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Vorwort.

Die ,,Technologie der Seide ‘ schildert das Gesamtgebiet der Seidenver-
arbeitung. Die Rohseide vom Kokon bis zum verkaufsfahigen Gewebe wird in den
einzelnen Arbeitsgingen verfolgt. Besonderer Wert ist darauf gelegt worden,
die verschiedenen Arbeitsginge nicht nur aneinander zu reihen, sondern sie im
Zusammenhang untereinander und den praktischen Verhiltnissen gemafl im
Einzelnen zu schildern. Zum Verstindnis der Darstellung dienen die zahlreichen
Abbildungen, die nicht nur die Fertigprodukte, sondern auch die Zwischenstufen
der Fabrikation erkennen lassen. Neu ist u. a. die ausfiihrliche Behandlung der
Ausriistung der Seide in der Gewebeform sowie die eingehende Ubersicht iiber
die Seidenschiden. Das Schrifttum ist bis in die neuste Zeit beriicksichtigt worden.

Der Abschnitt iiber ,,Die Seidenwirtschaft der Welt ““ gibt einen Uberblick
iiber die historische Bewegung der Rohseidenproduktion und -verarbeitung und
eine recht eine recht eingehende Darstellung der Weltproduktion von Roh-
seide, des Rohseidenhandels und der Weltwirtschaft von Seidengeweben. Be-
sonders ausfiihrlich ist der Seidenwarenhandel beriicksichtigt. Schlielich wird
auf die internationale Organisation der Seidenindustrie hingewiesen.

Technologe und Techniker, Wirtschaftler und Kaufmann finden in diesem
Bande Material iber den Gegenstand, wie es bisher noch an keiner Stelle ver-
einigt, zum Teil tiberhaupt nicht mitgeteilt war.

Berlin-Dahlem, Marz 1929.
Der Herausgeber.
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Technologie der Seide.

Von
Dr. Hermann Ley, Elberfeld.

Die Gewinnung der Rohseide.

I. Der Seidenkokon.
1. Der Aufbau, die Gestalt und die Beschaffenheit des Kokons.

Sobald die ausgewachsene Seidenraupe sich in den sogenannten Spinnhiitten,
Kunstbauten aus diirrem Reisig, cinen zum Einspinnen geeigneten Platz ausgesucht
hat, schlingt sie an der betreffenden Stelle in mehreren Verzweigungen des Reisigs
aus dem Saft threr Spinndriise ein Gewirr
von Seidenfaden, welches als Halt fiir den
eigentlichen Kokon dienen soll.

Ist diese sogenannte Spelaja, Bou-
rette oder Flockseide hergestellt, dann
beginnt eigentlich erst der Aufbau des
Kokons, indem die Raupe durch regel-
miBige Bewegungen des Kopfes den
Seidenfaden in 8-formigen Windungen
oder Schleifen spinnt. Nach Angaben ver-
schiedener Autoren, wie Silbcrmann,

Provasi, Colombo u.a.m. bilden 15
bis 20 dcrartiger Windungen dann ein
kleines Biindel, sogenanntc Pacchetti
von ciner Flichengrofle von je etwa
4 bis 5 mm?2 Die Raupe lagert diese
kleinen Paketchen an den verschiedcnsten
Stellen der Kokonwandung in einer Ge-
samtzahl von etwa 60000 ab, jedoch ohne
den Spinnfaden abzureiflen, so dal simt-
liche Biindel miteinander verbunden sind.
Verfasser ist es allerdings trotz vorsichtig-
ster Priparation nicht gelungen, in den fer-
tig ausgebildeten Kokous derartige Paket-
chen zu isolieren. Wohl konnte festgestellt
werden, wie aus umstehender Abbildung
ersichtlich ist, daf} tatséchlich 8-férmige
Schleifen vorhanden sind, jedoch kann von
einer regelméBigen Lagerung dieser Paket-
chen etwa nebeneinander keine Rede sein. Abb. 1. Zweig einer Spinnhiittel).

1) Samtliche Aufnahmen sind vom Verfasser im Mikrophotogr. Laboratorium der Seiden-
trocknungs-A.-G.. Elberfeld mit Apparaten der Wirma E. Leitz, Wetzlar, hergestellt.

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 1



2 Der Seidenkokon.

Die Biindel werden je-
doch keineswegs wahllos
angeordnet, sondern die
Kokonhiille wird damit
in ziemlich regelmé&Bigen
Schichten ausgelegt, und
zwar solange, bis der
Innenraum so weit ver-
kleinert ist, daB er als
Bett fiir die Puppe die-
nen kann. Ist dieser
Punkt erreicht, dann
wird die letzte Innen-
schicht in Form eines
sehr dichten und gaze-
artigen Sdckchens ge-
sponnen, der sogenann-
ten Telette, in dem
danndie Verpuppung der
Raupe sich vollzieht. Die

Abb. 2. Teil der Spinnfadenschicht herausprapariert im Gesamtdauer der Ein-

Aufblick. Vergr. 1:15.

Abb. 3. Spinnfadenschicht am Kokon im Auf-
blick. vVergr. 1:15.

spinntétigkeit der Raupe
betrigt etwa 65 bis 70 Stunden. Die
Anzahl dieser erwdahnten aus den klei-
nen Paketchen gebildeten Schichten
— welche im {ibrigen in der Weise zu-
stande kommen, daf} die Seidenraupe
den Kokon nicht ohne jegliche Unter-
brechung fortspinnt, sondern in Zeit-
abschnitten vonjedrei Stunden mitda-
zwischenliegenden Ruhepausen — ist
natiirlich sehr verschieden. Die Zahl
schwankt von 10 bis 30 und mehr, je
nach der Art des Kokons. Die Schich-
tenbildung ist bei den durchsichtigen
und luftigen Satiné-Kokonssehr gut
zu erkennen, wihrend es bei den ande-
ren Arten hier schon eines optischen
Instrumentes bedarf. Es sind so drei
Teile am Kokon zu unterscheiden:
1. Das dullere Nest, die sogenanten
Flaum- oder Flockseide oder Watte
{Bourette, Spelaja, Frisons, blaze).
2. Die mittlere Schicht, die eigent-
licheabhaspelbareRohseide,die Bave.
3. Die innerste Haut, das Bett der
Puppe, die Telette, im Handel auch
als Bassinés oder Galettame be-
zeichnet.

Aus der nebenstehenden Abbildung ist diese Schichtenbildung deutlich er-
sichtlich. Das Bild stellt einen halbierten Kokon dar, aus dem die einzelnen

Schichten herausprépariert sind.



Der Aufbau, die Gestalt und die Beschaffenheit des Kokons. 3

Die duBere Gestalt des Kokons, soweit derselbe nicht noch von der lockeren
Flockseide umgeben ist, schwankt je nach der Rasse, der Art und der Zucht der
betreffenden Seide. - Die GrofBe des nor-

malen Kokons betrigt in der Lénge

zwischen 3 biz 3,5 cm und in der

Breite zwischen 1,75 bis 2,5 cm. Die

Gestalt wechselt ebenfalls nach der

Rasse, und zwar von der kugelrunden

Abb. 4. Geloste Schichten am hatbierten Abb.s5. Kokons von goldgelber Italiener-
Kokon, innen die Telette, mitten die ab- Rasse.
haspelbare Seidenschicht, auflen die Flock- Natiirliche Groge.

seide. Natiirliche GroBe.

bis zur ovalen Form, die teilweise sogar an den Enden etwas ausgezogen
erscheint.

Auch nach dem Geschlecht unterscheiden sich die Kokons insofern, -als
die weiblichen Kokons etwas mehr
rundlich, dagegen die ménnlichen
Kokons mit einer Einschniirung ver-
sehen und mehr linglich sind.

Abb. 6. Kokons, grin-weifle Kreta. Abb.7. Kokons, weile Japaner. Links
Natiirliche GroBe. weiblicher, rechts mannlicher Kokon.
Natiirliche GroBe.

Von einem guten Kokon verlangt man, da8 er gleichméfig dick und an
den Enden gleichmiBig abgerundet sein soll. Immerhin kommt es auch bei
einer guten und modernen Zucht vor, da8 in einer gleichen Ernte die GroSe der

1*



4 Der Seidenkokon.

Kokons erheblich schwankt. Die Oberfliche des eigentlichen Kokons, welcher
von der Flockseide befreit ist, ist feinkornig und mattglinzend.

Der Farbe nach unterscheidet man die Kokons hauptsichlich in silberweifle
(China), weiBliche (Levante, Broussa, Adrianopel), griinlichweie und graue
(Japan), und gelbe (europdische). AuBerdem findet man, wenn auch seltener,
blau und rosa gefirbte Kokons (China). Selbstverstindlich sind in der Farbe
Abstufungen vorhanden. Namentlich bei den gelben Rassen unterscheidet
man blaB-, stroh-, gold-, orange- bis zu rotgelben. Es mag gleich hier Er-
wihnung finden, daB die Farbe der Kokons keineswegs iibereinzustimmen
braucht mit derjenigen der aus demselben gehaspelten Rohseide. Es kénnen z. B.
blaBgelbe Kokons eine schén goldgelbe Spinnseide liefern, und umgekehrt go'd-
gelbe Kokons eine gelbliche. Der Farbstoff der Seide befindet sich zur Haupt-
sache im Serizin, dem Seidenleim, wihrend der eigentliche Seidenfaden, das
Fibroin, weil} ist.

2. Das Gewicht des Kokons.

Eins der wichtigsten Momente fiir den Handel ist natiirlich das Gewicht
des Kokons und sein Gehalt an abhaspelbarer Seide, Flockseide und Puppe.
Kleine Kokons kénnen mehr Seide enthalten als grole, insofern als groBe Kokons
eine grofiere Puppe enthalten. Der gleiche Unterschied besteht beziiglich ménn-
licher und weiblicher Kokons, da der ménnliche Kokon eine kleinere Puppe
und demgema mehr haspelbare Seide besitzt.

Die Kokons werden durchweg nach dem Gewicht gehandelt, doch fand man
frither vielfach z. B.in Japan, dafl auch nach MafB} verkauft wurde. Das Ge-
wicht des lebenden Kokons nimmt vom Tage der Ernte téiglich ab bis zum Aus-
fallen des Schmetterlings. — 100 kg frischer Kokons verlieren in zehn Tagen
etwa 8, in 20 Tagen etwa 22 kg an Gewicht. Dieser Gewichtsverlust ist nicht
nur auf das Eintrocknen zuriickzufiihren, sondern hauptsichlich auf die Stoff-
wechselvorgéange, die sich in der Raupe bzw. in der Puppe abspielen. Beim Ab-
toten und Austrocknen der Puppe und dem Austrocknen der Kokons verliert
der Kokon etwa ein Drittel des Gewichtes. Das Gewicht des einzelnen Kokons
schwankt natiirlich seiner Grofle entsprechend., Wahrend z. B. von den kleinen
chinesischen Kokons (Woozies) etwa 3000 auf 1kg gehen, wiegen von den
europaischen Kokons bereits 1200 Stiick 1kg. Einen Uberblick hieriiber, ge-
messen an ausgetrockneten Kokons, gibt nachstehende Tabelle, welche von
Prof. Colombo?!) verétfentlicht wurde.

Mittleres Gewicht -

Rasse Herkunft der einzelnen Kokons L Z"L.hl der I}okons

- . in einem Kilogramm

WeiBliche Kutais 0,636 1571
) Turkestan 0,563 1776
. Persien 0,586 ‘ 1705
Weile ‘Woozies ‘ 0,298 3350
, Shaoshing | 0,493 2026
" Dong-Ding 0,375 2666
Gelbe Chin. Kreuzung 0,500 1997
. Griechenland 0,606 1650
” Adrianopel i 0,632 1580
. Saloniki | 0,577 1731
. Toscana 0,709 ; 1410
. Piemonte : 0,739 l 1353
" Ungarn | 0,656 r 1524
Goldgelbe Chinesische ‘ 0,453 2206

1) Sunto delle Lezioni di Merceologia e Tecnologia dei Bozzoli e della Seta, Mailand 1917,
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3. Der abhaspelbare Spinnfaden des Kokons.

Der Gehalt des Kokons an eigentlicher Seidenfaser betrigt beim frischen
Kokon ungefihr 14% des Gesamtgewichtes und die Lénge durchschnittlich
etwa 3500 m, wovon auf den inneren, fiir die Gewinnung des spinnbaren
Rohseidenfadens brauchbaren Teil nur etwa 500750 m, in seltenen Féllen
900 m entfallen.

Nach Jos. Sponar?) ist die Gesamtlange auf 3600 bis 3700 m zu normieren
und der Gehalt an eigentlicher Haspelseide 800 bis 1000 m je nach Giite der Seide
und der Geschicklichkeit der Arbeiterin. Eine ausfithrliche Ubersicht iiber die
Jingenverhéltnisse der spinnbaren Seide der verschiedensten Rassen gibt
Colombo in seinem bereits erwéhnten Werke.

Durchschnittl. Linge d.| Grenzwerte
Rasse Herkunft abhaspelbaren Seide | untere | obere
m m T m

Weillliche Kutais 691 600 980
. Turkestan 732 602 1140

’s Persien 779 620 1100
Weille Woozies 464 335 670

) Shaoshing 613 425 785

» Dong-Ding 574 470 820
Gelbe Chin, Kreuzung 603 440 795

N Griechische 731 610 1102

" Adrianopel 810 | 620 1000

» Saloniki 682 520 900

. Toscana 771 465 1080

’s Piemonte ' 787 ; 620 940

5 Ungarn 757 525 1235
Goldgelbe China, 618 | 430 | 820

Wie bereits erwihnt, spielt das Geschlecht eine grofle Rolle insofern, als der
Gehalt an eigentlicher Seidenfaser bei dem ménnlichen Kokon grofler ist als
bei dem weiblichen, da der letztere eine groflere Puppe enthélt, Ebenso ist
auch die Rasse und die Herkunft sowie dic jeweilige Ernte in dieser Hin-
sicht wesentlich. So geben nach Provasi?) europiische reingelbe Rassen 750 m,
gekreuzte 700 m, grauweifle 650 m, chinesische weille oder goldgelbe Woozies
550 bis 650 m spinnbare Seide. Bei der Sorgfalt, welche man der européischen
Seidenzucht angedeihen laft, kann es nicht wundernehmen, daf} die européischen
Rassen den asiatischen und fremdléndischen beziiglich regelmifBiger Ausbildung
des Kokons iiberlegen waren und nur von den japanischen Ziichtereien der Neu-
zeit erreicht wurden.

Die Zusammensetzung des frischen Kokons nach der Menge der einzelnen Be-
standteile ist etwa folgende:

dubBere Flockseide . 0,7%
eigentlicher Seidenfaden . 14,3%
Puppe und Feuchtigkeit . . 85%.

Der Gehalt an haspelbarer Seidensubstanz einschliefilich der Puppenhiille
betragt beim lebenden Kokon 11-—13% fir weibliche, und 14—16% fiir ménn-
liche. Das eigentliche Gewicht der haspelbaren Seidensubstanz betrigt aber
nur etwa 8bis10%, da beim Abhaspeln des Kokons der Anfang, die sogenannte
Struse, und die Telette als das Ende des Spinnfadens abfallen. Diese ange-

1) Sponar, Jos.: Z. ges. Textilind- 1924, S. 6.
?) Provasi: Filatura e Torcitura della Seta. Mailand 1923.
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fiihrten Gewichtsverhaltnisse verschieben sich jedoch wesentlich nach dem Ge-
schlecht und der Rasse, der Ernte und den Aufzuchtsbedingungen. Hieriiber sind
besonders von italienischen Fachleuten sehr weitgehende Untersuchungen durch-
geftihrt worden. Unter diesen sei nur eine Versuchsreihe von Castellottil),
Cremona, angefiihrt, welche den Beweis erbringt, daB z. B. eine und dieselbe
Rasse, an den verschiedenen Orten aufgezogen, wesentliche Unterschiede in der
Ausbildung der Kokons aufweist. AuBlerdem gibt die Tabelle auch einen guten
Uberblick iiber das Gewicht des Kokons, die Lénge der abhaspelbaren Seide
und deren Titer.

Gewicht des Liange des | Tit

Rasse Aufzucht in einz. Kokons | haspelb. Spinnf. | ter

g m } desselben
Gelb. Ttaliener Cremona 0,675 718 ! 2,86
I v Caserta 0,675 646 ‘ 2,74
" s Cremona, 0,684 718 | 2,89
s = Bologna 0,806 749 i 2,94
» ” Cremona 0,609 671 2,69
. i Torino 0,769 769 2,68
0 5 Cremona, 0,649 | 745 2,66
. . Perugia 0,819 877 2,64
Chin. Kreuzung Cremona 0,625 664 2,96
” . Palermo 0,555 584 2,84
s . Cremona, 0,684 g 679 3,21
" ' Brianza 0,641 599 2,96
. . Cremona 0,657 665 2,84
2 s Ascoli-Piceno 0,724 629 2,60
’s . Cremona, 0,657 736 2,73
» . Perugia 0,714 676 2,71
. s Cremona 0,847 779 3,18
. . Cesena, 0,781 697 2,88
» > Cremona 0,581 634 ‘ 2,70
. . Casteggio 0,714 680 | 2,73

Uberhaupt ist der Unterschied zwischen einer sorgfaltig gefithrten Aufzucht
und einer weniger gut gefithrten Zucht ein derartig gewaltiger, da man annehmen
kann, der Ertrag der Haspelseide ist bei einer regelrecht geleiteten Zucht etwa
15 bis 25% groBer und der Abfall an Struse etwa 15% geringer als dieses bei
der weniger guten Aufzucht der Fall ist. Die Folge hiervon ist natiirlich, daf}
ernsthafte Ziichter in jeder Art und Weise darauf bedacht sind, die Grund-
bedingungen fiir die mdoglichst ausgiebigste Ernte zu erforschen und sich zu-
nutze zu machen.

4. Einteilang der Kokons nach Rasse, Herkunft und Beschaffenheit.
Im Handel beurteilt man die Kokons nach Herkunft und Giite.

A, Rasse.

Auf Grund der Farbe unterscheidet man vier Rassen, ndmlich gelbe, weile,
weillliche (biancastri) und grime Kokonrassen. Unter diesen einzelnen Rassen
gibt es dann wieder Kreuzungen zwischen den verschiedenen Farben oder
zwischen den gleichen Farben mit den verschiedenen Ursprungslindern. Im
folgenden sollen die wesentlichsten aufgefiihrt werden.

1) Castellotti, C.: Nell’ alevamento razionale del filugello e la salvezza dell’ in-
dustria serica, Cremona Tipografia Agricola Commerciale 1910.
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a) Gelbe Kokons mit den Unterabteilungen:

a) Reingelbe (europdische gelbe).

b) Kreuzung mit weiBler China (gelbe europiische und weile China),

¢) Kreuzung mit goldgelber China (gelbe europiische und goldgelbe China).

d) Kreuzung mit Japaner (gelbe europiische und weiBle Japan).

e) Kreuzung der gleichen Rasse (zwei gelbe europiiische).

Zu dieser Gruppe zihlen in der Hauptsache Kokons von Italien, Frankreich,
Spanien, Ungarn, Griechenland und Kreta, Serbien, Bulgarien, Kleinasien
(Broussa und Syrien), europiische Tirkei (Adrianopel), Persien, Kaukasien,
Turkestan, Vorderindien (Bengal).

b) WeiBe Kokons mit der einzigen und gleichen Unterabteilung, nidmlich
Kreuzung von zwei weiflen Rassen.

Hierzu zihlen die Kokons von China, Japan und der Levante (Adrianopel,
Broussa usw.), Persien, Kaukasien.

¢) Weilliche Kokons (Biancastri). Zu dieser Gruppe, auch vielfach als
Bagdadrasse bezeichnet, zdhlen in der Hauptsache die Kokons der Levante,
Persien und Kaukasien, die heute einen sehr erheblichen Anteil der Welternte
darstellen.

d) Griine Kokons, Hierzu gehéren in der Hauptsache japanische, einzelne
chinesische und levantinische Kokons. Aufler den aufgefithrten Rassen sind
natiirlich noch eine ganze Reihe der verschiedenen Kreuzungen im Handel, zumal
jeder Zichter darauf bedacht ist, durch selbstgewihlte Kreuzung ein moglichst
gutes Rohmaterial zu ziehen, welches den besten Ertrag an abhaspelbarer Seide

verspricht.
B. Herkunft.

Beziiglich der handelsiiblichen Einteilung der Kokons nach ihren Herkunfts-
landern unterscheiden wir européische, levantiner und asiatische Seidenkokons.
Als Handelsware werden diese Kokons dann
wiederum nach ihrer Herkunft aus den
einzelnen Lindern bzw. aus den Provinzen
dieser Lénder bezeichnet. Im folgenden soll
eine diesbeziigliche kurze Ubersicht ge-
geben sein.

a) Europiische Seidenkokons. Italien.

Die hauptsichlichsten Landesteile, welche

der Scidenzucht obliegen, sind die Lom-

bardei, Ligurien, Venetien, Piemonte und

Istrien. Die reingelben Italiener-Kokons

stammen zur Hauptsache von Piemonte,

Istrien und Gorz. Sie sind etwas kleiner

als die iibrigen italienischen Seidenkokons

es gehen etwa 1500 bis 1600 Stiick auf 1kg. Abb. 8. Reingelbe Italiener-Rasse.
Die Seiden der Lombardei, von Ligurien Natiirl. GroBe.

und Venetien sind meistens Kreuzungen

von einheimischen mit chinesischen Seiden, sie sind ebenfalls von gelber Farbe;
es gehen ca. 1700 bis 1800 Stiick Kokons auf 1 kg.

Frankreich. Es werden nur ecinheimische gelbe Seidenrassen geziichtet,
und zwar die in der Gegend Varo, Cévennes, Ardéche und in den Pyrenien.

Spanien. Die ebenfalls gelben Kokons stammen zumeist von Murcia,
Valencia, Toledo und Saragossa. Sie diirften einer Kreuzung italienischer und
franzosischer Rasse entstammen.
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Ungarn. Als Erzeugungsland kommt Transsylvanien in Betracht. Die Rasse
besteht meistens aus einer Kreuzung von Italienern und Chinesen.

Schweiz. Fiir die Seidenzucht kommt nur Kanton Tessin in Frage. Es
sind durchweg Seiden italienischer Abstammung.

b) Levantinische Seidenkokons. Persien. Die Kokons sind von weiBlicher
Farbe. Sie sind weniger lang als die européischen, wohl etwas gréBer und
gehen ca. 1700 auf 1 kg. KEs han-
delt sich um die sogenannte Bagdad-

Abb. 9. Grauweille Persische Kokons. Abb. 10. Weillliche Adrianopel-Kokons.
Natiirl. Grofie. Natiirl. GroBe.

rasse; Hauptausfuhrorte sind die Provinzen Guilam, Aderbeidschan, Ko-
rassan.

Kaukasien und Turkestan. Die Kokons sind von gelber oder weiB-
licher Farbe. Sie lehnen sich in ihrer Form an die Bagdadrasse an. Die
Hauptausfuhrstitten sind Ge-
orgien, Kutais und Curan.

Griechenland. Bei den
griechischen Kokons unter-
scheiden wir in der Haupt-
sache diejenigen von Salo-
niki, welche den mazedo-
nischen Léandern angehoren;
sie sind vielfach gelbe euro-
paische, von denen etwa
1700 auf 1 kg gehen. Sodann
die von Adrianopol, Rume-
lien, Kreta usw., welche zum
Teil aus gelben italienischen
oder franzosischen, zum Teil
aus weibBlichen Bagdadrassen
stammen. Aullerdem liefern
noch Zypern und die grie-
chischen Inseln geringe Mengen
gelber und griinweiBer Kokons.

Bulgarien. Bulgarien liefert meistens ahnliche Kokons wie Griechen-
land, und zwar gemischt weiBliche oder gelbe europiische.

Abb. 11. Gelbe Adrianopel-Kokons. Natiirl. GréBe.

Asiatische Tirkei. Auch hier unterscheiden wir hauptsichlich zwei
Sorten, namlich diejenigen von Anatolien mit den Hauptausfuhrstitten
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Broussa, Smyrna und Adana. Sie werden allgemein als Broussa-Kokons an-
gesprochen und stellen die weillliche Bagdadrasse dar.

Die zweite Sorte ist diejenige von Syrien mit den anschliefenden Land-

streifen Libanon und Paldstina. Die Hauptausfuhrstitten sind Tripolis, Da-
maskus und Antiochia.
Sie werden als syrische
Kokons gehandelt und
sind ebenfalls von weil3-
licher Farbe.

¢) Asiatische Ko-
kons, China. Die chi-
nesischen Kokons sind
der Hauptsache nach
weil und von kleiner
Gestalt, so daB 3300 Ko-
kons auf 1 kg gehen.

Es gehoren hierzu die
Kokons von Woozies,
Shoshing, Hangchow,
Skeins, Kaking, und be-
sonders Kanton, welche
letztere aber mehr eine
grauweifle Farbe haben.
Kokons von gelber Farbe
sind diejenigen von Min- Abb. 12. WeiBe Woozies. Natiirl. GroBe.
shew und Shantung.

Japan. Die Kokons sind zumeist von weiler Farbe, einzelne Sorten auch
grinweifl. Sie sind etwas kleiner als die europiischen Kokons, aber grofler als
die chinesischen.

Die Einteilung geschieht nach Nordjapan, Mittel- und Siidjapan, doch kommen
diese Kokons als Handelsartikel iiberhaupt
wenig in Frage.

Indien. Die Haupterzeugungslinder
sind Bengal und Kaschmir. Sie sind
von weilllicher Farbe und vielfach noch
kleiner als die chinesischen Kokons.

Indochina. Die Kokons dieses Landes
sind franzosischen Ursprungs.

Es gibt natiirlich noch eine ganze Reihe
anderer Kokons, die jedoch als Handels-
ware nicht in Frage kommen. Es sei
hier nur an die Seidenzuchtversuche in
Amerika erinnert, die aber iiber das Sta- Abb. 13. Griine Japaner-Kokons.
dium des Versuches nicht hinausgekommen Natiizl. Grobe.
sind, ferner an die Erzeugnisse der nérdlichen Liander, Deutschland und
Rufiland.

C. Gute oder Qualitiit.

Die Beurteilung der Giite einer Kokonsernte richtet sich nicht nur nach der
dulleren Beschaffenheit und dem Gewicht der Kokons, sondern auch nach der
Menge etwa vorhandener fehlerhafter, beschmutzter oder irgendwie beschidigter
Kokons. Die Hauptanforderung bei der Qualifizierung ist jedoch die Feststellung
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der Menge abhaspelbarer Rohseide und deren Beschaffenheit. Kein vorsichtiger
Kaufer wird es unterlassen, in dieser Hinsicht sich durch entsprechende Priifung
in den dafiir in Betracht kommenden Untersuchungsanstalten bei der Ab-
nahme einer Ware vor Verlust zu schiitzen. Die Anforderungen, die an die Giite
einer Kokonsernte gestellt werden, sind in den einzelnen Erzeugungslindern
und Handelsplitzen vollstindig verschieden. Es liegt hier die Beurteilung viel-
fach in den Hénden einer dazu speziell von der Regierung ernannten Priifungs-
kommission, wie dieses auch vielfach bei der Klassifizierung der gehaspelten oder
gezwirnten Rohseide der Fall ist.

Die Einteilung der Kokons nach ihrer Qualitét geschieht meistens in drei
oder vier Sorten. Hier moge nur die in Italien iibliche Einteilung Erwidhnung
finden, weil Italien fiir Europa jedenfalls das fithrende Erzeugungsland ist.

Man teilt die Seidenkokons als Handelsware in vier Qualititen ein, nimlich:

1. Realissimo, sehr gute Ware. 2. Reale, gute Ware. 3. Realino, minder gute
Ware. 4. Scarto, AusschuB.

Die Qualifizierung der Kokons spielt heute eine um so groflere Rolle, als die
europédischen Haspelbetriebe (Filanden) vielfach bedeutend mehr vom Ausland
eingefiithrte Kokons verarbeiten, als im eigenen Lande erzeugt werden kénnen.

5. Fehlerhafte Kokons.

AuBer den normalen weist die Seidenzucht naturgemiB noch eine ganze Reihe
fehlerhafter Kokons auf. Diese sind teils ohne weitéres wahrzunehmen, teils
sind die Fehler verborgen, so dafl nur dem Sachverstindigen das Erkennen
moglich ist. Zu diesen fehlerhaften Kokons zahlt eine ganze Reihe der ver-
schiedensten Formen, von denen im folgenden die hauptsichlichsten kurze Er-
wihnung finden sollen.

Nicht fertig ausgebildete Kokons (Immaturi) sind solche, bei denen
die Verpuppung der Raupe, durch &uflere Umsténde (Temperatur) u.a. ver-
zogert oder ganz hintangehalten
ist. Dieser Kokonfehler, der viel-
fach auflerlich kaum erkennbar ist,
wird von den Filanden sehr ge-
firchtet, weil die Menge der ab-
haspelbaren Seide sehr gering ist,
hier kann auch eine Schwichung
der Raupe durch Krankheit die
Ursache sein, indem die Raupe das
Spinngeschaft . nur unvollstindig
besorgt. Solche Kokons werden
auch als Faloppe bezeichnet.

Taube Kokons (Sordi) lassen
beim Schiitteln mnicht die An-
wesenheit der Chrysalide erkennen.
Die Puppe ist entweder erkrankt,
gestorben und vielfach mit Schim-
melpilzen {iberzogen oder sie ist an der Kokonwandung festgeklebt bzw.
angewachsen.

Schwache Kokons (Satinato, Satinés, Coralons, Souflons) sind
daran erkenntlich, dal sie nicht, wie die guten, fest sind, sondern weich und
papierartigz. Vor allem saugen sie sich beim Einweichen mit Wasser voll und
sinken unter, was die regelrechten Kokons nicht tun. Vielfach weisen diese

Abb. 14. Weille Satinés. Natiirl. GroBe.
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Kokons eine wie Atlas glinzende Flockseide auf, worauf auch die Bezeichnung
Satiné zuriickzufiihren sein dirfte.

Hierher sind auch die Kokons mit schwachen Spitzen (Punte deboli,
Cocons & pointes faibles) zu rechnen, bei denen die Erscheinung, daf3 die
Kokonswandung gegen Druck nachgiebig ist, besonders an den Kokonenden

wahrzunehmen ist. Manchmal fin-
det man sogar, daf} an den Enden
direkte Offnungen vorhanden sind.

Abb. 15. WeiBliche Adrianopel, méinnliche Kokons, Abb. 16. Gelbe Ttaliener, weibliche
normale und Kkleine. Kokons, normale und kleine.
Natiirl. GréBe. Natiirl. GroSe.

Ahnlich sind die sog. Cocons enchemisés, bei denen aber nur die an und
fir sich normalen Kokons mit einer Schicht einer leichten durchsichtigen, perl-
mutterglinzenden Flockseide umgeben sind, eine Eigenart, welche vielfach in
Friaul beobachtet wird.

Kleine oder halbe Kokons (Mezza gallette) haben im Vergleich zu
den tbrigen Kokons der gleichen Sorte kleinere Gestalt. Sie sind wohl gerundet
und gleichmiBig geformt, haben aber eine sehr
diinne Wandung und geben demgemill nur sehr
geringe Ausbeute. Auch hier spielen Witterungs-
verhéltnisse und die Art der Raupenzucht eine
grofle Rolle.

MiBgestaltete Kokons (Malfatti). KEs
handelt sich um an wund fir sich gesunde
Kokons, deren Gestalt aber aus Anlall schlech-
ter oder unsachgemiBer Pflege namentlich bei
der Errichtung der Spinnhiitten nicht regel-
miBig, sondern ungebogen und kantig ausge-
bildet worden iat.

Hierher gehéren auch die sog. étranglés,
die zusammengeschniirten Kokons, welche an  Aph. 17. WeiBlicher Adrianopel-
den Enden eine starke Anhédufung des spinn- Kokon, miBgestaltet. Nat. Groge.
haren Fadens aufweisen, wahrend die Mitte nur
von wenigen Fiaden gebildet wird. Sie sind insofern anormal, als der Kokon
beim Abhaspeln in der Mitte zusammenbricht und so Schwierigkeiten in der
Verarbeitung bietet.

Doppel-Kokons oder Multipel. Eine andere Form der fehlerhaften
Kokons sind die Doppel- bzw. Multipelkokons (doupions), welche schon durch
ihre GroBe auffallen. Es gibt allerdings auch Doppelkokons, welche nur von
normaler Grole sind, die sog. Fin doublés. Diese Doppies entstehen dadurch,
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daB sich an dem Aufbau eines Kokons zwei oder mehrere Raupen beteiligen.
Derartige Kokons sind wirr durcheinandergesponnen und kénnen deshalb fiir die
Rohseidengewinnung nicht in Frage kommen. Dieses ist namentlich dann der
Fall, wenn sich kranke und ge-
sunde Raupen gleichzeitig am Bau
eines derartigen Doppelkokons be-
teiligen, da dann die gesunde
Raupe zum Schutze gegen An-
steckung durch die kranke Raupe
eine feste, unentwirrbare Scheide-
wand zieht.

Das Vorkommen der Doupions
in der Gesamternte ist je nach der
Rasse, dem Alter und dem Jahre
sehr verschieden. So soll es asia-
tische Rassen geben, die 20 bis
40% Doupions liefern, wahrend
Abb. 18. Doppies italienischer gelber Rasse. europaische Rassen nur 2 bis 4%
Natiidl. Grofe. Doupions aufweisen. Wahrschein-
lich besteht ein Zusammenhang
damit, ob es sich um einerntige oder mehrerntige Rassen handelt, daher also
bei den einerntigen europédischen Rassen der verhaltnismafig geringe Anteil
an der Gesamternte. Nach Robinet ist das Entstehen der Doupions auf
korperliche Schwiche der Raupe zuriickzufiihren, nach Quajat jedoch auf
eine Rasseneigentiimlich-
keit, die allerdings nicht
erblich ist. Der Gehalt an
Doupions betragt bei gelben
Rassen 3 bis 5%, bei japa-
nischen Rassen und deren
Kreuzung 12 bis 15%. Bei
chinesischen Kreuzungen
9% und bei mehrerntigen
Rassen 30 bis 40%. In den
Doppies sind bis zu sechs
und mehr Puppen gefun-
den worden. Der Spinn-
faden der Doppies ist
schwer abzuhaspeln, und
soweit man dieses kann,
gibt er im Verhiltnis zu
der Seide der normalen
Kokons einen groberen Faden, welcher demgemif auch zu gréberen Gespinsten
{(Nahseiden u. a. m.) Verwendung findet. Doupions, welche sich nicht ab-

haspeln lassen, werden fiir die Chappe-Fabrikation gebraucht.

Zweifelhafte Kokons (Dubbiosi) sind durchweg sehr grofle oder
dicke Kokons, bei denen man im Zweifel sein kann, ob es sich um einfache oder
Doppelkokons handelt. Hier vermag natiirlich nur die personliche fachméannische
Erfahrung geniigende Anhaltspunkte zur einwandfreien Frkennung zu geben.

Aufgetriebene Kokons (Bambagiati-Cocons cotonneaux) sind Ko-
kons, die sonst regelmiBlig ausgebildet, kleine Auftreibungen und Hohlriume in
der Kokonschale aufweisen ; diese fiihren teilweise dazu, daB die Seide wie zerrissen

Abb. 19. Doppies, weillliche Syrische Rasse. Natiirl. GroBe.
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erscheint. Man findet diese Art hin und wieder bei Levanteseiden und bei ein-
zelnen asiatischen Seiden (Bengal). Die Ursache ist eine unregelmiBige Spinn-
art der Raupe. Viel-
fach werden diese feh-
lerhaften Kokons auch
als Satinés angespro-
chen, sind aber mit
diesen nicht identisch.

Schwarze Ko-

kons (negronati).

Diese sehr gefiirchtete

Erscheinung ist auf

eine Krankheit des

Seidenwurms zuriick-

zufithren, welcher eine

dunkle Abscheidung

aussondert, die all-

méahlich die Kokon-

hiille durchdringt und

sogar die Kokons,

welche sich in direk-

ter Niihe befinden, zu Abb. 20. Geotfnete Kokons mit Puppe.
infizieren vermag. Oben: Einzelkokon. Unten: Doppelkokon. Natiirl, GroBe.

Man bezeichnet diese

Erscheinung auch als carbonchio-Pestbeulen und ist natiirlich sehr darauf

bedacht, derart befallene Kokons sorgfaltig auszulesen.

Rostige Kokons (rugginosi, Cocons rouillés). Diese Kokons weisen
auf ihrer Oberflache kleine rotbraune Flecken auf, die wie Kisenrost aussehen,
deren Ursache entweder mit der
feuchten Jahreszeit oder feuchter
Umgebung zusammenhéngt oder
auf Anschmutzung zuriickzufiih-
ren ist. Besonders tritt diese Er-
scheinung bei grimen Japanern
und deren Kreuzungen auf.

BeschmutzteKokons(Mac-
chiati, Coconstachés). Diese
Kokons weisen Flecken verschie-
denster Farbe und mannigfachen
Ursprungs auf, seien es solche,
welche durch Faulnis der Raupe
entstanden sind, seien es solehe, sy, 91 Rostige weiBe Adrianopel-Kokons.
welche &duflerlich angeschmutzt TNatiirl. Grobe.
sind, durch Berithrung mit an-
deren fehlerhaften Kokons oder direkt mit Schmutzpartikeln, Straenschmutz,
Kohle u. a. m. Diese braunen Flecke kénnen auch durch das in der Chrysalide
enthaltene Fett veranlaBt werden, sobald die Kokons beim Austrocknen zu
stark erhitzt werden. Das braune Fett schmilzt aus und durchdringt die
Kokonwandung.

Verkalkte Kokons (Calcinati, Calcinés oder Platrés). Es sind
eigenartige weille, aullerordentliche leichte und teilweise durchsichtige Kokons,
welche wie mit Kalk bestaubt erscheinen. Es handelt sich hier um eine para-
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sitdire Erkrankung des Seidenwurms, die sowohl mit der Zuchtweise, als auch
mit der Witterung in Zusammenhang gebracht wird. Die Puppe ist durchsetzt
mit Kristallen von Magnesiumoxalat, Ammoniumoxalat und den Schimmel-
sporen eines Pilzes, Botritis Bassiana. Die Seide der Calcinati ist durch-
aus minderwertig, da die bei
dem Zersetzungsprozefl der
Chrysalide gebildeten Stoffe
nach Conte und Levrat?l)
die Seidensubstanz aufl6sen.
Verschimmelte Kokons
(ammuffati) sind Kokens, die
von den verschiedensten Schim-
melsorten befallen sind. Die
Ursache hierzu ist meist dem
Umstande zuzuschreiben, daf
die Kokons nach dem Abtdten
der Puppen nicht geniigend ge-
trocknet oder feucht gelagert
worden sind.
Abb. 22. Beschmutzte weilliche Adrianopel. Vergaste Kokons (Suf-
Natirl. GroBe. fumigati). Es sind dieses an
und fiir sich einwandfreie Ko-
kons, die unter Verwendung von schwefliger Siure oder Formalin konserviert
wurden. Man erkennt sie weniger am Aussehen als am Geruch, sie lassen sich
meist nur mit Hilfe von schwachen Al-
kalien und Seife, Borax, Phosphat usw.
abhaspeln und miissen schnell verarbeitet
werden.

Es sind noch anzufithren die direkt
beschiadigten Kokons, némlich Cocons
papilionnés, aus denen der Schmetterling
ausgeschliipft ist. Ferner die Cocons
percés, die von Kifern und Larven
durchbohrt sind, und alle Kokons die
durch Miuse oder Ratten angefressen
worden sind.

Diese drei Arten kommen fiir ein Ab-

Abb. 23. Von Kifern angefressene haspeln nicht in Frage, da durch die Ver-
Kokons. Natiirl. Groie. letzung d ’ Kokonb d ¢ in
g der ganze Kokonbau derart i
Mitleidenschaft gezogen ist, daB kein
fortlaufender Faden mehr abgehaspelt werden kann. Derartige Kokons kénnen
nurmehr als Material fur Abfallseide in Betracht kommen.

6. Kokons der wilden Sciden.

Einer besonderen Art von Kokons mull hier noch Erwihnung getan wer-
den, wenn sie auch im Grunde genommen mit der echten Seide, dem Erzeug-
nis des echten Seidenspinners Bombyx mori, nichts zu tun haben, das sind die
Kokons der sog. ,,wilden“ Seiden oder Tussah.

1) Laboratoire d’Etudes de la soie, S.730. Lyon 1909.
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Unter den Begriff ,/Tussah® fallen die Produkte verschiedener wilder
Seidenspinner, von denen als die wichtigsten Vertreter zu nennen sind

Bombyx Mylitta . . . . . . . in Indien
Antheraea Perny . . . . . . . . in China
Bombyx Yamamay . . . . . . . in Japan.

Abb. 24. Kokon von Bombyx Mylitta. Natiirl. Grofe.

Diese wilden Seiden zeichnen sich durch die groBiere Form der Kokons,
ihre dunklere hellbraune bis kaffeebraune Farbe und die besondere Gestalt und
Dicke des Spinnfadens aus.

Abb. 25. Kokon von Antheraea Perny. Natiirl. Grofe.

Die Farbe von Yamamay ist allerdings vielfach heller, bis zu einem Griinlich-
weill. HEs hingt dieses jedenfalls damit zusammen, dafl man in Japan dazu iiber-
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gegangen ist, die Zuchtverhiltnisse dieses Seidenspinners planméBig zu ver-
bessern,

Charakteristisch fiir die verschiedenen Tussahseidenfiaden ist tibrigens, dal}
sie deutlich sichtbare Léngsstrei-
fung und riegelférmige Querwiilste
aufweisen. Der Titer des Tussah-
fadens ist erheblich groBer als
derjenige der echten Seide und
betrdgt bei Yamamay 5 bis 6 De-
nier, bei Mylitta 8 bis 10 Denier
und bei Antheraea Perny ebenfalls
5 bis 6 Denier.

Diese wilden Seiden spielen in
den Erzeugungslindern cine sehr
groBe Rolle und werden dort ge-

Abb, 26. Kokon von Bombyx Yamamay. haspelt und weiter verarbeitet zu
L den beliebten Rohseidenstoffen.
Natiirl. GroBe.

II. Der Spinnfaden.
1. AuBlere Gestalt.

Ist so in wesentlichen Zigen die Gewinnung, der innere Aufbau und die
auBere Gestalt des Seidenkokons geschildert worden, so bedarf es jetzt
einer Beschreibung der Beschaffenheit und Kigenschaften des eigentlichen

Spinnfadens, die bei der
Gewinnungder Rohseide
eine erhebliche Rolle
spielen.

Der Seidenfaden ver-
148t dieSpinndriise nicht
als einheitlicher Faden,
sondern in Form von
zwei aneinandcrgekleb-
ten Fasern. Er tritt in
flissiger Form aus und
erstarrt an der Luft,
durch welche Umsténde
ist noch nicht bekannt.
Es diirfte aber eine dhn-
liche Erscheinung sein,
wie wir solche bei der
Koagulation des ticri-
schenBlutes beobachten.
Da die Seidensubstanz

Abb. 27, Flockseide im Durchblick, Vergr. 1:45. aus der Spinndriise nicht

in Form eines diinnen

Fadens, sondern in Form kleiner Tropfen heraustritt, so besteht der ¥Faden
nicht aus einer vollstindig einheitlichen Masse, sondern aus ciner grofen
Anzah]l ancinandersitzender, feinster Faserchen, die man auch als Fibrillen
bezeichnet. Diese Fibrillen Iosen sich vielfach vom Hauptfaden ab und bilden
dann UnregelmiBigkeiten, welche man als Duvet oder Fiochetti bezeichnet.
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) Wie eben erwihnt, verliBt der Seidenfaden die Spinndriise der Seidenraupe
in Form von zwei aneinandergeklebten Einzelfaden. Dieselben sind ihrer auberen

Abb. 28. Eigentlicher Spinnfaden im Durchblick. Vergr. 1:45.

Beschaffenheit nach nicht rund, sondern zeigen eine unregelmiflige, hockrige,
teilweise aufgerauhte Oberfliche. Auch sind die beiden Einzelfiden nicht etwa

gleichmiBig aneinandergehef-
tet, sondern sind teilweise ge-
lost. Wihrend der eigentliche
Spinnfaden eine ziemlich
gleichmiBige Dicke aufweist,
zeigt der Faden der Flock-
seide viele grobe, knotenfor-
mige Verdickungen und auch
feinere Einzelfasern.

Tm Querschnitt geben sie
das Bild von zwei Drei-
ecken, welche mit einer Breit-
seite aneinandergeheftet er-
scheinen.

2. Zusammensetzung.

Der Seidenfaden ist kein
einheitliches Gebilde, weder
seiner chemischen Zusammen-
setzung nach, noch beziiglich
seines physikalischen Auf-
baues. Man unterscheidet bei

Abb. 29. Spinnfaden.
Oben: roh. Unten: abgekocht. Vergr. 1:95.

Abb. 30. Spinnfaden, roh.
Vergr. 1:450.

der Seidenfaser zwei Hauptteile, die eigentliche Scidensubstanz, das Fibroin,
und den Seidenbast oder Seidenleim, das Serizin. Das Fibroin wird von dem
Serizin in Form einer mehr oder minder dicken Schicht eingeschlossen, so daB
man das Serizin mechanisch ablésen kann.

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 2
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Die relativen Mengen der chemischen Bestandteile des Seidenfadens sind:
Fibroin 72,0 bis 81,09 Fett 0,5 bis 1,09,
Serizin 19,0 bis 28,09, Farbstoff und Mineralstoffe 1,0 bis 1,49,

Fett, Farbstoff, sowie Mineralstoffe sind durchweg im Seidenbast enthalten.
Das TFibroin!), ein zu den

Eiweilstoffen gehoriger Korper,

T e st durchweg von weifler Farbe
ST T — Eeese=="  und gleichmiBig glanzender
Oberfliche. Es ist im Wasser
unléslich und gegen die Ein-
wirkung von Sduren weniger,
von Alkalien dagegen sehr empfindlich. Der Gehalt im Seidenfaden schwankt
zwischen 72 bis 81%, je nach Art der Rasse, Herkunft und Zuchtverhéaltnisse.

-

Abb. 31. Tussahspinnfaden, roh. Vergr. 1:95.

Abb. 32. Tussahspinnfaden, roh. Vergr. 1:450.

Der Stickstoffgehalt des Fibroins schwankt nach verschiedenen Autoren, wie
Stadeler, Gerhardt, Cramer, Schiitzenberger u.a.m., zwischen 17,35
bis 18,89% und ist hoher als derjenige des Keratins der Wolle.

Das Serizinl) ist ebenfalls ein Eiweilstoff. Es ist von weiler, gelber oder
griner Farbe und lost sich in heilem Wasser bei Gegenwart von schwachen

Abb. 33. Natiirliche Seide, Querschnitt. Abb. 34. Tussah, Querschnitt.
Vergr. 1: 450, Vergr. 1:450.

Alkalien wie Seife, Soda, Natriumphosphatlésung, aber auch in reinem Wasser,
sobald die Temperatur auf 1209 C erhoht und unter Druck gearbeitet wird. Der
Serizingehalt der Seidensubstanz, wie er in der Spinndriise enthalten ist,
schwankt zwischen 19 bis 28%. Die Schwankungen des Serizingehaltes sind

1y Nahere chemische Angaben wird der I. Band dieses Handbuches enthalten.
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jedoch nicht nur bei den einzelnen Rassen, nach ‘der Art der Aufzucht und

nach der Herkunft verschieden, sondern treten

Kokon in Erscheinung, je nach-

bereits bel

dem einzelnen

. izi 1t
dem, ob es sich um den Anfang, Rasse Herkunft Senmé}feha
die Mitte oder das Ende des - -

Spinnfadens handelt. GrauweilBle T‘Ifr‘ﬁzztzn gg’gi
Die durch die Rasse und Her- ” Persien 95.67
kunft veranlaBten Unterschiede WeiBe Woozie . 21,65
in bezug auf Serizingehalt bzw. » S]%laOSh]ljn‘g g%’;“;

1 3 _ 53 Ong- mg 5
Abkochverlust zeigt die neben Geibe Incrocio Chimese 26.48
stehende Tabelle (nach Prof. Co- ., Griechen 28.41
lombo, Mailand) ' Adrianopel 26,27
Die Mengen in einem und dem- » Saloniki ggsgg
selben Spinnfaden sind nach dem- ”» I?igzgﬁ?e 2808
selben Autor im Durchschnitt - Ungarn 97,49
folgende: ' Chinesi oro 24,24

Probe Bastverlust des Seidenfadens in %

aufBlen in der Mitte innen

1 32,49 32,00 25,90

2 27,38 23,42 25,49

3 28,57 24,57 22,80

4 31,12 28,57 28,25

5 35,63 27,30 26,57

6 22,69 21,99 24,59

7 30,61 20,99 30,36

8 30,32 29,54 30,78

7 34,17 27,05 I 31,38

10 28,90 25,88 ‘ 26,61

Durchschnitt 30,17 26,31 ‘ 28,27

Die Menge des in dem Seidenfaden enthaltenen Fettes, dessen nihere chemi-
sche Zusammensetzung noch nicht bekannt ist, betrigt etwa 0,5%. Es dient nicht
nur dazu, dem Spinnfaden eine gewisse Elastizitit zu verleihen, sondern
auch dazu, den Seidenkokon vor {ibermiBiger Aufnahme von Feuchtigkeit zu
schiitzen. Das Fett diirfte identisch sein mit dem sog. Chrysalidenfett, welches
man durch entsprechendes Ausziehen aus der Puppe erhilt und welches auch
vielfach dazu dient, den Seidenfaden unnstig zu erschweren.

Die Farbsubstanz befindet sich durchweg in den oberen Schichten der Seiden-
faser, also in dem Serizin- oder Seidenleim,. kann aber auch in die Fibroin-
schicht eindringen. Der Farbstoff ist teilweise in sehr geringer Menge vorhanden,
so daf} die Seide abgeblaBt erscheint. Mitunter fairbt man den Seidenfaden mit
Anilinfarbstoffen auf, die meist ins Haspelwasser getan werden.

Der Mineralstoffgehalt der Seidensubstanz schwankt nach den Feststel-
lungen von Prof. Colombo, Mailand, zwischen 1,07% bei gelber chinesischer
Kreuzung und 1,8% bei persischer Rasse. Es wurde festgestellt die An-
wesenheit von Kalium, Natrium, Kalzium, Magnesium, Chlor, Schwefelsiure,
Phosphorsdure. Die Zusammensetzung der Asche diirfte aber auch hier
je nach den besonderen Verhiltnissen wechseln, unter denen die Aufzucht vor
sich gegangen ist.

Der Seidenfaden wird von der Raupe in seiner ganzen Linge weder seiner
Zusammensetzung, noch seiner Dicke nach vollkommen gleichmiBig gesponnen,
sondern weist erhebliche Verschiedenheiten auf. Es héingt dieses damit zusammen,

9%
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daB der Bastgehalt der Seidenfaser, je nach Anfang oder Ende der Spinntatigkeit
der Raupe, sehr wechselt. So enthélt die duBere Flockseide durchschittlich
44 % Serizin und 56 % Fibroin. Die der Flockseide zunichst liegenden Schichten
der eigentlichen Spinnseide weisen durchschnittlich 31,56% Serizin und 68,5%
Fibroin auf, die innere Schicht dagegen 26 % Serizin und 74 % FKibroin, wahrend
die Mittelschicht etwa 29% Bast und 71% Seide besitzt.

3. Dicke und Gewicht.

Die Raupe spinnt zu Beginn des Einspinnens einen dickeren Faden als am
Schlusse des Spinnprozesses, so daB derselbe also an Dicke mehr und mehr ab-
nimmt. Es ist dieses eine Erscheinung, welche beim Abhaspeln der Seide sehr
zu beriicksichtigen ist, um einen Faden von moglichst gleichméiBiger Dicke zu er-
zielen. Allerdings ist die Dicke der Flockseide etwas geringer als diejenige der
auBeren Partie der eigentlichen Spinnseidenschicht. Auch hier zeigen sich natiir-
liche Unterschiede bei der Rasse, Ernte und den einzelnen Jahrgéingen. Nach
Haberlandt sind die Durchmesser der verschiedenen Seidenfidden folgende:

AuBere Schicht Mittelschicht Innenschicht
Herkunft mm mm mm
Mailand, gelb . . . . . . 0,03 0,04 0,025
Frankreich . . . . . . . 0,025 0,035 0,025
Japan, griine Rasse . . . 0,03 0,04 0,020
Japan, weile Rasse . . . 0,02 0,03 _ 0,017

DemgemiB nimmt natiirlich auch das Gewicht der Seide, auf eine bestimmte
Liange gemessen, von aulen nach innen ab, es sind Gewichtsunterschiede bis
zu 50% gefunden worden. Dies ist fiir die Feststellung des sogenannten Titers,
d. h. das Grammgewicht einer bestimmten Fadenlinge, z. B. 9000 m in Gramm-
gewicht ausgedriickt == 1 Denier, von groBer Bedeutung. Hinzu kommt, daB auch
das spezifische Gewicht des Spinnfadens in dhnlicher Weise sich vermindert.
Es betrigt dasselbe fiir die AuBenschicht 1,442, fiir die Mittelschicht 1,4000
und fiir die Innenschicht 1,3200.

Als durchschnittliches spezifisches Gewicht der Rohseide, auch nach der
Entbastung, ist nach Vignon 1,34 anzunehmen.

Der Titer ist fiir die Wertbestimmung einer Seide eines der wichtigsten Mo-
menté; es ist daher angebracht, kurz der Bedingungen Erwihnung zu tun, von
deren Vorhandensein die Verinderung des Titers abhéngig ist. Der Titer wird
durch eine ganze Reihe von Einfliissen, seien sie nun ortlicher Natur, seien sie
veranlaBt durch den Bau des Kokons, durch die Art der Herkunft u.a.m. ver-
andert. Auch iiber diese Verhiltnisse liegen von seiten italienischer Forscher
interessante Ubersichten vor.

1. EinfluB der Herkunft der Kokons auf den Titer.

Titer des Titer des
Herlcuntt Farbe Seidenfadens Herkunft Farbe Seidenfadens
Kutais. . . . . | weillich 2,82 Incrocio-Chinese gelb ‘ 2,57
Turkestan . . . ’ 2,68 Griechen . . . . ' 2,61
Persia . . . . . " 2,87 Andrianopel . . . 2,84
Woozie. . . . . weil ! 2,03 Saloniki . . . . ' 2,73
Shaoshing . . . ' | 2,50 Toscana . . . . v i 2,81
Dong-Ding . . . v ‘ 2,32 Piemonte . . . . ’ ; 3,06




Dicke und Gewicht.

1. EinfluB der Herkunft des Kokons auf den Titer (Fortsetzung).

Herkunft Farbe Seti[‘(itaz‘fa%e:ns Herkunft Farbe S;[i‘(lit:;f:(ﬁns
Ungarn. . gelb 2,54 Ascoli . gelb 2,46
Chinesische . goldgelb 2,64 Syrische . . 2,41
Cévennes . gelb 2,36 Bulgarische . weill 2,21
Bione weill 2,07 Broussa . 2,68
Bione Varo. gelb 2,36 China . 2,75
Carpi ’ 2,85 Shantung. gelb 1,61
Novi. weill 2,42 Japan . . weil 2,81
Messina gelb 2,30

2. Héchst- und Mindestwert des Titers in ein und derselben Partie.

Titer des Seidenfadens
Herlkunft Farbe Mindestwert Hochstwert-
Kutais . . weillich 2,04 4,16
Turkestan . ' 2,02 3,59
Persische. . 2,12 3,54
Woozie . weill 1,41 2,81
Shaoshing . ' 1,90 3,10
Dong-Ding . ys 1,55 2,84
Incrocio-Chinese gelb 1,69 3,24
Griechische. . 1,95 3,37
Adrianopel . ' 2,11 3,68
Saloniki . . ' 2,25 3,25
Toscana . . 2,05 3,83
Piemonte. . 4 2,08 3,77
Ungarn . 1,99 3,66
China goldgelb 1,83 3,43
3. Ortlicher EinfluB.
Ort der Titer d. Roh- Ort der | Titer d.Roh-
Rasse Zucht seidenfadens Rasse Zucht . seidenfadens
|

Reingelbe Cremona 2,86 Chin. Kreuzung|{ Cremona } 3,21

s Caserta 2,74 . . Brianza 2,96

' Cremona 2,89 . . Cremona \ 2,84

. Bologna 2,94 . . AscoliPiceno | 2,60

. Cremona 2,69 4 . Cremona l 2,73

. Torino 2,68 . » Perugia 1 2,71

’s Cremona 2,66 . ’ Cremona [ 3,18

' Perugia 2,64 s . Cesena 1 2,88

Chin. Kreuzung| Cremona 2,96 . . Cremona 2,70

' ' Palermo 2,84 . v Casteggio | 2,73

4. EinfluBl der KokongroBe auf den Titer.

Herkunft Farbe 1 GroBe Titer des Seidenfadens
Saloniki. gelb l grof3 2,76
e . ‘ klein 2,69
Griechen . weillich grof} i 2,83
’ s klein 2,22
Syrische gelb l grof} 2,88
2 s i klein 2,16
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5. Einflufl der verschiedenen Strecken des Spinnfadens.
Die Werte wurden ermittelt am fortlaufenden Faden in Abstinden von 33 Metern.

Kutais Persien Saloniki Toscana China Ungarn
grauweill grauweill gelb gelb goldgelb gelb
3,10 5,38 3,40 3,83 2,72 3,37
3,75 5,54 3,12 4,46 2,93 3,70
4,02 5,38 3,02 4,59 3,31 4,08
4,13 5,54 2,93 4,73 3,75 4,08
4,18 5,67 2,91 4,84 3,70 3,86
4,08 . 5,60 2,99 4,97 3,42 3,75
3,99 5,57 2,99 4,86 3,20 3,64
3,86 6,09 2,99 4,81 3,15 3,64
3,91 5,57 3,02 4,84 3,15 3,42
3,42 5,64 2,02 4,46 2,91 3,37
3,26 5,056 2,78 4,21 2,91 3,10
3,12 4,43 2,63 3,97 2,72 2,93
2,99 4,05 2,34 3,64 2,50 2,72
2,74 3,64 2,34 3,42 2,28 2,72
2,56 3,48 1,90 3,15 2,12 2,66
2,42 3,37 1,71 2,85 1,90 2,61
2,31 3,15 1,62 2,72 1,74 2,60
2,07 3,04 1,36 2,60 1,68 2,44
1,85 ‘ 2,61 1,25 2,26 1,36 2,44
1,68 | 2,31 0,92 1,87 2,40
1,33 | 2,01 2,40

Die Tabellen, die hier auszugsweise aus dem bereits mehrfach erwihnten
Werk von Prof. Colombo wiedergegeben worden sind, zeigen zur Geniige, daf3
der Titer einer Seide nicht nur von dem Gewicht eines Kokons, sondern auch
von der GroBe desselben abhingig ist, sowie ferner, dal nicht nur die Herkunft
des Kokons, sondern auch die ortlichen Bedingungen der Aufzucht eine Rolle
spielen. Namentlich aber ergibt sich, dal die Verschiedenheit des Titers nicht
nur in ein und derselben Kokonart, sondern auch im einzelnen Faden sich be-
merkbar macht. Durchweg kann man annehmen, da der Titer im Seidenfaden
von auflen nach innen zu abnimmt.

Die ersten Strecken des Seidenfadens, welche nach der Flockseide gebildet
werden, sind von feinerem Titer als die folgenden, so da man beim Abhaspeln
eines Kokons fiir die ersten Meter einen feineren Titer feststellt, als nach Ver-
lauf von einigen hundert Metern. Ist der héchste Titer erreicht, so fillt er gegen
das Ende des Spinnfadens wieder ab. Die ersten diinnen Strecken sind zum Teil
in dem sog. Strusen-Abfall enthalten. Aus alledem erklirt sich auch die Tat-
sache, dafl die Hasplerin bei der Herstellung der Grége die verschiedensten
Kokons, ndmlich frische, alte und halbabgehaspelte verwendet, um ein Gespinst
von gleichmafiger Dicke zu erzielen.

4. Dynamometrische Eigenschaften.

Aber nicht nur die eben besprochenen Eigenschaften des Seidenfadens,
seine Ausbildung, Zusammensetzung und Titer sind fiir die technische Verwendung
der Seide allein ausschlaggebend gewesen; dasjenige, was die Seide von den
iibrigen Textilfasern ganz wesentlich unterscheidet, ist das Verhalten der Seiden-
faser in bezug auf ReiBfestigkeit oder Stirke (tenacité) und Dehnbarkeit.

Nachstehend seien einige Daten iiber die Deformationscigenschaften von Seide zusammen-
gestelltt):

Luftfeuchtigkeit . . . trocken 509, 70% 1009%,
ZerreiBfestigkeit kg/mm?2 36 42 38 52

Y ZumugtrtiBten Teil nach Karger u. Schmidt: Z. techn. Phys. Bd. 6, S. 124. 1925.
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Reifilange . . . . . . . e e e 30 bis 35 km
Bruchdehnung . . . . . .. ... .. 13,5%

Elastischer Anteil aus der Bruchdehnung 37%

Mittlere ZerreiBarbeit . . . . . . . . . 186 cm kg pro g Substanz
Elastischer Anteil an der ZerreiBarbeit . . 31%

Elastizitdtsmodul . . . . . . . . . . . 700 bis 864 kg/mm?
Torsionsmodul . . . . . . . . . . .. 180 kg/mm?

Praktisch werden die Starke und Elastizitdt an Fiden von einem halben
Meter vermittels des Serimeters bestimmt, von dem noch spéter bei der Prii-
fung der Seide die Rede sein wird.

Bezogen wird die Stirke in Grammen und die Dehnbarkeit in Millimeter auf
1 m der Faser.

Es ist wohl ohne weiteres klar, dafl die dynamometrischen Eigenschaften
der Seidenfaser einer sehr grofen Schwankung unterworfen sind, die einerseits
wieder auf Verhiltnisse zuriickzufiihren sind, wie solche die Schwankungen
des Titers hervorbringen, andererseits mit dufBleren Bedingungen, wie Feuch-
tigkeit, Bastgehalt, Alter, Lagerung u. a. m. zusammenhéngen. Ks wird hier-
von auch noch spiter bei der Beurteilung und Priifung der Grége die Rede sein.

Immerhin steht die Stérke in einem gewissen Verhéltnis zum Titer, so daf}
man bei der Beurteilung einer Seide stets gut tun wird, die Stdrke pro Denier
zu errechnen. Die Elastizitit ist dagegen nur unwesentlich abhingig vom
Titer. Je grofer die Stiarke, desto geringer ist die Elastizitdt. Auch hiertiber
gibt uns eine Versuchsreihe Aufschluf3, die von Prof. Colombo, Mailand, durch-
gefiihrt wurde.

Herkunft und Rasse Stirke I'Jro Deni(.ar Elast.izitéit .

auflen E Mitte [ innen auflen l Mitte l innen
Sagnew oval weiB . . . | 341 | 397 ] 4,50 191 t 192 176
Sagnew rund weilf . . . 356 | 415 4,55 194 179 175
Woozie weiB . . . . . . 316 | 433 4,60 295 206 175
Woozie goldgelb . . . . | 3,80 | 4,17 4,57 231 206 | 187
Brianca gelb . . . . . . 3,62 | 3,96 4,04 265 221 176
Calabria gelb. . . . . . 382 | 414 | 438 237 229 184

Die Stiarke des Spinnfadens betrigt durchschnittlich 2,8—3,0 ¢ pro Denier,
die Elastizitat etwa 160 mm pro Meter.

5. UnregelméBigkeiten und Fehler.

In der gleichen Weise wie die Kokons Fehler aufweisen, kennt man auch
Fehler des einzelnen Spinnfadens, von denen im folgenden die Rede sein soll.

Abb. 35. Spinnfaden, ungleichmiBig verklebt. verar. 1:95.

Wie bereits oben erwihnt wurde, besteht der Rohseidenfaden aus zwei einzel-
nen Féden, welche durch den anhaftenden Seidenbast miteinander verklebt
werden. Hier macht sich bemerkbar, dafB diese beiden Einzelfiden nicht. wie
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bei den normalen Fiaden, gleichmiBig parallel nebeneinander hergefithrt worden
sind, sondern der eine der beiden Fiden ist wellig mit Schlingen versehen,
an den anderen angeheftet,

oder der eine KEinzelfaden

*""'"_‘__L” zeigt knotenférmige Verdik-
— kungen, welche durch Anhéu-

fungen von Serizin veranlaf3t

sind.
Abb. 36. Knotenférmige Verdickung des Spinnfadens. Mi‘tuntelj haben ‘SiCh stel-
Vergr. 1:95. lenweise die bereits oben-

erwithnten Fibrillen losgelost,

entweder in Forin von einzelnen loshingenden Schleifen oder zu einem Nest
zusammengeballt.

Deutlich sichtbar werden diese TFehler beim Entfernen des Serizins,

beim Entbasten. Ja, man mufl sogar annehmen, dall es eine ganze Anzahl

Abb. 37. Knotenférmige Verdickung des Spinnfadens. Vergr. 1:95.

von Seiden gibt, bei denen das Ablésen dieser Fibrillen erst durch den Ab-

kochprozeB bzw. sonstige Behandlungen bei der Veredelung der Seiden her-
vorgerufen wird.

Wihrend z. B. Seiden franzésischen oder japanischen Ursprungs sich dadurch

auszeichnen, daB sie nahezu frei von diesen Absplitterungen, auch Flaum oder

Duvet genannt, sind,

sehen wir bei einzelnen

italienischen und spa-

nischen Seiden ein derart

starkes Auftreten des

Duvets, daf3 die Seiden

wie iibersit mit Duvet

erscheinen. Aber auch

bei den letzteren ist

Abb. 38. Spinnfaden mit losgeldster Fibrille. Vergr. 1:95. wieder ein Unterschied

in der Menge des auf-

tretenden Duvets zu beobachten, je nach der Zeitdauer des Entbastens oder

der chemischen Zusammensetzung des Entbastungsmittels, z. B. im Zusammen-

hang mit der mehr oder minder groBlen Alkalinitit der Abkochbider. Ein

charakteristisches Beispiel bietet in der Hinsicht die bekannte Tatsache, dafB3

eine nach dem ncch spiter zu erérternden Schaumabkochverfahren ent-

bastete Seide bedeutend duvetarmer — nahezu duvetfrei — ist, als die gleiche

Seide nach dem gewohnlichen Verfahren auf der Barke abgekocht. Hier spielt

unbedingt die Zeit der Einwirkungsdauer — beim Schaumabkochen 20 bis

30 Minuten, beim Barkenabkochen zwei Stunden — eine wesentliche Rolle.
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Abgesehen davon, daB eine duvetreiche Seide im fertigen Gewebe als solche
ein unregelmiBiges Bild darbietet, farben sich aber auch die abgesplitterten
Fibrillen nicht in dem MaBstabe an wie der eigentliche Seidenfaden, und nicht

Abb. 39. Spinnfaden mit losgeloster Fibrille. Vergr. 1:95.

nur die gefarbte Seide, sondern auch das fertiggestellte Gewebe zeigt einen
mehligen, weillen Uberzug.

Dieses ,,Duvet™ ist bereits Gegenstand zahlreicher Untersuchungen gewesen,
die Meinungen iiber die Entstehungsursache dieser Erscheinung sind geteilt.
Vielfach wurde angenommen, daB es sich bet dem Duvet um mechanische
Verletzungen des Kokonfadens handelte, veranlaft durch fehlerhaftes Arbeiten
beim Haspeln oder
bei den verschie-
denen Verede-

lungsverfahren.
Es ist dieses eine
Annahme, die be-
sonders zuungun-
sten der Seiden-
farber gedeutet
wird. Von ande-
ren Autoren, wie Abb. 40. Querschnitt cines Seidenfadens, stark vergroBert.
Feubel, KI‘OfGld, Aufnahme von Dr. Wagner, Krefeld.
wurde aber bereits
vor Jahren darauf hingewiesen, dall es sich um eine dem Seidenfaden als
solchem eigentiimliche Erscheinung handelt.

Restlos geklirt worden ist diese Streitfrage jedoch in jiingster Zeit durch
die interessanten Arbeiten von Dr. Wagner!), Krefeld, auf diesem Gebiet. Der-
selbe stellte fest, daB sich die das Duvet veranlassenden Féaden von den Einzel-
fasern, den ,,Fibrillen‘, ablésen. Es gelang ihm durch sehr sinnreiche Doppel-
farbung, das Fibroin und Serizin auf dem Querschnitt deutlich erkennbar zu
machen. Und hierbei zeigte sich nun einwandfrei, daf3 in der Serizinschicht
Fremdkorper eingebettet waren, welche ihrer TFérbung nach als Fibrom

1) Wagner, Dr.: Verdffentlich. des Secidenforschungsinstitutes Krefeld 1924.
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anzusprechen waren. Die vom Autor als Sekundér-Fasern bezeichneten
Abspaltungen lieflen sich durch Reihenquerschnitte ihrer teilweise sehr er-
heblichen Lénge nach gut verfolgen. KEs liegt nach diesen Feststellungen wohl
auf der Hand, dafl dieses Duvet entsprechend der mehr oder weniger schonen-
den Behandlung beim Abkochen oder den folgenden Veredelungsprozessen in
groBerem oder geringerem Mafistabe sich dem Auge bemerkbar machen wird.

Beziiglich Verminderung der Seidenflockchen hat Wagner?!) diesbeziigliche
besondere Zuchtversuche am Seidenspinner mit gutem Erfolge durchgefiihrt,
woritber er eingehend berichtet.

III. Behandlung der Kokonernte.

1. Auslese der Kokons.

Haben die Seidenraupen ihr Spinngeschidft beendet und sind sie zur Ver-
puppung geschritten, so werden die Kokons aus dem Reisiggewirr losgeldst
und geerntet. Hierauf werden sie in grofle Haufen geschichtet und so ober-
flichlich getrocknet. Alsdann werden sie entweder im eigenen Betriebe weiter-
verarbeitet (Hausindustric) oder sie werden an die grofen Haspelbetriebe
oder Filanden verkauft. Wo letztere nicht vorhanden sind, tritt auch der Ver-
kauf an Héndler ein. Entweder werden dieselben telquel verkauft, d. h.
so wie sie ausfallen, oder sie werden auf Rendite gehandelt, d. h. nach
einem Durchschnittsmuster, bei welchem die Ergiebigkeit und Giite der Ware
festgestellt worden ist. Nicht nur der Feuchtigkeitsgehalt der Kokons spielt
eine Rolle, wird doch zu betriigerischen Zwecken eine direkte Befeuchtung
der Kokons vorgenommen, auch das Aussehen, der Prozentsatz an fleckigen
und kranken Kokons sowie an Doppelkokons ist fiir den Kauf von aus-
schlaggebender Bedeutung. Es bedarf daher von seiten der Filanden, welche
von den Ziichtereien die ganze KErnte, so wie sie ausfillt, kaufen, grofler
Sachkenntnis und Ubung, um sich vor Uberraschungen zu schiitzen. Die
Héandler verfahren meistens in der Weise, dafl sie die Ernte in einer Seiden-
trocknungsanstalt konditionieren, aussuchen und auf gute Haspelfihigkeit bzw.
auf den Gehalt an spinubarer Seide priifen lassen.

Es diirftezum besseren Verstindnis beitragen, kurz den Gang dieses Verfahrens
zu schildern, wie er sich nicht nur in den Seidentrocknungsanstalten, sondern
auch in den gréBeren Filanden abspielt.

Die Kokons kommen in Sicken oder Fissern zu etwa 50 kg in die Anstalt
oder die Filanden, werden gewogen und dann auf einem Apparat in Form eines
breiten Tisches oder einer Wanne ausgeschiittet und gut durcheinanderge-
mengt, um eine Durchschnittsprobe in sachgemédBer Weise ziehen zu kénnen.
Darauf werden die durcheinandergemischten Kokons — also graue, griine,
verschiedenfarbige, Doppelkokons, schwéchliche, kranke, beschidigte Kokons —
ausgesucht, entweder durch Hand oder maschinell. An einem Tisch sitzen etwa,
sechs Arbeiterinnen, die die ausgebreiteten Kokons aussuchen. Auf dem Tisch
stehen verschiedene bestimmte Kérbe zur Aufnahme der Doupions, der kranken
und beschédigten Kokons. Die einzelne Arbeiterin greift eine Anzahl Kokons,
streift mit der Hand die Hauptmenge der Flockseide ab und beginnt dann die
Kokons auszulesen.

Jede Sorte, ob Doupions, beschiidigte, fehlerhafte Kokons usw., kommt in
die betreffenden Korbe, wihrend die als einwandfrei ausgelesenen Kokons
wieder in den urspriinglichen Behélter, Sack, Fall usw. kommen. Das Ausge-

) Wagner: Seide 1927, S. 34 u. 199.
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schiedene wird dann entsprechend der Sorte gewogen und einzeln fiir sich ver-
packt. Die Arbeitsleistung betragt pro Tag mehrere hundert Kilo Kokons.
Mit bedeutend groBerer Ausbeute und dem Vorteile, daB die Kokons
auch zugleich entsprechend ihrer GréBe sortiert werden, arbeitet man mit
dem Apparat von Carini, Mailand, der

imstande ist, in einer Stunde soviel zu

leisten, als mehrere Arbeiterinnen in einem

Tag. Auch hier wird die Flockseide ab-

Abb. 41. Apparat zum Auslesen der Abb. 42. Apparat zum Sortieren der Kokons
Kokons (mondatura) von Guiseppe nach GréBe (cernitura) von Cuiseppe Carini,
Carini, Mailand. Mailand.

gelost durch in den einzelnen Fichern rotierende Hisenstangen, auf denen
sich die #uBere Flockseide aufwickelt. Die so gesiuberten Kokons fallen dann
aus dem Fach in eine aus Drahtstiben gebaute Trommel, die ebenfalls rotiert,
und von hier aus fallen sie dann entsprechend ihrer GriBe bzw. der mehr
oder weniger dichten Einstellung der Drahtstibe in Sammelkésten.

Wie aus den Abbildungen ersichtlich ist, werden die Kokons nach drei
GroBen geordnet, und zwar nach zwei normalen Grofien und nach einer diese
MaBe iibersteigenden, wozu durchweg die Doppelkokons zu zihlen sind. Aber
auch hier muB beziiglich minderwertiger Kokons entweder vorher oder nachher
mit der Hand ausgesucht werden.

Die so ausgesuchten Kokons werden wieder in Sicke verpackt und gelagert,
bis sie zum Haspeln oder zum Verkauf kommen.

Von einer guten Ware kann man verlangen, daB die Kokons von mittlerer
GroBe und gleichméBigem Bau sind, daBl sie einen gleichméBigen Faden und
kornige Beschaffenheit der Kokonrinde und gute normale Firbung aufweisen;
ferner, daB der Gehalt an Doppelkokons und fehlerhaften Kokons sich in nor-
malen Grenzen hilt. SchlieBlich mufBl die Haspelfahigkeit und die Giite der
gehaspelten Seiden den zu stellenden Anspriichen geniigen. Hieriiber bestehen
an den einzelnen Verkaufsplitzen besondere Normen, nach denen die Kokons
beziiglich ihrer Giite klassifiziert werden.
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Dieses Auslesen der Kokons nach Art (ital. mondatura) oder nach Qualitit
und GroBe (ital. cernitura) ist eine sehr wichtige Arbeit, so leicht und einfach
sie auch erscheint. Von ihr hidngt nicht nur die kaufménnische Bewertung der
Ware ab, sondern sie ist unbedingt erforderlich, um eine giinstige und einiger-
maBen regelmiBige Arbeit des spdteren Abhaspelns zu gewéhrleisten.

2. Das Toten der Puppe.

Hand in Hand mit dieser Auslese der Kokons, oder in den meisten Fallen
vor derselben, geht jedoch noch eine Operation vor sich, ndmlich das ,,Abtéten der
Puppe®, und das ,,Austrocknen des Kokons*. Nur noch in seltenen Fillen diirfte
die Seide von lebenden Kokons abgehaspelt werden, wie solches z. B. friiher in
einzelnen Gegenden Chinas der Fall gewesen ist. Schon die heutigen Handels-
verhiltnisse machen das Abtoten und Austrocknen der Kokons ohne weiteres
erforderlich, zumal der Handel mit Kokons heute einen gewaltigen Umfang
angenommen hat. Wird doch z. B.der weitgrofte Anteil der Seidenernten
des Orients in Form von Kokons auf den Markt gebracht.

AuBerdem muf3 dieses Abtoten der Puppe und das Austrocknen schon aus
dem Grunde geschehen, weil die Ernte eine so gewaltige ist, dal es minde-
stens % Jahr dauert, bis sie in den Filanden aufgearbeitet worden ist. Wiirde
man die Kokons, ohne die Puppe zu téten, so lagern, dann wiirde der
Schmetterling nach einer bestimmten Zeitdauer ausschliipfen und so das wert-
volle Material minderwertig machen bzw. vernichten.

Das Abtéten und Austrocknen der Kokons geschieht aber nicht nur, um
ein Ausschliipfen der Schmetterlinge zu verhiiten oder fiir den Kokonhandel
eine gleichmiBige Basis zu schaffen, zur Hauptsache verfolgt es auch den
Zweck, die Kokons zu konservieren, um fiir das ganze Jahr Vorrat und fur
den Haspelbetrieb stets Rohmaterial zur Verfiigung zu haben. Wiirde das
Austrocknen nicht sorgfiltig durchgefiihrt, so liefen die Kokons Gefahr,
zu verschimmeln, oder Faulnisprozesse im Innern wiirden die haspelfihige
Seidenfaser derartig ungiinstig beeinflussen, daB die Menge des Abfalls beim
Haspeln der Kokons wesentlich erhoht wiirde.

Das Austrocknen erfordert eine sehr sorgfiltige Uberwachung, da eine
zu plotzliche oder zu starke Erhitzung die Seidenfaser in ihrer physika-
lischen Beschaffenheit schwer beschddigen kann. Die Austrocknung ge-
schieht daher besser bei niedriger Temperatur und langerer Einwirkungs-
dauer, als umgekehrt. Man beginnt meistens mit niedriger Temperatur,
etwa 40° C, und steigert sie gegea das Ende plotzlich anf 95° C.
Ebenso ist es erforderlich, daB die Austrocknung mit stromender und sich
stets erneuernder heiler bzw. kalter Luft geschieht, um die entweichende
Feuchtigkeit gleich fortzufiihren. Es ist daher gut, die Temperatur sowie den
Feuchtigkeitsgehalt der Luft im Trocknungsapparat unter stindiger Aufsicht
zu halten.

Nicht alle Kokons werden dieser Behandlungsweise unterworfen, sondern
vorher wird eine Auslese derjenigen Kokons, welche zu Zuchtzwecken ver-
wendet werden sollen, vorgenommen, wie dieses ja bereits im Abschnitt iiber
die Seidenraupenzucht ausgefiihrt worden ist.

Das Abtoten der Kokons, welches schon in den éltesten Zeiten vorgenommen
wurde, geschieht auf die verschiedenste Weise.

Die einfachste Methode, die in den urspriinglichen Erzeugungslindern, z. B.
China, von jeher und auch noch heute vielfach Anwendung findet, besteht darin,
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daB man die Kokons der intensiven Hitze der Tropensonne aussetzt. Abgesehen
davon, daB dieses Verfahren von der Jahreszeit abhingig ist, bietet es aber
auch insofern Schwierigkeiten, als eine ganze Anzahl Puppen diese Behand-
lungsweise iibersteht und durch Ausschliipfen des Schmetterlings ein Teil der
Kokonernte unbrauchbar gemacht wird.

Ein #hnlich primitives Verfahren besteht darin, daB man die Kokons auf
Tiicher ausbreitet, die sich iiber Tépfen oder Schalen mit kochendem Wasser
befinden.

Heute ist man dazu iibergegangen, die Kokons in geeigneten Apparaten
durch Hitze zu téten. Man bedient sich hierzu entweder der einfachen Er-
hitzung oder des Wasserdampfes oder des tberhitzten Dampfes.

Im ersten Falle verwendet man einen glithenden Ofen oder Backofen, ein
primitives Verfahren, das schon in der iltesten Zeit bei den Chinesen und
Japanern iiblich war. Auch findet man gemauerte Kammern mit doppelter
Wandung, zwischen de-
nen die Feuerung bzw.
die heiflen Brenngase
herstreichen.

In Europa baut man
Ofen, die in einem
Wagen eingebaut und
mit einer auswechsel-
baren Trockenhiirden-

Einrichtung ausgestat-

tet werden. Diese ge-

statten nicht nur die

Behandlung von meh- Abb. 43. Fahrbarer Ofen.

reren tausend Kilos von :
Kokons, sondern koénnen auch gleichzeitig von einer zur anderen Erntestatte
gefahren werden. Derartige Apparate sind von Vareille und Baretta
konstruiert worden.

Da dieses Arbeiten mit trockner Hitze aber die Gefahr des Uberhitzens
nicht ausschlie8t, wodurch leicht das wertvolle Material an seiner Dehnbarkeit
und Festigkeit Einbulle erleidet, ging man dazu uber, das Dorren der Kokons
in luftdicht schlieBenden Késten vorzunehmen, welche in einen Behilter gestellt
wurden, der mit heiBer Luft oder mit Dampfschlangen erhitzt wurde. Nach
einem Verfahren von Fontana und Giraud tauchte man die mit den Kokons
beschickten Kasten oder Rohren in siedendes Wasser und belieB sie eine Stunde
darin. Diesem Verfahren haftet aber der Ubelstand an, daB das in dem Korper der
Seidenpuppe vorhandene und verdampfende Wasser nicht entweichen konnte
und beim Kondensieren einzelne Kokons annetzte und so Flecken hervorrief,
was eine spitere Auslese dieser fleckigen Kokons nach dem Dérren erforderte.
Der Vorteil dieses Verfahrens, dafl die Kokons sich besser abhaspeln lieBen als
die mit direkter Ofenhitze behandelten Kokons, welche leicht briichig werden,
wurde durch diesen Ubelstand nahezu aufgehoben.

Das beste Verfahren, wenn man sich der trockenen Hitze zuin Abtoten der
Puppen bedienen will, besteht jedenfalls darin, da man die Kokons in ent-
sprechenden Apparaten mit einem Heiffluftstrom von etwa 70°C eine halbe
Stunde behandelt, und zwar mit der Vorsicht, da die Eigenfeuchtigkeit der
Kokons nicht wesentlich beeintrachtigt wird.

Es haftet aber der Verwendung trockner Erhitzung bei nicht geniigender
Beobachtung stets der Ubelstand an, daB die Kokons leicht iiberhitzt werden und
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dadurch sich bei dem spiteren Abhaspeln des Seidenfadens Schwierigkeiten
durch Briiche einstellen.

Fir das Verfahren des Totens der Puppen mittels Wasserdampf kommen
Apparate von Gensoul und Chatauneuf sowie von Baretta in Frage.
Das Verfahren hat wohl den Vorzug, die Puppen schnell und restlos zu téten,
aber den grofen Nachteil, dafl die Kokons zu feucht und daher bei der
spateren Verarbeitung leicht schimmelig werden und verderben. Man hat diese
Nachteile auszuschalten versucht, indem man eine sofortige Trocknung durch
Ausbreiten der Kokons in diinnen Schichten in gut ventilierten Rdumen und
durch héufigere Umlagerung derselben vornahm.

Die dritte Art der Toétung der Puppen mittels liberhitzten Dampfes entstand
aus den Versuchen, die Nachteile der oben geschilderten Verfahren zu iiber-
winden, und stellt jedenfalls heute eine viel gebrduchliche Form der Kokons-
dorrung dar. Auch hier sind die verschiedenartigsten Apparate konstruiert
worden, so von Van der Schuijt, Gauthier und Boniol. Das Grund-
prinzip dieser Konstruktionen ist, in den Apparat, der mit den Kokons gefiillt
ist, Wasserdampf einzublasen oder zu erzeugen und diesen Dampf durch Heizung
des Raumes zu iiberhitzen. Durch entsprechendes Absaugen des Wasserdampfes
wird dann die iiberschiissige Feuchtigkeit entfernt.

Ein derartiger Apparat nach Gauthier besteht aus einem Schrank mit
doppelter Wandung, zwischen der heifle Luft zirkuliert. Am Boden befinden
sich mehrere Rohre mit sehr feinen Diisen, durch welche Wasserdampf in den
Behélter tritt. Durch diese Anordnung wird bezweckt, eine Verdichtung des
Dampfes und ein Herabtropfen von Kondenswasser auf das Dorrgut zu verhindern.
Ferner ist am Apparat ein Ventilator angebracht, welcher den tiberhitzten Dampf
absaugt, wihrend die nachdringende Luft durch Hindurchgehen durch erhitzte
Rohre geniigend vorgewdrmt wird, um die Innentemperatur nicht abzukiihlen.
Dadurch halt sich die Innentemperatur auf etwa 80 bis 85° C und behilt so viel
Feuchtigkeit, dafl der Seide die notwendige Dehnbarkeit erhalten bleibt.

Bei dem Apparat von Boniol wird durch eine doppelte Diise ein Dampi-
strahl und kalte Luft in den Apparat geprefit. Dieses Gemisch wird durch Hin-
durchleiten durch erhitzte Rohren von der iiberschiissigen Feuchtigkeit befreit

und geht jetzt konti-

nuierlich durch den Ap-

parat, in dem sich die

Kokons befinden. Dieses

Arbeiten mit iiberhitz-

tem Dampf soll einmal

den Vorteil grofler Ar-

beitsleistung haben, in-

dem das Abtéten der

Puppen in 15 bis 20 Mi-

nuten erledigt ist, so-

dann aber soll die Elasti-

Abb. 44. Apparat zum Dérren der Kokons von Dubini. zitat des Seidenfadens

in einer fiir den nach-

folgenden Spinnprozel giinstigen Weise beeinflut und Schidigungen der Kokons.

durch Uberhitzen oder Fleckigwerden der Ware vermieden werden. Auch bei

diesem Verfahren darf man eine nachfolgende Auslese der Kokons auf fleckig
gewordene Kokons nicht auller acht lassen.

Ein namentlich in Italien gebriuchlicher und vom Verfasser in den ver-
schiedensten Filanden angetroffener Apparat zum Dorren der Kokons ist der--
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jenige von Dubini nach dem Patent Bianchi, Dubini und Kachel. Wie
aus den Abbildungen ersichtlich ist, besteht derselbe aus einem grofien runden
Kessel, in dem sich eine in vier Fécher geteilte, um ihre Mittelachse drehbare
Trommel befindet, von etwas kleineren AusmafBen als der Kessel selbst. AuBer-
dem befindet sich an dem Kessel eine
Vorrichtung zum Einblasen heiler Luft,
sowie Tiren zur Entnahme der aus-
getrockneten Kokons. Die Arbeitsweise
des Apparates ist aus der schematischen
Zeichnung des Apparates leicht zu er-
sehen.
Wenn die vier Abteilungen a bis d
mit den frischen Kokons gefiillt sind,
wird in die Kammer @ die heiBe Luft von
80 bis 95 bis 100°C eingelassen. Sie
strémt von der Kammer ¢ in die Kam-
mern b, ¢ und d, und zwar in der Weise,
daB das Kokonsgut in allen Kammern
gleichmidBig durchstromt wird, dieses
geschieht in der Weise, daB die Luft
abwechselnd von oben oder von unten  Abb. 45. Schematischer Ri des Apparates
her in die verschiedenen Kammern von Dubini.
eintritt. Einerseits erniedrigt sich die
Temperatur der durchstromenden Luft von Kammer zu Kammer, beladt sich
aber mit Feuchtigkeit aus den Kokons mehr und mehr. Andererscits aber
werden die Kokons allméhlich ausgetrocknet. Die HeiBluft tritt, nachdem sie
die vier Kammern passiert hat,
am Grunde der letzten Kammer
ins Freie. Hat man jetzt die
heiBe Luft vier Stunden durch
die Kammern strémen lassen,
s0 dreht man die innere Trom-
mel um die Linge eines Faches
weiter, so daB jetzt der Inbalt
der Kammer b von der Hei3-
luft durchstrémt wird. Dieses
wiederholt man nach je weiteren
vier Stunden so lange, bis die
Kammer a sich vor der Kam-
mer mit dem HeiBlufteintritt
befindet. Dann entleert man
die Kammer ¢ und fillt sie
mit frischen Kokons.  Der Abb. 46. Apparat zum Anstrocknen der Kokons
ganze Prozell dauert also nach Chiesa.
16 Stunden, bzw. alle 4 Stun-
den wird ein Sektor des Kessels entleert und neu gefiillt. Die GroBe der
Apparate ist derart bemessen, dafi die Tagesleistung dieser Dubinischen Ap-
parate zwischen 10 bis 2500 kg Kokons betrigt. Die Apparate haben den
groBen Vorteil, dal einmal durch die vierstiindige HeiBlufteinwirkung von 95
bis 100° die Kokons sicher abgetétet werden und daB durch die folgende zwdlf-
stiindige Behandlung mit mehr oder weniger feuchter Luft dem Seidenfaden
des Kokons Gelegenheit gegeben wird, seine natiirliche Feuchtigkeit und dem-
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entsprechend Dehnungsfihigkeit wieder auszugleichen. AuBerdem eignen sich
diese Apparate auch tadellos zum Austrocknen und Konservieren, wobei man die

Zeitdauer bedeutend herabmindern kann.

Ein anderer Apparat zum To6ten und Austrocknen der Kokons ist der
nach dem Patent von Carlo Chiesa von der Firma Societd-Caimmi

Abb.47. Apparat zum Résten der Kokons.
Typ. Agreste.

und Bonifaci, Mailand, er-
baute. Auch dieser Apparat
findet sich in zahlreichen Fi-
landen vor. Seine Arbeitsweise
ist aus umstehender Abbildung
leicht ersichtlich.

Er besteht aus einer wage-
recht gelagerten drehbaren
sechs- bis zwolfeckigen Trom-
mel, welche eine entsprechende
Anzahl von Fichern aufweist.
In diese Facher wird ein Heil3-
luftstrom hineingedriickt, der
dann ebenfalls von Kammer zu
Kammer hindurchdringt und
das Austrocknen der Kokons
in einer Zeitdauer von etwa

10 Stunden besorgt. Die Arbeitsleistung betriagt je nach GréfBie 500 bis 1500 kg.
Ein weiterer von der gleichen Firma erbauter Apparat zum Austrocknen,
der sog. Agreste, dessen Einrichtung aus der Abbildung hervorgeht, zeichnet

Abb. 48. Derselbe Apparat von der Seite gesehen.

sich durch seine leichte Trans-
portfahigkeit aus. Br ist eigent-
lich nichts weiter als ein herd-
formiger Ofen, iiber dessen
Heizfliche sich ein herans-
nehmbarer Behélter aus Draht-
geflecht zur Aufnahme der Ko-
kons befindet. Seitlich ist ein
Ventilator angebracht, durch
den die feuchten Dimpfe ab-
gesogen werden. Die Arbeits-
leistung dieser Apparate be-
trigt etwa 200 kg Kokons in
24 Stunden. Erwahnt sei
noch das durch Brit. Pat.
204286 (4/5. 23) Kobori und
Kwaisha, Japan geschiitzte
Verfahren'). Der dazu nétige
Apparat besteht aus einem Ofen
mit zwei Kammern, in dem

sich rotierende Fiihrungsbénder befinden. Die obere Kammer wird durch eine
in ihr befindliche Heizanlage erhitzt, in die untere Kammer wird von auBen
heiBle Luft eingeblasen. Vor der unteren Kammer befindet sich eine dritte
Kammer, in welche die aus dem Ofen strémende Heizluft hineingedriickt wird
und so zum Austrocknen frischer Kokons dient.

') Melliands Textil-Ber. 1924, S. 276, Patentbericht.
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Aufler diesen wohl gebriduchlichsten Verfahren der Abtétung der Seiden-
larven durch Hitze gibt es noch eine ganze Reihe anderer, welche darauf
begriindet sind, die Gefahren einer zu starken Erhitzung und dadurch bedingten
Schidigung des Seidenfadens zu verhiiten.

Hierzu gehoren in erster Linie diejenigen, welche auf Anwendung von
chemischen Praparaten zur Abtotung beruhen. Hier ist an erster Stelle das
Arbeiten mit gasformiger schwefliger Séiure nach Vinzentzu nennen. Durch die
Einwirkung dieses Gases werden die Puppen sicher getotet, aber diese Einwirkung
erstreckt sich auch auf die Zusammensetzung der Seidensubstanz. Der Seidenleim
wird veréindert, der Kokon verliert an Gewicht, die Ausbeute an spinnbazer Seide
wird verringert und der Abfall vermehrt, ja bei nicht sachgeméfer Handhabung
werden die Kokons derartig verandert, da@ sie iiberhaupt nicht mehr gehaspelt
werden konnen. Auflerdem liegt die Gefahr vor, daf durch Oxydation im Zu-
sammenhang mit der Feuchtigkeit Schwefelsdure entsteht, die direkt zerstdiend
auf die Seidensubstanz einzuwirken vermag.

Auch die Verwendung von Ammoniak (Polo) oder Schwefelwasserstoff
gewihrleistet ein sicheres Abtoten der Puppen, aber die Geruchsbeldstigung
und die gesundheitsschidlichen Gefahren beim Arbeiten mit diesen Gasen haben
der allseitigen Einfithrung entgegengestanden. Das gleiche gilt von der An-
wendung von Kohlensdure (Gauthier), Kampfer (Bouisson) und Eintauchen
in Alkohol (Caire) oder sogar in alkoholische Quecksilberchloridlésung (La-
monta), ganz abgesehen davon, dafl diese Verfahren ein sicheres Abtoten der
Puppen nicht gewihrleisten.

Das D.R.P.451363 von B.Lodwe, Zirich, 1923 schiitzt ein Verfahren
zum Toten der Seidenraupen, dadurch gekennzeichnet, daf die Kokons in ein
Bad von alkalischen oder erdalkalischen Loésungen, neutralen, alkalischen oder
sauren Salzen, mineralischen oder organischen S&uren, von in Alkohol emul-
giertem Ol oder sulfurierten Olen, kurze oder langere Zeit eingetaucht werden,
je nach der Konzentration und Temperatur des Bades. Auch 148t sich hierbei
Druck oder Vakuum verwenden. Die so behandelten Kokons werden in Trocken-
vorrichtungen bei einer Temperatur von 30 bis 50°C getrocknet. Als Salze
kommen in Frage Natriumazetat, Natriumformiat, Zinkazetat, Ammonium-
sulfat, Magnesiumsulfat, ferner Salzsdure, Essigsdure, Milchsédure usw.

Durch Kohlenoxyd werden nach Versuchen Francezons?!) die Raupen nur
betdubt und nicht abgetotet. Nach G. Bertrand?) soll sich gasférmiges Chlor-
pikrin, welches bei 20° C in kleinen Mengen verwandt wird, sehr gut zum ein-
wandfreien Abtoten der Puppen eignen.

Man ersieht aus dicser kurzen Ubersicht, daB die Verwendung von Chemi-
kalien zur Abtotung der Puppen bisher keineswegs Ergebnisse gezeitigt hat,
die eine allgemeine Hinfilhrung gutheilen konnen, zumal auch in den
meisten Féllen die Seide an Glanz und &uBerer Beschaffenheit wesentliche
Einbufle erlitt. Ein besonderes Verfahren zum Abtéten der Puppen, dessen
Einfihrung in die Praxis wegen der zu iberwiltigenden Schwierigkeiten
aber kaum angingig sein wird, wurde von J. de Loverdo®) beschrieben,
ndmlich das Abtdoten bei einer Temperatur von 0 bis —8°C vorzunehmen.
Bei einer Einwirkungsdauer von etwa einem Monat soll ein sicheres Ab-
téten der Puppen gewihrleistet sein, und die Kokons sollen sich leicht und
rein abhaspeln lassen.

1) Francezon: Etude sur les étouffoirs chimigues. Lyon 1880.
2) Bertrand G.: Dt. Firber-Zg. 1905, S. 13.
3) Loverdo J. de: Umschau 1924, S.757.

Techuologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 3
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Ubrigens wurden bereits 1879 von Dr. Colosanti dhnliche Versuche durch.
gefiihrt. Er arbeitete mit Temperatur von — 10 bis 12° mit einer Einwirkungs-
dauer von zwei Tagen.

Zum Schluf sei noch ein Verfahren angefiihrt, die Puppen durch abwech-
selnde Luftverdiinnung und Luftdruck bei gewohnlicher Temperatur oder in
der Hitze zu toten. Die Erfolge sollen gute gewesen sein; aber fiir die Praxis ist
das Verfahren ohne Bedeutung geblieben, zumal auch Bedenken laut geworden
sind, daBl durch die fehlende Durchliftung Schwierigkeiten entstehen wiirden.

3. Das Konservieren der Kokons.

Die Lagerung der getéteten und ausgebreiteten Kokons erfordert sehr sorg-
faltige Aufsicht. Die getrockneten Kokons, die evtl. noch sortiert worden
sind, werden in Sdcken von etwa 50 kg Inhalt tibereinandergeschichtet und in
trockenen und mit guter Durchliftungsvorrichtung versehenen Kammern auf-
bewahrt. Durch hdaufige Kontrolle wird festgestellt, dafl der Zustand der Kokons
einwandfrei ist. Ist dieses nicht der Fall und treten Schimmelbildungen auf,
80 bleibt nichts anderes iibrig, als die Behandlung in einem der Dérrapparate
(Dubini) zu wiederholen. Desinfizierung mit schwefliger Séure oder Formalin
wird weniger angewandt.

Ein sehr gefdhrlicher Feind der Seide bei der Lagerung ist ein kleiner
Kifer, Dermestes Lardarius, bzw. dessen Larve, welche die Kokons durch-
bohrt, teilweise an mehreren Stellen. Dieser Parasit ist einer der listigsten
Schidlinge, der nicht nur die Kokons heimsucht, sondern auch die fertig gehaspel-
ten Rohseiden. Der Kampf gegen dieses Insekt ist um so schwieriger, als
es nicht nur in der Seide nistet, sondern auch in dem Holz der Aufbewahrungs-
riume, und man andererseits zur Vertilgung der Dermestes sich nur solcher
Mittel bedienen darf, welche die Seide nicht angreifen kénnen. Man wird
zuerst darauf bedacht sein, nach Moglichkeit alles das zu entfernen, was das
Insekt anlockt, also die fleckigen, schimmeligen und irgendwie beschidigten
Kokons. Ebenso wird man durch geeignete MafBnahmen dafiir sorgen, dal die
Weiterverbreitung durch Verschleppung von einem Raum in den anderen nach
Moglichkeit vermieden wird. Winde und Holzteile werden mit Desinfektions-
mitteln bestrichen, um ein Eindringen des Kéfers zu verhiiten. Ist das Tier ein-
mal vorhanden, so sucht man es auf alle mogliche Art zu vertreiben, durch
Legen von Kampfer, Naphthalin, Insektenpulver, Tabakstaub oder Terpentinél
mit Schwefelkohlenstoff, allerdings mit zweifelhaftem Erfolg, so daf auch hier
nichts weiter itbrigbleibt, als seine Zuflucht zu einer Wiederholung des Dérrens
zu nehmen. Vielfach schiitzt man sich in der Weise vor dem Insekt, daf man
die Waren, sowohl Kokons wie gehaspelte Seide, in Metallbehaltern mit her-
metischem VerschluB aufbewahrt. In der Neuzeit wird schon bei der baulichen
Einrichtung eines Lagerraumes alle Vorsicht getroffen, um das Eindringen dieses
Schidlings zu vermeiden.

Jedenfalls vermag man aus diesen Ausfithrungen zu ersehen, dafl die Lagerung
der Seide, sei es der Kokons oder der Rohseide, sei es der Seidengewebe oder der
Seidenabfille, eine Frage ist, der man grofe Aufmerksamkeit zu schenken hat.

IV. Vorbereitung der Kokons zum Spinnen.

Sind die Puppen abgetotet und die Kokons ausgelesen, so kann mit der eigent-
lichen Gewinnung der Rohseide, dem Abhaspeln der Kokons, begonnen werden.
Die Gewinnung der Rohseide wird in der Praxis falschlich als ,,Spinnproze8’*
bezeichnet. Um aber keine Verwirrung aufkommen zu lassen, zumal der Handel



Beschaffenheit des Wassers. 35

unter Abhaspeln der Seide auch die Titerbestimmung der Seide versteht, soll
im folgenden die Gewinnung der Rohseide auch als Spinnen bezeichnet
werden.

Die Kokons als solche abhaspeln zu wollen, wie sie nach dem Abtéten der
Larven sind, wiirde ein fruchtloses Beginnen sein. Dem SpinnprozeB gehen
zwei vorbereitende Vorginge voran, ndmlich einmal das Einweichen der Kokons,
um den die Faden verklebenden Seidenleim zu erweichen und zu 16sen, und
zweitens das Entfernen der oberen Kokonhiille, der Flockseide, durch das
Schlagen erzielt wird. Namentlich das Einweichen des Kokons spielt eine
sehr grofe Rolle, nicht nur bei der eigentlichen Arbeit des Spinnens, son-
dern auch um einen Rohseidenfaden von guter duflerer Beschaffenheit (Glanz
und GleichmiBigkeit) und von guter Dehnungsfihigkeit und Festigkeit zu
erzielen.

Die eben erwidhnten beiden Vorbehandlungsprozesse ermoglichen, daf3 der
Faden gefaBt und abgehaspelt werden kann. Dieses Ziel wird erreicht durch
Verwendung von Wasser. Es ist aber unbedingt erforderlich, einen kurzen Uber-
blick iiber die zu stellenden Anforderungen und die Vorteile oder Nachteile der
verschiedenen Wisser zu geben, bevor mit der Beschreibung der Behandlungs-
weise selbst begonnen wird.

1. Beschaffenheit des Wassers.

Wie in vielen anderen Betrieben, so spielt auch bei der Herstellung der Roh-
seide das withrend des Spinnprozesses verwandte Wasser eine ganz hervorragende
Rolle und zwar sowohl was seine Beschaffenheit und Zusammensetzung als auch,
was die Temperatur anbetrifft.

Was die Beschaffenheit des Wassers anbelangt, so sind es hauptsichlich drei
Punkte, welche bei der Rohseidengewinnung in Frage kommen, nidmlich die
Reaktion und die Hérte des Wassers, weiter ist das Fehlen jeglicher Schwebe-
stoffe erste Bedingung. Die Seide adsorbiert jede derartige Triibung des Wassers
und es entstehen vollstindig glanzlose Seiden. Ist die Bildung der Triibstoffe
auf einen Tonerdegehalt zuriickzufiihren, so wird das Gefiihl der Seide weich
und stumpf. Bestehen sie gar aus Eisenoxyd, dann sind Rostbildungen und
direkte Schidigungen der Faser zu erwarten. Ebenso bleibt auch die gelbe
Farbung eines Wassers durch geldste organische Stoffe nicht ohne EinfluB
auf die Farbe der gesponnenen Seiden. Selbstverstindlich machen direkt
anormale Bestandteile, wie insbesondere Salpetersiure, Ammoniak, Eisen,
Mangan, grolere Mengen Kohlensiure, Huminsduren, Magnesiumchlorid u. a. m.
auch bei dieser Industrie das Wasser unbrauchbar,

Alkalische Reaktion kann Ursache sein, daB die Seiden triibe werden und
den Griff verlieren, daBl der Bastverlust erhéht wird und schlieBlich die
physikalischen Eigenschaften, Stirke und Dehnbarkeit, sehr beeintrachtigt
werden. Alkalisches Wasser 1a8t sich mit einem Chrysalidenauszug korri-
gieren, da derselbe geringe Mengen Siuren enthilt. Aber auch ein Zusatz von
Gipswasser hat neutralisierende Eigenschaften. Dic letzteren Zusitze diirfen
aber natiirlich nur unter entsprechender Aufsicht der Betriebsleitung vor sich
gehen.

Mitunter ist die Alkalinitdt erforderlich und man fiigt direkt Alkalien
hinzu, weil hierdurch die Losungsfihiglkeit des Wassers beim Einweichen
der Kokons erhéht wird. Man benutzt diesen Zusatz bei einzelnen frischen
Kokons oder auch bei Satinés, namentlich aber auch bei Kokons mit harter

Schale, ferner bei zu stark ausgetrockneten oder mit Formalin konservierten
Kokons.

3k
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Die Hirte eines Wassers spielt wohl mit die Hauptrolle bei seiner Beurtei-
lung auf Brauchbarkeit fiir die Gewinnung der Rohseide.

Ein weiches Wasser wirkt losend auf die Chrysalidensubstanz ein, wobei
das Wasser sauer wird. Ein lingerer Gebrauch eines derartig mit diesen Stoffen
angereicherten Wassers beeinflult die Seide ungiinstig, sie wird flusig, grifflos
und nimmt eine braune Farbe an, teilweise sogar eine schmierige Beschaffen-
heit. Wasser, welches wenigstens etwas Kalksalze enthilt, wirkt dagegen
auf die Farbe der gelben Seide gut ein, wihrend harte Wisser wieder umgekehrt
den Farbstoff ungiinstig beeinflussen. DaB sehr weiches Wasser die Seide un-
giinstig beeinfluBt, ist mehrfach bestdtigt worden. Man nahm frither an, dal
weiche Wisser mehr Stoffe aus den Kokons herauslésen als harte Wisser und
so Hand in Hand mit diesem Substanzverlust sich auch die physikalischen Eigen-
schaften des Seidenfadens verindern, und zwar zu ihrem Nachteil. So fiihrten
z. B. de Bernardi!) und spéter Francezon?) aus, dall destilliertes Wasser
das beste Einweichwasser sein milfte und daB bei einer derartigen Arbeitsweise
das AuBere der Seide, namentlich ihr Glanz, sehr giinstig beeinfluBt wiirde. Diese
Annahme wird von Quajat3) widerlegt durch den Nachweis, daB3 die Festig-
keit und Dehnbarkeit einer Seide, mit destilliertem Wasser eingeweicht, geringer
wurde als diejenige einer Seide, bei deren Einweichung Wasser von sechs Hérte-
graden verwandt worden war. Aus den ausfithrlichen Untersuchungen von Gabba
und Textor?) und anderen Autoren ist zu entnehmen, daB der Gehalt des
Einweichwassers an Kalk und Magnesiumsalzen, wie iiberhaupt an Salzen, fiir
die mehr oder minder gute Abwindbarkeit des Rohseidenfadens eine sehr groBe
Rolle spielt. Genannte Autoren haben Hirteunterschiede von 4 bis 209 zu ihren
Versuchen herangezogen und schlagen vor, zu weiche Wisser durch kiinstlichen
Zusatz von Hirtebildnern hirter zu machen.

Durch die Verbindung der die Harte bedingenden alkalischen Erden mit dem
Chrysalidenfett entstehen unlosliche Kalkseifen, die nicht nur dem Faden ein
unansehnliches AuBere verleihen, sondern auch die dynamometrischen Eigen-
schaften der Seiden ungiinstig beeinflussen. Andererseits ist hartes Wasser im-
stande, prozentual mehr aus der Seide herauszulosen, als dieses bei Verwendung
von weichem Wasser der Fall ist. So fiihrt z. B. Prof. Colombo in einer Ver-
suchsreihe aus, da Kokons mit destilliertem Wasser bei einer Temperatur von
909 C etwa eine Stunde behandelt 4,40 % an wasserléslicher Substanz verlieren,
wihrend die gleichen Kokons mit einem Wasser, welches 0,5 g Kalziumkarbonat
in einem Liter enthielt, behandelt, einen Substanzverlust von 5,96 % aufwiesen.
Ein Wasser mit 0,5g Magnesiumkarbonat im Liter loste bei derselben Be-
handlungsweise 5,11% wasserldsliche Substanz aus den Kokons heraus.

Ferner ist zu beachten, dafl hartes Wasser in den Einweich- und Haspel-
becken, welche mit direkten Dimpfen geheizt werden, leicht Abscheidungen
entstehen 14Bt, welche ihrerseits wieder auf die Seide gelangen und das AuBere
der Seiden beziiglich Glanz und Farbe wesentlich beeinflussen.

Diese eben geschilderten drei Momente, welche bei der Beurteilung eines
Wassers fiir Spinnzwecke beobachtet werden miissen, sind aber nicht nur wegen
der direkten Einwirkung zu beachten, sondern auch aus dem Gesichtspunkt
heraus, dal durch alle drei zusammen der ganze Haspelbetrieb als solcher be-
einfluBt wird. Nicht nur die Dauer des Einweichens, des Schlagens, dieTemperatur,

1) Bernardi: Filiamo lavona seta Torrino 1886.

2) ¥rancezon: Moniteur des soies 1890.

%) Quajat: Bolletino mensile di Bachicoltura S. 128, 148, Padowa 1888.
4) Gabba und Textor: Ber. d. dtsch. chem. Ges. Bd. 12, S. 17.
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die Linge der Torta héingen mit diesen drei Eigenschaften des Wassers zusammen,
sondern auch die ganze Produktion insofern, als die Schnelligkeit des Aufhaspelns
des gesponnenen Fadens hiervon abhéngt.

2. Verwendung des Wassers.

Aber nicht nur die Beschaffenheit des Wassers selbst spielt eine Rolle, sondern
auch die Art und Weise bzw. die Zeitdauer, wie das Wasser verwandt wird.
Durch Verwendung eines mit Chrysalidensubstanzen angereicherten Wassers
wird wohl der Bastverlust vergrofiert, die dynamometrischen Eigenschaften
des Seidenfadens werden aber etwas verbessert. Als nachteilig ist zu bemerken,
daB einmal das UbermaB an Fremdstoffen auf der Seide so vergréBert werden
kann, dall es teilweise als unerlaubte Erschwerung angesehen werden mulf;
andererseits nehmen die Seiden vielfach aber auch einen unangenehmen Ge-
ruch an, ganz abgesehen davon, dall der Glanz der Seide leidet. Wird dagegen
das Wasser beim Spinnprozef3, also beim Einweichen, Schlagen und Spinnen
stets wieder erneuert, dann ergeben sich insofern Vorteile, als die Seiden nicht an
Farbe, Gefiihl, Glanz und auBerer Beschaffenheit verlieren.

Nach Gianoli ist z. B. das Spinnen aus frischem oder mehrfach gebrauchtem
Haspelwasser insofern von Einflul}, als Seiden, mit stets erneuertem Wasser ge-
haspelt, nur 18,85% Bastverlust aufweisen, wihrend Seiden, in nicht stets
frischem Wasser gehaspelt, 22.63% Bastverlust hatten. Auch beim einfachen
Behandeln mit heilem Wasser waren die entsprechenden Verlustziffern 0,18%
bzw. 3,83%. Daher ist man auch in Italien zur Vorschrift {ibergegangen, daf
Seiden nicht mehr als 1,5% von in Wasser loslichen Stoffen enthalten diirfen
[Jos. Sponarl)].

Es hat in dieser Streitfrage der Kampf hin und her gewogt, und es hat an den
verschiedensten Vorschliagen beziiglich giinstiger Beschaffenheit des Einweich-
wassers nicht gefehlt. Heute darf man es wohl als durchgéingig tiblich hin-
stellen, weiches und moglichst reines Wasser zu verwenden, welches haufig zu
erneuern ist oder durch stindiges ZuflieBenlassen frischen Wassers fortdauernd
erneuert wird.

Hierzu trug iibrigens ein anderer Umstand noch mit bei, der immerhin noch
fir die Notwendigkeit einer besonderen Beschaffenheit des Einweichwassers
filr Spinnzwecke spricht.

Es ist eine Erfahrung der Praxis daB bereits die Alkalinitit des Einweich-
wassers der Seide unzutrdglich ist, indem die allgemeinen Eigenschaften der-
selben dadurch in Mitleidenschaft gezogen werden. Diese Alkalinitidt des Wassers
welche durch die temporire Héarte bzw. durch die Bikarbonate der akalischen
Erden veranlafit wird, ist von jeher in der Praxis dadurch aufgehoben worden.
dall man dem Wasser einen Zusatz gab, indem man eine Anzahl der vom Ab-
haspeln iibrigbleibenden Puppenreste (Chrysaliden) zerrieb und diese gelbe triibe
Fliissigkeit dem Wasser beimischte. Diese Chrysaliden enthalten auBer Fett,
Leim und Eiweillstoffen eine eigenartige wasserlosliche SAure, welche nach
Rotondi?) als Harnsdure anzusprechen ist. Diese Siure hebt nicht nur die
Alkalinitat des Wassers auf, sondern wirkt auch als solche auf die Eigenschaften
der Seide giinstig ein. Bei besonders harten Wéissern bilden sich jedoch Trii-
bungen, welche sich auf den Seidenfaden setzen und das AuBere desselben un-
ansehnlich grau und glanzlos machen. Dieses schadet aber insofern nicht, als
nur der Seidenbast in dieser Richtung in Mitleidenschaft gezogen wird, wihrend

1) Sponar Jos.: Z. ges. Textilind. 1924, 8. 5.
2) Rotondi: Sull’influenza della gualita delle aque usate nella tratura dei bozzoli.
Roma 1890.
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das eigentliche Fibroin nach dem Abkochen seinen Glanz wieder in unverénderter
Weise zeigt. Ferner ubt diese allgemein als ,,Puppensidure’ angesprochene
Verbindung auch insofern beim Einweichen auf die Kokons einen giinstigen
Einflufl aus, als der Verlust an Seidenleim ein geringer sein soll.

Dieses Verfahren hat sich heute aber nahezu iiberlebt, und man ist dazu iiber-
gegangen, nur reines, allerdings seiner chemischen Zusammensetzung nach fir
den Einweichprozell vorteilhaftes Wasser zu verwenden. Der Handel bevorzugt
eben eine schon duBlerlich einwandfreie und glinzende Ware, ganz abgesehen
davon, daB diese Arbeitsweise, wie schon erwihnt, vielfach dahin ausartete,
daB durch den Uberzug mit Kalksalzen und Puppenfett eine unzulissige, wenn
nicht betriigerische kiinstliche Beschwerung der Ware herbeigefiihrt wurde.

Ein weiteres duBerst wichtiges Moment beim Haspeln ist die Temperatur des
Wassers beim Einweichen, beim Biirsten und beim Spinnen. Die Temperatur
des Wassers im Spinnbecken wechselt von 45 bis 70 ° und schwankt, je nach der
Beschaffenheit und chemischen Zusammensetzung des Wassers, nach der Art der
Kokons und nach der Schnelligkeit des Haspelumlaufes. Vielfach zieht man vor, die
Temperatur beim Schlagen zu erniedrigen und beim Spinnen zu erhdhen. Eine
zu grofe Temperaturerhthung vermindert den Glanz und die Farbe des Fadens
und kann Anla werden zu Bildung von Schleifen, Duvet und anderen Fehlern
des Fadens. Im Gegensatz hierzu bedingt die Temperaturerhohung eine Ver-
besserung der Elastizitit, wie aus nachfolgender Tabelle nach Versuchen von
Dr. Colombo, Mailand, hervorgeht.

Rasse Haspelung bei 40° | Haspelung bei 65°
Elastizitat Elastizitit

Chinesische Kreuzung . . . . . . . . . . . 204 228
2 55 e e e e e e e 209 221
Gelbe Italiener . . . . . . . . . . . . .. 205 240
3 5s e e e e e e e e 226 230

2 3y e e e e e e e e 226 245

» sy e e e e e e 233 243

Durch héhere Temperatur im Spinnbecken ist eine bessere Erweichung der
Kokons und dadurch ein schnellerer Lauf des Haspels gewihrleistet. Allerdings
darf die Temperatur des Wassers nicht so hoch gesteigert werden, dafB3 es
ins Wallen gerit, weil hierdurch das Abhaspein des Fadens wieder ungiinstig be-
einflult werden kann.

Eine Frage, die schon oft aufgeworfen und Gegenstand zahlreicher Versuche
gewesen ist, ist die nach der Moglichkeit, Seide in der Kalte zu spinnen. Da
Abhaspeln in der Kilte hat insofern interessiert, als dadurch die Unkosten des
Spinnbetriebes, namentlich das Heizen der verschiedenen Becken einerseits und
der Entnebelungsanlagen andererseits, wesentlich herabgedriickt werden. Bei
den Versuchen hat sich aber herausgestellt, da das Spinnen in der Kilte ganz
besonderer Verfahren bedarf, um den Seidenfaden zu lockern, und zwar der
Anwendung von leichten Alkalien oder von Fermenten. Aber hierdurch wird
die Klebkraft des erweichten bzw. im Wasser aufgelosten Seidenleims so stark
beeinfluBt, daB der erzielte Grégefaden Strecken aufweist, wo die einzelnen
Fiden nicht mehr zusammengeklebt sind. Auflerdem muBl von Fall zu Fall mit
dem Zusatz der erwithnten Substanzen gewechselt werden, da die einzelnen
Kokons besondere Eigenschaften aufweisen und eine besondere Behandlungsart
beanspruchen. Derartige Versuche, die Kokons in kaltem Wasser einzuweichen
und die Wirkung durch Zusatz von chemischen Stoffen, wie Pottasche, Soda,
Phosphat, Harn u. a. m. zu verstiirken, sind von Giordona, Castelli, Zeno,
Locatelli und anderen durchgefithrt worden. Es haben aber diese Versuche
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zu keinem fiir die Praxis brauchbaren Ergebnis gefithrt, und man ist wieder zu
dem Einweichen in heiflem Wasser zuriickgekehrt.

Neuerdings sind die Versuche, die Kokons kalt abzuhaspeln nach einem Ver-
fahren von Ing. Lowe nach Mitteilung von G. Gallese!) verschiedentlich in
der Praxis ausprobiert worden; aber auch diese Versuche haben zu keinem
einwandfreien Ergebnis gefithrt, da die dynamometrischen Eigenschaften der
so gesponnenen Seide zu wilnschen ubrig lieen, wenn auch die Ausbeute den
zu stellenden Anforderungen geniigte.

3. Das Einweichen der Kokons.

Einrichtung und Arbeitsweise beim Einweichen oder Kochen der Kokons sind
sehr verschieden. Urspriinglich bediente man sich einfacher Schalen oder Kessel
von einem Fassungsvermogen von etwa zehn Litern, sog. Kochpfannen, welche
mit offenem Feuer geheizt wurden; bei kleineren Betriebsstitten mag dieses
noch heute vielfach der Fall sein. Um die Hitze besser ausnutzen zu kénnen
und andererseits die Arbeitsweise ergiebiger zu gestalten, ging man aber
bald dazu tber, sich der Dampfheizung und groflerer Wasserkisten zu be-
dienen.

Eine derartige Apparatur, die heute noch vielfach in Gebrauch ist, besteht
aus einer Kochpfanne, in deren Mitte eine mit Schaufeln versehene Mittelachse
angebracht ist, welche drehbar und mit einer Dampfzuleitung versehen ist. Durch
feine Bohrungen tritt der Dampf aus dieser Achse in das in der Kochpfanne
vorhandene Einweichwasser und erhitzt dasselbe. Ferner ist eine Einrichtung
angebracht, damit das warme Wasser besténdig von der einen Seite hineinstrémt
und an der anderen Seite wieder das Becken verldBt. Die Schaufeln drehen sich
mit geringer Geschwindigkeit und befordern die in das Wasser geworfenen Kokons
in einem bestimmten Zeitraum von einer Seite zur anderen, bzw. von unten nach
oben, wo sie dann zur weiteren Verarbeitung entnommen werden.

Bedeutend einfacher geschieht vielfach das Einweichen, wenn die Kokons
in siebartig gelochte Behilter geschiittet werden und diese in Wasserkésten,
in denen das Einweichwasser durch Dampf zum Sieden erhitzt wird, in ent-
sprechender Weise eingetaucht werden.

Es ist dieses wohl das Verfahren, das sich am meisten eingebiirgert hat,
weil es gestattet, die Prozesse des Einweichens und Biirstens miteinander zu ver-
binden. Es wird davon noch bei der Beschreibung des mechanischen Biirst-
verfahrens die Rede sein.

Die von Limel konstruierte Cuiseuse besteht aus einer mit Kokons
gefiillten Glocke, in welche Dampf eingeleitet wird. Der Dampf wird kiinst-
lich feucht gehalten, indem durch zeitweilige Abkiihlung des Apparates von
auflen der Dampf kondensiert wird und dann die Kokons einnetzt und auf-
weicht.

Das Patent von Dreyfous?) baut sich auf demselben Prinzip auf,
indem die Kokons in dem besonderen Apparat mit Wasser und Dampf be-
handelt werden. Anschliefend wird den Kokons das iiberschiissige Wasser
durch Ausschleudern derselben in Netzsickchen entzogen, wobei, als Haupt-
vorteil des Verfahrens, die Flockseide soweit gelockert wird, daB die Spinnerin
gleich das Fadenende zu ergreifen vermag.

Erwihnt sei noch das Einweichverfahren von Serrel3), wobei das Ein-
weichen mit kaltem Wasser vor sich geht, und zwar mittels einer Einrichtung,

1) Européischer SeidenkongreB Juni 1927, Mailand.
2) Dreyfous: Franz. Pat. 55560. 3) Serrel: Ttal. Pat. 1267/1891.
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durch welche das Einweichwasser stoBweise zu- und abflieBt. Durch die her-
vorgebrachte starke Strémung wird so das ganze Gefiige der Kokons gelockert
und das Abhaspeln ermdoglicht.

Um die Kokonschale schnell mit dem Wasser zu durchdringen, kann man
auch so verfahren, da man die Kokons in kaltes Wasser wirft, dieses schnell
zum Sieden bringt und durch Zusatz von kaltem Wasser wieder rasch abkiihlt. Bei
diesem plotzlichen Abkiihlen soll sich das Wasser in die Kokons hineinsaugen
und so ein schnelles Durchtrinken mit Wasser gewihrleisten. Der Erfolg soll
aber in der Praxis ein negativer gewesen sein, die Seide biifte nicht nur an Glanz
ein, sondern auch an Stirke und Elastizitit. Nach anderen Versuchen soll es
sich bewahrt haben, die Kokons bei 30°C einzusetzen und die Wirmezufuhr
langsam zu steigern.

Ist das Erweichen der Kokons schwierig, wie bei stark ausgetrockneten oder
mit Formalin konservierten, sowie bei beschidigten oder beschmutzten Kokons,
so ist ein geringer Zusatz von Alkalien in Form von Seife, Borax, Ammoniak,
Natriumphosphat oder Soda erforderlich.

Die Kokons werden der Einwirkung des heilen Einweichwassers wahrend
einiger Minuten ausgesetzt. Es bedarf dazu der praktischen Erfahrung, eine ge-
naue Zeitdauer kann nicht schematisch innegehalten werden, ein zu langes
Einweichen beeinfiluit die Farbe der Rohseide. Der Hauptzweck des FEin-
weichens ist lediglich die Erweichung des Seidenleims, um das Fadengewirr
zu lockern, keineswegs darf aber der Leim gelost werden. Der Kokon muf}
beim Einweichen als solcher vollstindig erhalten bleiben, es darf nicht etwa
die Flockseide ganz oder teilweise abgelost werden.

Beim Einweichen ist unerldfliche Bedingung, dafl einmal eingeweichte Kokons
stets anschlieBend weiter verarbeitet werden, da sie sonst schlechte Ausbeute
und zuviel Abfall ergeben.

4. Das Schlagen der Kokons.

An das Einweichen der Kokons schlieBt sich das Schlagen oder Biirsten
der Kokons (,,battage®, ,,skopinatura‘), wodurch die duBere Hiille der Kokons
entfernt und der Anfang des Spinnfadens gefunden werden soll. Auch diese Proze-
dur wird in einem Becken mit heiem Wasser vorgenommen, und zwar in der
Weise, dafl die in das Becken geworfenen Kokons mit einem Reisighbesen leise
geschlagen und in eine kreisende Bewegung gesetzt werden. Hierdurch wird
ein Ablosen der Flockseide und auch der oberen lockeren Seidenfiden bewirkt,
indem dieselben an den Reisern hingenbleiben, wihrend die Kokons in Becken
schwimmen. Die Hasplerin braucht dann nur den dazwischenhidngenden Roh-
seidenfaden zu ergreifen, ihn von dem Abfall, den Strusen, zu l6sen und weiter zu
verarbeiten. Diese Arbeit erfordert Handfertigkeit und Geschicklichkeit seitens
der Arbeiterin.

Eine Rolle spielt bei diesem Schlagen Ubrigens auch die Temperatur des
Wassers. Wahrend man fiir dickwandige Kokons bei einer Temperatur von
750 C arbeitet, geht man bei feineren Arten bis auf 50°C hinunter. Anderer-
seits geht man bei den sog. klassischen Gespinsten beim Schlagen sogar auf eine
Temperatur von 90 bis 100 © C und erzielt dadurch einen &uBert elastischen Faden,
natiirlich unter Beriicksichtigung der betreffenden Spinntemperatur in dem Spinn-
becken selbst. Um einen guten Erfolg beim Biirsten zu erzielen, ist es unbedingt
erforderlich, dafl die Kokons vorher beziiglich Grie und Rasse gut ausgesucht
worden sind. Ist dieses nicht der Fall, so wird dadurch der Abfall in Form von
Strusen erhoht. Der Abfallverlust kann 20 bis 25% betragen und man muf selbst-
verstindlich darauf bedacht sein, ihn soviel wie moglich herunterzudriicken.
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Man wird daher die Arbeit des Biirstens beziiglich Dauer und Starke den Kokons
anpassen und versuchen, den eigentlichen Spinnfaden mdglichst nahe der Flock-
seide zu erfassen und so die Strusen mdglichst zu vermindern.

Das Einweichen und Schlagen muf verschieden sein, je nachdem, ob
neue oder alte, ob schwache oder harte oder ob Doppies zu verarbei-
ten sind.

Wenn auch noch heutzutage in sehr vielen Betrieben das Schlagen mit
der Hand iiblich ist, weil sich dadurch ein besseres Anpassen an die jeweiligen
Eigenschaften der Kokons ermoglichen 148t, so besteht kein Mangel an
Apparaten, welche die Handarbeit ersetzen und die Arbeitsleistung erhthen
sollen.

Das maschinelle Biirsten wurde 1871 von Giulio-Monguzzi aus Valma-
drena eingefiithrt. Das Grundprinzip dieser Apparate besteht aus einer beweg-
lichen, an einer Wellenachse angebrachten Zusam-
menstellung von biirstenartigen Vorrichtungen, aus
Drihten, Borsten, Reisern usw. gebildet.

Diese Vorrichtung ist iber dem zur Aufnahme der
Kokons bestimmten Becken angebracht und arbeitet
in der Weise, daf3 die Blirsten meistens in rotieren-
der Bewegung, in regelmiafiigen Abstinden auf die
schwimmenden Kokons einen Schlag ausiiben, sich
allméhlich aus dem Wasser herausheben und sich nach
einer bestimmten Zeitdauer selbsttétig ausschalten.

Das Hauptaugenmerk bei den zahlreichen Kon-

struktionen dieser Art ist darauf gerichtet, dem

Schlag nur eine solche Stérke zu geben, dafl eine

Schidigung der Kokons ausgeschlossen ist. Dieses

geschieht durch besondere Federungen nicht nur der Abb. 49. Schematische Dar-
einzelnen Schlagbiirsten, sondern auch der verschie- stell{mg des maschinellen
densten Bewegungs- und Antriebsvorrichtungen. Biirstens.

Derartige Kokonschliger (batteuses mécaniques)
sind von Nourrit und Coren, von Camel, von Coren-Buire, von
Girettil), von Bruno?), von Serrel3), von See!) und vielen anderen
konstruiert worden, ithre Beschreibung wiirde im einzelnen zu weit fithren.
Eine ganze Reihe von anderen diesbeziiglichen Apparaten suchen das eigent-
liche Schlagen iiberhaupt zu vermeiden, indem sie sich die Eigenschaft der
Kokons zunutze machen, daf beim lingeren Kochen derselben die Flock-
seide sich selbsttitig vom Spinnfaden ablost.

Durch entsprechende Einrichtung wird auf die Kokons eine Reibwirkung
ausgeiibt, wodurch dann eine vollstindige Entfernung der Flockseide erreicht
wird. Wie aber bereits oben ausgefiihrt wurde, beeinfluBt ein zu starkes oder zu
tanges Einweichen den Kokon insofern ungiinstig, als sich der Seidenbast des
Spinnfadens teilweise 16st, anstatt nur zu erweichen, und so ein sehr unregel-
mafiger Faden entsteht. Diesen Ubelstand sucht Serrels) in der Weise zu
vermeiden, daB er die Einweichdauer herabsetzt, die Reibwirkung aber ver-
grofert. Der Apparat besteht aus einem mit Dampf heizbaren Kochbecken, an
dessen Boden ein Abfluf mit einer Pumpvorrichtung angebracht ist, sie ge-
stattet, das im Becken befindliche Wasser abzusaugen und wieder hinein-
zudriicken.

1) Giretti: Ital. Pat. 31418/1892. 2y Bruno: Ital. Pat. 32437/1892.

3) Serrel: D.R.P. 40742, 4) See: Zentralbl. Textilind. 1875.
5) Serrel: D.R.P. 39537.



49 Vorbereitung der Kokons zum Spinnen.

In das Becken wird ein korbférmiger Einsatz aus weitmaschigem Drahtge-
flecht eingesetzt, welcher so gebaut ist, dal das Geflecht iiber der AbfluBoffnung

Abb. 50. Kokonschlager nach Serrel.

einen im iibrigen fiir sich herauszu-
nehmenden Zylinder bildet; dadurch
wird vermieden, daf3 die im Korb be-
findlichen Kokons durch AbfluB abge-
sogen werden. Die Arbeitsweise des
Apparates ist leicht verstandlich. Der
Gitterkorb wird mit der entsprechen-
den Menge Kokons beschickt und
in das Einweichbecken hineingesetzt.
Jetzt wird durch die Pumpvorrich-
tung das heiBle Einweichwasser in
rasch folgenden Absténden abgesogen
und wieder hineingepreft. Die Folge
hiervon ist, daB die Kokons in heftige
Bewegung gesetzt werden, sich gegen-

szitig reiben und sich die Flockseide abscheuert. Wahrend die Kokons zu Boden
sinken, setzt sich die Flockseide an den Mittelzylinder. Ist der ProzeB beendigt,

Abb. 51. Haspeltisch mit Biirstvorrichtung nach Giovanni Battaglia Luino.

go wird die Pumpe abgestellt, der Zylinder herausgehoben und von der Arbeiterin
der noch an der Flockseide festhaftende Spinnfaden gefaBt und zum Haspel

gefiihrt.

Ahnlich wie das Serrelsche Verfahren arbeitet dasjenige von Rhéo-

torl).

1) Rhéotor: Ital. Pat.841/1891.
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Genannt sei ferner noch der Entflockungsapparat (Déblazeuse) von Gorde?),
in welchem die Kokons durch eine Anordnung schnell rotierender kleiner
geriffelter Walzen von der Flockseide befreit werden.

Die gebriauchlichste und vom Verfasser in den meisten Filanden angetroffene
mechanische Biirstenvorrichtung ist die von Giovanni Battaglia, Mailand.
Der Apparat vereinigt zudem das Einweichen und Schlagen der Kokons in einer
Operation. Er besteht aus einem etwa 30 cm tiefen Kochbecken, in welches
man in etwa mittlerer Hohe einen Einsatz in Form einer schaumléffelartig durch-
lochten mit einem seitlichen Stiel versehenen Pfanne einbringen kann. Der
Apparat wird geschlossen mit einem nach der Seite aufklappbaren Deckel,
an dessen Unterseite eine Biirste aus feinen Reisern angebracht ist. Dieser
Deckel mit der Birste 143t sich durch ein entsprechendes Zahnradgetriebe in
eine um seine Achse rotierende Bewegung setzen. Durch besondere Einrichtung
ist ferner dafiir gesorgt, dafl diese rotierende Bewegung der Biirste nicht sténdig
in einer Richtung vor sich geht, sondern in gewissen Abstidnden tritt eine Um-
schaltung ein, so dafl die Biirste teils links herum, teils rechts herum kreist.

Die Arbeitsweise mit diesem Apparat ist folgende: Der Apparat ist mit heiem
Wasser von entsprechender Temperatur gefiillt, und zwar bis zu solcher Héhe, daf
die Reiserbesen der Biirste in das Wasser geniigend eintauchen konnen. Der
Deckel mit der Biirste ist zur Seite geklappt. Jetzt wirft die Arbeiterin die er-
forderliche Anzahl Kokons, etwa 50 bis 100, in das Becken und driickt dieselben
mit Hilfe des Schaumléffeleinsatzes unter Wasser und belafit sie darin etwa
drei Minuten. Nach Ablauf dieser Zeit falit sie die eingeweichten Kokons mit
dem Schaumléffel in der Weise, daB sie dieselben nach Senkrechtstellen des
Lotfels zur Seite driickt. Hierauf schiittet sie beim Arbeiten im fortlaufenden
Betrieb eine neue Menge frischer Kokons in die jetzt freigewordene Hilfte des
Beckens und fingt die eingeweichten Kokons mit dem Schaumldffel so auf,
daf3 sie sich oberhalb desselben befinden, wihrend die frischen Kokons unter
Wasser gedriickt werden. Jetzt senkt sie den Deckel mit der Biirste auf das
Bassin und 1afit die Biirste etwa 3 bis 4 Minuten in der oben beschriebenen Weise
laufen. Hiernach hebt sie die Birste wieder zuriick, fafit die jetzt an den Reisig-
besen befestigten Enden kurz unterhalb der Reiser und iiberzeugt sich durch
mehrmaliges Auf- und Niederziehen der Seidenfiden, ob alle Kokons tatsiich-
lich von der Biirste gefafit sind. Sollte dieses nicht der Fall sein, setzt sie die
Biirste noch einmal ein und wiederholt den ganzen Proze noch einmal. Sind
aber alle Faden befestigt, dann faft sie die gesamten Faden moglichst kurz unter
der Biirste, reit dieselben mit kurzem Ruck ab, hebt mit dem Schaumloffel
die Gesamtmenge der Kokons heraus, legt dieselben der Spinnerin links in ihr
Spinnbecken und befestigt sie an einem zu diesem Zweck angebrachten kleinen
Hiékchen. Ist dieses geschehen, so nimmt sie die von der Hasplerin zur Seite
gelegten und nochmals einzuweichenden Kokons, seien es nun schlecht ablaufende
oder halb abgehaspelte Kokons, in Empfang und wiederholt jetzt am Abkoch-
becken die gleiche Arbeitsweise, indem sie neue Kokons mit den erhaltenen
bereits mehr oder minder abgehaspelten Kokons ins Becken hineinwirft, die be-
reits eingeweichten Kokons auf die Oberseite des Schaumloffels befordert und
dann die neue Partie Kokons biirstet. Vor dem Schlieen der Biirste bzw. nach
einigen Wiederholungen wird aber das Fadengewirr von dem Seidenabfall an
den Reisern, die Strusen (strozzi), von denselben abgeldst und einer besonderen
dazu bestimmten Arbeiterin iibergeben, welche das Gewirr durch entsprechendes
Zupfen und Langziehen lockert und so zur weiteren Verarbeitung vorbereitet.

1) Gorde: Ital. Pat. 1456/1891.
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Die Arbeit der Einweicherin bzw. Schlédgerin mu8 in einem bestimmten Ver-
hiltnis stehen zu der Anzahl von Spinnerinnen, die sie bedient, und deren
Arbeiten. Meistens versorgt sie ein bis zwei Spinnbecken, ausnahmsweise
mehrere. Sie hat natirlich die Arbeit der Hasplerin scharf im Auge zu be-
halten, damit keine Stockung eintritt.

Wenn auch jedes maschinelle Arbeiten die Moglichkeit einer individuellen
Anpassung an das zu bearbeitende Gut ausschlieBit, so haben diese Entflockungs-
apparate im grofien und ganzen doch den Erfolg zu erringen vermocht, wie man

Abb. 52. Strusen, durch das Schlagen der Kokons losgeléste Flockseide.

ihn erhofft hatte. Fiir die Verarbeitung groberen und geringwertigen Materials,
zumal wenn es auf Massenleistungen ankommt, wird das Schlagen mit mechani-
schen Vorrichtungen seine unbedingten Vorteile aufweisen, bei zarterem wird es
die Handarbeit aber vielleicht nicht zu ersetzen vermdgen. Bedarf es doch bei
der Arbeit des Schlagens nicht nur einer gefithlsmaBigen Beurteilung beziiglich
der Dauer und der Stiarke des Schlagens, sondern auch einer genauen Kenntnis
der besonderen Eigenschaften von Rasse und Gattung der Kokons.

V. Das Spinnen der Rohseide.

Nach dem Einweichen und Biirsten erfolgt das Abhaspeln der Rohseide.
Dieses ,.Spinnen wird nun von einer Arbeiterin ausgefithrt, welche vor einem
Tisch sitzt, auf dem sich das Spinnbecken befindet.

1. Das Spinnbecken.

Dieses besitzt die Form eines rechtwinkligen Dreiecks mit abgerundeten
Ecken. Die der Tischkante, an welchem die Spinnerin sitzt, abgewandte und
die linke Seite des Beckens, von der Hasplerin aus gesehen, bilden den rech-
ten Winkel, wihrend die dritte der Hasplerin zugekehrte Seite schrdg iiber
den Tisch lauft. An dieser schrigen Seite befindet sich ein kleines rundes
Becken mit Wasser, mit dem die Arbeiterin beim Spinnen ihre Finger anfeuch-
ten kann. An der linken Seite des Beckens befindet sich ein kleiner Haken,
an dem die Hasplerin, wie schon oben erwihnt, die frischen geschlagenen Kokons
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anhingt. Das Becken ist ungefihr 10 cm tief und mit heilem Wasser von ent-
sprechender Temperatur, durchschnittlich 600 C, angefillt. In das Wasser taucht
ein Thermometer, damit die Arbeiterin sich jederzeit von der Temperatur tber-
zeugen, gegebenenfalls durch
Wirmezufuhr die Temperatur
erhohen kann. An der Seite des
Beckens, welche der Spinnerin
gegeniiberliegt, befinden sich
oberhalb des Beckens sechs
oder acht Fadenfiihrer, von de-
nen noch spiter die Rede sein
wird. Durch die Fadenfihrer
geht der Rohseidenfaden hin-
durch und gelangt auf ein klei-
nes Rollchen, welches sich un-
gefdbr in einer Hohe von 80 bis
100 ¢ iiber dem Tisch.an einem

Abb. 54. Ha_speltigch, schematische Abb. 53. Haspelbccken. Vorderansieht. Fabrikat
Ubersicht. L. Pontiggia, Varese.

beweglichen Hebel befindet. Von hier aus lauft der Faden iiber ein zweites Roll-
chen, welches sich iiber dem eben erwihnten Spinner in einer Héhe von etwa 20 ¢cm
befindet. Von diesem Rollchen geht der Faden, nachdem er um den vom Faden-
spinner kommenden Faden mehrmals herumgeschlungen ist, zu einem dritten
Rollchen, welches sich an dem gleichen Hebel befindet wie das schon genannte
obere Rollechen. Von hier tritt der Faden dann zum Haspel.

2. Das Spinnen.

Wie wir gesehen haben, heften sich bei dem Schlagen der Kokons die duBBeren
Schichten derselben fest an die Reiser, wahrend die Kokons selbst im Wasser
schwimmen, aber durch den eigentlichen Seidenfaden mit der in Form von
Birten, Strusen oder Strozzi, an den Zweigen hingenden Flockseide ver-
bunden sind. Diese Seidenfiden oder Kokonfiden werden von der Arbeiterin
gefalt, von den Strozzi abgerissen und in das Spinnbecken befordert.

Die Spinnerin faBt von diesen Kokonsfiden drei, vier, fiinf oder mehr, bis zu
acht, verbindet sie miteinander und legt sie in den Spinner. Die noch feuchten
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Kokonfiden kleben durch den erweichten Seidenleim zu einem Ganzen zu-
sammen und bilden das, was man handelsiiblich als den ,,Rohseidenfaden** be-
zeichnet, und zwar bedient jetzt die Arbeiterin die iiber dem Becken befind-
lichen sechs bis acht Fadenfiihrer.

Der zusammengeklebte Rohseidenfaden geht zuerst durch den sog. Spinner,
welcher nun entweder aus einem einfachen Glasauge besteht, oder aus einem
kleinen Apparat, welcher gleichzeitig das Anlegen von neuen Kokonsfiden
selbstdndig besorgt (spiter noch ndher besprochen). Bei dem Durchgang
durch diesen Spinner wird dafiir gesorgt, daB die einzelnen Kokonfiden gleich-

mafig und fest zusammenge-

klebt werden. Nachdem der Roh-

seidenfaden die beiden erwiahn-

ten Rollchen passiert hat, voll-

fiihrt die Hasplerin eine Kreuzung

durch mehrfaches Umschlingen

des Anfangsfadens um den fort-

laufenden. Dies ist die Kreu-

zung oder Torta, eine sehr

Abb. 55. Knotenreifer. wichtige Vorrichtung, wodurch

nochmals ein Abglitten des Fa-

dens erzielt wird. Es wird hiervon noch weiter unten die Rede sein. Nach-

dem dann der Rohseidenfaden das dritte Rollchen, den KnotenreiBer

(Coupe mariage')), passiert hat, geht er von hier aus dann schlieBlich zum

Haspel. Man hat frither noch besondere Einrichtungen angebracht, um den

Faden zu runden und zu glitten, sie haben sich aber in der Praxis nicht einge-

fithrt. Hierzu gehort z. B. eine Poliervorrichtung nach Denezot, eine kleine

rotierende mit Tuch bekleidete Scheibe, an welcher der Faden vorbeigeleitet
und abgeschliffen wurde.

Ferner gehort hierher der Spinntrichter nach Barbier, eine rotierende,
trichterformig erweiterte Rohre, durch die der Faden hindurchgeleitet wurde.
Hier war nicht nur das Gliatten des Fadens, sondern auch die Erzielung einer
geringen Drehung beabsichtigt.

3. Die Kreuzung.

Die wesentlichste Vorrichtung beim Spinnen ist die Kreuzung oder Torta,
weil dieselbe nicht nur zur Abglittung des Fadens dient, sondern auch die beste
Handhabe bietet, um sich von der GleichmiBigkeit des Fadens zu iiberzeugen.

Die élteste Vorrichtung zum Glitten bestand aus einem Walzenpaar, durch
welches der Rohseidenfaden hindurchging; hierbei wurde der Faden von den
Walzen zusammengepreBt und ging dann auf den Haspel.

Eine Verbesserung, die der heutigen Kreuzung nahekam und jedenfalls zu
dieser anregte, wurde im 18. Jahrhundert in Italien angewandt. Sie bestand
aus einer Schnur, welche um den Rohseidenfaden spiralig herumgezogen wurde,
um eine gleichmifBige Rundung des Fadens zu erzielen.

Heute benutzt man den bzw.die Rohseidenfiden selbst zum Abglitten,
indem man sie an einer Stelle spiralig umeinanderdreht. Je nachdem man
diese Kreuzung mit zwei verschiedenen Rohseidenfiden oder mit ein und dem-
selben Faden vornimmt, unterscheidet man die zwei hauptsichlichsten Arten

1) Das sind zwei Glasstangen, Metallbdnder oder Scheiben, welche so nahe aneinander-
befestigt oder verstellbar angebracht sind, daB durch den zwischen ihnen befindlichen Schlitz
nur ein Faden von vollstindiger GleichméBigkeit in der Dicke hindurchgeht.
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des Spinnens, ndmlich mit Kreuzung & la Chambon oder mit Kreuzung
4 la Tavelle. Letztere ist die italienische, wihrend die erstere die franzosische
“Art der Kreuzung darstellt. Beide Arten arbeiten beziiglich Beschaffenheit
des Fadens und Arbeitsleistung nahezu gleich. Im Hinblick auf Ausbeute soll
die Methode & la Chambon etwas giinstiger arbeiten als die a la Tavelle.

Ein Nachteil des Verfahrens & la Chambon ist der durch die Verarbeitung
von zwei Fiden bedingte stirkere Zug, der naturgemil ofter zu Fadenbriichen
fiihrt, wodurch ein nicht so reines Gespinst erzielt wird.

Die Ausfiihrungsweisen der Kreuzung sind aus der beigefiigten Zeichnung
leicht ersichtlich. Die Torta befindet sich in Sehhohe der Arbeiterin, so daB sie

Abb. 56. Links Torta & la Chambon, rechts Abb. 57. Schematische Zeichnung des
Torta & la Tavelle. Spinnvorganges.

von dieser stets im Auge behalten werden kann. Die geiibte Spinnerin erkennt,
ob das Anlegen eines neuen Kokonfadens notig ist, ob UnregelmaBigkeiten im
Faden vorhanden sind u. a. m.

Die Torta dient fiir die Spinnerin aber auch dazu, den aus den einzelnen
Kokonfiden gebildeten Rohseidenfaden von iiberschiissiger Feuchtigkeit zu
befreien, die einzelnen Féden aneinanderzukleben, sie abzurunden, die Ungleich-
miBigkeitder Kokonsfiden zu gldtten und evtl. Briiche zu erkennen, auf der anderen
Seite aber auch, um die Spannung zu vermindern, welche der Faden auf seinem
Wege vom Spinnbecken bis zum Haspel erleidet. Der Faden verlaBt die Torta
glinzend, regelmiBiger und in sich gefestigt.

Wesentlich ist die Linge der Torta, d. h. die Zahl der Umdrehungen der
Faden an dieser Stelle. Dieselbe kann von 50 bis 450 wechseln, als Durch-
schnitt nimmt man etwa 250 Umdrehungen an. Durch die Vermehrung der
Umdrehungen wird die Torta linger und andererseits der Winkel, den die
beiden Faden zwischen den beiden oberen Réllchen bilden, stumpfer. Abgesehen
davon, dal durch die lingere Torta der Faden als solcher sich besser glittet,
wird auch die Spannung des Fadens etwas ausgeglichen und so indirekt cin
schnellerer Lauf des Haspels erméglicht.

Die Torta als solche iibt keine Drehung auf den Spinnfaden aus. Diese ent-
steht in geringem MaBstab nur durch die rotierende Bewegung der Kokons im
Haspelbecken wihrend des Spinnens. Man hat versucht, verschiedentlich der
Grége eine Eigendrehung zu geben, aber bisher vergebens.
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Es gibt noch eine Reihe von Kreuzungen, die aber fiir die Praxis keine
groBere Bedeutung erlangt haben. Hierhin gehért die doppelte Torta nach
dem System Galbiati. Ferner diejenige

nach Vocansoni, Locatelli und Vasco.

DieWirkungsweise solcher Systeme ist aus den

beigefiigten Zeichnungen unschwer zu ersehen.

4. Die Trocknung des Spinnfadens.

Die Trocknung des abgehaspelten Seiden-

fadens, der immerhin noch ungefihr ein

Drittel seines Gewichtes an Feuchtigkeit ent-

hilt, ist eine Frage, der man von seiten der

Abb. 58. Links Torta nach Vocansoni, Spinnereien‘ oder Filanden eine glloﬁe‘ Au‘f-

rechts Torta nach Locatelli. merksamkeit schenkt. NaturgemiB ist in

einem Haspelraum durch die grofie Verdamp-

fung des Wassers aus den Einweich-, Biirst- und Spinnbecken die Luft teilweise

mit Wasserdampf gesittigt, namentlich bei niedrigerer AuBentemperatur. Da-

gegen sind meistens grofle Entneblungsanlagen eingebaut. Eine ganze Reihe

sinnreicher Konstruktionen soll bewirken, daB der gesponnene Rohseidenfaden

moglichst trocken auf den Haspel auflauft und nur die letzte endgiiltige Aus-
trocknung im Haspelkasten selbst erhilt.

Fiir die Austrocknung des Rohseidenfadens spielen aber nicht nur die Aus-

trocknung auBerhalb des Haspelkastens, sondern auch noch andere Bedingungen

eine Rolle.

5. Der Haspel.

Hier ist zuerst die duBere Gestalt des Haspels zu nennen. Wie oben bereits
erwihnt, besteht der Haspel aus einer sechsseitigen Trommel, bei der jedoch

Abb. 59. Links Haspel aus Holz, rechts Haspel aus Eisen.

nur die Kanten ausgebildet sind, wihrend die Zwischenwinde zwischen den
einzelnen Kanten fehlen. Der einfachste Haspel, ganz aus Holz oder aus Eisen
mit Holz umldeidet gebaut, hat also, wie die Abbildung zeigt, eine Mittel-
achse, von welcher sechsmal je zwei Seitenstibe ausgehen, von denen je zwei
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miteinander durch eine Holzleiste verbunden sind. Je breiter diese Holzleisten
sind, desto eher hat der immer noch etwas feuchte Seidenfaden hier Ge-
legenheit, entweder am Haspelholz selbst oder beim Aufeinanderlegen der ver-
schiedenen Seidenfiden an diesen festzukleben, weil die tiber dieser Holzflache
befindlichen Strecken des Rohseidenfadens ihre Feuchtigkeit nur allmihlich
abzugeben vermdgen. Man ist daher dazu tibergegangen, diese Holzleisten
durch Metalleisten zu ersetzen, welche nur geringe Ausdehnung haben und
durchlocht sind, um der warmen Luft des Haspelkastens Gelegenheit zu
geben, auf die Seide von

innen heraus austrocknend

zu wirken. Um die beim

Trocknen eintretende An-

spannung  abzuschwichen,

hat man auch versucht, ela-

stische Haspel zu konstru-

ieren, indem man die Leisten

des Haspels mit Gummi iiber-

zog. Ein praktischer Erfolg

dieser Neuerung ist jedoch

ausgeblieben.

Ein zweites Moment, wel-
ches die Austrocknung des
Seidenfadens bewirken soll,
ist das Kinblasen von auf Abb. 60. Haspel mit durchlochten Querhélzern.
40°C vorgewdrmter Luft
in dic Haspelkdsten. Andererseits ist Firsorge dafiir getroffen, dafl die mit Wasser-
dampf geschwiingerte Luft durch entsprechende Vorrichtung abgesogen wird.

Wichtig far die Austrocknung der Rohseiden ist auch die Schnelligkeit
des Haspellaufes. Je schneller der Haspel lauft, um so stérker ist natiirlich
die Durchmischung der verschieden feuchten Luft im Haspelkasten.

Um diese eben beschriebenen Bedingungen zu erfiillen, sind eine ganze Reihe
Konstruktionen an diesen Haspelkisten angebracht worden. Unbedingt ist
darauf zu achten, daBl die Temperaturerh6hung keine zu starke ist — es ge-
niigt 40° C —, da hierdurch, abgesehen von der Einwirkung auf die dynamo-
metrischen Eigenschaften des Rohseidenfadens, auch insofern eine direkte Be-
schiadigung desselben eintreten kann, als der Seidenleim durch die Warme er-
weicht wird und nun erst recht Verklebungen auftreten.

DaB bei der Austrocknung auch die Linge des Seidenfadens, also die Ent-
fernung vom Spinnbecken bis zum Haspelkasten eine Rolle spielt, versteht
sich wohl von selbst. Auch die GréBie des Haspels spielt eine Rolle. Die
groflen Haspelumfinge von mehr als 25 m bis zu 4 m sind jedenfalls aus
dem Grunde verwandt worden, um dem Seidenfaden durch grofle Fliche des
Seidenmastens Gelegenheit zum Austrocknen zu geben.

Erwidhnt sei hier noch ein spezieller Austrocknungsapparat, der von der
Firma Bonavia, Novara, gebaut wird. Derselbe, elektrisch geheizt, trocknet
nicht nur den Rohseidenfaden selbstindig aus, sondern ist durch eine beson-
dere Einrichtung auch imstande, den Faden so zu glitten und zu reinigen,
dafl das vielfach erforderliche Umhaspeln der Seide vollstandig iiberfliissig wird,
wodurch eine bedeutende Ersparnis an Zeit bel der Fabrikation der verschiedenen
Gespinste erzielt wird. Der Apparat besteht aus zwei runden, ineinanderpassenden
Schalen. In der einen derselben befinden sich eine Anzahl leicht rotierender
Réollehen, tiber welche der Faden geleitet wird. Nachdem der Apparat mit dem

4

Technologie der Textilfasern, Bd. VI: Ley.
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Rohseidenfaden beschickt ist, werden die Schalen ineinandergeschoben und ge-
schlossen. Die Mittelachse wird aus einem walzenartigen Heizkorper gebildet.

Das Nihere der Einrichtung und der Arbeitsweise geht aus der untenstehenden
Abbildung hervor.

Damit man den Faden in Kreuzform auf den Haspel legen kann, geht
der Seidenfaden, nachdem er den Knotenreiler passiert hat, durch einen be-
weglichen  Fadenfiihrer.
Dieser bewegt sich vor
der Lingsseite des Has-
pels automatisch vorwirts
oder rickwirts oder seit-
lich hin und her. Er
hathierzueinen Spielraum
von etwa 6 bis 8cm und
macht seine Bewegungen
anf dieser Wegelinge in
einer Zeitspanne, in der
sich der Haspel um etwa
zwel Drittel seines Um-
fanges gedreht hat. Da-
durch wird einmal der
Faden im Kreuz gelegt
und andererseits - vermie-
den, daf ein Faden gleich-
laufend itber den anderen
gelegt wird.

Die Breite, in der der Masten auf den Haspel gelegt wird, betrigt etwa 6 ci.
Fiir jede Hasplerin sind im Haspelkasten sechs oder acht Haspel vorgesehen,
welche an einer gemeinschaftlichen Achse
drehbar sitzen. Eine besondere Vorrichtung
ermdglicht die selbsttitige Aussetzung des
Haspelumlaufes bei cintretenden Faden-

Abb. 61. Elektrischer Trockenapparat von Bonavia. vor
dem Haspelkasten angebracht.

Abb. 62. Der einzelne Trockenkérper des Apparates  Abb. 63. Haspel mit der im Kreuz
von Bonavia, geschlossen und gedffnet. gelegten Seide.

briichen, den Mariagen. Hier ist die Hauptsache, dal bei eintretendem
Bruch dieses der Spinnerin sofort offenbar gemacht wird, damit nicht ein
Fadengewirr entsteht, sobald der Haspel weiterliuft. Es geschieht entweder
dadurch, dal der Faden bei Mariagen sofort abgeschnitten wird, mittels der
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Coupe-Mariagen. Es ist dieses ein Apparat entsprechend dem Knotenreiller,
oder es findet eine automatische Ausschaltung und Stillsetzung des Haspels
statt, ein Verfahren, welches vor ersterem jedenfalls den Vorzug verdient. Der-
artige Einrichtungen existieren eine ganze Reihe, so von Rodier, Gauthier,
Traversol) u.a.m,

Der Umfang des Haspels ist in den einzelnen Léndern verschieden und schwankt
in den meisten Fillen zwischen 1,10 bis 1,80 m. Doch sind auch Haspelumfénge:
von iiber 2 bis zu 4 m und mehr, namentlich in der Hausindustrie Chinas und der
Levante, keine Seltenheit. Der heutige européische Durchschnittshaspel hat einen
Umfang von 1,20, 1,50 und 1,80 m. Der Haspel hat durchweg eine Umdrehungs-
geschwindigkeit von 60 bis 100 Touren in der Minute, und die Seide wird mit einer
Geschwindigkeit von 700 bis 1200 m in der Minute aufgehaspelt. Nach ca. 2500
bis 3000 Umdrehungen wird der Haspel durch einen neuen ersetzt.

6. Die Schnelligkeit des Haspellaufes.

Die Schnelligkeit des Haspels ist von verschiedenen Umstinden abhingig.
In erster Linie spielen hier die Arten der Kokons eine Rolle. Wie schon
oben erwihnt, ist der Ablauf des spinnbaren Fadens bei verschiedenen Kokons
ein sehr verschiedener. Ferner ist der Titer der Seide, die gehaspelt wird,
zu beachten. Dafl der Unterschied des Titers eine verschiedene Beanspru-
chung der Dehnungsfihigkeit des Fadens gestatten wird, ist wohl ohne
weiteres klar. Sodann kommt der Umfang des Haspels selbst in Frage.
Einen weiteren indirekten Einflul auf die Geschwindigkeit des Haspels iibt
dann auch die Temperatur und die chemische Zusammensetzung des Wassers
im Haspelbecken ans. Am wichtigsten ist aber fir die Haspelgeschwindigkeit
die Erfahrung und Geschicklichkeit der Arbeiterin. Die erhéhte Schnelligkeit
des Haspels dient nicht nur dazu, dem Seidenfaden einen besseren Glanz und
besseren Schliff zu geben, auch die Stirke des Fadens wird nach Colombo
vergrofert, wihrend die Elastizitdt etwas verringert wird. Aus der nach-
folgenden Tabelle des genannten Autors wird dieses ersichtlich.

Geschwindigkeit des Haspels

50 m pro Min. 400 m pro Min.
) tiirke Flastizita Sta Klastizitit
Titer Stiarke Tlastizitat Titer 1 Starke ‘ lastiziti
g mm ‘ g ! mm
|
14,85 46,38 290,22 1530 | 49,25 | 21475
14,25 47,12 219,84 14,25 \ 51,72 | 226,64
15,37 52,86 231,94 14,92 ! 54,26 ‘ 228,66
14,55 47,25 ] 234,04 14,55 | 51,67 | 234,02
14,17 50,50 ! 253,78 14,17 f 49,22 | 223,34
Durch-
schnitt 14,63 48,82 229,96 14,63 ! 51,22 225,48

Die Erhéhung der Haspelgeschwindigkeit wird durch eine Ubersetzungs-
vorrichtung erzielt, welche von der Hasplerin selbst bedient wird.

7. Die Arbeiten der Spinnerin.

Die Arbeit der Spinnerin erfordert groBe Aufmerksamkeit, Uberlegung
und manuelle Geschicklichkeit. Ganz abgesehen von den schon erwihnten
Briichen, miissen, sobald die Kokons abgelaufen sind, ‘neue eingeschaltet
werden. Ferner hat die Spinnerin auf die gleichméaflige Dicke des Fadens

1) Traverso: Ital. Pat. 1463/1891.
4%
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zu achten und muf} zu diesem Zweck gegebenenfalls eine Auswechslung der
Kokons oder Hinzunahme eines neuen Kokons bewerkstelligen. Das Anlegen
eines neuen Kokonfadens erfordert eine nur durch jahrelange Ubung zu
erreichende (leschicklichkeit; es geschieht in der Weise, daf die Spinnerin
den anzulegenden neuen Kokonfaden mit
Zeigefinger und Daumen ergreift, das iiber-
stehende Ende abreift und nun das auf dem
Zeigefinger liegende Ende des Fadens an
einen der aus dem Haspelbecken kommenden
Spinnfaden anlegt, von dem es dann weiter
mitgefithrt wird. War das Ende zu kurz an-
gelegt, so ist das Bemiihen vergeblich, der Faden
wird nicht mitgezogen; war er dagegen zu lang,
dann wickelt er sich auf den Rohseidenfaden
auf und bildet ein Gewirr von Kokonfiden, die
als Flaum, Seidenlduse oder Duvet auf dem
fertigen Gespinst in Erscheinung treten. Unge-
schicktes Anlegen des Fadens zieht Fadenbriiche,
Zeitverlust, Dehnung des Fadens und Material-

verlust nach sich.
Abb. 64. Schematische Zeichnung Es hat daher auch hier die Handarbeit der
eines Fadenanlegers. Maschine Platz machen miissen und man findet
heute in den groBten Betrieben nur noch mecha-
nische Fadenanleger der verschiedensten Bauart. Das Prinzip der Arbeitsweise

ist bei allen ahnlich.

Es ist ndmlich an dem Spinner oder Fadenleiter eine Vorrichtung angebracht
in Gestalt eines Rohres, das den Spinner dicht umschlieBt, aber nur so weit,
daB die untere Offnung des Spinners ein wenig hervorschaut. Dieses Rohr ist

Abb. 65. Mechanischer Fadenanleger von G. Battaglia, Luino.

an einer Scheibe befestigt, vermittels derer es in eine rotierende Bewegung
(etwa 1800 Umdrehungen in der Minute) versetzt werden kann. An diesem Rohr
ist einige Zentimeter oberhalb des unteren Endes eine Scheibe befestigt, deren
Rand und obere Seite eingekerbt ist.

Soll nun ein neuer Faden angelegt werden, so geschieht dieses in der Weise,
daB man das Fadenende an den schnell rotierenden Fadenanleger, und zwar
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an den oberhalb der Scheibe befindlichen Teil, anlegt. Bei der schnellen Be-
wegung wickelt sich der Kokonfaden auf, biegt sich tiber die Scheibe hinaus nach
unten und wickelt sich um die untere Rohre spiralig herum. Sowie er diese passiert
hat und an den feststehenden Spinner gelangt, reifit der Faden ab, wird von der
Schwere des im Haspelbecken befindlichen Kokons herabgezogen und legt sich
auf einen der in Bewegung befindlichen Kokonfiden und wird von ihm mitge-
nomwmen.

Diese Art mechanischer Fadenanleger — der beschriebene ist derjenige von
Camel (Lyon), auch attache bave oder filiére attache bave genannt —
gibt es eine ganze Reihe, so von Michaud, von Chiesa u.a., von denen der
in der Praxis beliebteste derjenige von Battaglia, Luino ist.

Durch diese Fadenanleger ist es tatsichlich gelungen, die Nachteile, die ein
ungeschicktes Anlegen des Fadens zeitigen, ganz bedeutend zu mindern.

Aber nicht nur das Anlegen des neuen Kokonfadens erfordert die grofite
Aufmerksamkeit der Hasplerin, sondern ebenso -— wenn nicht sogar noch mehr —
das Einhalten der GleichmiBigkeit in der Dicke des Rohseidenfadens. Wir wir
gesehen haben, nimmt die Dicke des Spinnfadens der Seidenraupe ab, je mehr die
Raupe sich threm Verpuppungsbett, der Telette, nihert. Mit anderen Worten,
der Spinnfaden der #ulleren Kokonschicht, welcher zuerst abgehaspelt wird,
ist dicker als der innere Faden. Mithin wiirde, sobald man nur mit ein und dem-
selben Kokon bis zum Schlufi spinnen wiirde, ein Gespinstfaden resultieren,
welcher allméhlich immer diinner wiirde. Hier ist es nun Aufgabe der Arbeiterin,
durch sténdiges Beobachten der Torta zu beurteilen, wie sie diese Ungleich-
miBigkeiten auszugleichen hat. HEs geschieht dieses in der verschiedensten
Weise, sei es nun durch Anlegen eines frischen, also dickeren Kokonfadens, sei es
durch Zuhilfenahme mehrerer bereits abgehaspelter Kokons mit diinnerem
Faden. Wie sie am besten die Dicke des Fadens ausgleicht und einen gleich-
mafigen Titer spinnt, das vermag die erfahrene Hasplerin nicht nur aus der
Torta, sondern auch daraus, wie weit die Kokons abgehaspelt sind, unschwer zu
ersehen.

Durchweg spinnt sie den Seidenfaden unter Verwendung von vier bis acht
Kokons, bei groben Seiden auch zwolf und mehr Kokons. Threr Erfahrung muf}
iiberlassen bleiben, ob und wann sie mit der Abhasplung aufhort und einen neuen
Kokon zum Spinnen anlegt, bzw. wann sie einen bereits halb abgehaspelten
Kokonfaden zum AlnglGlCh des Titers verwendet.

Ferner hat sie,"am zu einem bestimmten Titer zu gelangen, auch die Eigen-
arten der verschiedenen Rassen in Betracht zu ziehen; sie mull von der
einen Rasse vielleicht vier Kokonfiden nehmen, von einer anderen dagegen
finf oder mehr Faden. Hinzu kommt, daff auch die Dehnungsfihigkeit
des Kokonfadens der verschiedenen Rassen eine sehr verschiedene ist. Um
Briiche und unnétigen Abfall zu vermeiden, muf die Hasplerin diesbe-
zligliche praktische Erfahrung besitzen. Die Arbeiterin spinnt, wenn von
Hand angelegt wird, hochstens fiinf bis sechs Fédden, bei mechanischen
Anlagen jedoch scchs bis acht Fiaden. Diese Zahl verringert sich jedoch
auf fiinf oder noch weniger, wenn das zu verarbeitende Kokonmaterial ein
schlechtes ist.

Bei der Gewinnung der Rohseide im groflen ist natiirlich das Leistungsver-
mogen der einzelnen Hasplerin von groBler Bedeutung. Die Arbeitsleistung
jeder Arbeiterin wird genau kontrolliert. Zu Arbeitsbeginn wird ihr eine
bestimmte Menge Kokons, etwa 12 bis 2 kg, abgewogen und nach Fertig-
stellung der Grége diese gewogen. Es ergibt sich dann meistens eine Arbeits-
leistung von 300 bis 500 g Seide pro Tag.



54 Das Spinnen der Rohseide.

Durch genaue Buchfithrung kann so jede Arbeiterin beziiglich Arbeits-
leistung kontrolliert werden. Aber nicht nur in dieser Weise wird die Arbeit
der Spinnerin iiberwacht, sondern auch dadurch, da wiahrend der Arbeit von dem
gesponnenen Rohseidenfaden Proben zur Bestimmung des Titers und der
duBeren Beschaffenheit gezogen werden.

Eines wichtigen Umstandes bei dem Spinnen der Rohseide muf noch gedacht
werden, das ist das von Hand zu besorgende Putzen des Grégefadens bhei Knoten
und etwaigen UnregelmiBigkeiten des Fadens. Frither hatte die Spinnerin diese
Arbeit selbst zu erledigen, heute geschieht dieses von einer besonderen Arbeiterin,
welche hinter der Spinnerin die Haspelkésten und die auf diese Haspeln auf-
laufende Seide zu kontrollieren hat. Wenn ein Grégefaden durch irgendeinen

Abb. 66. GroBere Haspelbank.

AnlaB} bricht, so miissen die beiden Enden nach Ausmerzung der schadhaften
Stelle wieder aneinandergekniipft werden. Auch hier bedarf es wieder groBer
Handfertigkeit und Geschicklichkeit der Arbeiterin, einmal, um nicht die Arbeits-
leistung zu beeintrachtigen, sodann aber auch, um die Ausfiihrung des Knotens
in einer Form zu machen, daBl er moglichst unsichtbar ist.

Wie schon oben ausgefithrt wurde, setzt der Haspelumlauf bei Fadenbruch
automatisch aus. Dieses kann aber auch gleichzeitig auf die Apparatur des Spinn-
beckens iibertragen werden, so daB die Weiterhaspelung der Kokons nicht eher
fortgesetzt werden kann, als bis der Haspellauf wieder begonnen hat.

8. Die Schlufibehandlung der gesponnenen Rohseide.

Hat die Arbeiterin die ihr zugemessenen Kokons fertiggesponnen, so liefert
sie die fertiggestellten Haspeln ab. Die Seide wird von dem Haspel, wenn es sich
um Verkaufsware handelt, nochmals umgehaspelt, zur Priifung und auch zur
endgiiltigen Reinigung, indem irgendwelche Unebenheiten im Faden, iiber-
stehende Enden von Knoten und angelegten Fiden, ferner gebrochene Kokon-
faden, sowie liberhaupt Unreinigkeiten usw. entfernt werden. Auch hier wird
die Spannung von Haspel zu Haspel vergroflert, um etwa sprode Fiden zum
Bruch zu bringen und so auszumerzen.
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Schon hier muf} die Seide einen quellenden Griff haben, und die Verklebungen
der einzelnen Faden, die Gommures, miissen sich mit Leichtigkeit I6sen.
Ist beabsichtigt, die erhaltenen
Rohseiden im gleichen Betriebe
auf Organzin oder Trame zu ver-
arbeéiten, so wird sie nicht erst
umgehaspelt, sondern gleich auf
Bobinen gespult. Bei der Um-

Abb. 67. Haspel mit MeBvorrichtung Abb. 68. Umhaspelmaschine auf Kreuzhaspel.
fir Handbetrieb.

Abb. 69. Umhaspelmaschine auf Bobinen.

haspelung wird die Seide von der Aufsicht eingehend begutachtet und nochmals
der Titer bestimmt.
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Der Haspel ist mit ciner Zahlvorrichtung versehen, mit deren Hilfe es mog-
lich ist, eine bestimmte Linge von verschiedenen tausend Metcrn abzuhaspeln.

Abb. 70. Unterbindung eines
Seidenmastes im Kreuz.

Die Einrichtung derartiger Umhaspelmaschinen
ist aus umstehenden Abbildungen ersichtlich.

Die Haspelung geschieht, wie bei dem ersten
Spinnen, so auch hier im Kreuz; jeder einzelne
Masten wird durch entsprechende Bidndel unter-
bunden, und zwar an drei Stellen.

Diese Unterbindung gibt dem Masten nicht
nur einen bestimmten Halt, so dafl das spatere Ab-
haspeln ohne Widerstand vor sich gehen kann, son-
dern sie dient auch dazu, sowohl den Anfangsfaden
wie den Endfaden in der Weise zu befestigen, daf3
derselbe in der Unterbindung festgeknotet wird.
Diese Unterbindung ist immerhin wesentlich inso-
fern, als sowoh! zu enge, als auch zu weite Umbin-
dung fiir die spatere Verarbeitung von Nachteil sind.
Die Unterbindung soll mindestens 40 cm und héch-
stens 45 cm lang sein,

Ist jeder ecinzelne Strang so unterbunden, dann
wird er von der Arbeiterin genommen, auf einen
Haken gehiingt und ihm durch entsprechende Drehung
mit der Hand die Gestalt eines geflochtenen Zopfes
gegeben.

Es geschieht dieses unter Verwendung einer
dimnen FEisenrohre und eines in dieselbe hinein-
passenden Eisenstabes, wodurch erméglicht werden
soll, dafl das beim Drehen ubrigbleibende Ende
durch die entstehende Schleife hindurchgezogen
werden kann, damit sich der so aufgewickelte Masten
nicht wieder 18sen kann. Die Gestalt dieser Masten

Abb.71a u.b. Das Kniipfen eines Seidenstranges.
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oder Stringe ist je nach dem Material oder dem Ursprungsland sehr ver-
schieden, wie ans den nebenstehenden Abbildungen hervorgeht.
Nach dieser Operation wird die
Seide gewogen, das Gewicht und der
Titer in ein entsprechendes Arbeits-
buch eingetragen, um so eine Uber-
sicht iiber die Ausbeute, die Qualitit
der Seide und die Arbeitsleistung der
Spinnerin fithren zu konnen.

9. Das Spinnen der Rohseide im
Orient.

Nachdem im vorstehenden die Ge-
winnung der Rohseide beschrieben
worden ist, mag kurz dargestellt wer-
den, in welcher Weise in den aufler-
européischen Landern die Rohseide ge-
sponnen wird, insoweit die groflen Fi-
landen der aufereuropéischen Lander
nicht in der gleichen Weise arbeiten.
In Japan findet man in zahlreichen
Provinzen, die von den groBlen Han-
delszentren entfernt liegen, Seiden-
zucht und Spinnereien miteinander
Z:S}?;lrrlltdfr?aln 5:(131}? igtgzirll %Zléioﬁgf Abb.'72. Form Versohiedener‘ Seidenstrange.
= Von links nach rechts: Broussa-Grége, Tussah-Grége,
stens kleiner gemauerter Ofen, wiahrend Japan-Grege, Italicner-Grége. .
in den groflen Erzeugungsstitten nur
Trockenapparate neuester und eigener Kon-
struktionen verwendet werden. Zum Ab-
haspeln der Kokons verwendet man in der
Hausindustrie zweierlei Arten, namlich des
Haspelns mit Handbetrieb und mit FuB-
betrieb.
a) Hand-Haspelbetrieb, auch Za-guri
genannt. Wie in China, haspelt man aus zwei,
héchstens drei Becken, und zwar auf sehr
kleine Haspeln ; die Feuchtigkeit entfernt man
mittels Lifftung und erhélt daher stets ver-
klebte Faden bzw. mit Gommures behaftete
Masten. Das Biirsten der Kokons geschieht
in kleinen Metall- oder Porzellanbecken,
welche auf einem kleinen Ofchen und diese
wieder auf einem Schemel stehen. Mit der
rechten Hand wird der Seidenfaden geformt,
mit der linken wird der kleine leichte Haspe] Abb. 73. Japanischer Haspel fiir
zur Aufnahme des Fadens gedreht. 'Vlelfach Handbetrieb nach ,.Seide von Prof.
findet sich auch eine Apparatur in Form Y. Mimuro-do Tokio.
einer drehbaren Holzscheibe, tber welche
eine Schnur zu einem Réllchen fiihrt, das an der Mittelachse des Haspels an-
gebracht ist, so dafl die Linke also nur die Holzscheibe und nicht den Haspel
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selbst zu drehen braucht, und die Arbeit fiir die Hand nieht so ermiidend
ist. Merkwiirdigerweise findet man auch in groflen Spinnereien, die abseits
der Transportwege liegen, aber sonst ganz nach europiischem Muster ein-
gerichtet sind, eine derartige Za-guri-Arbeitsweise, aber immerhin doch sehr
selten. Das Haspeln geschieht, ohne dem Faden irgendeine Drehung zu geben,
ohne jegliche Kreuzung, der Faden passiert lediglich eine Porzellan- oder
Metallose und geht dann vielfach iiber

eine Art Polster, das aus Haaren, Wolle

oder Flockseide besteht, wodurch er ge-

glattet wird. Das Biirsten geschieht von

Hand mit einem Heidebesen. Die Ar-

beiterin haspelt meistens zwei Fiden,

mitunter auch mehr. Die Tagesleistung

betragt bei zehn- bis elfstiindiger Ar-

beitszeit etwa 170 bis 180 g. Der ge-

sponnene Titer schwankt zwischen * 10

bis */11 Den. Die Produktion ist bei der-
artiger Arbeitsweise natiirlich gering
und der Abfall groB}, was aber insofern
keine Rolle spielt, als die derart her-
gestellten Grégen meistens im Inland
verwendet werden, wo die Anforderung
beziiglich Qualitit keine so grofle ist.
b) Die zweite Art des Haspelns ist
diejenige mit FuBlbetrieb. die ashi-
bumi. Hierbei wird das Drechen des
Haspels von Hand ersetzt durch ein
Schwungrad, welches entweder mit dem
Fufl oder auch durch Wasserkraft an-
getrieben wird. Die Verbesserung gegen-

Abb. 74. Japanischer Haspel fiir Ful3betrieb
nach ,,Seide‘‘ von Prof. Y. Mimuro-do Tokio.

lichen Haspeln zuzuwenden vermag.
Qualitit auch den Filatures naher.

itber dem Haspeln mit Handbetrieb be-
steht darin, dall die Arbeiterin ihre
Aufmerksamkeit leichter dem eigent-
Das Produkt kommt demgemifl an
Auch hier wird durchweg mit zwei

Fiden, sehr selten mit drei gearbeitet, Kreuzung und Dehnung sind nach
europaischem Muster, die Titer sind fein. Die Tagesleistung bei zehnstiindiger
Arbeitszeit betrigt pro Arbeiterin etwa 180 bis 200 g.

In China ist der Verkauf von Kokons eine Seltenheit, da jeder Ziichter auch
gleichzeitig haspelt, sei es nun, daf} er die Kokons vorher totet, sei es, daf} er
lebende Kokons verwendet. Nur bei iiberreichen Ernten werden die Kokons
ausgefiihrt und dann meistens nach Japan, sonst ist die Ausfuhr von Kokons nicht
erlaubt. Wenn die Raupen in den Kokons abgetotet werden, so geschieht es auf
dreierlei Arten, entweder mittels der Sonnenhitze, oder in einem siebartigen Gefas,
welches tiber Wasserdam pf gehalten wird, oder mittels Kohlenfeuer, indem man die
Kokons in entsprechenden GefifBen iiber dem Kohlenbecken hilt. Richtige Ofen
oder Austrocknungsapparate findet man in China nur in den groflen Spinnereien,
nicht dagegen in der Hausspinnerei. Im iibrigen verliuft der Haspelprozel in
ahnlicher Weise wie in Japan. Auch in China sind die Hausgespinste oder
Natives heute durch die nach europiischem Muster eingerichteten Filanden
verdrangt worden. allerdings nicht in dem MaBstabe, wie dieses in Japan
der Fall ist.
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AuBler diesen beiden auBereuropiischen Erzeugungslindern wird natiirlich
bei der groBen Gruppe der Levanteseiden vielfach in &hnlich primitiver Weise
gehaspelt. Doch kommt in diesen Lédndern, wie Persien, Kaukasien, der
asiatischen Tiirkei, der Haspelproze nur insoweit in Frage, als es sich um Ge-
spinste handelt, welche in der Heimat selbst verwandt werden. Die Haupt-
menge der Kokons wird dagegen nicht gehaspelt, sondern kommt nur als
Handelsartikel in Betracht und wird an die européischen Filanden verkauft.

10. Das Spinnen von Ausschufl, Doppies und Tussah.

Die schwachen Kokons, die als anormal ausgeschiedenen Kokons, die be-
schmutzten, befleckten und schimmeligen Kokons gehen zum Teil als Roh-
material in die Chappe-Fabrikation, zum grofleren Teil werden sie aber doch
noch zur Gewinnung von Rohseide verwandt.

Dasjenige, was beim Abhaspeln dieser Kokons Schwierigkeiten macht, ist
die Beschaffenheit der Kokonhaut. Auf der einen Seite bedarf der Spinnfaden
bei den schwachen Kokons einer sorgfialtigeren Behandlung, als dieses bei normalen
Kokons der Fall ist. andererseits sind die befleckten Kokons durch das Austreten
des Chrysalidensaftes und das nachfolgende Austrocknen teilweise steinhart
verklebt. Darum mull das Einweichen dieser fehlerhaften Kokons mit der
groflten Vorsicht und in Anpassung an ihre Beschaffenheit geschehen. Man
wird auf der einen Seite die Temperatur des Einweich- und Spinnwassers
niedriger oder hoher halten, auf der anderen Seite wird es sich nicht umgehen
lassen, chemische Hilfsmittel zur Aufweichung des Kokonfadens zu verwenden.
Derartige Stoffe sind entweder leichte Alkalien, wie Seife, Soda und Borax (auch
Kochsalz wird verschiedentlich angewandt) oder aber auch schwache organische
Sduren, wie Zitronensiure, Weinsidure, Milchsidure.

Das Spinnen geschieht in der gleichen Weise wie bei normalen Kokons,
aber es bedarf hier noch einer groferen Erfahrung, um einen richtigen Titer zu
erzielen, weil naturgemifl bei den beschidigten Kokons die Dicke des Fadens
eine dullerst wechselnde ist. Bei schwachen Kokons findet man daher auch
hdufig, daB dieselben nicht fiir sich allein verarbeitet werden, sondern in Ver-
bindung mit Faden von gesunden Kokons. Die Qualitét einer derartigen Grége
ist bedeutend geringer als diejenige einer aus gutem Material gewonnenen
Grége, immerhin kann auch hier die Geschicklichkeit der Hasplerin ein gutes
Resultat erzielen. Die Tagesausbeute beim Haspeln einer derartigen Seide ist
natirlich bedeutend geringer, als dieses beim Haspeln normaler Kokons der
Fall ist.

Beim Spinnen der Doppies handelt es sich entweder um die Herstellung
eines bestimmten oder eines beliebigen Titers. Wihrend im ersteren Fall die
Haspelung grole Aufmerksamkeit erfordert, ist dieses beim Spinnen auf be-
liebigen Titer nicht der Fall da man hier nur darauf bedacht ist, moglichst
viel Ausbeute zu erzielen, denn bei der schweren Abhaspelungsfahigkeit der
Doppelkokons und andererseits der groBeren Dicke der Fdden eines Doppel-
kokons muB die Arbeiterin eine sehr geschickte und genaue Auswahl ihrer
Fidden treffen, wahrend sie dies beim Spinnen auf beliebigen Titer nicht notig
hat, sondern Faden ganz verschiedener Dicke zur Herstellung des Grégefadens
verwenden kann. Wichtig ist daher, da die vorherige Auswahl der Kokons
sehr sorgfaltig geschieht, es bedarf hierzu aber auch sehr grofier fachmannischer
Erfahrung, die es ermoglicht, die Produktion einigermaBlen gewinnbringend zu
gestalten.

Das Einweichen geschieht linger beim Spinnen von normalen Kokons und
auch bei hoherer Temperatur, und zwar belift man die Doppies so lange im
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Einweichbecken, bis sie von der Spinnerin benétigt werden. Ebenso wie bei
den Abfallkokons, bedient man sich auch hier zum Einweichen gewisser Chemi-
kalien, wie Seife, Soda usw.

Nach dem Einweichen wird entweder von Hand oder mit den iiblichen ma-
schinellen Biirsten geschlagen. Allerdings nur, wenn auf bestimmten Titer ge-
sponnen wird. Beim Spinnen auf beliebigen Titer unterbleibt vielfach das
Schlagen, die Spinnerin tibernimmt die Kokons direkt von der Einweicherin in
ihr Spinnbecken. Das Wasser im Spinnbecken ist durchweg von hoher Tempe-
ratur, ganz gleich, welches Erzeugnis gesponnen wird. Damit sich die Arbeiterin
nicht ihre Hande verbrennt, bedient sie sich eines kleinen Loffels, mit dem sie
die frischen Kokons in die Nahe der bereits abgehaspelten Kokons bringt. Der
Faden der Seidenkokons wird von dem schnell ablaufenden Faden mitgerissen
und so der Grégefaden gebildet. Meistens bedient man sich auch hier des
maschinellen Fadenlegers.

Durchweg arbeitet man mit zwel bis vier, auch mit finf Fiden unter Ver-
wendung von 20 bis 25 Kokons. Das Spinnen als solches unterscheidet sich inso-
fern von dem gewoéhnlichen, als keine Torta gemacht wird. Nur bei ganz be-
sonderen Artikeln macht man eine ganz kleine Torta, um die Fiden etwas
auszutrocknen. Man begniigt sich eben mit der Abglédttung des Fadens im
Spinner und auf den verschiedenen Réllchen.

Wahrscheinlich hingt dieses damit zusammen, daBl die Spinnfaden durch das
Einweichen bei hoherer Temperaur einen derart erweichten Seidenleim aufweisen,
dal} sie beim Beriihren zweier Faden ohne weiteres aneinander kleben bleiben.

Die beim Spinnen der Doppies verwandten Haspeln sind grioBer, die Masten
sind dementsprechend ebenfalls groBer und breiter. Die Titer schwanken bei
Doppiegrégen von bestimmtem Titer zwischen 30/40 bis 90/100, bei den
Gregen mit beliebigem Titer dagegen von 60/90, 80/120 und 100/150. Auch
bei der Herstellung dieser Grégen ist die Ausbeute verhaltnismaBig gering und
betragt etwa 1 bis 172 kg pro Tag. Die Doppiegrégen werden meistenteils zur
Herstellung von Trame, seltener von Organzin verwandt, diese threrseits wieder
zur Herstellung von Néh- und Stickseiden sowie von Kordonett.

Bei den wilden Seiden ist die Trennung der Fibroinschicht gegeniiber der
Serizinschicht nicht so ausgeprigt wie bei der echten Seide, vielmehr durch-
dringt das Serizin in unregelméBiger Form das Fibroin des Seidenfadens. AuBer-
dem ist zu bemerken, daf3 die Schicht der eigentlich abhaspelbaren Seide im Kokon
ziemlich hart verklebt ist und es daher besonderer Einweichmethoden bedarf,
um den Spinnfaden zum Abhaspeln zu lockern. Da die wilden Seiden in der
Mehrzahl nicht das Produkt einer regelméBigen und uberlegten Ziichtung dar-
stellen, so ist auch der Bau der Kokons ein sehr unregelmaBiger und erinnert
in mancher Hinsicht an den Aufbau der Doppelkokons.

Die Hauptschwierigkeit beim Abhaspeln der Tussahseiden bildet das Ein-
weichen oder die Erweichung des Seidenfadens, wobei die verschiedensten Ver-
fahren Verwendung gefunden haben. Es geniigt nicht, daB man zum Ein-
weichen die Temperatur des Einweichwassers erhoht, evtl. dieses Wasser mit
Zusidtzen von alkalischen oder sauren Substanzen versetzt, sondern der Ein-
weichprozeB mull derart durchgefithrt werden, daB3 er schon mehr einem Ab-
kochprozell nahekommt. Hierbei mull obendrein beachtet werden, daBl das
Spinnen der Tussah im Erzeugungslande selbst vor sich geht und demgemiB
in dhnlich primitiver Weise, wie wir das beim Spinnen der Natives in China
oder Japan gesehen haben.

Das Einweichen geschieht einmal in der Weise, da3 man die Kokons in sieden-
des Wasser wirft und darin solange belaBt, bis die Erweichung eine gentigende
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ist. Eine zweite Form des Einweichens ist die, dal man die Kokons in einen
durchlochten Behilter hineinschiittet und durch diesen bis zum gewiinschten
Erfolge heilen Wasserdampf hindurchstromen laBt.

Die dritte Art des Einweichens besteht darin, dafl man die Kokons mit einer
Lauge aus Holzasche bis zur geniigenden Erweichung auskocht und vor dem
Haspeln mit reinem Wasser abspiilt.

Sind die Kokons in einer der vorbeschriebenen Weise eingeweicht worden, so
werden sie nicht erst gebiirstet, sondern kommen so in das Spinnbecken und wer-
den jetzt von der Spinnerin verarbeitet.

Er wird durchweg mit vier bis acht Kokons aus dem Spinnbecken gehaspelt.
Die Nativeserzeugnisse sind von rauher und spréder Beschaffenheit, wiahrend
die sog. Filatures aus europdisch eingerichteten Filanden schon wesentlich
besser sind.

Stets wird nicht auf bestimmten Titer gesponnen, sondern auf beliebigen,
wie er eben beim Spinnen ausfillt, also ebenso wie beim Spinnen der
Doppies. Entsprechend dem dicken Faden der Tussah bewegen sich die Titer
zwischen 40/50 und 80/90. Die Tussahgrégen weisen natiirlich entsprechend
dem Verhalten ihres Serizins starke Verklebungen auf, so daf} ein Umhaspeln
derselben, sobald es sich um eine Tussahgrége handelt, unbedingt erforderlich
ist. Man handelt diese umgehaspelten Grégen ebenso wie die chinesischen
nnd japanischen Hausgespinste unter der Bezeichnung Rédevidées oder
Rereeleds.

Der Abkochverlust der Tussahgrége ist geringer als derjenige der echten
Seide und betrigt 15 bis 20%, was aber jedenfalls seine Ursache darin findet,
daB durch das intensive Einweichen der Kokons ein groBer Teil der Bastbestand-
teile bereits entfernt worden ist. Aus dem starken Einweichen dirfte auch die
den Faden vollstiandig durchdringende braune Farbe zu erkléren sein, sowie auch
weiter, daB dieser Farbstoff so ungemein schwer und nur durch intensive Bleich-
prozesse zu entfernen ist.

Tussahgrégen werden zu Trame bzw. Nidhseide und Posamenten verarbeitet.
Eine sehr groBe Verwendung finden sie aber auch in der Weberei zur Herstellung
von rohseidenen Kleiderstoffen. Da die Tussah ein sehr grofier Handelsartilkel
geworden ist, hat es nicht an Versuchen gefehlt, die wilden Seidenspinner auch
in Europa zu ziichten, sie sind jedoch fehlgeschlagen, es fehlen nicht nur die
entsprechenden Ernihrungsbedingungen. sondern es wirken auch die klimati-
schen Verhiltnisse ungiinstig.

11. Das automatische Spinnen der Rohseide.

Bevor der Abschnitt iiber die Haspelung der Rohseide geschlossen wird, ist
es noch erforderlich, kurz die Bestrebungen zu streifen, den ganzen Spinnvor-
gang auf maschinenmifigem Wege vor sich gehen zu lassen. Es mag gleich
vorausgeschickt werden, daf} sich diese automatischen Spinnmaschinen nicht
allgemein haben einbiirgern koénnen und auf Amerika beschrinkt geblieben
sind. Die Ursache liegt darin, daBl die Dehnbarkeit bei der Naturseide derart
verschieden ist, daB sich eben nur unter besonderer Beriicksichtigung derselben
ein gleichmiiBiges Gespinst herstellen 1ift. Das Gefithl fiir die Spannungs-
differenzen hat wohl die geiibte Arbeiterin, aber niemals die Maschine.

Die hauptsiichlichste Forderung, welche an die Spinnerin gestellt wird, ist
die, einen Faden von gréfter GleichméiBiglkeit in der Dicke zu erhalten, und dieses
ist auch die Hauptforderung, welche man bei dem Bau der Maschine zu beriick-
sichtigen Fat. Gelost hat diése Frage Serrel in seinen automatischen Haspel.
Das Grundprinzip dieser Maschine niitzt schon ein anderer auch von Serrel
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erfundener Apparat aus, welcher zur Feststellung der verschiedenen Fadendicke
der Rohseide dient. Bei diesem Apparat ist davon ausgegangen, daf} die

(P
Abb. 75. Serrels automatischer Haspel.

Dehnungsfiahigkeit eines
Fadens in einem gewissen
Verhiltnis zur Dicke des
Fadenssteht. Die Schwan-
kungen werden durch einc
Kombination verschiede-
ner Hebel zur Messung ge-
bracht und durch Ubertra-
gung mittelseines Schreib-
stiftes auf einem Papier-
streifen dem Auge sicht-
bar gemacht.

Stellt man sich vor,
daB die Vorrichtung, wel-
che die Verschiedenheiten
der Fadenstidrke anzeigt,
also der federnde Zeichen-
stift, verbunden ist mit
einer anderen Vorrich-

tung, welche beim Diinnerwerden des Fadens denselben durch Anlegen eines
neuen Kokonfadens automatisch verstiirkt, so hat man den Grundgedanken
der automatischen Spinnmaschine. Es wiirde hier zu weit fithren, die Einzel-

Abb. 76. Serrels automatischer Haspel: ,,Der

Kokonfanger.

heiten der Maschine zu beschreiben.
Wir beschrainken uns auf die Be-
schreibung der Arbeitsweise des Appa-
rates.

In dem Haspeltisch befindet sich
ein Haspelbecken zur Aufnahme der
jeweils erforderlichen Anzahl von
Kokons. Die Kokonfiaden gehendurch
einen Spinner, welcher mit auto-
matischem Fadenanleger versehen
ist. Von hier liuft der Rohseiden-
faden iiber eine drehbare Walze,
dann iiber kleine Rollchen, welche an
zwei dullerst empfindlichen, federn-
den Hebeln befestigt sind, und von
hier aus zum Haspel. Der Haspel be-
sitzt eine etwas gréflere Umdrehungs-
geschwindigkeit als die Walze, wo-
durch auf den Rohseidenfaden eine
Spannung ausgeiibt wird, auf welche
die federnden Hebel reagieren. Je
nachdem der Grégefaden nun dicker
oder dinner ist, indert sich das Span-
nungsvermdgen und wirkt so, dall
die genannten Hebel mehr oder we-

niger herabgezogen werden. Durch diese Lagenverdnderung der Hebel wird nun
ein elektrischer Stromkreis geschlossen bzw. geoffnet, welcher auf einer zweiten
Apparatur einen Elektromagneten ebenso ein- und ausschaltet. Diese zweite
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Vorrichtung besteht aus einem Kokontréger, d. i. eine runde, an einer dreh-
baren Achse befestigte Scheibe, welche schrig in das Haspelbecken hineinragt,
und zwar so, daB der auBlere Rand sich in einer Ebene mit der Oberflache des
Wassers befindet. Auf der Scheibe liegen am Rande in kleinen Behiltern
die einzelnen Kokons mit nach oben gerichtetem Fadenende. Vor diesen Be-
haltern befindet sich eine Sperrvorrichtung, welche elektromagnetisch ge-
sperrt und gedtfnet werden kann und die durch die oben erwahnten zwei
Hebel bzw. durch den von diesen jeweils ausgelosten elektrischen Stromkreis
in Tatigkeit gesetzt wird. Sowie diese Sperrvorrichtung beim Dinnerwerden
des Rohseidenfadens automatisch in Funktion tritt, kommt der Kokontriger
zum Stehen und neigt den Kokon mit seinem aufrecht stehenden Fadenende
dem automatischen Fadenanleger entgegen, derselbe fafit ihn und fiihrt ihn dem
Fadenleiter zu. Sobald der Faden seine gewunschte Dicke wieder crreicht hat,
wird der Stromkreis wieder automatisch gedffnet und die Sperrvorrichtung
ausgeschaltet. SchlieBlich ist noch am Haspel einc Vorrichtung angebracht,
welche denselben selbstindig ausschaltet, sobald der Faden reiflen sollte.

Man wird sich aus dieser kurzen Beschreibung ein Bild tiber die Arbeits-
weise des automatischen Seidenhaspels machen kénnen und daraus ersehen,
daB die automatische Zufithrung der Kokons jedenfalls die wichtigste Arbeits-
leistung darstellt. Wenn man in Erwigung zieht, wie verschieden die Kokons
beziiglich ihrer dulleren Beschaffenheit, GréBe und Gestalt ausfallen, dann wird
man unschwer erkennen, dafl dieser Kokonzufiihrer, wenn auch die sinnreichste,
so doch die schwichste Seite des ganzen automatischen Seidenhaspels darstellt.

Es hat naturgemill nicht an Verbesserungen an diesen Spinnmaschinen
gefehlt, auf dieselben hier naher einzugehen, wiirde jedoch zu weit fiihren.

Abb. 77. Spinnerei-Anlagen nach Battaglia, Luino.

Der automatische Haspel von Serrel ist neuerdings durch die Erfindung von
Dr.Fioruzziund den automatischen Haspel der Mechanischen Spinnerei Bacapa
in einer Weize ve.bessert worden, daf3 nach den Ausfithrungen von G. Gallese?)

1}y Gallese, G.: Europaischer Seidenkongref Mailand 1927.



64 Dic Beurteilung der gesponnenen Rohseide.

es nicht ausgeschlossen erscheint, dafl mit einer allgemeinen Einfiihrung des auto-
matischen Haspelbetriebes in absehbarer Zeit zu rechnen sein wird. Es sei hier als
neueste nur die ,,Abwindemaschine fiir Seidenkokons* von Naito und Niwal)
erwihnt. Der Apparat besteht aus drei Behidltern, von denen der erste heilles
Wasser enthalt, um das Fadenende der Kokons zu l6sen. Die Fadenenden werden
gefaBt und die Kokons in einen zweiten, mit Wasser gefiillten Raum gebracht
und ihre Enden auf einen Haken gehiingt. Durch diese Behilter lauft eine Rinne,
auf dem kleinere Behalter zur Aufnahme des Kokonssich befinden. Diese Behilter
fassen die einzelnen Kokons und fithren sie in eine Rinne, von wo aus sie in das
dritte Becken fallen. Die Fadenenden des Kokons héngen sich hier zwischen zwei
gezahnte Scheiben, werden zusammengedreht und durch ein Auge abgefiihrt.
Durch entsprechende Ubertragung wird der Riemen mit den Kokonbehaltern
nur so lange in Titigkeit gehalten, als die geniigende Anzahl von Kokonféden
miteinander verbunden ist, dann setzt die Tétigkeit aus. Sie wird aber auch
automatisch wieder eingeschaltet, sobald ein Faden reif3t.

VI. Die Beurteilung der gesponnenen Rohseide.

Die in dem vorigen Abschnitt beschriebene Herstellung der Rohseide liefert
ein Produkt, welches im Handel als ,,Grége® oder ,, Rohseide‘ bezeichnet

wird, Wie aus der Beschreibllngmﬁervggeht, besteht dieser Gregefaden aus

Abb, 78, Gregefaden. Oben roh; unten abgekocht. Vergr.1:25.

4 bis 6 oder hochstens 8 vom Kokon abgehaspelter Spinnfiden, die einfach durch
die Erweichung des Seidenleiis miteinander verklebt sind; oliné daB dem Faden
eine ins Gewicht fallende Drehung gegeben wird. Wird ein solcher Grégefaden
abgekocht, so zeigt er die doppelte Anzahl von Einzelfiden, da ja jeder
Kokonfaden ein Doppelfaden ist. Die Bezeichnung der Grége als Rohseide
ist allerdings nicht einwandfrei, da der Handel auch gezwirnte Seiden wie
Organzin und Trame als Rohseiden bezeichnet und witer dem Begriff Roh-
seide alle solche Seiden versteht, bei denen der Seidenbast noch nicht eut-
fernt ist, die also noch nicht abgekocht sind. Dagegen ist es nicht iiblich,
den von Kokons abgehaspelten Faden, der ja eigentlich mit gréBerer Berech-
tigung den Namen Rohseide fiihren konnte, als solche zu bezeichnen.

Nachden so die Herstellung der Grége beschrieben worden ist, kommen
wir jetzt zur Beantwortung der Frage: Welche Anforderungen sind an eine nor-
male Grége zu stellen ?

In der Hauptsache erstreckt sich die Untersuchung einer Grége auf:

1. Die Feststellung der Fadendicke, des Titers.

2. Die Untersuchung der dynamometrischen Eigenschaften des Fadens.

3. Die Feststellung der Unreinlichkeiten und Fehler des Fadens.

1) Naito wnd Niwa: Brit. Pat. 208980 4/523.
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1. Feststellung der Fadendicke oder des Titers.

Wie oben bereits angefiihrt wurde, ist das Hauptaugenmerk der Spinnerin
darauf gerichtet, den Grégefaden von einer groBtméglichen GleichmaéBigkeit
in der Dicke herzustellen. Abgesehen von dieser GleichmiBigkeit ist es aber
wesentlich, einen vorgeschriebenen Wert der Dicke — dieser Wert wird als
Titer bezeichnet — zu erzielen. Man driickt die Dicke des Rohseidenfadens
nicht mit einer bestimmten metrischen MafBeinheit aus, sondern durch den
Denier. UntereinemDenier,
abgekiirzt Den. oder D. oder
Dnr., versteht man eine Ge-  __
wichtseinheit, welche durch- e —— .
schnittlich 0,05 g entspricht. -—%’_—_
Der Titer wird errechnet, in-
dem man feststellt, wieviel
Deniers eine geW1§Se Léi.nge, Abb. 79. Grégen von verschiedenem Titer.
etwa 450 m, des Seidenfadens Oben Titer 10 Den.; unten Titer 23 Den. Vergr. 1:25.
wiegt. Mit anderen Worten,
es bedeutet die Bezeichnung ” eine Seide vom Titer 20", dafl 450 m dieser Seide
20x0,05 =1 g wiegen. Man errechnet auch den Titer so, daf man 9000 m zur
Wigung bringt, dann entspricht die Anzahl der ermittelten »Gramm"é dem Titer,
also bei einem Titer von 20 wiegen 9000 m 20 g. Heute ist die Bezeichnung
des Titers international festgelegt. Der legale Titer entspricht dem Ge-
wicht von 450 m in Gewichtseinheiten von genau 0,05 g. Fruher waren dagegen
eine ganze Anzahl verschiedener Titer im Gebrauch, wie Mailinder, Piemon-
teser, Franzosischer und der alte internationale Titer. Dieselben unterscheiden
sich nicht nur durch die GroBe des Haspelumfanges und der daraus sich er-
gebenden Verschiedenheiten in der Meteranzahl, sondern auch durch das Ge-
wicht des Deniers. Die Haspelumlédufe sind dagegen bei allen, auch bei dem
neuen legalen Titer, die gleichen geblhieben, ndmlich 400. Die Einzelheiten sind
aus der nachstehenden Tabelle ersichtlich.

Haspel- Meter- Gewicht
Titerart Haspel- | umfang zahl Den.
umlaunfe
cm m g
Mailander . . . . . .. 400 119,1 476,4 0,0511 1,06
Piemonteser . . . . . . . . 400 120 480 0,0533 1,07
Franzodsischer. . . . . . . . 400 120 480 0,0533 1,07
Alter internationaler . . . . 400 125 500 0,05 1,11
Neuer internationaler . . . . 400 112,5 450 0,05 1,00

Heute gilt, wie gesagt, nur der neue legale Titer 450 m und 0,05 g oder
9000 m und 1 g = 1 Denier.

Bei der Verschiedenheit der Dicke der einzelnen Kokonfiden sind natiirlich
Schwankungen des Titers nicht zu vermeiden, in je engeren Grenzen dieselben
sich jedoch halten, um so mehr spricht dieses fiir die Giite der betreffenden
Seide. Es wird noch spiter bei der Priifung der Seide hierauf niher einzugehen
sein.

AuBer der Bestimmung des Titers hat man jedoch fiir die Begutachtung der
Dicke des Seidenfadens noch andere Moglichkeiten in Form von Vorrichtungen,
welche imstande sind, die UngleichméBigkeiten im Titer nicht nur zahlenméBig,
sondern auch dem Auge sichtbar erkennen zu lassen.

Ein derartiger Apparat von Serrel ist oben beschrieben worden (S. 62).

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 5
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AuBlerdem priift man auch die UngleichméBigkeiten des Fadens in der Weise,
daB man den Faden auf Tafeln aufwickelt oder aber auch iiber eine schwarze
Tafel laufen 148t. Derartige Apparate sind h#ufig noch mit Vorrichtungen
versehen, um die beobachteten Unregelméfigkeiten zu notieren.

Abb. 80. Priifungsapparat fiir Rohseide nach Prof. Colombo, Mailand.

2. Untersuchung der dynamometrischen Eigenschaften des Fadens.

Im groflen und ganzen genommen, gilt fir den Grégefaden das, was fiir den
einzelnen Faden giiltig war, allerdings mit dem Unterschied, dafl die Festigkeit
mit der Anzah! der einzelnen Kokonfiden im Grégefaden stark zunimmt, wihrend
die Dehnungsfahigkeit oder die Elastizitit nur unwesentlich beeinflut wird.

Die Bestimmung der dynamometrischen Eigenschaften wird mit Hilfe des
Serimeters vorgenommen. Die nihere Beschreibung desselben wird spéter
in dem Abschnitt iber die Priifung der Seide gegeben werden. Die wesent-
lichsten Momente, durch die die Festigkeitseigenschaften beeinflulit werden,
sind einmal die Feuchtigkeit der Seide, sodann der Titer und die Anzahl der
Kokonfaden, aus der sich der Grégefaden zusammensetzt. Man kann daher
nicht ohne weiteres feststehende Normen zur Beurteilung aufstellen, wenn
man keine Daten tber diese drei Tatsachen besitzt. Eine ausgetrocknete Seide
oder eine Seide mit normaler Feuchtigkeit, bei welcher die Untersuchung in
einem heiflen Trockenraum vorgenommen wird, wird eine andere Dehnbarkeit
und Festigkeit aufweisen, als es bei anderen Prifungsbedingungen der Fall wire.
Es ist stets erforderlich, bei diesen Versuchen einen Ausgleich zwischen
der Feuchtigkeit der Seide und der umgebenden Luftfeuchtigkeit zu schaffen.

Was nun die Einwirkung des Titers beziiglich der Anzahl der Spinnfiden
anbelangt, so wird durchweg angenommen, dafl die Stirke zunimmt mit der
Erhohung des Titers, daBl also z. B. bei einem und demselben Faden des Kokons
diejenigen Stellen, welche einen hdheren Titer aufweisen — das sind die dufleren
Partien des Spinnfadens —, eine groflere Stidrke haben als die Faden des gleichen
Kokons, welche den inneren Partien entstammen. Hat man zwei Grégefiaden,
von denen der eine aus fiinf inneren Kokonfiden, der andere aus fiinf dulleren
Kokonfiaden hergestellt ist, so wird der letztere eine groflere Stirke aufweisen.

Die Festigkeit der Grége nimmt zu, wenn man bei gleichem Titer die Anzahl
der Spinnfiden vermehrt. Es betrigt z. B. nach Dr. Colombo, Mailand, die
Starke in Gramm pro Denier ausgedriickt bei gelber italienischer Seide

bei 3 Fiden 3.11 g,
s 6, 330g,
s 9 5 3,39
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Bei Gleichheit in der Anzahl der Spinnfiden haben eine groBere Elastizitit
diejenigen Fiden, welche einen hsheren Titer haben, also die der dueren Kokon-
hiillen, withrend die Fiden mit geringerem Titer, also die inneren Anteile des
Spinnfadens im Kokon, cine geringere Elastizitit aufweisen.

Auch hier mag eine Ubersicht dieses niher erkliren, die von Dr. Co-
lombo verdffentlicht wurde. Verglichen werden zwei Grégen, von denen die
eine aus 6 Kokonfiden, aber neu angefangenen, also mit groberem Titer, her-
gestellt ist, wihrend die andere aus 8 Kokonfaden besteht, jedoch aus solchen,
welche bereits vorher abgehaspelt waren. Der Titer ist bei den Versuchsgrégen
stets der gleiche.

Titer Grége von 6 Faden | Grége von 8 Fiden

mm mm
17,60 248 202
19,20 251 234
20,08 261 238
19,60 237 214
21,20 236 226
22,00 232 235
22,40 231 214
22,80 215 214
17,60 221 197
18,40 234 205
18,80 214 185
20,00 235 203
20,80 223 208

Ferner nimmt die Dehnbarkeit zu mit der Anzahl der Fiaden bzw. mit der
Erhohung des Titers. Die nachstehende Ubersicht des gleichen Autors gibt den
entsprechenden Aufschluf3.

Anzahl der Faden Titer J‘ Elastizitat
3 — | 173
6 — i 242
9 — 257
4 14,88 219
7 26,00 249
8 30,00 259
4 11,34 227
5 11,23 235
6 16,93 252

Auch hier ist natiirlich Voraussetzung, daB das Kokonmaterial iiberein-
stimmt. Man begniigt sich zur Feststellung der Dehnbarkeit und Festigkeit
aber nicht mit der Priiffung mittels des Serimeters, sondern verwendet ncch
eine empirische Methode. KEs ist dieses die Feststellung der Windbar-
keit. Wenn auch die Windbarkeit nicht allein mit Festigkeit und Dehn-
barkeit zusammenhingt, vielmehr durch andere Eigenschaften, wie Kleben
der Seide, Unreinigkeitcn des Fadens u. a. m. beeinflult werden kann, in der
Hauptsache sind es doch die dynamometrischen Eigenschaften der Seide,
welche ihre gute Windbarkeit bedingen.

Die Priifung auf Windbarkeit wird in der Weise durchgefiihrt, da man
die Rohseide, meistens 10 Masten, auf einen Haspel legt und von diesem
Haspel auf einen zweiten oder auf eine Bobine umhaspelt. Man lift die
Seide mit einer Geschwindigkeit von 60 Umdrehungen pro Minute ablaufen,
so daB also bei einem Haspelumfang von 112,5 cm in der Minute 67,5 m ab-
laufen. Diesen Versuch dehnt man iiber eine Stunde aus und zihlt dabei

5%
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die auftretenden Briiche. Diese Haspeln sind durchweg mit automatischem
Zshlwerk und einer Uhr versehen und lassen sowohl die Lénge des ab-
gehaspelten Fadens, wie die Briiche und die Zeitdauer des Versuches er-
kennen.

Die Zahl der festgestellten Briiche kénnte ja schon als solche zur Beurteilung
herangezogen werden, aber erst durch Umrechnung mit einem bestimmten
Faktor kommt man zu einem fiir die Praxis wertvollen Resultat, ndmlich zu

Abb. 81. Maschine zur Feststellung der Windbarkeit.
(Seidentrocknungs-A.-G. Elberfeld.)

der Arbeitsleistung, die der Winderin durch die Beschaffenheit der Seide er-
méglicht wird.

Diesen Umrechnungsfaktor erhilt man in der Weise, dal man die Zahl 800
durch die wihrend einer Stunde erhaltenen Briiche teilt. Man ist zu dieser

Formel 81(\)70, wobei N die Zahl der ermittelten Briiche darstellt, durch die

Erfa.hrung gekommen, daf} eine Arbeiterin durchschnittlich etwa 80 Knoten in
einer Stunde machen kann. Die Formel entspricht der Uberlegung, daB, wenn
N Briiche in 10 Masten oder Haspeln sind und 80 Briiche in den Masten pro
Stunde als Durchschnittsleistung einer Winderin zu knoten moglich sind, sich
der Faktor ergibt
10 80
-

Wenn also die Winderin beim Abwinden von 10 Masten einer Grége 10 Briiche
in der Stunde feststellt, so heiBt das mit andern Worten, daB diese 10 Briiche

sich auf 80X10, also 80 Masten verteilen koénnte, sie mithin 80 Haspeln in einer

Stunde beaufsichtigen kann.

Hin und wieder kommt es bei der Prifung der Grége vor, dal dieselbe hart
und verklebt und so zum Abhaspeln nicht geeignet ist. Man hilft sich dann in
der Weise, daB die betreffende Seide mit einer schwachen Seifenlésung vorher
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eingenetzt wird. Natiirlich ist eine derartige Behandlungsweise bei der Aus-
stellung eines Priifungsscheines besonders zu vermerken. Die Priifung auf Wind-
barkeit ist wohl eine der wichtigsten praktischen Priifungen, welche nament-
lich bei der Beurteilung einer Seide auf Verwendungsfihigkeit eine sehr grofle
Rolle spielt. Sie wird deshalb, namentlich in solchen Fillen, wo eine Grége auf
verzwirnte Seide verarbeitet werden soll, stets vorher ausgefiihrt.

DaB man bei der Windbarkeit, um nicht zu falschen Schliissen zu kommen,
den Titerwert der Grége beriicksichtigen mull, versteht sich wohl von selbst,
da eine Seide feineren Titers mehr Briiche aufweisen kann, als eine solche gro-
beren Titers.

3. Feststellung der duBleren Beschaffenheit der Seide und ihre Fehler.

Man verlangt von der Rohseide einen vollen seidigen Glanz und quellenden
Griff, sowie eine gleichmiBige bzw. fiir die betr. Seidenart typischc Farbe. Was
den Glanz anbelangt, so wird derselbe beeintrichtigt, sobald nicht aus stets
erneuertem Wasser gesponnen worden ist. Auch zu hohe Temperatur beim
Einweichen oder Spinnen, sowie nicht geniigende Spannung beim Spinnen ein-
schlieBlich des Austrocknens hierbei, kénnen den Glanz ungiinstig beeinflussen.
Man beobachtet dieses Fehlen des Glanzes aber auch namentlich dort, wo die
Seiden kiinstlich erschwert worden sind.

Der Griff der Seide ist ein ganz spezifischer, er soll nicht hart und nicht weich
sein, sondern ein gewisses leises Knirschen empfinden lassen. Dieser knirschende
Griff,. das Cracquant, ist namentlich bei fertig ausgerusteter und mit
Séuren avivierter Seide zu beobachten.

"Harter Griff deutet auf Verklebungen des Seidenbastes, man iiberzeugt
sich bei der Priifung der gehaspelten Grége in erster Linie davon, dafl dieselbe
keine Verklebungen (Gommures) aufweist. Wenn sie aber doch vorhanden
sind, dann sollen sie sich beim Anschlagen des Mastes von Hand leicht losen
lassen. Namentlich die Grégen der auBereuropiischen Lénder, so die China-
grégen, weisen sehr hiufig so starke Verklebungen auf, dal man gezwungen
ist, die Stringe mit leichter Seifenldosung vor dem Abhaspeln einzuweichen.

Aber auch anderc Umstinde konnen den Faden hart und sprode machen,
wie zu langes FErhitzen, Einwirkungen von Chemikalien (Formaldehyd) und
anderes mehr.

Was die Farbe anbelangt, so kann man an dieselhe keine anderen An-
forderungen stellen, als daB sie der fir die betreffende Seidenart iiblichen
entspricht. Im Masten fleckige oder briunlich verfirbte Seide deutet nicht
nur auf ein mangelhaftes Rohmaterial hin, diese MiBfirbung kann auch ver-
anlaft sein durch die Art des Abtotens der Puppen und des Austrocknens der
Kokons, durch dic Einwirkung verschiedener chemischer Einfliisse beim Kon-
servieren, auch beim SpinnprozeB, und schliefilich durch die Art der Aufbewah-
rung sowohl der Kokons wie der fertig gesponnenen Seide. Ks wird dieser
Fehler aber vielfach vom Spinner verdeckt; hin und wieder kommt es vor, da@}
derart fehlerhafte Seiden mit Anilinfarbstoffen iberfirbt werden.

So brachte z. B. Lewitzkol) einen Fall von kiinstlicher Farbung zur Sprache. Der
Verfasser berichtet tiber ein hiufigeres Vorkommen einer Filschung der Rohseide, die
sich spiter in Form fleckiger und unstarker Seide bemerkbar macht. Die Unter\ehlede
des Titers im Strang gingen von 17 bis 29 Denier. Der Abkochverlust betrug 28 bis 29 %,
so dafl die Seide beschwert sein mufite. Bei naherer Priiffung wurde dieses bestatigt,
die Beschwerung bestand aus Fett, Seife und Glyzerin. Hierbei wurde auch noch die
Anwesenheit von Methylorange festgestellt. Nach Abzug des Farbstoffes mit Hydrosulfit

1) Farber-Zg. 1911, S. 42.
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zeigten die einzelnen Seidenmasten grofie Farbunterschiede, weill, grau und gelb, so daf3
anzunehmen war, daB es um ecine Seide handeite, die aus verschiedenen alten Kokons
zusammengehaspelt war.

Demgegeniiber bestreitet Dr. H. Ravizzal), daB es sich um eine ,,Mailinder Organzin*
gehandelt haben konnte, weniger wegen des Buntseins und Vorhandenseins von kiinst-
lichen Farbstoffen, als vielmehr wegen der Titerschwankung, die er bei regulirer Ware
fiir ausgeschlossen halt.

DaB3 es bei der Seide auf die Farbe nicht ankommt und daB auch verfarbte
Seiden noch einwandfrei sein kénnen, ist bereits frither erwahnt (Francezon

und Silbermann). Andererseits ist es allgemein
iiblich, bei der Verarbeitung der Grége — nament-
lich der China- und Orient-Grégen — zu Organzin
oder Trame besondere Priparate zu gebrauchen, um
einerseits die Verklebungen zu lésen und anderer-
seits einen glatten und gut laufenden Faden zu er-
zielen. Es handelt sich um ein lauwarmes, leicht
alkalisches Bad aus Glyzerin, Vaselin, Vaselinol,
Borax, Kokos- oder Palmélseifen und — jedoch
nur bei gelben Seiden — etwas gelben Anilin-
farbstoff (Azoflavin, Indischgelb). Selbstverstdnd-
lich diirften von einem derartigen Priparat nur
ganz geringe Mengen verwandt werden, da gréBere
Mengen als Verfalschung anzusprechen seien.

Man wird gut tun, einer fleckigen oder milfar-
bigen Seide kein Vertrauen entgegenzubringen, da
es sich meistens um éltere oder irgendwie beschiadigte
Waren handelt.

Es ist hier iibrigens zu erwahnen, daf3 auch
der einzelne Grégefaden bunt oder gestreift erscheinen
kann, sobald Kokons verschiedener Rasse bei der
Herstellung der Rohseide verwandt werden.

AuBer diesen eben geschilderten Eigenschaften
der Grége hat man bei der Priffung der duBeren
Beschaffenheit aber auch noch auf eine ganze Reihe

Abb. 82. Priifungsapparat fir von direkten Fehlern sein Augenmerk zu richten,
Rohseide. die beim einfachen Besichtigen eines Seiden-
mastens leicht entgchen. Um derartige Fehler erkennen zu koénnen bzw. die
Menge ihres Vorkommens auf einer bestimmten Fadenlinge festzustellen, bedient
man sich heute in den groBeren Spinnbetrieben verschiedener Vorrichtun-
en.
¢ Fin hiufig gebrauchter Apparat besteht aus zwei drehbaren Walzen, iiber
welche der Seidenmasten breit gespannt wird, wiahrend sich zwischen den beiden
Rollen ein schwarzes Tuch oder eine schwarze Platte befindet. Werden die
beiden Walzen gedreht, dann gleitet der ausgebreitete Seidenmasten langsam
iiber das schwarze Tuch, so daB sich die einzelnen Fehler sehr gut erkennen
lassen.

Eine anderc Vorrichtung ist diejenige von Francezon, bei der eine An-
zahl von auf Bobinen befindlichen Grégefiden gleichzeitig iiber einc schwarze
Marmorplatte und auf einen Haspel auflaufen. Die Linge dieser Fiden be-
triagt einige tausend Meter, man stellt durch Zihlung die Menge der Fehler
auf einer bestimmten Lange des Fadens fest.

1) Farber-Zg. 1911, 8. 82.
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Der Apparat von Dusuzeau ermoglicht ein noch schirferes Erkennen der
Fehler, indem die Seidenfiaden statt iiber einer schwarzen Platte unter einem
VergroBerungsglase hergefithrt werden.

Vielfach findet man an den Apparaten auch eine Vorrichtung, um durch
Druck auf einen Knopf die Zahl der Fehler registrieren zu konnen.

Abb. 83. Aufwicklungsapparat von Schopper.

Um sich ein Gesamtbild von der Beschaffenheit des Fadens machen zu
konnen, bedient man sich auch zweckmiBig des Aufwicklungsapparates von
L. Schopper, Leipzig, bei dem der Faden auf eine schwarze Papptafel auf-
gewickelt wird und so ein gutes Abbild der Beschaffenheit der Seide im ganzen
darstellt.

Im folgenden sei nun der hauptsiichlichsten der in Betracht kommenden
Fehler Erwihnung getan, soweit sie nicht schon oben besprochen worden
sind. v

Ein fast in jeder Grége je nach Qualitit mehr oder minder hiufig auf-
tretender Fehler sind die Ungleichméfigkeiten in der Dicke des Fadens. Dieser
Fehler wird in den meisten
Fallen dadurch verursacht,
daBl die Spinnerin nicht :
rechtzeitig einen neuen oder ‘w—
dickeren Kokonfaden ange-
legt hat.

Ist dieser Fehler auf ein
unsachgeméfles Arbeiten zu- Abb. 84. Dicke und dinne Stellen in der Grége.
riickzufithren, so kommen wir Vergr. 1:25.
jetzt zu einem solchen, den zu vermeiden nicht immer im Bereich der Mog-
lichkeit liegt, und den man eigentlich bei jeder Grége beobachten kann. Es
handelt sich nm Stellen, welche auch als Sfiloni, Sgruppi oder Bouchons
bezeichnet werden. Die Ursache dieser Erscheinung liegt im Haspeln, sei es
infolge zu langen Einweichens, sei es nicht geniigender Torta, sei es zu langen
Liegenlassens der eingeweichten oder halbgehaspelten Kokons. Unter dem
Mikroskop erkennt man ein Fadengewirr, gebildet aus einem oder mehreren
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Kokonfaden, die also beim Haspeln nicht glatt gezogen, sondern in Wirrnis ge-
raten sind.

Abb. 85. Grégefehler ,,Sfiloni*. Vergr. 1:25.

Abb.86. Grégefehler,, Sfiloni*, mit dicken und diinnen Stellen.
Vergr. 1:25.

Eine &hnliche Erscheinung sind die sog. Occhielli oder Duvet, welche in
der Weise entstehen, daf sich ein einzelner Kokonfaden schleifenférmig von den

Abb. 87. Grégefehler ,,Occhielli‘. Vergr. 1:25.
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anderen abhebt, doch meistens in einer einfachen Schleife, nicht etwa In einem
Fadengewirr, wie dieses bei den Sfiloni der Fall war.

Abb. 88. Grégefehler ,,Occhielli‘. Vergr. 1:25.

Ein weiterer Fehler, der der vorstehend beschriebenen Erscheinung #hnlich
ist, sind die Morts volants oder Duvet libre oder Bave volants.
Hier handelt es sich um AbspleiBungen von Fibrillen des einzelnen Kokon-
fadens. Auch hier zeigen sich schleifenformige Fadengebilde, die jedoch, was
Durchmesser des Fadens anbelangt, bedeutend feiner sind als der einzelne
Kokonfaden und meistens ein loses Ende erkennen lassen, das sich im Gegensatz
zu den Sfilonis leicht von dem Grégefaden abheben 1iBt.

Abb. 89. Grégefehler ,,Morts volants‘‘. Verer. 1:25.

Dem Duvet libre entspricht das Duvet fixe, bei dem das Gewirr der Fibrillen
ebenfalls vorhanden ist, aber keine freien Enden erkennen 1i3t.

Ein Fehler, der auch hiufig bemerkt wird, ist die ungeniigende Verklebung
der einzelnen Kokonfiden mitcinander, was jedenfalls damit zusammenhiingt,
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da8 die Torta nicht lang genug oder auch der Zug zum Haspel ein ungeniigender

gewesen und so der Zusammenhang der feuchten Einzelfiden nicht entspre-
chend gewesen ist.

Abb. 80. Grégefehler. Oben ,,Duvet fixe‘; unten ,,Occhiclli*. Vergr. 1:25.
Im engen Zusammenhang mit diesem Fehler steht ein weiterer, welcher als
Raggrinzati oder Vrilles oder Spirale bezeichnet wird. Hierbei ist ein

Abb. 91. Grégefehler ,,ungeniigende Verklebung®. vergr. 1:25.

Teil der den Grégefaden bildenden Einzelfaden stramm gespannt, wihrend
der andere denselben unregelmaflig spiralig umgibt.

Zum Schlusse seien noch die Kno-

ten, nodi oder mariage, erwihnt,

W die auch vielfach als Fehler sich be-
merkbar machen, sobald sie un-

sachgemiaB ausgefithrt worden sind.

Abb. 92. Grégefehler ,,Spirale.” Vergr. 1:25. Wie aus den obigen Ausfithrungen
hervorgeht, hat manalso Seidenfehler,

welche mit der Seidensubstanz als solcher zusammenhédngen, und solche, welche
auf fehlerhafte Verarbeitung des Spinnfadens zurickzufithren sind. Die erstere
Gruppe iiberwiegt bei weitem, so sind sogar z. B.die verschiedenen Formen des
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Duvets fiir manche Seidensorten direkt typisch. Wihrend z.B. die Japanseiden
nahezu duvetfrei sind, sehen wir Seiden italienischer und spanischer Herkunft
mit diesem Fehler sehr hédufig und stark behaftet. Die vom Ausriister wenig
geschitzten Seidenlduse '

héngen durchweg mit dem

Vorhandensein der verschie-

denen Duvetarten zusam-

men. Naturgem 3 vergrofiert

sich der Ubelstand bei den

verschiedenen Ausriistungs-

prozessen wie Abkochen und

Erschweren, so daf3 eine der-

art mit Duvet behaftete

Seide wie filzig und aufge-

rauht erscheint.

4. Qualifikation der
Grege.

Es sei gleich von vorn-
herein bemerkt, dafl die
Klassifikation der Sei-
de, ihre Beurteilung, keines-
wegs international einheit-
lich durchgefithrt ist, viel-
mehr obliegt diese beson-  Abb. 93. Grégefehler ,schlechter Knoten. vergr.1:25.
deren an den Hauptplitzen
des Seidenhandels tétigen Kommissionen. In Europa treten im iibrigen diese
Gutachter weniger in Frscheinung als in China oder Japan, insofern als die euro-
péischen Spinner ihr Produkt selbst begutachten und mit ihrem Namen fiir die
Giite ihres Fabrikates einstehen. Der Rohseidenhéndler, der europiische Seide
handelt, kennt seinen Lieferanten und kann immer auf denselben zuriickgreifen.
Anders ist es dagegen, sobald er asiatische Seide kauft, hier kennt er nur den
Verkdufer, nicht dagegen den Spinner. In Japan oder China werden die
Erzeugnisse an eine Zentralstelle eingeliefert, wo sie zu ,,Chops‘* oder Stapel
zusammengestellt, von einer Kommission, die von der Regierung ernannt
worden ist, klassifiziert und dann von hier aus dem Handel zugefithrt werden.
Die Herkunft der einzelnen Ballen ist daher nur dem Fingeweihten bekannt.

Entsprechend den an den cinzelnen Handelsplidtzen iiblichen Gebriuchen
wird daher auch die Qualifikation der Grégen und Seiden eine verschiedene
sein, sowohl beziiglich der Bezeichnung als auch beziiglich der Anforderungen.
So teilt man z. B. in Mailand die Grégen ein, in

1. Extra (marques),

2. Klassische (classiques),

3. Sublimi (premiére qualitd),

4. Belle Correnti (deuxiéme qualité),

5. Buone Correnti (troisiéme qualité).

Dagegen in Piemonte in
. Di marca,
Klassische,
. Di primo ordine,
Di secondo ordine.
Mi-Fin (realini).

i oo
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In China und Japan driickt man die Qualitdtsbezeichnung in Zahlen aus,
also 1, 1%, 2, 2% bis 5, auch manchmal mit Zusitzen wie »extra®, | orand
extra®, ,best extra®, | double extra®, ,triple extra®.

Nach der in Deutschland und in der Schwejz iiblichen Einteilung unter-
scheidet man durchweg

1. Exquis,

2. Extra,

3. Geniigend
und beurteilt die Ware auf der Grundlage, daB dieselbe auBer entsprechender
dulerer Beschaffenheit eine Stirke aufweisen muB, welche etwa dreimal so grof}
sein soll, als der Titer der betreffenden Seide ist, wihrend die Elastizitit fiir
»Exquis®-Seiden tber 240, diejenige fir ,,Extra‘‘-Seide zwischen 200 und
240 und fiir ,,geniigende Seide zwischen 180 und 200 liegen muB.

Uber die Normen im amerikanischen Rohseidenhandel berichtet G. zum
Tobel'). Die Arbeiten des amerikanischen Rohseidennormungs -Ausschusses
vom Jahr 1926 erstrecken sich auf Kennzeichnung der Rohseidenfehler,
Methoden zur Prifung der Rohseide und Aufstellung von Normen zur Klassi-
fikation der Seide. Die Fehler werden in 20 Definitionen beschrieben und
durch photographische Aufnahmen dargestellt. Die Priifungsmethoden bestehen
aus Titerbestimmung, Festigkeits- und Dehnungsmessung, Priifung auf Fehler,
auf Gleichmifi‘gkeit und Sauberkeit. Die Normung besteht auf Grund der
5 Priifungsmethoden in 7 Klassen, namlich Triple extra, Grand double extra,
Crack Double extra, Double extra Extra, Nummer eins und Nummer zwei.

Die Normen gelangen einstweilen im amerikanischen Rohseidenhandel auf
ausdriickliches Verlangen zur Anwendung, um den Wert derselben beurteilen
zu koénnen,

Auch auf die bei der Beurteilung iiblichen Grundsiitze wird noch in einem
spateren Kapitel, welches die Priifung der Seide zum Inhalt hat, zuriickzukommen
sein.

VIIL Die Grégen des Handels.

er Handel teilt die Grégen ein in Hinsicht
. auf das verwandte Rohmaterial,

. auf die Herstellungsart,

. auf die Form der Aufmachung,

. auf den Verwendungszweck,

. auf die Herkunft.

C:lhb-wl\:)n—iU

1. Einteilung der Grégen beziiglich Rohmaterial.

Man unterscheidet Grége von einwandfreien und normalen Kokons ge-
haspelt; ‘

Doppigrége, Seta doppionata oder Doupions Filés, von Doppel-
kokons gesponnen;

Tussahgrége aus verschicdenen wilden Seiden hergestellt.

2. Einteilung der Grégen beziiglich Herstellungsart.

Wihrend die europiischen Grégen nach einheitlichem System hergestellt
werden, haben wir bei den asiatischen Seiden zu unterscheiden die sog. Natives,

1) Seide 1927, S. 57.
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Indigeénes oder Hausgespinste und die sog. Filatures, die nach europii-
scher Art gehaspelten Seiden. Alle werden nach einem bestimmten Titer ge-
handelt. Anders ist es dagegen bei den Doppie- und Tussahgrégen. Hier
unterscheidet man Filés & titre, also Seiden, bei welchen ein bestimmter
Titer garantiert wird, und Filés & tout rendement, bei denen ohne Riick-
sicht auf Titer und Haspelumfang nur auf hdchste Ausbeute gesehen wird.
Man kennt auch vielfach eine Bezeichnung Filés a4 demi rendement, wo
ebenfalls ein bestimmter Titer nicht garantiert, jedoch immerhin ein gleich-
miBigeres Gespinst geliefert wird, als dieses bei den Filés & tout rendement
der Fall ist.

3. Einteilung der Grégen nach ihrer Aufmachung.

Man unterscheidet Grégen & bouts noués und non & bouts noués,
und zwar zeigt diese Bezeichnung an, daB im ersteren Falle die Fadenenden
mit der Unterbindung verkntipft sind, wihrend sie es im letzteren Falle nicht
sind. Hierher gehoren auch die umgehaspelten Seiden, die sog. rédevidées
oder rereeleds, welche vom kleinen oder grofen Haspel auf den vom normalen
Umfang 112% bis 120 cm umgehaspelt worden sind und die auf Bobinen oder
Cannetten aufgehaspelten Grégen.

4. Einteilung der Grégen nach ihrem Verwendungszweck.

Diese Einteilung, die sich in der Neuzeit eingebiirgert hat, unterscheidet
zwischen Webgrégen oder Zwirngrégen, je nachdem die Seide zu Web-
zwecken oder zur Herstellung von gezwirnten Seiden, Organzin, Trame, Nah-
seiden usw. verwendet werden soll. Gemil ihrem Verwendungszweck zeigen die
Webgrégen grofiere Schwankungen im Titer, wihrend die Zwirngrégen einen
gleichméaBigen und feineren Titer aufweisen.

Bei der Verwendung der Grégen zu Webereizwecken richtet sich die Wahl
der Grégearten je nach den zu stellenden Anforderungen an Festigkeit, Dehn-
barkeit und Qualitit.

Wihrend friiher fiir gewisse Zwecke (Spitzen, Till, Gaze usw.) nur die feinsten
Titer europédischer Herkunft verwandt werden konnten, weil die auslindischen
Seiden zu grob und ungleichmifig waren, ist hierin nach Einfiihrung der euro-
péischen Arbeitsweisen in den asiatischen Lidndern ein vollstindiger Umschwung
erfolgt. Hinzu kommt die Billigkeit der asiatischen Seidenerzeugnisse, die
naturgemil die europiischen Seidenpreise stark driickte, andererseits aber auch
den allgemeinen Seidenverbrauch stark vergréBerte.

Frither kamen fiir die Verwendung der Grégen nur solche Erzeugnisse in
Frage, bei denen die Seide nicht besonders ausgeriistet zu werden brauchte, wie
Tillgewebe, Crépegewebe, Spitzen und Gazen, weil der einzelne Grégefaden
sich nicht abkochen oder farben lifit, ohne daf3 er in feine, nur noch lose ver-
klebte einzelne Kokonfiden zerfillt. Heute dagegen, wo die Stiickfirberei und
Stiickausriistung einen ungeahnten Aufschwung angenommen hat, spielt die
Verwendung der Grégen in derartigen Geweben eine sehr grofle Rolle, dem-
gemal hat der Handel mit Webgrégen einen Umfang angenommen wie nie
ZUVOr.

Fiir Zwecke, wo der Faden im Strang gefirbt oder ausgeriistet werden muf,
schaltet die Grége jedoch aus dem angefiithrten Grunde aus, weil sie eben wegen
des Fehlens einer Drehung beim Erweichen oder Entfernen des Seidenbastes
ihren Zusammenhang verliert. Dazu bedarf es eines dickeren und haltbareren
Fadens, wie er durch die Vereinigung mehrerer Grégefiden erzielt wird. AuBer-
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dem aber wird dem neuen Erzeugnis eine Drehung gegeben, es wird gezwirnt,
weil es ohne diese Zwirnung bei der Ausriistung ja wieder auseinanderfallen
wiirde.

5. Einteilung der Grégen nach ihrer Herkunft.

Man teilt die Grégen nach dem Ursprungslande in Italienergrége, Japan-
grége, Chinagrége usw. An Stelle dieser Lénderbezeichnung wird dann
aber auch noch vielfach eine solche der bestimmten Landstriche oder Pro-
vinzen gewéhlt, wie Turiner, Adrianopel, Brousse-Grégen.

Die Bezeichnung mit Phantasienamen, die frither bei den asiatischen Seiden
eine grofe Rolle spielten, ist dagegen nahezu verschwunden.

Es sei im folgenden eine Ubersicht gegeben, die gleichzeitig dem Leser
einen allgemeinen Uberblick tiber die Haupterzeugungsstitten der Rohseide
verschaffen. Man unterscheidet

Europiische Seiden,

Levantinische Seiden,

Asiatische Seiden.

A. Europiische Grégen.

Hierzu gehéren die Erzeugnisse von Italien, Frankreich, Spanien, Ungarn,
Schweiz u. a.m.

a) Italienische Grégen. Italien als die Wiege der européischen Seidenzucht
steht auch beziiglich der Rohseidengewinnung an der Spitze der européischen
Lander. Im gleichen MaBistabe, wie die Seidenzucht mehr und mehr verbessert
wurde, vervollkommneten sich auch die Kinrichtungen zum Spinnen der Roh-
seide, und zwar nicht nur im Hinblick auf die Qualitét, sondern auch beziiglich
der Menge. Wihrend man z. B. nach Silbermann im Jahre 1871 bis 1876 zur
Herstellung von 1 kg Grége eine Menge von 15 kg frischer Kokons bendtigte,
ist man heute bereits in der Lage, aus etwa 12 kg frischer Kokons 1 kg Grége
herzustellen.

Die italienischen Rohseiden sind in der iiberwiegenden Mehrzahl von gelber
Farbe, teilweise auch von weiBler. Sie sind, was Qualitit anbelangt, erstklassig,
wenngleich auch in einzelnen Distrikten die Seide etwas flusig und duvetreich
herauskommt. Es diirfte dies auch damit zusammenhéngen, daB Ttalien nicht
nur seine eigene Krnte verarbeitet, sondern auch eine grofle Menge eingefiihrter
Kokons verspinnt. Man unterscheidet nach den Provinzen:

Piemonteser Grégen, von denen die beste die Turiner Grége ist. Diese
Greégen zeichnen sich durch starken Glanz, groBe Elastizitit und einwandfreie
Beschaffenheit aus.

Greégen der Lombardei. Die hauptsichlichsten Erzeugungsstidte sind
Como, Brianza, Bergamo, Brescia, Cremona, Mailand, Pavia.

Die Rohseiden Venetiens, speziell aus Vicenza, Verona, Padua.

Die Seiden von Friaul und Trentino. Diejenigen des gebirgigen
Nordens, z. B. Udine und Belluno, liefern Seiden von feinem Titer.

Die Rohseiden Mittelitaliens, namentlich diejenigen von Toscana,
Umbrien und Neapel sind durchweg von gelber Farbe und sehr geschitzt
zur Herstellung von Organzins feinen Titers.

SchlieBlich sind noch die Grégen Siiditaliens, speziell von Kalabrien
und Sizilien, zu erwihnen, die namentlich in der Spitzenindustrie sehr be-
liebt sind.

b) Franzisische Grégen. Die besten der franzésischen Rohseiden sind die
Cévennes, eine gelbe Grége von weniger glinzendem Aussehen, aber von
tadelloser Beschatfenheit, frei von Duvet, von gutem Griff und guter Dehn-
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barkeit. Den Cévennes am nichsten kommen die Ardéchegrégen. Weniger
gut, aber auch noch duvetfrei, was man an den franzdsischen Grégen besonders
schiatzt, sind die Sorten Lubernon und Valréas.
Dagegen sind Vivarais, Dauphiné, Char-
pentras und Provence Grégen reicher an Duvet
und erscheinen demgemif auch im Griff weicher.
¢) Spanische Grégen. Es sind dieses den fran-
zosischen #hnliche Grégen von gelber Farbe, welche
namentlich in Murcia, Sevilla und Valencia
hergestellt werden und durchweg von guter Be-
schaffenheit, wennauch duvethaltig, sind. DieHaupt-
menge der Rohseide wird im Lande selbst verbraucht.
d) Schweizer Grégen. Die in den siidlichen Kan-
tonen der Schweiz, namlich Kanton Tessin und
Graubiinden, geziichteten Seiden werden ganz
nach italienischer Art oder iiberhaupt im benach-
barten Italien gesponnen und kommen vollkommen
den italienischen Grégen gleich.
Andere europiische Grégen kommen als Han-
delsartikel heute kaum mehr in Frage.
Die europiischen Grégen kommen durchweg in
Ballen von 100 kg in den Handel, die darin be-
findlichen Masten sind lose und nicht etwa be-
sonders in Paketen verpackt. Die Form des auf- Abb. 94. Stringe italienischer

gemachten einzelnen Grégestranges ist aus der Ab- ~ Grégen.
bil dung ersichtlich. Links gelbe; rechts weille.

B. Levantegrégen.

Zu dieser Gruppe gehort eine ganze Reihe von Seiden, deren Ursprung nicht
nur auf die Levante beschrinkt ist, sondern welche von den benachbarten
Landern stammen und daher teilweise auch als spezielle Grégen bezeichnet
werden, wie z. B. die Grégen von Persien, Turkestan usw. Zu den spe-
ziellen Levantegrégen zahlt man die Rohseiden der Tiirkei, Kleinasiens und
des Balkans. In der Hauptsache unterscheidet man zwei Sorten, ndmlich
Broussagrégen und syrische Greégen.

Broussagrége stammt aus Broussa in Anatolien. Die Seide ist durchweg
von weifler, seltener von gelber oder griiner Farbe. Sie ist wegen ihrer guten
Verarbeitung, soweit es sich wenigstens um das Erzeugnis der nach europiischem
Muster eingerichteten Filanden handelt, heute fir den Handel von grofer Be-
deutung.

Die syrische Grége, auch Syriegrége genannt, ist eine gelbe Seide, die
wegen ihrer guten Dehnbarkeit und Feinheit sehr begehrt ist. Es ist wohl
diejenige Grége, welche den feinsten Titer aufweist, namentlich einen Titer
von 9/11.

Die gesponnenen Rohseiden der europdischen Tirkei bzw. der tiirkischen
Kolonien, wie z.B. Adrianopel, Saloniki, Volo, Galamata, Kreta
haben als Handelsartikel keine Bedeutung, da die Hauptmenge der Ernten als
Kokons nach Italien und nach Frankreich zum Verspinnen exportiert werden.
Die aus diesen Kokons in Italien hergestellte und als Adrianopel-, Saloniki-
usw. bezeichneten Grégen, durchweg von weifler Farbe, spielen allerdlngs im
Handel eine sehr grofle Rolle.
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Zu diesen Levantinerseiden zahlt man dann auch die auf dem Balkan her-
gestellten Seiden, namentlich die von Bulgarien und Griechenland, von
denen aber das gleiche gilt wie von den Seiden, die im vorigen Absatz erwéhnt
wurden.

Auch die russischen Seiden aus den Bezirken Taurien, Georgien, Bes-
sarabien, Turkestan, welche meistens weil und von guter Beschaffenheit
sind, werden zu den levantinischen Seiden gerechnet. Immerhin kommen sie
als Handelsartikel nur seltener in Frage, da die ganze Ernte im Lande selbst
verbraucht wird.

Ebenso wie die russischen Seiden zu den Levantinerseiden gerechnet werden,
ist dieses auch noch der Fall bei zwei Gruppen von Grégen, die friher als Han-
delsartikel eine Rolle gespielt haben, aber heute auf dem europdischen Markt
vollstindig verschwunden sind. Es sind dieses einmal die Zentralasiatischen
Seiden, welche von Turkestan, Beludschistan, Afghanistan und der
Mongolci stammen. Diese Lander verbrauchen aber ihre an und fir sich er-
hebliche Frnte im Inlande selbst. Als Handelsware kommen diese Seiden nur
fir Indien, Persien und RuBland in Frage. Man unterscheidet eine grobere
Seide, Kaliava und eine feinere, Hormiak. Die Hauptmenge dieser Grégen
wird gezwirnt und bei der Teppichherstellung verarbeitet.

Die zweite der in Betracht kommenden Grégen sind die Persischen Greégen.
Die persischen Grégen, welche frither ebenfalls einen erheblichen Handelsartikel
bildeten, sind heute nahezu vom Markt verschwunden. Sie sind von gelber
und weiler Farbe, weisen sehr grofle UnregelmaBigkeiten auf, vor allen Dingen
sehr viele Verklebungen. Man unterschied frither durchweg zwei Hauptsorten,
ndmlich Persien Originell und Persien Konstantinopel, von denen die
crstere die bessere und feinere Qualitat darstellt. '

Man unterscheidet heute nach der Gite

1. Alagbundy,

2. Shahibafy,

3. Parchenbafy oder Sbirwany,
aullerdem noch Guruk oder Las, welche vollig minderwertige Sorten darstellen.

Die Levanteseiden werden nach der Qualitit eingeteilt in drei Gruppen,
namlich

1. Premier Ordre,

2. Secondaires,

3. Inferieures.

Die Verpackung der Levantegrégen ist die gleiche wie diejenige der euro-
piischen, die Ballen weisen ein Gewicht von etwa 100 kg auf. Die Form
der Masten ist ebenfalls der der europiischen #hnlich, vielfach aber unregel-
miBig und von erheblicher GroBe, da der Haspelumfang teilweise von enormer
Grofle ist.

C. Asiatische Grégen,

Zu den asiatischen Grégen zidhlen diejenigen von Indien, China und Japan.

a) Indische Grégen. Diese unter der Bezeichnung Bengal- oder Kasch-
mirgrégen bekannten Rohseiden, welche meistens itber Kalkutta, teilweise
iitber Bombay in den Handel kommen, werden durchweg von mehrerntigen
Rassen gewonnen. Sie sind von gelber Farbe, glanzend, aber dhnlich wie die
Kantonseiden, reich an Duvet und von weichem Griff. Die nach primitiver
inlindischer Art hergestellten Grégen sind sehr grob und unregelmifiig und
finden daher nur im Inlande zur Herstellung von Geweben Verwendung. Die
nach européischem Muster hergestellten Grégen (Filatures), wie z. B. diejenigen
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von Surdah, Gonatea, Yangipore, Radnagore u. a. m. kommen dagegen
als Handelsware in Betracht. Sie finden zu gréberen Artikeln Verwendung.

Zu erwihnen sind auch die hinterindischen Grégen, welche allerdings fiir
den Welthandel nicht in Betracht kommen, da sie nur im Inlande verarbeitet
werden. Da sie nach den landesiiblichen Verfahren und nicht mit européischen
Einrichtungen gewonnen werden, sind sie von grober und sehr ungleichméBiger
Beschaffenheit. JThre Farbe ist gelb.

Die Bengalgrégen kommen durchweg in einem Ballengewicht von 65 kg in
den Handel. Die Form der Masten ist dhnlich derjenigen der Japangrégen.

b) Chinagrégen. Man unterscheidet bei den Chinagrégen in der Haupt-
sache drei Arten, ndmlich weile Chinagregen, gelbe Chinagrégen und Kanton-
grégen.

1. Weille Chinagrégen oder Nankings. Wie der Name schon andeutet,
sind sie von weiBer bis griimweiler Farbe. Die Hauptvertreter sind die Tsatlees,
welche aus den 6stlichen Provinzen Chinas, wie Nanking, Hoochum, Hut-
scheufu, Taiho, Shougling usw. stammen. Die Tsatlees sollen von lebenden
Kokons gehaspelt werden, also ohne dall die Puppe erst durch Dorren getotet
wird.

Sie sind von reiner weiller Farbe und von groBer Festigkeit und bildeten
frither einen schr groBen Exportartikel. Da sie aber in primitiver Weise her-
gestellt wurden und demgemélB viele UngleichméBigkeiten in Form von Duvet
und Zusammenklebungen (Gommures) der einzelnen Faden aufwiesen, waren
sie nur fiir besondere Zwecke brauchbar. Diesem Ubelstande wurde jedoch
durch die Einfithrung der modernen Haspeln und Fabrikationseinrichtungen,
namentlich durch das mehr und mehr eingefithrte sorgfaltice Umhaspeln der
Sciden abgeholfen. Man bezeichnet diese besseren Gespinste als Rereeleds
oder Redévidéés. Demgemiall gibt es auch Tsatlees rereeled, welche sich
wegen ihres gleichméBigeren Titers, der zwischen 18/22/24 schwankt, groler
Beliebtheit erfreuen. Dic hauptsichlichsten Marken der Tsatlees sind Tsatlees
Gold Lion Kintzé, Tsatlees Gold kilin, Stork foling, Stork chan-
ling, Tsatlees Bird Chunlin.

Zu den besseren Grégen Chinas zihlen die weillen und grinen Kahings,
welche unter den Handelsmarken Lilyflower, Hanghong-sing, Man-
darin, Cicada I usw. bekannt sind; sie sind dhnlich wie die Tsatlees von gleich-
mifigem Titer, aber grober, namlich 15/25 bis 25/40 Den.

Den weiBen Kahings nahe stehen die Chincum mit einem Titer mit 50 Den.,
die Woozies mit einem Titer von 60 bis 80 Den., und die Skeins, die grob-
fadigsten weillen Grégen, mit einem Titer von 80/120 Den.

Die letzteren Qualititen sind jedoch unsauberer und wegen ihres gréberen
Fadens nur fiir gewisse Artikel zu verwenden.

WeilBe Seiden von sehr feinem Titer sind dagegen die Hainins, die aus
den siidlichen Provinzen Chinas stammen. Jhr Titer schwankt zwischen 14 bis
18/20, sie sind aber reichlich flaumig und unsauber. Als Rereeled kommen sie
dagegen den Tsatlees sehr nahe. Eine weitere den Tsatlees sehr nahestehende
Seide ist dic Hangchow, sie ist grober, 25/35 Den. und hat einen mehr baum-
wollartigen Griff, soll sich aber besser winden lassen als die erstere.

Erwihnt mogen hier noch die Taysaams werden, die urspriinglich
aus einer besonders grofipuppigen Rasse in den Provinzen Tschckiang und
Kiahingfu gezogen wurden. Diese Art Grége hat jedoch keine Bedeutung als
Handelsartikel erlangt und ist nur fiir die Verarbeitung im Inlande selbst in
Betracht gekommen. Dic Hauptvertreter der weillen Chinagrégen als Handels-
artikel sind jedenfalls die ,,Tsatlees®.

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 6
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2. Gelbe Chinagrégen. Zu den besten gelben Grégen zédhlen die Shan-
tunggrégen, die aus den nérdlichen Provinzen Chinas stammen. Ihr Titer
schwankt zwischen 25 bis 35 Den., sie sind aber entsprechend ihrer primitiven
Herstellung sehr unrein und ungleichmiBig. Nach européischem Verfahren
gehaspelt, sind sie dagegen wesentlich feiner und gleichméBiger und kommen
in einem Titer von 14 bis 16 auf den Markt. Eine weitere hierhin gehérige Grége
ist die Minchew, welche in den mittleren Provinzen Chinas erzeugt wird. Es
sind dieses Grdgen von feinem Titer 15/25 Den., welche sich durch guten Glanz
in gefirbtem Zustande auszeichnen. Mit diesen beiden Arten sind die gelben
Grégen nahezu erschépft, andere Sorten wie Kopun, Wangechow, Sichong
usw. stellen nur ein gréberes und wertloseres Material dar, fiir welches der euro-
paische Markt kein Interesse hat.

3. Kantongrégen. Diese Grégen stammen, wie der Name schon andeutet,
aus der Provinz Kanton, in der friiher die Hauptmenge der chinesischen
Seiden erzeugt wurde. Diese Seide stammt von den Rassen, welche mehrere-
mal, bis zu sechsmal, abgeerntet werden kénnen. Bei diesen mehrerntigen
Rassen ist ein charakteristisches Merkmal, daB die Giite des Spinnfadens zu-
nimmt mit Steigerung der Ernte; wihrend die ersten Ernten minderwertig
sind, stellen die letzten eine gute Qualitét dar. Es sind dieses Grégen von
schmutzigweiBer Farbe mit einem Stich ins Griinliche und einem eigenartigen
Geruch. Sie besitzen verhiltnismiBig geringen Titer, 21/23, sind aber sehr
flaumig und rauh. Ihre Festigkeit 148t dagegen sehr zu wiinschen iibrig und
sie sind daher bei der Ausriistung sehr vorsichtig zu behandeln. Im Gewebe
geben sie aber eine gute Fiille und sind namentlich auch wegen ihres billigen
Preises im Handel stark begehrt. Auch von den Kantonseiden gibt es eine
sehr grofle Anzahl Handelsmarken, wie Dungkong, Lungshan, Wongleen,
Kankong, Kontgon usw.

Bei der Beschreibung der Chinagrégen darf nicht unerwihnt bleiben, daf
in China, dem Ursprungsland der Seide, an den alten Uberheferungen uber

die Herstellung der

Rohseiden am léng-

sten festgehalten wor-

den ist. Diese immer-

hin primitive Haspe-

lung der Rohseiden hat

natiirlich ein weniger

einwandfreies Gespinst

im Gefolge, als solches

in den européischen

Lindern erzeugt wird.

Daher erklart sich auch

das Vorurteil, dafB}

Chinagrégen als nicht

hochwertig anzuspre-

chen sind. Das ist aber

Abb, 95. Kantongrége in Paketen. heute, wo auch in Chi-

na zur Hauptsache die

européische Gewinnungsart eingefiihrt worden ist, nicht mehr am Platze. Die
chinesischen Grégen nehmen noch immer einen ersten Platz im Welthandel ein.

Die Gewinnung der Rohseide nach européischem Muster hat heute im Handel
die Natives nahezu verdringt. Man kennt eigentlich nur mehr ,,China
Filatures”, die nach dem Titer und der Qualitit als Webgrégen oder Zwirn-
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grégen gehandelt werden. Die Markenbezeichnungen, wie sie oben erwihnt
wurden, sind dagegen im Handel nahezu verschwunden. Es hiingt dieses auch
in der Hauptsache damit zusammen, wie bereits gelegentlich erwéhnt wurde,
daB die Rohseiden heute nicht vom Spinner in den Handel gebracht werden,
sondern erst auf den Markten, wie z. B. Shanghai, zu Chops zusammengestellt,
qualifiziert und dann dem Handel zugefiihrt werden. Die meisten Grégen, die
groberen Titers sind, gehen nach Amerika, wihrend Europa nur die feineren
Titer anfordert.

Die Chinagrégen kommen, soweit es sich um Filatures oder Redévidées und
Tussah handelt, meistens in Ballen von 60 kg in den Handel. Nur die Kanton-

Abb. 96. Tussahgrége in Paketen. Abb. 97. Strang
von Tussahgrége.

grégen weisen ein Gewicht von 48 kg auf. Die Form der Aufmachung der ein-
zelnen Stringe, die meistens in Paketen, eingehiillt in Seidenpapier oder Seiden-
gaze, zu mehreren verpackt sind, geht aus den obenstehenden Abbildungen hervor.

Mitunter kommen die Chinagrégen abei auch nur so in den Handel, wie sie
vom Haspel abgenommen sind, und stellen dann Lingliche, meistens stark ver-
klebte, etwa 15 bis 20 cm breite Streifen dar, die natiirlich vor der Verarbeitung
erst umgehaspelt werden miissen. Sind die Grégen in Mastenform gebracht,
so dhneln dieselben derjenigen der Japangrégen.

Erwihnenswert ist noch, daf3 die Masten der Tussahgrégen bedeutend diinner
sind, als dies bei den iibrigen Grégen der Fall ist.

¢) Japangrégen. Die japanischen Seiden, auch die koreanischen zdhlen
hierzu, kommen in zwei Formen in Betracht:

1. Natives oder einheimische,

2. Filatures européennes.

Bis etwa zum Jahr 1880 befand sich die Seidenherstellung in Japan nur in
primitivem Zustand und die ganze Erzeugung wurde im Lande selbst ver-
arbeitet. Nur ganz sorgfiltig hergestellte Grégen kamen in den Export.

[kl
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Als aber Japan einsah, welchen Nutzen das Arbeiten nach europiischem Muster
in sich schlof}, entstanden groBle Zentren der modernen Seidenzucht und diese
Industrie wurde durch behoérdliche MaBnahmen zu einer solchen Bliite ge-
bracht, daBl die Natives vom Export heute fast vollstindig verschwunden
sind. Die bekanntesten Sorten der Natives waren Kakedah, ferner Kansai
und Shusiu. '

Seit ungefahr 30 Jahren hat sich die Seidenindustrie in Japan vervierfacht,
sie hat auf dem européischen Markt der Menge nach den ersten Platz einge-
nommen, den amerikanischen Markt bcherrscht sie vollkommen.

In Japan befinden sich nach Provasi etwa 300000 Spinnbecken, einschlief3-
lich der Doppiehaspeln. Im einzelnen gibt es 70 Filanden mit {iber 500 Becken,
240 mit 200 bis 250 Becken, 500 mit 100 bis 200 Becken, 900 mit 50 bis 100
und etwa 1000 mit 10 bis 50 Becken. Etwa 300 Filanden sind fiir die Haspelung
der Doppies vorhanden, namentlich in den Distrikten Kanton und Kansai.
Hier werden auch grofle Mengen chinesischer Doppies verarbeitet. Diese Er-
zeugnisse (z. B. Marke Gold Cherry) werden hauptsichlich zu Stickseiden,
Tressen, Borten usw. verwandt.

Die hauptsichlichsten Distrikte, in denen die Seidenkultur zu Hause ist,
sind Nagavo, Gumma, Schikawa, Schizuoko, Aichi, Nugata, Kyoto,
Akita, Saitama, Miye, Fukushima, Ehime usw.

In Japan wird die Seide durchweg dreimal im Jahre geerntet, und nicht
etwa, wie man frither vielfach meinte, in den verschiedenen Abschnitten des
Landes einfach oder mehrfach.

Die wichtigste und an Qualitit dic beste Ernte ist die Frithjahrsernte im
Juni, welche ungefihr 75% der gesamten Jahresernte ausmacht. Die Sommer-
ernte, Ende Juli, und dic Herbsternte, Ende August, sind qualitativ geringer.
Beide zusammen machen nur 25% der Jahresproduktion aus.

Japan hat es verstanden, seine Seidenkultur so vorziiglich aufzubaueu, daf
heute nur erstklassige Grégen auf den Markt gebracht werden. Bei der Haspe-
lung der Seide bedient man sich allgemein eines kleinen Haspels, spiter wird
auf groffere Haspeln umlaufen gelassen.

Wahrend man frither ,,Japan redévidées*’, umgehaspelte einheimizche Er-
zeugnisse, und ,,Japan Filatures”, die nach europiischem Muster hergestellten
Gespinste, unterschied, kennt man heute, was die Handelsware aubclangt, nur
die Unterschiede in Webgrégen oder Zwirngrégen.

Je nach der Giite der Kokons werden Webgrégen oder Zwirngrégen her-
gestellt. Wihrend fiir die Webgrégen nur besseres Material in Betracht konimt,
und dieselben durchschnittlich in einem Titer von 13/15 bis 20/22 hergestellt
werden, wird zu den Zwirngrégen weniger gutes Material verwandt, der Durch-
schnittstiter schwankt zwischen 8/10 bis 13/15.

Japan fiihrt nur Grégen aus. Japautrame und Organzin werden meistens
erst in Italien aus den entsprechenden Grégen gezwirnt.

Die Verwendung der Rohscide im Inland selbst hat heute einen derartigen
Aufschwung genommen, daf} einzelne der frither einen hervorragenden Handels-
artikel bildenden Grégesorten, wie Kakedah oder Hamatzuki, vollstdudig
verschwunden sind und nur mehr im Lande selbst verarbeitet werden. KEs
hingt dies allerdings auch damit zusammen, dal} derart gute Qualitdten im
Preise mit den ,,China Filatures** nicht zu konkurrieren vermogen.

Die Bezeichnung der Grégen richtete sich auch hier, wie in China frither,
nach der Herkunft, den Provinzen oder der Herstelluiigsart. Heute trifft dies,
soweit es sich um Handelsgrége handelt, insofernt nicht mehr zu, als die Grégen
in Form von Web- oder Zwirngrégen gehandelt werden.
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Immerhin sei eine Ubersicht {iber die Einteilung nach den Distrikten
Japans gegeben, die fiir die Seidengewinnung in Betracht kommen. Man unter-
scheidet:

1. Oshiugrégen, Grégen des Nordens von Japan aus den Provinzen
Uzen, Iwashiro, Ugo und Oshiu. Sie stammen von weilen, griinen und
gelben Kokons. Sie sind durchweg von weiBer, glinzender Beschaffenheit
und sind vor allem frei von Flaum. Der Titer schwankt von 12/16 bei den
besten Qualititen wie Kakedah, 20/25 wie Hamatzuki und bis zu 25/35/45
bei den weniger wertvollen Sorten. Derartige Grégen sind die Oshiu, Ka-
kedah, O. Iwashiro, O. Miharu, O. Hamatzuki, O. Sendai u. a., von
denen aber Kakedah und Hamatzuki, wie bereits erwiahnt, nur im Lande
selbst verarbeitet werden. Sie kommen sowohl im einheimischen Haspel, als
auch rereeled in den Handel.

2. Grégen von Zentraljapan. Auch diese Grégen sind durchweg
weil und von hervorragender Beschaffenheit. Meistens feineren Titers, von
12/15 bis 18/20. Man unterscheidet zwei Hauptgrégen:

a) die Joshiu, deren hauptsichlichste Marken sich auf die Namen der
Erzeugungsstiatten bzw. Ortschaften beziehen, wie Maybashi, Takasaki,
Fukushima, Shimonita u. a. m.

b) die Sinshiu, deren Marken die Namen der Erzeuger und Spinner tragen,
wie Kadakura, Oguchi, Okaya, Kasabara u.a.m. Die Sinshiugrégen
werden hauptsichlich zur Herstellung der Japantrame verwandt.

3. Grégen von Siudjapan. Diese Grégen, die in keiner Weise den ersten

beiden Gruppen nachstehen, diese sogar vielfach noch ibertreffen, wie z. B.
Etschizen, Hamamatsu,
Nagoya, Ysc u. a. m. kom-
men mit Ausnahme der eben
angefithrten als Handelsarti-
kel heute nicht mehr in Be-
tracht und werden durchweg
im Lande verarbeitet. Die
oben genannten gehen haupt-
sichlich als Webgrégen nach
Amerika.

DieJapangrégen kommen
in Ballen von 60 kg Gewicht
in den Handel, die aus zwei
Umbhillungen bestehen, einer
inneren aus Mattengeflecht
und einer duBeren, aus Baum-
wollgewebe bestehend. Zwi-
schen beiden befindet sich Abb. 98. Japangrége in Paketen.
noch hiutig Olpapier. Jeder
Ballen enthiilt 30 Pakete im Gewicht von etwa 2 kg. Diese Pakete, in Papier
eingehillt, enthalten 40 Masten und tragen ein Etikett mit der entsprechenden
Markenbezeichnung.

Die Form der Pakete geht aus der Abbildung hervor, wobei gleichzeitig
darauf hingewiesen sei, daB die Verpackungsart der in Japan hergestellten
Trame eine andere ist als die der Grége, wie solches auch aus der Abbildung
er-ichtlich ist.

Die Masten einer nach europiischer Weise hergestellten Japangrége oder
auch einer Redévidée haben ein Gewicht von etwa 70 g, wihrend die Natives



86 Das Zwirnen der Grégen.

nur etwa 30 bis 35 wiegen. Ihre Gestalt ist etwas anders als die der europi-
ischen.

AuBer dem starken Inlandverbrauch exportiert Japan sowohl Grégen, und
zwar Zwirngrégen und Webgrégen, als auch aullerdem Organzin, Trame,

Abb. 100. Masten Japaner-
Abb. 99. Japantrame in grége.
Biindeln. Links gelbe; rechts weiBe.

Crépes, Tussah, Doppiegrégen und Abfallgespinste. Sehr bedeutend ist aber
auch die Ausfuhr fertiger Gewebe wie Pongées, Georgettes, Crépes de
Chine, Satins, Taffetas, Chiffons usw., welche in den Industriezentren
von Fukai, Ishikawa, Fukushima, Yamagata, Kioto usw. hergestellt werden.

VIII. Das Zwirnen der Grégen.

Entweder wird die Grége verwoben oder sie wird verzwirnt. Sie 1Bt sich
als solche nicht ausriisten, also weder abkochen oder firben, noch erschweren.
Es ist dieses bedingt durch die ganze Beschaffenheit dieser Rohseide, ihren
verhéltnismafBig losen Zusammenhang, da die Fiaden doch nur durch ihren
erweichten Bast zusammengeklebt sind und noch nicht einmal eine Drehung
erfahren haben. Die Folge davon ist, dall der Grégefaden, in heilles Wasser
gebracht, in seine Einzelfaden zerfallt. Deshalb ist eine Ausriistung der Grégen
nur moglich, sobald sie als Gewebe vorliegen und so ein Verwirren der Faden
ausgeschlossen ist. Diese Ausriistung ,,im Stiick® spielt heute eine sehr grofle
Rolle, die man vor 15 bis 20 Jahren nicht fiir moglich gehalten hitte.

Will man dagegen Seide in Strangform ausriisten, dann ist dieses nur még-
lich, nachdem man der Rohseide einen besseren Zusammenhang gegeben hat,
und zwar durch Drehen der Grégen oder Zusammenzwirnen mehrerer gedrehter
Grégefiden. Diese Herstellung der Rohseiden bezeichnet man als Moulinieren.
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Das Moulinieren umfaBt vier verschiedene Arbeitsginge, ndmlich

1. Das Spulen und Reinigen der Grégen,

2. Das Filieren oder erste Drehen der Grégen,

3. Das Doublieren oder die Vereinigung von mehreren filierten Grégefiden,

4. Die Zwirnung oder die Drehung der doublierten Fiden.

Die einzelnen Arbeitsgiinge werden nur insofern ausfiihrlicher besprochen, als
es sich um spezielle, nur fir Seide in Betracht kommende Arbeitsweisen handelt,
da eine Anzahl derselben, wie Zwirnen usw., die gleichen sind wie sie fiir andere
Textilfasern allgemein iiblich und bekannt sind (vgl. Bd. 1L, 1 dieses Hand-
buches).

Bemerkt muB ferner werden, daB die Weiterverarbeitung der Rohgrégein
insofern eine verschiedene sein kann, als entweder die Zwirnung der Grégen
direkt an das Spinnen der Grége anschlieBt oder die fertig bezogenen Grégen
verarbeitet werden. Bei dem direkt an das Spinnen sich anschliefenden Zwirnen
eriibrigt sich natiirlich ein Umhaspeln, wie dies bei der Handelsware erforder-
lich ist.

1. Das Spulen und Reinigen der Grégen.

Das Spulen und Putzen der Grégen, auch als Dévidage und Purgiage
bezeichnet, geschieht in der Weise, daB die Grégen vom Strange auf Spulen
oder Bobinen gespult werden. Um ihre Elastizitit zu erhéhen, werden die
Grégen entweder vorher eine Zeitlang in feuchten Raumen aufbewahrt, oder
sie werden sogar in schwachen Seifenbddern eingenetzt. Dieses letztere geschieht
auch, um die in den Rohseiden vorhandenen Verklebungen (Gommures) zu
beseitigen. Vielfach wird auch ein Zusatz von Ol gemacht, um die Seiden
geschmeidiger zu machen, was aber fiir dic Herstellung der gezwirnten Grégen
als zwecklos zu bezeichnen ist. Etwas anderes ist es, wenn diese Olbehandlung
als Vorbehandlung der Webgrégen geschieht.

Nach einem durch Amer. Pat. 149/228 geschiitzten Verfahren von E. 8.
Genstein wird die Seide mit einem Gemisch von sulfuriertem Olivensl oder
Kokosfett mit Glyzerin und Wasser einige Stunden bei 259 eingenetzt und dann
abgeschlendert. Hierdureh soll bewirkt werden, dai die Seide ihre Weichheit
und Festigkeit wahrend der ganzen weiteren Verarbeitungsprozesse behilt. Es
handelt sich hier um Seiden, welche roh verwebt und nachher erst im Stiick
ausgeriistet werden.

DafB diese Vorbehandlung auch zu betriigerischen Zwecken ausgenutzt wird,
erwihnt K. Homolka®) in einer Abhandlung iiber die Voruntersuchung der
Rohseide. Der Verfasser fithrt aus, daB man, um die Rohseide geschmeidiger
beim Verweben zu machen, die Rohseide mit schwacher Seifenlésung, die etwas
Glyzerin und Olivend! enthilt, behandelt. Nach seinen Erfahrungen tritt hier-
durch eine Beschwerung von 10 bis 30% ein, so dafl man beim Entbasten der-
artiger Stiicke nicht mit einem Verlust von 22 bis 25 %, sondern von 30 bis 40%
zu rechnen hat. Um sich vor unangenehmen Uberraschungen bzw. Schaden
beim Erschweren der Stiicke zu schiitzen, empfiehlt sich daher eine Fest-
stellung des Abkochverlustes. Auch koénnen sich bei Nichtbeachtung dieser
Tatsache Storungen insofern ergeben, als beim Ein'egen in die Pinke sich aus
der Seife Fettsiuren abscheiden, welche den Beizprozef3 beeintréchtigen und
zu Fleckenbildung und miirben Stellen Anlaf} geben kénnen.

Der Rohseidenfaden passiert auf seinem Weg vom Haspel zur Spule einen
ersten Fadenputzer, indem er durch Glasaugen zugefithrt wird, welche innen

1) Homolka K.: Firber-Zg. 1905, S. 32,
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mit Tuch ausgekleidet sind. Hier werden schon die grébsten Unreinigkeiten
in Form von Knoten, abstehenden Fasern und Seidenflaum beseitigt. Das

Abb. 101. Spulmaschine von G. Battaglia, Luino.

Spulen geschieht auf den Spulmaschinen, welche dhnlich wie Riickhaspel-
maschinen eingerichtet sind, nur dall der Faden nicht vom Haspel auf den
Kreuzhaspel auf-
lduft, sondern auf
die sich drehenden
Spulen. Mit Hilfe
des dem Gang der
Maschine sich au-

<

@
| 4

Pue

Abb. 103.
Abb. 102. Riickspulmaschine von G. Battaglia, Luino. Fadenreiniger.

tomatisch anpassenden Fadenfiihrers wird der Faden gleichméBig auf die Bobinen
gelegt. Spulmaschinen gibt es natiirlich eine groBe Menge mit den verschie-
densten Verbesserungen, wie von Corron, Gref, Vogt u. a. m.
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Nachdem so die Grége auf die Bobine gespult ist, wird sie zum Zwecke der
griindlichen Reinigung von dieser nochmals auf eine zweite Bobine iiber-
gespult und geht hierbei durch den eigentlichen Fadenreiniger (purgeur).
Derselbe besteht aus einer schlitzartigen Vorrichtung, die entweder von innen
mit Tuch ausgekleidet ist oder aus Stahl bzw. aus Achat besteht. Die Offnung
des Schlitzes kann je nach der Dicke des verwandten Fadens gewahlt oder durch
Schrauben gestellt werden. Die Unreinigkeiten, Duvet, abstehende Faden usw.,
werden vom Faden abgerieben oder abgeschnitten, sammeln sich an der Ein-
trittséffnung des Fadenreinigers an und miissen hier von Zeit zu Zeit entfernt
werden.

Vielfach findet man auch, daf der Grégefaden nach dem Passieren des
Fadenreinigers iiber eine Filzbiirste geleitet wird, um noch die letzten Uneben-
heiten zu verlieren und dann erst auf die zweite Bobine aufzulaufen. Vor dieser
zweiten Bobine befindet sich natiirlich auch ein Fadenfihrer.

Die Hauptarbeit beim Putzen ist jedoch der Winderin iiberlassen, indem
sie gebrochene Faden ankniipfen und abgesplissene Kokonfdden entfernen muf.
Auch diese Putzvorrichtungen sind von sehr mannigfaltiger Konstruktion, so
von Montauzan, Suggit, Boyd u. a., namentlich in der Richtung, beim
Widerstand durch Knoten die Spule sclbsttitig anzuhalten, um ein unnétiges
Reiflen der Faden zu verhiiten.

Bei Spulmaschinen von groBer. Leistungsfahigkeit hat man die Putzvorrich-
tung auch in Form von zwei Stahlrietern, dhnlich wie die am Webstuhl, ange-
bracht, durch deren Offnungen die Grégefiden hindurchgehen und geputzt werden.

Das Putzen erfordert, ebenso wie das Spinnen, eine grofe manuelle Ge-
schicklichkeit der Arbeiterin.

Wie oben bereits ausgefithrt wurde, sind verschiedene Bobinen fiir den be-
schriebenen ProzeB notig, und im Laufe des ganzen Zwirnvorganges ist man
gezwungen, noch verschiedene Male die Rohseide auf neue Bobinen umlaufen
zu lassen.

Im GroBibetrieb ist es daher unbedingt erforderlich, diese Bobinen in irgendeiner
Art und Weise zu kennzeichnen, so daB man jederzeit wei, welcher Abteilung des
Zwirnprozesses die betreffende Bobine entstammt. Man macht dieses entweder, indem
die Form gewechselt wird, oder indem die Breitseiten der Bobine besonders gefdarbt
werden. Die jeweils fertigen Bobinen kommen in Késten von entsprechender GréBe,
in denen sie weitertransportiert oder auch weiterbehandelt werden, z. B. wie beim
Déampfen oder Austrocknen.

2. Das Filieren.

Das Filieren, auch als Vordrehung oder Filato bezeichnet, besteht darin,
daBl man dem einzelnen Faden durch entsprechende Drehung die Form einer —
rechts- oder linksldufigen -— Spirale gibt.

Die mit den geputzten Rohseidenfdden beschickten Bobinen kommen zu
diesem Zweck auf die Filiermaschine. Auf der Filiermaschine be-
finden sich eine ganze Anzahl von senkrecht stehenden Spindeln,
welche durch entsprechenden Antrieb in rotierende Bewegung gesetzt
werden. Auf diese Spindeln werden die Bobinen gesteckt und die
Spitze der Spindel darauf mit den Zwirnfliigel versehen.

Es ist dieses ein grofer S-férmig gebogener Draht, welcher an  aApp. 104.
seinen beiden Enden eine Ose triigt, durch die der Grégefaden hin- Schema der
durchgezogen wird. Der Fliigel ist so an der Spindel angebracht, Drehung.
daBl er mit der Mitte der S-formigen Biegung auf dem Kopf der
Spule ruht; das eine Ende des Fliigels befindet sich senkrecht iiber der Spindel
bzw. Spule, das andere Ende in der Mitte der Breitseite der Spule. Der durch
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die beiden Osen des Zwirnfliigels geleitete Grégefaden wird dann senkrecht in die
Héhe zu einer anderen Spule geleitet, welche jetzt im Gegensatz zur ersteren
senkrecht stehenden Spule wagerecht liegt und rotierend beweglich ist.

Abb. 105. Bobinen Abb. 106. Maschine zum Filieren auf Haspel nach
mit Zwirnfligel. G. Battaglia, Luino.

Wird die Maschine in Bewegung gesetzt, so drehen sich gleichzeitig die senk-
recht stehenden Spindeln, welche die Bobinen tragen, und die wagerecht liegenden
Spulen oder Haspeln, die zur Aufnahme des filierten Fadens dienen. Die Spindeln
laufen mit einer Geschwindigkeit von etwa 5000 bis 7000 Touren in der Minute,
wihrend die Umdrehungsgeschwindigkeit der oberen Walzen bedeutend geringer
ist und so bemessen werden kann, daf auf einen Meter des aufgewickelten Fadens
etwa 300 bis 500 Umdrehungen kommen.

Diese Vorrichtung zum Drehen des Grégefadens, welche auf Vaucanson
1755 zuriickzufiihren ist, wird im Prinzip auch bei den neuzeitlichen Maschinen
beibehalten, nur daf der Aufbau der einzelnen Vorrichtungen, der sog. Mou-
linierstuhl, in verschiedenster Weise erfolgt, entweder in runder oder ovaler
Form, oder im Zusammenhang mit dem Vorgang des Zwirnens.

Das Arbeiten auf der Filiermaschine ist heute aber auBerst vereinfacht und durch
eine sehr zweckentsprechende Arbeitsweise ersetzt, die die Filiermaschine voll-
kkommen iberfliissig macht.

Man streift ndmlich iiber die eine Seite der Bobine eine Messingkapsel, welche
an der Kante abgerundet und gut poliert ist. Durch das Gewicht der Metallkapsel
wird die Bobine so beschwert, daB sie beim Abziehen des Grégefadens nicht um-
fallt, sondern fest auf der Unterlage stehenbleibt. Oberhalb der Spule befindet
sich die zur unteren querliegende und roticrende Spule, die zur Aufnahme des
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vorgedrehten Fadens dient. Der Faden lauft nun, rings an der Metallhiilse herum-
gleitend, in Form einer Spirale ab und erhilt dadurch seine Drehung. Die Anzahl
der Drehungen wird um so gréBer, je schneller die Umdrehung der oberen Spule
vor sich geht, selbstverstindlich unter Beriicksichtigung der Entfernung zwischen
den beiden Spulen.

Abb. 107. Maschine zum Filieren auf Zylinder nach G.Battaglia, Luino.

Das Filieren wird mit der verschiedensten Drehungszahl ausgefithrt. Um die
Umdrehungszahl auf die duBerste Hohe zu treiben, ist man stellenweise dazu

Abb. 108. Maschine zum Filieren ohne Zwirnfliigel nach G. Battaglia, Luino.

iibergegangen, den Grégefaden mit lauwarmem Wasser anzufeuchten, da die
lastizitit der Seide nur eine begrenzte Geschwindigkeit beim Spulen gestattet
und andererseits die Elastizitit durch Feuchtigkeit erhoht wird.
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Dieser Vorgang, in Italien als Brovatura bezeichnet, spielt sich in der Weise
ab, daB die Spulen mit der filierten Grége in die oberen bereits erwihnten Xésten
gestellt und diese

zu mehreren auf

einem Wagen in

cinen Raum gefah-

ren werden, der ver-

schlieBbar ist und

mit feuchtem Was-

serdampf  geheizt

wird. Hierin bleiben

die Kisten etwa

eine halbe Stunde,

bis die auf den Bo-

binen  befindliche

Seide so viel Feuch-

tigkeit aufgenom-

men hat, dal} sie

der Beanspruchung

bei den ferneren

Abb. 109. Anlagen zum Dampfen bzw. Trocknen der Haspel oder Operationen genii-
Bobinen nach G. Battaglia, Luino. gen kann.

3. Das Doublieren.

Nach dem Filieren oder Vordrehen folgt das Doublieren. Dieser Vorgang
bezweckt die Vereinigung mehrerer filierter oder auch nur geputzter Grége-

Abb. 110. Doubliermaschine nach G. Battaglia, Luino.

faden durch eine ganz leichte Drehung zu einem Ganzen und geht in der Weise
vor sich, daB sich die Fiden mehrerer Bobinen auf einer einzigen Spule aufwinden.
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Es geschieht dies auf der Doubliermaschine, auf der von meistens vier Bobinen
die Grégefiden ablaufen, durch eine entsprechende Fadenfithrung geleitet werden
und dann auf eine Bobine gemeinschaftlich auflaufen. AufBlerdem durchlauft
der Faden eine Sperrvorrichtung, damit bei Fadenbruch sofort die betreffende
Spule aufler Betrieb gesetzt wird. Ferner ist dafiir gesorgt, dafl der Weg des
Fadens von den ablaufenden Spulen bis zur Aufwickelbobine nicht zu kurz ist.
Wesentlich ist natiirlich, daB die einzelnen Fiden mit vollkommen {iberein-
stimmender Geschwindigkeit von den Bobinen abgezogen werden, damit keine
Schleifen und &hnliches entstehen. Die Arbeit des Doublierens wird durch
eine an den Spindeln angebrachte Spulvorrichtung, die den Faden auf besonders
groBe Bobinen aufwickelt, verrichtet. Die Anordnung bei der Doubliermaschine

Abb. 111. Doubliermaschine nach G.Battaglia, Luino.

ist meistens so getroffen, daB die vier Bobinen, iibereinander angeordnet, mit
besonderer Bremsvorrichtung versehen, ihre Faden tber eine gemeinschaftliche
Rolle laufen lassen, welche sich iiber ihnen befindet; von hier gehen dann die
Fiden iiber den weit tiefer angebrachten Doublieraufsatz auf die senkrechten
Spindeln, wo sie dann aufgespult werden, umgekehrt wie bei der Filier-
einrichtung.

Auch dieser Vorgang ist heute ebenso wie das Filieren wesentlich vereinfacht.
Man setzt die Bobinen mit der vorgedrehten Grége auf eine besondere, von einem
langen Metallstift besorgte Fiibrung, die aber eine rotierende Bewegung der
Spulen gestattet, vereinigt die Fiaden von zwei, drei oder vier Spulen durch
Hindurchleiten durch eine entsprechende Fadenfiihrung und a8t sie auf eine
groBe dafiir bestimmte Spule auflaufen. Hierbei erhilt der Faden nur eine ganz
geringe Drehung.

Wie schon erwahnt, geht bei Seiden ohne Vordrehung, wie Trame, die Rohseide
direkt vom Spulen und Putzen auf die Doubliermaschine.
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4. Die Zwirnung (Moulinieren) der Seiden.

Beim Zwirnen, Tortage, wird dem aus mehreren Grégefiden dou-
blierten Faden durch Drehung besserer Zusammenhang gegeben. Die Zwirn-
maschine, auch Zwirnmiihle, Moulin & soie, spinning mill genannt,
unterscheidet sich von der Filiermaschine nur darin, daB zur Aufnahme des
gezwirnten Fadens nicht nur Rollen oder Bobinen, sondern meistens Haspeln
dienen. Es werden die mit der doublierten Seide gefiillten Bobinen auf eine
Spindel, welche durch das Vorbeigleiten eines Riemens in eine rotierende Be-
wegung versetzt werden kann, gesteckt. Auf die Bobine wird ein Zwirnfligel
aufgesetzt, der Faden durch die auf dem Zwirnflugel befindlichen Osen gezogen
und dann durch einen Fadenleiter senkrecht nach oben zu dem Haspel gefiihrt.
Durch die rotierende Bewegung der Fliigel wird der Faden gedreht, die Zahl

Abb. 112. Zwirnmaschine von Weymann & Cie. A -G., Baden (Schweiz).

der Drehungen wird durch die Geschwindigkeit geregelt, mit welcher durch die
Drehung des Haspels der Faden von der Bobine ab- und auf dem Haspel auf-
gewickelt wird.

Die Zwirnung oder Nachdrehung (Torto) wird stets in der entgegen-
gesetzten Richtung gegeben, wie die Vordrehung (Filato) beim Filieren.

Da die Drehung beim Zwirnen die Elastizitit des Fadens stark beansprucht,
liegt die Gefahr vor, dafi der Faden sich auf dem Haspel ringelt und Schleifen
bildet; um dieses zu verhiiten, werden die Haspeln nach dem Zwirnen etwa
15 bis 20 Minuten gedimpft und dann getrocknet.

Hs geschieht dies in gleicher Weise wie die Brovatura, indem man die mit
den Bobinen beschickten Késten oder die Haspeln — die hier aber nicht sechs-
seitig, sondern der Raumersparnis halber vierseitig sind — in den Dampfraum
fahrt und von hier in einen Trockenraum, in dem von unten her frische Luft
zirkuliert.
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Abb. 113. Fliigelzwirnmaschine fiir Zwirne und Cordonetts von Sondermann & Stier A-.G.
Chemnitz.

Erwihnt muB noch werden, dal neuerdings auch
Maschinen gebaut werden, bei denen beide Arten von
Drehung, also Vor- und Nachdrehung und auflerdem
noch die Doublierung, in einer Operation erledigt
werden. Das Prinzip dieser Maschine ist folgendes:
Drei Zahnrider, zwei kleinere und ein grofleres,
gind derart ineinandergefiigt, daf die beiden kleineren
Rider mit ihren Zihnen in die an der Innenseite des
Randes, angebrachten Zihne des grofen Rades
greifen. Wird das groBe Rad in Bewegung gesetzt,
so drehen sich die zwei kleinen Réider ebenfalls, aber
in umgekehrter Richtung. KEs wird nun auf Stifte
der kleinen Rider je eine Bobine mit der Grége ge-
steckt, dann am Kopfe jeder Bobine ein Spinnfligel
angebracht und die Grégefiden durch die Osen
dieser Spinnfliigel gezogen. Darauf vereinigt man
die Fiden und setzt jetzt das groBe Rad in Bewegung.
Die vereinigten Fiden werden von einer Spule oder
einem Haspel abgezogen. Aus der nebenstehenden
Zeichnung ist der Arbeitsvorgang leicht zu ersehen.
Die Urteile tiber die Bedeutung derartiger Maschi-
nen fir die Seidenverarbeitung sind noch sehr geteilt,
da die dynamometrischen Eigenschaften der Seide un-
giinstig beeinflut werdensollen. Verfasser hat derartige
Zwirnmaschinen wohl in Spanien und in der Schweiz . .
gesehen, nicht aber in Italien, dem Hauptseidenland. ﬁl?l}fg ldlfr ﬁ;gggizlssff gzlgg}};
Bei der Gewinnung der Grége wurde bereits ausge- zeitigen Drehungund Zwirnung.
fiihrt, daB manvielfach, um einen moglichst geschmei-
digen Faden zu erzielen, diesen kiinstlich einzufetten versucht, und zwar unter
Verwendung von Chrysalidenfett oder fremder Fette.
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Dieses Hilfsmittel spielt zur Erhéhung der Dehnbarkeit bei den gezwirnten
Seiden eine noch bedeutend groBere Rolle, als dies bei der Grége der Fall ist.
Die Herstellung dieser Préaparate spielt in den Erzeugungslindern der gezwirnten
Seiden eine sehr grofle Rolle, und es gibt eine ganze Reihe, die unter der ver-
schiedensten Bezeichnung in den Handel gebracht werden. Die Hauptbestandteile
sind Mineralol, Fette, Ole der verschiedensten Herkunft, Seifen, Sulfosiuren der
Fette, Glyzerin und schwache Alkalien wie Borax oder Natriumphosphat. Meistens
wird eine Emulsion hergestellt und in der Weise verwandt, daBl man sie zum
Wasser zusetzt, mit dem die Seide an den verschiedensten Punkten ihrer Ge-
winnung in Beriihrung kommt, wie beim Erweichen und Biirsten der Kokons,
beim Spinnen, beim Priparieren und wihrend der Zwirnung.

Vielfach geschieht die Anwendung aber auch in der Weise, dall man den Faden
iiber eine diinne Walze oder Glasstange laufen 148t, welcher mit einem weichen,
mit der Emulsion getrénkten, Stoff umhillt ist. Man findet auch Vorrichtungen,
dhnlich wie bei der Appreturmaschine, in Form einer Wanne, in der sich die
Emulsion befindet und durch die der Faden hindurchgeleitet wird.

Zu den genannten Stoffen gesellen sich dann noch besondere, direkte Appretur-
mittel, wie Stirke, Dextrin oder Leim, sobald es sich um Spezialprodukte wie
Crépes oder Grenadine handelt.

Dal} derartige Priparate, nicht richtig zusammengestellt oder angewandt,
bedeutende Schidigungen des Fadens im Gefolge haben konnen, ist wohl nicht
zweifelhaft. Es sei nur auf den schidlichen Einflul hingewicsen, den freie Fett-
sduren auf den Seidenfaden auszuiiben imstande sind, ferner darauf, dal} ein
zeitlich langes Ausdehnen des Seidenfadens, wie solches z. B. beim steifen Appre-
tieren der Fall sein kann, dem Faden vollstindig den ,,Nerv®, die Elastizitit,
nimmt.

Hs ist daher wichtig, bei Beurteilung eines Fehlers der Seide auch in dieser
Richtung die Untersuchung auszudehnen. Selbstverstindlich darf auch bei
den gezwirnten Seiden der Gehalt an derartigen Priiparaten ein gewisses Mal
nicht {iberschreiten, widrigenfalls man die Seide als kiinstlich erschwert an-
sprechen muf.

5. Die Arten der gezwirnten Seiden.

Bei den gezwirnten Seiden gibt es eine Reihe von Handelserzeugnissen, von
denen im Nachstehenden die Hauptsichlichsten Erwihnung finden.

Die Mehrzahl der moulinierten Rohseiden, wie sie in der Weberei Verwendung
finden, bezcichnet man als Ouvrées. Dem stehen gegeniiber die Retorse-
seiden, welche namentlich bei Nihseiden, Schniiren und Cordonncttes in Betracht
kommen. Diese letzteren sind sehr dicke und stark gezwirnte Faden, welche
aus mehreren entweder moulinierten oder nicht moulinierten Féaden hergestellt
werden. Es werden hierzu die Zwirnmaschinen verwandt, wie solche auch bei der
Baumwolle iiblich sind. In der Mitte zwischen den beiden Arten stehen Seiden,
welche ebenfalls von erheblicher Dicke sind, aber meistens eine nicht so starke
Drchung wie die Nihseiden aufweisen und daher meistens zu den Ouvrées gerechnet
werden, das sind die Seiden, welche zur Herstellung von Spitzen und zu Wirk-
und Strickwaren Verwendung finden.

Von den Quvrées sind diejenigen Seiden, welchen die grofite Sergfalt ge-
schenkt wird, die Organzins. Sie bestehen aus zwei, mitunter auch drei Grége-
faden, welche als solche mit starker Linksdrehung filiert und dann zusammen mit
Rechtsdrehung gezwirnt werden. Man unterscheidet je nach der Stirke der
Drehung vier Arten Organzin.
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a) Organzin strafilato (apprét ordinair), aus zwei Fiden zusammengezwirnt;
jeder Faden hat eine Vordrehung (Filato) von rechts nach links mit gew6hnlich
550 bis 650 Umdrehungen per Meter. Der doppelte Faden erhalt eine Nach-
drehung (Torta) von links nach rechts von gewéhnlich 450 bis 525 Drehungen
der Meter.

b) Organzin stratorto (fort apprét), besteht aus zwei oder mehreren Fiden,
die sowohl beziiglich Filato als auch beim Torto bis zu 1000 Drehungen per Meter
erhalten haben.

¢) Organzin moyen apprét, besteht aus zwei Faden, die beim Filato 375 bis 450,
beim Torto 250 bis 350 Drehungen per Meter erhalten,

d) Grenadine. Diese besteht aus zwei nach rechts gedrehten Grégefiden wie
Organzin, jedoch auch aus drei, vier und sechs Faden, welche stark nach links filiert
und dann noch stérker, bis zu 2000 Drehungen auf den Meter, nach rechts gezwirnt
werden.

Ein ahnliches Gespinst ist die Rondolette oder Mi. Grenade, bei der die
Drehung nicht so stark ist, bei deren Herstellung aber eine bedeutend dickere
Grége verwandt worden ist.

AuBerdem sind auch noch Organzins mit geringerer Nachdrehung, die teil-
weise unter 300 liegt, im Gebrauch. Die Organzins finden durchweg als Ketten-
seiten Verwendung, sehr viel aber auch zu Spitzen und Wirkwaren. Die Organzins
werden nach den Ursprungslindern der verwandten Grége bezeichnet, man
spricht von Italiener-, China-, Bengal-, Broussa-Organzin.

Die zweite der fiir die Weberei in Frage kommenden Gespinste ist die Trame-
oder SchuBseide. Dieselbe wird hergestellt aus ein bis drei, mitunter auch vier
Grégefiaden, welche ihrerseits wieder sich aus drei bis zwolf Kokonfiden zu-
sammensetzen. Die Grégefiden werden aber nicht filiert, sondern erhalten bei
der Zwirnung nur eine leichte Rechtsdrehung, etwa 80 bis 130 Drehungen pro
Meter. DemgemaB ist der Tramefaden bedeutend offener als der Organzinfaden
und zeigt im Gewebe ein groBereS Fiillungsvermégen als letzterer, daher auch
die Verwendung als Einschlag im Gewebe. An und fiir sich erscheint die Trame
glinzender als die Organzin. Eme Verschiedenheit in der Drehung, dhnlich wie
bei der Organzin, kennt man bei der Trame nicht. Man unterscheidet nur 1,2
und 3 fadige oder -fache Trame. Eine sehr grobe Trame wurde auch als ,,Tra-
mette‘ bezeichnet. Eine aus zehn bis sechzehn Gregefiden mit schwacher Rechts-
drehung hergestellte Trame heifit auch Ovale. Die Kanton-Trame ist meistens
starker gedreht, nimlich mit 120 bis 160 Drehungen pro Meter.

AuBer diesen zwei Hauptarten gezwirnter Seide kennt man noch eine Anzahl
anderer, von denen die hauptséchlichsten im folgenden erwihnt werden sollen.

Crépeseiden sind zwei oder mehrfache Tramen, denen man eine sehr starke
Zwirnung, jedoch nur nach einer Richtung, und zwar entweder nach links oder nach
rechts zuteil werden laBt. Bei der starken Zwirnung — 2 bis 4000 Drehungen
pro Meter — laBt sich eine derartige Seide nicht in Mastenform, sondern nur auf
Bobinen gespult in den Handel bringen, da sie sich sofort ringeln wiirde. Um
die verschiedenen Drehungen nach rechts oder links kenntlich zu machen, werden
die Seiden leicht mit wasserléslichen Farben angefirbt, z. B. griin und rosa.
Bei Crépeseiden fiir besondere Zwecke, z. B. Crépe de chine, Crépe Marocain und
andere, werden je zwei Grégefiden mit Linksverdrehung doubliert und diese
so erhaltenen Fiden zu sechs oder acht oder zehn mit starker Rechtsdrehung
gezwirnt. Auch diese Seiden kénnen nur auf Spulen in den Handel gebracht
‘werden, sie zeigen ebenfalls leichte Firbung.

Unter Soie ondéc versteht man ein Gespinst, welches aus einem groben,
aus sechs Grégefiden zusammengesetzten und aus einem feinen einzelnen Grégefaden

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 7



98 Beurteilung der gezwirnten Seiden.

besteht. Der dicke Faden ist stark, mit etwa 6000 Touren gedreht, der diinne Faden
dagegen nicht, oder wenn dieses der Fall sein sollte, nur mit einer schwachen,
derjenigen des dicken Fadens entgegengesetzten Drehung versehen. Diese beiden
Tiden werden zusammengezwirnt, wobei sich der dicke Faden um den diinneren
herumwickelt, so daB der letztere gewissermaBen die Seele des Gesamtfadens
bildet.

Stickseide oder Plattseide. Dieselbe besteht aus einem bis zu 25 Grégefiden,
je nach dem Titer, denen man eine ganz leichte Zwirnung, 30 bis 40 pro Meter,
meistens nach links, gibt.

Floches-Seiden oder Mi Perles oder Filets Floches-Seiden bestehen aus zwei
sehr dicken Grégefiden mit schwacher Rechtsdrehung und schwacher Links-
drehung.

Niihseide wird aus Rohseidenfiden von je 3 bis 24 Kokonfiaden hergestellt,
und zwar meistens aus Doppiegrégen oder aus Abfall der wilden Seiden, und zwar
in verschiedener Weise.

1. Zwei starke Grégefiden mit Linksdrehung werden mit Rechtsdrehung

zusammengezwirnt.

2. Zwei Gregefaden ohne Vor-
drehung werden mit Linksdrehung
gezwirnt und zwei solcher ge-
zwirnter Fiden mit Rechts-
drehung (etwa 1000 Drehungen
pro Meter) zusammengezwirnt.

3. Zwei Grégefidenmit Rechts-
vordrehung werden mit Links-

Abb. 115. Organzin. drehung gezwirnt und zwei
Oben roh; unten abgckocht. Vergr. 1:25. solcher Faden wie unter 2. zu-
sammengezwirnt. Der Titer der

Nihseiden wird aus dem Grammgewicht von 240 Meter bestimmdt.

Striekseide wird wie die Nihseide nach Verfahren unter 2. hergestellt, jedoch
mit schwicherer Drehung, weil

sie dicker und weicher sein muf.
Cordonnetseiden. Bei diesen
Seiden werden die Grégefiden
einzeln gedreht, dann 4 bis 8
mit Rechtsvordrehung gezwirnt
und 3 solcher Fiden nochmals
nach links gezwirnt. Cordonnets
von groBer Dicke werden auch
als Cablés, solche von stirke-
rer Drehung werden auch als
Berlinseiden bezeichnet.
Abb. 116. Trame. Maraboutseide ist eine Or-
Oben roh; unten abgekocht. Vergr. 1:25. ga.nzin mit starker Nachdre-
hung, besteht aus drei Grége-
fiden ohne oder mit ganz schwacher Vordrehung. Diese heute fast unbekannte
Seide wurde bereits nach dem Filieren gefiirbt, also in rohem Zustande, und nach
dem Fiarben erst gezwirnt. Ahnlich, jedoch nicht gefirbt, ist die Tors
sans Fil, die aus zwei Grégefaden ohne Vordrehung zusammengezwirnt wird.

Poil ist ein einfacher Grégefaden mit Tortodrehung.



Dynamometrische Eigenschaften des Fadens. 99

IX. Beurteilung der gezwirnten Seiden.

1. Dicke des Fadens.

Die gezwirnte Seide ist beziiglich Dicke oder Titer den gleichen Bedingungen
unterworfen, wie dieses bei der Grége der Fall ist. Allerdings ist der Titer einer
gezwirnten Seide doch nicht ohne weiteres identisch etwa mit der Summe des
Titers der dazu verwandten Grégefiden, weil durch die Drehung der Faden eine
Verkiirzung eintritt und also z. B. ein Meter einer gedrehten Seide gegebenenfalls
aus je 1% m der dazu verwandten zwei Grégefaden bestehen kann.

Natiirlich darf nicht auBer acht gelassen werden, dafl bei den gezwirnten
Seiden iiberhaupt der Titer gegeniiber der Dicke des Fadens sehr verschieden
sein kann. Einerseits kann ein aus zwel oder mehr Grégefiden hergestellter Faden
bei verschiedenemn Durchmesser den gleichen Titer aufweisen. Andererseits
kann eine Trame, die aus drei oder mehr Grégefiden besteht, einen niedrigeren
Titer aufweisen, als eine Organzin von zwei Grégefiden, weil letztere eine bedeutend
starkere Drehung aufweist und demgeméfl auch die Lénge einer MafBeinheit be-
deutend mehr anLénge des nicht gedrehten Fadens verbraucht, z. B. wie schon oben
angefithrt wurde, fir 1 m Organzin je 1% m der zwei Einzelfaden.

Uber die etwaigen Verschiedenheiten der Fadendicke orientiert man sich
nicht nur durch die Bestimmung des Titers, sondern auch durch eine direkte
Besichtigung des tber einer schwarzen Ilidche gleitenden Fadens oder durch
Besichtigung von Tafeln, auf welche der Faden aufgewickelt worden ist. Zu be-
merken ist hierbei, dafl die Unterschiede in der Dicke bei den gezwirnten Seiden
im abgekochten Zustande ganz anders in Erscheinung treten, als dieses bei der
Grege der Fall war.

Liegt ein Interesse vor, sich von dem Titer der Einzelfaden zu iiberzeugen, so
mull man den Faden auseinanderdrehen.

2. Dynamometrische Eigenschaften des Fadens.

a) Festigkeit des Fadens. Die Festigkeit einer gedrehten Seide, ob einzelfadig
oder mehrfidig, ist abhingig von der Dehnung einerseits und von der Verkiirzung
andererseits, die der Faden bei der Drehung erleidet.” Ein gedrehter Faden im
rohen Zustande zeigt im Vergleich zu einem ungedrehten Faden stets eine Abnahme
der Festigkeit, die mehr oder weniger grofl sein wird, je grofer die Anzahl der
Drehungen auf einer bestimmten Lange des Fadens ist. AuBerdem ist die Starke
natiirlich abhangig vom Titer und von der Beschaffenheit der verwandten
Grége.

Im abgekochten Zustande ist allerdings die Starke des gedrehten Fadens gréfler
als diejenige des Fadens im rohen Zustande, ja sogar noch grofier als die Starke des
ungedrehten Fadens im Rohzustande, wahrscheinlich weil der Zusammenhang
der miteinander stark verklebten Einzelfiden durch die Abkochung aufgehoben
ist und so die volle Tragfestigkeit jedes einzelnen Fadens sich auswirken kann.

Die Starke der aus zwei oder mehr Grégefiden gezwirnten Rohseiden im Roh-
zustande zeigt eine geringe Zunahme gegeniiber den gleichen Faden, sobald sie keine
Drehung erhalten. So erwihnt z. B. Dr. Colombo, Mailand, dafl zwei Grége-
faden, einfach zusammengelegt, eine Stérke von 3,96 g pro Denier aufwiesen,
dagegen zu Organzin verzwirnt, eine Stirke von 4,10 g pro Denier. Diese
Zunahme ist aber nur bis zu einer gewissen Hohe oder einer besonderen Art der
Drehung gegeben. Die Festigkeit einer mit schwacher Drehung gezwirnten Seide ist
immer groBer als diejenige einer stark gedrehten Seide. Im abgekochten Zustande
ist die Festigkeit der Seide durchweg eine groBere als im Rohzustand. Eine sehr

ks
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gute Ubersicht iiber das soeben Ausgefiihrte gibt eine Tabelle von Dr. Colombo,
Mailand, in seinem bereits mehrfach zitierten Werke.

. . Stirke pro Denier
Einzelfaden Titer roh g p abgekocht g

Grégen ohne Drehung . . . . . . . . . .. 16/17 3,60 3,50
) mit 1450 Drehung . . . . . . . . . 3,19 3,78

’s ohne Drehung . . . . . . . . . .. 32/34 3,92 3,65

ys mit 900 Drehung . . . . . . . . . 32/34 3,67 4,26

2 Grégefiden gedoppelt . . . . . . . . . . 32/34 3,70 3,86
Grenadine mit je 1450 torto und filato . . . 3,78 4,47
Crépe mit 1450 torto . . . . . . . . . .. 3,67 4,44

b) Die Dehnbarkeit des Fadens. Der Faden wird durch die Drehung verkiirzt,
bzw. angespannt. Dieses geht Hand in Hand mit der Beanspruchung der Dehnbar-
keit des Fadens, daraus folgt eine Herabminderung der Dehnbarkeit. Dies ist
aber immerhin abh#ngig von der Anzahl der Drehungen und der Dicke des
Fadens. Bei der Bestimmung der Dehnbarkeit des Einzelfadens mit dem Serimeter
zeigt der erhaltene Wert tatséichlich den Punkt an, bei dem der Bruch eintritt.
Bei dem aus mehreren Einzelfiden bestehenden und gedrehten Faden zeigt der
Serimeterwert aber nicht den Punkt an, bei dem alle Fiden auf einmal brechen,
sondern den Punkt, bei dem der letzte Faden bricht. Wenn man auBlerdem in
Betracht zieht, dafi ein Teil der Beanspruchung dafiir verwandt wird, die Win-
dungen der Drehung des Fadens auseinanderzuziehen, so ergibt sich, daf der
erhaltene Wert der Dehnbarkeit keinen Durchschnittswert der Elastizitat aus
der Gesamtheit desjenigen der Einzelfaden darstellt.

Immerhin wird bei der Beurteilung der gezwirnten Seiden die Dehnbarkeit
insofern in Rechnung gestellt, als man fir die Qualifizierung bestimmte Werte
annimmt, wovon spater noch die Rede sein wird.

Wie schon bei dem gleichen Kapitel iiber Grége ausgefiihrt wurde, ist die Dehn-
barkeit und Stérke der gezwirnten Seiden ebenfalls abhéngig von ihrem Feuchtig-
keitsgehalt, darauf ist unbedingt Riicksicht zu nehmen.

3. Die Drehung der Seiden.

Die Art und Ausfithrung der Drehung der Seidenfiaden ist fiir die Beurteilung
der Seiden von groBer Bedeutung, weil die Wirkungsweise des Seidenfadens im
Gewebe dadurch bedingt wird, und es ist daher unbedingt erforderlich, sich
hieriiber im gegebenen Falle zu vergewissern. Xin lose gedrehter Faden, wie
Trame, gibt dem Gewebe eine bessere Fiille als ein solcher mit starker Drehung,
wie Organzin. Andererseits eignet sich ein Faden mit geringer Drehung fiir
manche Zwecke, z. B. fiir Verwendung als Kette, nicht, weil die Stérke ver-
ringert ist. Noch deutlicher tritt die Bedeutung der Drehung bei Spezialgeweben,
wie Crépes, in Erscheinung. Verschiedenheiten in der Drehung geben bei derartigen
Geweben ein unruhiges und streifiges Bild.

Es werden deshalb an die verschiedenen gezwirnten Seiden beziiglich Drehung
ganz bestimmte Anforderungen gestellt, die schon auf Seite 97 bei Besprechung
der einzelnen gezwirnten Seiden erwdhnt wurden.

Die Bestimmung der Drehung geschieht mit Hilfe des Drehungsmessers
(Torcimetro), mit dem man auf einer bestimmten Lange des Fadens, némlich
einem Meter, die Anzahl der Drehungen feststellt. Man nimmt die Bestimmung aber
durchweg am abgekochten Faden vor, auller, wenn es sich um derart stark ge-
drehte Seiden handelt, wie Crépe, bei denen die Drehungen durch Behandeln mit
Appreturmitteln festgeklebt sind und die sich beim Losen der Appretur sofort in
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einer Weise zusammenkringeln, daB eine Ausfithrung der Drehungsbestimmung
nicht gliickt.

Der Apparat besteht aus zwei Klammern, die voneinander 1 m entfernt sind
und zur Aufnahme des zu untersuchenden Fadens dienen. Die eine Klammer ist
fest, die andere dagegen um ihre Achse drehbar. Die ausgefihrten Umdrehungen
werden durch ein Zahuradgetriebe auf ein Zeigerwerk iibertragen, auf dem die
Anzahl der ausgefithrten Umdrehungen zu ersehen ist. Man spannt den zu unter-
suchenden Faden ein und beginnt dann durch entsprechende Umdrehung der

Abb. 117a. Grofler Drehungsmesser, Stagionatura anonyma, Mailand.
Von oben gesehen.

Abb. 117b. GroBler Drehungsmesser, Stagionatura anonyma, Mailand.
Seitenansicht.

Handkurbel den Faden aufzudrehen. Zur besseren Durchfiihrung des Versuches
sticht man eine Nadel von der Form einer Héikelnadel zwischen die Einzelfaiden
und kann sich, indem man mit der fortschreitenden Aunfdrehung mitgeht, leicht
iiberzeugen, wann der Faden vollstindig aufgedreht ist. Ist der Endpunkt er-
reicht, so stellt man durch Ablesen am Zeigerwerk fest, wieviel Umdrehungen
dazu notig waren, und hat so die Drehung des Fadens auf einen Meter ermittelt.
An dem so aufgedrehten Faden kann man dann gegebenenfalls gleich noch die
umgekehrte Vordrehung bestimmen.

Gleichzeitig ist der Apparat so ausgeriistet, daB der zu untersuchende Faden
sich iiber einer dunklen Samtfliche befindet, was gleichzeitig gestattet, etwaige
UngleichméBigkeiten und Fehler des Gesamtfadens oder der Einzelfiden wahr-
zunehmen,

4. UngleichmaBigkeiten und Fehler.

Im groflen und ganzen lassen sich bei der gezwirnten Seide die gleichen Fehler
beobachten wie bei der Grége, weil deren Fehler naturgemifl durch das Zwirnen

Abb. 118. Knoten in der Organzin.
Vergr, 1:25.

nicht verschwinden, sondern im Gegenteil vielfach vergréBert werden. Das Vor-
handensein von Duvet, dickeren und diinneren Stellen, Knoten und UnregelmiBig-
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keiten im Faden stellt auch bei den gezwirnten Seiden ein sehr grofles Kontingent
der Fehler dar. Immerhin sind einige sehr erhebliche Abweichungen gegeniiber
der Grege festzustellen.
Eine solche Abweichung ist der durch die Drehung der Seide verminderte Glanz.
Wenn sich auf der Seide gréBere Mengen der oben erwihnten, bei der Her-
stellung derselben etwa
verwandten  Hilfsstoffe
befinden, sieht sie stumpf
ans und bildet héiufig
Gegenstand einer Bean-
standung.
 Auch hier trifft man
haufig kiinstliche Auffar-
bungen an. Auch ein
buntes Aussehen der Seide
wird hin und wieder be-
obachtet, es ist zuriick-
zufithren auf die Verwen-
dung verschiedenfarbiger
Abb. 119. Duvet in der Organzin. Grégen. Kine diesbeziig-
Vergr. 1:25. liche Beanstandung ist
gerechtfertigt, da sich
derart bunte Seiden auch bei der spéiteren Ausriistung meistens bunt firben,
Die hauptsichlichsten Fehler bei den gezwirnten Seiden verursacht aber die
Zwirnung oder Drehung. Die geringsten Abweichungen in dieser Hinsicht ergeben
UnregelméBigkeiten, die namentlich im fertigen Gewebe stark hervortreten.

Abb. 120. Duvet in der abgekochten Trame.

Vergr. 1:25.

Die Fachleute kennen in der Hauptsache zwei derartige Fehler, nimlich die fehler-
hafte Zwirnung (filo seghettato oder travellato) und die schlechte Zwirnung
(filo maltorto).

Der erstere ist der bei weitem haufigere und besteht darin, daB einer der Einzel-
faden eine andere Spannung aufweist als der oder die anderen.

Die Ursache dieses Fehlers entsteht meistens im Verlauf der Doublierprozesse,
so dafl man dem an und fiir sich einfachen Vorgang die grofte Aufmerksamkeit
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zu schenken hat. Findet z. B. der eine der anderen Fiden auf seinem Wege bis
zu seiner Vereinigung mit dem anderen irgendeinen kleinen Widerstand in Form
einer Reibung beim Hindurchgehen durch verschiedene Osen, den Fadenfiihrer
usw., dann wird er eine, wenn auch nur leichte, Spannung erfahren. Aber auch

Abb. 121. Duvet ‘in der Organzin.

Vergr. 1:25.

beim Aufwickeln der bereits doublierten Faden auf die Bobine kann durch Rei-
bung der eine der Faden strammer aufgewickelt werden als der andere. Dieselbe
Erscheinung tritt iibrigens auch ein, wenn man Fiden von verschiedenem Feuch-

Abb. 122, Organzin, fehlerhaft gezwirnt ,, Travellato.

Vergr. 1:25.

tigkeitsgehalt verdoppelt. Der feuchte Faden ldngt sich natiirlich wesentlich mehr
beim Anspannen und zieht sich beim Eintrocknen wieder zusammen und die Ein-
zelfiden laufen dann mit vollkommen verschiedener Spannung auf die Bobine.

Eine weitere Ursache
dieses Fehlers ist dadurch
gegeben, dall das Material
nicht gleichméBig war,
z.B. ein dicker und diin-
ner Faden miteinander
verzwirnt wurde. Der
ditnne Faden dehnt sich
leichter, wird sich aber bei

) P

Abb. 123. Organzin fehlerhaft gewirnt ,,Maltorto*.

Vergr. 1:25.

Aufhéren der Spannung anders zusammenziehen als der dicke, wodurch dann
der Fehler hervorgebracht wird.
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Ferner kann die Vereinigung von Fiden, welche jeder fiir sich eine andere
Vordrehung aufweisen, oder es kionnen Briiche der vorgedrehten Einzelfiden die
Ursache des Travellato sein. SchlieBlich kann der Fehler seine Ursache auch in
den wihrend des Zwirnprozesses verwandten Maschinen haben, z. B. im ungleich-
mifigen Lauf, in verschiedener Geschwindigkeit der Spindeln usw.

Abb. 124. Fehlerhaft gezwirnte Organzin.
Vergr. 1:25.

Der filo maltorto, ein verstirkter Travellato, zeigt die erwithnte Span-
nungsdifferenz der Einzelfaden in einem MaBe, daB er sofort auffillt. Die Haupt-
ursache liegt bei dieser Erscheinung im Rohmaterial, insofern, als es sich um
stark duvethaltige Grégen handelt. Es kann aber auch ebensogut eine maschinelle

Abb. 125. Duvet und Zwirnfehler in der Organzin.

Einwirkung diese Erscheinung veranlassen. Jedenfalls beobachtet man diesen
Fehlerin Form einer spiraligen Aufwicklung, ahnlich wie dies bereits bei der Grége
erwihnt wurde.

X. Allgemeine Priifungsvorschriften und
Handelsgebriuche des Seidenhandels.

Der Verkauf der Seide, in welcher Form er auch vor sich gehen mag, ist an
bestimmte Vorschriften gebunden. Namentlich bei einem derartig wertvollen
Material, wie es die Seide darstellt, sind Abweichungen von groB8er Bedeutung,
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daher sind international festgestellte Bestimmungen vorhanden, welche im fol-
genden niher beschrieben werden sollen.

Die hauptsichlichsten dieser Bestimmungen sind:
Die Feststellungen des Handelsgewichtes,
Die Titrierung der Seide,
Die Feststellung der Windbarkeit,
Die Feststellung der Dehnbarkeit und Festigkeit,
Die Feststellung der Drehung,
Die Feststellung besonderer Eigenschaften.

1. Die Feststellung des Handelsgewichtes.

Die Seiden werden nach Gewicht gehandelt. Dieses wird beeinflu8t durch den
Feuchtigkeitsgehalt der Seide und durch den Gehalt an Fremdstoffen, welche sich
in der Seide befinden. Bei der Feststellung des Handelsgewichtes ging man
von der durch viele Untersuchungen erhirteten Tatsache aus, da der Durch-
schnittsgehalt an Feuchtigkeit 11% betrigt. Wenn man jetzt die Seide voll-
stindig ihrer Feuchtigkeit beraubt und dann zu dem gefundenen Trockengewicht
wieder 11% hinzurechnet, so kommt man zu dem ,legalen‘ Handelsgewicht.
Die Ermittlung dieses Feuchtigkeitsgehaltes und die stédndige Uberwachung des-
selben ist besonderen Anstalten, den Konditionierungs- oder Seidentrock-
nungsanstalten iibertragen worden. Derartige Anstalten gibt es in der ganzen
Welt einige zwanzig, von denen die wichtigsten sich an den Haupthandelsplatzen
von Rohseide befinden, so z. B. Lyon, Marseille, Turin, Mailand, Basel, Ziirich,
Elberfeld, Krefeld, Yokohama, Tokio, Schanghai, Kanton, New York und andere
mehr. Die Seide kann nur nach den Ermittlungen dieser Anstalten verkauft und
gekauft werden. Durch entsprechendes Zusammenarbeiten dieser Anstalten sind
im Laufe der Jahre nicht nur die allgemeinen Verhdltnisse des Seidenhandels
eingehend studiert, sondern es sind auch allgemeingiiltige Normen beziiglich der
an Seide zu stellenden Anforderungen aufgestellt worden, welche halbamtlichen
Charakter erlangt haben.

Die Untersuchungsproben sollen nach bestimmten Verhéltnissen aus der be-
treffenden Menge Seide — etwa einem Ballen — in der Weise entnommen werden,
daB man von einer Durchschnittsprobe sprechen kann. Sie werden dann in beson-
deren Konditionierapparaten getrocknet, und zwar mit Hilfe von heiler Luft. Die
besondere Einrichtung dieser Apparate ist iibrigens eine verschiedene, allerdings
haben sich die Trocknungsanstalten Europas darauf geeinigt, sich eines Apparates
von gleicher Bauart und gleichen Dimensionen zu bedienen.

Es gibt eine groBe Anzahl von Trocknungsapparaten der verschiedensten
Systeme, je nach dem Textilgut, welches getrocknet werden soll; fiir die Trock-
nung der Seide kommt jedoch nur ein System in Betracht, ndmlich der Trock-
nungsapparat von Corti, welcher in den Konditionsanstalten fiir Seide all-
gemein eingefithrt worden ist.

Der Trocknungsapparat von Corti besteht aus einem etwa 1,25 m hohen
Metallzylinder, von einem #uBeren Durchmesser von 50 cm. Er ist oben mit
einem abnehmbaren Deckel verschlossen, wihrend sich unten eine Offnung
befindet, durch welche heifle Luft eintreten kann. Uber diesem HeiBlufteintritt
befindet sich ein Zylinder, in dessen oberer Offnung ein runder aus Alumi-
nium hergestellter und mit einem Siebboden versehener Korb genau hinein-
paBt. Der Apparat ist mit einer doppelten Wandung versehen, welche dazu dient,
die in den Apparat eintretende und durch den mit dem Priifungsgut beschickten
Korb hindurchstromende heiBe Luft ins Freie abzuleiten. An dem Korb be-
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findet sich am Henkel eine Stange, welche durch den Deckel hindurchgeht und
an dem einen Schenkel eines Wagebalkens anzuhiingen ist. Der Wagebalken

Abb. 126. Trocknungsapparat fiir Seide.
Seidentrocknungs-A.-G. Elberfeld.

gehort zu einer seitlich am Apparat
angebrachten Wage, an deren an-
deren Schenkel sich eine Schale zur
Aufnahme der Gewichte befindet.
Die Heifluft wird durch den Appa-
rat mit Hilfe eines Exhaustors mit
einer solchen Geschwindigkeit ge-
driickt, daB in der Minute 2% m?3
Luft durch den Apparat hindurch-
gehen. Das Arbeiten mit dem Apparat
gestaltet sich folgendermafen.

Der betreffende Ballen Seide wird
gedffnet, das Bruttogewicht, sowie
das Nettogewicht der Seide festge-
stellt. Sodann werden aus allen
Schichten des Ballens Seidenmasten
herausgezogen und gleichméBig auf
drei Lose verteilt, deren Gewicht aus
der nachstehenden Tabelle zu er-
sehen ist.

Besteht der Inhalt des Ballens
aus Paketen oder Biindeln, so wird
die Zahl derselben festgestellt. So-
dann werden drei davon gedffnet,
deren Verpackung gewogen und hier-
aus in bezug auf die Gesamtzahl der
Pakete die innere Tara errechnet.
Aus den gedffneten Paketen werden
dann die Masten fiir die drei Lose
entnommen.

Die aus der Gesamtprobe erhaltenen drei Lose werden dann auf einer Wage
genau gewogen und zwei von ihnen zur Trockenbestimmung verwandt, wihrend

. Gewicht des ein- Gewicht der Ge-
Menge der Seide zelnen Biindels samtproben
kg g g
30bis 50 330 1000
50, 70 350 1050
70 ,, 90 400 1200
90 ,, 110 450 1350
110 ,, 130 500 1500
130 ,, 150 550 1650
150 ,, 170 600 1800
170 ,, 190 650 1950

das dritte zuriickgelegt wird, um eine evtl. Wiederholung der Bestimmung
zu erméglichen. Bei Ballen iiber 100 kg werden alle drei Lose getrocknet. Ballen
iiber 190 kg werden wie zwei Ballen behandelt, also sechs Lose gezogen.

Von den genannten zwei Biindeln wird dann je eins in den oben beschrie-
benen Korb aus Aluminiumgeflecht hineingelegt, der Korb in den Zylinder
eingepalt und jetzt 15 Minuten die HeiBluft in der beschriebenen Weise durch-
streichen gelassen. Durch ein am Deckel angebrachtes Thermometer ist die
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Temperatur des Heillluftstromes zu beobachten, sie soll sich in einer Héhe
von 140°C halten. Nach der viertelstindigen Einwirkung der HeiBluft wird
sie abgestellt und das Gewicht der getrockneten Seide an der am Apparat be-
findlichen Wage festgestellt. Ist dieses geschehen, so wird nochmals fiinf Minuten
die Heiflluft durch das Trocknungsgut hindurchstreichen gelassen und dann noch-
mals gewogen. Das so festgestellte Gewicht ist das Trockengewicht der Seide.
Der Unterschied zwischen den beiden Wigungen darf nicht mehr als % % be-
tragen.

Ist der Unterschied grofer als ™ %, so wird auch das dritte Los getrocknet
und das Mittel der drei Trocknungen gerechnet.

Betrigt der Unterschied zwischen den zwei oder drei Losen aber 1%, dann
mufl Probenahme und Trocknung vollstindig wiederholt werden. Allerdings
breitet man dann vorher den ganzen Inhalt des Ballens 48 Stunden in einem
Raum mit normalem Feuchtigkeitsgehalt aus, um einen Ausgleich der Feuch-
tigkeit herbeizufihren. Laft sich diese Wiederholung der Trocknung nicht durch-
fithren, dann dient das Mittel der drei Trocknungen zur Feststellung des Handels-
gewichtes.

Um aus diesem Trockengewicht jetzt das Handelsgewicht zu errechnen,
wird zu dem gefundenen Trockengewicht der fir Seide ermittelte Durchschnitts-
feuchtigkeitsgehalt, ndmlich 11%, zugeschlagen. Das so gefundene Gewicht
stellt das Handelsgewicht dar. Man ist bestrebt, sowohl die Lagerriume wie
die Arbeitsraume, welche fiir Seide in Betracht kommen, unter einer bestimmten
normalen Feuchtigkeit zu halten. Die Differenzen, die sich manchmal bei den
Trocknungen in den Ergebnissen verschiedener Anstalten zeigen, sind darauf
zuriickzufithren, daf die ersten Brutto- und Nettoverwicgungen der Seide mit
einer zu trocknen oder zu feuchten Ware vorgenommen worden sind.

2. Die Feststellung des Titers.

Beziiglich der Titrierung der Seiden sind die handelsiiblichen Briuche, die
Usancen der verschiedenen Lénder, nicht genau iibereinstimmend.
Wie schon oben ausgefithrt wurde, herrschten frither beziiglich des Titers
groB3e Unterschiede.
Es entsprechen zehn Denier des ,legalen® Titers
10,35 Den. des Mailinder Titers,

9,91 . ,. Plemonteser Titers,
9,96 ,, ,» Lyoner Titers,
11,11 ,, ,, alten internationalen Titers.

Aber es verschiebt sich nicht etwa das Gewicht des Deniers, wie man nach den
vielfach im Handel gebrauchlichen Umrechnungstabellen annehmen konnte,
auf denen Denierwerte von 0,05, 0,0511, 0,0533, 0,051 usw. aufgefithrt werden.

Auch beziiglich der Ausfithrung der Titrierung herrscht nicht vollkommene
Ubereinstimmung. Wahrend z. B.nach den Vorschriften der deutschen
Seidentrocknungsanstalten aus einer Partie zehn Masten gezogen und von diesen
je zwei, also im ganzen zwanzig, Probchen a 450 m Linge abgehaspelt werden,
ist es bei den schweizerischen und franzosischen Anstalten ublich, 30
Probehen und in den italienischen Anstalten teilweise noch mehr Prébchen
zur Untersuchung zu verwenden. Ubereinstimmung herrscht hier insofern, als
aus einem Ballen, an den verschiedensten Stellen desselben, zehn Strange aus-
gewithlt werden sollen, sowie, dafl} die Titrierung der Seide mit einer solchen
von normaler Feuchtigkeit vorgenommen wird. Nur auf ausdriickliches Ver-
langen und dann auch nur mit dem entsprechenden Vermerk wird die Titrierung
an konditionierter Seide, also ausgetrockneter Seide, vorgenommen. Diese
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Feststellung des sog. konditionierten Titers geschieht aber unter Hinzurech-
nung der far Seide zulissigen 11% Feuchtigkeit.

Zur Feststellung des Titers ist unbedingt erforderlich, dafl sowohl die Haspe-
lung wie die Wagung in Rdumen mit einer feststehenden normalen Feuchtig-
keit — das sind 65 % relativer Feuchtigkeit — durchgefiihrt werden. Ahnlich wie
bei der Feststellung des Handelsgewichtes werden an den verschiedenen Stellen
eines Ballens zehn Stringe entnommen und einige Stunden in dem Haspelraum
bei normaler Feuchtigkeit von 65% liegengelassen, um den Ausgleich des
Feuchtigkeitsgehalts der Seide mit der umgebenden Atmosphére herbeizufithren.
Ist dieses geschehen, so werden von den zehn Masten je zwei bis drei oder mehr
Probestringe von einer Liange von 450 m abgehaspelt. Diese Haspelproben
von 450 m werden auf einer genauen Wage gewogen und aus dem Gesamtgewicht
der Prébehen das Durchschnittsgewicht errechnet. Dieses Gewicht durch 0,05
geteilt oder mit 20 multipliziert ergibt den Titer der zu untersuchenden Seide.

Man hat hier im Auge zu behalten, daB3 die Titrierung der Seide nicht identisch
ist mit der far die Mehrzah! der Textilfasern iiblichen Gewichtsnumerierung,
sondern das Gegenteil hiervon ist. Der Titer ist die Zahl, welche angibt, wie-
viel Male 0,05 g = 1 Denier in einer bestimmten Lénge von 450 m der Seide
enthalten ist, oder wieviel Gramm eine Léngeneinheit von 9000 m der Seide
wiegt.

Die zuldssigen Schwankungen im Titer sind nach den verschiedenen Handels-
plitzen verschieden. Die Festlegung dieser Schiwankungen geschieht nach zwei
Richtungen. Einmal handelt es sich um die Unterschiede zwischen dem nied-
rigsten und dem héchsten Titerwert, welcher bei der Priiffung einer Seide ge-
funden worden ist. Man spricht hier auch von einer Festlegung der Springer.

Die zweite Art der Ermittlung betrifft die Differenz, um welche der aus
den gewogenen 20 bis 40 Haspelproben erhaltene Durchschnittstiter nach unten
oder oben iiberschritten werden darf.

Fiir die Beurteilung dieser Fragen sollen die hauptsachlichsten Werte der
in Zirich geltenden Usancen zugrunde gelegt werden, wobei aber ausdriick-
lich betont werden mul}, daf hierfiir die Abmachungen zwischen Kédufer und
Verkaufer mafgebend sind.

a) Grégen. Bei Grégen europédischer Herkunft, sowohl & bouts noués
und non & bouts noués betragt der Spielraum fiir den Titer

bis und mit 15/17 Den. . . . . . . . % Den.
von 16/18 bis und mit 19/21 Den. . . % Den.

grébere Titer nach Vereinbarung.
Der Spielraum fiir Springer betrigt bei den gleichen Grégen, und zwar
a) bei extra klassischen und exquis Grégen

bis 10/12 Den. . . . . . . . . . . .. 5 Den.
von 11/13 bis 15/17 Den. . . . . . . . 6 Den.
von 16/18 bis 19/21 Den. . . . . . . . 7 Den.

bei groberem Titer nach Vereinbarung,
b) bei klassischen Grégen

bis 12/14 Den. . . . . . . . . . .. . 6 Den.
von 13/15 bis 15/17 Den. . . . . . . . 7 Den.
von 16/18 bis 19/21 Den. . . . . . . . 8 Den.

grébere Titer nach Vereinbarung.
¢) Bei Sublimen oder korrenten Grégen sind beziiglich Springer keine Grenzen
festgesetzt, sondern miissen vereinbart werden.
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Bei Grégen asiatischer Seiden Filature-Grégen a1’Européenne, und zwar
Japan-, Kanton- und weilen China-Filatures betrigt der Spielraum fiir den

Titer
bis und mit 13/15 Den. . . . . . . .. % Den.

bei groberem Titer 5% {iber oder unter dem angegebenen Titer. Der Titerdurch-
schnitt jedes einzelnen Ballens muf in den festgesetzten Titergrenzen bleiben,
also z. B. bei 10/12 nicht unter 10 und nicht {iber 12.

Beziiglich des Spielraumes der Springer existieren bindende Vorschriften
nur fiir Japan-Filatures-Grégen, und zwar bei

Nr.1/1% u. Nr. 1% Nr. 1%/2
bis zu 13 Den. 7 Den. 8 Den.
iiber 13/15 Den. 8 Den. 9 Den.
iiber 15 Den. nach Vereinbarung nach Vereinbarung.

Weder beziiglich des Titers noch der Springer bestehen Vorschriften bei folgenden

asiatischen Seiden.
Japan redévidées
,»  natives
China-Filatures gelb
» mixtes weill und gelb
Chma u. Kanton redévidées
»e natives
Tussah Filatures
. natives,

Wohl beziiglich des Titers, nicht aber beziiglich der Springer sind Be-

grenzungen vorhanden bei

China-Filatures weil},
Kanton-Filatures,
Japan-Filatures geringer als Nr. 1% 4 2.

b) Gezwirnte Seiden. Der Spielraum unterhalb und oberhalb des Titerdurch-
schnittes darf betragen bei:

Seidensorten o ! o | o o <0
zwei- und dreifach 2% ‘ 2%4% J\ 3% 4% 5%
Europiische. . . . exquis ’ klassische [ Corrente — -

u. sublime
Levantinische . . . — ‘ dgl. dgl. — —
Japan-Filatures . . — i bis u. mit | Nr.2 a 2% — —
‘ Nr. 2 1. geringer
China-Filatures . . — | Tu.ITordre | III ordre — —
Kanton-und Bengal— :
Filatures . . . — J - i klassische Corrente —
J u. sublime
Asiatische Natives . — f
i

— | Japan China grébere
iiber 50 Den.

Ausgenommen von dieser Aufstellung sind:

1. Feinere Titer als 26 Den., fiir die nur ein Denier im ganzen zugestanden wird.

2. Ungeschnellerte Seiden, bei denen das Titermittel nicht auBerhalb des
in der Titerangabe ausgedriickten Spielraumes fallen darf.

Unter ,,geschnellerter Seide* versteht man solche Seiden, bei denen die
Masten eine bestimmte Linge aufweisen. Bei derartigen Seiden (& tours comptés)
werden zur Feststellung des Titers fiinf Stringe ganz gemessen, gewogen und der
Titer dann fiir jeden Strang berechnet.
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Der Spielraum der Springer bei gezwirnten Seiden kann betragen bei:

Seidenart Titer Spielraum
Europiische Organzin. . . . . . . . .. 17—19 einschlieB]. 7 Den.
oder Trame exquis . . . . . . . . .. iiber 19—30 einschl. 8
2- oder 3fach . . . . . .. ... ... feinere und grébere | nach Vereinbarung
Titer
Europdische Organzin, klassische und su-
blime . . . . . . ... ... .... iber 18 bis 23 Den. 8 Den.
Japan-Filature Organzin, 2fach I und II
Ordre . . . . . . . .. .. .. ... . 23, 28 ., 9 .
China-Filature Organzin . . . . . . . . . . 28 ,, 834 10 ,,
China 2fach I und II Ordre. . . . . . . feinere und grébere | nach Vereinbarung
Titer
Organzin aus levantinischem Gespinst . . wie vorige wie vorige, jedoch
1 Den. mehr
Européische Tramen iiber 18 bis 23 Den. 8 Den.
klassische 2fach . . . . . . . . . .. » 23 ,, 28 9 ,
Chine-Filatures Tramen » 28 ,, 34 10 ,,
Tund IT Ordre . . . . . . . .. .. feinere und grébere | nach Vereinbarung
Titer
desgleichen 3fach. . . . . . . . . . .. desgleichen wie vorige,
1 Den.
Tramen aus levantinischen Gespinsten
2- und 3fach. . . . . . . e e e desgleichen wie vorige, jedoch
1 Den. mehr
Europiische Organzin und Trame corrente | iiber 19 bis 23 Den. i(l) Den.
» 23, 28 2
22 28 133 38 ’s 12 ’
desgleichen Trame 3fach . . . . . . . . bis 40 Den. 1 ,, mehr
iiber 40 Den. 2,
Japan-Filature Trame. . . . . . . . . . iiber 18 bis 24 Den. 9
Nr.lal%und Nr.1%. . . . . . ... » 24,29 10,
2fach . . .. .. 0000 » 29 ,, 3¢ 1,
desgleichen 3fach . . . . . . . . . . .. . 26, 34 ,, 9 ,,
i3] 34 22 42 2 10 2
s 42 33 48 s 11 ’
Japan-Filature Trame. . . . . . . . . . . 18, 24 10 ,,
aus Nr. 1% & 2 . . . . .. ... ... s 24 ,, 29 11
und Nr.2 2fach . . . . . .. .. ... s 29 ,, 34 ,, 12,
desgleichen 3fach . . . . . . . . . . .. . 26 ,, 34 ,, 10 ,,
3 34 3 42 i3] 11 El)
» 42, 48 12,
Kanton Trame und Organzin . . . . . . » 20 ,, 26 ,, 8 ,,
aus Filature & 1,Europ. 2fach , 26 ,, 32 9
extra IOrdre . . . . . .. .. ... . 32 ,, 44 ,, 10 ,,
desgleichen IT Ordre . . . . . . . . .. desgleichen 9
11 2
13,

Die Spielraume der Natives sind in dieser Ubersicht nicht mit aufgefiihrt
worden, da dieselben als Handelsartikel heute kaum mehr in Betracht kommen.
Erwihnt mogen noch werden die zuléssigen Titergrenzen bei Tussahgespinsten,
und zwar bei denen mit bestimmtem Titer, Doppi filati & titolo. Dieselben

betragen bei
30/40 unterste Grenze 30 Den.

40/50 » 40,
50/60 » 50,
60/80 » 60,
80/100 , » 80

Bei den anderen Tussahgespinsten 3 tutta rendita bestehen naturgemif
keine Grenzen.
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Dall bei erschwerten Seiden die Titerbestimmung unter Beriicksichtigung
der Hohe der Erschwerung durchgefithrt werden mufl, ist wohl selbstver-
sténdlich.

3. Feststellung der Windbarkeit.

Die Untersuchung der Rohseide auf ihre Windbarkeit erstreckt sich in der
Hauptsache auf Grége. Bei anderen Seiden geschieht sie meistens, nachdem
die Seide veredelt, d. h. erschwert und gefarbt ist. Worauf die Beurteilung der
Windbarkeit zuriickzufiihren ist, wurde bereits unter dem Kapitel Grége be-
schrieben.

Als Untersuchungsmaterial werden eine beliebige Anzahl Stringe entnommen,
meistens finf oder zehn. Die Stringe werden auf einen Haspel gelegt oder
auch, je nach Einrichtung der betreffenden Maschine, auf eine Bobine gehaspelt.
Die Seidenmasten werden so auf die Haspeln gelegt, daf bei fiinf Probemasten
zwei, und bei zehn Masten fiinf Stringe umgedreht werden und bei diesen letzteren
der Faden also von Innen abliuft. Darauf wird die Seide auf einen Haspel
von 125 cm Umfang gehaspelt. Der einzelne Haspel ist mit einer Vorrichtung
zum automatischen Aussetzen bei einem Fadenbruch versehen, ferner mit
einem Uhrwerk, welches die Anzahl der entstandenen Briiche anzeigt.

Die Geschwindigkeit des Ablaufens ist so geregelt, dall entweder 50 oder 75 m
in der Minute auf die Kronen aufgehaspelt werden.

Die Versuchsdauer erstreckt sich iiber 1,2 oder 3 Stunden, je nach Ver-
einbarung, doch wird vor Beginn des eigentlichen Versuches der Haspel zehn
Minuten laufen gelassen, die wihrend dieser zehn Minuten entstandenen Briiche
werden nicht mitgezahlt.

Die Umrechnung der festgestellten Briiche gestaltet sich unter Zugrunde-
legung der Annahme, dall zehn Masten eine Stunde gelaufen sind, wie folgt:

.. Zahl der zu .. Zahl der zu
Zahl der Briche bedienenden Haspeln Zahl der Briiche bedienenden Haspeln

5 bis 8 90 bis 100 27 bis 30 28 bis 30
9, 10 80 ,, 90. 35 ,, 38 22 ,, 25
11 70 ,, 80 39 ., 4 ! 20 ,, 22
12 bis 13 60 ,, 70 45 ,, 50 \ 19 ,, 20
14 ,, 15 50 ,, 60 51 ,, 52 16 ,, 18
16 45 ,, 50 58 ,, 59 | 15 ,, 17

17 40 ,, 50 60 ,, 68 J 14 ,, 16
18 bis 19 40 ,, 45 69 ,, 74 i 13 ,, 15
20 ,, 22 35 ,, 40 75 ., 79 l 12, 14
23 ,, 26 30 ,, 35 80 ,, 84 | 10 ,, 12

Bezuglich irgendwelcher Normen in der Windbarkeit einer Grége existiert
nur fiir Japan-Filature-Grégen unter 172 & 2 die Bestimmung, dafl die Windbar-
keit in der Regel 80 Haspeln bei einer Schnelligkeit von 50 m in der Minute ent-
sprechen soll.

Bei stark verklebten Grégen werden die Masten durch vorherige Behandlung
mit warmem Wasser oder einer schwachen Seifenlosung gelockert. Diese be-
sondere Behandlung wird auf dem Priifungsschein besonders vermerkt.

4. Feststellung der Dehnbarkeit und Stirke.

Wie schon frither ausgefithrt wurde, ist es zur Bestimmung dieser dynamo-
metrischen Eigenschaften der Seide unbedingt erforderlich, daf die zu unter-
suchende Seide ihre normale Feuchtigkeit besitzt. Zu diesem Zweck 146t man
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die Seide vor Inangriffnahme der Untersuchung mindestens 24 Stunden in einem
Raum mit normalem Luftfeuchtigkeitsgehalt, am besten in geeigneten Schrinken,
liegen.

Die zur Feststellung der Dehnbarkeit und Stérke erforderlichen Apparate
bezeichnet man als Serimeter. Es gibt solche verschiedenster Bauart, den
Vorzug genieBen aber diejenigen italienischer Herkunft, die sich durch ihre vor-
zigliche Mechanik auszeichnen. Es sind namentlich zwei Typen, die in Frage
kommen, ndmlich solche, bei denen das Gegengewicht in Form eines senk-
recht herabfallenden Laufgewichtes entweder an einer Kette, die iiber ein Zahn-
rad lauft, herabgleitet, oder solche, bei denen das Laufgewicht an zwei Gleit-
stangen herablauft.

Die erstere Einrichtung, Serimetro & catenella, ist die dltere, wahrend
die zweite, Serimetro & stantuffo, die neuere Bauart darstellt.

Unter diesen letzteren ist wiederum dasjenige der Staggionatura ano-
nyma cooperativa, Mailand, wohl das gebrauchlichste Instrument, dessen
Einrichtung und Arbeitsweise im folgenden beschrieben werden soll.

Der Apparat besteht aus einem langen, schmalen, rechteckigen Kasten.
An demselben ist am oberen Ende ein metallener rechter Winkel mit einer kreis-
férmigen Skala angebracht. Uber derselben spielt ein Zeiger, welcher mit einem
zweiarmigen Hebel verbunden und an dessen einem Schenkel ein Gewicht ange-
bracht ist, wihrend sich an dem einen verlingerten Schenkel eine Vorrichtung
mit einem Roéllchen befindet, an dem sich mittels einer Klemmschraube der zu
untersuchende Seidenfaden einspannen lifit. Der Hebel ist so ausbalanciert,
daB sich in der Ruhelage der Zeiger iiber dem Nullpunkt befindet. Durch einen
Zug, ausgeiibt an dem an dem Rolichen befestigten Faden, wird das Gegen-
gewicht aus seiner Lage gebracht und der Zeiger gehoben. Der Zeiger gleitet
iiber dem eingekerbten Rand der Skala her und ist mit einer hebelartigen Vor-
richtung versehen, die sich bei einem eintretenden Fadenbruch in eine der Kerben
hineinsenkt und so ein Zuriickgleiten des Zeigers auf seinen Ruhepunkt ver-
hindert. Nur durch entsprechende Auslésung des Hebels kann man den Zeiger
wieder auf den Nullpunkt zuriickbringen. Senkrecht unterhalb des oberen
Réllchens befindet sich ein zweites Roéllchen, genau 50 cm vom oberen entfernt.
Dieses untere Roélichen ist befestigt an einem auf Gleitstangen laufendem
Laufgewicht, welches seinerseits mit einem Zeiger versehen ist, welcher iiber
einer seitlich angebrachten Skala spielt. Aullerdem ist eine Vorrichtung vor-
handen, welche bei eintretendem Fadenbruch dieses gleitende Laufgewicht
automatisch sofort zum Stehen bringt. Aus der seitlichen Skala ist zu ersehen,
um wieviel Millimeter der Faden bis zum Bruch ausgedehnt worden ist, und zwar
gleich im doppelten Werte, da die Linge des zu untersuchenden Fadens nur 50 ¢cm
betragt, wihrend der Wert der Elastizitat auf 1 m berechnet wird.

Das Arbeiten mit dem Apparat geschieht in der Weise, dal man das untere
Laufgewicht auf seinen hochsten Punkt bringt und durch einen seitlichen
Hebel arretiert. Dann spannt man den Seidenfaden zwischen den beiden Rollchen
fest, und zwar in der Weise, dal3 der Faden keineswegs irgendwie gedehnt wird.
Jetzt liftet man die Arretierung des unteren Laufwagens, der Faden wird ge-
spannt, gedreht und {ibt auf das obere Gegengewicht einen Zug aus, der durch
den Zeiger auf der Skala erkennbar gemacht wird. Gleichzeitig wird auf der unteren
Skala die stattfindende Dehnung des Fadens angezeigt. Bei eintretendem
Fadenbruch wird sowohl der obere Zeiger wie das untere Laufgewicht auto-
matisch zum Stillstand gebracht; an der oberen Skala kann die Stirke und an
der unteren Skala die Dehnbarbeit abgelesen werden.

Es sei hier daran erinnert, daBl der Wert fiir die Stirke oder Festig-
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keit die Anzahl Gramme darstellt, welche imstande sind, einen Faden von 1 m
Linge zum Bruch zu bringen, wihrend der Wert fiir Dehnbarkeit angibt, um
wieviel Millimeter ein Faden von 1 m Linge sich ausdehnen 148t, bis das Zer-
reilen des Fadens eintritt.

Vielfach wird die Stirke auch auf Gramm fiir das Denier angegeben, indem
der ermittelte Wert fiir die Stirke durch den Titer der Seide geteilt wird.

Der einzelne Kokonfaden hat eine Stirke von etwa 2%, 2% und bei bester
Qualitit 3 g pro Denier. Vereinigt man mehrere Kokonfiden miteinander,
also wie beim gewdhnlichen Spinnfaden vier bis fiinf Stiick, so nimmt die Stirke

Abb. 127a und 127b. Serimeter. Staggionatura anonyma, Mailand.

pro Denier etwas zu und geht auf etwa 37 bis 4, so daB also eine Grége von 15 De-
nier eine Stiarke von etwa 50 bis 60 aufweisen wird.

Fiir die H6éhe der Stirke und Dehnbarkeit existieren keine besonders fest-
gelegten Grenzen in bezug auf die einzelnen Seiden. Wohl aber zieht man diese
Werte insofern heran zur Beurteilung der Giite einer Seide, als man verlangt, daf3
die Starke bei

exquis Seiden . . . . . . . .. mindestens das 4fache des Titers
klassischen Seiden . . . . . . . 5 5 3% s .
sublimen und correnten Seiden . ' pw 3 » 5

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 8
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betragen soll, wihrend die Dehnbarkeit bei

exquis Seiden. . . . . . . . . . .. oberhalb 220
klassischen Seiden. . . . . . . . . . zwischen 200/220
sublimen und correnten Seiden. . . . 2 180/200

liegen soll.

Zu bemerken ist, da die Werte bei abgekochter Seide meistens etwas héher
liegen als bei roher, wahrend sie bei ausgeriisteten, namentlich erschwerten
Seiden betrachtlich niedriger sein kénnen.

Im iibrigen sei auf die diesbeziiglichen Ausfiihrungen in dem Kapitel iiber
die Priifung der Grégen verwiesen, da bei der Beurteilung der dynamometrischen
Eigenschaften der Seide auf dieverschiedensten Umsténde Riicksicht zunehmen ist.

Es darf nicht unerwihnt bleiben, dafl die Bestimmung der dynamometrischen
Eigenschaften der Seide mittels des Serimeters insofern nicht ganz einwandfrei
erscheinen, als die Bestimmung lediglich an je 50 cm langen Strecken des Seiden-
fadens vorgenommen wird, die durch Abreilen oder Ausschneiden von dem Faden
erhalten werden, so daB das Gesamtresultat der Bestimmung auf einer Anzahi
einzelner, voneinander unabhingiger Fadenlingen basiert. Das erhaltene Er-
gebnis von 30 Proben gibt also nicht ein Bild von der Beschaffenheit von 15 fort-
laufenden Metern des Fadens und es ist keine Gewdhr dafiir gegeben, dal die
Strecken, welche zwischen den einzelnen Proben liegen, die also z. B. zum Be-
festigen des Fadens an den Rollen dienen, oder Strecken, welche beim Abhaspeln
von Masten vielleicht iiberhaupt ausgemerzt wurden, nicht vielleicht gerade
schwache Stellen oder solche von geringerer Elastizitit enthalten haben. Ganz
abgesehen davon, daBl beim Einspannen der Untersuchungsfiden oder beim
Abziehen derselben vom Haspel oder Bobine ein mehr oder minder starker Zug
auf den Faden ausgeiibt worden sein kann.

Es hat daher nicht an Versuchen gefehlt, die serimetrische Untersuchung
so zu gestalten, daB man tatsdchlich eine Priifung des fortlaufenden Fadens
erzielte. Diese Versuche kénnen aber noch nicht als abgeschlossen angesprochen
werden. Immerhin sei aber hier ein solcher Apparat erwdhnt, das Seri-
metro continuo, eine Erfindung von Dr. Colombo, Mailand, dessen Ein-
richtung so beschaffen ist, dafl die Windbarkeit des Seidenfadens unter einer
dem Titer der Seiden angepaliten Gewichtsbelastung vor sich geht.

Bei diesem Apparat wird die zu untersuchende Seide auf eine Bobine gespult,
welche in entsprechender Weise auf eine zweite konisch gestaltete Bobine auf-
gesetzt wird. Diese beiden Bobinen werden auf eine drehbare Welle gesteckt.
Oberhalb derselben, in einer Entfernung von etwa 75 cm, befindet sich eine,
kleine Rolle, welche an einer frei schwebenden Platte angebracht ist; diese hingt
ihrerseits an zwei gewachsten Baumwollschniiren, die iiber zwei oberhalb ange-
brachten Rollen laufen und an den anderen Enden eine Schale zur Aufnahme
der zu verwendenden Gewichte tragen. An dieser Schale befindet sich dann an
der Unterseite ein Haken, an dem das zum Ausgleich der ganzen Apparatur
bendétigte Gegengewicht angebracht ist.

Oberhalb der die Rolle tragenden Platte befindet sich eine Vorrichtung
zum Auffangen dieser Platte bei Fadenbruch, damit dieselbe nicht etwa bis
oben an die Gleitrollen geschleudert wird; unterhalb der Schale, die zur
Aufnahme der Gewichte dient, ist die gleiche Vorrichtung vorhanden. Ferner ist
zu bemerken, dafB die obere Rolle so in einem Metallbiigel angebracht ist, dal3
durch ihre Achse ein herausnehmbarer Stift liuft, um den sich die Rolle leicht
bewegt.

Die Arbeitsweise der Apparatur ist leicht zu verstehen. Man nimmt das
Fadenende der ersten Bobine, legt es iiber die herausgenommene Rolle, befestigt
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dieselbe wieder und leitet den Faden dann auf die zweite konische Bobine. Jetzt
legt man auf das Schélchen die Gewichte, welche der Stirke des Seidenfadens
entsprechen, also etwa das Drei- bis Fiinffache des Titers.

Hierdurch wird der Seidenfaden mit einer Kraft gespannt, die seiner Stirke
entspricht. Wenn man jetzt die Welle dreht, etwa mit einer Geschwindigkeit
von 100 m in der Minute, dann lauft also der Faden in einer seiner Durch-
schnittsstarke entsprechenden Spannung von einer Bobine auf die andere. Die
Anzahl der entstandenen Fadenbriiche zeigt die Stellen an, die im fortlaufenden
Faden von geringer Stirke waren.

Der Apparat gestattet also, sich von der Gleichm#Bigkeit des Fadens beziiglich
Starke einwandfrei zu iiberzeugen, wenn er auch die Héhe der einzelnen Starke-
werte nicht anzeigt.

Es muf} hier aber noch eines anderen Apparates gedacht werden, der dazu
dient, die dynamometrischen Eigenschaften der Seide zu priifen. Es ist diese
das Coesimetro, eine Erfindung von Rag. A. Teruzzi, Direktor der Stagio
natura anonyma cooperativa, Mailand.

Diese Erfindung beriicksichtigt die
dynamometrische Beanspruchung der
Seide bei der Verarbeitung in der
Weberei. Wenn es sich auch noch um
eine neue Erfindung handelt und die-
selbe noch keinen allgemeinen Eingang
in die Praxis gefunden hat, so ist sie
meines Erachtens doch von einer so
weittragenden Bedeutung, daf eine
kurze Beschreibung hier am Platze ist.

Die Einrichtung und Arbeitsweise
des Coesimetro geht von der Uber-
legung aus, daf} in der Webtechnik die
Gewebefiden einerseits unter einer ge-
wissen Spannung gehalten werden
miissen, und daf sie andererseits durch
die Berithrung untereinander, die beim
Hindurchgehen des Schusses durch die
Kette und den Anschlag hervorgerufen
wird, eine Reibung erfahren, welche je
nach der Lange der Einwirkung auf die
dynamometrischen Eigenschaften des
Seidenfadens sehr stark einwirkt.

Diese Einwirkung macht sich in der

Weise bemerkbar, daf3 der Zusammen- Abb. 128, Serimetro continuo nach
hang der einzelnen Kokonfiden mehr Prof. Dr. Colombo, Mailand.
oder minder gelockert wird.

Der Faden wird dhnlich wie beim Serimetro continuo unter einer gewissen
Ausdehnung von einer Bobine auf die andere aufgespult. Wihrend dieser Auf-
spulung liuft der Faden uber eine Fliche, wo er durch die Schlige eines Reib-
apparates breit gedriickt und dadurch der Zusammenhang der einzelnen Kokon-
taden gelockert wird. Diese Schlige konnen durch entsprechende Vorrichtung
schneller bzw. langsamer auf den Scidenfaden ausgeiibt werden, ebenso wie die
Schnelligkeit des Laufes des Seidenfadens reguliert werden kann. Die Wirkung
macht sich in der Weise bemerkbar, dafi bei einer Seide eine gewisse Strecke
durch z. B. 20 Schldge zerrieben und aufgelést werden kann, wihrend andere

8%
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Stellen dieses erst nach 100 und mehr Schligen tun. Es hat sich bei diesen Ver-
suchen herausgestellt, dall unter bestimmten Bedingungen sehr gute Durch-
schnittswerte erzielt worden sind?).

Abb. 129. Coesimetro. Staggionatura anonyma, Mailand.

Wie bereits oben erwihnt, bedarf das Verfahren noch der Nachpriifung, es
scheint aber, wie Verfasser sich personlich iiberzeugen konnte, von sehr grofer
Bedeutung fiir die Zukunft zu werden.

Ein ahnlicher Apparat wie das Coesimetro ist iibrigens auch ein in Amerika
neuerdings geiibtes Verfahren, die dynamometrischen Eigenschaften der Seide
mittels des sog. Serigrafen zu bestimmen. Diese Maschine, welche von der
Seidentrocknungsanstalt New York gebaut worden ist, beruht auf dhnlicher
praktischer Uberlegung wie das Coesimetro, ist allerdings, was die Einrichtung
anbelangt, von ihm doch wesentlich verschieden.

5. Feststellung der Drehung.

Wie schon bei der Herstellung der gezwirnten Seiden ausgefithrt wurde, be-
einflult die jeweilige Drehung einer Seide ihre 4ulleren Eigenschaften, was Glanz, -
Aussehen, Lage im Gewebe anbelangt, in einer hervorragenden Weise. Es ist
daher die Feststellung der Drehung eine hiufig wiederkehrende Aufgabe, die
von der Seiden verarbeitenden Industrie gestellt wird.

Man bedient sich hierzu des Drehungsmessers, Torcimeter. Die
Einrichtung und Arbeitsweise des Apparates ist bereits auf S.101 beschrieben
worden.

Man nimmt die Bestimmung der Drehung durchweg an der abgekochten
Seide vor. Nur bei solchen Seiden, welche zur Vermeidung von Ringelbildung
appretiert sind, wie z. B. Crépe, begniigt man sich mit einer einfachen Erweichung,
weil sich bei dem durch das Abkochen zusammengezogenen Faden die richtige
Lange nicht mehr einspannen laf3t.

Was nun die Anforderungen beziiglich Anzahl der Drehungen auf die Lange
von 1 m anbelangt, so ist das Wesentliche dieserhalb bereits bei der Beschreibung

1) Vergl. Ber. d. Seidenkongresses zu Padua, Juni 1922. S. 134.
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der einzelnen gezwirnten Seiden ausgefiihrt worden, so dafl es hier geniigt, eine
kurze vergleichende Ubersicht zu geben.

Seidenart Vordrehung Nachdrehung
Organzin strafilato. . . . . . . 550 bis 650 450 bis 525
" moyen appret . . . . . 375 ,, 450 250 ,, 350
" stratorto . . . . . . . bis 1000 bis 1000
Trame . . . . . . . . . . .. — 80 bis 130
Kanton-Trame . . . . . . . . — 120 ,, 160
Poil . . . .. . . ... ... — 600 ,, 800
Crépe. . . . . . . . ... 1500 bis 1600 3000 ,, 4000
Grenadine. . . . . . . . . .. — 2000
Stickseiden . . . . . . . . .. 30 bis 40 —

6. Besondere Feststellungen.

Unter diese Gruppe von Untersuchungen sind zu rechnen: die Feststellung
des Abkochverlustes, der Erschwerung, der kiinstlichen Firbung, sowie be-
sondere Kigenschaften, oder besondere Fehler der Seiden.

a) Abkochung (Décreusage). Die Feststellung des Bastgehaltes einer Seide
geschieht in der Weise, dal man &hnlich wie bei der Titerbestimmmung aus einem
Ballen an den verschiedenen Stellen eine Menge von zehn Masten als Probe
herausnimmt. Von diesen Stringen wird dann von jedem einzelnen soviel abge-
haspelt, daB das Gesamtgewicht der Haspelproben etwa 35 bis 70 g betriigt.
Ist von der gleichen Seide bereits der Titer bestimmt, kann man auch die hier-
bei verwandten Proben zum Abkochversuch benutzen.

Die so erhaltene Probe wird dann je nach Bedarf 1 bis 1% Stunde mit einer
%2 bis lproz. Lésung von griiner Olivendlseife in destilliertem Wasser abge-
kocht, mit warmem destillierten Wasser vollkommen ausgewaschen und dann
getrocknet. Macht die Beschaffenheit der Seide es erforderlich, so kann dem
Seifenbade eine geringe Menge leichten Alkalis, wie Soda, Natriumphosphat,
Borax usw., zugesetzt werden.

Wichtig ist, daB die Seidenprobe sowohl vor als auch nach der Abkochung
bei 140°C ausgetrocknet wird, so dafB also der tatsichliche Serizingehalt der
wasserfreien Seide bestimmt wird.

Beziiglich irgendwelcher Grenzen des Bastgehaltes gibt es jedoch keine fest-
gelegten Bestimmungen. Von den Seidentrocknungsanstalten der eigentlichen
Seidenldnder Italien, Frankreich und Japan werden fortlaufend derartige
Décreusagebestimmungen durchgefithrt und die diesbeziiglichen Ergebnisse ver-
offentlicht.

Es sei hier eine derartige Ubersicht (siche S. 118) wiedergegeben, welche 1894
von Testenoire!) vertffentlicht worden ist.

Man erhilt auf diese Weise ein Durchschnittsbild, das aber in den letzten
Jahren, namentlich beziiglich des Abkochverlustes, ein wenig erfreuliches ist.
Wihrend vor dem Jahre 1913 das Streben der Ziichter dahin ging, eine mog-
lichst bastarme Seide zu erzeugen und Zahlen wie 19 bis 21 % der Durchschnitt
war, findet man heute wieder Seiden mit 25 bis 28 % Abkochverlust, nament-
lich bei Japanseiden.

Eine sehr gute Ubersicht findet man in den Jahresberichten der Seiden-
trocknungsanstalt von Lyon?). Diese Ubersichten behandeln die Abkochver-

1y Testenoire, Comt. rend. de la Condition des Soies de Lyon.
2) Compte rendu des opérations de la Condition publique des soies de Lyon 1925.
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Grége | Trame |Organzin Grége | Trame |Organzin
% % % % % %
Frankreich Broussa
weil . . . . 20,8 22,3 21,9 weil . . . ] 21,5 23,2 23,1
griim. . . . 19,9 22,0 21,5 gelb . . . .| 23,5 — 25,7
gelb . . . . 23,8 25,1 25,1 Syrien
. weil . . . .| 20,0 — 22,6
Spanien gelb . . . ] 24,3 26,1 25,8
weil . . . . 20,2 —-— 21,0 B al
gelb 23,8 — 24,8 evrégiﬁ. o] o218 — —
gelb . . . ] 21,3 24,8 24,4
Piemont .

. China
ggﬁ- Ce gg’g 38’45 gig weiB. . . .| 190 | 21,5 | 202
gelb . . | 232 | 235 | 244 gelb ... o[ 250 | 265 | —

Kanton .
. weill . . 22,3 24,2 23,7
Italien griin. . . .| 227 | 247 25,2
weil . . . . 20,6 21,4 21,7 Japan
grin . . . . 21,3 21,3 21,2 . -

b . 3.5. 25,0 weiB. . . ] 174 19,1 19,0
£° 235. 1 245 gelb . . . ] — 24,7 —
. : Tonkin

Griechenland i
weiB. ... | 198 | 202 | 237 gelb . . .| — 27,4 -
gelb . . . . 20,6 ‘ 22,0 23,6 Tussah . . . .1 18,1 21,4 19,2

luste von Grége, Organzin und Trame. Einige das Jahr 1925 betreffende Tabellen
folgen nachstehend:

Abkochverlust der Grégen im Jahre 1925.

Verlustin % | 14 |15 | 16 | 17
Herkunft Zahl der Abkochversuche
Frankreich ! |

weib . .. | — | — —  — | — | = — — 2_!_‘__

gelb . . .| —|—| — — | — = — 2| 43 1102 | 204 | 55
Spanien | . :

gelb . . . _t_ = = —= = - = | — 2

18[19'20‘21’22‘237‘24}725126

=]

Piemont

weil} —_— = = = = == = = = | = — —

geb . . .| — — | — — | — | — — 3| 12| 3| 1 —|—

Ttalien ‘
weill . . . —_— ] — 1 1| — 9 14 2| — — -
gelb . . . —_— | — — — 1 15 64 | 342 | 337 339 | 191 ! 24

Ungarn : | ‘
gelb...——‘hhﬁf_—‘Hl_h‘____j__

Serbien . . | —|— —  — | —  — — | — 1 2 2! — | —

Broussa ! |
weill . . . —_— e = — — | — .15 24 12 3| — — —

gelb . .. | —'—| — - —|— —| — | — | —

!
f

Syrien
weil . .| — | — | — | — | — | — ‘ ‘
gelb . . .| —|—| — - —|— — 2 11 | 40 | 105 | 39 |

Bengalen .

weiB . .. | — | —| — | — | — | — - = | - = | = = —

geb . . .| — | —| — | — | — | —

I
I
i'
!
I
|

=1

I
I
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Abkochverlust der Grégen im Jahre 1925 (Fortsetzung).
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Verlust in % | 14 { 15”|“16 ; 17 \ 18 }19 } 20[ 21 | 292 | 23 | 24 L25 |

Herkunft

Zahl der Abkochversuche

Kaschmir .
weill .
gelb

Indochina
gelb

China
weill . .
gelb

Kanton

weill . . .

gelb

Japan
weill .
gelb

Kaukasien

weill . . .

gelb

Levante

weil . . .

* gelb

34
11

o

48
10

22
52

15
49

163

Abkochverlust der Organzin im Jahre 1925.

Verlust in %[ 16 [ 17 [ 18 | 19 [ 20 [21 [22] 23 | 24 IER

26

29

Herkunft

Zahl der

Abkochversuche

Frankreich
weild
gelb. . .

Spanien
weild
gelb.

Piemont
weil .
gelb. . .

Italien
weil} .
gelb. .

Ungarn
gelb.
Serbien . .

Broussa
weill . .
gelb. . .

Syrien
weill .
gelb. .

Bengalen
gelb. . .

bO =

11

112

175

18

181

~1
[=2)

o |
i

'S

'S
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Abkochverlust der Organzin im Jahre 1925 (Fortsetzung).

Verlust in % 16;17\18[ 19 ] 20 y21\22' 23 } 24 \ 25 y 26 1 27 ’28]29
Herkunft | Zahl der Abkochversuche . -

" Herkunft

Kaschmir
weil
gelb. . .

Indochina .
gelb. . .

China
weill .
gelb. .

Kanton
weily

Japan
weil . .
gelb. . .

Levante
weily

|

Abkochverlust der

15
10

11

23
37

11
12

190

Trame im Jahre 1925.

Verlust in % |17 18] 19 J 20 | 21

}22|23’24j25}26

28 |

29

Herkunft

Zahl der Abkochversuche

Frankreich

weill . . .

gelb

Spanien
gelb

Piemont

weil . . .

gelb
Ttalien

weill . . .

gelb

Ungarn
gelb

Serbien
gelb

Broussa

weill . . .

gelb
Syrien

weill . . .

gelb

Bengalen
gelb

Kaschmir

weill . . .

gelb

Indochina
gelb

China

weil . . .

gelb

20

114

106
20

28

33
36

60

22

[

20

[e ]

w



Besondere Feststellungen. 121

Abkochverlust der Trame im Jahre 1925. (Fortsetzung),

Verlust in % 17|1s| 19 ]20 | 21 { 29 ] 23 1 24(25 } 26 \27
Herkunft | Zahl der Abkochversuche

28 | 29

Kanton | ‘
weill . . . —_ ] — — 2 22 96 | 210 | 222 | 108 | 33 | 16

geb . .. |—|—| — | —| 1| —|—=|—|—]—|—|—]—

b

Japan i ‘
weill . . . |10 | 74 | 176 | 189 | 126 | 42 12 — | — 1 — = | — | —
gelb . . . | —|— | — | — 4 6 4 4| — | — = = | —

Kaukasien
weill ... |—|— | — — —_ - — — — e — ]

Persien ; ‘ ‘
weiB ... | — 1 — ] — | — 1 —] =1 1| —=1|—]—1—|—
geh . .. |— —| | -/ —=] 1 —'—] =] —=!—=]—|—

Dafl der Abkochverlust der Seiden auch wihrend der einzelnen Jahre sehr
schwanken kann, ersieht man aus nachstehender Tabelle, welche von Silber-
mann?!) verdffentlicht wurde.

Jahr Grsge Trf/,me Org;nzin
0 0 (o]
1887 21,2 26,5 ! 23,3
1888 20,9 24,5 244
1889 20,6 23,2 ‘ 21,3
1890 21,0 22,3 22,2
1891 19,7 21,8 21,7
1892 18,8 21,0 21,2
1893 18,1 21,3 19,2

b) Erschwerung. Unter der fiir Rohseiden in Frage kommenden Erschwerung
ist durchweg diejenige zu verstehen, die durch ein Ubermafl von den bei der
Herstellung der Grége oder der gezwirnten Seiden verwandten Hilfsmitteln
veranlaBt worden ist, wovon bereits friiher die Rede war. Entsprechend der
Natur dieser Stoffe (Seifen, Fette und Appreturmittel) ist die Ermittlung
nur auf chemischem Wege moglich. Die sog.,Industrielle Analyse®” zur
Ermittlung der Erschwerungsstoffe besteht darin, dafl die betreffende Seide
in einem Soxhletapparat mit einem Gemisch von Alkohol und Petrolither zu
gleichen Teilen etwa fiinfmal zehn Minuten lang vollkommen extrahiert wird.
Nach dem Trocknen wird die Seide mit destilliertem Wasser von 30° C ausge-
wagschen. Nach nochmaligem Trocknen wird aus der Gewichtsabnahme die
Héhe der Erschwerung errechnet. Ebenso wie bei der Bestimmung des Abkoch-
verlustes wird die Scide vor und nach der Behandlung bei 140 ¢ C' ausgetrocknet
und die Erschwerung also auf wasserfreie Substanz berechnet.

Bei dieser Art der Untersuchung werden wohl die alkohol- und benzinls-
lichen Erschwerungsstoffe herausgelost, nicht aber vollkommen die wasser-
loslichen und vor allem auch nicht die mineralischen Stoffe. Fiir die Ermittlung
dieser Korper bedarf es demgemifl noch besonderer Behandlungen, sei es nun
mit heilem Wasser oder speziellen Reagenzien. Handelt es sich um direkte
mineralische Erschwerungen, wird auch eine Aschenbestimmung hieriiber Auf-

1} Silbermann: Die Seide II, S. 250.
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schluB3 geben konnen bzw. Methoden, die spiter bei den erschwerten Seiden
noch beriicksichtigt werden.

Was die Hohe der Erschwerung anbelangt, so ist zu beachten, daf die Seiden-
substanz alg solche Stoffe enthiilt, welche in Alkohol-Benzin loslich sind, wie
z. B. das Chrysalidenfett, und ist es daher unbedingt erforderlich, hierfiir einen
bestimmten Faktor in Abzug zu bringen. Derselbe betrigt bei:

Weillen China-, Japan- und Kanton-Seiden . . . . 0,5 %
55 Levantiner- . . . . . . . . . . . . . .. 0,75%
Gelben Seiden jeder Herkunft . . . . . . . . . . 1,00%

Die nach Abzug dieses Wertes erhaltene Menge an Erschwerungsstoffen soll
nicht iber 1% betragen. Nach den an einzelnen Handelsplitzen giiltigen Vor-
schriften soll iiberhaupt keine Erschwerung vorhanden sein.

¢) Kiinstliche Fiarbung. Diese im ibrigen stets zu verwerfende Behandlung
der Seide laBt sich meistens schon durch ein kaltes Ausziehen der Seide mit
destilliertem Wasser erkennen. Das Wasser farbt sich ndmlich alsbald gelb,
und die so behandelte Seide erscheint nach dem Trocknen fahlgelb oder streifig.
Der Anlaf zu kinstlicher Firbung wurde bereits friher besprochen. Kiinstlich
gefirbte Seiden bilden iibrigens keineswegs eine Seltenheit.

d) Fehlerhafte duBere Beschaffenheit. Zur Erkennung dieser meistens zur
Beanstandung in der spidteren Verarbeitung fithrenden Eigenschaften der Roh-
seiden wird die zu untersuchende Seide auf schwarze Tafeln aufgewickelt. Um
die Fehler deutlicher erkennen zu lassen, betrachtet man die Platten mittels
des Mikroskops, am besten des Binokularmikroskops. Es empfiehlt sich aber,
neben der rohen Seide auch die Seide im abgekochten Zustande zu betrachten.

Die hauptsichlichsten der hierbei zu beobachtenden Fehler sind schlechte
Knoten, Duvet, schlechte Zwirnung, dickere und diinnere Stellen
u. a.m.

Die Beurteilung richtet sich nach der Hiufigkeit der betreffenden Erscheinung.
Feststehende Normen fiir die Begutachtung koénnen nicht gegeben werden.

Unter dieser Rubrik sind tibrigens auch die zufélligen Fehler, wie Beschmutzun-
gen mit Fett, Farbe und crdigen Substanzen einzureihen. Auch hier bedarf es
der Erfahrung, um Art und Ursache der Flecken mit Sicherheit feststellen zu
kénnen.

Die Verarbeitung der Seidenabfille.
I. Das Rohmaterial.

Die wertvollen Eigenschaften der Seide waren schon im Altertum AnlaB,
jegliche Abfille, die sich bei der Gewinnung der Rohseide und deren Verarbei-
tung ergaben, sorgfiltig zu sammeln und zur Herstellung von Gespinsten zu ver-
wenden. Die Abfille wurden auf das feinste zerzupft und das erzielte Produkt
auf dem Spinnrade versponnen. Der so erhaltene Gespinstfaden vereinigte die
Vorziige der Seide gegeniiber anderen Textilfasern, ndmlich Festigkeit des Fadens
und gefilliges, glinzendes Aussehen, so dall seiner Verwendung als teilweiser
Ersatz der echten Seiden nichts im Wege stand. Durch die fabrikméfBige Her-
stellung ist es dann gelungen, die Verarbeitung der Seidenabfille zu Gespinsten
in einer Weise zn vervollkommnen, dafl heute die Herstellung dieses Gespinstes,
das unter dem Namen Schappe oder Florett gehandelt wird, einen Umfang
angenommen hat, der hinter der Gewinnung und Verarbeitung der Rohseide nur
wenig zuriicksteht, wenn er sie nicht gar tbertrifft.
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Mag dies auch im ersten Moment tiberraschen; es wird sofort klar, sobald
man sich vergegenwiirtigt, dal die abhaspelbare Seide im Vergleich zum ganzen
Kokon nur einen geringen Bruchteil bildet. Schon die Tatsache, daf von der
Gesamtlinge des von der Seidenraupe hergestellten Spinnfadens, also rund

Abb. 130. Nest eines afrikanischen Familienspinners. /s Groge.

3000 m, nur etwa 600 bis 800 m im Durchschnitt zur Herstellung der Rohseide
Verwendung finden, bedingt dieses Verhiltnis. Dazu kommen aber noch enorme
Mengen von Kokonab-
fillen, die bei der Ernte
entstehen in Form von
fehlerhaften, beschmutz-
ten und verletzten Ko-
kons und die simtlich
zur Herstellung der Flo-
rettgespinste verwandt
werden.
Neuerdings hat auller-
dem die Verwendung
der ,,wilden Seiden*
fur die Schappefabrika-
tion eine ganz hervor-
ragende Bedeutung er-
langt.
Es sei ferner erwihnt,
dafl man die Erzeugnisse
der in Afrika einheimi-
schen Familienspinner,
deren Hauptvertreter die
Gattung Anaphe dar-
stellt, auch fiur diese Abb. 131. Teil desselben. Natiirliche Groge.
Fabrikation = herange-
zogen und sich damit eine unerschépfliche Quelle von Rohmaterial erdffnet hat.
Diese Familienspinner lassen sich nicht abhaspeln, weil sie groBle Nester dar-
stellen, in denen die Kokons eingebettet sind.
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Der Kokonfaden selbst unterscheidet sich in seiner Struktur wesentlich dadurch
von dem der echten Seiden, daB er in kurzen Abstinden charakteristische Quer-
winde aufweist. Im dtibrigen ist die Anaphe im Faden nach der Abkochung
von rein weiller Farbe und von schéner, seidigglinzender Beschaffenheit.

Abb. 132. Faden von Anaphe-Seide, roh. Vergr.1:95.

Naheres hieriiber haben Paul Kiiller, Berlin, und Prof. Max Lehmann,
Krefeld, im Jahre 1913 in eingehenden Abhandlungen vertffentlicht?).

Aloys Herzog?) beschreibt die unter dem Phantasienamen Setalano in
den Handel gebrachte Seide, deren Gattung die bekannte Anaphe darstellt.

Abb. 133. Faden der Anaphe-Seide, abgekocht. Vergr. 1:450.

Dieses Material, welches in der Schappegewinnung neuerdings grofle Bedeutung
erlangt hat, wird niher beschrieben, was im einzelnen aus der Originalarbeit
zu ersehen ist.

Es ist das Verdienst des Englinders Lister aus Bradford daB8 der Versuch
gemacht wurde, die Seidenabfille in dhnlicher Weise, wie dieses bei der Baum-
wolle und Wolle bereits iiblich war, auf besonderen Kamm- und Spinnmaschinen
zu verarbeiten. Der Erfolg war ein derartig giinstiger, daf von dem Zeitpunkt
ab die Florettspinnerei ihren Aufstieg begann. Besonders in der Schweiz und
den benachbarten Lindern, in Baden und im Elsal}, entwickelte sich dieser neue
Industriezweig zu einer grofien Vollkommenheit.

Das Rohmaterial fiir die Florettseidenspinnerei bilden die Seidenabfille ver-
schiedener Art, gleichgiiltiz, ob dieselben von der Kokonernte oder von der
Gewinnung der Rohseide, also vom Spinnen und vom Zwirnen, oder ob sie vom
Verweben der Rohseide herrithren.

Diese Seidenabfille stellen heute entsprechend der Bedeutung der Florett-
seidenindustrie einen wichtigen Handelsartikel dar, der, ebensogut wie die Roh-
seiden, gewissen Anforderungen entsprechen muf und auch entsprechend klassi-
fiziert wird.

Nach den iiblichen Handelsbriuchen, wie z.B. den sog. Mailander Usancen
unterscheidet man drei Klassen:

1.Klasse: AusschuB und Uberreste von Kokons, die bei der Seidenraupen-
zucht und Gewinnung der Raupeneier entfallen.

2. Klasse: Abfall beim Spinnen der Rohseide aus Kokons oder Doppel-
kokons.

3. Klasse: Abfall beim Zwirnen der Seide oder ,,Doupions filés*.

1) Kiiller: Die wilden Seiden Afrikas, 1913. Prof. Lehmann: Afrikanische Seiden 1913.
2) Herzog: Die Kunstseide 1927, S. 139.



Das Rohmaterial. 125

Diese dreiKlassen unterscheiden sich dann auch noch in einzelne Untergruppen,
von denen im folgenden die hauptsichlichsten Erwihnung finden sollen.

1. Klasse = Abfall bei der Seidenzucht.

1. Die Wattseide oder Blaze, aus dem wirren Gespinst bestehend, die dem
Bau der eigentlichen Kokons vorausgeht, im ibrigen ein wenig geschitztes Roh-
material, dal in Europa weniger, sondern hauptsichlich in China gesammelt wird.

2. Kokons percés oder papillonnés. Ausgewihlte Kokons oder Doppel-
kokons, aus denen man zu Zuchtzwecken den Schmetterling hat ausschliipfen
lassen.

3. Kokons piqués oder artés. Kokons oder Doppelkokons, die von Milben
durchstochen, durch Ungeziefer angenagt oder sonst beschidigt sind.

4. Kokons doublés éclos, speziell Doppelkokons, die zu Zuchtzwecken
ausschliipfen gelassen wurden.

5. Kokons mélangés. Mischung der verschiedenen unter 2. bis 4. genannten
Kokons.

Die Doppelkokons teilt man vielfach auch fiir sich in vier Abteilungen:

1. Dépurés(depurati):ausgesuchte Kokons, freivon Verletzungen, Schimmel,
Rost, Beschmutzungen oder sonstigen Eigenschaften, die sie minderwertig machen
kénnten.

2. Premier choix (reali): alle Kokons, auBBer solchen, die durch Schimmel-
bildung, Rost oder Verschmutzungen gelitten haben.

3. Les écarts: Verschmutzte, verrostete oder verschimmelte Kokons.

4. Chigues (Fallopati): Durch Fiulnis der Puppe stark verschmutzte und
ferner sehr kleine Kokons.

2. Klasse = Abfall beim
Spinnen der Rohseide.

1. Frisons (strusa strusi): die
Flockseide, welche beim Schlagen
der Kokons entfernt wird.

2. Frisons de Cocons dou-
blés : Die Flockseide der Doppies.

3. Bassinés: Die Riickstdnde
der vollstindig abgehaspelten
Kokons (telettes oder pelettes),
die innere Hiille, die die Puppe
umschlief3t.

4. Bassinés doublées: Das
gleiche wie die vorigen, nur von
den Doppelkokons stammend.

5. Recuits wund Cotes

(costomi). Verklebte oder in Ver- Abb. 134. Bassir}és:': Abgchaspelte Kokons.
wirrung geratene Seidenfiden. Natiirl. Grofe.
3. Klasse == Abfall beim Zwirnen, sogenannte Moulinierabfille

Bourre oder Strazza.
Bourre von China.
Bourre von Huropa.
Bourre von Kanton.
. Bourre von Bengalen.
Bourre von Doupions filés.
. Bourre von Tussah.
Hinzu kommen noch die Erzeugnisse der verschiedenen wilden Seiden, wie
schon oben ausgefithrt wurde.

S T 00 1O
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Man ersieht aus dieser Aufstellung zur Geniige, welch mannigfaltiges Material
als Ausgangsprodukt der Florettseidenspinnerei zur Verfiigung steht, andererseits
aber auch, welche Kenntnisse der Handel mit diesen Abfillen erfordert, un einen
giinstigen Abschlufl hierin tdtigen zu kénnen. Das Wesentliche bei diesen Ab-
fallen ist ja der Gehalt an spinnbarer Faser, und um dieses beurteilen zu kénnen,
bedarf es naturgemil} einer jahrelangen Ubung Erschwerend kommt noch hinzu,
daBl die Bezeichnungen des Rohmaterials derart vielseitig sind, daB sie leicht zu
Irrtiimerrn Anlafl geben kénnen. Wéhrend z. B. die innersten Kokonschichten als
,,Bassinés® oder ,, Telettes‘* bezeichnet werden, heiflen sie auch ,,morne®, ,,strusa‘,
»cardette’ oder ,.crecentin®, je nach der Provinz. Die Bedeutung vieler Spezial-
ausdriicke, wie Galletami, Galletta, Schappe, Bavella, Stumba, Stoppo-
lina, Schepparte, Pelaya usw. ist den Hindlern selbst vielfach unbekannt.

II. Verarbeitung des Rohmaterials.

Die Umarbeitung dieses Abfallseidenmaterials in das Florettgespinst erfolgt
in vier Phasen:

1. Durch das Entbasten und Reinigen, das Desintegrieren.

2. Durch eine mechanische Sauberung von Fremdkérpern.

3. Durch das Kémmen und Verarbeiten zu einem watteartigen, dem Kamm-
zug der Wolle dhnlichen Produkt.

4. Durch Verspinnen zu einem Spinnfaden.

Die beiden ersten Vorbehandlungsarbeiten brauchen nicht in der angegebenen
Reihenfolge vor sich zu gehen, es richtet sich diese nach dem jeweils verarbeiteten
Rohmaterial. So findet man, daB Seidenabfille, welche viel Fremdkérper enthalten,
wie z. B. Kokons, erst mechanisch gereinigt und weich geklopft werden, ehe sie
der Abkochung unterworfen werden. Andere Materialien, wie Spinnabfille,
werden dagegen zuerst abgekocht und dann von noch etwa anhaftenden Fremd-
stoffen gereinigt. Wenn daher im folgenden die Beschreibung in der Reihenfolge
durchgefiihrt wird, daf die Abkochung an erster Stelle behandelt wird und dann
erst die mechanischen Reinigungsmethoden, so mége der Leser nicht vergessen,
daf} bei Kokonsabfillen der umgekehrte Arbeitsvorgang der iibliche ist.

Die Seidenabfélle enthalten nicht nur noch den Bast der Rohseide, der entfernt
werden mufB, sondern aulerdem noch viel Schmutz, Sand und Abfall der Puppen-
kadaver, sowie die Chrysaliden selbst. Um die reine Seidenfaser zu isolieren,
kann man sich verschiedener Verfahren bedienen, wie der Behandlung mit heiBem
Wasser oder mit heifler Seifenlosung bzw. alkalischen Fliissigkeiten oder der Ein-
wirkung eines Fermentier- oder Faulnisvorganges. Zu welcher Arbeits-
weise man grelft héingt von dem jeweiligen Rohmaterial ab, wie auch die Be-
arbeitung eine Anderung erfihrt, je nachdem es sich um Spum oder Moulinier-
abfall oder um Kokons handelt

1. Das Desintegrieren.

Die erste Behandlung, welche man dem Rohmaterial zuteil werden 148t, be-
steht in einer Entbastung oder Abkochung. Man bezeichnet diesen Vorgang als
Desintegrieren.

Das einfachste Desintegrieren mit Hilfe von Wasser ist nur anganglg bei ganz
reinen Seidenabfillen; es geschieht, indem das Rohmaterial in entsprechenden
Barken mehrere Stunden lang mit Wasser ausgekocht und dann ausgeschleudert
wird. Ahnlich wird auch das Auskochen mit Seifenlauge mit einem Seifengehalt
von 5 bis 12% vorgenommen, welches natiirlich dem iiblichen Entbasten der
Rohseide entspricht.
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Sehr bewiahrt hat sich das fiir das Entbasten der Rohseide allgemein ein-
gefithrte Schaumabkochverfahren. Dieses der Firma Gebr. Schmid, Basel,
patentierte Verfahren kiirzt nicht nur das Desintegrieren zeitlich ab, sondern be-
dingt auch eine bessere Schonung der Seidensubstanz, andererseits aber auch
eine griindlichere Reinigung des Materials. Das Prinzip dieser Arbeitsweise,
némlich die Seifenlésung in Form des stdndig perlenden Seifenschaumes auf das
abzukochende Material einwirken zu lassen, wird spédter noch niaher bei der Ab-
kochung der Seide geschildert werden.

Allgemeiner ist jedoch das Desintegrieren mit alkalischen Bédern, die nichts
anderes vorstellen als eine Auflésung von etwa 2,5 bis 5 kg Seife und 1,25 bis
2,5 kg Soda in 1000 Liter Weichwasser, und zwar unter Anwendung des Prinzips
der zirkulierenden Flotte. Hierdurch wird nicht nur ein schnellerer und grofierer
Reinigungseffekt, sondern auch eine gréBere Schonung der Seidenfaser erzielt.
Die Arbeitsweise ist folgende:

Die Einrichtung besteht aus einem Reservoir firr die Lauge, einem Abkoch-
behélter fiur die Seidenabfille und einer Zirkulationspumpe, welche die Lauge
durch die Seidenabfille hindurchdriickt und absaugt. Der Abkochbehilter wird
mit Holzrahmen beschickt, welche am Boden mit einem Netz von starken Segel-
bindfdden versehen und oben offen sind. Auf diese Hiirden fiillt man das Abfall-
material und stellt jetzt die Hiirden iibereinander in den Apparat, bis derselbe
gefiillt ist. Im Laugenreservoir wird durch Dampf die Auflésung von Seife und
Soda in Weichwasser zum Kochen erhitzt und in den Abkochapparat durch
Offnen eines AbfluBventils flieBen gelassen, bis er gefilllt ist. Nach einiger Zeit
saugt man die Lauge ab und pumpt sie wieder in das Reservoir, von wo aus
sie neuerdinds in den Apparat gelassen wird. Diesen Kreislauf wiederholt man
etwa eine Stunde lang. Hierauf werden die Hiirden aus dem Apparat genom-
men und das Material gut ausgeschleudert, darauf wiederholt man den ganzen
Vorgang mit einer frisch bereiteten Lauge noch einmal, aber nur etwa 20 Minuten
lang, allerdings mit dem Unterschied, dafl man die Lauge in dem Abkochbehélter
selbst durch Dampfzufuhr im Sieden erhalt. Darauf wird die Lauge wieder in
das Reservoir abgesogen und dient nach frischem Zusatz von Soda und Seife wieder
als erste Lauge firr den folgenden Satz.

Das Seidenmaterial 143t man im Apparat gut abtropfen und spiilt es mit kal-
tem Wasser ab, um es abzukiihlen, nicht etwa zu reinigen, was spéter erst durch
das Waschen geschieht.

Die élteste Art des Desintegrierens ist das Mazerier- oder Faulnisverfahren,
welches den Vorteil bietet, dafl das Material noch 7 bis 8% seines Seidenleims
zuriickhidlt, was das Kammen und den SpinnprozeB sehr giinstig beeinfluflt,
im Gegensatz zu dem abgekochten Rohmaterial, welches nahezu vollstindig
entbastet worden ist. Der Faulnisprozef wurde im wesentlichen so durchgefiihrt,
daB die Abfille mit schwacher Sodalésung eingeweicht, dann aufgehduft und einige
Tage bei einer Temperatur von 30 bis 40° sich selbst iiberlassen werden. Aus
den organischen Uberresten der Puppe wird bei der entsprechenden Feuchtigkeit
und Wiarme ein Nahrboden fiir ein i{ippiges Bakterienwachstum geschaffen,
wodurch alle lésliche Substanz entweder gelost oder zerstért wird, wihrend das
eigentliche Seidenfibroin nicht angegriffen wird und zuriickbleibt. Diese primitive
Art der Aufarbeitung geschah frither wegen des Fiulnisgestankes auf freiem
Felde. Spater bediente man sich Mazerationsgruben, die mit etwas weniger
Geruchsbelistigung fir die Umgebung verbunden waren. Es sind dies gemauerte
Gruben, etwa 2 bis 2% m tief, mit einem Fassungsvermégen von etwa 5 m®. In
diese wird ein passendes Lattengestell eingebracht, in dem sich meistens auch
wieder auf Hiirden das Abfallmaterial gelagert befindet. Dieser Abfall ist vor-



128 Die Verarbeitung der Seidenabfille.

her bereits mit einer Soda-Seifenlésung (0,2 bis 0,3% Soda und 2 bis 3% Seife)
durchtrinkt worden. Das Lattengestell wird nach dem Einbringen in die Grube
mit dieser Losung vollstindig bedeckt, dann die Grube oben mit Brettern ver-
schlossen. Durch eine entsprechende Vorrichtung ist es moglich, die Einweich-
fliissigkeit zu erwirmen, sie wird zuerst auf etwa 80°C erwirmt, gegen Ende des
Prozesses wird die Temperatur auf etwa 40° C sinken gelassen. Der Faulnisprozel3
erstreckt sich, je nach der Art des Rohmaterials, {iber eine Zeitdauer von 1 bis
1% Wochen. Durch stindige Kontrolle und Betriebserfahrung wird der richtige
Zeitpunkt der Beendigung der Fiulnis festgestellt. Dehnt man den Féaulnis-
prozeB zu lange aus, so wird das Seidenfibroin angegriffen und schliefllich zerstort.

Bei nicht geniigender Einwirkung entsteht ein glanzarmes, hartes Fasergut
von geringer Elastizitit, bei zu langer ein vollig glanzloses und unstarkes Erzeugnis.
Vielfach findet man, daBl gegen Ende des Prozesses die Lauge abgelassen und
durch frische ersetzt wird. Wihrend des ganzen Prozesses hat man beziiglich
der Mazerationsfliissigkeit darauf zu achten, dafl der oben auf der Flissigkeit
schwimmende Schmutz sowie die Fettschicht, aus den Chrysaliden herstammend,
sorgfilltig durch Abheben oder Fortspritzen entfernt wird. Das so behandelte Ma-
terial wird dann aus den Gruben herausgenommen und weiter durch Waschen
gereinigt.

Ein Ersatz der Faulgruben durch Eisenbehilter, in welche die Lattengestelle
eingesetzt werden, bietet den Vorzug, daB man die Temperatur des Inhaltes
besser zu regeln und dadurch den eigentlichen Vorgang etwas abzukiirzen
vermag.

Wenn nun auch die Mazeration der Abfille fiir das Erzeugnis nicht zu unter-
schiitzende Vorteile bietet, so haften ihr doch die Schattenseiten des {iblen Ge-
ruches an, der sich nicht nur in der Umgebung, sondern auch in der Ware selbst
bemerkbar macht. Eskann daher nicht wundernehmen, daB es nicht an Versuchen
gefehlt hat, den Fiulnisvorgang durch eine Behandlungsweise zu ersetzen, die
die Vorziige des alten Verfahrens aufweist und die Nachteile vermeidet. Der.
Erfolg dieser Verfahren 148t aber noch zu wiinschen tibrig.

Nach einer alten Vorschrift von Guinon erhitzt man die Abfélle mit Sodalauge
unter Druck bei einer Temperatur von 120 ° C und nachher anschlieBend in gleicher
Weise mit verdiinnter Schwefelsiure.

Nach Randalll) behandelt man dieXokons mit einer Mischung von verdiinnter
Essigsiiure und verdiinnter Schwefelsiure mehrere Stunden bei 70° C.

Auch eine Behandlung mit verdiinnter Schwefelséure oder Salzsdure wird
empfohlen, alles Verfahren, die darauf abzielen, den Seidenbast zu erweichen,
aber nicht ganz zu entfernen. Diese Sdurebehandlung, welche der Karbonisation
der Wolle gleicht, kommt iibrigens heute sehr viel in Anwendung bei dem Des-
integrieren mit Benzin oder Schwefelkohlenstoff, welches weiter unten beschrieben
ist. Es hat sich ndmlich herausgestellt, daf der krachende Seidengriff des
Fertigfabrikates dadurch erhtht werden kann. Nach der Siurebehandlung tiber-
148t man das Material einer mehrstiindigen Einwirkung von Ammoniakddmpfen
in einem geschlossenen Raum, um die Siure, die durch das Spiilen mit Wasser
nicht entfernt wurde, abzustumpfen.

Das franz. Patent 604600/1925 von M. René & M. Kien betrifft cin Ver-
fahren, um Seide, welche stark mit Ol und Puppenresten verunreinigt ist,
wie solche in der Schappefabrikation Verwendung finden, zu reinigen und zu
bleichen. Die verunreinigte Seide wird in eine wiBrige Losung von 50 bis 60 %
Perborat und Wasserstoffsuperoxyd eingelegt und 3 Stunden lang auf 70 bis 75°C

1) Randall: Engl. Pat. 10176 (1886).
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erhitzt. Darauf wird die Ware iiber Nacht eingelegt, nach dem Heraus-
nehmen mit weichem Wasser gewaschen und mit angesiuertem Wasser neu-
tralisiert.

Nach einem anderen Vorschlag!) wird zum Reinigen von Kokonabfillen
das Karbonisieren empfohlen, und zwar in der Weise, daBl das Sdurebad
schwiicher wie gewohnlich, etwa 2 bis 2% % Bé stark, genommen wird und
mit einem Zusatz von 2 g Oranit K S pro Liter versehen wird. Es wird bei
50° C vorgetrocknet, dann bei 70° richtig getrocknet und bei 100 bis 120°
gebrannt. AnschlieBend wird gut mit Wasser gewaschen und dann neu-
tralisiert.

Nach dem D.R.P. 387828 von 1923 werden zum Reinigen von Kokon-
abfillen fiir die Schappefabrikation die Abfille in eine Kammer gefuhrt, die
nach Bedarf auf 100 bis 115°C erhitzt werden kann, und hier 2 bis 2% Stunden
erhitzt. Hierdurch werden pflanzliche Verunreinigungen verkohlt, durch me-
chanisches Klopfen zerkleinert und durch Absieben entfernt.

Ganz abweichend ist die Arbeitsweise eines englischen Patents von Soldau?),
welches viele Ahnlichkeit mit dem Entkilken der Haut in der Lederindustrie
besitzt. Die Seidenabfille werden in entsprechende Behélter gebracht und mit
Wasser iibergossen, dem Bauchspeicheldriisenextrakt in geringer Menge, etwa
1%, und etwas kohlensaures Natron zugesetzt sind. In der Bauchspeicheldriise
befindet sich ein Verdauungsferment, das Pankreatin, welches imstande ist,
die Seidenfaser freizulegen. Die Einwirkung geschieht bei einer Temperatur von
40° C und erstreckt sich tiber ein bis zwei Tage. Der Erfolg dieser Arbeitsweise
soll ein befriedigender sein.

Hier ist auch das Verfahren zum Degummieren von Stauber?) zu erwihnen.
Wihrend das Faulnisverfahren viel Zeit und die iibrigen viel Seife beanspruchen
und wahrend bei Verwendung von Pankreatin oder Oropon nicht iiber 40°
erhitzt werden darf, wird nach dem neuen Verfahren bei 80° gearbeitet. Als
Degummierungsmittel wird Marseiller Seife oder Degomma S und rizinolsulfo-
saures Alkali verwandt. AuBlerdem kann noch Tetrachlorkohlenstoff oder Chlor-
dthylen zugesetzt werden. Die Vorteile des Verfahrens bestehen in Zeitver-
kiirzung und voller Frhaltung des Glanzes und der Elastizitit der Faser.

Um aus der Faser moglichst wenig der natiirlichen Stoffe herauslosen und
doch eine Lockerung der Faser zu erzielen, hat man auch zur Einwirkung von
Gasen und Dampfen seine Zuflucht genommen. Man bringt zu diesem Zweck
die Abfille in entsprechende Apparate, in die man dann mit erhohter Tem-
peratur Stoffe zum Vergasen bringt, die das Fasergut durchdringen, auflockern
und gegebenenfalls Fremdstoffe herauslosen sollen. Als derartige Korper kom-
men in Betracht: Kohlenwasserstoffe, Benzin, Petroleum, schweflige Siure und
besonders Schwefelkohlenstoff. Die Ausbeute an Florettmaterial bei der-
artigen Verfahren ist naturgemifB eine sehr betrichtliche, da kein Herauslosen
wasserloslicher Stoffe stattfindet. Andererseits wird bei diesem Verfahren auch
das Chrysasalidenfett wieder gewonnen, welches noch technische Verwendung
finden kann.

In den modernen Fabriken bedient man sich zur Abkochung mit Seifen,
Alkalien oder fettlssenden Mitteln besonderer geschlossener Abkochmaschinen,
in denen sich das Gut in rotierenden durchlissigen Trommeln befindet, wo-
durch ein schnelles und vollstindiges Desintegrieren erzielt wird. Eine derartige
Maschine zeigt die umstehende Abbildung.

1) Z. ges. Textilind. 1926, S. 308. 2) Soldau: Engl. Pat. 4803 (1895).
3) Stauber: Schweiz. Pat. 67739.

Technologie der Textiliasern. Bd. VI: Ley. 9
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Die desintegrierten Seidenabfille miissen schlieBlich griindlich und sorgfiltig
gewaschen werden, um einerseits die Fremdstoffe zu entfernen, andererseits
aber auch, um keinen Verlust am Fasermaterial zu erleiden. Zu diesem Zweck

wird die Florett, wie sie
meistens aus den Des-
integrieranlagen kommt,
ohne abzukiihlen, in die
Warmwaschmaschine
gebracht. Dieselbe be-
steht nach einer dlteren
Bauart aus einem ge-
mauerten runden Bassin,
in dem sich ein zweites
solches, aus Latten her-
gestellt, befindet, und
zwar so montiert, daB
es weder den Boden
noch die Seitenwandun-
gen beriihrt; das aus-
tretende  Waschwasser
hat somit freien Abfluf3.

Abb. 135. Abkochmaschine von Bouvier, Paul & Co,, Uber diesem inneren

Grenoble.

Bassin ist ein holzer-
nes Stampfwerk ange-

bracht. In das Bassin wird das warme Waschgut eingefiilllt und der ganze
Apparat so weit mit warmer Seifenlosung gefiillt, bis das Gut vollstindig be-
deckt ist. Darauf wird das Stampfwerk in Bewegung gesetzt und langsam

Abb. 136. Waschmaschine.

frische Seifenlésung zuflieBen ge-
lassen, wahrend durch entspre-
chendes Ablassen der schmutzi-
gen Seifenlauge das Flissigkeits-
niveau gehalten wird. In dieser
Warmwaschmaschine wird die
Florett, je nach Reinheit des
Ausgangsmaterials, 3 bis 10 Mi-
nuten behandelt und kommt
dann entweder nall oder aus-
geschleudert auf die Kaltwasch-
maschine.

Eine moderne Bauart, wie sie
die Firma Bouvier, Paul & Co.,
Grenoble, fabriziert, zeigt die
nebenstehend abgebildete Wasch-
maschine.

Dieselbe besteht aus einem
langsamrotierenden Kranzkleiner

Kammern, die zur Aufnahme des Fasergutes dienen und einzeln mit einem
durchlochten Deckel geschlossen werden konnen. Der Boden der Kammern ist
ebenfalls perforiert, um dem Wasser freien Ablauf zu gestatten. Uber diesem Ge-
stell sind, wie zwei Brausen, zwei Behilter montiert, deren Unterseite einen per-
forierten Boden besitzt und durch welche das Waschwasser unter Druck in die
unten langsam an ihnen vorbeilaufenden Kammern hineingespritzt wird. Das



Verarbeitung des Rohmaterials. 131

Ganze ist iiber einem entsprechenden Bassin aufgebaut, welches zur Aufnahme des
ablaufenden Wassers dient. Der Gang der Maschine ist derart, daf3 der bedienende
Arbeiter bequem die Kammern leeren und mit neuem Waschgut fiillen kann.

Von der Warmwaschmaschine kommt das Waschgut auf die Kaltwasch-
maschine, die in Form eines runden Tisches ausgebildet ist. Dieser dreht sich
um seine Achse mit entsprechend gestellter Geschwindigkeit. An der einen Seite
‘des Tisches ist ein Trigerbau montiert, an dem ein dhnliches Stampfwerk wie
bei der Warmwaschmaschine angebracht ist. Die Stampfer selbst, sechs an der
Zahl, sind aus Holz. Der Tisch, aus Eisen konstruiert, ist auf seiner Oberfliche
mit Holz belegt. An der Stelle, wo das Stampfwerk in Titigkeit ist, befindet
sich unterhalb des Tisches eine Stiitzungsvorrichtung, so dafl ihm ein fester Halt
gegeben wird. An der dem Stampfwerk gegeniiberliegenden Seite des Tisches
oder auch direkt vor dem Stampfwerk befindet sich oberhalb desselben eine An-
ordnung von Spritzrohren, die durch ein entsprechendes Zulaufrohr gespeist
werden, und zwar so, dal} die AusfluBoffnungen an beiden Seiten des Rohres das
Wasser in schriger Richtung auf
das auf dem Tisch befindliche
Florettmaterial spritzen.

Hinter dieser Spritzrohran-
lage bzw. zwischen dieser und
dem Stampfwerk befinden sich
bei anderen Konstruktionen zwei
iiber dem Tisch angebrachte,
konisch zulaufende um ihre Mit-
telachse bewegliche Steinwalzen,
um das bei der rotierenden Be-
wegung des Tisches unter sie ge-
langende Waschgut auszuquet-
schen, worauf es gefafit und von
dem Arbeiter umgewendet wird.

An dem AuBlenrande des Tisches

befindet sich ein Ring von mehre-

ren Zentimeter langen Stiften,  xpp 137 Waschmaschine mit Stampfwerk von
welche in Abstinden von etwa Bouvier, Paul & Co., Grenoble.

lem aufeinanderfolgen, um zu

verhindern, dall das Waschgut vom Tisch herabgeschwemmt wird. AuBerdem
ist noch am Tischrande eine Anordnung von Siebkisten angebracht, welche das
vom Tisch abflieBende Waschwasser bzw. die in demselben noch vorhandenen
feinen Fasern auffangen sollen. Der Tisch selbst ist iiber einem gemauerten
Bassin montiert, in dem das abflieBende Waschwasser aufgefangen wird und
von wo es dann abgeleitet werden kann.

Die Arbeitsweise der Kaltwaschmaschine ist einfach. Das Florettmaterial
wird von der Warmwaschmaschine auf den Tisch der Kaltwaschmaschine gelegt
und durch die rotierende Bewegung des Tisches eingehend von dem Wasser der
Spritzrohre eingenetzt, an das Stampfwerk gefiithrt, hier gelockert, dann wieder
eingenetzt und darauf die Waschfliissigkeit durch die Steinwalzen wieder aus-
gepreBit. In diesem Augenblick wird das ausgepreBte Waschgut vom Arbeiter
ergriffen und gewendet, worauf sich dann die soeben geschilderte Waschbehand-
lung erneuert. Ks richtet sich nach der Giite des Ausgangsmaterials, wie lange
in der Kaltwaschmaschine gewaschen wird.

Hiermit ist das eigentliche "Waschen des desintegrierten Florettmaterials
erledigt. Auch hierbei gibt es natiirlich Abdnderungen. So kann man vor-

g%
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her kalt und nachher warm waschen, oder man schiebt zwischen die beiden
Waschvorginge ein Ausschleudern, oder aber man vermeidet ein maschinelles
Ausstampfen. Neuerdings findet man auch vielfach, dal nur mehr nach einer Art
gewaschen wird, und zwar meistens kalt. Dafiir wird dann die Dauer des Waschens
entsprechend verldngert.

Immer allgemeiner biirgert sich jedoch eine Arbeitsweise ein, bei der von
den zwei Arten des Waschprozesses und der geschilderten mechanischen Ver-
arbeitung mit Maschinen ganz abgesehen wird. Und zwar geschieht die Reinigung
in der Weise, daB das Florettmaterial auf einen rotierenden Tisch gelegt und
mit einem Wasserstrahl, der aus einer Héhe von 6 bis 8 m herabfillt, behandelt
wird. Der Tisch rotiert fiinfmal, dann wird das Waschgut gewendet und diese
Operation solange fortgesetzt, bis das Material geniigend gereinigt ist. Diese
Arbeitsweise ersetzt Stampfwerk und Quetschwalzen vollkommen und soll sich
gut bewihren.

Das Wesentliche- des Waschvorganges ist jedenfalls, nicht nur die durch das
Integrieren begonnene Ablosung der eigentlichen Seidenfaser vom Seidenleim
und auBen anhaftenden Fremdkérpern zu vervollstindigen, sondern auch diese
Fremdstoffe zu entfernen und ein schon moglichst reines Seidenfibroin zu erzielen.

Nach dem Waschen wird die Florett in Zentrifugen ausgeschleudert und ge-
trocknet, eine nicht ganz leichte Arbeit. Entweder trocknet man das Material
durch Aufhidngen der jeweils erhaltenen PreBkuchen auf Holzstangen, sei es im
Freien, sei es in einem Trockenraum mit Heizung, oder aber durch Ausbreiten
auf Trockenhiirden und Einbringen in entsprechende Trockenschrinke. Eine sehr
gute Trocknungsart besteht darin, dafl man das Material auf einer durch einen ent-
sprechend heilen Trockenraum laufenden endlosen Drahtnetzbahn ausbreitet.
Durch einen im Trockenraum angebrachten Ventilator wird die feuchte Luft
stindig abgesogen und dadurch ein schnelles Trocknen des Gutes meistens inner-
halb einer halben Stunde erreicht.

2. Die mechanische Reinigung.

Ist das Material soweit gereinigt, dann beginnen die Vorbereitungsarbeiten
wie bei der Wolle zur Herstellung des Kammzuges, nur mit dem Unterschiede,
daB bei der Florett die noch eingeschlossenen Fremdstoffe, wie die Puppeniiber-
reste, zuvor entfernt werden miissen.

Um die Beschidigung der Faser moglichst hintanzuhalten, wird das ge-
trocknete Rohmaterial, dhnlich wie die Wolle, vor dem Krempeln mit einer
aus Seife, Olivensl und Wasser, oder aus Ol, Wasser und Salmiakgeist her-
gestellten Emulsion eingenetzt. Dieses Einfetten geschieht entweder mit der
Hand durch Einsprengen mittels GieBkannen, oder maschinell auf rotierenden
Tischen mit Biirsten, welche die Emulsion auf die Florett aufzutragen vermogen.

Die umstehende Abbildung zeigt eine derartige von der Firma Bouvier,
Paul & Co., Grenoble, gebaute maschinelle Einrichtung.

Dieselbe besteht aus einem Tisch von etwa 3 m Durchmesser, der langsam
vor einer seitlich angebrachten Vorrichtung zum Zerstduben der entsprechenden
Einweichfliissigkeit voriibergleitet, so da die ganze Oberflache des auf dem Tisch
ausgebreiteten Materials angefeuchtet werden kann.

Das so eingefettete Material wird dann meistens zum besseren und gleichmiGi-
geren Durchdringen mehrere Tage liegengelassen.

Vielfach, namentlich wenn man die mechanische Reinigung dem Desinte-
grieren voraufgehen la8t, schiebt man noch eine Behandlung ein, die dazu dient,
das Material weich und geschmeidig zu machen, da ein derart weich gemachtes
Material leichter und schneller sich entbasten 14Bt, als wenn es hart und sprode
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ist. Die hierzu beniitzten Weichbrecher bestehen aus einer Kombinierung
von 7 bis 11 geriffelten Walzen, durch welche das Florettmaterial mehrere Male

Abb. 138. Befeuchtungsmaschine von Bouvier, Paul & Co., Grenoble.

passieren muf}. Eine derartige Maschine der Firma Bouvier, Paul & Co., Gre-
noble, zeigt die untenstehende Abbildung.

Die erste Operation, welche mit der so vorbereiteten Florett vorgenommen
werden muf, ist das Entfernen der mechanisch anhaftenden Verunreinigungen,
wie Puppeniiberreste, Sand, Schmutz u. a. m. Es geschieht dies mit Hilfe
der XKlopf- oder Brech-
maschinen, deren Arbeitsweise
und Einrichtung folgende ist:

Uber einem runden rotieren-
den Tisch, auf dem die Florett
in einer Schichthche von etwa
5 bis 10 cm gebreitet ist und
durch Eisenklammern festgehal-
ten wird, befindet sich eine
Vorrichtung, um auf die Florett-
masse gleichméaBige Schlige aus-
zuiiben. Diese Vorrichtung be-
steht aus einem endlosen Leder-
riemen, in dem, in bestimmten
Abstidnden durch eiserne Klam-
mern befestigt, etwa 20 cm lange
Schliger aus Leder oder Kaut-
schuk angebracht sind und zwar Abb. 139. Maschine zum Weichmachen von
in der Weise, dafl sie bei dem Bouvier, Paul & Co., Grenoble.

Lauf des Lederriemens auf den

Tisch bzw. auf das daselbst lagernde Florettmaterial aufschlagen. Die Zahl
der Schlige betrigt etwa 800 bis 1000 in der Minute. Der Tisch besteht aus
einem lockeren Drahtgeflecht, damit die beim Schlagen sich ablésenden Fremd-
korper durch das Geflecht hindurchfallen kénnen und sich so von der Florett
trennen. Den Tisch lé6t man beim Schlagen ein bis zwei Umdrehungen in einer
Richtung machen, schaltet dann um and 18t ihn nochmals ein bis zwei Um-
drehungen, aber in umgekehrter Richtung machen. Vielfach findet man auch,
dafi das Material zwischendurch gewendet wird.
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Die untenstehende schematische Zeichnung veranschaulicht die Arbeitsweise
dieser Maschine.

Heute ist jedoch ein derartiges Arbeiten als veraltet anzusprechen. Die

neuzeitliche Maschine, welche die Abbildung zeigt, arbeitet nicht mehr mit dem

endlosen Lederriemen, an

dem die Schliger sich be-

finden, sondern mit einer

Trommel, an der in be-

stimmten Abstéinden die

Schliger angebracht sind.

Bei dem abgebildeten

Kokonschliager der Fir-

ma Bouvier, Paul & Co.,

Abb. 140. Klopfmaschine nach Spennrath-Giirtler. Grenoble, befindet sich diese

Trommel in einem groBen,

vollkommen verschlieBbaren, mit Eisenblech ausgeschlagenem Gehiuse, welches

an der Unterseite mit einem Drahtsiebrost versehen ist, durch den die durch

das Klopfen gelosten Fremdkérper, wie Uberreste der Puppenkadaver, Sand,

Holz usw. abgesondert werden. An der Vorderseite befindet sich ein Tisch zur

Aufnahme des zu behandelnden Materials. Dieses wird durch zwei geriffelte

Walzen gefafit und in das Gehiuse hineingeschoben. An dem Gehiuse be-

findet sich eine bewegliche Klappe zur Beobachtung, die auf obigem Bilde ge-

Offnet ist.

Diese Klopfmaschine ist aber
nur brauchbar bei einem hoch-
wertigen, nahezu reinen Roh-
material; fiir geringeres Material,
besonders fiir die stark verfilzten
Kokons der wilden Seiden, be-
dient man sich der Zerreif3-
oder Klopfwaolie, wie sie auch
in der Woll- bzw. Baumwoll-
spinnerei iiblich sind. Dieselben
arbeiten weniger schonend, zeigen
aber einen groBeren Reinigungs-
effekt, weil das Material nicht
geklopft, sondern zerrissen wird.
Eine derartige Maschine, aus der
Abb. 142, Seite 135 ersichtlich,
besteht aus einem grofen Kasten,

Abb. 141. Klopfmaschine von Bouvier, an dessen Innenseite in bestimm-
Paul& Co., Grenoble. ten Abstidnden Rechen mit lan-
gen Spitzen oder Zihnen ange-
bracht sind. In diesem Kasten befindet sich eine drehbare Walze, an deren
Oberflache in Spiralform ebensolche Zihne und zwar so angebracht sind, daB
sie an den anderen feststehenden der Kastenwandung vorbeigleiten. An der
einen Seite besitzt der Kasten eine trichterférmige Offnung zum Einfiihren des
Materials. An der Unterseite befindet sich ein Rost, der zum Entfernen der-
festen Fremdstoffe dient, sowie seitlich eine Tiir, durch die das gereinigte Ma-
terial herausgenommen werden kann.
Da das mechanische Klopfen oder Zerreien des trockenen Materials, trotz bester
Luftabsaugvorrichtung, doch noch immer grofle Beldstigungen der Arbeiter
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durch den aufgewirbelten Staub im Gefolge hat, so ist man vielfach dazu tuber-
gegangen, auch bei diesem Material ein dem Karbonisieren der Wolle analoges
Verfahren in Anwendung zu bringen. Man impréigniert die Florett mit einer etwa
5 proz. Schwefelsdure, schleudert die iiberschussige Fliissigkeit aus und erhitzt
jetzt im Karbonisierofen bei 80 bis 100°. Hierdurch werden die Fremdkérper zer-
stort, wihrend die eigentliche
Seidenfaser kaum angegriffen
wird. Allerdings beschrinkt
man dieses Verfahren auf das
Florettmaterial geringerer
Giite, wahrend die besseren
Qualititen nach dem alten
Verfahren behandelt werden.
Das so chemisch gereinigte
und desintegrierte Material ist
jetzt fertig zum Kammen.
Diesem geht noch eine Behand-
lungsweise voraus, die dazu
dienen soll, einmal die letzten
Reste von Fremdstoffen zu
entfernen, andererseits das Ma-
terial so zu zerzupfen, daf Abb. 142. ZerreiB- oder Klopfwolf von Firma
daraus ein gleichméfliges Vlies Bouvier, Paul & Co., Grenoble.
oder eine Decke zu formen ist.
Diese Arbeit wird auf einer Maschine verrichtet, die als Nappeuse (nappe:
Tuch-Decke) bezeichnet wird.

3. Das Kammen des gereinigten Materials.

Man hat von dieser Maschine eine ganze Anzahl konstruiert, deren Arbeits-
weise jedoch im Prinzip die gleiche ist. Der Unterschied besteht darin, daBl die
Bauweise dem jeweiligen Rohmaterial angepaBt wird. Man kennt also Nap-
peusen fir Kokons, fiir Spinnabfall usw. Vielfach findet man auch, daB die ein-
zelnen Nappeusen hintereinander verwandt werden, daf} also das Material ge-
wissermaflen zuerst grob und darauf feiner zerrissen wird. Im wesentlichen
besteht eine Nappeuse aus einer drehbaren Trommel von ziemlich groflem Um-
fang, welche an der Oberfliche mit zahlreichen Nadeln, dhnlich einer Biirste,
versehen ist. Vor oder uber dieser Trommel befinden sich zwei Walzen, welche
sich in entgegengesetzter Richtung zueinander drehen und ebenfalls mit Nadeln
ausgerustet sind. Vor dem durch dieses Walzenpaar gebildeten Schlitz rotiert ein
endloser Riemen als Zufuhrstrafle fir das zu bearbeitende Material. AuBlerdem
befindet sich auf der entgegengesetzten Seite der Trommel ein dhnliches Walzen-
paar mit einer zum Lauf der Trommel entgegengesetzt gefiihrten, drehenden
Bewegung. Etwas oberhalb dieser letzteren Walzen liegen zwei Abnahmewalzen,
welche das fertig behandelte Material auf eine zweite endlose Transportbahn
iberleiten. Gegeniiber den kleinen ZerreiBwalzen befindet sich je eine Biirsten-
walze, die das auf den Walzen sich anhingende Florettmaterial abbiirsten und
an die grofe Trommel legen. Die Arbeitsweise ist folgende:

Das Florettmaterial wird auf die Leitbahn gelegt, an die Walzen gefithrt, von
diesen ergriffen und nun, beim Verlassen der Walzen, von den Nadeln der groflen
Trommel gefalit. Da sich die groBle Trommel schneller dreht als die beiden kleine-
ren Nadelwalzen,-so ist die Folge, dal die von den Nadeln gefaite Masse aus-
einandergezerrt und gedffnet wird. Die Verunreinigungen, die Puppeniiber-
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reste, fallen zu Boden, wihrend die zerteilten Fasern an den Nadeln héingen
bleiben und schlieflich die ganze Trommel wie ein zusammenhéingendes Vlies
bedecken. Der Arbeiter fal3t darauf an der Seite, wo sich die Bahn zum Ableiten
des Materials befindet, die auf der Trommel befindliche Decke, sobald diese
geniigend gereinigt ist, und fithrt sie zwischen die Ableitungswalzen.

Abb.143. Nappeuse von Bouvier, Paul & Co., Grenoble.

Vorderansicht.

DieMaschineistiibrigens
vollkommen geschlossen. —
Der Arbeiter 6ffnet beim Ab-
nehmen einen hierfir ange-
brachten Deckel, da das Ma-
terial naturgemi noch sehr
stark stdubt. Vielfach findet
man daher, dafl eine Ein-
richtung zum Absaugen des
Staubes in die Maschinen-
umbhiillung eingebaut ist.

Derartige Nappeusen
der verschiedensten Kon-
struktionen sind aus den
untenstehenden Abbildun-
gen ersichtlich. Man be-
zeichnet sie auch als Watt-
oder Deckenmaschinen.

Das so erhaltene Material
stellt das eigentliche Spinn-
gut dar. Esist jetzt so weit

gereinigt, daB3 daraus der Kammzug hergestellt und versponnen werden kann.
Zuerst wird eine Mischung des Florettgutes von besserer mit demjenigen von
geringerer Qualitit vorgenommen, je nach der Giite der herzustellenden Ware.

Abb. 144. Nappeuse von Bouvier, Paul & Co., Grenoble. Seitenansicht.

Diese Mischung ist unbedingt erforderlich, um auch das kurzfaserige, minderwertige
Material verarbeiten zu kénnen. Die Verhéltnisse der Mischungen von Frisons,
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Kokonabfall und Moulinierabfall ist demgem&8 vollstindig verschieden und selbst-
verstindlich Geheimnis der betreffenden Fabriken.

Das gemischte und meistens wieder etwas angefeuchtete Gut wird nun einer
der Baumwoll- oder Wollspinnerei durchaus dhnlichen Weiterverarbeitung unter-
worfen. Da die allgemeine Technik des Spinnens und Webens bereits im II. Bande
dieses Handbuches beschrieben worden ist, so sollen hier nur die notwendigen
Erginzungen gebracht werden.

Die Ware kommt zunichst in die Strecken- oder Fillingmaschine, wo
durch Auskdmmen die ersten Faserbdrte hergestellt und die langen von den
kiirzeren Fasern bzw. dem Abfall abgetrennt werden.

Die Fillingmaschine besteht aus einer Trommel, auf der sechs bis zwolf breite
Kiamme in regelmiBigen Abstinden angebracht sind. Vor der Trommel befindet
sich eine endlose Bahn, auf welcher das zu bearbeitende Gut herangefiihrt wird.
Von derselben wird die Decke durch zwei Zufiihrungs- oder Speisewalzen gepackt
und auf einer Zwischenwalze auf die Trommel geleitet. Das Gut wird jetzt von

Abb. 145. Nappeuse von Bouvier, Paul & Co., Grenoble. Seitenansicht.

den Kammen derart ausgekdmmt, dafB8 dasselbe nach dem Abstellen der Maschine
— das erfolgt, sobald das zuvor gewogene Material sich vollstindig auf dem
Filling befindet — an diesen Kiimmen in Form langer Biirte aus parallel neben-
einanderliegenden Fasern hingt. Der Arbeiter reiBt die Decken oberhalb der
Kémme in der Richtung der Kdmme, also quer, auf und faBt die herunter-
hingenden Fasern durch Berithrung und kurzes Aufwickeln mittels eines mit
Seifenwasser benetzten Stockes. Dies wird bei allen zwolf Kammen wiederholt.
Das so erhaltene, parallel gelegte Fasermaterial ist erst dann zum Kimmen
geeignet.

Vielfach geschieht dieses Abnehmen der Birte auch mit Zangen, zwischen
deren breiten Backen die Birte eingeklemmt werden, um dann sofort in die
Kammaschine eingesetzt zu werden.

Dieses Aussichten und Geraderichten der Fasern aus der urspriinglichen
Decke geschieht verschiedene Male, um die Faser nach verschiedenen Lingen zu
sortieren. Der Bau der Fillingmaschine kann ein sehr verschiedener sein und
richtet sich nach der Anzahl und der Form der Kéimme. Im einzelnen kann hier
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nicht néher darauf eingegangen werden. Ein schematischer Aufri dieser Maschine
veranschaulicht die Arbeitsweise.
Die eigentliche Kdmmaschine kommt entweder in Form der flachen Lang-
kimm- oder Dressingmaschine oder der Rundkimmaschine nach Lister zur
Anwendung. Die dltere Langkimm-
maschine ist auch noch heute sehr
gebrauchlich, wird aber von der
Rundkimmaschine, was Arbeits-
ertrag anbelangt, wesentlich iiber-
troffen.

Die Einrichtung und Arbeits-
weise der Langkdmmaschine ist
einfach. Sie besteht aus einer aus-
wechselbaren Tischplatte, welche
leicht auf einem dazugehdrigen
Wagen transportiert werden kann.
Die Oberfliche des Tisches wird aus
den Backen einer grofen Anzahl
von Zangen gebildet, mit denen
man die vom Filling kommenden
Faserbérte gepackt und auf diesem
Tisch montiert hat. Der fertig mit
diesen Zangen beschickte Tisch
zeigt also eine dichte Fliche, ge-

Abb. 146. Fillingmaschine von Bouvier, bildet aus nach oben gekehrten
Paul & Co., Grenoble. Faserbirten. Diese Platte wird

darauf mittels des Wagens unter

die eigentliche Kémmeinrichtung — das ist eine wagrecht laufende, unendliche
Stoffbahn, auf der sich in regelmiBigen Abstinden Querleisten mit Kratzen-
beschlag befinden — transportiert, auf eine Hebevorrichtung gelegt und nun
soweit unter die Kémme des Bandes gehoben, da die Faserbiirte ausgekimmt
werden konnen. Haben simtliche Kimme den Tisch passiert, dann wird er etwas

Abb. 147. Schematischer Riff der Maschine nach Spennrath-Giirtler.

gesenkt und um 180° gedreht, wieder gehoben, dann werden nochmals, in um-
gekehrter Richtung, die Faserbirte gekimmt. Ist dieses geschehen, werden die
Reste der Faserbéirte aus den Zangen herausgenommen, umgedreht und dann der
KédmmprozeB an der bisher ungekiimmten Seite der Birte wiederholt.

An Stelle des gleitenden Tisches kann auch ein solcher in Form einer Trans-
portbahn verwendet werden, auf welcher Platten .aufgeschraubt sind, die zur
Aufnahme der Klammern mit den Faserbirten dienen. Uber die beschriebene
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Arbeitsweise gibt der untenstehende RiB und eine Ansicht der Maschine von
aullen ein klares Bild.

Die Einrichtung der Rundkiammaschine ist kurz folgende. Die Zangen
mit den Faserbirten werden an der AuBenseite einer groBen drehbaren Trommel

Abb. 148. Flachkimmaschine von Bouvier, Paul & Co., Grenoble.

befestigt. An beiden Seiten der Trommel ist je eine Walze, welche mit Kratzen-
beschlag versehen ist, so angebracht, dafl die auf der Trommel befindlichen Faser-
birte in geniigender Weise ausgekdmmt werden. Die beiden Kdmmwalzen weisen
einen entgegengesetzten Lauf auf, so daB die Barte von der einen Biirste z. B.
von rechts nach links gekdmmt werden, wihrend bei der gegeniiberliegenden

.Abb. 149 Flachkimmaschine. Schematischer Rif nach Spennrath- Giirtler.

Walze das Umgekehrte der Fall ist. DaB bei der Langkiammaschine erforder-
liche Drehen des Tisches fillt hierbei weg, eine wesentliche Zeitersparnis. Ferner
gestattet eine Rundkimmaschine bedeutend mehr Faserbérte auf einmal aus-
zukdmmen, als dieses bei der dlteren Maschine der Fall ist. Selbstverstandlich
miissen auch hier die Zangen gesffnet und die Faserbarte umgekehrt werden.

Auch bei dieser Rundkéimmaschine finden wir die verschiedensten Konstruk-
tionen. Zur Erklirung des Arbeitsvorganges ist umstehend der schematische
GrundriB wiedergegeben, sowie die AuBlenansicht der Maschine.
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Beim Kémmen des Florettmaterials erhilt man Kimmlinge von verschiedener
Lange, man unterscheidet den ersten bis sechsten Zug. Der erste Zug besteht

Abb. 150. Rundkimmaschine von Bouvier, Paul & Co., Grenoble.

aus Fasern von etwa 15 cm Linge, der zweite aus solchen von 10 cm, der dritte
aus solchen von 7% cm, der vierte aus solchen von 5 cm Linge und so fort.
Die Fasern des ersten und
zweiten Zuges nimmt man mit
der Hand von den Zangen ab. Das
Abnehmen der kiirzeren Fasern
geschieht dagegen mit Hilfe einer
Tuchfahne, welche iiber die
Kiammlinge ausgebreitet und dann
aufgerollt wird. Bei diesem Auf-
rollen des Tuches um den Fah-
nenstock wird letzterer iiber die
Fliche des Tisches oder der Trom-
mel in solcher Weise fortbewegt,
daB die Kémmlinge von der Zange
geldst und in das Tuch hinein-
gewickelt werden.
Um die von der Kdémmaschine
abgelieferten Kémmlinge in eine
Abb. 151. Schematischer RiB der Maschine nach  ©tWas zusammenl}éngende F orm
Spennrath-Giirtler. zu bringen, bedient man sich
meist des Spreader oder der An-
legemaschine, die eine Zusammenstellung einer Kette von Walzen ist, auf denen
das Material abwechselnd gepreBt, gezerrt, gestreckt und zu einer gleichmiBigen
Decke verarbeitet wird, die sich auf einer groBen Trommel ablagert.
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Von dieser Anlegemaschine kommt das von der Trommel abgenommene und
nunmehr ein zusammenhingendes Vlies bildende Material auf die Watten-
maschine, auf der nun das Vlies in ein fortlaufendes Band von dichterer Be-
schaffenheit umgewandelt wird.

Diese Bénder, in groBerer Anzahl vereinigt (acht- bis zehnfach doubliert),
kommen hierauf auf die Band- oder Streckmaschine, wo das Material von
neuem gestreckt wird, um dann
der Vorspinnmaschine zugefiihrt
zu werden, in der es nochmals
eine Streckungund eineschwache
Drehung erfihrt, um dann als
sog. Vorgarn auf Spulen auf-
gewunden zu werden. Das Vor-
spinnen geschieht auf dem
Flyer, wie er auch in der
Baumwollspinnerei iiblich ist.

Die Verarbeitungsweise des
Florettmaterials von der Filling-
maschine bis zur Vorspinnma- Abb. 152.
schine bezeichnet man als Pré- Schematischer Riff nach Spennrath-Giirtler.
paration, die Vorbereitung
zum eigentlichen Spinnen. Ganz ebenso wie bei der Wolle und Baumwolle,
unterscheidet man die verschiedenen Qualititen nach der Lénge der Faser.
Wihrend man die lingeren Fasern fiir sich zu den feinsten Qualititen ver-
arbeitet, werden die kiirzeren Fasern untereinandergemischt.

Abb. 153. Anlegemaschine von Bouvier, Paul & Co., Grenoble.

Fiir die Préparation der Florett gibt es eine Unmenge von Spezialmaschinen,
die sich, entsprechend der Eigentiimlichkeiten des Materials, in der Konstruktion
von den bei den iibrigen Gespinstfasern gebréuchlichen unterscheiden, die Unter-
schiede sind aber nur gering, im Prinzip stimmen sie simtlich iiberein.

4. Das Spinnen der Florettgarne.

Von der Vorspinnmaschine kommt das Vorgarn auf die Feinspinnmaschine.
Man bedient sich der verschiedenen in Betracht kommenden Systeme, wie Fliigel-
spinn- und Ringspinnmaschine, sowie Selfaktor- oder Mulejennyma-
schine, auf deren Einrichtung hier aber nicht néher eingegangen zu werden braucht.
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Das Garn erhélt hier seine Drehung, welche fiir die Qualitiat und die Nummer
maBgebend ist.

Das gesponnene Feingarn wird durchweg gezwirnt und nur selten als solches
verwandt; feinere Garne werden meistens zweifach, solche geringerer Qualitit
drei- bis fiinffach gezwirnt. Vor der Zwirnung wird vielfach doubliert. Alle Florett-
garne, welche fiir Webzwecke Verwendung finden sollen, wie die Schappegarne,
werden rechts gezwirnt — von rechts nach links — Kordonetts und Nahseiden

dagegen links — von links nach

rechts. Die so erhaltenen Florett-

gespinste miissen noch geputzt

werden, da sie viele Unsauber-

keiten in Form von Knoten und

Fremdfasern aufweisen. Friiher

geschah dieses Putzen mit der

Hand, indem die einzelnen

Knoten, Noppen usw. heraus-

geschnitten und die Enden

. . wieder neu geknipft wurden.

Abb. 154. Wattenmasscgllgfa)?g:}lltrsgfﬁnrath-Gurtler. Heute wird fuch ﬁ)ier, shnlich

wie bei der Grégedarstellung,

maschinell geputzt nach dem Grundprinzip, die Faden durch Reibung zu glitten

und alle Unebenheiten abzuschleifen. Der zu putzende Faden wird von der Spule

abgezogen, iiber eine Kombination von leicht drahbaren Walzen so gefiihrt, daf

jede einzelne Walze fiir sich von dem Faden umschlungen und dann von einer
zweiten Spule aufgewickelt wird.

Vielfach findet man auch statt der Walzen einen kammartigen Rechen, um
dessen Zahne der Faden herumgefiihrt wird, bevor er auf die zweite Spule lauft.

Diese zweite Spule ist um ihre
Achse drehbar und zieht den Faden
von der ersten Spule ab. Die Reibung,
welche der Faden auf seinem Wege er-
leidet, geniigt, um den Faden glatt zu
scheuern. Die vorhandenen Maschinen
unterscheiden sich meistens durch die
Zahl bzw. die Anordnung der Putz-
walzen voneinander. Der aufwirbeln-
de Staub wird durch FEinbau der
Maschine in einen geschlossenen Be-

Abb. 155. Putzmaschine ,,Racleuse® von halter oder durch er.l.tsprechende Ab-

Firma Chr. Mann, Waldshut (Baden). ~ Saugeapparate abgefiihrt.

Nach dem Putzen werden die

Garne noch iiber eine Gasiermaschine geleitet, nin die feinsten iiberstehenden
Fadchen zu beseitigen. Man leitet die Faden meistens zu mehreren mit einer
Geschwindigkeit von 100 bis 250 m in der Minute iiber eine breite Anordnung von
Gasflammen, die dann den sogenannten Flaum absengen.

Vielfach geschieht dieses aber auch erst bei der fertigen Webware. Wird
aber der Florettfaden als solcher gesengt, dann muB natiirlich nochmals leicht
geputzt werden, um die Kohleniiberreste, die dem Gespinst eine gelbliche Farbe
verleihen wiirden, zu entfernen.

Bei den neueren Maschinen ist diese Arbeit des Putzens, Sengens und noch-
maligen Putzens meistens vereinigt, wie solches auf der untenstehenden Abbil-
dung der Fall ist.
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Sind die Garne gesengt und nochmals geputzt, dann laufen sie auf den Kontroll-
haspel oder auch auf eine neue Bobine. Der Faden wird durch einen feinen Schlitz
geleitet, der auf den Durchmesser des Fadens eingestellt werden kann und dessen
Seiten mit Pliisch iiberzogen sind. Hier wird der Faden nochmals geputzt, bei
stérkeren Verdickungen reifit er ab und bringt den Haspel oder die zweite Bobine
zum Stillstand.

Hiernach liuft der Faden bzw. eine
groBere Anzahl der Fiden iiber einen
dunklen Hintergrund, der es fiir den
betreffenden Arbeiter ermoglicht, jede
UngleichméBigkeit zu erkennen und
nach Abstellung des Fadenlaufs mit der
Hand zu entfernen. Nach Passieren
dieser Priifungsstelle wird der Faden
auf einen Haspel aufgewickelt, und
zwar in der Gblichen Lange und Anord-
nung des Kreuzhaspels. Der Masten
wird in gleicher Weise im Kreuz unter-

. . . . Abb.156. Putzmaschine mit Gasiervorrichtung
bunden, wie solches bei der Seide iib- von Firma Chr. Mann, Waldshut (Baden).

lich ist.

Die fertig gehaspelten Garne werden mit einer warmen Seifenldsung behandelt
und daran anschlieBend mit warmem Wasser gewaschen, ausgeschleudert und
getrocknet. Durch diese Behandlung wird eine gewisse Auflockerung des Fadens
bewirkt.

Das fertige Garn wird in Biindeln von 5 kg verpackt, entsprechend der Linge
seiner Faserenden in vier bis sechs Qualititen in den Handel gebracht. Man
unterscheidet:

1. Florettgarne oder Fantasie-
gespinste und

2. Bourrettegespinste, die aus
dem Abfall der Florett hergestellt werden
und von denen spéter noch die Rede
sein wird.

Die Fantasiegarne trennt man in
Schappe, welche aus dem durch Maze-
ration gewonnenen Rohmaterial fabriziert
wird, und die eigentlichen Fantasies,
die nur aus bestem, mittels Seifenbe- Abb. 157. Kontrolleuse von Firma
handlung desintegrierten Material her- Chr. Mann, Waldshut (Baden).
gestellt werden. Frither unterschied man

1. Die Galette, aus vom Schmetterling durchbrochenen Kokons,

2. die Florett, aus Frisons,

3. die Filoselle, aus Bassinés und schlechten Kokons gewonnen.

Die Verwendung der Florettgarne ist, wie schon erwihnt, eine duBierst viel-
seitige und vielfach die gleiche wie die der reinen Naturseide. In der Herstellung
der Néhseiden, Stick- und Hékelseiden, Kordonettseiden, der Chenille, Fransen,
Kordes, der Kleiderstoffe, Biander und Mdobelstoffe, iiberall nehmen die Florett-
garne einen breiten Raum ein. Hier sei auch an die Fabrikation der Sammete
und Pliische erinnert, bei denen unendliche Mengen Schappe verwandt werden.

Was die Ausbeute anbelangt, mit denen man bei der Florettfabrikation zu
rechnen hat, so ist dieselbe nach Silbermann?) folgende:

1) Silbermann: 1. ¢. Bd. 2, S. 89.
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100 kg bestes Rohmaterial (Strusi) liefern:

Nach dem Desintegrieren . . . . . . 75 % Reinmaterial und 25 % Abfall
s 5, Kimmen. . . . . . ... 56,8 % v s 182 %
v ,» Praparieren . . . . . .. 55,75 % o v 1,05%
- ,» Spinnen, Zwirnen, Spulen . 52,60% . - 3,20%
” s Putzem. . . . . . . .. L 52,25% ” ” 0,35% .,
47.80%

Diese 47,80% Abfall bestehen aus 25,8% direktem Verlust, der bei den ersten
drei Operationen entsteht, wihrend die iibrigen 22 % aufgefangen werden und als
Seidenwerg, Stumba Bourrette, das Ausgangsmaterial fiir die Bourrette-
gespinste darstellen, von denen im folgenden die Rede sein wird.

III. Die Fabrikation der Bourrettegespinste.

Es liegt auf der Hand, daB die Beschaffenheit und Menge der Bourrette ab-
hingig ist von dem Florettmaterial, wie es als solches beschaffen ist und wieweit
es ausgekimmt wurde.

Im grofien und ganzen ist die Aufarbeitung der Bourrette derjenigen der Florett
gleich, nur daBl die Behandlungsweisen, kriftiger und intensiver durchgefiihrt
werden. Aber sie sind auch zeitraubender, weil die Reinigung des Materials noch
schwieriger ist, als dieses schon bei der Florett der Fall ist. Wir finden daher
an Stelle des Fillings eine Walzenkarde, auf der das Material sehr energisch
gekratzt wird, um kleinste Fasern zu entfernen. Hierauf gelangt die Bourrette
auf die Schlagmaschine, deren Wirkung sehr durchgreifend ist, das Material gut
auflockert und die Fremdkérper hinreichend entfernt. Vom Schlagen kommt
das Material dann auf die Vliesmaschine oder Nappeuse, auf welcher die weitere
Auflockerung und Umwandlung in Watteform geschieht. Dieses Vlies wird auf
die Karde oder Krempel (analog dem Wollkrempel) gebracht, auf der die
weitere Auflockerung und Parallellegung der Fasern vor sich geht. Daran an-
schlielend wird das Material durch Hindurchleiten durch entsprechende Trichter
in Bandform iibergefiihrt.

Diese Binder werden darauf in analoger Weise, wie wir dieses bei der Schappe
gesehen haben, gestreckt und doubliert und durch entsprechende Wickelmaschinen
in eine Watte von gewiinschter Breite iiberfithrt. Jetzt kommt die Operation des
Kammens, das jedoch nicht auf der iiblichen Dressingmaschine, sondern auf Spe-
zialkdmmaschinen fiir Bourrette, wie solche von Heilmann oder Lister entworfen
worden sind, durchgefiihrt wird. Von ihnen gelangt die Bourrette auf die An-
Jegemaschine (Spreader), dann auf die Wattemaschine, auf die Streckmaschine
und endlich zur Spindelbank und Spinnmaschine. Es ist auf diesen Maschinen
der Arbeitsvorgang der gleiche wie bei der Florettspinnerei. Das gesponnene
Bourrettegarn wird drei- bis sechsfach zusammengedreht oder gezwirnt.

Die SchluBbehandlung der so hergestellten Garne ist ebenso dieselbe wie die
des Florettgarnes. Das Putzen geschieht wie bei dem Florettgarn durch Reiben
der Faden aneinander bzw. Abschleifen auf besonderen Schleifwalzen. Der Ver-
lust hierbei ist iibrigens sehr erheblich und betriagt 20 bis 25% , was jedenfalls
fiir die Intensitdt der Bearbeitung auf den Putzmaschinen spricht.

Nach dem Putzen wird auf der Sengmaschine der iiberstehende Flaum entfernt.

Als SchluBbehandlung erfolgt dann das Appretieren des fertig geputzten und
gesengten Garnes mit einer Gummilésung in gleicher Weise, wie dieses bei der
Florett der Fall war.

War bei der Herstellung der Florettgarne die Reinausbeute eine verhéltnis-
méfBig beschrinkte, nidmlich nur 52,25%, so ist der Verlust bei den Bourrette-
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garnen noch groBer und betrigt etwa 75 bis 80%, so daBl also 100 kg Roh-
material nur rund 20 bis 25% Bourrettegarn liefern. Der Abfall bei der Bourrette-
garnherstellung wird aber von neuem zu Spinnmaterial und zwar meistens als
Zusatz zu Kunstwolle verarbeitet, oder aber er wird besonders pripariert und als
Isoliermaterial, als Druckkissen oder auch als Filtermaterial verwandt.

Die Bourrettegarne finden in der gleichen Weise wie die Florett als Ersatz der
reinen Seide, auch als Ersatz der Schappe Verwendung bei der Herstellung von
Kleiderstoffen, Mébelstoffen u. a. m. Wenn auch der eigentliche Charakter der
Seide, was den Glanz anbelangt, beim Bourrettegarn so gut wie vollstindig ver-
schwunden ist, so ist ihm doch noch der Vorzug der Seide vor anderen Ge-
spinstfasern eigen, ndmlich groBere Dehnbarkeit und Festigkeit.

Zum SchluB} dieses Abschnittes sei noch zweier Produkte gedacht: des Seiden-
Shoddys und der Reformseide.

Unter Shoddy versteht man ein Produkt, welches aus alten gebrauchten
Seidenstoffresten hergestellt wird, wie dies bei der Verarbeitung von Wollumpen
zu Wollgarn oder Mischgarnen der Fall ist. Nach Mitteilung der Industrie-
gesellschaft fiir Schappe!) hat bereits in den siebziger Jahren des vorigen
Jahrhunderts Lister in Bradford eine derartige Shoddyfabrikation auf-
genommen. Uber die Entwicklung dieser Industrie verlautet jedoch wenig.

Unter Reformseide versteht man nach Joh. Matzinger?) eine Schappe-
seide, welche in der Weise hergestellt worden ist, dafl man die betreffenden Ab-
fallkokons durch Entgerben von Fett und Klebstoffen befreit, wodurch der Bast
erweicht, aber erhalten bleibt. Das Entgerben wird in Kochern nach Mather-
Platt bei gleichbleibender Temperatur durchgefiihrt, woran sich dann die bei
Schappe iibliche Weiterverarbeitung anschlieBt. Diese Reformseide soll sich durch
guten Glanz und Griff auszeichnen.

IV. Priifung der Schappe- und Bourrettegarne. -

Die Priifung der im vorstehenden beschriebenen Garne ist bei weitem nicht
so umfangreich, wie es diejenige der Naturseide ist. Sie beschrinkt sich auf die
Feststellung der Garnnummer und des Abkochverlustes. Ebenso wie die anderen
Textilfasern, besteht auch fiir die Schappe- und Bourrettegarne eine Bewertungs-
form nach dem Feinheitsgrade der Garne. Die geschieht aber nicht, wie bei
der Seide, durch die Feststellung des Titers, sondern griindet sich auf dem
Langennumerierungssystem in der Weise, dal die Garnnummer angibt, wieviel
Léngeneinheiten von 1000 m das Gewicht von 1 kg ausmachen. Eine Garn-
nummer von 50 bedeutet mithin, daB 50 X 1000 m ein Gewicht von 1kg haben.
Doppelte und dreifache Gespinste werden nach der Nummer des einfachen
Fadens bezeichnet, unter Vorausbenennung der Anzahl der Fiden, also 2 /100 3/210,
in einem Kilogramm sind also enthalten 100:2 = 50000 bzw. 210:3 = 70000 m.
Ublich sind bei einfachen Garnen die Nummern 70 bis 170, bei zweifachen 2/50
bis 2/300 und bei Fantasiekordonette Nr. 20 bis 120. Die Numerierung der
Bourrettegarne ist die gleiche.

Man unterscheidet englische und franzésische Nummern, die vollkommen den
betreffenden gleichen Baumwollnummern entsprechen. ‘

Der Haspelumfang betrigt zumeist 1,25 m, man findet aber auch solche
von 1,00, 1,45 und 1,50 m.

100 Féden & 1,25 m geben ein Gebinde, 4 Gebinde = 500 m geben einen Strang.
Die so gehaspelten Garne werden zu Biindeln im Gewichte von 5 kg vereinigt.

1) Beitrag zur Geschichte der Florettspinnerei 1924.
%) Matzinger, Joh.: Spinner Weber 1924, 8.4 u. 5.

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 10
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AuBer der Titrierung der Garne bzw. der Nummerbestimmung interessiert
bei der Bewertung der Schappe- und Bourrettegarne hin und wieder der Abkoch-
verlust.

Derselbe betragt bei

Schappe. . . . . . rund 3 bis 5%
Bourrette . . . . . s 6 ,, 7%.

Die dynamometrischen Eigenschaften der Garne werden nur verhiltnismiBig
selten gepriift; irgendwie festgelegte Grenzzahlen bestehen nicht, wie dieses bei
der Naturseide der Fall ist.

Die Veredelung der Rohseiden.

Bei keinem Textilmaterial sind die Veredlungsvorginge so verschiedenartig
als bei der Seide. Es hat dies seine Ursache in der physikalischen und chemischen
Struktur der Seidenfaser, die Einlagerung von Fremdstoffen gestattet, ein wirk-
sames Adsorbens darstellt, chemisch beschrinkt reaktionsfahig ist, eigenartigen
Glanz und Festigkeitseigenschaften besitzt.

Das ilteste Veredlungsverfahren, das bei der Seide in Anwendung kam, ist
das Farben; berichtet doch Konfuzius 551 bis 478 v. Chr., daB um das Jahr
2200 v. Chr. rote und schwarze Seidenzeuge als Tribut an den Kaiser Ju ge-
liefert worden seien.

Auch das Abkochen der Seiden wird bis auf dieses frithe Zeitalter zuriick-
gefiihrt; so wird berichtet, daB sich im Handel die seidenen Gewebe teils im rohen,
teils im abgekochten und teils im gefdrbten Zustande befunden haben

Eine ebenso alte Veredlungsform der Seide wie das Férben ist der Zeugdruck,
der bereits bei den Chinesen schon lange, bevor die Seide mit der Abendwelt
in Berithrung kam, ausgeiibt wurde. DaB das dem Zeugdruck dhnliche Bemalen
der Seidengewebe im Altertum bereits in Bliite stand, kann nicht weiter wunder-
nehmen.

Im Laufe der Jahrhunderte wurden die Firbungen verbessert, namentlich
in der Echtheit gegen Lichteinwirkung und Einfliisse der atmosphérischen Luft.
Derartige Versuche fithrten zur Herstellung von Farblacken unter Verwendung
von Metallsalzen und Gerbstoffverbindungen. So verwandte 1630 Cornelius
Drebbel Zinnverbindungen zur Herstellung von Cochenillescharlach!). Ebenso
wurde zur Herstellung von Schwarzfirbungen die Reaktionsfihigkeit von Gerb-
stoff und Eisensalzen herangezogen, ferner die Farblackbildung zwischen Ton-
erde und Krapp.

Aus diesen Echtfirbungen entwickelte sich dann das Beschweren der Seide,
da erkannt wurde, daB mit den Echtfirbungen auch eine Gewichtsvermehrung
Hand in Hand ging. Als &lteste Erschwerungsform ist nach Gnehm wund
Diirsteler?) die Behandlung mit Gerbstoff allein oder mit Leim, Macquer 1763,
anzusehen. Fiir helle Téne wurden Zucker und Magnesiumsulfat verwandt.
Anfangs 1800 wurde die Gerbstoffbehandlung durch Zugabe von Zinnsalz ver-
bessert. 1832 wurde das Blaumachen der Eisenbeizungen beim Schwarzfirben
eingefiibrt.

Man benutzte ferner als Erschwerungsmittel die Salze von Baryum, Blei,
Wismut, Kupfer und Wolfram3), aber mehr in betriigerischer Absicht, bis in den
siebziger Jahren des vorigen Jahrhunderts die Beobachtung gemacht wurde, dal

1) Gnehm, Roth und Thomann: Farber-Zg. 1902, S. 133.
?) Gnehm u. Diirsteler: Firber-Zg. 1906, S. 217.
3) Gnehm: Férber-Zg. 1902, S. 155.
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durch eine Behandlung mit Zinnchlorid nicht nur eine Beschwerung, sondern
auch eine VolumenvergréBerung des Seidenfadens erzielt wurde. Dieses war der
eigentliche Ursprung des modernen Seidenerschwerungsverfahrens. Man be-
diente sich des Pinksalzes, Zinnammoniumchlorids, entweder allein oder
in Gemeinschaft mit Gerbstoffen!). Anfang der neunziger Jahre wurde das
Verfahren durch die Einfithrung der Phosphatbehandlung in der Zinnerschwerung
vervollstindigt, dem sich dann die Weiterbehandlung mit Wasserglas anschlo8.
Da man das Wasserglas in das Phosphatbad gab, so entstanden grofie Seiden-
schidden, deren Studium?) dazu fithrte, daf die Beschwerung durch getrenntes
Behandeln mit den einzelnen Beschwerungsmitteln (Neuhaus 1892) erfolgte,
wie dies noch heute geschieht.

Ahnlich wie sich die Farbungen und Erschwerungsprozesse im Verlaufe der
Jahrhunderte verbesserten, sehen wir auch den Druck, wenn auch nicht im glei-
chen MafBstabe, eine fortschreitende Vervollkommnung durchmachen. 1800 wird
fiur Seidengewebe Walzendruck in Frankreich, 1801 in England und 1805 im
Elsall eingefiihrt 3).

Uber die Einfilhrung anderer MaBnahmen zur Veredlung der Seide, wie
Strecken, Chevillieren und Liistrieren lieBen sich nihere Angaben nicht er-
mitteln.

Die Rohseiden, seien es nun Grégen oder moulinierte Seiden, also Organzin
oder Trame, werden entweder als solche verwoben und dann erst die in Form
von Bindern oder Stoffen hergestellte Stiickware der Veredlung unter-
worfen. Oder aber sie werden als solche ohne weitere Veredlung verwoben, wie
z. B. Rohseidenstoffe zum Bedrucken oder zu technischen Seidengazen, Miiller-
gazen, Flugzeugstoifen, kiinstlichen Didrmen u. a. m. Wihrend die letzte Ver-
wendungsform der Rohseide sich eigentlich nur auf ein engbegrenztes Gebiet
erstreckt, kommen jedoch die Rohseidengewebe, die Stiickware, welche nach
der Herstellung veredelt werden, immer mehr in Aufnahme. Es stellt die
Ausriistung dieser Stiickware heute ein sehr grofles Arbeitsfeld der Seiden-
farberei dar. Namentlich beliebt ist diese Ausriistung bei den halbseidenen Ge-
weben, bei denen Seide mit Wolle, Baumwolle und Kunstseide verwoben wird.
Es sei hier namentlich auf die verschiedensten Futterstoffe, Hutbander u. a. m.
hingewiesen, die allerdings wegen der mitverwobenen Zellulosefasern nicht er-
schwert, sondern nur abgekocht und gefarbt werden.

Etwas anders als die Ausriistung der Stiickware gestaltet sich die Ver-
edlung der Seide im Strang. Wenn auch hier die Grégeseiden ausscheiden,
weil sie zu fein sind und sich daher bei den verschiedenen hierbei erforder-
lichen Arbeitsweisen verwirren und leicht zerreilen wiirden, so ist doch bei
den Organzin- und Trameseiden die Erschwerung und Féarbung im Strange
durchweg iiblich und eine solche im Stiick dagegen wieder duBerst selten. Es
rithrt dieses davon her, daB die gezwirnten Seiden, im Stiick verwoben, sich
nicht gleichméafig abkochen und demgemiB auch nicht gleichméfBig fiarben
lassen. Im groBien und ganzen unterscheidet sich aber die Ausriistung der Seide
im Strang von derjenigen der Seide im Stiick nur unwesentlich voneinander.
Grégen zu firben oder zu erschweren ist nur mdglich bei solchen sehr groben
Titers und speziell Hartfdrbungen, bei denen der Bast auf der Seide bleibt.

Es wird daher geniigen, die Ausriistung der Seide im Strang als das eigentliche
Hauptgebiet der Seidenfirberei ausfiihrlich zu behandeln und daran kurz die
Ausriistung der Stiickware anzuschliefen.

1) Braun: Firber-Zg. 1904, S. 1. 2) Gnehm u. Binziger: Firber-Zg. 1897, S. 18.
3) Herzog, E.: Firber-Zg. 1905, S. 81.
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Die Ausriistung der Strangseide geschieht in drei besonderen Formen, und zwar:

1. als Cuiteseiden, das sind solche, bei denen der Bast durch Abkochen ent-
fernt ist,

2. als Ecruseiden, bei denen der Bast nicht entfernt wird,

3. als Soupleseiden, bei denen der Bast ebenfalls nicht entfernt ist, aber
durch besondere Behandlung weich gemacht worden ist.

Von diesen Ausriistungsformen ist diejenige der Cuiteseiden die {iber-
wiegende, wihrend die beiden anderen nur fiir einzelne Spezialartikel in Frage
kommen.

Auflerdem hat man zu unterscheiden zwischen

1. unerschwerter und gefirbter Seide,
2. erschwerter und farbig gefarbter Seide,
3. erschwerter und schwarz gefirbter Seide.
Die Ausriistung der Strangseiden geschieht in folgenden Schritten:
1. das Entbasten der Seide,
2. das Erschweren der Seide,
3. das Firben der Seide,
4. die Nachbehandlungen der gefirbten Seiden.

Es kommen aber unter Umstinden je nach den Anforderungen nicht simt-
liche Behandlungsweisen, sondern nur eine einzige oder auch einzelne zu-
sammen zur Anwendung.

I. Das Entbasten der Seiden.

1. Vorbereitung.

Die Rohseide wird vom Zwirner in Ballen zu etwa 100 kg verpackt in den
Handel gebracht. Die Seidenmasten oder Stringe befinden sich in einem solchen
Ballen nicht einzeln, sondern meistens in Biindeln zu zehn und zwanzig Stiick
gekniipft, wie bereits friiher mitgeteilt worden ist. Die Anzahl der Masten richtet
sich nach der Dicke der einzelnen Stringe, wie auch nach dem Titer bzw. dem
Gewicht derselben und man findet Gewichtsunterschiede der Masten von
etwa 10, 15, 20, 25, 30, 40 und 45 g. Auch die Art der gezwirnten Seide, ob
Organzin oder Trame, spielt eine Rolle, die Organzinmasten sind durchweg
schwerer im Gewicht, etwa 30/40 g, wihrend die Tramemasten etwa 10, 12,
15, 20 bis 40 g wiegen.

_Ist nach Feststellung des Handelsgewichtes durch eine Seidenkonditionier-
anstalt oder Seidentrocknungsanstalt (s. S. 105) die Rohseide dem Ausriister
iibergeben, so ist die erste Arbeit eine Vorbereitung, das Masten oder
Riisten der Seide. Die dem Ballen enthommenen Biindel Rohseide werden
losgekniipft und jeder einzelne Strang an dem ,,Pol*“ aufgeschlagen und be-
sonders am ,,Kreuz durch seitliches Auseinanderziehen gelockert. Der Pol
besteht aus einer etwa 50 bis 80 cm langen dicken runden glattpolierten Holz-
stange, welche einseitig an der Wand oder an einer Bank eingelassen ist.
Man hingt den Masten an dieser Polstange auf, faBt mit der rechten Hand den
Masten von der Innenseite und zieht ihn durch mehrmaliges kurzes Anschlagen
mit der Hand stramm. Durch dieses Anschlagen werden die Seidenfiden
gelockert und gleichzeitig etwaige Fadenverwirrungen im Strangumfang glatt
gezogen. Die Lockerung der Fiden wird noch dadurch verstirkt, daB der be-
treffende Arbeiter den Masten im Kreuz, also an den Unterbindungsstellen,
deren meistens zwei oder drei im Masten sind, auseinanderzieht.

Gleichzeitig bietet diese Arbeit Gelegenheit, etwaige Fehler oder Ver-
schiedenheiten in den einzelnen Seidenmasten wahrzunehmen, wie verschiedene
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Liange des Seidenumfangs, verschiedene Firbung der Seide, verschiedene Zwir-
nung, zerrissene oder beschidigte Masten usw. Verschieden lange Stringe
bieten Schwierigkeiten beim Strecken, verschieden gefirbte Masten sprechen
dafiir, daBl solche verschiedener Herkunft untereinander gemischt sind, eine
spitere Buntfirbung ist hierbei nicht ausgeschlossen. Das gleiche ist der Fall,
wenn Masten von Organzin und Trame durcheinander gemischt sind. Auch die
zur Feststellung des Handelsgewichtes verwandten Masten — Konditions-
masten — miissen ausgesondert werden, weil sie sich schwerer entbasten lassen,
als die Hauptmenge der iibrigen Seidenstringe. Zerrissene oder irgendwie be-
schidigte Seidenmasten miissen ausgemerzt werden.

Aber auch in anderer Hinsicht ist die bei der Arbeit des Mastens sich er-
gebende Musterung des Seidenstranges von Vorteil, nimlich beziiglich der
Priifung der Unterbindungen des Mastens im Kreuz, der Kapselierung. Eine
zu kurze Unterbindung, wie solche bei dicken Masten hiufig vorkommt, kann
insofern Unzutraglichkeiten im Gefolge haben, als sich die Seide an den zu engen
Unterbindungsstellen nicht durchfirbt oder ungleichmiBig erschwert. Eine zu
weite Unterbindung birgt die Gefahr in sich, daB die Seidenfiden sich verwirren
und daB sich iiberhaupt das Kreuz als solches verschiebt. An verschiedenen
Formen der Unterbindungsbéndel oder -schniiren kann man auch erkennen,
ob Seidenmasten verschiedener Herkunft untereinandergemischt worden sind.

Nach dem Lockern der Seide wird dann eine Anzahl der Seidenmasten zu
einer Handvoll vereinigt, indem man sie durch eine Schnur, ein Unterbdndel,
zusammenkniipft. Die GroBe dieser Handvoll richtet sich nicht nach der Anzahl
der Masten, sondern nach dem Gewicht. Es ist iiblich, die Handvoll nicht
schwerer als 250 bis 300 g zu nehmen, bei hohen Erschwerungen, wie solche in
Schwarz vorkommen, sogar nur 200 g. Die Hauptsache ist, daB die GroBe der
Handvoll so gewdhlt wird, dafi dieselbe bei den einzelnen Operationen von dem
betreffenden Arbeiter bequem gehandhabt werden kann, ohne die Seidenmasten
an den Wandungen der GefiBe herziehen zu miissen, sowie daB die Seiden-
masten leicht und gleichmiBig von den in Betracht kommenden Bidern durch-
drungen werden kénnen.

Sind die Handvoll fertiggestellt, so werden sie auf Stocke gehingt, und zwar
meistens zwei bis vier Handvoll auf den Stock. Bei einem groBeren Betrieb
miissen die verschiedenen Partien nun gezeichnet werden, um sie auseinander
halten zu kénnen. Bei gréBeren Partien, z. B. in Schwarz, ist dieses einfach.
Bei kleineren Partien miissen die einzelnen Farbpartien, von denen bei ein-
zelnen Behandlungsweisen, wie Abkochen und Erschweren, eine ganze Anzahl
gemeinschaftlich behandelt wird, durch besondere Kennzeichen auseinander
gehalten werden.

Es ist iiblich, etwa 40 bis 50 kg Seide zu einem Satz zu vereinigen, um
mit ihm die verschiedenen Prozesse vorzunehmen.

Um sich vor der Fertigstellung von dem ordnungsmiBigen Verlauf der ein-
zelnen Behandlungsweisen, namentlich der Erschwerung, zu iiberzeugen, kenn-
zeichnet man ein oder mehrere Handvoll ganz besonders und stellt ihr Roh-
gewicht fest; man bezeichnet diese Handvoll als Wahrsager oder Postillon.

Dieses Masten der Rohseiden wird bei den meisten der iiblichen Rohseiden,
wie Organzin und Trame, in der eben geschilderten Weise durchgefiihrt, nicht
dagegen bei solchen Seiden, welche eine sehr feste Zwirnung aufweisen, wie
Néh- und Kordonettseiden, Tussahseiden und Schappe. Diese Seidenarten
miissen vorher eingeweicht werden, und zwar in den ungelésten Biindeln, ent-
weder in lauwarmem Wasser, schwacher Sodaldsung oder meistens schwacher
Seifensodalésung. Man 1a8t sie eine Nacht in dieser Einweichlauge, schwingt
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sie dann und 6ffnet die Biindel und mastet dann in gleicher Weise, wie es eben
beschrieben wurde. Diese Vorbehandlung ist bei derart stark gezwirnten Seiden
unbedingt erforderlich, im anderen Falle wiirden sich die losgelosten Masten
derart kriuseln und derart Ringel bilden, daB an eine Weiterverarbeitung
nicht zu denken wire.

2. Das Abkochen.

Ist die Seide so vorbereitet worden, kann mit dem eigentlichen Entbasten,
Abkochen, Abziehen, Entschilen oder Degummieren begonnen werden.
Der Zweck dieser Behandlungsweise ist die Entfernung des Bastes von der
Rohseide, um den eigentlichen glinzenden Seidenfaden freizulegen. Selbstver-
stindlich fallt das Entbasten bei solchen Seiden fort, welche den Bast behalten
sollen, wie solches bei Ecru- und Soupleseide der Fall ist, wovon iibrigens
noch spiter berichtet werden wird.

Die Entfernung des Seidenleims kann bereits durch Behandeln mit heilem
Wasser geschehen, es ist dies aber mehr eine Einweichung als eine Ldsung
des Leims. Um letzteres zu erzielen, bedarf es eines schwachen Alkalis, wie es in
der Seife vorliegt. Man konnte das gleiche Ergebnis etwa auch erzielen, wenn
anstatt der Seife eine schwache Soda-, Natriumphosphat- oder Ammoniakidsung
genommen wiirde. Wie wir spiter sehen werden, ist dieses auch in Zeiten des
Fett- bzw. Seifenmangels der Fall gewesen, aber die Seife vollstéindig zu ersetzen,
ist einstweilen noch ein vergebliches Bemiihen geblieben.

Nach Ganswindt?) ist die Vollstindigkeit der Entbastung abhéingig von
der Menge der angewandten Seife, und zwar in der Weise, daB, je weniger Seife
verwandt wird, um so geringer der Bastverlust ist, ja da mithin beim Arbeiten
in sauren Losungen der Bastgehalt iiberhaupt nicht angegriffen wird. Demgemél
ist der Bastverlust bei Eeru 1 bis 4% und bei Souple 5 bis 10%, wihrend er bei
Cuite vollstandig, also 23 bis 30% ist. Nach dem gleichen Verfasser?) sollen auch
bei Cuiteseiden im eigentlichen Abkochbade nur 15 bis 20% Bast gelost werden,
withrend etwa 10% auf der Faser zuriickbleiben und erst im Repassierbad voll-
stindig gelost werden, eine Angabe, die mit den Beobachtungen in der Praxis
nicht in Einklang zu bringen ist. Die diese Angabe stiitzende Mi-Cuite-
Fiarbung hat vor langen Jahren einmal eine kurze Rolle gespielt.

In fritheren Zeiten nahm man das Abkochen der Seiden in der Weise vor,
daB die Seidenmasten, angeblich zur Schonung des Seidenfadens, in durch-
lassige Sicke gepackt wurden; heute ist dieser Standpunkt aber verlassen und
man bringt die Seide ohne jegliche Schutzhiillen in das Abkochbad. Das Ent-
basten wird entweder auf der Barke oder in besonderen Abkochapparaten vor-
genommen. Als Abkochfliissigkeit bedient man sich einer wisserigen (vom Ge-
wicht der Seide berechnet) etwa 20- bis 50 proz. Auflésung von einwandfreier
Seife. Friiher benutzte man allgemein die weile Marseiller Seife, wihrend
man heute durchweg die griine Bari- oder Sulfurdlseife verwendet. Vielfach
findet man auch die Verwendung billigerer, selbst hergestellter Oleinseife,
doch ist hierbei zu bemerken, da die Olivendlseife den Griff der Seide wesent-
lich giinstiger beeinfluflt als jede andere Fettseife.

Das Abkochen auf der Barke wird durchweg bei gelbbastiger Italienerseide
vorgezogen, weil dieselbe eine sehr dickfliissige Bastlauge liefert, welche aus
diesem Grunde nur einmal gebraucht werden kann. Ferner kocht man auf der
Barke gern solche Seiden ab, deren Bastlauge wertlos ist und daher laufen ge-
lassen wird, wie z. B. Tussah- und Schappeseiden sowie hartgezwirnte Seiden,

1) Ganswindt: Textilber. 1922, S.244.
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stindlich kann man jede Seide auf der Barke abkochen, heutzutage zieht man
wegen Zeit- und Materialersparnis aber das Entbasten in Apparaten mittels
Schaum vor, jedoch, wie erwidhnt, mit den obigen Ausnahmen.

‘1. Das Abkochen auf der Barke. Zum Abkochen auf der Barke stellt
man 8ich zuerst das Seifenbad her, in demi man 25 bis 40% neutraler, griiner
Olivenotlseife, vom Gewicht der Seide gerechnet, in kalkfreiem Wasser heill
auflost. Die Seifenlosung mull vollstindig klar sein, etwa vorhandene Triib-
stoffe werden durch lingeres Kochenlassen der Seifenlésung mit dem sich hierbei
bildenden Schaum an die Oberflache gebracht und durch sorgfiltiges Abschdpfen
entfernt. Dieses Entfernen der Triibstoffe wird erleichtert, wenn man dem
Abkochbade geringe Mengen Monopolseife zufiigt, deren Schaum ein gutes Ein-
hiilllungsvermdogen besitzt. O. H. Loberg!) empfiehlt beim Abkochen von Seiden,
wo kein weiches Wasser zur Verfiigung steht, dem Abkochbad Avirol k. M.
extra zuzusetzen, da hierdurch die Abscheidung von Kalksalzen vermieden wird.
]}g,_s/zi_e_ fach_iibliche Kliren des Seifenbades mit Soda ist dagegen unbedingt
zu_verwerfen, falls der Sodagehalt nicht etwa_absichtlich zur besseren Ldsung
des Seifenleimes, z. B. bei Tussah oder_ Schappe zugesetzt werden soll. Grund-
bedingung fiir eine gute Beschaffenheit des Abkochbades ist natiirlich, daB
einwandfreie Seife und einwandfreies Wasser verwandt wird2?). In dieser Be-
ziechung mufBl unbedingte Sorgfalt anempfohlen werden, da schon durch das
Abkochen sowohl Glanz als auch Griff der Seide nicht unwesentlich beeinfluB3t
werden, weil trotz guten Reinigens der Seidenfaden vom Abkochbad sehr viel
zuriickh&lt?).

Ist das Abkochbad unter Innehaltung der erwidhnten VorsichtsmaBregeln
fertiggestellt, geht man in dasselbe mit der auf Stocken befindlichen Seide.
Man liBt die Seidenmasten sich freiwillig benetzen und in der heiBlen Seifen-
lssung untersinken und schiebt jetzt die aufgestellte Seide langsam eine halbe
Stunde. Hiernach wird umgezogen, um auch die noch unbenetzten Hilften
der Seidenmasten abkochen zu kénnen. Das Abkochbad soll nicht wallen, um
die_Seidenfiden nicht zu verwirren, nach

den Seldenfaden z1eht “Sobald
umgezogen 1st “wird die Seide- aufgeworfen bzw. an einem dazu emgerlchteten
Gestell aus dem Bade heraus in die Hohe gezogen. Jetzt wird das Bad noch-
mals zum Kochen erhitzt, und zwar meistens unter Zugabe von nochmals 10%
(vom Seidengewicht) frischer Seife. Die Seide wird jetzt wieder aufgestellt und
wieder, wie bei der ersten Hilfte, eine halbe Stunde ruhig geschoben und dann
einmal umgezogen. Man iiberzeugt sich, ob jetzt der Bast tatsichlich abgezogen
ist, was durchweg der Fall ist, und klankt jetzt ab, d. h. die Seide wird handvoll-
weise von dem Stock genommen, leicht ausgewrungen unter Bildung eines
Kopfes oder Klankes und jetzt auf einen Schragen — ein Lattengestell,
welches quer iiber die Barke gelegt werden kann — gelegt, um die iiberschiissige
Seifenlésung in die Barke zuriicktropfen zu lassen. Sobald dieses der Fall ist,
geht man mit der Seide, die inzwischen wieder auf Stocke gemacht worden ist,
auf das Repassierseifenbad, ein Bad von Weichwasser mit (vom Seiden-
gewicht) 15% Seife, welches ebenfalls kochend gemacht wird, hierauf 148t man
die Seide eine Stunde gehen, indem man je eine Viertelstunde lang schiebt,
dazwischen im ganzen also dreimal umzieht. Hierauf wird das Bad laufen ge-
lassen und die Stocke zu schnellerem Abkiihlen der Seide etwas auseinander-

1) Loberg: Mell. T. B. 1927, 8. 805.

?) Heermann: Firbereichemische Untersuchungen; Ley: Die neuzeitliche Seiden-
farberei.

2) Ley: Beitrag zur Zinnphosphaterschwerung. Chem.-Zg. 1921, S. 645.
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geschoben. Die Bezeichnung Repassierbad riihrt von fritheren Zeiten her,
in denen man das Entbasten der Seiden als einen aus zwei Vorgingen bestehen-
den annahm. '

1. Die Decreusage, das eigentliche Abkochen, wobei der Seidenbast er-
weicht und zum Teil geldst wird.

2. Die Repassage, wobei der erweichte Leim vollstindig entfernt wird

Zu bemerken ist noch, daB dieses Repassieren durchweg iiblich ist bei gelb-
bastigen Seiden, welche zu Couleurseiden verwandt werden sollen. Sollen sie
dagegen zu Schwarz verwandt werden, so erspart man sich hier das Repassieren
ganz oder aber man kiirzt sowohl den Seifenzusatz als auch die Zeitdauer, indem
man nur 5 bis 10% Seife nimmt und nur eine halbe Stunde repassiert. In manchen

Abb. 158. Schaumabkochapparat der Firma Gebr, Schmid, Basel. Vorderansicht.

Betrieben ist das Repassieren aber auch bei weiBbastigen Seiden iiblich. Bei
Schappeseiden, die meistens gebleicht werden, wird dagegen durchweg nicht
repassiert.

2. Das Entbasten im Schaumabkochapparat. Dasselbe beruht auf
einer Reihe von Verfahren, welche der Firma Gebr. Schmid, Basel, durch
Patentel) geschiitzt sind. Der Gedanke, die Seide in Schaum abzukochen, soll
nach Angaben von Zschokke bereits frither bei der Firma Gilet, Lyon, in
die Praxis umgesetzt worden sein. Ein rationelles Arbeiten in dieser Richtung
ist jedenfalls erst durch die Schmidschen Apparate erméglicht worden. Die
Einrichtung dieser zum Entbasten im Schaum gebauten Apparate ist aus der
Abbildung ersichtlich. Es werden die Apparate in den verschiedensten Aus-
maBen gebaut, je nach der Menge der Seide, die abgekocht werden soll.

Der Schaumabkochapparat besteht aus einem rechteckigen, etwa 3 bis 5 m
langen, etwa 1%z m hohen und 1 m breiten Kasten aus Holz oder Metall. Am
Boden innerhalb des Kastens befinden sich mehrere Schlangenrthren zur in-
direkten Dampfheizung. An den beiden Léngsseiten des Apparates befinden
sich in einer Hohe von etwa 1,2m oberhalb der Dampfschlange Klammern,

1) D.R.P. 179229 (1904).
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welche zur Aufnahme der fiir den betreffenden Apparat berechneten Haspeln,
meistens 30 bis 50 Stiick, dienen.

Durch Zahnradiibertragung kénnen die Klammern in eine kreisende Be-
wegung gesetzt werden, wodurch die Haspeln veranlaBt werden, sich ebenso
um ihre Achse zu drehen. Beiden
neuzeitlichen Apparaten sind die
Haspeln mit den Klammern der
Riickseite fest verbunden und
lassen sich leicht mittels eines Ge-
lenkes schrég in die Hohe richten.

Hierdurch wird es ermoglicht, die
Seidenmasten leicht und direkt im
Apparat auf die Haspeln zuhéngen,
wihrend man bei den fritheren
Apparaten die Haspeln vollstéindig

aus dem Apparat herausnehmen,

die Seiden auBlerhalb aufhingen

und dann die Haspeln wieder in

den Apparat hineinhdngen mubBte.

Ganz abgesehen von der bequeme-

ren Arbeitsweise wird durch die
neue Einrichtung erheblich an Zeit
gespart. Die Haspeln sind ent-
weder aus Metallblechstreifen oder  Abb. 159. Schaumabkochapparat. Seitenapsicht.
aber wegen des geringeren Ge-
wichts aus Metalldrihten hergestellt. Als Metall kommt Kupfer bzw. Messing oder
neuerdings meistens Aluminium zur Anwendung. Vielfach findet man auch
oberhalb der Haspeln Waschréhren,
welche ebenso wie die Haspeln durch
ein entsprechendes Gelenk beweglich be-
festigt sind. Die Waschrohre sind
durch Rohrleitung mit einem Warm-
wasserbassin  verbunden und ermog-
lichen ein Abspritzen der abgekochten
Seide mit warmem Wasser. An der Vor-
derseite ist auflen eine Rinne angebracht,
in der die beim Schaum leicht iiber-
tretende Seifenlosung aufgefangen wird
und durch entsprechend angebrachte
Offnungen wieder in den Apparat zu-
riicklguft.

Uber dem Apparat ist in geniigender
Hohe, um das Arbeiten zu erleichtern,
ein kaminartiger Abzug angebracht, der
die beim Schiumen auftretenden Dimpfe
fortleitet. Naturgemif darf das Innere
digses Abzuges keine sqh'&idlichen Metall- Abb. 160. Schaumabkochapparat.
teile aufweisen und ist entweder aus Querschnitt, -

Holz herzustellen oder mit Stramin aus-
zukleiden. Zuriicktropfendes Kondenswasser, welches z. B. Eisenrost mit sich
fiihrt, kann zu iiblen Zerstorungen der Seide Anlafl geben.

Beim Arbeiten im Schaumabkocher wird zuerst in das Bassin Weichwasser
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hineingelassen bis zu einer bestimmten Marke, die sich etwa 30 cm iiber dem
Boden befindet. Jedenfalls dirfen die auf die Haspeln aufgehéingten Seiden
nicht den Spiegel der Fliissigkeit berilihren, sondern miissen frei in der Luft
schweben.

Dem Wasser ist beim Schaumabkocher eine um so gréfiere Aufmerksamkeit
zu schenken, als beim Schiumen unlésliche Bestandteile, Kalk- oder Eisen-
seifen, die an die Oberfliche beférdert werden, beim Sinken des Schaumes sich
auf die Oberfliche der Seide setzen, -durch den heiflen Dampf festgebrannt
werden und jedenfalls nicht leicht zu entfernen sind. Man vermeide also nach
Mbglichkeit die Bildung von Kalk- und Eisenseifen, sowie &hnlichen Triib-
stoffen, und versdume nie, den Apparat von Zeit zu Zeit in dieser Richtung zu
priffen, um ihn gegebenenfalls reinigen zu kénnen. In vielen Betrieben werden
die Apparate mit Stramin zur Schonung der Seiden ausgekleidet, hinter diesem
Stoff sammelt sich aber sehr gern Schlamm, der sich dann im gegebenen Moment
ablést und zu Schwierigkeiten AnlaB gibt. Derartige Vorrichtungen sollten
daher stindig iiberwacht werden.

In dem Wasser wird nun die zum Abkochen benttigte Seife, namlich 80 bis
100% vom Gewicht der Seide, geldst, sodann werden die Haspeln mit der Seide
beschickt. Durchweg wird fiir den einzelnen Haspel 1 kg Seide berechnet. Die
Masten werden auf dem Haspel gleichméBig verteilt, jedoch an den Enden des
Haspels etwas zusammengeschoben, damit Beschiddigungen der Seide vermieden
werden, sei es durch Scheuern an der Barkenwandung, sei es durch Hingen-
bleiben einzelner Fiden an den Klammern.

Ist die Seide in den Apparat gebracht, so wird die Seifenlésung durch lang-
sames Anheizen mit Dampf zum Schiumen gebracht. Der Schaum soll all-
mihlich steigen, nicht etwa sogleich in lebhaftes Wallen geraten, weil dadurch
die Seidenmasten verwirrt wiirden. Nach den diesbeziiglichen Beobachtungen
der Erfinder bleibt der einzelne Seidenmasten, der sich inzwischen voll Feuchtig-
keit gesogen hat, ruhig in seiner Lage hingen und die Schaumperlen gleiten
an ihm nur auf und nieder, ohne die Seide irgendwie in Bewegung zu setzen.
Man laBt den Schaum bis zur vollen Hohe des Apparates, also gut handbreit
iiber den mit der Seide beschickten Haspel steigen und regelt. den Dampf so,
dafl der Schaum sich méglichst in gleicher Hohe hédlt. In diesem Zeitpunkt
dreht man die am Apparat befindliche Kurbel, welche, wie oben ausgefiihrt
wurde, die rotierende Bewegung der Haspeln bewirkt, fiinfmal, um eine gleich-
méfBige Einwirkung des Schaumes auf die Seidenmasten zu erzielen. Durch
das Drehen der Haspeln werden die Stringe zu dem Zweck langsam fortbewegt,
um von den Stellen des Seidenmastes, welche oben auf dem Haspel liegen, eben-
falls den Bast abzultsen, wie solches von den Léngsseiten des Stranges bereits
geschehen ist. Dieses fiinfmalige Drehen wird noch zweimal wihrend der Ab-
kochdauer in gleichen Zeitabschnitten wiederholt, so dafl man also bei einer
Entbastungsdauer von 20 Minuten bei Beginn, dann in der siebenten und drei-
zehnten Minute dreht. Die Zeit, die das Abkochen im Schaum in Anspruch
nimmt, ist nach Erfahrung 15 bis 20 bis 25 Minuten. Bei flusigen Seiden, wie
Kantontrame, ist die Zeitdauer des Entbastens moglichst auf 10 bis 15 Minuten
zu beschranken, man hat sich durch Sinkenlassen des Schaumes von 5 zu 5 Minuten
davon zu iiberzeugen, ob die Entbastung geniigend ist. Der erfahrene Praktiker
merkt bereits am Griff und Aussehen, ob dieses der Fallist. Ist das Ziel erreicht,
a8t man den Schaum sinken und die Seide abkiihlen. Man nimmt sodann die Seide
aus dem Apparat, macht sie an Stocke und stellt sie auf ein Repassierbad
einer Seifenlosung, welche 8 bis 15% Seife vom Gewicht der Seide enthilt, bei
einer Temperatur von 70° C und zieht eine halbe Stunde um. Nach dem Re-
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passieren wird dann in der Zentrifuge ausgeschleudert, bevor die Seide der wei-
teren Verarbeitung zugefithrt wird. Vielfach wird die Seide nach dem Repas-
sieren noch ein- oder zweimal mit Weichwasser behandelt, um noch die letzten
Seifenanteile zu entfernen.

Die Vorziige der Schaumentbastung — Zeitersparnis, Seifenersparnis und
Schonung der Seide — sind derart in die Augen fallend, daf sich diese Arbeits-
weise in den modernen Seidenfirbereien immer mehr eingebiirgert hat. Die
Befiirchtung einer Verwirrung der Seidenfiden durch den aufsteigenden Seifen-
schaum hat sich als durchaus irrig erwiesen, die Seide hingt vermoge ihrer
eigenen Schwere vollkommen unbeweglich im Schaum, und die auf- und ab-
steigenden Schaumperlen gleiten an den Stringen hin und her, ohne ihn aus
seiner Lage zu bringen. Die diesbeziiglichen Versuche, welche von der Firma
Gebr. Schmid, Basel, durchgefiihrt wurden, sind vollauf durch Versuche
der Sociétd Anonyma Cooperativa per le Staggionatura classagio
delle seta zu Mailand, bestitigt worden. Im Anschlufl hieran sei der groB-
zligigen Arbeiten der Herren Dr. Colombo, Baroni und der Leiter der oben
genannten Anstalt, der Herren Direktor Corti und Professor Gianoli gedacht?).

Es wurden folgende Feststellungen gemacht (auszugsweise wiedergegeben):

1. Beziiglich Zeitersparnis wurde festgestellt, daf eine im Schaum behandelte
Seide bedeutend eher vollstindig abgekocht ist, als nach anderen Verfahren,
némlich:

Entbastung mit Schavm. . . . . . . . . . ... .. 15 Min. 25,98 % Bastverlust
Entbastung mit Seifenlosung bis 97 bis 98°C . . . . . 15 22,89 % '
Entbastung mit kochender Seifenlésung 2mal 1/, Std. . 60 ,, 25,37 % »

2. Die Hiohe des Bastverlustes ist bei der Schaumabkochung scheinbar ge-
ringer, dies erklart sich jedoch dadurch, daB die im Schaum abgekochte Seide
mehr Seife zuriickhélt, als die nach gewohnlichem Verfahren abgekochte. Es
wurde unter Verwendung der verschiedensten Seiden gefunden:

Schaumabkochung 20,69% Abkochverlust, altes Verfahren 22,30% Abkochverlust

”» 20,07% ”» » » 21,20 % »
13 17,10% s E) EH 21,21% )
» 17,68 % » ”» ” 20,86% »

3. Die dynamometrischen Eigenschaften der Seide werden durch die Schaum-
abkochung nicht wesentlich beeinflufit und wurden folgende Werte festgestellt.

Titer Dehnbarkeit Festigkeit  Festigk. pr. Den.
Schaumverfahren . 19,9 147,9 84,14 4,22
Altes Verfahren . . 20,74 142,0 88,80 4,28

4. Was die duBlere Beschaffenheit der Seide anbelangt, so weisen die im
Schaum abgekochten Seiden einen besseren Glanz und kernigeren Griff auf als
die nach dem alten Verfahren behandelten. Ganz erheblich ist vor allem aber
der Unterschied im Gefiige des einzelnen Seidenfadens, wie er auf der unten-
stehenden Abbildung zutage tritt.

Ebenso ergab sich, dafl die durch Sprengung der Urfasern veranlaften
Flaumstellen bei manchen Seiden (Lduse) bei dem Schaumentbasten ganz er-
heblich zuriickgingen. Eine Zihlung der ,,Liuse“ auf einer Strecke von 1000 m
ergab folgende Zahlen:

Nach dem alten Verfahren entbastet . . . . . 1010
s ,» Schaumverfahren entbastet . . . . 60

Auch die Windbarkeit der Seiden, namentlich der Grégen, ist nach der Schaum-
abkochung eine wesentlich bessere.

1) Bollettino di Sericoltura 1901, S.559; Jahresbericht der Sociéta Chimica, S. 240.
Mailand 1902.
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Man ersieht aus diesen Ausfiihrungen, daBi die Voreingenommenheit, die
noch hin und wieder der Schaumentbastung entgegensteht, durchaus unbe-
rechtigt ist.

Das vom Abkochen auf der Barke zuriickbleibende Seifenbad wird nur ein-
mal gebraucht und stellt die Bastseifenlauge dar, welche zur Herstellung von
Farbbiddern zum Firben der Seide gebraucht wird. Sie hat noch durch kein
irgendwie dhnlich zusammengesetztes Kunstprodukt ersetzt werden konnen.

Abb. 161. Seidenfaden. a) in Schanm abgekocht, b) auf Barke abgekocht.

Das Seifenbad vom Schaumabkocher wird dagegen dfter zum Entbasten ver-
wandt, durchweg drei- bis sechsmal, allerdings muf} vor jedem neuen Gebrauch
etwa 10% frische Seife vom Gewicht der Seide zugegeben und das verdampfte
Wasser ersetzt werden. Das so mehrere Male gebrauchte Abkochbad stellt nun
eine konzentrierte Bastlauge dar, welche einesteils nur mit Wasser verdiinnt
zum Fiarben verwandt werden kann, anderenteils aber nicht in dem MafBe
giinstig den FarbeprozeB unterstiitzt, als dieses bei der auf der Barke erzielten
Bastlauge der Fall ist. Die Bastlauge wird durchweg in Vorratsbehiltern auf-
gefangen, wobei aber zu beachten ist, daB die Haltbarkeit der Lauge, nament-
lich in der wirmeren Jahreszeit, eine begrenzte ist. Es sollte also niemals
mehr Seide abgekocht werden, als eine einwandfreie Weiterverarbeitung der
abgekochten Seide und der Bastlauge zuldBt.

Die Bastlauge wird, wie erwidhnt, in der Seidenfirbereipraxis als unentebhr-
licher Bestandteil der Farbbidder geschitzt, weil erfahrungsgemifl die Bast-
seife ein ausgesprochenes Egalisierungsvermogen beim Firben der Seide zeigt.
Dieses wird allerdings von anderer Seite bestritten!) und ausgefiihrt, daBl Far-
bungen ohne Bastseife kriftiger, feuriger und reiner ausfielen, immerhin aber
trifft dieses in der Praxis nach den Erfahrungen des Verfassers bei einer recht
erheblichen Anzahl von Farbungen nicht zu. Allerdings haben die Farbmethoden
mit gebrochenem Bastseifenbad den Nachteil, da sie meistens nicht als stehende
Bader verwandt werden konnen, was bei Bidern ohne Bastseife leichter der
Fall ist, womit unbedingt eine Farbstoffersparnis verbunden ist. Nach Gans-
windt!) ist die Verwendung der Bastseife andererseits unbedingt erfor-
derlich beim Firben von Souple- und Ecruseiden, weil durch das gebrochene
Bastseifenbad ein Ablosen des Serizins verhindert wird. Bei schlecht egalisie-
renden Farbstoffen gibt er der einfachen Marseiller Seife mit einem Zusatz von
Leim oder Gelatine vor der Bastlauge den Vorzug.

1) Ganswindt: Textilber. 1922, S. 244.
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Nach Silbermann?) stellt man einen guten Bastseifenersatz in der Weise
her, dall man 1 kg Marseiller Seife in 40 1 Wasser, andererseits 250 bis 300 g
Leim in 10 1 Wasser 16st, beide Losungen mischt, zum Kochen bringt und
portionsweise unter Umriihren 130 bis 150 cm Olivensl zusetzt.

Bei BastseifeniiberschuBb wird derselbe zur Wiedergewinnung der Fett-
sduren verarbeitet. Die iiblichen Verfahren sind Zusatz von Kalkmilch und
Zersetzung der gebildeten Kalkseifen mit Salzséure.

Drevon empfiehlt eine direkte Zersetzung der Bastseife mit Salzsiure.

Nach Gianoli ist eine Uberfilhrung in Eisenseife durch Zusatz von Eisen-
vitriol und. Zersetzen der Eisenseife mit Schwefelsdure zweckméBiger.

Taylor?) gewinnt durch Einwirkenlassen von Chlorgas die Fettsiure zuriick.

Das namentlich in GroBbetrieben vielfach iibliche Abkochen der Seide auf
Vorrat, meistens zu dem Zwecke, um geniigend Bastlauge zu erhalten, ist durch-
aus verwerflich und gefihrlich. LaBt es sich nicht umgehen, so sollte jedenfalls
die abgekochte Seide abgesiuert und getrocknet werden.

Nach einer Notiz in der Farberzeitung?) wird dieses allerdings nicht fir
notig gehalten, sobald nur der Pinke geniigend Sdure zugesetzt war. Anderer-
seits steht demgegeniiber der Ubelstand des Abscheidens der Fettsiure. Die
Angabe, daB nicht abgesiuert zu werden braucht, diirfte jedenfalls nicht all-
gemein berechtigt sein.

Seide, welche nall, wenn auch ausgeschleudert, liegen bleibt, kann sowohl
durch Bakterien und Schimmelpilzwucherungen als auch durch Selbsterhitzung
vollstandig zerstort werden. Heyes & Holden?) haben die Einwirkung von
Schimmelpilzen und Bakterien auf Seide untersucht. Wahrend Schimmelpilze
sowohl auf Rohseide wie auf erschwerter gut gedeihen, weniger auf gebleichter
Ware, ist das Gegenteil der Fall mit den Bakterien. Hier haben sie nur einzelne
Bakterien beobachtet, die auf Rohseide zu wachsen vermochten. Anscheinend
haben Verfasser iibersehen, die Tatigkeit der Mikroorganismen auf der Seidenfaser
mit schwach alkalischer Reaktion, z. B. nach dem Abkochen, in den Kreis ihrer
Untersuchungen zu ziehen, sonst kénnte ihnen die verheerende Einwirkung der
Bakterien und Schimmelpilze auf Seide nicht entgangen sein. Ferner liegt die
Gefahr nahe, daB durch die nasse alkalische Seide aus den als Unterlage dienenden
Holzern, auch trotz Bespannung derselben mit Stoff, Substanzen herausgeldst
werden, durch welche die Seiden angefirbt werden. Uberreste von Seifen, welche
noch in der Seide vorhanden sind, zersetzen sich leicht unter Bildung von freien
Fettsiuren. Die Einwirkung der freien Fettsiuren auf die Seide ist aber stets
gefdhrlich.

Es hat selbstverstindlich nicht an Versuchen gefehlt, das Entbasten der
Seiden, einen an und fiir sich einfachen Vorgang, durch Anwendung der ver-
schiedensten Mittel und Arbeitsweisen zu verbessern. Wie hier gleich voraus-
geschickt werden mag, haben aber nur wenige dieser Verbesserungen bis heute
einen Erfolg aufzuweisen.

Durch das franzosische Patent 300591 von 1900 ist der Société Lyon-
naise de Teinture ein Verfahren geschiitzt zur Erhohung des Seidenglanzes,
dahingehend, daB die Seiden entweder vor oder nach dem Abkochen drei bis
fiinf Minuten in Salzsdure von 18° Bé eingetaucht und dann gewaschen werden.
Da die Seiden sich bei dieser Behandlungsweise stark zusammenziehen, muf}
die Arbeit in Spezialapparaten vorgenommen werden, um diesen Ubelstand zu
vermeiden.

1) Silbermann: Bd. 2, S.252. 2) Taylor: Engl. Pat. 6331 (1885).
3) Farber-Zg. 1915, S. 16. 1) J. Soc. Chem. Ind. 1926, S. 262.
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Eine einfache Entbastung mit Wasser ist Gegenstand des D.R.P. 301255 der
Elberfelder Farbenfabriken. Die Entbastung geschieht unter Druck, ge-
gebenenfalls unter Zusatz von geringen Mengen von alkalisch reagierenden
Stoffen.

W. Buschhiiter und M. Voigt?!) impragnieren die Rohseide mit konzen-
trierten Seifenldsungen, dimpfen unter Druck und erzielen so eine schnelle
Erweichung des Bastes.

Nach Hahn?) soll eine Ersparnis an Seife erzielt werden, wenn man die Ent-
bastung mit alkoholischen Seifenlosungen vornimmt.

Als Seifenersatz bzw. als Schaummittel ist der Firma Gebr. Schmid,
Basel3), die Verwendung von Spinnrestkokons oder Chrysaliden geschiitzt.
Dieselben werden entweder der Seife zugesetzt oder die Seife wird nach D.R.P.
324878 (1916) iiberhaupt vollstindig durch einen Auszug der Chrysaliden mit
Soda ersetzt.

Der gleichen Firma ist durch D.R.P. 300515 (1916) die Verwendung von
menschlichen oder tierischen Abgingen, Urin und Fakalien, mit oder ohne Zusatz
von Alkalien zur Erzeugung von Schaum geschiitzt. Zum gleichen Zwecke
kénnen nach D.R.P. 301912 (1916) der Gebr. Schmid, Basel, Sigemehl
oder Spine von Nadelholzern und Blitter von bestimmten Laubbdumen mit
oder ohne Alkalizusatz verwandt werden.

Zum Erzeugen von Schaum, der zur Seidenentbastung verwandt werden
soll, bedient man sich nach dem D.R.P. 295944 (1915) der Firma Fiarberei
und Appreturgesellschaft vorm. A. Clavel u. F. Lindenmeyer in Basel
einer Vorrichtung, die den Schaum durch Austretenlassen geeigneter Gase oder
Dimpfe aus porosem Material, welches sich am Boden des Entbastungsgefiafes
befindet, hervorruft.

Ein weiteres Verfahren zum Entbasten der Seide im Schaum ist Chr. Ris
durch Franz. Patent 464969 und D.R.P. 275286 geschiitzt. HEs wird das Ent-
basten im geschlossenen Gefdll unter vermindertem Druck vorgenommen. Die
hierdurch bedingte niedrige Temperatur von 95° C soll fiir die Seidenfaser sehr
von Vorteil sein.

Nach dem Verfahren von G. Bonwitt und O. Goldschmidt?) behandelt
man die Seide mit neutralen oder schwach alkalischen Losungen von Super-
oxyden, denen gelatinierende Korper zugesetzt werden, und erspart so die Seife -
vollstéandig.

Goldschmidt behandelt nach dem D.R.P. 339010 (1916) die Seide ent-
weder vor oder wihrend des Abkochens mit Superoxyden, indem er z. B. die
Rohseide mit einer 0,2 proz. Losung eines Superoxydes benetzt und in einer
gleichprozentigen Seifenlésung abkocht.

Ein Mittel zum Degummieren stellt E. Gips®) durch Hydrolyse von See-
oder Meeresalgen mit Sduren und anschlieBender Neutralisation der Spaltungs-
produkte mit Alkalien her. Die so erzielten Produkte sollen ein gutes Netz-
und Schaumvermogen besitzen.

L. Elkan Erben®) empfehlen zur Seidenentbastung Lésungen der Lignin-
sdure mit oder ohne Seife.

Als eine weitere Art der Seidenentbastung wird die Behandlung mit Natron-
lauge unter Zusatz von Protectol Agfa?) empfohlen. Man arbeitet mit 1 bis

1) Buschhiiter, W. und M. Voigt: D.R.P. 291159 und 300859.

2y Hahn: D.R.P. 298265 und 299387.

3) Schmid, Gebr., Basel: D.R.P. 289455 (1915).

) Bonwitt, G. und O. Goldschmidt: D.R.P. 335777 (1916).
)

4
5) Gips E.: D.R.P. 328631 (1918).
¢) Elkan, L., Erben: D.R.P. 305920. 7) Textilber. 1921, 8. 292.
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1% proz. Bé starker Natronlauge, der man zum Schutz der Faser 9 bis 12 g
Protectol Agfa I zusetzt. Die Temperatur wird vorteilhaft bei 30 bis 40°C
gehalten. Das Verfahren bietet den Vorteil, daB an Seife, Dampf und Zeit ge-
spart wird.

Die Verwendung der Natronlauge als Entbastungsmittel war iibrigens schon
frither Gegenstand mehrerer Patente der Badischen Anilin u. Sodafabrik.
Nach dem D.R.P. 110633 der Badischen Anilin- u. Sodafabrik?') wird das
Entbasten durch Verwendung von Natronlauge bewirkt, und zwar unter Beigabe
von Glykose als Schutzmittel fir die Seiden.

Das D.R.P. 117249 der Badischen Anilin- u. Sodafabrik?) betrifft
den gleichen Gegenstand, nur wird die Glykose durch Glyzerin ersetzt. Beide
Patente sind speziell fiir das Abkochen von Halbseiden berechnet.

Spiter ist die Verwendung von Sulforicinat an Stelle des Glyzerins und Gly-
kose der Badischen Anilin- u. Sodafabrik geschiitzt worden3).

Fiir die gleichen Zwecke wurde an Stelle der Atzlauge die Verwendung von
Schwefelnatrium der Badischen Anilin- u. Sodafabrik durch D.R.P.
130455%) patentiert.

Ein eigenartiges Verfahren zum Entbasten der Seide ist dasjenige von
R. Blum u. M. Buchner?). Hiernach soll die Rohseide mit anorganischen
Kolloiden in Gelform behandelt werden, es soll sich dann die Serizinschicht
leicht entfernen lassen.

Zum Schlufl ist noch das neue Entbastungsmittel Degomma von Rohm
u. Haas, Darmstadt, ein Pankreatinpriparat, zu erwéhnen. ,

Nach dem D.R.P. 297394 und 297786 (1915) werden die Seiden mit einer
Losung dieses Degommas als solchen oder unter Zusatz von alkalischen Salzen
bei Temperaturen unter 409 C einige Zeitlang behandelt und dann kurz auf
90 bis 1000 C erhitzt. Oder umgekehrt werden die Seiden erst in einem Seifen-
bad von 90 bis 1000 C erhitzt, dann bis unter 409 C abgekiihlt und nun erst
der Einwirkung der Enzymldsung ausgesetzt. Das Erhitzen vor oder nach der
Pankreatinbehandlung kann auch im Wasserdampfstrom erfolgen.

Der Wert dieses Verfabrens war Anlaf} einer Kontroverse zwischen F. Rie-
senfeld$) und Rohmu. Haas?), weil ersterer die Ansicht vertrat, dall man mit
Soda oder verdiinnter Natronlauge gleiche oder bessere Resultate erzielt als
mit Degomma und daB der Sodagehalt der Pankreatinlosung das Ausschlag-
gebende sei, nicht das Pankreatin.

Nach einem Schwe zer Pat. 67739 von K. Stauber, Ziirich, wird dem
Pankreatinbad Seife und Chlorkohlenwasserstoff beigegeben. Dieser gestattet,
das Bad auf hohere Temperaturen, bis 809 C, zu erhitzen und die Pankreatin-
behandlung abzukiirzen, ohne deren Wirkung zu beeintrachtigen.

Bei der groBen Bedeutung, welche die Pankreatinpriparate in der Leder-
industrie erzielt haben, diirfte eine Verwendung derselben zum Entbasten von
Seidenabfillen in der Schappeherstellung jedenfalls sehr aussichtsreich sein.

Der Leser wird aus der soeben gegebenen Aufstellung der verschiedenen
Entbastungsverfahren wohl ohne weiteres ersehen haben, von welch grofler
Bedeutung der Vorgang des Entbastens fiir die Veredlungsindustrie der Seide
ist, man konnte allerdings besser sagen, wahrend der letzten Jahrzehnte gewesen
ist, wo die Mode die glinzenden Seiden bevorzugte. Die Ecru- oder Souple-
farbungen, die ja von einer nicht entbasteten Seide ausgehen, sind heute gegen-

1) Farber-Zg. 1900, S.111. 2) Farber-Zg. 1900, S.124.

3) Farber-Zg. 1901, S. 369. 4) Farber-Zg. 1902, 8. 207.

5) Blum, R.u.M. Buchner: D.R.P. 296609 (1910).

) Lehne Farber-Zg. 1919, 8. 15. 7} Lehne Firber-Zg. 1919,8. 81.
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iiber friilher ganz erheblich zuriickgedringt — wenigstens in Deutschland,
wihrend in den siidlichen Lindern, wie Spanien, Italien und Balkan, die Seide
in der Souple- oder Ecruausriistung noch fiir manche Artikel, wie Tiicher und
Schals, sehr bevorzugt wird.

I1. Das Erschweren der Seide.

Ist die Rohseide abgekocht, dann kann sie gefdrbt werden. Dies geschieht aber
heutzutage nur in seltenen Fillen, und zwar da, wo es sich z. B. um sehr hoch-
wertige Ware oder um solche handelt, welche den Einfliissen der Atmosphérilien
ausgesetzt werden (Schirmstoffe). Auch in Fillen, wo die Anwesenheit von
Metallsalzen schidlich ist, wie bei Isolierungen, wird die Seide gefirbt, ohne
sie zu erschweren.

In der groBeren Mehrzahl der Fille wird die Seide jedoch erschwert oder —
wie der fachtechnische Ausdruck lautet — chargiert, und zwar sowohl als
Strangseide wie als Stiick in Gewebeform, sowohl vollstindig entbastet, cuite,
als auch halbentbastet, mi-cuite, wiesehr schwach entbastet, ecruoder souple.

Unter dem Erschweren der Seide versteht man das Einverleiben solcher
Stoffe in die Faser, welche in die Faser eindringen und nach ihrer Aufnahme
nicht ohne chemische Einwirkung wieder aus der Seide herausgelost werden
konnen. Im Gegensatz hierzu ist man berechtigt, von einer Beschwerung
zu sprechen, sobald die Beschwerungsstoffe nur mechanisch auf der Faser sitzen
(Appretur) oder die Faser nur durchdringen und leicht wieder auszulaugen sind
(Imprignierung). Mithin stellt die Appretur einer Seide, z.B. bei Liimineux-
béndern, oder die Impréignierung eines Seidenstoffes, z. B. bei Flugzeugspann-
stoffen, einen Beschwerungsvorgang dar.

Das Wesentliche der Erschwerung ist nicht die Gewichtsvermehrung, sondern
die VergroBerung des Faservolumens, wodurch die Seide einmal ein groBeres
Fillvermogen im Gewebe, sodann aber auch einen erh6hten Glanz erhalt.

Wie bereits am Anfang dieses Abschnittes ausgefiihrt wurde, ist das Er-
schweren der Seide ein alter Brauch, der sich darauf griindete, dafl gewisse
Firbungen durch eine Vor- und Nachbehandlung mit Metallsalzen oder Gerb-
stoffen eine groBere Echtheit und besseres und glinzenderes Aussehen annahmen.
DaB diese Vorziige bedingt wurden einerseits durch die chemische Verwandt-
schaft der Seidenfaser zu Metalloxyden und Gerbstoffen, andererseits durch die
aus dieser Verwandtschaft sich ergebende Volumenvermehrung, wurde erst
verhiltnism#Big spit erkannt. Das Erschweren als wesentlicher Zweig der
Seidenfarbung, fiihrte sich erst in der letzten Hilfte des 19. Jahrhunderts ein.
Und zwar waren es zuerst die Gerbstoffe, die als Erschwerungsmittel verwandt
wurden.

Das auch noch heute iibliche Gerbstofferschweren, die Végétal-Gallus-
oder Sumacherschwerung, ist ein Zwischending zwischen Erschweren und
Beschweren. Die Gerbstoffe treten zum Teil mit der Seidensubstanz in chemi-
sche Verbindung, zum Teil impriagniert sich die Faser damit. Deshalb vermeidet
man nach der Herstellung der Gerbstofferschwerungen jegliches iiberfliissige
Waschen. Der Vorteil dieser Erschwerung gegeniiber dem Erschweren mit
Metallsalzen liegt in der Schonung der Seidenfaser, weil die Verwandtschaft der
Seidenfaser zum Gerbstoff nur eine begrenzte, mithin die Volumen- und Ge-
wichtsvermehrung eine nicht sehr grofie ist. Ein Nachteil dieser Erschwerung
ist die Einwirkung auf den Farbton der Seide, da die Gerbstoffextrakte, auch
trotz etwa versuchter Bleichung, gelb bis braun geférbt sind und daher helle
Farbungen der Seide nicht zulassen.
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Dieser Ubelstand war auch hauptsichlich der AnlaB, nach anderen Er-
schwerungsstoffen zu suchen. Es kommen die Verbindungen von Blei, Antimon,
Wismut, Barium, Wolfram und Zinn in Betracht, von denen aber nur die
Zinnsalze eine wirklich praktische Verwendung gefunden haben.

Als altestes Verfahren ist dasjenige von Meister zu nennen, der Wolfram-
salze zum Erschweren verwandte, jedoch keine gréBeren Erfolge damit erzielte,
weil die Erschwerung nur sehr gering war, wenn auch eine VolumenvergroBerung
erfolgte. Es wurde aber vollstindig in den Hintergrund gedréngt durch die im
Jahre 1870 aufkommende Zinnerschwerung in einer Form, die als Grund-
lage fiir das moderne Erschweren mit Zinnchlorid anzusehen ist. Bereits frither
hatte man Zinnsalz in der Seidenfirberei verwandt, jedoch mehr als Beize fiir
Echtfarbungen, so Cornelius Drebbel 1630 bei der Cochenille-Scharlach-
Férberei, oder in Form von Zinnsalzzusatz fiir Gerbstoffbider in der Schwarz-
farbereil).

1869 wurden bereits von der Firma Renard, Villet et Bunaud, Lyon,
Versuche mit der Zinnerschwerung gemacht.

1873 wurde das gleiche in der Firma Bergeret, Lyon, unternommen, wor-
iber J.Vignet berichtet?2).

Als Ausgangsmaterial fiir die Zinnerschwerung bediente man sich zuerst
des Pinksalzes, einer Doppelverbindung des Chlorzinns mit Chlorammonium
von der chemischen Zusammensetzung SnCl,-2NH,Cl, etwas spiter jedoch
des reinen Chlorzinns. Die Seide wurde in eine wisserige Auflésung des Chlor-
zinns, die Pinke, eine gewisse Zeitdauer eingelegt, dann herausgenommen
und durch Ablaufenlassen oder Abquetschen von der iiberschiissigen Pinke
befreit. Darauf wurde mit viel Wasser gewaschen. Man beobachtete nun,
daB bei der Spaltung des Chlorzinns durch das Wasser das sich bildende Zinn-
hydroxyd in einer gewissen Menge von der Faser zuriickgehalten wurde. Durch
Wiederholung dieser Chlorzinnbehandlung mit nachfolgendem Waschen wurde
die Menge dieser Zinnoxydablagerung sehr erheblich erhéht. Die mit der Ge-
wichtserhohung Hand in Hand gehende VolumenvergroBerung iibertraf alles
bisher mittels Gerbstofferschwerung Erzielte. Aber sehr bald erkannte man,
daBl die bei dem Waschprozel frei werdende Salzsiure den Seidenfaden mehr
oder minder zerstort, und sah sich hierdurch genétigt, diese Siure durch eine
Nachbehandlung mit Alkali in Form einer Soda- oder Seifenlésung abzustumpfen.
Aber auch trotz dieser Behandlung blieben Schiaden nicht aus, bis man dazu
iiberging, nicht nur die Siure abzustumpfen, sondern auch das abgeschiedene
Zinnhydroxyd in eine neue, der Faser gegeniiber indifferente Verbindung iiber-
zufithren, indem man die Seide nach dem Zinnerschweren noch mit Gerb-
stoffen behandelte, ein Verfahren, das heute noch als Charge-mixte ver-
wendet wird.

Ein weiterer Fortschrittin der Seidenerschwerung wurdein den achtziger Jahren
des 19. Jahrhunderts durch die Einfithrung des phosphorsauren Natrons an Stelle
der Sodanachbehandlung erzielt. Es gelang nicht nur, die Siure abzustumpfen
und das Zinnoxyd chemisch zu binden, sondern es wurde auch eine bedeutende
Gewichtsvermehrung erzielt.

Die Zinnphosphaterschwerung wurde von Bredin, Lyon, zuerst in
der Schwarzerschwerung, von Fesay in St. Etienne und von Renard, Villet
et Bunaud in Lyon in der Couleurerschwerung angewandt?).

1) Gnehm u. Diirsteler: Farber-Zg. 1906, S. 217.

%) Vignet: Des charges couleurs Conférence fait & 1’école municipal de tissage et de
broderie de Lyon, 1906.

3) Sisley: Chem.-Zg. 1911, S. 68.
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Trotzdem wurde das Verfahren nicht allgemein eingefiihrt;, weil, je nach der
Wasserbeschaffenheit des Betriebes, teilweise glanzlose Seiden bzw. Firbungen
resultierten.

Diese Schwierigkeiten wurden jedoch mit einem Schlage behoben durch die
die im Jahre 1893 von Neuhaus gemachte Entdeckung, dafl die Zinnphosphat-
erschwerung imstande war, sehr erhebliche Mengen Wasserglas zu binden, wo-
durch die Volumen- und Gewichtsvermehrung in einer Weise vergréfiert wurde,
wie solche bisher noch nie beobachtet worden war. Die Zinnphosphatsilikat-
erschwerung wurde von Neuhaus 1893 zum Gegenstand eines Patentes ge-
macht?). Nach Sisley?) soll sie aber bereits mehrere Jahre vorher in Frankreich
zur Anwendung gelangt sein.

Das neue Verfahren gab dem Fabrikanten weiter die Moglichkeit, durch die
starke Quellung des Seidenfadens soviel an natiirlicher Seide zu ersparen, daf
es von diesem Zeitpunkte an mdglich war, die fertigen Seidenstoffe in bedeutend
billigeren Qualitaten auf den Markt zu bringen, als man jemals fiir moglich
gehalten hitte. Man verfiel in Ubertreibungen und erhohte die Erschwerungen
bis zur dullersten Grenze, 120 bis 140%, mufite aber dafiir sehr schnell Lehrgeld
zahlen, da derart hoch erschwerte Seiden natiirlich nur eine sehr geringe Halt-
barkeit aufwiesen.

Durch die gesammelten Erfahrungen und durch die entsprechend den Zeit-
verhdltnissen sich mehr und mehr entwickelnde und zusammenschliefende
Seidenfirbereiindustrie wurde jedoch bald zu Festlegungen von Grenzwerten
geschritten. Auch noch heute ist das Neuhaussche Verfahren das fiir die
Couleurfarberei allein mafigebende Verfahren geblieben, wiahrend das urspriing-
liche Lyoner Verfahren ohne die anschlieBende Wasserglasbehandlung noch
heute die in der Schwarzfirberei iibliche Form des Erschwerens darstellt. Es
hat auch hier nicht an Verbesserungen gefehlt, z. B. Einschieben einer Behand-
lung mit schwefelsaurer Tonerde zwischen dem letzten Phosphat und Wasser-
glaserschwerung oder Vervollkommnung des Waschens durch eine Seifenbehand-
lung usw. Ein direktes Fallenlassen oder Umwandeln des eigentlichen Neuhaus-
schen Verfahrens hat aber bis heute noch nicht stattgefunden.

Bei den Erschwerungsmethoden muBl ein wesentlicher Unterschied gemacht
werden, je nachdem ob es sich um farbige oder um schwarze Seiden
handelt. Wahrend das Erschweren bei den farbigen Seiden einen ganz in sich
geschlossenen Arbeitsvorgang darstellt, greift dieser bei dem Erschweren der
Schwarzseiden meistens mit dem Férbevorgang ineinander. Hierzu kommen
dann noch einige Sondererschwerungsverfahren. Es werden zweckmifBig zuerst
das Zinnphosphatverfahren, darauf das Zinnphosphatsilikatverfahren fiir Couleur-
seiden, dann das Zinnphosphatcatechu- oder -Hamatinverfahren fiir Schwarz-
seiden und anschlieBend einzelne andere Erschwerungsverfahren besprochen
werden.

1. Die bei der Erschwerung der Seide verwandten Rohstoffe.

Bei der Zinnerschwerung, technisch als Pinken bezeichnet, sind die haupt-
siachlichsten Rohstoffe 1. das Zinnchloridbad oder die Pinke, 2. das Wasser, 3. das
Natriumphosphatbad. Wenn im folgenden iiber die Anforderungen, die man an
diese Rohstoffe stellen mufi, berichtet wird, so soll hier jedoch auf Untersuchungs-
methoden nicht eingegangen werden3).

1) Neuhaus, H. J. Nachf.: D.R.P. 75896 v. 25. 1. 1893,

2) Sisley: Chem.-Zg. 1911, S. 68.

3) Vgl. Heermann: Firbereichemische Untersuchungen; Ley: Neuzeitliche Seiden-
farberei.
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a) Chlorzinnbider. Das Chlorzinn, SnCl, 4+ 5 H,0, ist eine farblose, stark
rauchende Fliissigkeit, welche den Seidenfaden stark angreift und daher nur in
verdiinntem Zustande benutzt werden kann. Zu dem Zweck wird das flissige
Chlorzinn, etwa 50% metallisches Zinn enthaltend, unter besonderen Vorsichts-
maliregeln mit Wasser verdiinnt, bis eine Losung von etwa 21% Zinngehalt
entsteht, die Schwerbeize. Da die Verdiinnung des Chlorzinns mit besonderer
Vorsicht zu geschehen hat — starke Erhitzung und Entstehung unangenehmer
stark reizender Dampfe —, wird vielfach, namentlich in den kleineren Betrieben,
nicht das wasserfreie Chlorzinn, sondern die 21proz. Schwerbeize bezogen. Die
Schwerbeize wird mit Wasser so weit verdinnt, bis eine Zinnlosung erzielt wird,
die entweder 25 bis 30 Bé spindelt und 11 bis 16% metallisches Zinn enthalt,
die starke oder dicke Pinke, oder die 16 bis 24 Bé spindelt und 6 bis 10%
metallisches Zinn enthilt, die schwache oder diinne Pinke. Da die Zinnchlorid-
Iésungen leicht unter Abscheidung von Zinnhydroxyd dissoziieren, miissen sie
mit entsprechenden Mengen Salzsiure versetzt werden.

Die so gebrauchsfertig hergestellten Pinken mussen beziiglich dullerer Be-
schaffenheit und chemischer Zusammensetzung den nachstehenden Anforderungen
entsprechen. '

Die Pinken sollen farblos bis hellgelb und vollstandig klar sein. Gelbe Farbe
wird meist durch den unvermeidbaren Eisengehalt bedingt, natiirlich darf eine
fiir Coleurseiden bestimmte Pinke nicht so viel Eisen enthalten, als dieses bei
Schwarzseiden zuldssig ist. Der Eisengehalt kann sich bei hellfarbigen Seiden
unter Umstédnden insofern ibel bemerkbar machen, als bei der Solidfarbung
der Seide der Thioharnstoff bzw. das aus diesem gebildete Rhodanammonium
mit dem auf der Faser niedergeschlagenen Eisen unter Rotfarbung in Reaktion
tritt. Haufig bemerkt man eine Blaufirbung der Pinken, fein verteiltes Berliner-
blau. Es handelt sich dann um Pinken, herriihrend von Schwarzseiden, mit
denen iber einen Grund von Berlinerblau gepinkt worden ist. Es versteht sich
wohl von selbst, dall eine derart gefarbte Pinke fiir Couleurseiden unverwend-
bar ist. Rotfirbung der Pinkbader ist auf die Gegenwart von Schmiertlen
zuriickzufihren.

Unangenehmer als die Farbung kénnen sich aber Triibungen der Pinken be-
merkbar machen. Die wohl am hédufigsten in den Pinken auftretende Triibung
ist auf die Abscheidung von Gips zuriickzufithren. Derselbe stammt entweder
aus dem Wasser, mit dem die Seide gewaschen wird, oder aus der Siure, mit
welcher die Seide abgesduert wird, oder in sehr vielen Fillen aus dem Natrium-
phosphat. Der Gips scheidet sich beim ruhigen Stehen der Pinke in Form
eines feinen Kristallmehles oder flimmernder Kristallnadeln ab. Alle Trubungen
der Pinke werden von der Seidenoberfliche adsorbiert, so daB der Glanz der
Seide beeintrachtigt wird. Es sollte deshalb unbedingt darauf geachtet werden,
daf3 Pinken, deren Kalkgehalt 3% iiberschreitet, aus dem Gebrauch gezogen
werden.

Eine andere Art von Triibungen der Pinken wird durch Fettsiuren veran-
laBt. Es ist dieses namentlich dort der Fall, wo man die Seide vor dem Ein-
bringen in die Pinken nicht geniigend oder gar nicht abgesiiuert hat, so daB
die noch in der Seide befindliche Seife in das Zinnbad gelangt und hier durch die
freie Siure der Pinke unter Bildung von Fettsiure zersetzt wird. Diese Tritbung
gibt zu Stérungen keinen AnlaB. Sie kann aber gefihrlich werden, sobald sich
eine Verbindung von fettsaurem Zinn bildet, welches auf die Seidensubstanz
sehr schidlich, bis zu vollstindiger Zerstérung derselben, einzuwirken vermag.
Man wird daher guttun, die auf der Pinke schwimmende Fettsiure durch Ab-
heben nach Moglichkeit zu entfernen.

11*
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Eine weitere, hin und wieder beobachtete Triibung der Pinke kann durch
einen Bleigehalt veranlaBt werden, indem sich durch die in der Pinke allmih-
lich ansammelnden schwefelsauren Salze unlésliches schwefelsaures Blei bildet,
welches in die Seide gelangt und AnlaB} zu schlecht zu entfernenden Triibungen
wird.

Eine Triibung, die bei der fritheren Herstellung des Clorzinns unter Zuhilfe-
nahme von Salpetersiure moglich gewesen sein mag, ist diejenige durch Meta-
zinnsdure. Bei der heutigen Darstellungsweise des Chlorzinns mit flissigem
Chlor ist das Auftreten derartiger Triibungen ausgeschlossen.

Die beste Temperatur der Pinken liegt zwischen 12 und 15°C. Die kalten Pinken
ziehen schlecht auf die Seide und geben namentlich bei Temperaturen in der
Nihe des Gefrierpunktes AnlaB zu kristallinischen Ausscheidungen. Erban?)
behauptet allerdings, daB man beziiglich Erschwerungseffekt und Haltbarkeit
der Faser um so rationeller arbeitet, je kilter man das Zinnbad hilt, eine An-
schauung, die jedoch den Erfahrungen in der Praxis widerspricht. Zu warme
Pinken beeinflussen den Griff der Seiden und kénnen sogar zerstérend auf die
Seide einwirken. In diesem Sinne empfiehlt I. Matos?) mit einer 12 proz. Pinke
unter guter Kiihlung zu arbeiten. Um sich vor zu starker Erwérmung der Pinken,
im Sommer oder in den heiflen Lindern, zu schiitzen, kithlt man die Pinken
entweder primitiv durch Einbidngen von Porzellantopfen, die mit Eis gefiillt
werden, oder durch Einbauen einer Kiihlschlange in den Pinkbehilter, durch
die eine abgekiihlte Kochsalzlosung stromt. Eine derartige Kiihlanlage mubB aus
siurefestem Material hergestellt sein, um eine etwaige Verunreinigung der Pinke
hintanzuhalten.

Was nun die chemische Zusammensetzung der Pinke anbelangt, so ist das
erste Erfordernis, dall der Zinngehalt der Pinke den Anforderungen geniigt.
In der Praxis wird die Stérke der Pinken mit einem Ardometer nach Beaumsé-
graden festgestellt. Fiir reine Chlorzinnlgsungen gelten nach Heermann?)
folgende Verhiltnisse:

15° = 6,44 % metallisches Zinn 269 = 11,35% metallisches Zinn
18° = 7.88% . 279 == 11,79% " "
209 = 8,67% » » 280 = 12,23% " "
220 = 975% » » 290 = 12,67% » »
259 = 10,91% »s »s 300 =13,11% »s »s

Je stiarker die Pinke mit Fremdsalzen verunreinigt ist, um so weniger wird
der Zinngehalt mit den gespindelten Arfiometergraden iibereinstimmen, man
kann mithin in einem solchen Falle durch die Spindelung vollkommen getduscht
werden und lduft Gefahr, daB die Erschwerung zu niedrig ausféllt. Der Ge-
halt an Fremdsalzen in der Pinke, wie Kochsalz, schwefelsaurer Kalk, schwefel-
saures Natron, phosphorsaures Natron usw. ist namentlich bei dlteren Pinken
doch sehr erheblich und sollte nicht unterschitzt werden. Allerdings wird ja
beim praktischen Arbeiten in der Pinkerei insofern ein Ausgleich geschaffen,
als nach jedem Pinkzug eine gewisse Menge Bad herausgenommen und durch
Zusatz von frischem, konzentrierten Chlorzinn (Schwerbeize) ausgeglichen wird.
Aber trotzdem werden, je nachdem wie die Mengen Fliissigkeit durch Aus-
schleudern der Seide entfernt werden, jedesmal mehr oder minder groBe Men-
gen Fremdsalze in das Pinkbad hineingebracht. Abgesehen von der Minder-
erschwerung der Seide neigen derart verunreinigte Pinkbider auch leicht zu
Triitbungen.

1) Erban: Farber-Zg. 1913, S. 117 u. 142. 2) Matos, 1.: Text. Man, 1913, S.135.
3) Heermann: Farbereichemische Untersuchungen.
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Der zweite Hauptpunkt, der bei der chemischen Zusammensetzung der
Pinken in Betracht kommt, ist der Gehalt an tiberschiissiger freier Saure. Es
ist eine irrtiimliche Anschauung, daBl der Séuregehalt in der Pinke durch die
Herausnahme von Zinnchlorid durch die Seide vergrolert wiirde; im Gegenteil,
er wird vermindert, und es ist daher iiblich, bei jedem neuen Zug, d.i. das er-
neute Aufstellen oder Einbringen von Seide in das Pinkbad, einen Zusatz von
1 bis 21 Salzséure zu machen. Das Steigen des Saureiiberschusses wird da-
durch bedingt, dal die Seide nach dem Phosphatieren abgeséuert wird, bevor
sie von neuem in die Pinke geht.

Je weniger stark die Seide vorm Abséduern ausgeschwungen wurde, um so mehr
freie Sdaure gelangt in die Pinke. Wie schon oben ausgefiihrt wurde, ist es uner-
1aBlich, den Saureiiberschull bei diinnen Pinken zu erhohen, sobald der Saure-
gehalt sinkt, um Ausscheidungen von Zinnhydroxyd zu vermeiden, wihrend eine
stirkere Pinke mit weniger Saure bestindig ist. Andererseits hat man die Be-
obachtung gemacht, dafl schwachsaure oder basische Pinken eine hohere Charge
gegeniiber den saureren Biadern geben. Feststehende Normen fiir den Saure-
iberschull aufzustellen, ist kaum angéngig, da in den einzelnen Betrieben sehr
gewechselt wird. Es kommt hierbei nicht nur der Zinngehalt, sondern auch die
Hirte des zum Pinkwaschen verwandten Wassers in Frage. Es ist etwa iiblich, den
Séureiiberschufl bei Wasser von normaler Durchschnittshérte bei starken Pinken
auf 4 0,3 bis 1,0%, bei schwachen Pinken auf 0,75 bis 1,5% zu halten. Bei hartem
Wasser wird man diese Werte durchweg um 0,5% erhéhen, bei weichem Wasser
ebensoviel erniedrigen konnen. Das Arbeiten mit basischen Pinken, welches
bei weichem Wasser gute Erschwerungen, oder fachtechnisch ,,Renditen®, er-
gibt, birgt allerdings auch die Gefahr in sich, daB die Seiden beziiglich ihrer
Festigkeit Einbulle erleiden. Des weiteren wird der Séureiiberschul auch noch
abhiéngig von der Arbeitsweise sein, ob man mit abgekochten Seiden oder mit
Rohseiden in die Pinken eingeht, indem im letzteren Falle der Sauregehalt hoher
gewihlt werden kann, allerdings nicht unbedingt mufB3. In allen Féllen ist jedoch
ein Uberschreiten von 2% SiureiiberschufB unbedingt zu vermeiden, da dann
eine schidliche Sdureeinwirkung auf die Seide zu befiirchten ist.

Wahrend man einen Sauremangel leicht durch einen entsprechenden Zusatz be-
heben kann, ist ein zu groBler SiureiiberschuB schon schwierig zu entfernen. Von
einem Abstumpfen der Sdure mit Soda oder Ammoniak, wie solches z. B. empfohlen
wird?), ist unbedingt abzuraten, da man dadurch die Fremdsalze in der Pinke zu
sehr vergrofert. DasBeste ist es, in einem solchen Falle mit Rohseide oder auch mit
geseifter Ware in die Pinke zu gehen. Meistens hilft man sich in der Weise, da3 man
den bei jedem Zug iiblichen Salzsdurezusatz bei mehreren Ziigen ausfallen 1iBt.

Als direkte Verunreinigungen der Pinke sind die schon erwihnten unvermeid-
baren Fremdsalze zu erwihnen, die durch den iiblichen Arbeitsvorgang in die
Pinke gelangen, namlich Kochsalz, Schwefelsiure und Phosphorsiure, Alkali
oder Kalksalze. Als zuléissige Hochstgrenze wird man 5% dieser Salze normieren
kénnen, von Kalksalzen eher noch weniger. Man wird kaum behaupten konnen,
daB} diese Fremdsalze eine direkt schidigende Einwirkung auf die Faser auszu-
iiben imstande sind, wohl aber kann dadurch die Rendite ungiinstig beeinfluflt
werden, oder sie konnen AnlaB zu Triibungen der Pinken werden.

Das Kochsalz hat allerdings zu Befiirchtungen Anlafi gegeben, dafi es Ursache
von Faulstellen bilde.

Die Phosphorséure gelangt durch iiberschiissiges auf oder in der Faser sitzendes
Phosphat in die Bédder und kann durch Triibungen iible Folgen auslosen.

1) Vgl. Briefkastennotiz in der Fiarber-Zg. 1914, S.450.
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Die Schwefelsdure stammt entweder aus sulfathaltigem Natriumphosphat
oder aus der zum Absduren benutzten Salzsdure oder — und dieses wohl in der
Hauptsache — aus dem zum Waschen benutzten Wasser. Das letztere kommt
auch als Ursache fiir das Auftreten von Kalksalzen in der Pinke in Frage.

Fine weitere, wenn auch harmlosere, Verunreinigung der Pinken sind Ammon-
salze, die entweder aus der Luft aufgenommen werden oder aus den Phosphat-
béddern stammen, sofern dieselben mit Salmiakgeist anstatt Soda neutralisiert
werden. Das frither ubliche Siureabstumpfen der Pinken mit Salmiakgeist
diirfte heutzutage aber wohl ein iiberwundener Standpunkt sein.

Als eine direkt schddliche Verunreinigung der Pinke ist dagegen ein etwaiger
Bleigehalt anzusprechen. Man hat sich daher davor zu hiiten, die Pinke irgend-
wie mit Blei, Armaturen, Rohre oder Auskleidungen der Barke, in Berithrung zu
bringen. Nicht nur daf Triibungen in der Pinke und in der Seide entstehen
konnen, es liegt auch die Gefahr nahe, dafl durch katalytische Vorginge zwischen
der in der Seide vorhandenen Zinnverbindung und den Bleisalzen der Pinke eine
Zerstorung der Seidenfaser ermoglicht wird.

Eine Verunreinigung, die bei den Praktikern als das groBte Ubel gilt, ob
mit einiger Berechtigung diirfte allerdings sehr fraglich sein, ist die Metazinn-
saure. Abgesehen davon, dafl bei der modernen Herstellungsweise des Chlor-
zinns die Bildung von Metazinnsdure i{iberhaupt ausgeschlossen ist, so diirfte
bei der fritheren Arbeitsweise — Oxydation des Zinnchloriirs mit Salpeter-
sdure — wohl weniger sich bildende Metazinnsdure als ein, wenn auch nur
geringer, UberschuB an Salpetersaure oder freiem Chlor der eigentliche Ubeltiter
gewesen sein.

Nach den Erfahrungen von Feubel!) soll sich jedoch die Metazinnsdure
wahrend des Erschwerungsprozesses bilden konnen. Er hat bei Untersuchungen
des Zinnhyroxydes festgestellt, dal dasselbe schon bei einer Behandlung mit
Wasser von 45° C in Metazinnsdure iibergeht.

Die verschiedentlich geduBerte Annahme, daf} die Metazinnsiure in Form von
Metazinnsdurechlorid in den Bédern vorhanden sei, erscheint gewagt,, der
exakte Nachweis fiir die Existenz einer derartigen Verbindung ist noch nicht
erbracht. Immerhin wird der positive Ausfall einer der fiir Metazinnsdure an-
gegebenen Reaktion eine Mahnung sein, dal das Bad nicht von einwandfreier
Beschaffenheit ist.

AuBer der Metazinnsiure kommt noch eine weitere Zinnverbindung als
Verunreinigung der Pinke in Betracht, ndmlich das Zinnchloriir. Auch dieser
Korper ist vielfach als eine sehr gefiahrliche Verunreinigung angesprochen
worden, weil sie die Seidenfaser stark angreifen sollte. Wenn man aber in Betracht
zieht, daf} eine ganze Reihe auch noch heute viel angewandter Erschwerungs-
methoden bei Schwarzseiden sich des Zinnchloriirs bedient, so kann von einer
Gefdhrlichkeit fiir die Seidenfascr kaum die Rede sein. Selbstverstandlich ist ein
zu groBer Gehalt an Zinnchloriir zu beanstanden, da hierdurch die Erschwerungs-
fahigkeit des Chlorzinns herabgemindert wird.

Eine Verunreinigung, die jedoch unbedingt beanstandet werden muB, weil
sie der Seide duBerst schidlich ist, ist das freie Chlor. Seine Gegenwart kann
durch fehlerhafte Darstellung des Chlorzinns oder durch Verwenden von chlor-
haltiger Salzsdure beim Absiduern bedingt sein, es kann sich auch durch Oxyda-
tionsvorgange in der Pinke gebildet haben.

SchlieBlich ware noch das Vorkommen anderer Metallsalze in der Pinke zu
erwihnen, welches, wie Eisen, teils bei Couleurseiden den Farbton ungiinstig be-

1) Feubel: Vortrag Farbereischule Krefeld 1910.
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einflussen kann, teils durch Auslosung katalytischer Prozesse — namentlich
Mangan und Kupfer sind als Katalysatoren anzufiihren — der AnlaB von Seiden-
schiden werden kann.

Aus der vorstehenden Darlegung ist jedenfalls zur Geniige zu entnehmen,
daB der Seidenfarber alle Ursache hat, seine Pinkbidder unter stindiger Uber-
wachung zu halten, will er sich vor unangenehmen Uberraschungen bewahren.

b) Das Wasser. Das Wasser ist fiir jeden Seidenerschwerungsbetrieb von
groBter Bedeutung. Ohne giinstiges Wasser ist keine Seidenerschwerung denkbar.
Bei dem Erschwerungsvorgang handelt es sich um Rohwasser und Weichwasser,
ersteres zum Waschen nach dem Pinken, letzteres fiir Seifenbiader und zum
Waschen nach dem Phosphatieren.

1. Rohwasser. Es ist bereits bei der Besprechung der Pinken ausgefiihrt
worden, daB das Waschen nach dem Pinken dazu dient, das Chlorzinn, welches
von der Seidenfaser aufgenommen worden ist, zu spalten, und zwar in Zinn-
hydroxyd und Salzsiure nach der Formel SnCl, + 2 H,0 = Sn(OH), + 4 HCL
Da Zinnhydroxyd leicht in Salzsiure loslich ist, bewirkt ein Wasser, welches
reich an sdureabstumpfenden Salzen ist, die Spaltung des Zinnchlorides eher
und vollstédndiger als ein Wasser, welches diese Stoffe nicht enthilt. Je reicher
ein Wasser an Karbonaten bzw. Bikarbonaten des Kalziums und Magnesiums ist,
um so besser wird es das in der Seidenfaser befindliche Chlorzinn zu spalten
vermogen.

Die Harte eines Wassers ist bedingt entweder durch die Karbonate und
Bikarbonate der Erdalkalien, die temporire Harte, oder durch die Sulfate,
Nitrate oder Chloride der Krdalkalien, die bleibende oder permanente
Hirte. Erstere ist niitzlich fiir die Zinnerschwerung, letztere aber wertlos
bzw. schiadlich. Aber auch ein Zuviel an temporirer Harte kann insofern
schiadlich sein, als leicht Triibungen der Seide auftreten koénnen, welche aller-
dings, als leicht loslich, sich wieder im Verlauf der verschiedenen Pinkziige ver-
lieren. Von der bleibenden Hirte ist es speziell Gips, welcher die Seide triibt,
und zwar in einer Weise, daB die Tritbung sich nicht verliert und die gepinkten
Seiden im ganzen ein sog. bleiiges Aussehen erhalten. AufBlerdem schaffen aber
ibermiBig harte Wisser leicht viele Kalksalze in die Pinke.

Man wird also im allgemeinen ein Wasser, welches sechs bis zehn Hirte-
grade aufweist, und vorziiglich in Form von temporirer Hérte, als gut geeignet
zum Pinkwaschen ansprechen kénnen. Zu beachten ist, daBl auch ein groBerer
Gehalt an Magnesiasalzen im Rohwasser fiir Pinkzwecke wenig geeignet ist, da
dieselben, ebenso wie Kalziumsulfat, die Seiden im ganzen bleiig erscheinen lassen.

Eine in der Praxis hdufig herantretende Frage ist die, in welcher Weise
sich ein zu hartes oder zu weiches Wasser fiir die Pinkwaschzwecke brauch-
bar machen 1liBt. Die Antwort kann nur eine bedingte sein. Hartes Wasser
bis zu einem gewissen Grade zu entharten, ohne Zuhilfenahme von Alkalien,
wire nur moglich mit Hilfe eines der Basen austauschenden Reinigungs-
verfahren wie das Permutitverfahren. Es miiite dann das derartig gereinigte
Wasser mit entsprechenden Mengen Rohwasser gemischt werden, um ein Wasser
von gewinschter Hirte zu erzielen. Eine Reinigung mit Kalksoda wire da-
gegen ausgeschlossen, da beim Mischen eines solchen gereinigten Wassers mit
Rohwasser stets Nachtrilbungen auftreten, die das Wasser zum Pinkwaschen
unbrauchbar machen. Um ein zu weiches Wasser zu héirten, kiime ein Zusatz
von loslichen Kalksalzen in Frage, eine derartige Verbesserung wird aber jeden-
falls leicht zu Triibungen der Seide Anlal} geben. Das beste Aushilfsmittel ist,
eine Mischung mit einem anderen Rohwasser von groferer Hirte vorzunehmen,
was andererseits in den meisten Fillen wohl kaum moglich sein diirfte. Im groBen
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und ganzen wird man gut tun, derartigen Verbesserungsversuchen des Rohwassers
skeptisch gegeniiberzustehen, und nur in der &uBersten Not dazu schreiten.
Aber wenn auch in der Hauptsache die Hirte eines Wassers die Verwendbar-
keit desselben fiir Erschwerungszwecke gestatten wiirde, so gibt es doch
eine Anzahl anderer Momente, welche bei der Beurteilung eines Wassers in dieser
Hinsicht ins Auge gefalBlt werden miissen. Es sind dieses Bestandteile in der
chemischen Zusammensetzung des Wassers, welche es fiir die Erschwerungs-
zwecke untauglich machen. Hierzu gehoren in erster Hinsicht groBere Mengen
von Metallsalzen, wie sie in Form von Eisen- oder Manganverbindungen in vielen
Wiissern vorhanden sind. Ubersteigt der Gehalt an diesen Stoffen eine gewisse
Grenze, 0,3 bis 0,5 mg im Liter, dann kénnen sie, wie bemerkt, AnlaB zu kata-
lytischen Vorgéngen bei dem Erschwerungsprozel werden. Man darf nicht
vergessen, daBl bei dem Erschweren der Seide die chemischen Vorginge nicht
plotzlich und einheitlich, sondern langsam und stufenweise vor sich gehen. Es
vermag z.B. ein groBer Mangangehalt des Wassers schwere Schidigungen der
Seide auszulésen. Ahnlich ist es mit dem Eisen bei hellen farbigen Seiden; die
Seiden vergilben, der, wenn auch geringe, Eisengehalt wirkt als Sauerstoffiiber-
triiger und zerstért so allméhlich die Seiden.

DaB ein Wasser mit anormalen Bestandteilen, wie Ammoniak, salpetriger
Siure, Huminsduren, groferen Mengen von Nitraten oder Chloriden (nament-
lich Magnesiumchlorid), ferner Kieselsaure oder Tonerde u.a. m., wie sonst
fiir industrielle Zwecke, so auch fiir Erschwerungszwecke auszuschlieBen ist,
versteht sich wohl von selbst. Das gleiche gilt auch von tritben Wissern, welche,
abgesehen von der Verschmutzung, den Griff der Seide ungiinstig beeinflussen.

2. Weichwasser. Unter Weichwasser versteht man ein Wasser, welches
seiner Hirtebildner, also der Kalk- und Magnesiumsalze, beraubt ist. Wenn
man auch vielfach das Weichwasser als ,,gereinigtes Wasser‘‘ bezeichnet, so ist
damit noch keineswegs ausgedriickt, daB das Wasser nun auch unbedingt von
allen Verunreinigungen befreit sein mull, wenn es auch hin und wieder der
Fall sein mag. Die Frage, Chloride oder Nitrate, Ammoniak und salpetrige
Sdure aus einem Wasser zu entfernen, harrt noch heute ihrer Losung. Die
Grundbedingung fiir ein gutes Weichwasser ist einwandfreie Beschaffenheit
des Rohwassers.

Das Entfernen der Hirtebildner aus dem Wasser geschieht auf zwei Wegen,
entweder werden die Kalk- und Magnesiumsalze durch Zusatz berechneter
Mengen starkerer Alkalien ausgefiillt und diese durch entsprechende Vorrich-
tungen entfernt, oder man liBt das Wasser iiber basenaustauschende Stoffe, wie
Zeolithe, Permutite u. a. rieseln, welche dann die Erdalkalien austauschen gegen
die entsprechenden Alkalien.

Es wiirde hier zu weit fiihren, auf die verschiedenen Reinigungsverfahren
einzugehen, hier kommt es darauf an, welche Anforderung der Erschwerungsvor-
gang der Seide an ein Weichwasser stellt. Als erstes Erfordernis kommt die Ent-
fernung der Hirtebildner in Frage, da dieselben imstande sind, z. B. mit Seife
schmierige Kalk- und Magnesiaseifen zu bilden, die sich dann gern fest auf
der Seidenfaser anheften und AnlaB zu Flecken oder gar Faulstellen geben
konnen. Bei der Phosphatbehandlung der Seide geben Kalksalze Triibungen,
welche sich auf die Faser setzen. Bei der Wasserglaserschwerung bilden sich
unangenehme Abscheidungen von Kalziumsilikat oder Kieselsiure. Diese Ge-
fahren sind so gut wie ausgeschlossen bei der Permutitreinigung, wihrend mit
Kalk-Soda gereinigte Wisser kaum ein vollstindig enthirtetes Wasser liefern.
Ein zweiter Nachteil der letzteren Reinigungsweise gegeniiber dem Permutit-
verfahren ist die Tatsache, daB das mit Alkali gereinigte Wasser mehr oder
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minder groBe alkalische Reaktion aufweist, was bei Permutitwasser nicht der
Fall ist. Derart alkalisches Wasser beeinflullt den Griff der Seide und erfordert
bei dem nach dem Phosphatieren iiblichen Absduern der Seide einen groBeren
Saurezusatz. Man wird mit Recht einwenden, daB unter diesen Umstinden
zu Erschwerungszwecken doch nur mit Permutit gereinigtes Wasser verwandt
werden sollte. Dieses ist jedoch nur bedingt zutreffend. Liegt ein sehr hartes
Wasser vor, so ist man, da die Leistungsfahigkeit des Permutitverfahrens je nach
der GroBe des Apparates eine beschriankte ist, gezwungen, eine Vorreinigung nach
dem Kalk-Soda-Verfahren vorauszuschicken, um vorher das Wasser auf niedrigere
Hartegrade zu bringen. Es steht allerdings auBler Frage, daB ein einwandfreies
mit Permutit gereinigtes Wasser unbedingt das beste Weichwasser fiir Seiden-
erschwerungszwecke darstellt. Damit soll aber nicht gesagt sein, daBl die Kalk-
Soda-Reinigung als solche zu verwerfen sei. Die Hauptsache bei der Verwen-
dung eines Weichwassers fiir den in Frage stehenden Zweck ist jedenfalls, daf}
die Enthirtung, gleichgiiltig, nach welchem Verfahren gearbeitet wird, stdndig
iiberwacht wird. Bei den auBerordentlichen Mengen Weichwasser, welche eine
Seidenerschwerung und -firberei beansprucht, ist es nie ausgeschlossen, dal} die
Reinigung durch irgendwelchen Umstand nicht funktioniert und plétzlich
Schwierigkeiten auftreten. Auch bei dem Weichwasser ist eine der ersten For-
derungen, daBl es vollkommen klar sei. Im anderen Falle, der sehr haufig
ist, treten unangenehme Triibungen der Seide auf.

¢) Natriumphosphatbider. Das Natriumphosphat wird beim Erschweren
der Seide in Form einer Auflosung des kristallisierten Natriumphosphates im
Weichwasser, in einer Menge von 110 bis 150 g im Liter Wasser, gebraucht.
Die Phosphatbédder werden ebenso wie die Pinken als stehende Béader benutzt
und daher nach jedem Zug durch Zusatz von frischem Phosphat wieder auf ihre
urspriingliche Stiarke gebracht. Derartige Bader spindeln etwa 6 bis 7 Bé bei
einer durchschnittlichen Temperatur von 55°C.

Wie bei den Pinkbéddern, ist auch bei diesen Bidern das erste Erforderms
dal} sie vollstandig klar sind. Bei hidufiger gebrauchten Béadern ist insofern eine
gewisse Einschriankung am Platze, als derartige Bader gemiB ihrer Temperatur
und alkalischen Reaktion stets Seidensubstanz auflésen, namentlich wenn in
dieselben mit Rohware, also mit unabgekochter Seide, eingegangen wird und sie da-
durch eine Triibung erfahren. Diese Triibung ist jedoch fiir die Seide ohne Belang.
Solche Bider schiumen iibrigens beim Aufkochen sehr stark und weisen auch
meistens den charakteristischen durchdringenden Geruch der Bastseifenlauge auf.

Eine bedenklichere Triibung der Phosphatbdder kann durch Bildung von
phosphorsaurem Kalk und Magnesia veranlaBt werden, sobald das Weichwasser
nicht geniigend enthirtet war oder gar Rohwasser in die Bider gelangt ist.
Eine derartige Triibung zieht unbedingt auf die durch die Alkalinitéit des Phos-
phatbades schliipfrig gewordene Seidenfaser, 148t sich aber meistens durch eine
entsprechende Seifenbehandlung entfernen.

Eine Triibung, die jedoch eine ausgesprochene Gefahr fiir die Seidenfaser
bedeutet — insofern sie nicht nur den Glanz beeintrichtigt, sondern auch
direkt schadigend auf die Festigkeit der Faser einwirkt —, wird durch Ab-
scheidung von Zinnverbindungen hervorgerufen. Die Phosphatbider speichern
wahrend des Erschwerungsvorganges eine Zinnverbindung auf, die léslich ist,
sich jedoch abscheidet, sobald ein gewisser Gehalt etwa 1% bis 2 g im Liter iiber-
schritten wird. Bader, die eine solche Triibung aufweisen, sind unbedingt auBer
Betrieb zu setzen und zu reinigen.

Die Phosphatbidder sollen moglichst hell sein. Durch die geldste Seiden-
substanz werden sie allerdings gelb bis dunkelgelb gefiarbt, es ist dies jedoch
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unbedenklich. Schlimmer sind die Dunkelfirbungen, welche durch Ton oder
Humussubstanzen aus dem Rohwasser, das zum Pinkwaschen verwandt wird,
veranlalt werden. Derartige von der Seide zuriickgehaltene Suspensionen
machen dieselbe z. B. fiir helle Farbungen unbrauchbar, wihrend sie fiir dunkle
Farbténe oder Schwarzseiden weniger in Betracht kommen. Es sollte natiirlich
bereits beim Pinkwaschen derartiges Wasser ausgeschaltet werden.

Die Temperatur der Phosphatbider withrend des Phosphatierens soll auf etwa
55 bis 60° C gehalten werden, eher etwas hoher als niedriger, zumal wenn man
mit nasser Ware eingeht, wie solches meistens bei der Erschwerung von Stiick-
ware der Fall ist. Hoéhere Temperaturen wirken, je nach der Zusammensetzung
des Bades, losend auf die Charge. Allerdings geht man ja bei der neuesten Art
des Phosphatierens im Schaum, wovon weiter unten noch die Rede sein wird,
mit der Temperatur bedeutend hoéher; dabei ist aber zu bedenken, dafl nicht
das heile Bad, sondern die Schaumperlen das Seidengut umspiilen.

Umgekehrt ist eine zu niedrige Temperatur, beispielsweise unter 40° C, wie
man sie bisweilen in Betrieben noch antrifft, nicht zu empfehlen, da sich bei
einem derartigen Arbeiten keine Renditen erzielen lassen. Man sucht hohere
Temperaturen beim Phosphatieren deshalb zu vermeiden, weil das alkalisch
reagierende Phosphat, je héher die Temperatur ist, um so grofiere Einwirkung
auf die Seidensubstanz ausiibt. Gezwungen ist man, vollstindig kalt oder
hochstens bei 25°C zu arbeiten, beim Phosphatieren vorher blaugemachter
Seiden, wie solche bei dem Erschweren von Schwarzseiden in Frage kommen.
Hier wiirde die Alkalinitit des Phosphatbades in der Hitze simtliches Ber-
linerblau herunterlosen.

Was nun den Gehalt des Bades an kristallisiertem Natriumphosphat anbe-
langt, so rechnet man 125 bis 150 g Phosphat im Liter, sofern man Strangseiden
auf der Barke oder in der Zentrifuge phosphatiert, dagegen 100 bis 110 g im
Liter z. B. beim Arbeiten in den Wegmann-Apparaten oder beim Phosphatieren
von breiten Stiickwaren. Der Phosphatgehalt der Biader wechselt in den ver-
schiedenen Betrieben sehr. So zwecklos es ist, die Bédder zu konzentriert anzu-
setzen, etwa 200 bis 225 g pro Liter, da dadurch nur das Auswaschen des iiber-
schiissigen Phosphates erschwert bzw. die Anreicherung der Pinken an Phosphor-
siure begiinstigt wird, so wenig sind zu schwache Bider zu empfehlen, weil
dieselben keine Rendite geben. Die Beteiligung des Phospates an der Erschwerung
ist im Verhaltnis zum Zinn nur sehr gering, dagegen seine Alkalinitét fiir die
Reaktionsvorginge von erheblicher Bedeutung ist, deshalb darf die Konzen-
tration nicht zu gering sein.

Die Alkalinitét eines frisch bereiteten Phosphatbades geniigt fiir den ersten
Pinkzug, fiir den zweiten ist sie jedoch nicht mehr ausreichend. Der Verlust an
Alkali steigt mit der Zahl der Pinkziige sehr erheblich?!), besonders deshalb, weil
die Menge des von der Seidenfaser gebundenen Zinns ebenfalls von Pinkzug
zu Pinkzug steigt, wie wir spiter noch sehen werden. Das dadurch bedingte
erhdhte Freiwerden von Salzsiure und das ebenso vergroflerte Absittigungs-
vermogen des Zinnhydroxydes bedingen den von Zug zu Zug erhohten Alkali-
zusatz. Der Alkalizusatz geschieht meistens in Form von Soda, in manchen Be-
trieben auch in Form von Natronlauge, welch letzteres Verfahren natiirlich
eine stindige Kontrolle bedingt, da geringe Mengen iiberschiissigen freien Atz-
natrons groBe Seidenschiden im Gefolge haben konnen. Die Mengen des
Sodazusatzes betragen durchschnittlich 2 bis 4% beim zweiten Zug, 6% beim
dritten Zug, 8% beim vierten Zug und 10 bis 15% beim fiinften Zug, ge-

1) Siehe Ley: Beitrag zum Zinnphosphatprozefi. Chem.-Zg. 1912, S. 1405,
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rechnet vom Gewicht der Seide und in Form von XKristallsoda. Mit diesen
Zusitzen erzielt man einen Alkalitiberschul}, der etwa 2 bis 4 g Soda pro Liter
Bad betrigt. Vielfach ist dieser Alkaliiberschuf3 als zu hoch erachtet worden,
und man arbeitet so, daB die Bader nach Gebrauch schwach sauer reagieren.
Der Sodazusatz wird natiirlich auch hier jedesmal gemacht, nur eben in geringerer
Menge. Die letztere Arbeitsweise hat vor der ersteren den Vorzug, daB einmal
die Seiden nicht so stark angegriffen werden, sodann aber auch, daB die Bader
nicht schnell an léslichen Zinnverbindungen angereichert werden. Sie ist nament-
lich dort empfehlenswert, wo durchweg mit schwacher Pinke und demgemif
auch mit schwachen Phosphatbidern gearbeitet wird, wihrend bei stidrkerer
Pinke namentlich auch in der Schwarzerschwerung die Bider mit stirkerer
Alkalinitdt den Vorzug verdienen.

Das friiher vielfach iibliche Neutralisieren der Phosphatbdder mit Ammoniak
ist nicht empfehlenswert, weil das Amnmoniumphosphat nicht in dem MaBe er-
schwert wie das Natriumsalz und demgemif ein mehrfach mit Ammoniak
neutralisiertes Phosphatbad an Erschwerungskraft einbiit. AuBlerdem wird
die in der Praxis iibliche Priifung mit Phenolphthalein bei derartigen Biadern un-
sicher.

Als erste und wichtigste Verunreinigung der Phosphatbéder kommt der Zinn-
gehalt in Frage. Man beobachtet, daBl diese Bider von Zug zu Zug Zinn an-
reichern, jedoch daB die Menge des in das Bad hineingelangten Zinns ent-
sprechend der Hohe des Pinkzuges, nicht entsprechend der Anzahl .der Ziige zu-
nimmt. Mit anderen Worten, es ist der Zinngehalt nicht abhédngig von der Anzahl
der Passe Seide oder der Ziige, die iiber das betreffende Bad gegangen sind, son-
dern von der Art der Pinkziige. Waihrend z. B. Seiden, die einmal gepinkt sind,
nur sehr wenig Zinn, etwa 0,1 g pro Mille in das Bad schaffen, ist die Menge bei
einer fiinfmal gepinkten Seide 0,4 bis 0,6 g pro Mille. Es ergeben zwei Ziige
Finfpinker dieselben Zinnanreicherungen, wie etwa zehn Ziige Einpinker. Aber
nicht nur von der Héhe oder Menge der Pinkziige ist die Pinkanreicherung ab-
hingig, sondern auch von der Alkalinitit der Phosphatbdder. Phosphatbidder
mit einem geringen Alkalimangel speichern ganz bedeutend weniger Zinn auf
als diejenigen mit Alkaliiiberschufl, man wiirde mithin den ldstigen Zinngehalt
einfach durch ein Sauerstellen der Bider niedrig halten kénnen. Wie oben schon
ausgefuhrt wurde, ist diese Moglichkeit jedoch nur in bestimmten Féllen, nim-
lich bei niedrigen Erschwerungen und beim Arbeiten mit diinnen Bédern, ge-
geben. Der Zinngehalt — iiber die Form, in welcher das Zinn sich befindet, ob
als Natriumstannat oder als (kolloides) Zinnphosphat oder ob als eine Doppel-
verbindung beider, ist noch keine Klarheit geschaffen — ist wohl der gefihr-
lichste Korper, der sich im Phosphatbad befindet. Sobald seine Menge 1 pro
Mille bei Strangseide oder 2 pro Mille bei Stiickware iiberschreitet, treten
Schwierigkeiten bei den hiermit behandelten Seiden auf. Die Rendite wird fehler-
haft, es bilden sich Flecken oder die Seidenfaser erleidet gar in ihrer Festigkeit
eine sehr erhebliche Einbufle. Ist der Hochstgehalt erreicht, so bleibt nichts
anderes iibrig, als das Bad zum Teil oder ganz laufen zu lassen und durch
frisches Bad zu ersetzen oder aber das Bad einem der tblichen Reinigungs-
verfahren zu unterwerfen.

Bei der Bedeutung, die einwandfreie Natronbéder fiir die Erschwerung haben,
ist das Reinigen dieser Bider von jeher iiblich gewesen. In einfacher Weise ge-
schah dieses durch in regelmifigen Zeitabschnitten wiederholtes Aufkochen,
gegebenenfalls unter Zusatz von etwas Soda, Absetzenlassen und klares Abheben
des iiberstehenden Bades. Der Erfolg dieser Arbeitsweise ist jedoch unvoll-
kommen. Um das Zinn vollstindig aus dem Bade zu entfernen, gibt es ver-
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schiedene Verfahren, die Patentschutz genieflen und deren Grundlage in dem
Zusatz geringer Mengen von Salzen der Kieselsdure oder der Erdalkalien besteht.
Diese Verbindungen scheiden beim Aufkochen des Bades das Zinn restlos ab,
und zwar auf dem Wege eines katalytischen Vorganges, da es nur sehr geringer
Zusatzmengen bedarf.

Derartige Verfahren sind dasjenige der Weidmann Silk Dying Co.l) und
das gleiche von Dr. A. Feubel?), die zum Abscheiden Kieselsiure oder deren
Salze verwenden. Auf der Verwendung von Erdalkaliverbindungen griinden sich
das D.R.P. 227434 (1909) von Sachse, sowie das D.R.P. 241558 (1910) von
Th. Goldschmidt. Naher auf diese Verfahren einzugehen, wiirde hier zu weit
fithren.

Eine weitere Verunreinigung der Phosphatbéder ist der Gehalt an Natrium-
sulfat und Natriumchlorid, der als solcher kaum eine schidliche Einwirkung
auf die Seide auslosen wird. Fir die verschiedentlich geiuflerte Annahme, daf3
Kochsalz eine Schidigung der Seide, z. B. das Auftreten roter Flecke, bewirken
kénnte, fehlt der Beweis. Jede erschwerte und vollkommen einwandfreie Seide
enthalt im Inneren Kochsalz als Zwischenprodukt der Zinnphosphaterschwerung.
Anders liegt aber der Fall, sobald diese Salze sich anreichern, und dieses ist
namentlich bei Sulfat 6fters der Fall; dann machen sie sich insofern unan-
genehm bemerkbar, als sie bei dem in der Praxis iiblichen Spindeln Fehler in der
Beurteilung des Gehaltes verursachen und nachher die Erschwerung zu niedrig
ausfillt. Von.der Seide wird nur das Phosphat aus dem Bade herausgenommen,
aber nicht das Sulfat. Auf der anderen Seite ist Natriumphosphat im Handel
— namentlich bei solchem belgischer Herkunft beobachtet man dieses hdufiger —,
welches bis zu 10% Natriumsulfat enthilt; dieses reichert das Sulfat im Bade
an und beeinflut die Erschwerung ungiinstig. Bei dem Chlornatrium, welches
aus der Salzsdure beim Pinkwaschen stammt, kommt eine dhnliche Anreicherung
wie beim Sulfat weniger in Betracht.

Erwihnt mag noch die Verunreinigung mit Arsen werden, die zu gesund-
heitlichen Schiadigungen der Arbeiter, sei es zu direkten Vergiftungen, sei es zur
Bildung von Ekzemen fithren kann, eine Erscheinung, die zu beobachten der
Verfasser in mehreren Fillen Gelegenheit hatte.

Zum Schlufl sei noch das Auftreten eines besonderen Stoffes erwihnt,
dessen Identitidt festzustellen trotz vieler Versuche noch nicht gelungen ist.
Wenn man Phosphatbidder, die einige Zeit gebraucht sind, auf ihr Verhalten
gegen Jodzinkstirkelosung oder Diphenylamin priift, so beobachtet man sehr
héufig, eine intensive Blaufarbung, ohne daB einer der fiir diese Reaktion in Be-
tracht kommenden Stoffe, wie Salpetersiure, salpetrige Séure, Eisen oder Chlor
vorhanden ist. Die genauere Ursache dieser Reaktion ist noch nicht festgestellt,
aber da der Stoff mit dem Alter der Bider an Reaktionsfihigkeit zunimmt,
kann er sehr gut als MaBstab fir den mehr oder minder starken Verunreinigungs-
grad der Béder dienen.

Alles in allem sieht man, da die stindige Kontrolle der Phosphatbader
ebenso wichtig ist, wie diejenige der Pinkbédder, sogar wichtiger als die der
letzteren. Die Folgen einer anormalen Beschaffenheit der Phosphatbider kénnen
um so durchgreifender sein, als die Seide in alkalischen Badern bedeutend
empfindlicher ist als in sauren, es kann daher ein dauernder Schaden fiir
die Seide eher durch das Phosphatbad als durch das Pinkbad herbeigefiihrt
werden.

1) Weidmann Silk Dying Co.: Verein. St. Amer. Pat. 1094671.
2) Feubel, Dr. A.: D.R.P. 250465 (1911).
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2. Die Arbeitsweise der Zinnerschwerung.

Wie bereits oben ausgefiihrt wurde, besteht der eigentliche Zweck der Er-
schwerung darin, das Volumen der Seidenfaser zu vergroBern, nicht dagegen in
einer Gewichtsvermehrung. Es ist daher versténdlich, daB es nicht an Versuchen
gefehlt hat, diese Volumenvergréferung der Faser infolge der Erschwerung durch
besondere Vorbehandlungen zu begiinstigen. Nach den Erfahrungen des Ver-
fassers haben diese Behandlungsweisen in der Praxis bis jetzt noch keinen Eingang
gefunden, die hauptsichlichsten derselben mdégen des Interesses wegen hier Er-
wahnung finden.

Sansone?) hat die Einwirkung 90 proz. Ameisenséure auf Naturseide niher
untersucht. Es geht hier ein dhnlicher Prozel vor sich wie bei dem Merzerisieren
der Baumwolle, die Seide quillt auf, wird weich und gelatinds. Sie schrumpft
um etwa 8 bis 12% ein. Bringt man sie aber nach einer kurzen Behandlung
mit Ameisensiure in Wasser, so kehrt sie auf ihre urspriingliche Lange zuriick
und zeichnet sich jetzt durch einen héheren Grad an Elastizitit, Weichheit
und vielfach auch an Glanz aus. Eine derart behandelte Seide nimmt in erhdhtem
MaBstabe Metallbeizen wie auch Farbstoff auf.

Nach der D.R.P.-Anmeldung 22696 von Dr. S. Kulp 148t sich das Volumen
der Seidenfaser dadurch vergroBern, dafl man dieselbe einer langsamen Gas-
entwicklung aussetzt. Zu diesem Zweck wird die Faser mit kohlensaurem Kalk
impréigniert und anschlieBend auf ein diinnes Séurebad gestellt, wo jetzt das
langsame Perlen der entweichenden freien Kohlensiure die Faser lockert und auf-
treibt. Man kann aber auch einfacher in der Weise verfahren, dafl die Seide in
einem Bade behandelt wird, in welches langsam Kohlensiure eingeleitet wird.

Derartige Behandlungsweisen haben bei Strangware wenig Anklang gefunden,
bei der Ausriistung der Stiickwaren kommen sie aber schon eher in Frage, da hier
der Ausfall der Erschwerung, was Fiille anbelangt, tatséichlich durch eine Vorbe-
handlung giinstig beeinflufit wird. —

Das Erschweren der Seide besteht nicht aus einer einmaligen und einheit-
lichen Behandlung, sondern aus einer Reihe mehrfach zu wiederholender und
verschiedener Vorginge. Es sind dieses: das Pinken, das Waschen nach dem
Pinken, das Phosphatieren, das Waschen nach dem Phosphatieren und das Ab-
siuern nach dem Phosphatwaschen.

a) Das Pinken. Sobald die abgekochten Seiden abgesiuert und ausgeschwun-
gen sind, werden sie in die Pinke eingelegt. In &lteren und kleineren Betrieben
geschieht dieses in der Weise, dafl man die Seide an Stécke macht und in die
Pinke, die sich in Barken oder Wannen befindet, einhingt und mehreremale
umzieht. Sodann wird die Seide mehrere Stunden in die Pinke eingelegt, indem
die Stécke schriig in die Barke gelegt- und durch Uberdecken mit Holzschragen
oder sonstigen Vorrichtungen unter die Oberfliche der Pinkfliissigkeit gedriickt
werden. Da die Stocke durch diese Arbeitsweise sehr leiden, biindelt man hiufig
die Seide, indem man 15 bis 20 Seidenmasten miteinander zu einem Biindel
verschniirt, und legt sie so in die Pinke ein. Es gewihrt dieses noch obendrein
den Vorteil, dafl man ein gréBeres Quantum Seide einlegen kann, als dies beim
Einlegen an Stocken moglich ist. Ubrigens ist diese Arbeitsweise auch noch heute
in Betrieben, wo sonst in Maschinen gepinkt wird, iiblich, indem man die Seide
iiber Nacht in Barken in die Pinke einlegt, anstatt in die Schleuder. Ferner ist
das Pinken auf der Barke bei allen Stiickwaren, wie Bindern und Stoffen, {iblich.
Bei Strangseide findet man dagegen hauptsichlich das Pinken in Zentrifugen,
das den Vorteil der Arbeitsersparnis und auch der Schonung der Seide in sich

1) Sansone: Rev. Mater. color. 1911, S. 194.
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birgt, insofern als das Pinken und nachfolgende Ausschleudern in einer Operation
geschieht, ohne dafB3 besondere Manipulationen mit der Seide vorgenommen zu
werden brauchen.

Zum Arbeiten mit der Zentrifuge bedarf es aufler der Schleuder noch eines
Vorratsbehilters, der hoher als die Pinkzentrifuge angebracht ist, und eines
Auffangbassins, welches meistens niedriger als die Schleuder steht. Das Chlor-
zinnbad wird nidmlich beim Pinken in der Zentrifuge, vom oberen Vorrats-
behilter herabkommend, durch die Seide hindurch in das Auffangbassin fliefen
gelassen und dann von diesem durch eine entsprechende Pumpvorrichtung
fortlaufend wieder in den oberen Behilter hinaufgepumpt, so dafl es einen fort-
wihrenden Kreislauf durch die Seide nimmt. Die Pinkzentrifugen sind mei-
stens vollstindig mit Hartgummi ausgekleidet, sowohl an den Innenflichen
des schmiedeeisernen Schutzgehduses, einschliellich der guBeisernen Auffang-
mulde, als auch an den AuBenflichen besonders des Oberteils des Schutzgehéuses.
Ebenso ist auch der in Stahl ausgefiibrte mit Sieblochern versehene Schleuder-

Abb. 162. Pinkzentrifuge von Gebr. Heine, Viersen.

kessel ganz mit Hartgummi ausgekleidet. Auf diese Art und Weise ist jede Be-
rilhrung zwischen Zinnbad und Metall ausgeschlossen. Derartige Pinkzentri-
fugen, wie sie von den Firmen Gebr. Heine in Viersen und C. G.Haubold A.-G.,
Chemnitz, gebaut werden, sind aus den Abbildungen 162 und 163 ersichtlich.

Die Arbeitsweise mit einer derartigen Pinkschleuder ist folgende:

Das Einlegen der Seide in die Zentrifuge geschieht entweder in der Weise,
daf man die Seide zu 20 bis 30 Seidenmasten als Pakete, in Tiichern von Nesseln
eingehiillt, in den Schleuderkessel legt, oder aber auch, indem man den Schleuder-
kessel selbst mit Stoff auskleidet, der jedoch so reichlich bemessen sein muf,
daB man mit dem iiberstehenden Teil die eingelegte Seide zuzudecken vermag.
In letzterem Falle legt man dann die einzelnen Seidenmasten nicht quer, in der
Richtung von Wandung zur Mitte, in den Kessel, sondern mit der Linge des
Mastens parallel zur Wandung. Hierdurch wird sowohl ein Verwirren der Faden
beim langsamen Gang wihrend des Pinkens, als auch ein Aneinanderreiben der
Masten beim Ausschleudern vermieden. Beim Einpacken der Seide ist ferner
darauf zu achten, daB sie nicht zu lose, aber auch nicht zu fest, vor allem
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aber gleichmaBig eingelegt wird, um ein Schlingern des Schleuderkessels zu
vermeiden.

Nachdem der Kessel gefullt ist, 148t man die Pinke vom oberen Vorrats-
behilter durch das Einlaufrohr, welches sich iiber dem Schleuderkessel befindet
und durch einen entsprechenden Aufsatz gehalten wird, in den Kessel eintreten,
die Seide durchdringen und den Kessel so weit fiillen, daf} die Seide vollstindig
mit Pinke bedeckt ist..

Darauf 1it man die
Schleuder mit sehr ge-
ringer  Geschwindigkeit
laufen, etwa 20 Umdre-
hungen in der Minute.
Die Pinke lduft aus dem
Kessel in eine mit Hart-
gummi ausgekleidete Auf-
fangmulde und flieit von
hier in das Auffangbassin
ab. Das Zulaufrohr aus
dem Vorratsbehilter,
ebenfalls aus Hartgummi,
ist mit einem Hahn ver-
sehen, mittels dessen man
den Zulauf der Pinke zu
regeln vermag. Hat man
die Schleuder in Be-
wegung gesetzt, so schal-
tet man die Pumpvorrich-
tung zum Hinaufpumpen
der Pinke aus dem Ab-
fluBbassin in den Vorrats-
behilter ein und 148t sie
natiirlich auch mit einer
Schnelligkeit arbeiten, die
derjenigen des Zulaufes Abb. 163
der Pinke angepaBt ist.  pipkgentrifuge von C. G. Haubold A.-G., Chemnitz.
Diesen Kreislaufder Pinke :
durch die Seide 148t man nun ununterbrochen etwa 1 bis 12 Stunde vor sich
gehen. Hiernach stellt man den PinkzufluBl ab, 148t die Pinke aus der Seide
ablaufen und schleudert jetzt durch entsprechende Erhéhung der Tourenzahl
etwa % Stunde aus. Die Zeitdauer des Pinkens ist in den einzelnen Betrieben
sehr verschieden, findet man doch heute schon solche, in denen nur mehr
Y2 Stunde gepinkt wird.

Auch beziiglich der Zeitdauer bietet das Arbeiten mit Zentrifugen einen Vor-
teil, da die Zeitdauer des Einwirkenlassens der Pinke beim Pinken auf der Barke
bedeutend langer — mindestens 2 bis 4 Stunden — genommen werden mulb.
Der zweite Vorteil ist die schon erwéhnte Vereinigung von Pinken und Ausschleu-
dern. Beim Pinken auf der Barke ist man gezwungen, die Seide aus der Barke
herauszunehmen und auf einem iiber die Pinkbarke gelegten Schragen ablaufen
zu lassen. Darauf hiillt man die Seide in Pakete von etwa 6 bis 8 Handvoll in
Tiicher ein, legt diese in die Zentrifuge und schleudert eine Viertelstunde aus.

Ist die Seide von der Pinke ausgeschleudert, so ist sie ohne Aufenthalt zu
waschen. Ein Liegenlassen von der Pinke kann zu groBen Schwierigkeiten fithren,
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da das Chlorzinn bereits vor dem Waschen beim Liegenlassen in der Luft sich
zu spalten beginnt, unter Bildung freier Salzsiure, die ihre zerstorende Wirkung
auf die Faser auszuiiben vermag.

Man nimmt die Seide aus der Schleuder, lockert die einzelnen Handvoll
durch leichtes Aufschlagen, um dem Wasser bessere Gelegenheit zum Durch-

Abb. 164. Waschmaschine von Gebr. Wansleben, Tillmann & Gerber Séhne, Krefeld.

Abb. 165. Waschmaschine von Maschinenfabrik Burckhardt, Basel.

dringen der Seidenmasten zu geben, hingt sie dann auf die Walzen einer Wasch-
maschine und wéscht durch Aufspritzen von Wasser.

Die in der Erschwerung gebriuchlichsten Waschmaschinen zeigen folgende
Einrichtung:

An einem etwa 2% bis 5 m langen, hochmontierten schmalen Maschinenkasten
befinden sich zu beiden Seiten in regelméBigen Abstinden je 10 bis 20 Porzellan-
walzen, die an einer Apparatur in dem Maschinenkasten befestigt sind. Diese
ist so eingerichtet, daBl einerseits die Walzen um ihre Achse in der Richtung
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von rechts nach links gedreht werden, andererseits aber auch durch eine Ein-
schaltvorrichtung selbsttétig nach einem bestimmten Zeitraum, etwa einer halben
Minute, in der umgekehrten Richtung gedreht werden koénnen. Bei einzelnen
Fabrikaten findet man, daB auBer der Umschaltung auch die Walzen selbst
abwechselnd einen anderen Umlauf haben, also die erste von links nach rechts,
die zweite von rechts nach links, die dritte wieder von links usw. Der Zweck
dieser Einrichtung ist, die auf die Walze aufgehéngten Masten mit den Wasser-
strahlen von méglichst vielen Richtungen zu treffen. Die aus Porzellan oder
Zelluloid hergestellten Walzen sind mit Léngsrillen versehen, um die aufgehéingten
Seidenmasten in fortlaufender Bewegung zu halten. An den beiden Enden sind
die Walzen wulstig verdickt, wodurch ein Abgleiten des Waschgutes verhindert
werden soll. Senkrecht unterhalb jeder Walze, von dieser 10 cm entfernt,
befindet sich ein Spritzrohr, welches an den beiden Seiten eine Anzahl sich
gegeniiberstehender Spritzlocher enthilt. Oberhalb der Walzen befinden sich
ebenfalls Spritzrohre mit Spritzlochern iiber die ganze Lénge der Rohre, die
so gebohrt sind, daB die Wasserstrahlen der einen Seite auf die links befind-
liche Walze, diejenigen der anderen Seite auf die rechts befindliche Walze auf-
spritzen. Liuft die Maschine, so spritzt das untere Spritzrohr sein Wasser an die
Innenseite der Seidenmasten, das obere Spritzrohr auf die AuBenseite der Stringe,
so daB simtliche Teile des Mastens gewaschen werden. Die Spritzrohre sind
selten aus Eisen, mit Zelluloid iiberkleidet, meistens aus Kupfer.

Bei Inbetriebsetzung der Maschine wird gleichzeitig der Wasserzulauf ein-
geschaltet. Die ganze Maschine ist iiber einem Becken montiert, in dem das
ablaufende Wasser aufgefangen und zur Wiedergewinnung des iiberschiissigen
Zinnhydroxydes in groBe Absitzbassins geleitet wird. Um die Arbeiter vor dem
NaBwerden zu schiitzen, ist die Maschine mit einem Holzkasten versehen, der
oben offen, nach dem Becken zu schrig verjingt ist. Die Lidngswand darf
natiirlich nur so hoch sein, daB ein einwandfreies Aufhéngen und Abnehmen
der Seide gewihrleistet ist. Ebenso schiitzt man das Holz dieses Kastens durch
einen festen Lackiiberzug vor unvermeidbaren Zerstérungen durch das sidure-
haltige Wasser. Die Bordwand des Kastens muf} einwandfrei glatt sein und ist
meistens mit einer eingelegten Glasstange versehen, um zu verhiiten, daB die
Seide bei dem unvermeidbaren Beriihren der Oberkante durch Holzsplitter oder
Unebenheiten Schaden erleidet. Auch den Walzen und Spritzrohren ist stindige
Aufmerksamkeit zu schenken, damit nicht durch Rauheiten oder sonstige ¥ehler
Seidenbeschidigungen veranlaBt werden. Es empfiehlt sich, sowohl die Porzellan-
walzen wie die Spritzrohre bei Stillstand der Maschine wochentlich mehrere Male
durch Abreiben mit Sandpapier wieder zu glitten und jeglichen Ansatz von
Zinnhydroxyd oder Griinspan zu entfernen. Unebenheiten an den mit der Seide
in Beriihrung kommenden Teilen der Waschmaschine kénnen zu unangenehmen
Nebenerscheinungen Anlaf} geben.

Die Wasserversorgung der Waschmaschine erfolgt meistens von einem Hoch-
bassin aus. Da der Wasserdruck von sehr groBer Bedeutung ist, nicht nur
beziiglich Stirke, sondern auch beziiglich GleichmiBigkeit, so findet man in den
Betrieben vielfach Vorrichtungen, die den ZufluB und Abflufl des Wassers aus dem
Hochbassin in der Weise automatisch regeln, dal die Hohe der Flissigkeitssiule
in den Bassins und damit der Wasserdruck stets der gleiche bleibt. Das
Fassungsvermégen dieses Hochbassins braucht mithin gar nicht so erheblich
zu sein, wenn nur die Zufuhr des Wassers so groB ist, daB sie dem Verbrauch
an der Waschmaschine entspricht. Etwas anderes ist es natiirlich, wenn man
das Hochbassin gleichzeitig als Wasserreservoir benutzt, in dem Falle empfiehlt
sich aber immer die Zwischenschaltung eines Ausgleichsbassins. Beim Waschen

Technologie der Textilfasern. Bd.VI: Ley. 12
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an der Waschmaschine ist nichts unangenehmer und gefihrlicher als ungleich-
miBiger Druck.

Beim Waschen héngt man die Seidenmasten auf eine Walze in einer Menge,
die der Lidnge der Walzen entspricht, meistens nimmt man zwei, héchstens
drei Handvoll, da bei einer groBeren Anzahl die Gefahr vorliegt, dall die Masten
dann wegen der dichten Lagerung nicht geniigend durchgewaschen werden.

Die Zeitdauer des Waschens schwankt bei der Strangseide meistens zwischen
vier Minuten bei den ersten drei Pinkziigen und sechs Minuten bei den héheren
Zigen. Beim Waschen von Stiickware mul} die Zeitdauer des Waschens natiirlich
verlingert werden. Wihrend des Waschens ist darauf zu achten, dal die Seiden-
masten gleichméBig auf den Walzen verteilt werden und nicht an den Seiten
herabgleiten, dall die Locher der Spritzrohre nicht verstopft sind, und dalB
schlieBlich die Umschaltung im Gang der Walze gleichmiBig ist und nicht etwa
stellenweise aussetzt.

Bevor die Maschinen eingefithrt wurden, wurde auf der Barke gewaschen.
Bei dieser Art des Pinkwaschens lief man jedoch Gefahr, daB die Seiden blind
wurden, ganz abgesehen davon, dall die Arbeit durch das hiufige Wechseln
des Wassers sehr zeitraubend war. Vermieden wurde dieser Ubelstand allerdings
dort, wo geniigend fieBendes Wasser vorhanden war. Es soll diese Arbeitsweise
noch stellenweise, z. B. in Frankreich, die iibliche sein.

Ist die Seide gewaschen, so wird sie von den Walzen vorsichtig abgenommen,
ohne Scheuerung an den Wandungen der Maschine in einer Menge von acht
bis zehn Handvoll in Tiicher eingehiillt, in eine Zentrifuge eingelegt und gut
ausgeschleudert. Es wird etwa acht bis zehn Minuten geschleudert, und zwar mit
der groBtmaoglichsten Tourenzahl. Als Mindestgrenze wiirden 1000 Umdrehungen
in der Minute bei einer Zentrifuge mittlerer Gréfe zu fordern sein. Durch
Versuche!) wurde festgestellt, daB, je héher die Tourenzahl ist, um so mehr von
den Spaltungsprodukten — in diesem Fall also Salzsiure — aus dem Fasergut
hinausbeférdert werden. Wird weniger gut ausgeschwungen, so tritt leicht
Fleckenbildung auf. Auch nach dem Waschen beobachtet man, wie sich beim
Liegenlassen der nassen Seide immer wieder die freie Siure durcharbeitet. Man
sollte daher stets die in Betracht kommenden Zentrifugen in gewissen Zeit-
abschnitten auf ihre Geschwindigkeit priifen.

Die ausgeschleuderten Seiden werden aus der Schleuder genommen, die
Masten durch Aufschlagen gelockert und phosphatiert.

b) Das Phosphatieren. Wie beim Pinken wird entweder auf der Barke oder
in Apparaten phosphatiert.

Beim Phosphatieren auf der Barke werden die Seiden auf Stécke gemacht,
jedoch nicht zu viele Handvoll auf einen Stock, weil die Seide in dem warmen und
alkalischen Bade aufquillt und daher, sobald die Stécke zu voll sind, leicht an
der Wandung der Barke gescheuert wird. Da durch das warme und alkalische
Phosphatbad das Holz der Barke sehr in Mitleidenschaft gezogen wird, so mul}
man die Barke gut mit Stoff auskleiden, damit jegliches ZerreiBen der Seide an
Holzsplittern ausgeschlossen ist. Um dem léstigen Auskleiden mit Stoff zu ent-
gehen, ist man dazu iibergegangen, die Wandungen der Barken mit verzinntem
Eisenblech oder Zinkblech auszukleiden, oder auch die Barken vollstindig aus
Eisen herzustellen, was sich sehr bewdhrt hat. Auch findet man, daB die
Phosphatbarken aus Zement hergestellt sind. Auch diese haben sich bewihrt,
wenngleich die Wérme auf die Dauer die Zementwandungen ungiinstig unter Bil-
dung von feinen Rissen beeinflufit. Auf das in diesen Barken befindliche Phos-

1) Ley: Beitrag zur Zinnphosphaterschwerung. Chem.-Zg. 1915, S. 973.
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phatbad, das, wie oben beschrieben, eine entsprechende Stirke und Temperatur
aufweist, wird jetzt die Seide aufgestellt, Die Seide wird auf diesem Bade
% Stunde langsam geschoben und etwa vier- bis fiinfmal umgezogen, nach dieser
Zeit wird die Seide aufgeworfen, auf Schragen gut abtropfen gelassen und
dann in Tiicher verpackt, gut ausgeschwungen und daran anschlieBend gut ge-
waschen, wie noch weiter unten beschrieben wird. Statt des Ausschwingens
in Tiichern findet man auch in manchen Betrieben Stockschleudern, die
in so groBen AusmaBen gebaut werden, daB die Seiden nicht von den
Stocken abgenommen zu werden brauchen, sondern mit den Stécken in die
Schleuder gelegt und ausgeschwungen werden. AuBler der Zeitersparnis ist
hiermit auch eine Schonung der Seide verbunden. Selbstverstindlich kann dies
Ausschleudern in der Stock-

schleuder auch nach allen

Prozessen  vorgenommen

werden, bei denen sich die

Seide suf Stocken befindet,

wie nach dem Abséduern,

Fiarben, Avivieren usw.

Die Abbildung zeigt eine

solche Stockschleuder der

Firma Haubold A.-G,,

Chemnitz.

Das Phosphatieren auf
der Barke ist heutzutage,
wenigstens in groferen Be-
trieben, vollstdndig durch  App. 166. Stockschleuder von C. G. Haubold A.-G.,
das Arbeiten in Zentrifugen Chemnitz.
oder Apparaten verdringt. ’
Von diesen Apparaten mogen im nachstehenden die folgenden Erwihnung
finden.

1. Natronzentrifuge von A. Clavel und Fritz Lindenmeyer, Basel,
welche von der Maschinenfabrik Burckhardt in Basel gebaut wird. Der
Bau und die Arbeitsweise der Zentrifuge ist nach den Angaben des Erbauers
folgende:

Die Konstruktion dieser Zentrifuge ist dadurch gekennzeichnet, daf im Trom-
melboden 4 schlitzférmige Durchbrechungen B angeordnet sind, welche unterhalb
des Bodens lings diesen Durchbrechungen als Férderschaufeln ausgebildet sind,
wodurch die Flotte aus dem unteren Teile des Kessels ' von unten her mit Druck
durch den Trommelboden in das Innere der Schleudertrommel geférdert wird.
Etwas oberhalb des Trommelbodens A befindet sich ein zweiter siebartiger
Boden D, um die von unten geférderte Flotte auf die ganze Bodenfliche zu ver-
teilen und einen regelmifBigen Kreislauf der durch die Bodendffnungen eintreten-
den Fliissigkeiten zu erméglichen. Ein weiterer Wechsel geschieht durch die unter
dem Deckel des AuBenkessels C' sich befindende Leitvorrichtung E, bestehend
aus kleinen Schaufeln, welche dazu dienen, einen Teil der ausgeschleuderten
Fliissigkeiten unmittelbar wieder in das Innere der Trommel zu fiihren. Dieser
Deckel ist fest und moglichst nahe an den Korb geriickt, um ein rasches und prak-
tisches Einpacken der Seide in keiner Weise zu hindern. Gleichzeitig bieten die
in der Trommelnabe angebrachten Locher ¥ die Mdglichkeit, die innerhalb
dieser Nabe befindliche Fliissigkeit im Raume & ebenfalls in Bewegung zu setzen.
Die Phosphatmaschine, welche auf festem Fundament ruht, erhiilt ihren Antrieb
durch ein Zahnradvorgelege mit zwei Geschwindigkeiten. An letzterem ist auch

12*
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ein unmittelbarer Antrieb fiir eine Zentrifugalpumpe angebracht, welche dazu
dient, die in dem Behilter H befindliche Flotte in die Zentrifuge zu fordern.
Die Beschickung des Bades ist keine fortlaufende, sondern das aus dem Behilter H

Abb.167. Natronzentrifuge von Clavel-Lindenmeyer, Basel.

gepumpte Bad ver-
bleibt wihrend . des
Phosphatiervorganges
ohne Erneuerung in
der Zentrifuge, um
nach Schlufl des Phos-
phatierens wieder in
den Behalter abge-
lassen zu werden. In
demselben befindet
sich eine Heizschlange,
um das frischgestellte
Bad wieder auf die
entsprechende Tempe-
ratur zu bringen. In
der Zentrifuge selbst
befindet sich keine
Wiarmevorrichtung, da
die Temperatur des
Phosphatbades wih-
rend des Phosphatie-
rens nur um wenige
Grade sinkt. Nach be-

endigtem Phosphatieren kann die Seide durch entsprechende Ubersetzung leicht

ausgeschwungen werden.

Die Arbeitsweise in diesen Zentrifugen ist folgende: Nachdem die Seide vom

Abb. 168. Querschnitt derselben.

Pinkwaschen ausgeschwungen ist, werden die Handvoll durch Aufschlagen iiber
der Hand gelockert. Darauf werden sie in der Weise in die mit Stramin ausge-
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kleidete Zentrifuge gelegt, daB‘die Masten quer liegen, d. h. von der mittleren
Achse bis an die Seitenwandung, also mit dem Kopfe der Handvoll nach der
Mitte und nicht, wie in der Pinkzentrifuge, in Paketen und in der Richtung der
Seitenwandung. Die Seide wird ohne jegliche Zwischenlage in die Zentrifuge
gebracht und jetzt das Stramintuch nach der Mitte zu verschlossen, was durch
besondere Klammern geschieht, um jegliche Verschiebungen der Masten zu ver-
hiiten. Hierauf wird das Phosphatbad auf die Seide gepumpt, die Zentrifuge
in Bewegung gesetzt und % Stunden mit einer Geschwindigkeit von 50 Um-
drehungen in- der Minute laufen gelassen. Die Temperatur des Bades, ebenso
wie seine Zusammensetzung, ist die gleiche wie beim Phosphatieren auf der
Barke. Nach Beendigung des Phosphatierens wird das Bad abgelassen und
die Seide jetzt nach Umschalten respektive Erhéhung der Umdrehungszahl auf
500 zehn Minuten ausgeschwungen. Nach dem Ausschwingen wird die Seide
herausgenommen, um weiterverarbeitet zu werden.

2. Die Phosphatierzentrifuge von Gebr. Heine in Viersen &dhnelt
in ihrer Ausfithrung den Pinkzentrifugen, bis auf die Abdnderung, dal} der
Zulauf des Phosphatbades ein anderer ist. Aus den nachstehenden Abbildungen
und dem schematischen Querschnitt ist
die Einrichtung des Apparates leicht er-
sichtlich. Die Seide wird in gleicher Weise
wie bei den oben beschriebenen Zentrifugen
in die Siebtrommel @ eingelegt, darauf
die Doppeltrommel a b so weit mit Natron-
bad gefiillt, daB dasselbe die Seide be-
deckt. Nunmehrli 8t man die Doppeltrommel
mit geringer Umdrehungszahl, etwa 501in der

Abb. 169. Abb. 170. Querschnitt.
Natronzentrifuge von Gebr. Heine, Viersen.

Minute, umlaufen, so daB der Flissigkeitsspiegel sich kegelschnittlinienartig
einstellt. Durch die Leitschaufel ¢ wird die an der Innenwand von b hoch-
steigende Fliissigkeit erfaBt und durch ein mit der Schaufel ¢ verbundenes
Rohr d auf den Boden der Lauftrommel zuriickgefithrt. Von hier aus gelangt
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die Fliissigkeit durch die Seide wieder nach oben, wird wiederum abgeschépft,
auf den Boden zuriickgefilhrt usw. Da die gesamte Fliissigkeitsmenge mit der
Doppeltrommel @ & umlduft, so wird auch jeder Tropfen in gleicher Weise von
der Fliehkraft beeinfluft und zum Kreislauf gezwungen. Infolgedessen ist die
Zusammensetzung der Fliissigkeit in den verschiedenen Schichten zu jeder
Zeit eine gleiche, so dafBl eine vollstindige Ausnutzung der wirksamen' Stoffe
und eine gleichmiBige Beschaffenheit des Schleudergutes erreicht wird. Ist
der Phosphatierproze beendigt, so schleudert man die gesamte Fliissigkeit
durch Erhshung der Umdrehungszahl nach auflen ab. Das Phosphatbad tritt
hierbei iiber den Rand des ungelochten Trommelmantels 6 und flieft durch das
Rohr ¢ nach dem Sammelbehidlter. Die Arbeitsweise in diesen Zentrifugen ist
die gleiche, wie bei den Burckhardtzentrifugen.

Abb. 171. Phosphatierapparat von Wegmann & Co., Baden.

3. Wegmannapparat von Wegmann & Co., Baden (Schweiz). Die dritte
Art von Apparaten zum Phosphatieren sind die sog. Wegmannapparate von
der Firma Wegmann & Co., Baden (Schweiz).

Der Apparat besteht aus einer holzernen Barke, in welcher sich 32 oder 48
kleine, etwa 3kg Seide fassende, durchlécherte und verbleite Kupfertrommeln
befinden. In der Mitte jeder Trommel ist eine durchlécherte Hohlspindel ange-
bracht, welche zur Befestigung der Trommeln auf einer Schleudermaschine
dient. Die einzelnen Trommeln sind zum Schutz der Seiden mit Straminstoff
ausgekleidet. Nachdem die Apparate mit der Seide gefiillt sind, werden sie
mit einem Deckel verschlossen, um ein Hinausfallen der Seiden zu vermeiden,
und mittels Bajonettverschluf abwechselnd rechts und links an zwei Rohr-
leitungen angeschlossen, welche sich iibereinander in der Barke befinden. Jetzt
fiilllt man den Apparat aus einem Behilter mit dem 55° warmen Phosphat-
bade und setzt eine Pumpe in Tétigkeit, welche das Bad abwechselnd durch die
Seide driickt und absaugt. Wiahrend bei den an der oberen Leitung angeschlosse-
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nen Trommeln die Flissigkeit von innen nach auBen gedriickt wird, stromt

die Fliissigkeit bei den
Trommeln der unteren
Leitung von aullen nach
innen. Eine Vorrichtung
an der Pumpe wechselt
den Kreislauf der Flotte
selbsttatig alle 2 bis
4 Minuten.

Nach  beendigtem
Phosphatieren wird das
Bad wieder in den Be-
halter zuriickgepumpt.
Die Trommeln werden
abgenommen und zu je
sechs auf einer besonde-
ren Schleuder ausge-
schwungen. Die Seide
wird darauf entweder
aus den Apparaten ge-
nommen und gewaschen,
oder man wischt sie in
einer der eben beschrie-
benen Phosphatbehand-
lung gleichen Weise, in-
dem man im Apparat
anstatt des Phosphat-
bades das Waschwasser
durch die Seide hin-

Abb. 172. Phosphatierapparat von Wegmann & Co., Baden.

durchgehen liBt. Das in den Wegmannapparaten zur Verwendung gelangende
Natronbad ist vielfach etwas schwiicher — 3 bis 4° Bé — eingestellt als sonst

iiblich ist.

4. Schaumphos-
phatierapparat von
Gebr. Schmid, Basel.
Dieser Apparat ist in
seiner Einrichtung nahe-
zu iibereinstimmend mit
dem bereits oben be-
schriebenen Schaumab-
kochapparat, nur sind
die  Haspeln insofern
etwas anders gebaut,
anstatt der Driahte sind
Glasstangen eingesetzt.
Neuerdings verwendet
man Hartgummihaspeln
nach Art der Walzen
einer Waschmaschine,
weil sich herausgestellt

Abb. 173. Schaumphosphatierapparat von Gebr. Schmid,
Basel.

hat, daB das Metall der Haspeln von dem Phosphat angegriffen wird, auBer-
dem liBt sich so im Apparat auch das Absiuern der Seiden vornehmen.
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Der Apparat ist mit mehreren AbfluBBkanilen sowie mehreren ZufluBréhren ver-
sehen. Im iibrigen ist der Apparat wie eine Waschmaschine gebaut, indem sich
senkrecht unter den Walzen oder Haspeln und zwischen je zwei Haspeln ober-
halb je ein Spritzrohr befindet, die ebenso wie bei der Waschmaschine dazu be-
stimmt sind, die auf die Haspeln aufgehéingte Seide von innen und auBen gleich-
miBig mit der Waschflissigkeit in Beriihrung zu bringen.

Beim Phosphatieren in Schaum arbeitet man in gleicher Weise wie beim
Schaumabkocher, indem man das zum Schiumen gebrachte Bad auf die Seide
10 bis 15 Minuten einwirken laBt. Da bekannt war, daB ein Seifenzusatz vom
Phosphatbad die Héhe der Rendite ungiinstig beeinflu3t, muBte das Schiumen
durch Eiweillsubstanzen bewirkt werden, man bedient sich hierzu eines wifrigen
Auszuges der Chrysaliden. Dieses sind die Kadaveriiberreste der abgetéteten
Seidenraupe, welche nach dem Abhaspeln der Seidenkokons und Entfernung
des letzten Seidensickchens, der Telette, tibrigbleiben (s. 8. 125). Chrysalidenaus-
zug, dem Phosphatbade zugesetzt, gibt beim Kochen des Bades einen eben-
solchen feinblasigen und konsistenten Schaum, wie Seifenschaum.

Wihrend sich bei Strangseiden das Phosphatieren in Apparaten in den
groBeren Betrieben durchweg eingebiirgert hat, ist dieses bei Stiickware mit
Ausnahme des Phosphatierapparates von Gebr. Schmid, Basel, nicht der Fall.
Es erkliart sich dies daraus, daB einmal die Stiickwaren, die in vielen Lagen
aufeinandergepreft sind, nicht so gut von dem Phosphatbad durchdrungen
werden und dann groBe Flecken aufweisen. AuBerdem aber erleiden die durch
das alkalische Phosphat schliipfrig gewordenen Seiden beim Laufen der Zentri-
fuge oder dem Durchdriicken der Fliissigkeit auch leicht Verschiebungen im Ge-
webe. Gerade im Hinblick auf die beim Phosphatieren eintretende schliipfrige
Beschaffenheit der Seide muB3 bei diesem ProzeB darauf geachtet werden, daf
die Seide, gleichgiiltig, ob im Strang oder im Stiick, in keiner Weise mechanisch
beschiddigt wird. Beim Arbeiten in den Apparaten ist deshalb auch darauf zu
sehen, daB die Seiden sorgfiltig eingelegt werden, so daB ein Hinundher-
gleiten derselben ausgeschlossen ist. Andererseits diirfen die Seiden auch nicht
zu fest zusammengepreBt werden, damit ein gleichméiBiges Durchdringen mit
dem Phosphatbad und dadurch Vermeidung lédstiger Fleckenbildung gewéhr-
leistet ist.

Ferner sei hier nochmals darauf hingewiesen, daB nicht versiumt werden
darf, nach jedem Zug den Phosphat- und Alkaligehalt wieder einzustellen.
Besonders letzterem ist besondere Aufmerksamkeit zu schenken, namentlich bei
den hoheren Pinkziigen, da hier mangelnder Alkaligehalt leicht Flecken oder
Schidigungen der Seide veranlassen kann.

SchlieBlich sei nochmals davor gewarnt, den hochstzuldssigen Zinngehalt
der Phosphatbédder zu iiberschreiten, es richt sich dieses unbedingt.

Alles in allem soll sich der Fachmann dariiber klar sein, daB beim Erschwerungs-
prozeB der AnlaB der meisten Schwierigkeiten oder unangenehmen Uberraschun-
gen im Phosphatiervorgang zu suchen ist und er darum diesem Vorgang die
groflte Aufmerksamkeit schenken muf3, will er sich vor Schaden bewahren.

¢) Das Waschen und Absiduern nach dem Phosphatieren. Ist die Seide nach
dem Phosphatieren ausgeschleudert, so wird sie ebenso gewaschen wie nach dem
Pinken, nur muB anstatt Rohwasser ein weiches oder weichgemachtes Wasser
verwandt werden, weil sonst Kalkflecke auftreten wiirden. Man nimmt dieses
Waschen haufig auf der Barke vor, indem man die Seide auf eine Barke mit
Weichwasser setzt und nun schnell mehrere Male umzieht, das Wasser laufen
liBt und mehrere Male das Waschen mit erneuertem Weichwasser wiederholt.
Schnelles Arbeiten hierbei ist allerdings erforderlich, weil sonst die Seide leicht
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triib wird. Dies liBt sich vermeiden, wenn man auf der Waschmaschine
wischt, was in -gleicher Weise geschieht wie das Pinkwaschen. Bei den ent-
sprechenden Phosphatierapparaten, wie Wegmannapparat und Schaum-
phosphatierapparat, wird auch im Apparat selbst gewaschen. '

Die Waschdauver ist meist dieselbe wie beim Pinkwaschen.

Die so auf Barke, Waschmaschine oder Apparat gewaschene Seide wird dann
mit Salzsdure, etwa 10% vom Gewicht der Seide, abgesiuert. Es geschieht
dieses entweder auf der Barke kalt, % bis % Stunde, oder in den Apparaten
selbst oder mittels einer Waschmaschine, die speziell dazu eingerichtet ist.

Eine derartige Absduremaschine, die der Firma Clavel und Linden-
meyer, Basel, patentiert ist, zeigt folgende Einrichtung:

Der Apparat hat die Gestalt einer Waschmaschine, welche iiber einem mit
Asphalt oder sdurefestem Material ausgekleideten Bassin montiert ist. Die Spritz-
rohre sind aus Hartgummi, die Metallteile durch Verbleiung vor der Einwirkung
der Siure geschiitzt. Die Waschmaschine ist mit einer Pumpvorrichtung ver-
sehen, welche die im Bassin enthaltene Fliissigkeit in stetem Kreislauf durch
die Spritzrohre zu driicken vermag. Mit Hilfe dieser Waschmaschine wischt
man von Phosphat und séuert anschliefend ab.

Man verfihrt wie folgt: Das Bassin wird, nachdem die Seide auf die Walzen
gehingt ist, mit Weichwasser gefullt und die Seide nach Einschaltung der
Pumpvorrichtung vier Minuten gewaschen. Dieses Waschwasser wird laufen
gelassen und durch neues Weichwasser ersetzt. Hiermit wird nochmals vier Minu-
ten gewaschen. Nachdem man auch dieses Wasser hat laufen lassen, wird das
Bassin mit Rohwasser, dem man die der Menge Seide entsprechenden 10% Salz-
siure beigemischt hat, gefiillt. Mit diesem Siurebad wird dann ebenso, wie beim
Waschen mit kreisender Flotte, fiinf Minuten abgeséuert.

Eine andere Form des Absiuerns in Apparaten stellt das Arbeiten mit der
Phosphatier-, Wasch- und Absiurezentrifuge ,,System Heine dar, eine
Arbeitsweise, bei der die Seide sehr geschont wird.

Diese Anlage besteht aus zwei Zentrifugengestellen mit drei Trommeln aus
verbleitem Kupfer, welche mittels Laufkran in die Zentrifugengestelle hinein-
und herausgehoben werden kénnen. AufBlerhalb der Zentrifugen sind Aufsetz-
vorrichtungen fiir die Trommeln beim Aus- und Einpacken angebracht. Die
Arbeitsweise gestaltet sich wie folgt:

Von der Pinkzentrifuge kommt die Seide zum Waschen auf die Wasch-
maschine und dann zum Trocknen in eine gewdhnliche Trockenzentrifuge.
Hierauf wird die Seide in die Trommel des Apparates eingeladen, der Deckel
aufgelegt und mittels Riegel befestigt. Das Einladen geschieht in die mit
Tiichern ausgelegten Fiilltiume a (siehe Abb. 174 und 175). Jetzt wird die
geladene Trommel mit dem Laufkran in das Zentrifugengestell eingesetzt.
Die Zentrifuge wird durch eine Dampfmaschine in geringe Umdrehung gesetzt,
das Phosphatbad aus dem Bodenreservoir mittels einer Eisenpumpe durch das
Rohr ¢ mit dem Mittelkonus n, Abb. 174, eingeleitet. Die Trommel fiillt sich mit
dem Phosphatbad. Nach der fiir das Phosphatieren nétigen Zeit (30 bis 45 Mi-
nuten) wird die Tourenzahl erhéht, um auszuschleudern. Gleichzeitig wird die
Pumpe abgestellt. Wihrend des Phosphatierens lauft das Bad aus der Zentrifuge
durch den Auslauf in das Phosphatreservoir zuriick. Nach dem Ausschleudern
wird die Zentrifuge auf eine niedrige Tourenzahl gebracht. Hierauf wird der
bewegliche Einlaufarm ¢ in den Zwischenraum m, Abb. 175, gestellt. In einem
Hochreservoir ist inzwischen weiches Wasser auf 30° R erwarmt worden, dieses
wird nun durch Offnen eines Schieberhahnes in den Zwischenraum m hinein-
gelassen. Die Tourenzahl wird so gestellt, daB das Wasser nicht iiber den Kessel-
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deckel liuft, sondern durch die Seide hindurchgetrieben wird; nach ca. fiinf
Minuten ist das Wasser durchgelaufen. Dann wird die Tourenzahl behufs Aus-
schleuderns erh6ht. Der Auslaufstutzen f ist indessen in den Ablaufkanal am-
gedreht worden. Nach dem Abschleudern wird abgebremst, die Trommel mit dem
Kran herausgehoben und in ein zweites Zentrifugengestell eingesetzt. Man 148t
jetzt die Trommel mit langsamer Tourenzahl laufen. Durch das Einlaufrohr ¢
1aBt man aus der Wasserleitung direkt kaltes Wasser wihrend ca. fiinf Minuten
in den Konus 7, Abb.174, einlaufen, indem man die Touren so reguliert, daB
das Wasser nicht iberspritzt, sondern vom Zwischenraum aus iiber den Deckel
ablauft. Der Auslaufstutzen ist in den Ablaufkanal gerichtet. Nach den fiinf
Minuten wird die Tourenzahl gesteigert und einige Minuten ausgeschleudert.
Inzwischen hat man in einem Holzreservoir, das im Boden liegt, kalte Saure
hergerichtet. Die Trommel wird auf niedrige Tourenzahl abgebremst und die
Saure mittels einer Bronzepumpe in den Mittelkonus n, Abb. 174, eingelassen.
Der Auslauf wird so gedreht, daB die auslaufende Saure ins Holzreservoir zuriick-
lauft. Nach etwa fiinf Minuten wird das Einlaufrohr ¢ in den Zwischenraum m,
Abb. 175, gerichtet, die Tourenzahl etwas gesteigert und die gesamte Fliissigkeit

Abb. 174 n. 175. Phosphatier- und Absiurezentrifuge von Gebr. Heine, Viersen.

aus dem Holzreservoir hindurchgetrieben, der Auslaufstutzen ist hierbei in
den Ablaufkanal gerichtet. Nachdem alle Fliissigkeit hindurchgepumpt ist,
steigert man die Tourenzahl und schleudert ca. 15 Minuten aus. Nach dem Ab-
bremsen wird die Trommel herausgehoben, auf die Absetzvorrichtung gesetzt
und aus- bzw. mit frischer Seide wieder eingepackt. Inzwischen ist Trommel 2
im Zentrifugengestell I phosphatiert worden, Trommel 3 ist voll gepackt, Trommel 2
geht nun ins Zentrifugengestell 2, wihrend Trommel 1 zum Ein- bzw. Auspacken
auf der Absetzvorrichtung ruht. Alle 45 bis 60 Minuten kommt eine Trommel
zum Phosphatieren bzw. zum Aus- und Einpacken.

Diese Maschinen werden in zwei GroBen hergestellt, und zwar fiir eine Tages-
leistung (acht Stunden) von 680 und 960 kg Rohseide fiir einen Zug. Es kénnen
vier Ziige gemacht werden. Bedienungsmannschaft zwei Mann gegeniiber vier-
zehn bzw. sechszehn Mann an der Barke.

Statt des Absduerns findet man namentlich bei Schwarzerschwerungen auch
eine andere Arbeitsweise, um die Seide fiir das neuerliche Pinken vorzubereiten.
Es besteht dieses darin, dafl die Seide nach dem Phosphatwaschen mit einer
Seifenlosung (10% vom Gewicht der Seide) etwa 60°C warm eine halbe bis
dreiviertel Stunde behandelt wird. Es soll durch diese Behandlung die Seide
besser gequollen und so gegeniiber Zinn aufnahmefdhiger werden, als dieses
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beim Absduern der Fall ist. Andererseits werden bei dieser Arbeitsweise die
Pinken durch Fettsduren verschmutzt, was vielfach als bedenklich angesprochen
wird.

Die nach dem Absiuern ausgeschleuderte Seide wird durch Aufschlagen
gelockert und macht jetzt wieder den soeben beschriebenen Gang von neuem
durch: sie wird also gepinkt, gewaschen, phosphatiert, wieder gewaschen und
abgesduert. Je nach der gewiinschten Hohe der Erschwerung wird diese Reihe
von Vorgingen zwei- bis fiinfmal wiederholt oder, wie der technische Ausdruck
fir die Gesamtheit dieser Vorginge lautet, die Seide wird ein- bis fiinfmal
gepinkt.

Allerdings ist hierbei zu erwihnen, daB nach dem jeweils letzten Phosphat-
waschen nicht abgesiuert, sondern entweder geseift wird, oder auch man 13t
es beim Waschen sein Bewenden haben, da die Erschwerung der Seide jetzt
noch keineswegs beendigt ist, sondern weitergeht. Nur beginnt hier die Trennung
von der bisher gemeinsamen Arbeitsweise, je nachdem die Seide weiter zu Couleur-
seide oder Schwarzseide verarbeitet werden soll. Wahrend die farbig gefarbten
Seiden rein mineralisch weiter erschwert werden, verwendet man bei den Schwarz-
seiden in der Hauptsache organische Erschwerungsmittel.

Man bezeichnet das bisher beschriebene Vertfahren, welches von der abge-
kochten Seide ausging, als das Weillpinken. Diesem steht gegeniiber das Roh-
pinken, bei dem man die unabgekochte Seide erschwert. Hierfir kommen bei
Strangware die Souple- und Ecruseiden, ferner aber die sdmtlichen Stiickwaren
in Betracht. Wenn auch der Pinkprozef3 als solcher der gleiche bleibt, so erfahrt
die Seide vor dem Pinken an Stelle des Abkochens eine Vorbehandlung, welche
als Einweichen anzusprechen ist. Es ist dies erforderlich, weil der Bast auf der
Rohseide einen ziemlich undurchdringlichen Uberzug bildet. Will man roh pinken,
dann miissen die betreffenden Seiden mehrere Stunden, am besten tiber Nacht,
in eine schwache, lauwarme Seifenldsung eingelegt werden. Vielfach nimmt man
anstatt der Seifenlésung auch eine schwache Lésung von Salzsiure oder Form-
aldehyd in Wasser. Die mit Seife oder Formalin eingenetzten Seiden miissen,
bevor man in die Pinke geht, noch mit Salzsiure abgesiuert werden. Hiernach
wird geschwungen und wie iblich gepinkt, gewaschen, phosphatiert usw.,
wobei die Verhiltnisse beziiglich Temperatur, Stirke der Bider usw. die gleichen
bleiben wie beim WeiBpinken. Nur bei Souple- und Ecruseiden wird insofern
eine Ausnahme gemacht, als die Temperatur der Phosphatbéder niedriger,
etwa 35 bis 400 C, gehalten wird, um ein vorzeitiges Ablésen des Bastes zu ver-
meiden. Das Abkochen geschieht erst ganz zum SchluB, nachdem z. B. bei
Coleurseiden, die hierfiir meistens in Betracht kommen, die Seiden noch mit
Wasserglas behandelt worden sind. Nach dem Abkochen muB gut repassiert
werden, gegebenenfalls unter Zusatz von Ammoniak, um jegliche Bildung von
Flecken oder Streifen zu vermeiden.

AuBler dem Rohpinken wire dann noch das Blaupinken zu erwihnen,
welches allerdings nur fiir Schwarzseiden in Betracht kommt, aber doch eine
besondere Arbeitsweise in der eigentlichen Zinnerschwerung darstellt. Die ab-
gekochte Seide wird einmal gepinkt, phosphatiert und gewaschen und hiernach
mit Eisenbeize gebeizt. Dann wird das abgeschiedene Ferrioxyd durch Behand-
long mit Ferrozyankalilosung in Berlinerblau iibergefiihrt. Nach dem Waschen
wird mit der so blaugemachten Seide in die Pinke eingegangen. Man kann
iibrigens auch anschliefend an das Abkochen mit Eisenbeize und Ferrozyan-
kalium behandeln. Fiir diese Zwecke empfiehlt es sich, den Siduregehalt der
Pinke moglichst niedrig zu halten. Nachdem vom Pinken gewaschen worden
ist, wird phosphatiert. Hierbei ist aber zu beachten, dall man keine stehenden
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Phosphatbider verwendet, sondern frische, die aber bedeutend schwicher als
die iiblichen sind und vielfach einen Zusatz von Wasserglas erfahren, sowie
ferner, dal man die Temperatur niedrig hélt, da bei erhéhter Temperatur durch
das Alkali jegliches Blau wieder heruntergerissen werden kann. Uber die niheren
Bedingungen dieser Arbeitsweise wird noch in dem Abschnitt iiber Schwarz-
erschwerung berichtet werden.

Bevor zur Beschreibung der Weiterverarbeitung der farbigen oder schwarzen
Seiden iibergegangen wird, soll hier noch das schon erwihnte Erschwerungs-
verfahren der Firma Gebr. Schmid, Basel?), besprochen werden, da es beziig-
lich Schonung der Seide sowie Ersparnis an Zeit und Arbeitskraft der bisherigen
Arbeitsweise weit iiberlegen ist.

Wie erwihnt, ist der fiir dieses Verfahren gebaute Apparat wie ein Schaum-
abkochapparat konstruiert und besitzt Einrichtungen; die gestatten, den Apparat
mit den verschiedensten Bidern zu beschicken bzw. diese Bider wieder in be-
sondere Bassins abzulassen, so dal man in diesem Apparat eine ganze Anzahl
von Phasen des Zinnerschwerungsvorganges vornehmen kann, ohne die Seide
irgendwie umpacken zu miissen. Die Arbeitsweise ist folgende:

Die Rohseide oder abgekochte Seide wird iiber Nacht in die Pinke gelegt. Am
Morgen wird die Seide von der Pinke ausgeschleudert und auf die im Apparat
befindlichen Haspeln gehidngt. Darauf wird mittels der im Apparat eingebauten
Spritzrohre mit Rohwasser gewaschen. Das Waschwasser wird in die Zinn-
regeneration abgeleitet. Nach Beendigung des Waschens wird mit einem diinnen
Phosphatbad (30 bis 40 g auf 1 1) von lauwarmer Temperatur 2 bis 3 Minuten
vorgewaschen und das ablaufende Bad wieder in das zugehérige Reservoir zuriick-
gepumpt. Ist dieses geschehen, dann wird das eigentliche Phosphatbad (100 bis
140 g im Liter) mit dem Chrysalidenzusatz in den Apparat gepumpt und durch
Aufkochen zum Schidumen gebracht. Der Schaum wird etwa 10 bis 15 Minuten
auf die Seide einwirken, sodann sinken gelassen und das Bad wieder in das
Reservoir zuriickgepumpt. Hierauf wird mit dem zum Vorwaschen benutzten
schwachen Phosphatbad etwa zwei Minuten nachgewaschen. Nach dem Zuriick-
pumpen des Bades wird jetzt 3 bis 4 Minuten mit Weichwasser gewaschen und
hierauf mit Rohwasser und Salzsiure abgesiiuert. Nach dem Absiiuern wird die
Seide vonden Haspeln abgenommen, ausgeschleudert und ist nun wieder zum Pinken
fertig. Ist die Seide drei- oder viermal gepinkt, dann ist der Bast der Rohseide
durch die verschiedene Behandlungsweise so gelockert, da8 ein leichtes Repassier-
bad mit 5 bis 10% Seife geniigt, um die Seide vollstéiindig zu entbasten. Die
ganzen Arbeitsvorginge von einem bis zum anderen Pinken sind in etwa einer
Stunde erledigt. Zur Bedienung des Apparates bedarf es eines Mannes bei
einer Menge von 50 bis 60 kg Seide. Wéihrend der ganzen Vorginge erleidet
die Seide keine andere mechanische Beriihrung als den Kreislauf auf den Walzen.
Nach dem alten Verfahren erfordern diese Zwischenbehandlungen zwischen
dem Pinken bei der gleichen Seidenmenge etwa drei Stunden, mindestens vier
bis fiinf Arbeitskrifte und die Seide geht zwolHmal durch die Hand des
Arbeiters.

Selbstverstindlich hat es an Bedenken gegen dieses Verfahrens nicht gefehlt,
namentlich beziiglich der hohen Temperaturen des Phosphatbades bzw. der Ein-
wirkung des Alkaligehaltes. Dies ist aber unbedenklich, da die Phosphatbider
nicht alkalisch, sondern sauer gestellt werden. In der Kochtemperatur selbst
kann nichts Gefahrliches erblickt werden, wenn man sich an das Abkochen der
Seide oder das Weichkochen des Souples erinnert. Tatsichlich zeichnen sich die

1) D.R.P. 287754, 291009, 291075, 305239 und 299436.
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mit dem Apparat fertiggestellten Seiden durch tadellose duBlere Beschaffenheit,
Glanz, Dehnbarkeit und Festigkeit aus. Besonders macht sich die Schonung der
Seide bei an Duvet reichen und flusigen Seiden, wie Italiener- und Kanton-Trame,
bemerkbar. Sie fielen, nach diesem Verfahren erschwert, derart glatt und offen
aus, wie dieses beim Arbeiten nach den anderen Verfahren tiberhaupt nicht mog-
lich ist. Auch die Renditen fallen bei diesem Verfahren durchweg sehr hoch aus,
vielfach nach der Farbung mit einem Mehr von 20%.

Bei der Fertigerschwerung farbiger Seiden gestattet der Apparat, die Tonerde-
und Wasserglasbehandlung anschliefend an das Phosphatieren ebenfalls in dem
Apparat vorzunehmen.

d) Die chemischen Vorgiinge der Zinnphosphaterschwerung. Die vielfach ge-
duBerte Annahme, daB die zweite Halfte des Zinnphosphatprozesses, also das
Phosphatieren, dazu diene, das in der Faser abgeschiedene Zinnhydroxyd zu
neutralisieren, mochte dem Laien geniigen, den Chemiker konnte eine solche
These nicht befriedigen. Eine Reihe von Forschern hat versucht, Licht in dieses
keineswegs einfache Gebiet zu bringen.

Eine der dltesten Abhandlungen uiber dieses Gebietstammt von Silbermannt).

Nach diesem Autor besitzt die Seide zu Siuren und Basen eine ausgesprochene
Verwandtschaft. Sie vermag dieselbe unter Temperaturerhéhung aufzunehmen.
Das Serizin erscheint reaktionsfihiger als das Fibroin. Verfasser belegt dies
durch Beobachtungen, die er bei verschiedenen Beizvorgingen gemacht hat,
z. B. beim Beizen der Seide mit Alaunlésung. Hierbei verliert die Alaunlésung
nicht nur an Gehalt, sondern wird auch sauer, sofern man vorher eine neu-
trale Losung verwendet. Das gleiche ist der Fall beim Beizen der Seiden mit
basisch - schwefelsaurer Eisenoxydlosung. Er erklirt diese Beobachtung mit
den osmotischen Eigenschaften der Seide, welche aus den kolloiden Ldsungen
der Metallsalze das Metalloxyd herausnimmt und im Innern der Faser auf-
speichert, wahrend die Saure wieder hinausdiffundiert. Ist das dialytische Ver-
migen der Seide erschopft, d. h. sind die Innenrdume der Faser vollkommen
ausgefiillt, dann schrumpfen durch die Behandlungen mit heiflen Fixierungs-
badern die abgelagerten Kolloide und die Seide ist dann wieder aufnahmefihig
fiir neue Mengen der Kolloide. Diese Eigenschaft der Seide wird begiinstigt durch
Anwesenheit von freier Saure oder freiem Alkali.

Auller fur Metalloxyde, besitzt die Seide auch sehr grofle Affinitidt gegeniiber
organischen Stoffen, wie Leim, Zucker, Gerbstoff und Farbstoff.

Beziiglich der eigentlichen Erschwerung mit Chlorzinn nimmt Silbermann
an, daB das auf der Faser vorhandene Chlorzinn durch die Einwirkung des Wassers
dissoziiert, und nimmt an, daB in der Faser basisches Chlorzinn, also Zinn-
oxychlorid neben Zinnhydroxyd, vorhanden ist. Das Chlorzinnbad wird nach
jeder Beizung nicht nur schwicher an Gehalt, sondern reicher an Saure.

Bedeutend eingehender hat sich mit dieser Materie Prof. P. Heermann
beschiftigt, der wohl als erster auf Grund zahlreicher Experimentalversuche das
Wesen des Vorganges der Seidenerschwerung zu ergriinden vermocht hat.

Seine grundlegenden Versuche gingen von dem Verhalten der Seide gegen-
uber Metallbeizen aus?). Er legt seinen Studien die primire Beizung —
die Behandlung der Seide mit den Metallbeizen und anschlieBende Zersetzung
der Beize mit Wasserbehandlung, im Gegensatz zu sekundédren Prozessen wie
Neutralisieren, Phosphatbehandlung, Dimpfen, Trocknen usw. — zugrunde und
beschreibt genau die Vorginge der primdren Beizung unter Beriicksichtigung

1) Silbermann: Die Seide Bd. 11, S.220.
2y Farber-Zg. 1904, S. 37, 117, 142, 335, 350, 418; 1905, S. 76, 85, 108, 165, 183, 197,
214, 325 und 345.
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der Einwirkungsdauer, Konzentration, Temperatur, Basizitit und Wieder-
holung der Beizung. Es wiirde zu weit fiihren, seine Ausfiihrungen im einzelnen
wiederzugeben. Er kommt auf Grund der zahlreichen Beobachtungen zu fol-
genden Schlissen:

1. Die Beize wird von der Faser koch- und reibecht fixiert.

2. Zeitdauer, Temperatur, Konzentration und Basizitit der Beize beeinflussen
das Beizergebnis.

3. Die Wirksamkeit der Beize ist proportional der hydrolytischen Disso-
ziation.

4. Die erste Beizung verliuft anders und schafft mehr Zinn in die Faser als
die iibrigen Ziige.

5. Die Menge der anhaftenden Beize ist ohne Einflul auf das Beizergebnis.

6. Die Temperatur steigt wihrend des Beizens.

7. Die Menge der Beize ist von Einflul auf das Beizergebnis.

Heermann nahm zuerst katalytische Vorginge an, spiter entwickelte
er die jonetische Beiztheorie. In einer spiateren Abhandlung!) gibt Heer-
mann eine Erklirung fiir den Phosphatierproze$3. Er nimmt an, daf dasinder Faser
fixierte Zinnhydroxyd sich zuerst mit dem Natriumphosphat zu einem Zinnoxyd-
Natriumphosphat verbindet. In der zweiten Phase des Prozesses wird das gebildete
Salz dann durch das Wasser des Waschvorganges in basisches Zinnphosphat und
Natriumhydroxyd zerlegt, welch letzteres sich dann wieder mit dem iiberschiissigen
sekundidren zu tertiirem Phosphat verbindet. Er 143t mithin den Phosphatier-
prozeB nach folgender Formel verlaufen:

1. Sn(OH), + Na,HPO, = Sn(ONa),HPO, -+ 2 H,0,
2. Sn(ONa),HPO, + H,0 = Sn(OH),HPO, + 2NaOH + H,0,
3. NaOH -+ Na,HPO, = Na,PO, + H,0.

Ristenpart?) hat den Seidenerschwerungsvorgang ebenfalls zum Gegenstand
eingehender Studien gemacht. Im groflen und ganzen bestitigt er die Heer-
mannschen Versuche, nur sieht er den Waschprozef3 nicht als einen zur priméren
Beizung gehérigen Vorgang an, sondern spricht ihn als einen sekundéiren Prozef3
an und trennt dementsprechend Beizung und WaschprozeB. Er stellt auflerdem
fest, daB die beim Liegen der gebeizten Fasern an der Luft auftretende Nach-
beizung ein Drittel des priméren Beizergebnisses betragen kann. Die durch den
Waschproze3 herbeigefithrte Ablagerung des Metallhydroxydes in der Faser
ist seines Erachtens keine Fixierung der Beize, sondern es bedarf dazu erst einer
weiteren Nachbehandlung mit Soda oder Phosphat.

P. Sisley?®) fihrt aus, daf} er als erster den Nachweis gefiihrt habe, daf} die
Seide sich beim Behandeln mit Chlorzinnlésung mit dieser impridgniere und
daBl keine Verinderung im Bade selbst stattfinde, weder beziiglich der Zu-
sammensetzung, noch beziiglich der Beizenkonzentration, sofern man mit trockener
Seide eingeht. (Diese Beobachtungen hatten auch Frinkel und Fasal?) sowie
Severini®) gemacht.) Seiner Meinung nach ist das Chlorzinnbad als eine kolloide
Zinnsdurelosung in Salzsiure aufzufassen, welche nicht mehr aus der Faser
als solche hinausdiffundieren kénnte. Die Salzsiure diffundiert in das Chlor-
zinnbad und das Zinnhydroxyd scheidet sich in Gelform in der Faser ab, und
zwar als normales Hydrat der Zusammensetzung Zinndioxyd -+ 2 Wasser. Unter-

1) Farber-Zg. 1905, S. 340. 2) Ristenpart: Farber-Zg. 1909, S.233 und 25.

3) Sisley, P.: Chem.-Zg. 1911, 8. 621.

4y Frinkel und Fasal: Mitt. d. technologischen Gewerbemuseums, Wien 1897, S. 250.

5) Severini: La carica minerale della seta Atti del VI Congresso Internationale di
chimica applicata Bd. 3, S.359. Rom 1907.
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wirft man eine derart mit Zinn beschwerte Seide dem Kochen in Wasser
oder einer Seifenlésung, so geht das normale Hydroxyd in die wasserirmere
Verbindung H,SnO; iiber. Durch Behandeln der Seide nach dem Zinnwaschen
mit einer schwachen Sodalésung wird das Sn(OH), fixiert und in eine Form
iibergefithrt, in der es sich nicht mehr leicht in Sduren oder Zinnchloridlésung
zu lésen vermag. Nach den Beobachtungen Sisleys ist die Zinnaufnahme
in den einzelnen Ziigen ziemlich regelmaBig und entspricht etwa 10 bis 12 % vom
Gewicht der Seiden.

Sisley beschreibt dann den Mechanismus der Phosphataufnahme, die nicht
so regelmaBig verlauft als die Zinnaufnahme, doch will er eine Zunahme von
19% beim ersten und 35% nach dem dritten Zug becbachtet haben. Das fixierte
Zinnhydroxyd ist nach seinen Versuchen, auf denen sich iibrigens ein Patent
aufbaut!), imstande, Salze mehrbasischer Sduren, wie Natriumphosphat, Natrium-
wolframat und Natriumsilikat zu binden, wihrend die Seide selbst als solche
hierzu nicht befihigt ist. Es bildet sich Natriumphosphostannat, SnO,Na,HPO,.
Nach Ansicht Sisleys hangt dieses mit den freien OH-Gruppen in den Salzen
zusammen, da die priméren und sekundiren Salze mit dem auf der Faser ge-
bundenen Sn(OH), in Reaktion treten, nicht dagegen die tertidren Phosphate
oder Pyrophosphate. Das Natriumphosphostannat ist in Wasser unloslich, leicht
I6slich jedoch in konzentrierter Natriumphosphatlésung. Die mit Soda nach
der Zinnbeizung behandelte Seide vermag ebenso noch Natriumphosphat zu
absorbieren, aber weniger als die mit Wasser gewaschene. Die gleiche Abschwi-
chung der Phosphataufnahmefiahigkeit tritt ein, wenn die Seide nach der Zinn-
beizung geseift wurde, eine Beobachtung, die auch von Gianoli?) gemacht wurde.
Als Erklirung fiir die Tatsache, dafl die Phosphatbiader von Zug zu Zug sauer
werden, nimmt Sisley an, daB die phosphatierte Seide, ins Chlorzinnbad zuriick-
gebracht, teils unlésliches Zinnphosphat in der Faser ablagert, teils aber bildet
sich auch Natriumphosphostannat, indem das Zinnphosphat aus dem Natrium-
phosphat, das es dabei in priméres Phosphat umwandelt, Natrium herausnimmt.
Die endgiiltige Umwandlung des Natriumphosphostannates verlegt Sisley in
den Farbe- und Avivierprozef3.

Im AnschluBl an die Zinnphosphaterschwerung geht Sisley dann noch iiber
zur Erklarung der Vorginge beim Erschweren mit Wasserglas und Tonerde-
Wasserglas, die hier bereits Erwidhnung finden mégen, obwohl diese Vorginge
erst spater behandelt werden sollen.

Die starke Gewichtsvermehrung der Charge wird durch Fixierung der Kiesel-
sdure hervorgerufen. Das Natriumsilikat tritt wie ein Alkali an die Stelle des
Natriumphosphates und bildet ein Zinnatriumsilikat der Formel 3 8iO,-Na,0O
-Sn0,. Das Natriumsilikatbad soll dabei sauer werden und die Phosphorsiure
in dasselbe in Form von tertidsrem Phosphat hineinwandern. Die Reaktion
ist jedoch niemals vollstdndig und man findet daher in der Faser, je nach Tempe-
ratur, Zeitdauer und Konzentration, wechselnde Mengen von Phosphorsiure
und Kieselsdure. Auch diese Phosphorsilikatcharge soll ihr Natrium, und zwar
noch leichter wie das Natriumphosphostannat, im Avivier- und Fiarbeprozel unter
Bildung von Zinntrisilikat verlieren.

Was die Theorie der Bindung von Tonerde anbelangt, so nimmt Sisley an,
daB durch die Sdurebehandlung der mit Zinnphosphat erschwerten Seide sich
die Bindung zwischen Sn(OH), und Na,HPO, lose, die Tonerde sich an das Zinn
hefte und dann als Aluminiumphosphat fixiert werde, wihrend das Natrium

1) Franz. Pat. 258869 (1896).
2) Gianoli: Rev. gén. mat. color. Bd. 11, S. 68. 1907.
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in das Tonerdebad iiberginge. Die Menge des Natriumsalzes soll allerdings
sehr gering sein. Jedenfalls ist es weder Severini noch Frinkel und Fasal
gelungen, den Nachweis des Natriums zu fithren. Die nach der Wasserglas-
behandlung entstehende Charge soll ein Doppelphosphatsilikat des Zinns und des
Aluminiums sein, vor allem soll die Aufnahme der Kieselsdure durch das Zinn-
aluminiumphosphat wesentlich begiinstigt werden.

Heermann?!) bestreitet Sisley das Recht, fiir sich in Anspruch zu nehmen,
daB er als erster nachgewiesen habe, ein Chlorzinnbad #ndere sich beim Eingang
mit trockener Seide weder beziiglich Konzentration, noch beziiglich Zusammen-
setzung. Gegen die Theorie Sisleys fiihrt er dann eine Reihe von Thesen an,
um den Nachweis zu fithren, dall eine Erklirung des Vorganges als Impréignierung
nicht angingig sei. Bei dieser Gelegenheit erwihnt er einen Versuch, bei dem
die Seide genau das Doppelte an Zinn enthielt, als aus dem Chlorzinnbad
herausgenommen war. Nach Ansicht des Verfassers ist es also nur moglich,
daB das mechanisch auf der Faser sitzende Chlorzinn beim Waschprozel in die
Faser wanderte.

Sodann kommt Heermann auf den PhosphatprozeB zu sprechen und kriti-
siert, daB Sisley das Zustandekommen einer Verbindung der Zusammensetzung
2 8n0,-P,0; als bestimmt hinstellt. Gnehm und Bénziger?) hitten 4 SnO,
‘P,0; und er selbst 3 SnO,-P,0, festgestellt. Endlich wendet sich Heer-
mann dagegen, dal Sisley die Entstehung des Zinnphosphates aus dem
Natriumphosphostannat in das nachfolgende Chlorzinnbad verlegt, wihrend er
dieses in den Waschprozel verlegt, was auch Ristenpart?) bestatigt.

H. Ley?) spricht sich in seinen verschiedenen Abhandlungen dahin aus, daB3
er die Zinnerschwerung der Seide fiir einen Vorgang zum Teil mechanischer,
zum Teil chemischer Natur ansieht. Aus der Beobachtung in der Praxis,
daB die Chlorzinnbader den Sauregehalt verindern, andererseits die Seiden
mehr Zinn aufnehmen, als der Menge des herausgenommenen Zinnbades ent-
spricht, schlieBt er, daB die erste Menge Chlorzinn, welche die Seidenfaser zu
ihrer Durchtrankung benétigt, im Innern der Faser durch noch in derselben
vorhandene Salze, die Seife vom Abkochen und Wasser sofort hydrolytisch in
Zinnhydroxyd und Salzsiure gespalten wiirde, und begriindet dies mit der
Feststellung, daBl eine gepinkte Seide mit sdurehaltigem Wasser ausgewaschen,
das aufgenommene Zinn nicht wieder abgibt. Dieses Zinnhydroxyd tritt sodann
mit weiter in die Faser eindringendem Chlorzinn in Reaktion unter Bildung von
Zinnoxychlorid, welches seinerseits als kolloide Losung eines Metallhydroxydes
nicht mehr durch die Faser hindurch zu diffundieren vermag. Auf diese Weise
erklart Verfasser die Tatsache, daB von der Seide Chlorzinn chemisch aus dem
Bade herausgenommen wird. Der Ansicht Ristenparts und Heermanns,
daB in der Faser kein Oxychlorid vorhanden sei, hat er auf Grund seiner Be-
obachtungen nicht beipflichten kénnen.

Bei der Erklirung des Phosphatiervorganges als eines chemischen Prozesses
geht er von der bei dem Phosphatieren stets sich bemerkbar machenden Ver-
schiebung des Alkaligehaltes der Phosphatbédder aus. Die Tatsache, daf die Phos-
phatbiider trotz teilweise sehr erheblichen Alkalizusatzes nach der Seiden-
behandlung ihren Alkaligehalt ginzlich verloren haben, sogar sauer geworden
sind, ohne daB diese Menge neutralisierten Alkalis in Form von Kochsalz im
Bade nachzuweisen ist, macht die bisherige Erklirung, daf das Natrium-

1) Heermann: Chem.-Zg. 1911, 8. 829.

2) Gnehm und Banziger: Farber-Zg. 1897, H. 1 und 2.

3) Ristenpart: Firber-Zg. 1909, 8. 255.

1) Ley, H.: Chem.-Zg. 1912, S.1405; 1915, 8. 973; 1921, 8. 645.
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phosphat als solches aus dem Bade herausgenommen und von Zinnhydroxyd
absorbiert wiirde, zweifelhaft. Eine Erklirung fiir dieses Sauerwerden der Phos-
phatbiider glaubt der Verfasser darin gefunden zu haben, dafi die Alkali-
gehaltsverhaltnisse im Natriumphosphat selbst verschoben werden, indem das
sekundire Phosphat in das primére iibergeht. Seiner Auffassung nach kann der
chemische Vorgang des Phosphatierens nur in der Weise verlaufen, daf3 zuerst
ein Teil des Alkalis zur Absittigung der Zinnsiure unter Bildung von Natrium-
stannat und primérem Phosphat verbraucht wird. Darauf wird in einer zweiten
Phase das Natriumstannat durch neues Phosphat in Zinnphosphat tibergefiihrt.
Das bei dieser Reaktion freiwerdende Natriumhydroxyd wird dann zum Wieder-
herstellen des Alkaligehaltes des priméren Phosphats oder zum Abstumpfen
der freien Phosphorsiure verwandt. Hbenso formuliert Verfasser auch die
Entstehung des Zinnphosphates aus den verschiedenen Zinnoxychloriden.

Bei seinen Ausfilhrungen betont Verfasser wiederholt, da3 der Erschwerungs-
vorgang in der Praxis nur zum Teil sich nach der dargelegten Theorie abspielen
wird, da man es mit einer ganzen Anzahl von nebeneinander herlaufenden Pro-
zessen zu tun hat. Die Begriimdung dieser Annahme gibt er in einer weiteren
Abhandlung?), in der er sich mit den Spaltungsprodukten des Erschwerungs-
prozesses beschiftigt. Durch Untersuchung der verschiedenen Waschwisser,
sowie der durch Schwingen aus der Seide herausbeférderten Spaltungsprodukte
fiihrt er den Nachweis, daB die Hauptmenge der Spaltungsprodukte nicht ins
Waschwasser i{ibergeht, sondern in der Seidenfaser selbst sich befindet und hier-
aus erst durch starkes Ausschleudern entfernt werden kann. Diese Tatsache
ist ihm eine Erklirung dafiir, daB die Erschwerung der Seiden unregelméfig vor
sich geht.

Aus AnlaB einer Kritik Heermanns?), der die Berechtigung seiner Auf-
fassung des Phosphatierprozesses verteidigt, hat Ley dann noch in einem be-
sonderen Beitrag iiber seine weiteren Untersuchungen beziiglich des Phosphatier-
vorganges berichtet. AuBer dem Nachweis, daf die Spaltungsprodukte sehr
schwer aus der Faser auszuwaschen sind, bringt er den Beweis, dal} die Zerlegung
des Zinnsiure-Natrium-Phosphat-Additionsproduktes durch den nachfolgenden
WaschprozeB in Zinnphosphat und Natronlauge nach Heermann nicht zu-
treffend sein kann, da sonst die Natronlauge in den Waschwéssern nachzuweisen
sein miiBite, was jedoch nicht der Fall ist. ,

Zu einer anderen Theorie des Seidenerschwerungsvorganges gelangen Fich-
ter und G. Miiller, Basel®). Von der Beobachtung ausgehend, daB die Seide bei
der Chlorzinnbehandlung eine gewisse Menge Zinnchlorid aus dem Bade heraus-
nimmt, ohne daB mit Ausnahme einer Konzentrationsverinderung eine Verdn-
derung des Verhiltnisses von Zinn zu Chlor eintritt, mithin Chlorzinn als solches
aus dem Bade herausgenommen wird, kommen Verfasser zur Besprechung der
bisher von anderer Seite geduBerten Erklirungen des Vorganges.

Der Theorie von Sisley und Ley, daB urspriinglich die Seide mit Zinn-
chlorid imprégniert und durch die Hydrolyse Zinnhydroxyd in Gelform in der
Faser verbleibt, vermogen sie nicht beizutreten, da nicht einzusehen sei, warum
einzig die Seide, dagegen andere Fasern nicht, dieses Aufnahmevermégen zn
Zinnverbindungen besitzen sollte. Heermann hétte ja bereits diese mechanische
Theorie durch die Feststellung widerlegt, daB die Seide mehr Chlorzinn auf-
nimmt als der zum Imprignieren bendtigten Chlorzinnmenge entspricht; ferner
erfilhre die Chlorzinnlésung beim Beizen eine Temperaturerhéhung, und noch

1) Ley, H.: Chem.-Zg. 1915, 8.973 u. 986. 2) Heermann: Chem.-Zg. 1914, 8.193.
3) Fichter und G. Miiller, Basel: Farber-Zg. 1913, S. 253, 274, 289.
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andere Momente sprichen dafur, daB sich bei der Beizung ein chemischer Prozef3
abspielen miifite.

Den Nachweis zu fithren, da8 tatsichlich ein chemischer Prozef vor sich geht,
versuchten die Verfasser in folgender Weise zu erbringen. Sie 16sten wasserfreies
Chlorzinn in Benzol, um jeglichen hydrolytischen ProzeB auszuschlieSen,
beizten trockene Seiden mit dieser Losung wihrend einer Zeitdauer von zwei
Stunden und wuschen die Seide mit reinem Benzol aus; nach dem Trocknen
stellten sie Gewichtszunahme und schlieflich durch Veraschen die Zinnauf-
nahme fest. Das Ergebnis dieser Versuche war, dafl die Seide ganz unabhingig
von der Konzentration der Zinnchloridlosung Chlorzinn in Mengen, welche etwa
6 bis 7% entsprechen, aufgenommen hatte. Da von einer Hydrolyse bei der Ver-
suchsanordnung keine Rede sein kann, wird geschlossen, daB3 das Zinnchlorid mit
der Seidensubstanz eine chemische Verbindung eingegangen ist. Als Beweis
wird von den Verfassern noch die Beobachtung Heermanns?) angefiihrt, daB
die Seide mehr Zinn nach der ersten Beizung mit nachfolgendem Waschen in der
Faser enthilt, als der Menge Bad entspricht, welches zum Imprégnieren der
Seide benotigt wurde. Durch Wiederholen dieses Versuches, aber ohne zu
waschen, fiihren die Verfasser den Beweis, daBl diese Anreicherung nicht in
Form von Stannihydroxyd, sondern von Zinnchlorid vor sich gehen muBl. Hier-
mit stehen auch die Beobachtungen in der Praxis, z. B. dal die Pinkbiader
nicht sauer werden, sowie auch die Feststellungen von Ristenpart?), daB das
Zinn nur in Form des Chlorzinns — also im Verhiiltnis 1 Zinn und 4 Chlor —
auf der primérgebeizten Faser vorhanden ist, in voller Ubereinstimmung.

Von der Uberlegung ausgehend, daB die Seidensubstanz ein Polypeptid ist,
an dessen Aufbau die verschiedensten Aminosduren, wie Glykokoll, Alanin,
Serin, Leucin, Tyrosin teilnehmen, fithrten die Verfasser Zinnchloridversuche
mit einzelnen dieser Aminosiuren aus. Ks gelang ihnen, in Benzol arbeitend,
eine Reihe von neuen Korpern herzustellen, deren Untersuchung ergab, daf}
tatsidchlich einfach zusammengesetzte Anlagerungsprodukte entstehen, z. B.
SnCl,(CH,CHNH,COOH), = Zinnchlorid-Alanin und SnCl (OH —CH,—CH,
— CHNH, — COOH), = Zinnchloridtyrosin. Diese Kérper, wie SnCl, — (Glyko-
koll),, Sowie SnCl, — (Alanin), gelang es, in steigender Weise zu hydrolisieren,
also SnCl,0H — (Alanin),, SnCl,(OH), (Alamn) bis zum Sn(OH), -+ 4 Alanin.

Die Gesamtheit ihrer Beobachtungen fihrt die Verfasser zur Aufstellung
folgender Theorie: Entsprechend dem Verhalten der Amincsdure gegeniiber
Zinnchlorid addiert das Polypeptid Fibroin Stannichlorid aus wisseriger Losung,
wenn auch das Maximum der Zinnchloridaufnahme bei weitem nicht erreicht
wird bzw. werden darf, da sonst der Bestand der Faser in Frage gestellt sein
kénnte. Unterwirft man diese Zinnchlorid-(Aminoséure),-verbindung, die sich
in der Seidenfaser befindet, der Hydrolyse, so wird schrittweise das Chlor
durch Hydroxyl ersetzt, bis nach beendeter Hydrolyse die Seidensubstanz in
ithrer urspriinglichen chemischen Beschaffenheit wiederhergestellt und mit
Zinnhydroxyd in der Gelform erfiillt ist. Die Wiederherstellung der Seiden-
substanz in der Faser gestattet eine beliebige Wiederholung des Vorganges und
erklirt die Wirkungsweise der wiederholten Beizung, indem sich jedesmal zu-
nichst die Additionsverbindung bildet, welche dann bei der Hydrolyse in Zinn-
hydroxyd und Seidensubstanz zerfillt.

AnschlieBend an diese Versuche, die eigentliche Zinnerschwerung der Seide
zu erkliren, haben sich die Verfasser mit dem Vorgang der Phosphatbehandlung
befaBit. Ihre Versuche, festzustellen, ob die Zinnsiure aus dem Phosphatbad

1) Heermann: Chem.-Zg. 1911, S. 829. ?) Ristenpart: Farber-Zg. 1908.
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das Phosphat als solches absorbiert, waren fiir diese Annahme positiv, da im
Gegensatz zu den Feststellungen Leys das Verhidltnis von Base und Sauren
im Phosphatbade nicht verdndert wird. Ihrer Ansicht nach ist die Bindung des
Dinatriumphosphates an die Zinnsiure analog derjenigen der Zinnsiure an
Phosphorsiure als Adsorption anzusprechen, und daker sind alle Versuche, die ent-
standene Verbindung auf eine feststehende Formel zu bringen, hinfillig, woraus
gich auch die Tatsache erkliart, daB von den verschiedenen Autoren das Verhiltnis
von Zinnoxyd zu Phosphorsiure in dem Zinnphosphat der Seidenerschwerung
vollkommen verschieden ermittelt worden ist.

Sommerhoff!) weist auf die Photolyse in der Seidenstrangfirberei hin
und erortert ihre Bedeutung auch fiir die Schaumentbastung und den Wasch-
prozeB.

Die neueste Theorie iiber das Wesen des Erschwerungsvorganges der Seide
stammt von E. E156d%).

El6d geht von der Feststellung aus, dal das Chlorzinn ein leicht hydroly-
tisch spaltbares Salz ist und in wisseriger Losung mithin freie Sduren bzw.
H-Ionen enthilt. Auf der anderen Seite ist die Seidenfaser als ein Proteid
anzusprechen, das sich gegen Siuren nicht indifferent verhdlt. Auf Grund
seiner zahlreichen Versuche konnte er feststellen, dal die Einwirkung der Mineral-
sduren bei gewthnlicher Temperatur und nicht zu starker Verdiinnung eine che-
mische ist, die sich in einem Abbau der Seidensubstanz bemerkbar macht. Das
gleiche ist bei stark verdiinnten Sauren der Fall, sobald die Temperatur erhcht
wird. Verdiinnte Sauren, namentlich solche organischer Natur, werden dagegen
von der Faser nur adsorbiert. Bei der Einwirkung der Chlorzinnlésung auf die
Seidenfaser wird ein Teil der freien Sduren zum Abbau der Seidensubstanz
verwandt und hierdurch das hydrolytische Gleichgewicht der Chlorzinnlésung
gestért. FEntsprechend der Fortnahme der Sidure wird das Zinnhydroxyd-
kolloid zur Ausfallung gebracht und im Innern der Faser abgelagert. Die .aus
der Einwirkung der Sdure entstandenen Aminoverbindungen kénnen in der Faser
vermoge ihres Basencharakters die weitere Hydrolyse der Zinnchloridlésung be-
giinstigen.

Im Gegensatz zu anderen Forschern hat El6d die Vorginge im Chlorzinnbad
nicht durch Feststellung der Siureverschiebung oder der Anderung der elek-
trischen Leitfihigkeit bestimmt, sondern auf Grund des Vorhandenseins der
Abbauprodukte der Seidensubstanz im Chlorzinnbad und der Festigkeitsabnahme
der Seide, die mit dem Abbau der Seidensubstanz parallel geht, erschlossen.

Neuerdings ergéinzt E16d3) seine Theorie der Seidenerschwerung dahin, daB
die Frage, ob die Erschwerungsbestandteile, besonders das Sn(OH), im freien
Zustand oder in chemischer Bindung in der Seidenfaser abgelagert sei, lediglich
auf Grund chemischer Beobachtungen nicht zu entscheiden sei. Seine weiteren
Versuche mit Hilfe des Rontgendiagramms die Verhéltnisse in der erschwerten
Seide ndher zu ergriinden, haben zu dem interessanten Ergebnis gefihrt, daB die
Intensitit des SnO,-Diagramms gegeniiber dem Faserdiagramm mit zunehmender
Hohe der Erschwerung, ebenfalls steigt. Bei einem Gehalt von etwa 43% SnO,
in der Erschwerung wird das Faserdiagramm nahezu vollstindig von dem SnO,-
Diagramm iiberdeckt.

Beziiglich der Zinnerschwerung von Seide haben Fischer und Reichart?)
festgestellt, daB sich eine Additionsverbindung von SnCl, an die Seide bildet, die

1}y Sommerhoff: Farber-Zg. 1914, S.171.
2y E16d, E.: Kolloidchemische Beihefte Bd. 19, S. 298 und Z. angew. Chem. 1922, S. 310.
3) Elsd: 40. Hauptvers. d. V. Dt. Chem. 1927.
4} Fischer u. Reichart: Text. Mercur 1925, S. 192.
13*
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beim Waschen dann wieder zersetzt wird. Sie arbeiteten mit Toluol und bestimm-
ten den Gehalt an SnCl, quantitativ. Sie bestreiten die E16dsche These von einer
chemischen Verbindung des Zinnhydrates mit der Seidenfasersubstanz.

e¢) Altere und neuere Erschwerungsverfahren. Es mag vorweg bemerkt sein,
daB eine allgemeine praktische Verwendung der im folgenden angegebenen Ver-
fahren in &hnlicher Weise, wie das Zinnphosphatverfahren, bisher nicht statt-
findet.

Zu den altesten Erschwerungsverfahren sind nach Silbermann?) folgende
zu zdhlen.

1. Sumacherschwerung. Sumach wird mit Wasser ausgezogen, das
schwach mit Schwefelsdure angesiuert ist, dann filtriert und vorsichtig durch
Zusatz von Natriumthiosulfat entfarbt. Fir weille und helle Téne nimmt man
die mit diesem Gerbstoffauszug vorbehandelten Seiden auf ein heifles Chlor-
bariumbad, spiilt leicht und passiert dann durch ein leichtes Schwefelsiurebad.

2. Zuckererschwerung. Die Seide wird mit einer Auflésung von Rohr-
zucker fiir helle Téne und Glykose oder Melasse fiir dunklere Téue einige Minuten
behandelt und dann ausgewrungen. Zur besseren Fixierung des Zuckers wurde
den Badern vielfach Eiweill zugesetzt und spéter noch mit einer Abkochung von
Quassiaholz oder einer Losung von Bittersalz behandelt, um die Insekten fern-
zuhalten. Die Stérke der Zuckerl6sungen schwankte zwischen 8 bis 20¢ Bé.
Die Hohe der erzielten Erschwerungen schwankten zwischen 8 bis 15%.

3. Wismuterschwerungen. Man bediente sich einer Lésung von neutralem
Wismutnitrat und fixierte durch Behandeln mit einer sehr verdiiunten Schwefel-
siiure. Man soll mit drei Zigen 100%, mit fiinf Ziigen 150% Erschwerungen
erzielt haben.

4. Wolframsaures Natron, welches aber von der Faser nicht fixiert wird
und daher erst nach der Farbung zur Imprignierung verwandt wird. Man zieht
die gefirbte Seide in einer Lésung von 30° Bé um, 148t zwolf Stunden einwirken
und spilt dann leicht. Die erzielte Erschwerung betrigt bei einmaliger Behand-
lung etwa 15%, bei zweimaliger Behandlung etwa 20 bis 30%, die Wolfram-
charge macht die Seide unverbrennlich, was namentlich bei Tiill- und Spitzen-
geweben von Bedeutung ist.

Die Verwendung von wolframsaurem Zinn ist Gegenstand des amerikanischen
Patentes 339778 (1886) von Huggenberg.

5. Bleisalze. Die urspriingliche Erschwerung war ein Imprignieren mit
einer Bleizuckerlosung nach der Farbung, wurde aber wegen der Gesundheits-
schidlichkeit verboten. Von Bonnet wurde das Natriumplumbat, eine Auf-
I6sung von Bleioxyd in Natronlauge, empfohlen, die Seide wird mit dieser Losung
gebeizt und energisch gewaschen, wodurch eine Spaltung in Bleihydroxyd statt-
findet. Dieses bleibt in der Faser und wird durch Nachbehandlung mit einer
schwachen Schwefelsdurelésung fixiert.

Nach den amerikanischen Patenten Nr. 1565390 (1925) von A. Pepper und
Nr. 1579628 (1926) und Nr. 1634012 (1927) von Olav Berg und M. Imhoff wird
zum Ersatz des teuren Zinns Blei in Form von essigsaurem Blei verwandt und
dieses mit Natriumphosphat, fixiert. Beide Patente verwenden das Bleisalz im
AnschluBl an die Zinnphosphaterschwerung.

Uber die Verwendung der Bleisalze als Ersatz der teuren Zinnverbindungen
berichtet B. Galewsky?2 Dieser von Amerika ausgehende Vorschlag sieht vor,
daB Blei als Phosphat oder Oxyd in der Seidenfaser abzulagern, evtl. mit Zinn

1) Silbermann: Die Seide Bd.2, S.378.
%) Galewsky, B.: Leipz. Monatsschr. Textilind. 1928, S. 39.
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zusammen. Die Empfindlichkeit der Bleiverbindungen gegeniiber Schwefel-
wasserstoff und ihre Giftigkeit diirfte ihre Verwendung aber nur fiir bestimmte
Verwendungszwecke gestatten, wie dieses ja tbrigens bereits beim Schwarz-
souple der Fall ist, z. B. fiir Revers, Krawatten und Futterstoffe.

6. Bariumverbindungen. Dieselben werden von der Seide aber nicht
geniigend fixiert und stduben, trotz energischen Waschens. Die Erschwerung,
von Chevalier!) eingefiihrt und besonders fiir Weilfirbungen beliebt, geschah
durch Behandeln mit einem Glaubersalzbad von 25° Bé und daran anschlieBend
einem Chlorbariumbad von 25° Bé.

Das frz. Patent 594524 (1923) von J. Sonneria hat ein Verfahren zum Be-
schweren, Beizen und Wasserdichtmachen von tierischen Fasern zum Gegenstande.
Man trinkt mit Baryumaluminatlésung und zersetzt dieses durch Einwirken-
lassen von Kohlensiure, Alkalikarbonatphosphaten oder -silikaten. Man kann
auch umgekehrt arbeiten und durch Wiederholung eine Erhthung der Erschwe-
rung erzielen.

SchlieBlich sind noch eine Reihe von Beizverfahren zu erwihnen, die nicht
zu Erschwerungszwecken, sondern zum Abtéten von Bakterien und Pilzen
dienten, wie das Behandeln mit Zinksalzen nach Jaques?), Salizylsiure, Bor-
sdure, borsaurer Tonerde nach Poucier3), Quecksilberchlorid nach Toumann?)
u. a. m.

Von neueren Verfahren ist eine groBe Anzahl zu erwihnen, die in der Haupt-
sache darauf abzielen, die teuren Zinnsalze durch billigere Materialien zu er-
setzen, ohne aber das Ziel zu erreichen. Bei vielen patentierten Verfahren
liegt die Ursache der Nichtverwendbarkeit nicht in der Hohe der erzielten
Gewichtsvermehrung, sondern in der geringen Volumenvermehrung des Seiden-
fadens, die gerade bei Zinnverbindungen so charakteristisch in Erscheinung
tritt.

1. Verfahren zum Beschweren von Seide von Dr.E. Stern?®). Zur Vermeidung
des Entstehens von Salzsdure und der hierdurch bedingten Schidigung der Faser
werden die Verbindungen der betreffenden Metalle mit organischen Séuren,
wie KEssigsiure, Ameisensiure, Rhodanwasserstoffsiure wu.a.m. verwandt.
Diese Salze werden durch Wasserbehandlung auf der Faser gespalten und in
iiblicher Weise die abgeschiedenen Metallhydroxyde durch Nachbehandlung mit
schwachen Alkalien neutralisiert. Als Verwendungsbeispiel wird die Erschwe-
rung mit Zirkonazetat angefiihrt.

2. E. Stern®) verwendet zum Erschweren das Zirkonsulfattetrahydrat,
welches leicht diffundierbaré Lésungen geben soll, die sich im Seidenfaden gut
hydrolytisch spalten.

3. E. Stern?) schligt zur Erschwerung komplexe Sauren bzw. deren Salze
vor, z. B. Wolframsiure und Molybdénsaure mit Phosphorsdure, Borsdure und
Kieselsiure. Nach Durchtrinkung der Seide mit einer Lésung der letzteren
Siuren wird sie anf einem Zinn- oder Zirkonsalzbade behandelt, wo sich eine
unlésliche Verbindung auf der Seidenfaser bildet.

4. Nach dem D.R.P.281571 KI8 m ist Landau & Co. und Dr. Kreidel
ein Verfahren geschiitzt, nach dem die Salze der seltenen Erden, deren Hydrate
sich an der Luft leicht oxydieren, mit solchen Salzen der seltenen Erden gemischt
werden, die diese Eigenschaften nicht besitzen, so daB dieses Gemenge, in Hydrat
ibergefiihrt, sich nicht mehr oder nur schwer oxydiert.

') Chevalier: Franz. Pat. 97090 (1872). 2) Jaques: Engl. Pat. 2569 (1855).
3) Poucier: Engl. Pat. 3995 (1877). 4) Toumann: Engl. Pat. 10438 (1891).
5) Stern, E.: D.R.P. 17766 KI. 8 m. 6) Stern, E.: D.R.P. 276423 Kl. 8 m.
7) Stern, E.: D.R.P. 261142 KI. 8 m.
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5. Nach dem D.R.P. 258638 K1 8 m von Landau & Co. und Dr. Kreidel
werden statt Zinnsalzen die Salze des Zirkons oder die an der Luft sich nicht
oxydierenden Hydrate der seltenen Erden, allein oder in Gemengen mit Fixier-
biddern abwechselnd zum Erschweren verwandt. Die Salze sollen die Faser
weniger angreifen und sich besser fixieren lassen.

6. Nach dem D.R.P.282251 ist der Deutschen Gasglihlicht A.-G.
ein Verfahren geschiitzt, bei dem organische oder gemischt organische Salze des
Zinns, Zirkons, Titans oder anderer fiir Erschwerungszwecke empfohlener Metalle
verwendet werden und die Hydrolyse in einer mit Wasserdampf gesittigten
Atmosphire vorgenommen wird.

7. Nach einem Verfahren von Giunther (Franz. Pat. 460137) wird das beim
Erschweren mit Titansalzen auftretende fleckige Farben der Seiden vermieden,
wenn die Titansalze in Verbindung mit Salzen des Zinns, Zirkons oder der
seltenen Erden verwendet werden.

8. Das franzosische Patent 456206 von Kniebiehler 146t die Fixierbader
durch Vorfixierbdder ersetzen, indem man die Seide nach dem Waschen zweimal
auf ganz dilnne Phosphatbidder setzt. Namentlich bei Stiickware soll sich dieses
Verfahren bewidhrt haben.

9. D.R.P. 296328 (1916) K1. 8 m und D.R.P. 295944 schiitzen der Farberei
und Appreturgesellschaft vorm. A. Clavel und F. Lindenmeyer, Basel,
ein Verfahren, im Schaum zu erschweren, unter Verwendung von Saponin,
Leim, Tannin, Harzen und &hnlichen Korpern bei niedrigen Temperaturen und
kurzen Bidern.

10. D.R.P. 298235 (1916) schiitzt Dr. W. Roth ein Verfahren zum ZFEr-
schweren von Seide mit Fluorchromlésung und nachfolgender Behandlung mit
Phosphat und Silikat.

11. Nach dem D.R.P. 312301 (1916) von L. M. Wohlgemuth wird zunichst
ein Metallhydroxyd oder Metallsilikat als Kolloid auf der Seidenfaser nieder-
geschlagen, z. B. Zinn, Titan oder Thorhydroxyd, und dann mit adsorbierenden
Metallsalzen, wie basischem Zinksulfat, nachbehandelt.

12. Die Deutsche Gasglihlicht A.-G. hat durch Patent 320783 (1917)
ein Verfahren geschiitzt, bei welchem der priméir mit Metallsalzen gebeizte
und getrocknete Seidenfaden mit alkalisch wirkenden Gasen behandelt wird,
z. B. mit Ammoniak, das zweckméBig mit Luft verdiinnt wird. Die mit Zinn-
hydrat beschwerte Faser wird dann, wie iiblich, mit Phosphaten und Silikaten
nachbehandelt. Ahnlich im Patent 324562 (1917) mit sofort an die Ein-
wirkung alkalischer Gase angeschlossener Phosphat- oder Silikatbehandlung.
Die Erschwerung soll doppelt so hoch ausfallen, als dieses bei der iiblichen
Form der Fall ist.

13. Nach D.R.P. 336332 Kl 8M (1912) E. Stern, setzt man Losungen
von Cersalzen geringe Mengen von Zinnchlorid oder Zinnazetat zu und behandelt
die Seide hiermit. Nach halbstiindiger Beizung erfolgt Hydrolyse mit Wasser
und Fixierung mit Natriumphosphat wie iiblich. Es soll nach fiinfmaliger Bei-
zung eine Gewichtszunahme von 53% erfolgt sein, die Faser ist etwas gelb-
braunlich gefdrbt.

14. Nach dem D.R.P. 337182 (1913) ist dem gleichen Anmelder wie unter
13. die Verwendung von an Didym und Lanthan reichen Cersalzen in Verbindung
mit geringen Mengen Zinnsalzen geschiitzt. Ein Teil der Cersalze kann durch
Zink- oder Berylliumsalze ersetzt werden. Nach diesem Verfahren soll eine rein
weille Faser mit hoher Erschwerung erhalten werden.

15. Ein Verfahren zum Erschweren von Seide mit einem Gemisch von Zinn-
chlorid und Zinksalzen ist Gegenstand der Franzodsischen Patente 258869
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(1896) von Rénard und 372279 (1907) von Barrillot. Die Seide wird mit
einer derartigen Mischung gepinkt und darauf wie ublich gewaschen und
phosphatiert.

16. Das dem D.R.P. 214372 (1907) zugrunde liegende Verfahren von
H. Salvaterra bringt gegeniiber den vorstehenden franzosischen Patenten
insofern eine Abdnderung, als nach der Beizung mit der Metallsalzmischung
nicht direkt mit Wasser gewaschen, sondern erst eine Behandlung mit einer
wisserigen Lésung von Weinsdure eingeschoben wird. Durch diese MaBnahme
soll die Seide, was Glanz, Griff und Haltbarkeit anbelangt, giinstig beeinfluBt
werden. )

17. Salvaterra verbessert dieses Verfahren durch das D.R.P. 215702 in
der Weise, dal dem Beschwerungsbade die Weinsidure direkt hinzugefiigt wird
und letztere nicht erst als Nachbehandlung hinter der Erschwerung eintritt.
Hiermit ist nicht nur eine Vereinfachung des Verfahrens verbunden, sondern
auch eine Ersparnis an Weinsédure. Gegeniiber dem ersten franzésischen Patent
258869, welches die beiden Metallsalze nicht in einer Losung verwendet, sondern
die Seide erst pinken, waschen, phosphatieren, wiederwaschen und dann mit
einer Zinksulfatlgsung behandeln laBt, bedeutet das Salvaterrasche Ver-
fahren eine wesentliche Vereinfachung und Verbesserung.

Die Verwendung des Zinks fiir Erschwerungszwecke kommt auch in dem
D.R.P. Nr. 291009 von Gebr. Schmid, Basel, zum Ausdruck. Zum Erschweren
werden namlich Chlorzink- bzw. Chlorzinn-Chlorzink-Biader verwendet, die
Seide oder Seidenraupenpuppen aufgelost enthalten, oder mit einem Produkt,
das sich aus dem Verkochen von Seide oder Seidenraupenpuppen mit Wasser er-
gibt, oder dem o&ligen Wasser, das beim Auskochen der Spinnrestkokons und
anderer Seidenabfille mit Wasser entsteht, versetzt worden sind.

Dieses Patent ist dann spiter durch ein Zusatzpatent Nr. 295272 ersetzt
worden, indem an Stelle des Chlorzinks nur Chlorzinn verwendet wird, und zwar
in der Weise, da man 100 g Rohseide und 100 g Seidenraupenpuppen in 21
kochendem Chlorzinn von 54 bis 60° Bé 16st.

Das abgekiihlte Chlorzinnbad wird darauf in der gleichen Weise verwandt,
wie im Hauptpatent.

18. Das D.R.P. 232875 von Landau & Dr. Kreidel kennzeichnet ein Ver-
fahren zum Erschweren der Seide dadurch, daB die Seide mit einer kolloiden
Metalloxydloésung der seltenen Erden, insbesondere des Zirkons, imprigniert
und das von der Faser aufgenommene Sol durch irgend ein Koagulierungs-
mittel fixiert wird. Das Verfahren soll beziiglich der Haltbarkeit der Seide
grofle Vorteile gegeniiber dem iiblichen Zinnphosphatverfahren aufweisen.

19. Das D.R.P. 373771 (1917) schiitzt der Gesellschaft fiir Verwertung
chem. Produkte, Berlin, ein Verfahren, dadurch gekennzeichnet, da} an
Stelle der Zinnsalze solche der Edelerden verwandt werden, die dann mit alka-
lisch wirkenden Gasen nachbehandelt werden.

20. Dag Brit. Patent 4457 von Mond betrifft ein Verfahren, Seide in der
Weise zu erschweren, daB sie mit einer Lésung von 20 g Zirkonazetat und
200 g Magnesiumsulfat in 1 1 Wasser imprigniert wird. Anschliefend wird
die Seide auf 60 bis 70° C erhitzt und dann gewaschen. Es soll sich hierdurch
die Verteilung des Zirkonhydroxydes in der Faser bedeutend gleichméBiger
gestalten.

21. Das D.R.P. 277431 schiitzt Friedr. Kniebiehler ein Verfahren zur
Beschwerung der Seide mittels Zinnphosphat, dadurch gekennzeichnet, daf die
starken Phosphatbédder durch schwache ersetzt werden, welche einen Zusatz an
Chemikalien erhalten haben, die nur eine teilweise Fixierung des Chlorzinns
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herbeizufithren vermogen. Hierbei soll bei gleich hoher Erschwerung die Seide
weniger angegriffen werden.

22. Das dem D.R.P. 163322 zugrunde liegende Verfahren von Carstanjen
zur Erhohung der Zersetzlichkeit von Chlorzinnlésungen besteht darin, daB
ein Zusatz von Natriumsulfat oder analoger Salze zum Pinkbad gemacht wird
im Verhiltnis 1 Teil Salz und 2 Teile Chlorzinn von 509 Bé. Es soll eine der-
artige Pinke in einer Stirke von 30 ° Bé eine gleiche Erschwerung geben, wie reines
Chlorzinn von 309 Bé. Dasselbe soll bei der Anwendung von schwefelsaurer
Tonerde der Fall sein.

23. Hier ist noch ein Verfahren der Jochen Silk Weighting Cie.l) zur
Behandlung der Seide mit Metallsalzen und Eiweistoffen zu erwadhnen, darin
bestehend, dal einem Phosphatbad von 59Bé soviel Kasein zugefiigt wird,
bis das Bad 7 bis 8% Bé spindelt. Im iibrigen wird wie iiblich gepinkt und phos-
phatiert.

24. Das Verfahren von Dr. El6d?) besteht darin, der Seidenfaser eine
Komplexverbindung von Zinnchlorid mit Alkaliformiaten einzuverleiben, die
durch Waschen mit Wasser leicht gespalten wird. Bei dieser Spaltung entsteht
keine freie Salzsdure, sondern Alkalichlorid, was fiir die Haltbarkeit der Seide
von hervorragendem Vorteil ist.

25. 0. Piequet3) beschreibt ein Seidenerschwerungsverfahren mit essigsaurer
Tonerde und anschlieBender Alkalibehandlung, wodurch Aluminiumhydroxyd
in der Faser niedergeschlagen wird. Durch Kombinierung mit der iiblichen Zinn-
erschwerung soll man Erschwerungen von 300 bis 500% erzielt haben.

26. Erwahnt sei noch eine neuere, fiir die Seidenerschwerungsindustrie inter-
essante Patentanmeldung der I. G. Farbenindustrie vom 18. 9. 1925, Akten-
zeichen V 37195. Nach der Anmeldung sollen die nachteiligen Folgen der iiblichen
Phosphatbéader, wie Fleckig- und Unstarkwerden der Seiden dadurch vermieden
werden, dafl man die Phosphatbider nicht aus dem kéuflichen Phosphat, sondern
aus chemisch reiner Phosphorsidure mit anschliefender Neutralisation durch Soda
herstellt.

27. Zum SchluB sei noch eines Vorschlages von S. R. Trotman?) gedacht.
Er empfiehlt, um eine weitgehendste Schonung der Seide herbeizufithren, dem
Chlorzinnbad etwas Aluminiumchlorid und dem Waschwasser etwas Natrium-
azetat zuzusetzen. Besonders vorteilhaft soll es sein, das Natriumazetat durch
methylenglykolsulfosaures Natrium zu ersetzen.

IIl. Die Ausriistung der farbigen Seiden.

Wie schon oben erwihnt, trennen sich nach dem letzten Phosphatieren der
Zinnerschwerung die Wege der Weitererschwerung je nachdem, ob es sich
um Schwarzseiden oder um Couleurseiden handelt. In den ersten Zeiten der
Zinnerschwerung hat man versucht, die Couleurseiden direkt nach dem letzten
Phosphatieren zu farben, jedoch mit nur geringem Erfolg, insofern als die Seide
nicht den Glanz und die Fiille im Griff aufwies, den man so sehr schitzt.
Dies wurde mit einem Schlage anders, als Neuhaus mit seinem Verfahren, die
zinnerschwerten Seiden mit Wasserglas zu behandeln, hervortrat. Dieses Ver-
fahren brachte nicht nur eine weitere Erhéhung der Erschwerung, sondern
beeinfluBte Griff und Glanz der Seide in so hervorragender Weise, daf} es auch
noch heute das bei Couleurseiden einzig angewandte Verfahren darstellt.

1y Jochen Silk Weighting Cie.: Firber-Zg. 1906, S. 393.

2) El6d: D.R.P. 389813. 3) Piequet, O.: Ind. Text. 1926, S. 182.
1) Trotmann, 8. R.: Text. Rec. 1924, S. 63.
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Selbstverstidndlich gibt es auch Couleurseiden, die ohne jegliche Erschwerung
oder nur mit einer solchen organischer Herkunft, besonders mit Gerbstoffen,
versehen sind. HEs handelt sich dann jedoch um besondere Artikel, von denen
noch spiter die Rede sein, wird.

Schwarzseiden werden ebenfalls durchweg weiter erschwert, aber nicht
wie die Couleurseiden mit Wasserglas, sondern mit Gerbstoffen, hier greifen
Erschwerungsprozef3 und Farbprozel ineinander iiber, und zwar in der mannig-
faltigsten Weise. Dal Schwarzseiden vollstindig unerschwert gefarbt werden,
ist eine Seltenheit, es handelt sich dann meistens um Seiden fiir ganz spezielle
Zwecke, wie Schirmseiden. Sollen erschwerte Schwarzseiden jedoch den An-
forderungen spezieller Fchtheiten entsprechen, also z. B. séureecht, beizecht
oder walkecht sein, dann werden sie durchweg nach Art der Couleurseiden
erschwert.

Diese beiden verschiedenen Formen der Erschwerung fiir Couleurseiden
und fiir Schwarzseiden machen es erforderlich, diese beiden Gruppen auch be-
sonders zu behandeln.

1. Das Erschweren der farbigen Seiden.

Fiir die Weitererschwerung bei den Couleurseiden kommt nur eine einzige
Erschwerungsart, nimlich dieZinnphosphat-Silikatbehandlung in Frage, hochstens
mit der Abweichung, daf} eine Behandlung mit schwefelsaurer Tonerde zwischen
dem letzten Phosphat und dem Wasserglas eingeschoben wird.

Man kénnte ja fragen, warum die Seide nicht anschlielend an das eigentliche
Zinnphosphaterschweren gefarbt wird, was doch sicher frither, bevor man die
Wasserglaserschwerung gekannt hat, der Fall gewesen sein diirfte. Gewil}, es
kann so gefarbt werden, jedoch sind die Farbungen bei weitem nicht so klar
und glinzend, als dies bei den mit Silikat erschwerten Seiden der Fall ist.
Die Schwellung der einzelnen Seidenfaser durch die Wasserglasbehandlung ist
auBerordentlich, auflerdem betrigt das Mehr an Rendite etwa 30 bis 50%, teil-
weise sogar noch mehr. Die Angabe, die man vielfach in der Literatur vorfindet,
daB man mit der Zinnphosphaterschwerung eine Charge von 80 bis 100 und
dariiber erzielen kénnte, ist vollkommen unrichtig. 60 bis 70% ist das hochste,
was man bei einer fiinfmal gepinkten Seide mit der Zinnphosphatbehandlung
erreichen kann, und der Finfpinker wird bereits als duBerst gefidhrlich fiir den
Bestand der Seide gern vermieden. Dagegen ist die Zugkraft der Seide im Wasser-
glas entsprechend der Hohe der darunterliegenden Zinncharge eine ganz er-
hebliche und betragt vielfach 100% der Zinncharge und mehr. Eine derartige
Erhohung der Erschwerung trigt zum Glanz der Seide gewaltig bei. Die mit
dieser Erschwerung verbundene Volumenvergréfierung der Faser hat gleich-
zeitig eine ergiebigere und gleichméfiigere Farbaufnahme im Gefolge als bei
einer Seide, welche nicht mit Wasserglas behandelt wurde.

Bei der Tonerdeerschwerung kommt dagegen nur die Gewichtsvermehrung
in Betracht, ein ginstiger Einflu} auf die Farbung kommt nicht in Betracht.
Die Verwendung von Tonerde bei der Erschwerung wurde der Firma Puller
in Krefeld durch das franzosische Patent 254659 vom 10. Marz 1908 