Keller aufgestellten Behiiltern. Es
wird dann vermittels der zweckentsprechend gebauten Si ure -
pumpen auf den oberen Sammelbehélter gepumpt. Hier
erfolgt eine Erwiarmung auf 40 bis 50° C und die Verteilung
auf die einzelnen Spinnmaschinen, dann Riickleiten in
die im Keller stehenden Behilter, Auffrischung oder Ab-
lassen des unbrauchbaren Féllbades. Die fiir die Bereitung des
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Fallbades erforderliche Schwefelsiure wird von den meistens
aullerhalb des Gebidudes stehenden Sammelbehidltern
vermittels Luft in ein in der Fillbadkammer stehendes Me B3 -
gefa iibergedriickt und in entsprechender Menge dem
Fillbad zugesetzt.

Der Spinnsaal ist moglichst in unmittelbarer Verbindung mit
dem Haspelraum anzuordnen, um die gesponnenen Spinn-
kuchen schnell und bequem von einem zum anderen Raum
fordern zu konnen. Die aus den Schleudertopfen entleerten
Spinnkuchen setzt man vielfach auf kleine Holzbrettchen, wie

in Abb. 32 dargestellt ist. Dieselben

haben in der Mitte eine wulst-

artige Erhoéhung, um zu verhin-

dern, dafi die Kuchen wihrend des

Transportes herunterfallen. Die

Kuchen mitsamt den Holzbrett-

chen werden auf den Haspelma-

schinen aufgesetzt und abge-

haspelt. Wenn die vonder Spinn-

maschine kommenden Spinnku-

Abb. 32. Aus dem Spinn- chen nicht sofort abgehaspelt wer-

topf genoramener Spinn- den kénnen, besteht vielfach die

chen. Gefahr des Auskristallisierens. Die-

selbe wird durch eine leichte Befeuchtung der Kuchen in

einem besonderen Raum oder in flachen Schrinken, die an
den Winden angebracht werden koénnen, behoben.

Kunstseiden-Chappe Spinnmaschinen.

Eine der Kunstseidenspinnmaschine verwandte Maschine
ist die in Abb. 33 und 34 dargestellte Spinnmaschine zur Er-
zeugung von Kunstseidenchappe. Der Chappe wird in der
letzten Zeit ein erhohtes Interesse entgegengebracht, und
Erzeugnisse wie Vistra, Spinstra oder Sniafil haben sich
infolge der grofien Verwendungsmoglichkeit sehr schnell
den Textilmarkt erobert. Der Vorbereitungsvorgang ist bis
zur Erzeugung der Viskose der gleiche wie bei der Kunst-
seide. Die Verarbeitung der Viskose in den Chappemaschinen
bietet den Vorteil, dafl sie in fast jedem Reifestadium ver-
sponnen werden kann. Auch ist der Nachbehandlungs-
vorgang einfacher als bei der Seide, zumal nicht unter Span-
nung der Stringe getrocknet wird. Die gewaschenen, ge-
bleichten und im losen Strang getrockneten Seidenbiindel
werden auf beliebige Stapellinge zerschnitten, gekrempelt
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und weiter verarbeitet wie andere Textilien. In bezug auf die
Spinngarnitur dhnelt die Chappemaschine der Kunstseiden-
spinnmaschine. Bei letzterer wird nicht in Topfe oder auf

Spulen, sondern auf Haspeln gesponnen. Zu zwei Spinnstellen
gehoren zwei Haspeln, von denen jeweils der eine rechts, der
andere links dreht. Die von zwei Spinnstellen vereinigten

Abb. 33. Chappespinnmaschine, Bauart Diisseldorf-Ratinger-Wurtz.
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Fadenbiindel werden durch einen
Fadenfithrer geleitet und vermit-
tels einer Changierung parallel oder
in Kreuzwirkung aufgehaspelt. Ge-
sponnen wird aus Diisen bis zu
30 mm Durchmesser von 250—1000
Lochern. Die Einzelfiden sind sehr
fein und schwanken je nach der Zu-
sammensetzung des im Turnus be-
nutzten Fillbades zwischen 1—2,5
Deniers. Die in Abb. 33 und 34 dar-
gestellte Maschine ist ein Erzeugnis
der Diisseldorf-Ratinger Maschi-
nen-und Apparatebau-A.-G.und
ist diese Maschine mit 40 Spinnstellen
und 40 Haspeln ausgeriistet. Die Ab-
laufgeschwindigkeit der Haspeln ist
durch eine besondere Vorrichtung
verdnderlich eingerichtet. Dieselbe
schwankt zwischen 35 und 70 m pro
Minute. Die Leistung der vorstehen-
den Maschine betragt ca. 200—350 kg
Chappe in 24 Stunden, bei 1000 De-
niers. Die sich bei dem Spinnen bil-
denden Schwefelsduredampfe miissen
sorgfiltig abgesaugt werden. Die Ab-
saugevorrichtung, die aus Innenent-
liftung der Maschine und Entliiftung
der Haspeln besteht, ist aus der
Abb. 34 deutlich zu ersehen. Die Ma-
schine vorstehend erwahnter Leistung
benotigt einen Antriebsmotor von ca.
21/, P8, der Entliiftungsexhaustor ar-
beitet mit ca. 50 mm Unterdruck.
Als Spinnpumpen finden Pumpen
von grofler ILeistung Verwendung.
Entweder Zahnradpumpen mit 8 mm
breiten Zwischenplatten in Ausfiih-
rung éhnlich Abb. 35 S. 63 oder Drei-
und Mehrkolbenpumpen. Die Kolben-
pumpenleistung muf} genau so wie
die Zahnradpumpenleistung verdnderlich sein. Dieselbe
schwankt zwischen 35 und 120 ccm pro Minute. Die Ein-
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stellung der Pumpenleistung entsprechend den gewiinschten
Deniers erfolgt durch ein an der vorderen Stirnwand
aus Abb. 30 zu ersehendes Stirnrad-Wechselgetriebe. Alle
mit Séure in Verbindung stehenden Teile sind aus ent-
sprechendem Baustoff herzustellen. Blei, Bronze, Bakelit,
Aluminium und séurefestes GuBeisen haben sich bestens be-
wihrt. Das Gewicht der Chappemaschine mit 40 Spinn-
stellen betragt etwa 5000 kg.

VIIIL. Die Spinnpumpen fiir die
Spinnmaschinen.

Ein nicht zu unterschitzendes Element an den Kunst-
seiden-Spinnmaschinen stellt ohne Frage die Spinnpumpe
dar. Es gibt verschiedene Ausfiithrungen, und zwar Kolben-
und Zahnradspinnpumpen. Letztere sind bei den
meisten Fabriken eingefiihrt, weil diese eine fast unbegrenzte
Betriebssicherheit bieten und gegeniiber den Kolbenpumpen
bedeutende Vorteile aufweisen. Hinzu kommt noch die
dullerst einfache Konstruktion der Zahnradpumpenart, die
ein bequemes Offnen und Auseinandernehmen der Pumpen
gestattet. Die Lebensdauer der Zahnradspinnpumpen
hingt zum gréBten Teil von deren Behandlung im Betrieb
ab. Selbstverstdndlich mufi man diese Pumpen, die in gréfiter
Prizision hergestellt sind, yorsichtig behandeln. Die Pumpen
und auch deren Teile diirfen nicht fallen. Ein Stolen oder
Aufeinanderwerfen vertragen diese nicht; Ungenauigkeiten
oder auch ein schlechtes Arbeiten sind die Folgen unsach-
gemifer Behandlung.

Fir die Lieferung von betriebsfihigen Zahnradspinn-
pumpen kommen hauptséchlich die Fa. Martin Hélken
in Barmen-Rittershausen, Fa. Friedr. August Neidig,
Maschinenfabrik, Mannheim, und ¥a. Arendt & Weicher
Maschinenfabrik, Berlin, in Frage und trifft man die Erzeug-
nisse dieser Firmen in der Industrie iiberall an. Die Firma
Arendt & Weicher hat sich in neuerer Zeit mit weiteren
Verbesserungen der bisherigen Zahnradspinnpumpen
befafit. Diese Verbesserungen zielen darauf hin, die Spinn-
pumpen in bezug auf gleichmiBige Forderung und lingere
Lebensdauer giinstiger zu gestalten. Es wird dies dadurch
erreicht, dal} eine Nachstellbarkeit der Mittelplatte und des
einen fordernden Zahnrades nunmehr vorhanden ist, um alle
Undichtigkeiten, die sich im Betrieb ergeben, und die die
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gleichmiflige Forderung beeinflussen, einfach abzustellen.
Die Neuerung gestattet, die beiden férdernden Zahnrider im
Eingriff zueinander und am Umfang stets beliebig dicht ein-
zustellen, wodurch eine spitere Erneuerung der Mittelplatte
fast vermieden wird. Eine weitere wesentliche Verbesserung
in bezug auf Lebensdauer der Spinnpumpen stellt die durch
D.R.G.M. geschiitzte Schmierung der vorderen Antriebswelle
dar, wodurch das bisherige Fressen der Pumpenwelle be-
seitigt wird. Die Verbesserung beruht darauf, daB die Ab-
dichtung der Pumpenwelle bis tief in das Pumpengehiuse
hinein verlegt worden ist, um die Viskose abzudichten. Eine
besonders lang ausgebildete guBleiserne Stopfbiichse dient
als Wellenfilhrung und ermdglicht eine bequeme Auswech-
selung, ohne daBl das Pumpengehiduse ersetzt zu werden
braucht. Die Schmierung der Antriebswelle erfolgt nun so,
dal mittels einer Staufferbiichse, die am Pumpenkérper
sitzt, das Fett in einen Ringkanal geprefit wird. Von hier aus
gelangt es dann durch besondere Schmierlécher der ein-
gesetzten Stopfbiichse zur eigentlichen Pumpenantriebswelle.
Der obere Teil der Stopfbiichse ist mit einem Sechskant aus-
gebildet, welcher sechs Einschnitte besitzt, in die ein schwenk-
barer Riegel eingreift, und der ein Drehen der Stopfbiichse im
Betrieb verhindert. Die Staufferbiichse selbst kann je nach
der Lage der eingespannten Spinnpumpe beliebig ein-
geschraubt werden.

Die beiden vorerwihnten Verbesserungen der Fa. Arendt
& Weicher an den Zahnradspinnpumpen diirften den Kunst-
seidenfabriken recht willkommen sein, um so mehr, da die bis-
her damit gemachten Betriebsergebnisse recht befriedigt haben.

In der Abb. 35 ist eine Spinnpumpe iiblicher Ausfiihrung
im Schnitt dargestellt. Die Abbildung veranschaulicht deut-
lich die in der Zwischenplatte eingebetteten und sauber ein-
geschliffenen Zahnridchen, die von der durch die Stopf-
biichse hindurchgehenden Welle angetrieben werden. Bei
einer Plattenstirke von 6 mm férdert die Spinnpumpe mit
jeder Umdrehung 0,6 ccm Viskose. Das auf der Spinnpumpen-
welle sitzende Stahlstirnrad ist auf einer besonderen Nabe
angebracht, die wieder mit kleinen 3/,;’-Stellschriubchen
auf der 10 mm starken Spinnpumpenwelle befestigt ist. Das
Stirnrad hat eine Breite von 5 mm, einen Durchmesser von
72 mm im Teilkreis und bei Modul-1-Teilung eine Zihnezah!
von 72. Das auf der Maschinenwelle sitzende Gegenrad hat
50 mm Teilkreisdurchmesser und 50 Zahne. Die Ubersetzung
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ist also 1 : 1,44, d. h. bei einer Umdrehung der Spinnpumpen-
welle macht die Spinnmaschinenwelle 1,44 Umdrehungen.
Die Herstellung der Spinnpumpen erfolgt auf besonderen
Maschinen. Die grofite Sorgfalt ist dem Einschleifen der im
Innern liegenden Zahnriddchen und ebéenso der Zwischen-
platte zuzuwenden. Das Schleifen der Zwischenplatte er-
folgt, um ein Verspannen derselben zu verhindern, auf Vor-
richtungen, die ein magnetisches Festhalten derselben er-
moglichen. Die Anordnung der Spinnpumpen und deren
Lage zum Fillbad ist aus der Abb. 35 zu entnehmen. Man
sieht die schraffierte Hauptwelle der Spinnpumpe, auf der die

Abb. 35. Zahnradspinnpumpe.

kleinen vorerwihnten Stirnrddchen von 50 mm Durchmesser
angebracht sind. Genau iiber diesen Rédern liegt das grolere
Rad von 72 Ziahnen, welches auf der Spinnpumpenwelle be-
festigt ist, und welches die in einem besonderen Bockchen ein-
geklemmte Spinnpumpe antreibt. Das Klemmbéckchen ist
wieder auf dem Viskoserohr befestigt. Die Viskose gelangt
von diesem Rohr aus durch das Bockchen hindurch in die
Spinnpumpe. Die Viskose wird dann durch das senkrecht
angebrachte Rohrchen weitergeférdert und gelangt so in das
auf dem Spinntisch angebrachte Filter. Letzteres, nach Art
der Filterkerzen, besteht aus einem Hartgummimantel, der
in seinem Hohlraum eine mit feinen Rillen versehene Kerze
erhilt. Letztere wird mit Watte und Leinwand als Filter-
material umwickelt. Die Viskose, die vom Inneren der Filter-
kerze aus nach dem Umfange gelangt, mull unter einem ge-
wissen Druck den Filterstoff durchstrémen. Hierauf gelangt
die Viskose in den Hohlraum des dufleren Spinnfiltermantels
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und von hier aus durch ein schwenkbar eingerichtetes Glas-
rohr in die im Fillbad liegenden Diisenképfe.

Die Diisenkopfe bestehen aus Hartgummi, und in diesen
ist die eigentliche Spinndiise, die aus Gold, Palladium, Platina
oder Glas hergestellt ist, eingeschraubt. Die Diisen selbst
werden in zylindrischer Form mit einem vorne abgeplatteten
Kopf geliefert. Man sieht in Abb. 36 den Diisenkopf aus
der Hartgummiverschraubung ein Stiickchen herausragen.

Abb. 36. Verbindung der Spinnpumpe mit dem Fillbad und dem
Spinnfilter.

Die Golddiisen haben meistens einen Durchmesser von
10 mm, wihrend die Glasdiisen in drei Aulendurchmessern
hergestellt werden. Diese Glasdiisen erhalten von ein bis zehn
Bohrungen 14 mm #uBeren Durchmesser, von 10—200 Boh-
rungen 19 mm &uBeren Durchmesser und von 200—1000
Bohrungen 24 mm é&uBleren Durchmesser. Die Glasdiisen
werden in sehr guter Ausfilhrung von der Fa. H. Geissler
Nachfolger, Bonn a. Rhein, geliefert und finden zur
Herstellung von Kunstseide mehr und mehr Verwendung.
Die Glasdiisen sind bedeutend billiger als Platin- oder
Gold-Platindiisen. Allerdings ist die Gefahr des Bruches
eine grolere. Bei guten gebrauchsfihigen Glasdiisen sind
vor allen Dingen die folgenden vier Punkte zu beachten.
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1. Die Bodenstirken
aller Diisen miissen gleich
sein.

2. Alle Bohrungen miis-
sen genau ein und den-
selben Durchmesser auf-
weisen.

3. Die Ausfithrung der
Glasdiisen mu B eine Wider-
standsfahigkeit auch gegen
héheren Druck sichern.

4. Die Reinigung der
Diisen muB3 mit chemischen
Mitteln leicht durchzufiih-
ren sein.

An dieser Stelle seien
auch die neuerdings viel-
fach zur Anwendung kom-
menden Porzellanspinndii-
sen erwahnt. Diese Diisen,
hergestellt von der Por-
zellanfabrik Herms-
dorf (Thiir.) in Zusam-
menarbeit mit den Zeiss-
Werken Jena, haben sich
in der Praxis sehr gut be-
wahrt. Sie besitzen eine
grole chemische Wider-
standsfabigkeit und me-
chanische Festigkeit auch
bei schroffem Temperatur-
wechsel. Hergestellt wer-
den diese Diisen mit einer
Lochzahl von 1—1000 mit
Loéchern von 18/, (0,18)
bis herab zu ¢/,,,(0,06) mm.
Die Diisen werden mit Aus-
nahme der Aullenseite des
Bodens allseitig glasiert
und gebrannt. Die feinen
Locher diirfen sich bei
diesem Arbeitsprozel na-
tirlich nicht im gering-

Wurtz, Die Viskosekunstseidefabrik.
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Abb. 37. Spinndiisen aus Porzellan.
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sten verziehen. Auch bei grofierem Durchmesser bis 30 mm fiir
die Fabrikation der Feinseide (Chappe) sind diese Diisen sehr
vorteilhaft in Gebrauch und Anschaffung. Diisen verschiede-
ner GroBe der Firma Porzellanfabrik Hermsdorf (Thiir.)
sind in der Abb. 37 dargestellt.

IX. Antriebsverhiltnisse
der Kunstseide:Spinnmaschinen.

Die Spinntopfe I nach Abb. 29, machen im allgemeinen
5—6000 Umdrehungen in der Minute. Die Spinnpumpen 9
werden durch Wellen 25 (siehe Abb. 30), angetrieben. Deren
Drehzahl ist bequem verdnderlich eingerichtet, so dal eine an-
gemessene Viskosemenge den jeweils zu verspinnenden Deniers
Rechnung trigt. Diese veranderliche Drehzahl wird durch
ein Wechselridervorgelege erzielt, welches mit 26 bezeich-
net und um den Zapfen 28 drehbar eingerichtet ist. Die Fest-
stellung des Vorgeleges dem Wechselriderdurchmesser ent-
sprechend erfolgt bei 27 durch eine Knebelvorrichtung. An
Stirnrddern wird ein ganzer Satz mit jeder Maschine geliefert
und kann die Drehzahl der Spinnpumpenantriebswelle von
Zahl zu Zahl geiindert werden. Um etwa 150 Deniers zu
spinnen, mufl die Spinnpumpenwelle 17,5 Umdrehungen in
der Minute machen, was andererseits wieder einer Viskose-
menge von 11,5 g entspricht. Das Verhiltnis von Drehzahl
zu Viskosemenge und Deniers geht aus der Tabelle I hervor.

Gewdhnlich wird eine verinderliche Drehzahl der Spinn-
pumpenwellen von 11—65 in der Minute geniigen, da simt-
liche Deniers von 100—500 dazwischenliegen. Abhingig von
der Drehzahl der Spinnpumpenwellen ist die Drehzahl der
Glasrollen. Die Drehzahl der T6pfe ist wohl mit 5000 in der
Minute gleichférmig, aber die Ablaufgeschwindigkeit der
Glasrollen 12 ist den zu verspinnenden Deniers entsprechend
auch veranderlich einzurichten. Dieses wird durch Konoide
29 und 30 oder andere Ubersetzungsarten, die durch ein
Zwischenzahnrad angetrieben werden, erzielt. Die Ubertragung
auf die einzelnen Glasabzugsrollen erfolgt vermittels der Zahn-
rider 33, die auf den Antriebswellen 8§ der Glasrollen auf-
gekeilt sind. Zwischen den Zahnridern 33 angeordnet liegt das
Herzexzenter 32, welches durch die Welle 36 und Schnecken-
getriebe 34 angetrieben wird. Das Herzexzenter bewegt mit
stets gleichbleibender Geschwindigkeit einen zwangsliufig ge-
fithrten Bolzen, der vermittels Hebelvorrichtung die Chan-
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gierungsvorrichtung in stets gleichm#flige Auf- und Nieder-
bewegung versetzt. In der Abbildung sind die Hebel 7 auf
zwei Seiten der Maschine gelagert, wihrend bei den groferen
Maschinen die Fiillung durch Doppelhebel, die auf einer ge-
meinschaftlichen, in der Mitte der Maschine liegenden Welle
sitzen, vereinfacht angetrieben wird. Diese Vorrichtung ist
unter dem Namen Diisseldorf-Ratinger Maschinen- und
Apparatebau-A.-G. Wurtz patentamtlich geschiitzt.
Bezeichnet man in den nachfolgenden Berechnungen

den Durchmesser der Glasrollen mit d,

die Ablaufgeschwindigkeit mit v,

die Drehzahl mit =,

das Verhiltnis des Durchmessers der Glasrolle zum
Umfang mit = = 3,14,

so ergeben sich fiir die Ablaufgeschwindigkeit der Glasrollen
bei den willkiirlich herausgegriffenen Drehzahlen von 80,
106 und 120 in der Minute folgende Gleichungen:

v=d-n-n=0,125.3,14. 80 = 31,5 m in der Minute
31,5

=80 = 0,52 in der Sekunde.

v=d-n-n=0,125.3,14. 106 = 42,0 m in der Minute

= 42 = 0,70 in der Sekunde.
60
v=d-n-n=0,125-3,14. 120 = 47,0 m in der Minute
= % = 0,78 in der Sekunde.

Bezeichnet man die Drehzahl der Schleuder in der Minute
mit n,, und die Drehzahl der Schleuder in der Sekunde mit
n,, 80 ist

n

5000
60

= 83.

n, oder 60

Um nun z. B. fiir die Drehzahl 80, 106 resp. 120 in der
Minute und der damit in Zusammenhang stehenden Ablauf-
geschwindigkeit von 0,52, 0,70 und 0,78 m in der Sekunde den
Drall zu berechnen, so ergibt sich dieser aus den nachstehenden
Berechnungen wie folgt:

5*
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bei 80 Umdrehungen0,52:83 =1:z; =
bei 106 Umdrehungen 0,70 : 83 =1:z; z =

bei 120 Umdrehungen 0,78 :83 =1:x; z=

83-1

0.52 = 160 Drall ;
83-1
Wz llSDrall,
83-1
m = IOSDI‘aH,

Wie aus der vorstehenden Berechnung zu ersehen ist,
148t sich fiir jede Drehzahl der Glasrollen bzw. fiir jede Ab-
laufgeschwindigkeit der Fadendrall ohne weiteres ausrechnen.

Abb. 38. Ramesohl & Schmidt-
Schneckenradantrieb.

Um nun in den Spinntépfen
Spinnkuchen von gleicher
Dicke zu erhalten, ist erfor-
derlich, daf die Fiillung, die
auf und nieder geht, stets
gleichmiBige Geschwindig-
keit in der Bewegung hat.
Dieses wird durch den Ex-
zenter, der in Herzform aus-
gefiihrt ist, exzielt. Beietwa
30 Auf- und 30 Niedergéingen
der Fiillung wird eine Auf-
wicklung der Kuchen erzielt,
die bei geniigender Schrige
der einzelnen Wicklungen
die fiir die Abhaspelung not-
wendige Lagensicherheit ge-
wahrleisten. Die Restab-
fialle werden dadurch auf
ein geringes Mal} vermin-
dert.

Ein sehr wichtiger Be-
standteilder Schleuderspinn-
maschine sind die Schnek-
kenradantriebe der Alu-
miniumtopfe, iiber deren
Ausfithrung an dieser Stelle
noch einiges gesagt werden
soll. Die Gehduse (Abb. 38)
sind aus diinnwandigem,

dichtem GuBeisen hergestellt, am Unterteil befindet sich
ein verbreiteter Fu8, der den an der Spinnmaschine sitzen-
den Querkreuzen angepafit ist. Das durch einen Deckel
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verschlossene Gehiuse hat im Innern ein Schneckenrad-
getriebe, bestehend aus einem Rad aus Spezialbronze und
einer Schnecke aus Stahl. Letztere ist mit dem unteren
Spindelteil aus einem Stiick hergestellt, und untere und obere
Spindel sind durch eine Konuskupplung miteinander ver-

Abb. 39. Elektrisch angetriebene Spinnschleuder, Bauart Siemens-
Schuckert.

bunden. Wihrend der untere Schneckenspindelteil fest
gelagert ist, ist der obere Teil der Spindel elastisch in einem
Federlager eingebaut. Letzteres ermoglicht ein Nachgeben
und Einstellen bei der kritischen Drehzahl.

Ein Spinntopfmotor, der sich insbesondere in der Kunst-
seideindustrie bewdhrt hat, ist der von den Siemens-
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Schuckert-Werken in Berlin-Siemensstadt gebaute Kurz-
schluBlaufermotor mit sdurefester Sonderisolation. Die Bauart
ist so gehalten, daB die im Elektromotor entstehende Wirme
die durchstreichende Kiihlluft trocknet, so dafl die in der

Abb. 40. Elektrisch angetriebene Spinnschleuder,
Bauart Ramesohl & Schmidt.

Kiihlluft schwebenden Fliissigkeitsteilchen verdunsten und
das Tauen im Innern des Motors verhindert wird. Einen Motor
mit Schleuder zeigt Abb. 39. Ein weiterer Vorteil ist der geringe
Kraftbedarf. Im Spinnbetrieb ausgefiihrte Messungen ergaben
eine Kraftersparnis von 35—409, gegeniiber Schneckenantrie-
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ben. Abb. 40 veranschaulicht eine andere in der letzten Zeit
sehr gut eingefiihrte Spinnmotorkonstruktion der Firma
Ramesohl & Schmidt in Oelde. Im Schnitt ist dieser in
der Abb. 41 dargestellt. Gute Konstruktion und grofle Be-
triebssicherheit sind die besonderen Vorteile. Ganz besonders
hingewiesen wird an dieser
Stelle auf die sehr sinnreich
konstruierte Olzirkulation, die
auch von auBlen bequem be-
obachtet werden kann.

Die Gesamtanordnung der
Antriebe mit gemeinschaft-
licher Olzufithrung ist aus
der Abb. 43 zu ersehen. Die
Abb. 45 stellt eine Reihe
Spinnschleudern dar, die im
allgemeinen an ein Dreh-
stromnetz hoherer Frequenz
angeschlossen werden. Mei-
stens wird mit 80—100 Pe-
rioden gearbeitet, entsprechend
einer Drehzahl von etwa 4800
bis 6000 in der Minute. Um
diese Drehzahl zu erreichen,
kommen im allgemeinen Pe-
riodenumformer zur Aufstel-
lung nach Abb. 45 bzw. 46, die
von der vorhandenen Frequenz,
beispielsweise 50 Perioden, ge- . inen
Spo wesden. Der Lidler 4504, St durh o
dieses Periodenumformers wird Ramesohl & Schmidt.
gegen dasFeld angetrieben,und
von den Schleifringen des Léufers wird dann das Schleudernetz
gespeist. Die Schleudern selbst werden fiir niedrige Spannung
ausgefiihrt. Die Siemens-Schuckertwerke verwenden
fiir die Motore 78 Volt bei 100 Perioden. Der Motor wird mit
einem Bremsschalter ausgeriistet. Anlaufzeit und Bremszeit
hingen naturgemif von der Masse des Topfes ab. Der Topf
von etwa 1500 g Gewicht liuft in etwa 6 Sekunden auf volle
Geschwindigkeit und wird in etwa 5 Sekunden bis zum Still-
stand abgebremst. Der Einbau der Siemens-Schuckertmotore
in eine einseitige Spinnmaschine ist in der Abb. 42a (Tafel IT)
veranschaulicht.
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Die Spinntopfe laufen in einzelnen verbleiten Kammern
(siehe Abb. 42), die nach der Mitte der Maschine hin in den
gemeinschaftlichen Abzugskanal einmiinden. Die von einem
Exhaustor (siche Abb. 30b, Tafel II), abgesaugte Schwefel-
saureluft durchflieBt die einzelnen Offnungen und verldf8t am
Ende der Maschine den Hauptkanal, um in die gemeinschaft-
liche Hauptsammelleitung iiberfiihrt zu werden. Der Ab-
saugung der Schwefelsidureluft ist grole Sorgfalt zuzuwenden,

Abb.42. Zusammenbau der Spinnschleudern mit Elektromotor-Antrieb.

da der von den schnellaufenden Schleudertépfen ab-
spritzende Schwefelsdurenebel fiir die Bedienungsleute der
Maschine sehr schidlich ist und leicht Augenentziindungen
hervorruft.

Wie aus den Abb. 27, 28, 29 und 43 hervorgeht, sind die
Spinnmaschinen mit einer soliden ineinandergefiigten Holz -
verkleidung ausgeriistet. Diese Holzverkleidung in einer
Stirke von 25 mm wird imprigniert und alle die Teile,
die mit Siure oder Fillbad in Berithrung kommen,
werden mit Blei ausgekleidet. Die beiden &duBleren
Winde bilden, wie aus Abb. 29 hervorgeht, den Mittel-
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kanal, von dem
aus die Sdure-
dampfe abge-
saugt werden. An
diesen Mittelka-
nal sind die ein-
zelnenKammern,
in denen die
Spinntopfe lau-
fen, angeschlos-
sen. Die Kam-
mern 2derAbb.29
sind im Innern
verbleit, eben-
falls die Mittel-
rinne 6, das
Fiallbad 7 und
der Filterker-
zentisch, auf
dem die Filter-
kerzen 10 an-
gebracht  sind.
Letztere Verblei-
ung ist deutlicher
aus der Abb. 28
ersichtlich. Das
Absaugen  der
Schwefelsiure-
dampfeausdem
Innern der Ma-
schine geschieht
durch eine Xx-
haustoranlage,
und jede einzelne
Spinnmaschine
istan eine Haupt-
rohrleitung an-
geschlossen. Fiir

73

die Entliiftung einer Batterie von z. B. 3 Spinnmaschinen
zu je 60 Spindeln ist zweckmiBig ein Exhaustor von
etwa 1000 mm Fliigeldurchmesser vorzusehen. Ein solcher
Exhaustor schafft bei einer Luftgeschwindigkeit im Saug-
rohr von 12,0 m/sek 2,35 cbm/sek. Bei einer Pressung von
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60, 80 und 100 mm Wassersiule betrigt der Kraftbedarf ent-
sprechend 4,66, 6,00 und 7,34 PS. Der Antrieb des Exhaustors

Abb. 44. Reihe Spinnschleudern zum Anschlu3 an ein Drehstromnetz.

Abb. 45. Schema der Periodenumformer fiir Spinnschleudern.

kann von dem Vorgelege oder durch gekuppelten Elektro-
motor erfolgen. Eine Kunstseidenanlage, die téglich in
24 Stunden 1000 kg Seide von 150 Deniers erzeugt, bendtigt
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dafiir 16 Spinnmaschinen & 60 Spindeln und 2 zur Reserve.
Fiir die Absaugung der Dimpfe sind 6 Exhaustoren von
1000 mm Fliigeldurchmesser erforderlich. Die Leistung dieser

6 Exhaustoren betrigt pro Stunde 6. 10 000 = 60 000 und pro
Tag in 24 Std. = 24 X 60000 = 1 220000 cbm. Der Spinn-
saal hat eine Linge von 43,000 m, eine Breite von 28,000 m
und eine Hohe von 4,500 m. Der gesamte Kubikinhalt des
Spinnsaales betrigt demnach 5400 cbm. Mit der Exhaustor-
anlage kann also stiindlich die Luft des Spinnsaales elfmal
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erneuert werden. Eine solche Entliiftung ist als ausreichend
zu bezeichnen und notwendig, um Erkrankungen der Arbeiter,
insbesondere an den Augen, zu vermeiden. Die abgesaugte,
mit Schwefelsdureddmpfen vermischte Luft wird am besten
in einen hohen Schornstein abgeblasen, damit dieselbe sich in
geniigender Hohe verteilen kann. Bei Kunstseidenfabriken,
die iiber Spinnmaschinen é&lterer Art verfiigen, die nicht
geniigend abgedichtet sind, mul die Exhaustorleistung
noch gréfer bemessen werden, und erneuern solche Kunst-
seidenfabriken die Luft des Spinnsaales 20 bis sogar 25mal
in einer Stunde.

X. Die Spinnmaschinen mit mehreren Diisen.

Rudolf Mewes in Berlin hat unter D. R.P. 276 032
bereits eine Einrichtung geschaffen, bei der durch die Schleu-
derkraft die zu verspinnende Masse durch am Umfang eines
kreisenden Korpers angebrachte Diisen hindurchgedriickt
wird. Ahnliche Vorrichtungen, die sich mit dem gleichen
Grundsatz beschiftigen, sind unter D. R.P. 400 931 1923 und
401988 der Diisseldorf-Ratinger Maschinen- und
Apparatebau A.-G. und Ed. Wurtz in Ratingen paten-
tiert. Das Wesentliche dieser beiden Erfindungen geht aus
dem Nachfolgenden und den Abbildungen 47 und 48 hervor.

Die Spinnschleuder wird aus zwei ineinander gebauten
Schleudertrommeln zusammengesetzt. Die erzeugten Fiden
sollen in der &uBleren Schleudertrommel aufgespeichert
werden, ohne dafl hierbei eine besondere Fadenfiihrung
(Changierung) erforderlich ist. Die innere Schleuder, in wel-
cher die zu spinnende, meistens aus Zellulosel6sung bestehende
Masse eingefiillt wird, ist zu diesem Zwecke an ihrem Umfang
mit einer beliebigen Anzahl von Spinndiisen versehen, die
in der Hohenlage zueinander versetzt sind. Von diesen Spinn-
diisen aus werden die Fiden an den Umfang der dufleren
Schleuder geschleudert. Damit hier die gleichméBige Ab-
lagerung der Faden stattfindet, lduft die duBere Schleuder-
trommel etwas langsamer als die innere.

Innere wie &dullere Schleudertrommeln werden entweder
von einer Stelle aus oder auch jede Schleuder fiir sich be-
sonders angetrieben. Der Antrieb fiir die dullere Schleuder
mufl also derartig sein, dafl die Umfangsgeschwindigkeit
dieser Schleuder gegeniiber der inneren Schleuder etwas ge-
ringer ist. Durch diesen Unterschied in den Umfangsgeschwin-
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digkeiten werden die Fiden von dem inneren Topf aus am
duBeren Topf aufgewickelt. Der Unterschied der Umfangs-
geschwindigkeiten muB stets gleich bleiben. Zu diesem Zweck
erfolgt der Antrieb fiir beide Schleudern am vorteilhaftesten

unter Anwendung geeigneter Ubersetzungsgetriebe von einer
Antriebswelle aus. Innere wie &ullere Schleudern werden
nachgiebig gelagert, um eine selbsttitige Einstellung der
Schleudern bei hoher Drehzahl zu gewéhrleisten.

Die Abb. 47 zeigt einen senkrechten Schnitt durch die
Maschine, Abb. 48 deren seitliche Ansicht.
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In dem Gehéduse I der Maschine ist ein Schneckenrad 2
auf einer Antriebswelle 17 gelagert. Von diesem Schnecken-
rad 2 aus wird eine Schnecke 3 angetrieben, deren verldngerter
Teil in Kugellagern 4 lauft. Die Schnecke 3 ist in hohler
Ausfithrung hergestellt, wobei im Innern der Schnecke 3 eine
Spindel 5 mit einem Zapfen 6 gelagert ist. Die Spindel 6
erhilt an der Stelle 7 eine weitere Lagerung, die nachgiebig
gehalten ist, und die eine selbsttitige Einstellung bei hoher
Drehzahl ermoglicht. Die Spindel 5 kann also um den Zapfen 6
etwas federn, d. h. bei der kritischen Umlaufzahl kann der
auf die Spindel 5 aufgesetzte Schleudertopf 8 sich selbsttitig
einstellen. Um die innere Spindel 5, die den Topf § antreibt,
ist eine Auflenspindel 9 eingebaut, die unten in den Kugel-
lagern 10 gehalten und in der Lagerschale 11 drehbar gelagert
ist. Auch diese AuBlenspindel 9 ist nachgiebig gelagert, und
zwar kann sie um die Lagerschale 71 federn und dadurch
den auf ihr ruhenden Schleudertopf 12, der an der Stelle 13
nachgiebig gelagert ist, der kritischen Umlaufszahl ent-
sprechend selbsttéitig einstellen.

Der Antrieb fiir die Spindel 9 erfolgt ebenfalls von der
Antriebswelle 17 aus, und zwar mittels eines auf der An-
triebswelle 17 befestigten Kegelrades 18, welches in das Kegel-
rad 18 eingreift. Von diesem Kegelrad 18 wird das auf der-
selben Nebenwelle ruhende Stirnrad 19 angetrieben, welches in
das an der &dulleren Spindel 19 befestigte Stirnrad 19 eingreift.

Die zu verspinnende Masse wird bei 4 in denTopf &ein-
gefilllt. Dieser Topf ist am Umfang mit feinen Diisen 14
ausgeriistet, welche versetzt zueinander angeordnet 'sind.
Durch die Schleuderkraft wird die Masse durch die Diisen
hindurchgedriickt und in feinen Fédden an den Innenrand 15
des grofien Topfes 12 geschleudert. Der grofie Topf 12, der
ebenfalls sehr schnell umlduft, aber gegeniiber dem Topf §
mit geringer Umfangsgeschwindigkeit lduft, wickelt die Faden
auf. Aufdem Wege von den Diisen 14 bis zum Innenrand 15
der duBeren Schleuder 12 haben die Faden Gelegenheit, an der
Luft zu erstarren. Der aufgewickelte Spinnkuchen im dufleren
Topf 12 wird, nachdem er eine geeignete Dicke hat, in verschie-
deneTeile zerschnitten und aus dem duBeren Topf herausgenom-
men. Nach vorgenommenem Waschen und Bleichen erfolgt
die weitere Verarbeitung der Kunstfiden bzw. Stapelfasern.

In dem vorbeschriebenen D. R. P. 400 931 ist eine Doppel-
spinnschleuder angegeben, welche aus zwei ineinander ein-
gebauten Schleudern besteht.
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Gegenstand des D. R. P. 401 988 ist eine weitere Aus-
bildung dieser Einrichtung insofern, als die &uflere Trommel
zweiteilig ausgebildet ist und die innere Trommel hoch und

Abb. 49. Doppelspinnschleuder mit verstellbarer Innentrommel.

niedrig gestellt werden kann, um ein Arbeiten des Innenspinn-
topfes einmal auf dem unteren und einmal auf dem oberen
Teil der AuBlentrommel zu ermdglichen.

In der Abb. 49 ist die Einrichtung im Schnitt dargestellt.
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Die Maschine besteht aus einem Gehiduse 1, in welchem
ein Schneckenrad 2 eingebaut ist, welches eine in Kugel-
lagern £ gelagerte Schnecke 3 antreibt. Die Schnecke, welche
hohl ist, besitzt im Innern eine Spindel 5, die bei 6 eingeklemmt
ist und bei 7 elastisch lagert. Die Spindel § kann somit um
den Punkt 6 als Einklemmungspunkt etwas federn, so daf3
sich bei der kritischen Drehzahl der Topf 8 selbsttétig ein-
stellen kann. Um die innere Spindel 5, welche also den Topf 8
antreibt, ist eine AuBenspindel 9 angeordnet. Diese Spindel 9,
auf welcher der Topf befestigt ist, ist verschiebbar eingerichtet
und kann durch einen Hebel 10 mit Hilfe von Spindel 11 mit
Handrad 12 verstellt werden. Die Auflenspindel besteht aus
zwei Teilen 13 und 14. Mit Hilfe des Handrades 12 kann so-
mit der Topf 8 hoch und niedrig gestellt werden, das heif3t also,
der Topf kann einmal im Innern des oberen Teiles 13 der
AuBenschleuder und ein anderes Mal im Innern des unteren
Teiles 14 der AuBlenschleuder laufen. Beide Auflenschleudern
13 und 14 werden durch eine stehende Welle 15 angetrieben,
welche eine in Kugellagern gelagerte Schnecke 16 besitzt.
Die Ubertragung von der Spindel 15 auf die Schleuder 13
und 14 erfolgt vermittels eines Zahnkranzes 17 und ver-
mittels Stirnrdder 18. Die Stirnrider 18 haben im Innern
eine Kupplung 19, die wechselweise die obere und untere
AuBlenschleuder antreibt.

Der Arbeitsgang ist der folgende:

Die zu verspinnende Masse wird durch die Rohrleitung 20
und die Stopfbiichse 21 in den Topf eingefiillt. Der Topf &, der
etwa 5000 Umdrehungen macht, ist am Umfang mit versetzt
angeordneten Diisen 22 augeriistet. Durch diese Diisen wird
vermittels eines gewissen Druckes, welcher durch die Schleuder-
kraft noch vergréBert wird, die Masse hindurchgepreft. Die
abgeschleuderten Faden gelangen an die duBlere Schleuder,
welche der inneren Schleuder gegeniiber mit etwas Nach-
eilung lauft, und werden hier aufgewickelt. Ist die eine
Auflenschleuder, beispielsweise die unter 14, mit Fiden bis zu
einem bestimmten Grade voll gesponnen, dann wird ver-
mittels des Handrades 12 und des Hebels 10 der Schleuder-
topf &8 in die obere Auflentrommel 13 hineingeschoben. Durch
diese Verschiebung wird aber gleichzeitig die Kupplung 79
aus dem Antrieb fiir die untere Trommel in den Antrieb fiir
die obere Trommel geschoben und dadurch die obere Trommel
angetrieben und die untere Trommel stillgesetzt. Die Ver-
schiebung der Kupplung wird durch den Hebel 23 vermittelt.
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Die Innenschleuder &, die sich also jetzt in der oberen Aullen-
schleuder 13 befindet, spinnt nun diese voll, wihrend der
Spinnkuchen in der stillstehenden unteren Trommel 14 in
Stiicke geschnitten wird und die Stapelfasern herausgenom-
men werden. Dieser Vorgang wiederholt sich wechselweise.
Es wird also immer einmal die Tromme] 74 und einmal die
Trommel 13 stillgelegt, wihrend die Innenschleuder 8 im
Betriebe bleibt und nur nach oben oder nach unten geschoben
zu werden braucht. Die sich bei dem Ausschleudern bilden-
den Ddmpfe werden durch den Stutzen 24 abgesaugt. Die
Fdden der unteren Schleuder werden bei 25 entnommen,
wihrend die Kuchen der oberen Schleuder durch eine Offnung
26, die mit einer Klappe versehen ist, aus der Aulenschleuder
herausgenommen werden koénnen.

XI. Fillbadbereitung, Kuchenbefeuchtung.

Neben den Spinnmaschinensaal, am besten zwischen
diesen und die Haspelei, verlegt man die Réume fir die
Fillbadbereitung und Spinnkuchenbefeuchtung.
Die Spinnkuchen, die von den Spinnmaschinen kommen,
kénnen nicht sofort abgehaspelt werden. Ein Teil mull bis
zum anderen Morgen stehen bleiben, weil in der Haspelei,
in der Frauen beschiftigt werden, in zwei Schichten, dagegen
in der Spinnerei, in der Manner tétig sind, in drei Schichten
gearbeitet wird. Ein Drittel simtlicher Spinnkuchen mufl nun
bis zum Abhaspeln in einem besonderen Raum, dem Be-
feuchtungsraum, etwa 8 Stunden aufbewahrt werden.
Dieser Raum fiir eine Fabrik von 1000 kg Seidenerzeugung
téglich geniigt in einer GroBe von 10X 8 m Grundfliche. Zur
Aufnahme der Spinnkuchen werden Holzgestelle angeord-
net, in denen die Kuchen lagern. In dem Raum mubB stets eine
feuchte Luft herrschen. Dieselbe wird durch eine Befeuch-
tungsanlage erzeugt. Letztere besteht aus im ganzen Raum
verteilten Rohren, welche an die Dampfleitung angeschlossen
sind. Auf die Liénge des Raumes verteilt sind dann Nebel-
diisen aus Bronze, die eine feine Verteilung des ausstromenden
Dampfes gewihrleisten, angebracht. Der Raum mufl mit
Entliftungsklappen, die einstellbar eingerichtet sind,
versehen werden, um stets eine gleichmifige Feuchtigkeit
und Temperatur des Raumes zu gewihrleisten.

Fiir die Féllbadbereitung sind zwei am besten iiber-
einanderliegende Réume erforderlich. Der obere Raum, in

Wurtz, Die Viskosekunstseidefabrik. 6
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dem die Sammelbehilter fiir das Fallbad stehen (siehe
auch Abb. 30b, Taf. IT), muB so hoch liegen, dal von jenen
das Fillbad bequem auf die Spinnmaschinen laufen
kann. Das verbrauchte Féllbad von den Maschinen lduft in
den unterenRaum, der zweckmiiBig als Keller ausgebildet ist.
Jeder Raum soll eine Grundfliche von 80—100 qm haben, in
dem oberen Raum werden vier hélzerne Fiallbadbehidlter
aufgestellt. Diese Behilter aus 60—70 mm starkem Pitch-
pine oder Kiefernholz miissen im Innern mit Blei ausgekleidet
werden. Auch werden dieselben zweckmifig je fiir einen
Inhalt von 10—12000 1 vorgesehen. Aufgestellt werden die
Fallbadbehédlter in einer Reihe. Zu beiden Seiten werden
Filter angeordnet zum Kliren des Fillbades, und um feste
Ruckstéinde festzuhalten. Fir die vier Fdllbadbehédlter
werden 20 runde Filter aus Steinzeug vorgesehen, die zu 10
und 10 Stiick auf beide Seiten der Holzbehilter verteilt werden.
Als Filterstoff verwendet man Kies, der auf einen Steinzeug-
oder Holzrost aufgelegt wird. Die Fallbadbehélter miissen
mit je einer Bleischlange, die unmittelbar {iber dem Behélter-
boden liegt, ausgeriistet werden. Die Schlange, die mit Dampf
beheizt wird, dient zum Erwirmen des Spinnbades auf die
notwendige Spinntemperatur, die im Fillbad an den Spinn-
maschinen 40° C betragen soll. Fir Ableitung des Kondens-
wassers ist Sorge zu tragen.

Wihrend von den vorerwdahnten Holzbehiltern das Fill-
bad durch eine Bleileitung in den Spinnsaal lauft und auf
die einzelnen Spinnmaschinen verteilt wird, gelangt das ver-
brauchte Féllbad von den Maschinen durch eine andere
Leitung in einen groBen Sammelbehdlter von 30 000 1,
der im Keller steht. ZweckmiBig wird dieser Behilter in
zwei gleiche Teile eingeteilt. In den einen Teil wird das ver-
brauchte Fillbad abgelassen, um wieder aufgefrischt, d. h.
regeneriert, zu werden. Der andere Teil dient zum Sammeln
von unbrauchbarem Fillbad. Des weiteren werden im Keller
fir die Bereitung des frischen Fillbades zwei parallel an-
geordnete Rinnen in Zement mit Bleiauskleidung vor-
gesehen. Die Rinnen sind je 10 m lang, 1,1 m breit und
mit Gefille verlegt. An dem einen Ende befindet sich eine
besondere Abteilung, in die Chemikalien, die zum Féallbad
Verwendung finden, eingefiillt werden. Diese Abteilung
hat einige versetzt angeordnete Zwischenwinde, die eine
gute Mischung gewihrleisten, eine weitere Mischung mit
Kriicken erfolgt auf der 10-m-Lénge der einzelnen Rinnen.
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Sdurepumpen fordern das frisch bereitete Fallbad aus den
Rinnen oder das aufgefrischte Fillbad aus dem daneben
stehenden Sammelbehélter nach oben iiber die Filter in die
vier Sammelbehilter, von welchen eine Verteilung des Bades
auf die Spinnmaschinen, wie bereits gesagt, stattfindet.

Der Chemikalienvorratsraum muf in nichster Nahe
der Fallbadbereitung untergebracht werden. Da Schwefel-
siure bei der Fillbadbereitung in groBen Mengen gebraucht
wird, stellt man auch einen Behilter fiir die Schwefelsdure im
Keller auf. Dieser Behilter aus Eisenblech von 8—10 mm
Stiérke, am besten im Innern verbleit, soll 60001 fassen und
bei 1750 mm Durchmesser eine Linge von 2500 mm haben.
Als Armatur kommt ein gesicherter Fliissigkeitsstand, ein
Fill- und AblaBiorgan sowie ein Druckluftanschluff mit
Manometer in Frage. Neben diesem Sammelbehilter ist ein
kleiner MeBbeh#lter fiir Schwefelsiure von etwa 2001
Inhalt aufzustellen, von dem aus die jeweils gebrauchte
Schwefelsdure in die Fillbadbereitung oder Fillbadauf-
frischung abgelassen werden kann.

XII. Die Haspelei.

Nachdem die Spinnkuchen die Spinnmaschine verlassen
haben, werden diese auf Haspelmaschinen zu Stréngen ab-
gehaspelt. Diese Seidenstriange werden dann auf besonderen
Maschinen ausgewaschen, entschwefelt, gebleicht und ge-
trocknet. Das Bleichen erfolgt in grof8en holzernen Bottichen,
hauptséichlich unter Anwendung von Chlor (s. Chem. App.
1924, 8. 56). Die gebleichte, getrocknete Seide hat ein
schones, weilles, glinzendes Aussehen. Die als Rohseide
anzusprechenden Seidenstringe sind jetzt fertig und kommen
hierauf in die Farberei. Bekanntlich 1dt sich die Kunstseide
sehr gut farben, auf dem Markte findet man alle Farbtone,
die in schénstem und hochstem Glanze unser Auge erfreuen.

Die Haspelei fiir eine Kunstseidenfabrik, die tédglich
1000 kg Seide erzeugt, soll eine Grundfliche von 1000 qm
haben. Bei diesem Flicheninhalt bleibt geniigend Raum fiir
die Durchginge, die zwischen den einzelnen Maschinen er-
forderlich sind, ebenso fiir die Aufstellung der Fitzbocke
frei. Im Haspelraum finden 24 Haspelmaschinen Auf-
stellung. Jede Maschine hat 12 Einzelhaspel, die bei den
zweiseitig gebauten Maschinen so verteilt sind, daBl auf jeder
Seite der Maschine 6 Haspel angeordnet sind. Die ganze

6*
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Linge einer solchen Maschine betrigt 6820 mm und die
Breite 1200 mm. Das Feld, welches fiir jede Einzelhaspel in
Betracht kommt, hat eine Liénge von 1170 mm und ist je-
weils mit einem Tisch ausgeriistet, auf dem 6 Stiick ab-
zuhaspelnde Spinnkuchen Platz haben. Jede einzelne
Haspel ist also fiir 6 Seidenstringe eingerichtet und kénnen
auf einer Haspelmaschine von 10 Haspeln gleichzeitig
60 Kuchen abgehaspelt werden.

Die Maschinen sind aus leichtem Rippengull hergestellt,
die Haspeln sind aus Hartholz. Die Haspelholme erhalten

Abb. 50. Haspelmaschine fiir Schleuder-Kunstseide.

an den dulleren Stellen Umlagen von Zelluloid oder Fiber,
damit der Faden nicht leidet. Das Holz ohne Umlage wiirde
auf die Dauer von dem sédurehaltigen Faden angegriffen und
rauh. Die Folge davon wire eine Flusigkeit der Seide.
Die Wellen der Haspelmaschinen laufen in Ringschmier-
lagern. Die zwangsliufig angetriebene Fadenfiihrerlatte
mulB innerhalb des Getriebes liegen, um ein Beschmutzen der
Seide zu verhindern. Des weiteren mul} bei einem Fadenbruch
eine selbsttitige Abstellung der Einzelhaspeln ebenso bei
1000, 2000 und 3000 m Strahnléinge erfolgen. Der Umfang
eines Haspels betragt 1100 mm. In der Abb. 50 ist eine
Haspelmaschine mit 10 Haspel im Aufril und Grundrifl
dargestellt.
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Der Antrieb der Haspelmaschinen erfolgt im allgemei-
nen durch Fest- und Losriemenscheiben. Letztere haben
einen Durchmesser von ca. 240 mm und eine Breite von
50—60 mm. Die Riemenscheiben laufen durchweg mit
200 Umdrehungen und die Haspelkronen mit 330 Umdrehun-
gen in der Minute. Der Kraftbedarf ist gering. Er betrigt
etwa !/, PS fiir je zwei Haspel, die zu einer Abteilung gehoren.
Die Leistung betrigt 40—50 Abziige in 10 Stunden, jedoch
hiangt dies lediglich von der Geschicklichkeit der Arbeiterin
ab. Werden die abgehaspelten Stréinge nicht auf den Ma-
schinen abgebunden oder, wie man sagt, gefitzt, so 148t sich
die Leistung natiirlich steigern, wenn das Abbinden durch
eine zweite Arbeiterin in besonderen Gestellen, sogenannten
Fitzbocken, vorgenommen wird.

XIII. Die Wischerei und die Bedeutung des
Wassers in der Kunstseidefabrik.

Die Wischerei wird zweckméfBig angrenzend an den
Haspelraum untergebracht, und dafiir kommt ein Raum von
etwa 22,56 m Linge und 19 m Breite, entsprechend 2137 cbm
Gesamtinhalt bei 5 m Hohe, in Frage. In diesem Raum sind
in 4 Reihen die Waschbehilter aufzustellen und so an-
zuordnen, dal zwischen den einzelnen Behiltern die Be-
dienungsginge frei bleiben. Eine solche Behilterreihe, wie sie
fiir eine Wische in Betracht kommt, ist in der Abb. 51 dar-
gestellt. a ist ein holzerner Behilter fiir das Siurebad mit
einer Linge von 2 m, einer Breite von 0,67 m und einer Héhe
von 0,8 m. Das Sdurebad, welches eine etwa 7 prozentige
Schwefelsdurelosung enthilt, hat den Zweck, etwa in
dem Fillbad der Spinnmaschine nicht ganz ausgefillte,
klebrige Fiaden zu koagulieren, d.h. nachzuféillen. Nachdem
die auf Glasstdbe aufgehiingten Seidenstringe dieses
Sdurebad verlassen haben, werden sie, wie die Abb. 51 an-
gibt, in dem iiber dem Behilter angeordneten Gestell b zum
Abtropfen aufgehingt und hierauf in dem gleichen Gestell
unter die Spritzwéasche ¢ geschoben. Diese besteht aus
einem hoélzernen Kasten von 200 mm Hghe mit einem zick-
zackformig gewellten Zinkboden mit entsprechenden feinen
Lochreihen. Der Wasserkasten hat etwa die GroBe des
darunterstehenden Auffangbehidlters. Die Seide ver-
bleibt im Durchschnitt etwa 10 Minuten in der Spritz-
wische, nach deren Verlassen wird sie in die eigent-
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lichen Waschbehidlter d eingehingt. Diese haben eine
Lénge von 3 m, eine Breite von 0,670 m und eine Hohe von
0,800 m. Durch entsprechenden Zuflufl und Abflufl an den
Holzbehaltern ist dafiir Sorge zu tragen, daf stets ein guter
Durchflufl des Wassers und eine stiéndige Erneuerung statt-
findet. Die Seidenstringe selbst werden auf Glasstibe, die
an den Enden in Umschlaghélzer eingesetzt sind, aufgehiingt.
Das Auswaschen erfolgt durch sténdiges Umschlagen, und
zwar so lange, bis die Stringe die einzelnen Behilter durch-
laufen haben. Die fertige ausgewaschene Seide wird dann in
Tiicher eingehiillt und in der ebenfalls in der Wischerei
aufgestellten Siebschleuder e ausgeschleudert. Fiir jede
Waschbehilterreihe ist eine Siebschleuder von etwa 850 mm

Abb. 51. Wischerei mit Séurebad, Abtropfgestell, Spritzwésche,
Waschbehilter und Schleuder.

Trommeldurchmesser vorgesehen. Die Drehzahl betrigt etwa
1000 in der Minute, und das Ausschleudern ist in etwa 15 Mi-
nuten beendet.

Eine Schleuder, die eine Trommel von 850 mm Durch-
messer und 400 mm Siebhohe hat, kann mit etwa 40—45 kg
(Trockengewicht) Seidengarne befiillt werden. Der Kraft-
bedarf fiir das Ausschleudern betriigt wihrend des Betriebes
etwa 2,3—2,5 PS, beim Anlauf etwas mehr. In einer Kunst-
seidenfabrik werden in der Wéscherei grofle Wassermengen
gebraucht, und es ist auch wohl keine Arbeit fiir die Weiter-
verarbeitung der losen gewaschenen Stringe so wichtig,
wie die zweckentsprechende Behandlung in der Wische-
rei. Ohne eine gute Wische kann die weitere Verarbeitung
nur mit grofler Mithe und manchmal dazu ohne Erfolg aus-
gefilhrt werden. Nicht nur spiter in der Férberei, sondern
auch in der Weberei machen sich noch die unangenehmen
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Folgen einer schlechten Wische bemerkbar. Das Schlimmste
ist, dal man minderwertige Ware erhiilt, deren Giite viel zu
wiinschen iibrig lift. Wahrend im allgemeinen in Kunst-
seidefabriken die Wischerei von Hand, also wie vorstehend
beschrieben, bedient wird, geht man in neuerer Zeit, ins-
besondere, wo es sich um grofie Leistungen handelt, zum
mechanischen Waschbetrieb iiber, und der Verfasser hat eine
solche mechanische Waschmaschine, die von der Diissel-
dorf-Ratinger Maschinen- und Apparatebau-
A.-G. gebaut wird, entworfen. Da sich diese Maschine be-
wihrt hat, sei an dieser Stelle die Bauart an Hand der Abb. 52
(Taf. IIT) erlautert.

Die Waschmaschine besteht aus einem ineinandergefiigten,
als Kanal ausgebildeten Holzkasten von 5000 mm Linge,
2200 mm Héhe und 1700 mm Breite. Oben auf dem Holz-
kasten sind die Wasserbehilter angeordnet, die sich auf die
ganze Linge der Maschine verteilen, und die von einem
Hauptrohr mit einzelnen Abschliissen gespeist werden. Der
Zuflufl des Wassers fiir jeden Behilter wird durch Regulier-
hahne eingestellt. Der Boden der Behilter ist aus Zinkblech
hergestellt und zickzackférmig ausgebildet. In den tiefsten
Stellen der Zickzackrinnen sind Lécher von 1,5 mm Durch-
messer, 15 mm Teilung angeordnet, die das Wasser in einem
feinen Regen dem Innern der Waschmaschine zufiihren.
Im Unterteil des Holzkastens ist eine Auffangschale
angebracht, die das Wasser sammelt und in den Kanal ab-
filhrt. An jeder Seite der Maschine ist eine endlose Kette
angeordnet, die mit einer maBigen Geschwindigkeit die in Ab-
stinden von etwa 220 mm eingelegten Aluminiumstibe mit
den zu waschenden Stringen transportiert. Das Durchhingen
der Kette wird durch 4 Fithrungsrollen, die auf einer besonde-
ren Holztraverse sitzen, verhindert. Die Einfiithrung der
Aluminiumstébe mit den zu waschenden Seidenstringen er-
folgt an der Antriebsseite, die Entnahme an dem anderen Ende
der Maschine. Hier ist ein Gestell angeordnet, welches die
Stéabe abhebt und auf einer schiefen Ebene bis zum Anschlags-
winkel abrutschen 1aft. Dann werden die Stibe mit der ge-
waschenen Seide von dem bedienenden Arbeiter abgehoben
und nach Entfernung der Stibe die Seide auf die Siebschleuder
gegeben. An Stelle der Kettenfordervorrichtung riistet die
vorgenannte Firma die Waschmaschinen auch mit Spindeln
aus, die sich entsprechend der Foérderbewegung langsam
drehen. In diesen Spindeln von etwa 100 mm Durchmesser
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ist mit 220 mm Steigerung eine Nute von 40 mm Breite und
20 mm halbrunder Tiefe eingedreht. Die Spindeln sind so
angeordnet, dafl die Nuten miteinander korrespondieren.
Bei gleichmifliger Geschwindigkeit beider Spindeln, die
durch Schnecke und Schneckenrad angetrieben werden, wer-
den die Stébe fortbewegt. Die Bewegung ist eine durchaus
sichere und zwangslidufige und hat den Vorteil, daB3 durch die
schraubenférmige Bewegung die Stdbe auch in sich gedreht
werden. Durch dieses Drehen der Stdbe werden auch die
Stringe gedreht, d. h. auf dem Forderweg durch die ganze
Waschmaschine wechselt die sich dem Wasserregen dar-
bietende Oberfliche der Stringe stéindig, was eine innige
und gleichméBige Durchwaschung in allen Teilen im Ge-
folge hat.

Sehr wichtig fiir eine Kunstseidefabrik ist die Beschaffen-
heit des Wassers, und viele der vorkommenden Klagen und
Beschwerden sind einem schlechten Waschwasser zuzuschrei-
ben. Die stets gleichmiflige Beschaffenheit des Waschwassers
ist von groter Bedeutung fiir einen gleichméBigen Ausfall
der fertigen Ware. Mit anderen Worten: das zur Anwendung
kommende Waschwasser muBl morgens, mittags und abends
von gleichbleibender chemischer Zusammensetzung sein, wenn
ein dauernder Erfolg gewihrleistet werden soll. Es sind nun
in der Praxis eine ganze Reihe von Wasserreinigern im
Gebrauch, und die richtige Wahl einer solchen Anlage erspart
viel Arger, Zeit und Geld. Sehr h&ufig trifft man in der Praxis
die Wasserreinigungsanlagen an, in denen mit Hilfe von
Kalk und Soda die Reinigung des Wassers bewerkstelligt wird.
Derartige Anlagen erméglichen aber nur schwer und miithsam
eine dauernde Uberwachung des Wassers, und diese bereitet
dem Chemiker oft groBe Sorgen. Sehr beliebt geworden ist
demzufolge die Permutitfiltration des Wassers, ein Ver-
fahren, welches die Mangel der dlteren Anlagen nicht aufweist.
Die fettsauren Salze von Kalk und Magnesium von grauem
Aussehen, die die Seide klebrig und unansehnlich machen, wer-
den bei einem vollig enthirteten Permutitwasser ausgeschlos-
sen. Die Handhabung des Permutitfilters ist einfach.

In einer Kunstseidefabrik wird das meiste Wasser in der
Wischerei gebraucht. Bei Spulenseide rechnet man téglich
4 cbm und bei Schleuderseide 2 cbm fiir 1 kg fertiger Seide.
Eine Schleuderseidefabrik von téglich 1000 kg Seidenerzeu-
gung braucht demnach 2000cbm Wasser in 24 Stunden.
3 Kreiselpumpen von je 50 cbm Stundenleistung sind in einem
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besonderen Pumpenhaus aufzustellen. Die eine der 3 Pumpen
dient als Ersatzpumpe, und das Wasser wird auf einen Hoch-
behélter gepumpt, von wo es als Rohwasser durch die Per-
mutitfilteranlage der Fabrik zuflie3t. Als Hochbehilter kommt
ein solcher von etwa 250 cbm Inhalt in Frage und wird zweck-
méBig in Beton, als Wasserturm, in dem unten die Pumpen-
anlage untergebracht ist, ausgebildet. Die vom Wasserturm
nach der Fabrik fithrenden Wasserleitungen sind frostfrei,
also etwa 3/, m tief, in die Erde zu verlegen.

XIV. Das Trocknen
der gewaschenen ungebleichten Seide.

Neben der Wascherei ist die Trocknerei der Seide ein-
zurichten. Es kommen Trockenstuben,Kanaltrockner,
Stufentrockner sowie Hordentrockner in Frage.

In der Abb. 53 (Taf. III) ist ein Kanaltrockner dargestellt,
wie er fiir eine Kunstseidefabrik von 1000—1200 kg taglicher
Seidenerzeugung Verwendung findet und von C. A. Grusch-
witz A.-G., Olbersdorf i. Sa., gebaut wird. Erforderlich ist
fiir den Trockner und fiir die Bedienung ein Raum von etwa
300 gqm Grundfliche, also 15 m Breite und 20 m Linge. Die
zu trocknende Seide wird in Stringen in die einzelnen
Spannwagen eingehingt, und diese Wagen sind mit Spann-
vorrichtungen ausgeriistet.

Die Garne werden auf Aluminiumstiben aufgehingt,
die bei einem Durchmesser von 32 mm eine Linge von
750 mm haben. Die Ausspannung erfolgt durch Gewinde mit
einer Knebelmutter, die einen Handgriff besitzt. Bei groBter
Auseinanderstellung der Spannvorrichtung betrigt das
MaB3 von Mitte bis Mitte Stab gemessen 700 mm und die
kleinste Spannlédnge etwa 500 mm. Die Spannwagen sind
leicht und handlich eingerichtet, der genannte Apparat ist
mit 18 Wagen ausgeriistet, um die erforderliche Leistung zu
erzielen. Das Heizelement, welches aus schmiedeeisernen
Rippenrohren besteht, besitzt eine Gesamtheizfliche von
365 qm und ist fiir Frischdampf von 3—4 Atm Dampf-
spannung eingerichtet. Vier kriftig wirkende Blaser (Ex-
haustoren) sorgen fiir die notwendige Lufterneuerung.
Die verbrauchte Luft wird durch Schichte nach auflen ab-
geleitet. Der Apparat ist mit entsprechenden Gleisen ver-
sehen, auf welchen die Trockenwagen ein- und aus-
geschoben werden kénnen. Die Leistung des vorstehend be-
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schriebenen Kanaltrockners ist 3600 kg Wasserverdamp-
fung in 10 Stunden unter der Voraussetzung, dal sich min-
destens 18 Trockenwagen im Trockner befinden. Diese
Wasserverdampfung von 3600 kg entspricht 1200 kg fertiger
Seide in 10 Arbeitsstunden, in der Annahme, daf3 die Seide
héchstens 759, Feuchtigkeit enthilt, wenn sie in den Trockner
kommt. Der Kraftbedarf des Trockners fiir die 4 Bliser be-
trigt etwa 15 PS. Der Dampfverbrauch betrigt 1,5—2,5 kg
Dampf fiir 1 kg im Trockner zu verdampfendes Wasser. Bei
3600 kg Wasserverdampfung in 10 Stunden betrigt also die
Dampfverbrauchsmenge 3600 - 1,5 = 5400 kg bis hdochstens
3600 - 2,5 = 9000 kg Dampf in 10 Stunden, oder stiindlich
etwa 540—900 kg. Es hingt der Dampfverbrauch auch von
der zweckentsprechenden Bedienung und dem guten Wéirme-
kleid des Trockners ab. Fiir die Heizelemente des Trockners
kommen 2 Dampfzuleitungen von je 50 mm 1. W. in Betracht,
die gut zu umkleiden sind. Die durch das Dach hindurch-
gefilhrten Schichte fiir die verbrauchte Luft werden mit
einem Regendach versehen. Die Trocknung im Apparat soll
fiir Seide langsam und bei mdglichst niedriger Temperatur
erfolgen. 40—50° C sind mittlere Temperaturen, iiber 60° C
soll man mdglichst nicht hinausgehen.

Ein beliebter Kanaltrockner ist der von der Firma Fr.
Haas in Lennep (Rhld.) gebaute Trockenapparat. Bei diesem
werden die Spannwagen an der einen Stirnseite des Apparates
ein- und an der anderen Stirnseite wieder ausgefahren. Die
Luftbewegung wird durch eine Anzahl Exhaustoren bewerk-
stelligt, die jeweils mit entsprechenden, seitlich am Trockner
angeordneten Heizkammern verbunden sind. Die Luft wird
in den einzelnen Kammern immer von unten nach oben ge-
saugt, und der Trockner arbeitet im Gegenstrom derartig, dag
die einstromende Luft den eingefahrenen Wagen immer ent-
gegenstreicht. Die Firma fiihrt die Trockner in verschiedenen
Formen und fiir alle Leistungen aus. An Stelle der Kanal-
wagen werden die Trockner auch fiir hingende Stranggarne
mit endlosen Kettengéingen geliefert. Die Luftgeblise-
ventilierung mit abgestufter Warmezufuhr hat sich bewahrt.
Die Abb. 54 veranschaulicht Konstruktion und Anordnung
des Trockenapparates.

Die verschiedenen Spinnverfahren der Kunstseidefabriken
bedingen eine Trocknung der Kunstseide hinter der Wische
entweder in Strangform oder auf Spulen. Die Firma Benno
Schilde, Maschinenbau-Aktiengesellschaft, Hers-
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feld (H.N.) baut Apparate, die sich sowohl fiir das eine als
auch das andere Verfahren eignen. Die Trocknung des Strang-
gutes erfolgt auf Spann-Gestellwagen. Eigenartig ist der Aus-
bau der Gestellwagen, die zum D.R.P. angemeldet sind. Die
Spannung der Strange wird nicht durch Schnecken-, sondern
durch Hebelmechanismus vorgenommen, der den besonderen
Vorteil grofer Zeitersparnis bringt. Ein Hebeldruck geniigt,
um die Spannung zu erreichen. — Die gefiillten Spannwagen
werden in einen Trockenkanal entweder durch Hand oder
bei groBeren Anlagen selbsttitig eingeschoben. Die Trock-
nung erfolgt durch Kreisluftstrome stufenférmig so, dal das
nasse Gut der wirmsten Luft ausgesetzt wird und mit fort-

Abb. 54. Gebliase-Kanaltrockner, Patent Haas, der Firma Friedr.
Haas, Lennep.

schreitender Trocknung in immer niedere Temperaturen
kommt. Die Kreisluftbewegung ist sehr wirksam, dabei aber
gleichmiBig, der Grundsatz bei dem ganzen Trocknungsvor-
gang ist viel Luft und niedere Temperatur. Die Fasern wer-
den daher bei schnellster Trocknung auerordentlich geschont.

MafBgebend sowohi fiir die mechanische Einrichtung als
auch fiir die Wahl der Beliiftungsart sind bei den Schilde-
Trocknern fiir Kunstseide auf Spulen die Wascheinrichtungen,
in denen die Spulen behandelt werden. Je nachdem, ob die
Spulen aus der Wische auf Leisten, auf Holzrahmen mit
Leisten oder aber auf Brettern mit Dornen herauskommen,
und endlich fiir Spulen, die in Rieselwéschen bearbeitet sind,
werden verschiedene Trockner geliefert.

Um die Spulen nach der Trocknung sofort weiterverarbei-
ten zu kénnen, haben die Schildeschen Spulentrockner im
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AnschluBl an den Trocken- einen Befeuchtkanal, in dem dem
Garn wieder eine gewisse Feuchtigkeitsmenge zugefiihrt wird.

Abb. 55. Kanaltrockner zum Trocknen und Wiederbefeuchten von Kunstseide auf Spulen.

Bevor das getrocknete Gut
in den Befeuchtkanal ein-
tritt, durchwandert es eine
vorgeschaltete Kiihlzone.
Die Abb. 55 zeigt als Bei-
spiel einen Schildeschen
Spulentrockner und Be-
feuchtkanal, dessen Wagen
mit Holzrahmen beschickt
sind. In diesem Kanal
kommt die im vorherigen
Absatz bereits beschriebene
Kreisluftfithrung zur An-
wendung. Die Wagendurch-
wandern in einem Arbeits-
gang zunichst das Trocken-
feld, werden anschlieffend
im Kiihlfeld abgekiihlt und
schlieflich im Befeuchtfeld
wieder befeuchtet. Die
Feuchtluft wird durch be-
sondere Luftbefeuchtungs-
gerite erzeugt. — Fiir gro-
Bere Leistungen werden die
Kanile ohne VerschluBl-
tiren ausgefiihrt und der
Gesamtarbeitsgang  rein
selbsttitig eingerichtet.
Der Dampfverbrauch ist
gering, er stellt sich auf
1,4—1,5 kg fur 1 Kilo zu
verdunstendes Wasser.
Wihrend im vorstehen-
den die verschiedenen
Arten der gebriuchlichsten
und bestbewahrten Kanal-
trockenapparate beschrie-
ben sind, stellt der in der
Abb.56dargestellte Apparat

einen Horden-Schachttrockenapparat dar. In einem gemauer-
ten Doppelschacht werden die Horden wie ein Paternosterwerk
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zwangsliufig gefithrt, derartig, daB die mit Seide gefiillten
Hordenkisten von oben nach unten der Luft entgegen bewegt

Abb. 56. Horden-Schachttrockner.

werden. Die Ent- und Beladung erfolgt bei der Tiir a, bzw. a,
wo die Auswechslung der Horden mit getrocknetem und zu
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trocknendem Gut erfolgt. Die neubefiillten Horden werden
im Schacht & hochgeférdert und in den Schacht ¢, den
eigentlichen Trocknungsschacht, herunterbewegt. Die frische
Luft, die durch einen Ventilator d von drauBlen angesaugt
wird, wird in einem Heizapparat e entsprechend vorgewirmt
und unter die unterste Horde geblasen. Nachdem die Luft
das simtliche Gut der Horden des Schachtes ¢ und b durch-
zogen hat, gelangt sie durch den Abzugsschlot f ins Freie.
Die Trockner der Abb. 56 werden mehr zum Trocknen loser
Fasergewebe benutzt, wie z. B. Stapelfaser, Wolle, Typha-
faser, Hanf, Jute usw.

Die Kanaltrockenapparate der Abb. 53—55 sind die in der
Kunstseidefabrikation beliebtesten und gebrauchlichsten, zu-
mal vorwiegend das Trocknen der losen oder gespannten
Stringe bzw. der auf Spulen aufgewickelten Seide geregelt ist.

XV. Die Bleicherei und Farberei
der kiinstlichen Seide.

Die abgehaspelten Seidenstringe haben bekanntlich eine
schmutziggelbe, ins Rotbraune gehende Farbung; diese
rithrt von dem Sulfidierproze und dem Schwefelkohlenstoff
her. Diese gelblichen Schwefelverbindungen miissen entfernt
werden. Man bringt die zu bleichenden Stringe zunichst in
ein Bad mit lauwarmem Wasser, 148t die Seide 10—15 Mi-
nuten leicht quellen und setzt dann dem Wasser eine 1 pro-
zentige Losung von Natriumsulfit oder Ammonsulfit zu.
Dieser Zusatz fiihrt zu einer vollstindigen Entschwefelung.
Die entschwefelten Stringe werden dann in klarem flieBenden
Wasser nachgespiilt.

In den meisten Kunstseidefabriken wird die Bleicherei
von Hand betétigt, jedoch geht man auch schon dazu iiber,
das Bleichen in besonders dafiir gebauten Maschinen vor-
zunehmen. Fir den Handbetrieb kommen hélzerne vier-
eckige Behilter, die mit Blei ausgeschlagen sind, und die
batterieweise in einer Reihe aufgestellt werden, zur An-
wendung. Fiir 1000 kg Seidenerzeugung kommt fiir die
Bleicherei ein Raum von 25 m Linge und 18 m Breite in
Betracht. Dieser Raum mufl in unmittelbarer Verbindung
mit dem Trockenraum stehen, um die getrockneten Seiden-
stringe auf kiirzestem Wege in den Bleichraum zu bringen.
Die Stringe werden, so wie sie aus dem Trockner kommen, in
ein besonderes Gestell eingehiingt und von hier auf besonderen
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Umschlagstdben in die Bleichereikufen eingehingt. Die ein-
zelnen Holzbehilter haben 2000 mm Lénge, 700 mm Breite
und 800 mm Hoéhe. Deren Aufstellung erfolgt in Reihen,
und kommen fiir 1000 kg Seide 4 solche Reihen zu jedesmal
10 Behéltern in Frage. Die Reihenfolge der Béder ist fiir jede
Reihe 1. Natriumsulfit (NaS), 2. Wasser (H,0), 3. Chlor (Cl),
4. Wasser (H,0), 5. Salzsdure (HCl), 6. Wasser (H,0), 7. Chlor
(C1), 8. Wasser (H,0), 9. Seife, 10. Seife. Nach dem Durch-
laufen der beiden letzten Seifenbédder ist die Seide fertig
gebleicht. Vielfach wird den zum Bleichen benutzten Chlor-
kalklgsungen Glaubersalz zugesetzt. Es findet dann eine Um-
setzung statt nach der Gleichung

CaOCl, + Na,S0, = CaSO, -+ NaOCl 4 NaCl.

Hierbei bildet sich Natriumhypochlorit, das bei gleichem
Chlorgehalt bleichkréftiger ist. Das unterchlorigsaure Natrium
hat auch sonst gegeniiber Chlorkalk bedeutende Vorteile. Die
Ware wird nicht mit schwerloslichen Kalksalzen beladen;
auch kann mit weniger Sdure gearbeitet werden. Die Salz-
siure, die allgemein zur Anwendung kommt, kann durch
Schwefelséure ersetzt werden.

Siehe auch die Vorschlige von G. Braam, Hamburg
(Ztschr. angew. Ch. 1922, S. 501), iiber die Verwendung von
Bleichwasser, welches aus Wasser vermischt mit Chlorgas
hergestellt wird.

Die Seife hat den Zweck, die Seide weich und griffig zu
machen.

Die der Seide noch anhaftende Fliissigkeit wird in Sieb-
schleudern abgeschleudert. Um Beschiddigungen und Be-
schmutzungen der Stréinge zu vermeiden, werden diese vor
dem Einlegen in die Schleudertrommel in weille leinene oder
Nesseltiicher eingewickelt.

Die kiinstliche Seide 148t sich im allgemeinen sehr gut
farben. Es werden zu diesem Zwecke die Stringe zunéchst
wie bei Baumwolle mit lauwarmem Wasser befeuchtet. Fiir
lebhafte Farbentone muBl moglichst weiches Wasser Ver-
wendung finden. Substantive Farbstoffe farbt man in 30 bis
60 Minuten bei 60° C. Verdier empfiehlt einen allméh-
lichen Zusatz von 1,5 kg kristallisierten Natriumsulfats. Das-
selbe mufl vorher zweckmiflig in kochendem Wasser geldst
werden. Beim Férben von Parmaviolett fiigt man dem Bade
ein wenig Soda oder Seife zu. Man firbt die Kunstseide, je
nachdem, um welche Artikel es sich handelt, im Strang oder
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im Stiick, die Firbung erfolgt mit Anilinfarben, die fiir
jede Kunstseidenart besonders zusammengestellt werden
miissen. Die Ermittlung geschieht auf chemischem Wege.
Sehr schwierig fiir einen Férber ist das Ausfirben von Seiden-
fiden eines Erzeugnisses, welches verschiedene Dicken auf-
weist. Es ist bisher unmoglich, den Faden des Kunsterzeug-
nisses in vollig gleichméBiger Stérke zu spinnen. Die Kunst-
seide wird zwar gesichtet und sortiert, d. h. in Giite I, IT und
IIT geteilt, aber selbst bei dem besten Erzeugnis der Giite I
ist es nicht moglich, die Fiden von vollstdndiger GleichméBig-
keit zusammenzustellen.

Chardonnetseide kann mit basischen Farbstoffen ohne
Beize gefirbt werden, selbst fiir volle Tone ist eine Beizung
nur erforderlich, wenn ein besonderer Grad an Echtheit ge-
fordert wird. Viskoseseide gleicht der Kupferammonseide,
jedoch fiarben die basischen Farbstoffe die Viskoseseide tiefer
als die Kupferammonseide. Allgemein kann man sagen, daB
man fir Chardonnet-, Viskose- und Kupferoxydammoniak-
seide fast die gleichen Farbstoffe und Farbeweisen wie fiir
Baumwolle anwenden kann. Obwohl sich die 3 genannten
Kunstseiden beim Firben graduell unterscheiden, sind diese
chemisch der merzerisierten Baumwolle &hnlich.

Gefarbt wird die Kunstseide im allgemeinen in Striangen,
entweder von Hand (wie beim Bleichen) in besonderen Kufen
oder maschinell in sogenannten Strangfirbemaschinen. Letz-
tere bieten eine bedeutende Ersparnis an Arbeitsléhnen und
gewihrleisten ein gleichméBiges, vollkommen durchgefirbtes
Erzeugnis.

Die Farbemaschinen werden mit beliebiger Walzenzahl
hergestellt, welche den zu firbenden Partien entsprechend
in Gruppen von 1, 2, 3 usw. 10, 20 und 30 Walzen unterteilt
werden. Die Gruppen werden von einem gemeinsamen,
eigenartig durchgebildeten Arbeitsmechanismus in wechseln-
der Rechts- und Linksdrehung der Walzen betétigt, jedoch
arbeitet jede Gruppe einzeln, d. h. unabhéngig voneinander.

Die Abb. 57 zeigt eine von W. Taschner, A.-G. in
Crefeld gebaute Stranggarnfiarbemaschine. Bei dieser
Maschine werden die Walzenkésten hydraulisch gehoben und
gesenkt. In gehobener Stellung werden die Garnstringe bei
stillstehenden Walzen aufgegeben oder abgenommen. Bei
gesenkter Stellung tritt selbsttiitig der Arbeitsgang ein. Fir
das Heben der Gruppen ist ein Wasserdruck von 8 Atm er-
forderlich, der, wenn eine besondere Kraftquelle nicht zur
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Verfiigung steht, durch ein Pumpwerk mit Akkumulator
erzeugt wird. Besonders ausgebildete Steuerorgane kommen
fiir das Heben, Senken und Feststellen der Gruppen in Frage.
Diese ermoglichen eine Feststellung der Gruppen in jeder
Hohenlage. Der Antrieb (fiir Riemen oder elektrischen An-
trieb) ist mit den Walzengruppen auf einer gemeinsamen
gulleisernen Fundamentplatte aufgebaut. Die Dauer des
Rechts- und Linkslaufes der Walzen ist ungleichmiBig ge-
wéhlt und verstellbar, damit die Umkehrstelle des Stranges
bei jedem Bewegungswechsel eine andere wird. Die Walzen
sind als Exzenterwalzen ausgefiihrt; als Baustoff wird gla-

Abb. 57. Stranggarnfarbemaschine der Firma W. Taschner A.-G.
Crefeld.

siertes Porzellan oder Kunstgull mit Glasfluliiberkleidung
verwendet. Vielfach werden die Walzen auch als Glasstahl-
walzen mit Bronzehalter ausgebildet. Die nutzbare Linge
der Walzen betrigt 700 mm, sie konnen mit 800 bis 1000 g
Seide beschickt werden. Eine Férbemaschine von 38 Walzen
hat 5900 mm Léange, 2500 mm Breite und 1700 mm Gesamt-
héhe. Ein anderer zum Firben von Kunstseide geeigneter
Apparat ist der nach D. R. P. 219 074 geschiitzte.

XVI. Abwisser und Kliraunlage.

Die Beseitigung der Abwésser einer Kunstseidefabrik
ist von jeher eine wichtige Sache gewesen. Obwohl die Ab-
wisser durch die groBe Menge Wasser aus der Wischerei

Wurt z, Die Viskosekunstseidefabrik. 7
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stark verdiinnt sind, ist nach Moglichkeit zu vermeiden, sie
in fischreiche FlufBldufe ablaufen zu lassen. ZweckmaBig
wird das Abwasser, bevor es in den FluB gelangt, durch
eine Kldranlage oder doch durch einen oder mehrere hinter-
einandergeschaltete Absatzteiche geschickt, die wenigstens
die Sinkstoffe zuriickhalten. Die Reinigungs- oder
Kliranlage richtet sich nach der Menge und Beschaffenheit
der Abwéasser und kann nicht grofl genug bemessen werden.
Wenn es sich um einen einfachen Kunstseidebetrieb handelt,
ist diese Frage leichter zu l6sen, denn es kommt ein Abwasser
in Betracht, das nur einen geringen Prozentsatz Sdure und
die von der Bleicherei herrithrenden Chemikalien, insbesondere
Chlor, enthilt. Die Verdiinnung des Wassers ist schon so stark,
daB im allgemeinen die Bedenken schon durch die Anlage
eines oder mehrerer Klar- und Absatzteiche zerstreut
werden konnen. Wenn man ganz sicher gehen will, gibt
man in den Klirteichen etwas Kalkmilch oder Eisen-
vitriollosung zu, um eine gewisse Neutralisation und ein
schnelles Absetzen der Sinkstoffe zu erlangen.

Ist die Kunstseidefabrik mit einer Firberei verbunden,
so liegt die Abwasserfrage bedeutend schwieriger. Wenn
diese Saure, Alkali, Schwefelnatrium und Farbstoffe ent-
haltenden Abwésser ohne Reinigung in die Fliisse ge-
langen, gehen die sich in dem Vorfluter aufthaltenden Lebe-
wesen unrettbar zugrunde. Leider sieht man 6fters unterhalb
grofler Textilfabriken in den FluBldufen eine dunkle, in
allen moglichen Farben schimmernde, iibel riechende Briihe
sich trage dahinwélzen, zum Nachteil aller in diesen ent-
haltenen Lebewesen. Eine Reinigungsanlage ist in solchen
Féllen unerldBlich.

Zunichst leitet man die Abwéasser in einen Teich
oder in ein grofles Sammelbecken. Hier bietet sich Ge-
legenheit zum Absetzen der hauptsdchlichsten Sinkstoffe.
Sdure und alkalische Bestandteile konnen sich gegenseitig
neutralisieren. Dann gelangt das Wasser durch ein oder
mehrere Rohre @ und b (Abb. 58) in den Kldrteich I. Dieser
ist durch eine Zwischenwand b von dem Klarteich II ge-
trennt. Der Uberlauf von dem einen zum anderen Teich
geschieht durch mehrere, in zwei Reihen in der Zwischenwand
eingebaute Ton- oder Zementrohre ¢ von geniigend groflem
Durchmesser. Letzterer richtet sich nach der Anzahl der ein-
gebauten Rohre und der Menge des zuflielenden Wassers.
Mit Ricksicht auf Verstopfungen sollte der Durchmesser der
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Abwassor-Klaranlage fiir cine Kunstseidefabrik.

58,

Abb.

Rohre aber nicht weniger als 150 mm betragen. Die Kliir-
teiche brauchen nicht sehr tief ausgefiihrt zu werden. Es
ist von besonderem Vorteil, wenn deren Oberfliche groB ge-
withlt werden kann. Der Boden der Klirteiche ist nach

T*
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einer Seite mit starkem Gefille auszufithren, damit sich die
Sinkstoffe dort ansammeln und von dieser Stelle aus besser
entfernt werden kénnen. Von dem zweiten Klidrteich ge-
langt das Wasser wieder durch Ton- oder Zementrohre in
einen gemauerten Graben von 1 m Breite und 0,8—0,9 m
Tiefe. Dieser Graben wird zwischen den Klédrteich II und
dem ersten Filtrierbehdlter a, b so verlegt, dafl das Wasser
aus dem Graben durch entsprechende Rohre bequem in das
Filterbecken iibertreten kann. Die Linge des Grabens
richtet sich wieder nach der Anzahl der nebeneinander-
liegenden Filterbecken a, b usw. Deren Anzahl ist wieder
abhéngig von der Menge des zu klirenden Wassers. Die ein-
zelnen Filterbecken sind im Boden mit Gefdlle aus-
zufithren, es geniigt im allgemeinen fiir diese eine Tiefe von
1 m bei 2 m Breite und 3 m Linge. Die Fiillung der Becken
erfolgt mit einem Stoff, welcher sich fiir solches Filtern am
besten eignet, z. B. Koks oder Schlacken. Zwischen den
einzelnen Filterbeh&ltern sind geniigend grofie Zwischen-
riume c freizulassen, welche dazu dienen, das Filtergut,
welches nach einer gewissen Zeit erneuert werden muf,
abzulagern. Vonder 1. Filtrationgelangtdann das Wasser
indie zweite und dritte Sammel- und Verteilrinne bzw.
in die zweite und dritte Filterkammer. Die Anordnung
und Bemessung ist die gleiche wie bei der I. Sammelrinne
und der I. Filtration. In den II. und III. Sammelrinnen
kann man bereits Proben des Wassers entnehmen und fest-
stellen, inwieweit sich dasselbe bereits abgesetzt bzw. geklart
hat. Imdritten Filterbehé&lter a, ist eine niedrigere Koks-
schicht notwendig, denn das hier ankommende Wasser ist
bereits geniigend geklirt. Das iiber der Koksschicht an-
geordnete Verteilrohr hat den Zweck, das Wasser auf der
ganzen Oberfliche nochmals zu verteilen und die letzten
Unreinigkeiten auszuscheiden bzw. festzuhalten. Die
Lagerung des Kokses auf einem Holzrost erzeugt unter
diesem einen freien Raum, in dem sich das geklirte Wasser
ansammelt und durch Rohre in die letzte Ablaufrinne ge-
leitet werden kann. Von dieser Ablaufrinne gelangt das
gekliarte Wasser dann in den FlulBl oder Kanal, ohne noch
einen schidlichen EinfluB auf die Fischzucht ausiiben zu
kénnen. Am besten a8t sich die in der Abbildung dargestellte
Klaranlage in einem Gelinde mit natiirlichem Gefille
anbringen. Ist letzteres nicht vorhanden, so kann man das
Gefidlle auch durch Uberpumpen ersetzen, jedoch er-
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fordert letzteres aufler den Anschaffungen der Pumpen-
anlage einen gewissen dauernden Mehraufwand an Kraft
und Arbeit.

XVII. Nachtrocknung, Sortierung und Versand.

Die gebleichte und geschleuderte Rohseide kommt in den
neben der Bleicherei angeordneten Nachtrockenraum, wo
bei nicht zu hoher Temperatur die Trocknung erfolgt. Diese
wird entweder in einem Kanaltrockner oder in einem be-
sonderen Heizraum bzw. Trockenraum mit entsprechendem
Luftumlauf vorgenommen. Ein solcher Trockenraum, der sehr
viel in Gebrauch ist, muB fiir eine Anlage von 1000 kg Seiden-
erzeugung bei einer Linge von 30 m eine Breite von 4m
und eine Hohe von 5 m haben, um die erwihnte Tagesmenge
bequem trocknen zu kénnen. Der ldnglich rechteckige Raum
erhilt in der Mitte einen Gang von etwa 1 m Breite. Zu
beiden Seiten des Ganges befinden sich holzerne Gestelle,
in denen die Buchenholzstibe mit den aufgehingten
Seidenstréingen eingelegt werden. Die Entfernung der Stibe
und Strénge voneinander muB so grof} sein, daB} die zur Trock-
nung erforderliche Luft leicht durchstrémen und die Feuch-
tigkeit bequem aufgenommen werden kann. Unter den ein-
zelnen Trockengestellen sind die Heizkdrper angebracht.
Ein durch Elektromotor angetriebener Exhaustor sorgt fiir
den notwendigen Luftumlauf und Lufterneuerung. Letz-
tere wird durch eine mit der AufBlenluft in Verbindung
stehende Rohrleitung, in die eine Regulierklappe ein-
gebaut ist, bewerkstelligt.

Umdie Seide auf den gleichen Feuchtigkeitsgehalt zu brin-
gen, muB in dem Raum eine Befeuchtungsvorrichtung
angebracht werden. Diese erhidlt Anschlufl an die Haupt-
dampfleitung und verteilt sich in Rohrleitungsstringen
auf den ganzen Raum. Jeder Leitungsstrang von 25 mm
Durchmesser erhilt auf je 400 mm voneinander entfernt
eine Dampfdiise, welche den Dampf fein zerstdubt in den
Raum abblist. Durch ein an jeder Leitung angebrachtes
Regulierventil kann man je nach dem erforderlichen
Feuchtigkeitszusatz einstellen. Zum Messen der Temperatur
und des Feuchtigkeitsgehaltes werden Thermometer,
Hygrometer ‘an verschiedenen Stellen des Raumes an-
gebracht. Die genaue Einhaltung der Temperatur, des
gleichméfligen Feuchtigkeitsgehaltes und vor allen Dingen
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die Vermeidung von Uberhitzung sind streng zu beob-
achten. '

Wéihrend man zur ersten Trocknung durchweg Kanal-
trockner oder #&hnliche Trockenmaschinen verwendet, die,
weil die Seide noch nicht gebleicht ist, mit hoheren Tem-
peraturen arbeiten, verwenden Kunstseidefabriken fiir die
2. Trocknung, die Nachtrocknung, vielfach Vorrichtungen,
die mit niedrigeren Temperaturen, etwa 50—60°, arbeiten.
Die niedrigen Temperaturen haben den Vorteil, daB} die be-
reits gebleichte Seide nicht beschiadigt bzw. durch die hohen
Temperaturen vergilbt wird. Auf dem FuBboden des Nach-
trockenraumes, unter einem Lattenrost, liegen die Heiz-
korper. Ein Ventilator nimmt die Luft von drauBlen ab
und driickt diese, sich dabei an den Heizkorpern erwér-
mend, durch den Laufrost in den Trockenraum. Letz-
terer enthalt mehrere Gestelle, die in der Mitte einen fiir die
Bedienung in Betracht kommenden Gang freilassen. Die
Seide wird auf glatte Holzstabe nebeneinander und iber-
einander in Strdngen aufgehingt und von der warmen Luft
getrocknet. Eine Regulierung der Luftmenge erfolgt durch
Regulierklappen. Gleichzeitig ist diese Anlage ebenfalls mit
einer Befeuchtungseinrichtung versehen.

Von der Trocknung gelangt die Seide in die Sortierung.

Hierfiir ist ein Raum von 43 m Linge und 22 m Breite
erforderlich. In 3 oder 4 Reihen sind die Sortierbiume, die
von Arbeiterinnen bedient werden, aufzustellen. Diese sind
aus hartem polierten Buchenholz anzufertigen und besonders
kriftig auszufithren, weil auf die einseitig eingesetzten Holme
bei dem Strecken der Seide eine gewisse Beanspruchung auf-
tritt. Die einzelnen Gestelle haben je eine Linge von 3 m
und eine Breite von 1,5 m, die 8 eingesetzten Sortierbdume
werden so angeordnet, dal man hinter jedem Baum eine
schwarze Hintergrundfliche aufstellen kann. Dieselbe er-
moglicht ein gutes Aussortieren der glinzenden weillen Seide
auf der dunklen Hintergrundfliche. An jedem Holm sitzt
eine Arbeiterin, und die einzelnen Gestelle miissen so weit
voneinander entfernt sein, daf zwischen diesen bequem die
Kisten aufgestellt werden konnen, die zur Aufnahme der aus-
sortierten Seide dienen. Mit den Kisten, die in leichter
Ausfithrung aus Holz angefertigt und mit Handgriffen ver-
sehen sind, wird die Seide in den angrenzenden Packraum,
bzw. in das Lager gefoérdert. Der Sortierraum mufl vor
allen Dingen luftig und hell gehalten werden. Das Licht fallt
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am besten von oben, und alles ist in weiBBer Farbe zu streichen.
An den Winden sind in besonderen Gestellen 1/, m lange
Holme batterieweise anzuordnen, um Moglichkeiten zum
Aufhidngen besonders aussortierter Stringe zu erhalten. Der
Sortierraum muBl mit guter Ventilation und Heiz-
vorrichtung ausgeriistet sein, und die Aufstellung der Sor-
tierbdume ist so zu bewerkstelligen, dafl jeweils eine Partie Ar-
beiterinnen von einer Vorarbeiterin beaufsichtigt werden kann.

Anschlieend an den Sortierraum liegt der Titrierraum
und die Instrumentenkammer. Wihrend in letzterer die
wertvollen Instrumente aufbewahrt werden, dient der Titrier-
raum dazu, die erforderlichen Messungen vorzunehmen und
die Eigenschaften der Seide festzustellen.

Im Packraum, der 300 qm groB sein soll, stehen an den
Winden und an sonstigen geeigneten Stellen die Packtische
und 3 Packpressen fiir Handbetrieb sowie 2 Dezimal-
wagen.

Neben dem Packraum liegt besonders feuersicher an-
geordnet das Seidenlager. Bei einer Linge von 43 m und
einer Breite von 15 m betrigt die Gesamtgrundfliche dieses
Raumes 645 qm. Auch ist die Hohe dieses Lagers am besten
nicht unter 5 m hoch zu halten. Fir die Lagerung der Seiden-
pakete werden hohe Gestelle fiir die Aufnahme aufgestellt.
Zwischen den einzelnen Gestellen sind Ginge von 800 mm Breite
anzuordnen. Der Raum muf} durchaus trocken und heizbar sein.

XVIII. Arbeiterzahl.

Die Kunstseidefabriken arbeiten durchweg Tag und Nacht,
und zwar in 3 Schichten. Etwa 609, aller Arbeitskrifte sind
Frauen. Letztere werden hauptsichlich in der Haspelei,
Nortierung, Packerei, Lager und Bleicherei beschiftigt.
In den Maschinenrdumen, in der Alkalizellulosestation und
im Spinnschleuderraum sowie in den Chemikalienabteilungen
sind Ménner tdtig. Fiir eine Anlage, die téglich in 24 Stunden
in 3 Schichten 1000kg Seide erzeugt, werden ungefiahr folgende
Arbeitskréifte gebraucht:

(‘hemische Abteilung: Spinnerei, Bleicherei, Trock-
nerei, Haspelei, Aullenarbeiter, insges. Arbeiter. . . 260
Haspelei an Haspelerinnen u. Fitzerinnen, Arbeiterinnen 240
Bleicherei, Sortierung, Trocknerei, Verpackung usw.
Arbeiterinnen . . . . . . . ... ..o L 0. L 150
Insgesamt also Arbeitskrafte . . . . . . . . . . . . 650
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Mit Riicksicht darauf, dafl des Nachts keine Frauen tétig
sein diirfen, sind die meisten Arbeitskrifte auf die beiden
Tagschichten verteilt.

XIX. Kraftbedarf und Dampfanlage.

Die meisten Kunstseidefabriken, sofern sie keine eigene
Kraftanlage haben, sind fiir elektrischen Antrieb eingerichtet
und an die Uberlandkraftwerke angeschlossen. Fiir 1000 kg
Seidenerzeugung werden laufend 700—750 PS bendstigt, und
der Hauptkraftbedarf liegt im Spinnsaal. Bei Verwendung von
Elektroeinzelantrieben fiir die Spinnschleudern geht der Ge-
samtkraftbedarf der Anlage etwas herunter. Fiir die Er-
zeugung des Dampfes zu Heiz- und Kochzwecken werden
2 Dampfkessel von insgesamt 250 qm Heizfliche aufgestellt,
es kommen dafiir im allgemeinen Cornwall- oder Wasser-
rohrkessel zur Anwendung.

Die Wahl des Kesselg, ob Cornwall-, GroBwasserraum- oder
Wasserrohrkessel, ob Kohle- oder Heizdlfeuerung, richtet sich
natiirlich ganz nach der Gréfle und Lage, sowie nach den son-
stigen besonderen Verhiltnissen der Kunstseidefabrik. GroB-
wasserraumkessel haben ihre besonderen Vorziige, auch geben
sie fast zu keiner Reparatur Veranlassung. Die Leistung des
von 1 Quadratmeter zu verdampfenden Wassers ist aber
geringer als bei Wasserrohrkesseln. Aus diesem Grunde
kommen fiir groBle Kunstseidefabriken, die groBle Dampf-
mengen bendtigen, auch durchweg nur Wasserrohrkessel in
Frage. Wenn bei Cornwallkesseln durch 1 Quadratmeter
Heizfliche 16—25 kg Wasser verdampft werden, steigert
sich diese Leistung bei Wasserrohrkesseln auf 28—40 kg
je Quadratmeter. Bei dem groferen Betriebe ist deshalb
die Wasserrohrkesselanlage bedeutend wirtschaftlicher, zu-
mal sie bedeutend weniger Bedienungsleute benétigt. Der
spezifische Dampfverbrauch einer Kunstseidefabrik ist natiir-
lich in den Jahreszeiten Sommer, Frithjahr und Winter
verschieden, da die Heizung nicht nur der Trockner und
Béder, sondern auch der Fabrikanlage sowie der Bureau-
rdume in Betracht kommt. Die Lage der Fabrik spielt bei
der Ermittlung des Dampfverbrauches bzw. des Kohlen-
verbrauches auch eine Rolle, so daBl die nachstehend an-
gegebenen Werte nur als ein Mittelwert betrachtet werden
kénnen. Ein Kunstseidebetrieb in einer Gegend, wo ib-
licherweise im Winter Auflentemperaturen von —10 bis —12°
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vorkommen, gebraucht im Winter insgesamt fiir 1000—1200 kg
taglich zu erzeugende Seide 12 000 kg gute Kohle von 7000 WE.
Im Frithjahr geht dieser Verbrauch auf 7000 und im Sommer
auf 4000 kg zuriick.

Die Kessel- und Maschinenanlage ist das Herz des ganzen
Betriebes. Diese ist immer eine Sonderaufgabe bei jeder
neu zu errichtenden Kunstseidefabrik. Es wiirde zu weit
fithren, an dieser Stelle auf Einzelheiten einzugehen. Jeden-
falls ist bei der Anlage des Kesselhauses stets auf eine Ver-
grofferung des Betriebes Riicksicht zu nehmen, derartig, daf
die Aufstellung spiter noch hinzukommender Kessel nicht
auf Schwierigkeiten stofit. Der Schornstein ist reichlich zu
bemessen. Die Zufuhr der Kohlen und Abfuhr der Asche ist
so zu gestalten, daf} die Férderkosten moglichst herabgedriickt
werden. Bei neuen Anlagen wird in den meisten Fillen die
Anfuhr der Kohlen und Abfuhr der Asche selbsttatig durch-
gefithrt werden. Insbesondere dadurch, dall bei den neu-
zeitlichen hochgebauten Kesseln die Aschenabfuhr in Keller-
raumen untergebracht wird, ist der Aufenthalt fiir die Kessel-
warter angenehmer und hygienischer.

Die Hauptrohrleitungen, die vom Kesselhaus zur Fabrik
fithren, sind tbersichtlich und leicht zugénglich zu verlegen.
Letzteres wird durch die Anordnung von Bedienungsbiihnen
meist auch vollkommen erreicht. Vor und hinter den Kesseln
muf} geniigend Platz sein, damit bei Ersatzarbeiten diese
leicht und ohne Gefahr bewerkstelligt werden konnen. Die
Lagerung der Kohle geschieht zweckméaflig in Bunkern, die von
den Eisenbahnwagen aus unmittelbar beschickt werden. Die
Forderung auf den Rost geschieht meist mit Becherwerken,
Forderschnecken oder Schiittelrinnen.

Ganz besondere Aufmerksamkeit hat in Fachkreisen die
Verwendung der Hochdruckdampfmaschine hervorgerufen.
Eine solche Kraftanlage mit einer Heil3dampf-Hochdruck-
maschine, Bauart Hartmann-Kerchove, ist in der groflen
deutschen Spinnstoffabrik Zehlendorf in Betriebl).

Ein 400-m2-Steinmiiller-Kessel, 25 Atm und etwa 400°
tiberhitzter Dampf-Schachbrett-Treppenrost, verbrennt Roh-
braunkohle, die im Kahn auf dem Teltowkanal ankommt. Ein
Greifer fordert die Kohle unmittelbar in die 120 t fassenden
Betonbunker iiber dem Kesselhaus. Damit ist der Bedarf
fir 24 Stunden gedeckt. — Das aus Spree- und Brunnen-

1) Baurat de Grahl, Glasers Annalen, 1925, S. 187.
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wasser bestehende Speisewasser wird durch Kalk und Soda
nach Halvor-Breda gereinigt und in einem zweistufigen
Vorwarmer erwarmt. Der Niederdruckteil (10 Atm) besteht
aus Gulleisen, der Hochdruckteil aus Schmiedeeisen (25 Atm).
Die Speisung erfolgt durch Kreiselpumpen. Die durchschnitt-
liche Dampfleistung betragt 25 bis 30 m?/st.

Die Einkurbel-Verbundmaschine, die fiir groflere Leistung
(gewohnlich 1100 kW, bis 2000 PS leistend) bemessen ist,
arbeitet im Hochdruckzylinder mit 25 Atm und 350—400° C
Uberhitzung. Die Drehzahl betrigt 125 in der Minute. Der
Einbau der Zwischendampfentnahme fiir 2 Atm zur Heizung
der Trockner, Béadererhitzung, Warmwasserbereitung usw..
geniigt einem Hochstbedarf bis zu 8000 kg stiindlich. Ist
die Maschine weniger belastet, jedoch der Dampfbedarf der
Fabrik grof}, so tritt ein Frischdampfzusatzapparat in Tatig-
keit, welcher aus der Dampfentnahmeleitung den Frisch-
dampf zufilhrt und auf die Entnahmespannung abdrosselt.
Der Zusatzapparat arbeitet selbsttatig und zuverlassig und
ist von auBlen iiberwachbar. In der vorerwahnten Kunst-
seidefabrik liegen die Verhiltnisse so, dafl im Sommer
nicht der gesamte Abdampf Verwendung finden kann.
Auch dem trigt die Ausfilhrung der Anlage Rechnung. Die
Einrichtung der Anlage ist deshalb so getroffen, dall in
jeder Jahreszeit so wirtschaftlich wie moglich gearbeitet
werden kann. Wird im Sommer mehr oder weniger auf die
Warmwasserbereitung bzw. Heizung verzichtet, so arbeiten
beide Niederdruckzylinder ohne Vakuumheizdampfabgabe
(die Raume werden durch eine Vakuumheizung beheizt;
849, Luftleere; Anzapfdampf aus dem Niederdruckzylinder
von 1 Atm) mit besonders hohem Vakuum (989%,) unmittel-
bar auf den Oberflichenkondensator. Die mehrfache Aus-
nutzung der Vakuumdidmpfe ermoglichen mit der Dampf-
maschine ein wirtschaftlicheres Arbeiten als mit einer Dampf-
turbine.

Von groBler Wichtigkeit ist die Aushilfskraftanlage der
Kunstseidefabrik. Diese mufl in der Lage sein, bei einem
etwaigen Versagen des Stromes des Uberlandwerkes den
Betrieb in wenigen Minuten wieder aufzunehmen, da sonst
sehr unliebsame Storungen im Betrieb, die mit groflen
Unkosten verbunden sind, eintreten konnen. Dauert die
Storung auch nur eine Stunde, so geniigt die Zeit, um die in
den Leitungen, in den Spinnmaschinen, Pumpen, Pressen
usw. befindliche Viskose so zu erhirten, dall diese dann nur
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noch durch ein vollstindiges Auseinandernehmen und Reini-
gen der einzelnen Teile entfernt werden kann. Was eine solche
Storung fiir Aufenthalt und Kosten verursacht, ist leicht zu
iibersehen. Am besten geeignet als Hilfskraftanlage ist die
Dampfturbine. Diese nimmt wenig Raum in Anspruch, ist
in wenigen Minuten betriebsfihig uud eignet sich auch infolge
ihrer hohen Drehzahl sehr gut zum Umschalten auf die
iiblicherweise durch schnellaufende Elektromotoren an-
getriebenen Maschinen, Apparate und Triebwerke. Der
Dampiverbrauch spielt in dem Fall weniger eine Rolle, weil
der Abdampf zu Heizzwecken wieder Verwendung findet.

XX. Kiihlanlage.

Um in der heilen Jahreszeit die Temperatur in den kiihl
zu haltenden Réumen vorschriftsméfig einstellen zu kénnen,
muB in der Kunstseidefabrik eine zweckentsprechende Kiihl-
anlage Aufstellung finden. Diese Kiihlanlage hat auBer der
Kiihlhaltung gewisser Rdume auch den Zweck, vermittels
Kiihlschlangen Natronlauge oder Viskose, letztere in den
Mischern oder Viskosekesseln, zu temperieren. Man unter-
scheidet Ammoniak, Kohlenséure- oder schweflige Sdure-
Kiihlanlagen, auf deren Arbeitsweise hier nicht eingegangen
werden kann. Fiir eine Kunstseidefabrik von 1000 kg
Seidenerzeugung wird die Kiihlanlage im Durchschnitt fiir
eine stiindliche Leistung von 70—80 000 WE zu bemessen
sein. Man kann jedoch eine feste Richtschnur nicht auf-
stellen, da sich diese ganz danach richtet, ob die Fabrik
in einer kiihlen, geméBigten oder heilen Zone liegt. Selbst-
verstindlich mull eine Kiihlanlage fiir eine Fabrik in
Mittelitalien bedeutend grofler bemessen werden als bei-
spielsweise fiir eine in Holland liegende Kunstseidefabrik.
Der Leistungsunterschied betrigt hierbei schon etwa 120
bis 1509,.

Die hauptsidchlichste Kiithlung wird im Viskosekeller
benotigt, und sind die erforderlichen Rohrleitungen zweck-
méifig unter die Decke des Raumes in 40 cm Abstand von der-
selben zu verlegen. Die Rohrsysteme aus nahtlosem Stahl-
rohr von etwa 50/57 mm Durchmesser sind batterieweise, und
zwar symmetrisch zur Aufstellung der Viskosekessel, an-
zuordnen und mit einzelnen Absperrorganen auszuriisten,
die je nach der Temperatur, die in dem Raum herrscht, ein
leichtes Ein- und Ausschalten ermdglichen. Um Schwitzen
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und Abtropfen der Kiihlrohre nicht unangenehm zu empfin-
den, werden diese, insbesondere an den Stellen, die oft unter-
schritten werden, mit Tropfschalen, die an die Decke
gehingt werden, ausgeriistet.

Die gesamte Kiihlanlage wird am besten in einem be-
sonderen Raum untergebracht, und sollte geniigend Raum
fiir eine Aushilfsanlage vorhanden sein. Mit Riicksicht
auf leichte und iibersichtliche Bedienung sollten tiberhaupt
die Maschinen, wie Kiihlmaschine, Luftpresser und
Vakuumpumpen, moglichst nahe zusammen liegen.

XXI. Druckluftanlage.

Als Luftpresser werden fiir 1000 kg Seidenerzeugung
2 Stiick von je 140 cbm stiindlicher Ansaugeleistung fiir
6 Atm Betriebsdruck und ein Aushilfspresser bendtigt. Bis
6 Atm geniigen einstufige Luftpresser. Bei den Vakuum-
pumpen sind im allgemeinen die gleichen Gesichtspunkte
wie bei den Luftpressern zu beriicksichtigen. Wihrend
die Luftpresser hauptsichlich zum Uberdriicken der Vis-
kose auf die Vorbereitungs- bzw. Spinnkessel, ferner
zum Durchdriicken von Viskose oder Natronlauge durch die
Filterpressen gebraucht werden, wird auch sonst vielfach
PreBluft zum Uberdriicken von Schwefelsaure Schwefel-
kohlenstoff und dergleichen angewandt.

Die Vakuumpumpen werden hauptséichlich zur Entliiftung
der Viskose bendtigt, aber auch in anderen Fiéllen wird Vakuum
an Stelle von Pumpen zum Ubersaugen von Fliissigkeiten
benutzt und vorteilhaft angewandt. Die innige Entliiftung
bzw. Evakuierung der Viskose ist fiir das Spinnen sehr wichtig.
Die Leistung der Luftpum pen ist etwas gréBer zu bemessen,
alsdieder Luftpresser, und es kommen fiir eine Kunstseide-
fabrik von 1000 kg Seidenerzeugung téglich 2 Vakuum-
pumpen von je 220 cbm stiindlicher Ansaugeleistung und
eine Hilfspumpe von der gleichen Leistung in Betracht.
Die Luftpumpen werden meistens einstufig in doppelt-
wirkender Bauart ausgefithrt. Eine gute Luftpumpe muf}
eine Luftleere von etwa 72—73 cm erzeugen, jedoch geniigt
auch bereits eine solche von 70 cm. Letztere kann man auch
ohne weiteres mit Luftpressern, die man als Luft-
pumpen arbeiten 14t, erzeugen, wenn sie geringen schad-
lichen Raum im Zylinderinnern aufweisen.
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XXII. Die Selbstkosten.

Ein gut geleiteter Kunstseidefabrikbetrieb gibt etwa 609,
erstklassige Seide, wihrend die Gesamtausbeute an ver-
kauflicher Seide etwa 759, betrdgt. Spinnschleuderseide er-
gibt etwa 5 bis hochstens 79, Abfall, davon 3—49, in der
Haspelei.

Die Dehnung der Kunstseide betragt etwa die Halfte, und
die Bruchfestigkeit etwa !/,—!/; der echten Maulbeerseide.

Das spezifische Gewicht der Kunstseide schwankt zwischen
1,4—1,6, wohingegen das spezifische Gewicht der echten
Seide 1,36 (italienische Rohseide) betragt.

Die Selbstkosten der Seide richten sich nach der Einrich-
tung der Fabrik, nach der Arbeitsweise und insbesondere
nach der Seidenmenge, die téglich erzeugt wird. Eine neue
Fabrik fiir 300 kg Seidenerzeugung ist nur wirtschaftlich, wenn
ihr eine Weberei angegliedert ist, die das eigene Erzeugnis zu
verarbeiten vermag. Im anderen Fall sind 400—500 kg
Tageserzeugung als kleinste Leistung fiir einen wirtschaftlichen
Betrieb anzusprechen. Die Durchschnittsleistung neuer
Kunstseidefabriken betrigt meistens 1000—1500 kg. Je
grofler die tagliche Erzeugung, je geringer werden die Selbst-
kosten.

Eine Spinnschleuderseidefabrik, die nach dem Viskose-
verfahren arbeitet, braucht téglich in 24 Stunden zur Er-
zeugung von 1000 kg Kunstseide:

1400 kg Zellulose, C;H,,0;,
1800 ,, Atznatron, NaOH
1500 ,, Schwefelsaure H,SO,,
460 ,, Schwefelkohlenstotf, CS,,
2000 ,, saure Sulfate,
600 ,, Salze,
50 Calc. chlorld
30 qm Filtertiicher,
50 kg Baumwolle,
50 ,, Eitzbﬁndchen und Putztiicher,
40 ,, Ole und Fette,
5000—6000 kg gute Kohle,
700—750 PS.

Fiir 2000 kg Seidenerzeugung braucht man dagegen
900—1000 PS téglich und etwa 900 Arbeitskrifte.

Nach einem anderen Verfahren werden an hauptsiich-
lichsten Rohstoffen gebraucht: Kaustische Soda oder Atz-
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natron (NaOH), Schwefelsiure von 66° Bé (H,S0,), Am-
moniumsulfat (NH,) SO,, Glykose oder Traubenzucker von
859%,, Glaubersalz NaSO,, Zinksulfat ZnSO,, Schwefel-
natrium 60/63 (NaS), Schwefelkohlenstoff doppelt rekt.
(puriss.) (C-S;), Salzsdure (HCl), Natriumkarbonat 98/99,
Kalk und Glyzerin (spez. Gew. 1,23).

Die Kosten der Seide richten sich natiirlich nach den je-
weiligen Tagespreisen der Chemikalien, nach den Lohnen und
nach den Rohstoffpreisen. Die Generalunkosten einer gut
geleiteten Kunstseidefabrik, also Gehilter, Steuern, Frach-
ten, Kraft, Strom, Licht, Wirme, Kilte, Spesen, Préamien,
Provisionen und Verschleil, betragen erfahrungsgemifl etwa
309, von den sonstigen Herstellungskosten der Seide. Die
letzteren errechnen sich aus den Kosten fiir Rohstoff, Che-
mikalien fiir die Aufbereitung des Zellstoffs bis zur Her-
stellung der Viskose, den Chemikalien fiir Féllbad, fiir Nach-
behandlung und Bleicherei sowie den Lohnen. Fiir die Ver-
zinsung des Kapitals sind wenigstens 5%, (je nach dem Bank-
diskontsatz) vom gesamten Herstellungspreis einzusetzen.

XXIII. Die Fabrikanlage.

Die Arbeitsweise ist schon in dem Schema S. 9, welches
die erforderlichen Arbeitsteile vom Ausgangserzeugnis bis
zur fertigen Kunstseide zeigt, gebracht. Die Anordnung der
Baulichkeiten und der einzelnen Maschinen und Apparate
schlieBt sich zweckmaBig diesem Arbeitsschema an, um un-
niitze Zwischenwege zu vermeiden.

Die schematische Zusammenstellung der Maschinen und
Apparate fiir eine Viskosekunstseidefabrik zeigt die Abb. 59
(Tafel IV). Auf Einzelheiten braucht hier nicht mehr ein-
gegangen zu werden, weil die verschiedensten Apparate schon
in den vorhergehenden Abschnitten im einzelnen eingehend
behandelt wurden.
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