
TECHNOLOGIE 
DER TEXTILFASERN 

HERAUSGEGEBENVON 

DR. R. O. HERZOG 
PROFESSOR, DIREKTOR DES KAISER-WILHELM-INSTITUTS FUR FASERSTOFFCHEMm 

BERLIN-DAHLEM 

VI. BAND, 2. TElL 

TECHNOLOGIE 
UND WIRTSCHAFT DER SEIDE 

BEARBElTET VON 

HERMANN LEY, ERICH RAEMISCH 

BERLIN 
VERLAG VON JULIUS SPRINGER 

1929 



TECHNOLOGIE UND 
WIRTSCHAFT DER 

SEIDE 
BEARBEITET VON 

DR. HERMANN LEY DR. ERICH RAEMISCH 
ELBERFELD KREFELD 

MIT 375 TEXTABBILDUNGEN 

BERLIN 
VERLAG VON JULIUS SPRINGER 

1929 



ALLE RECHTE, INSBESONDERE DAS DER tJBERSETZUNG 
IN FREMDE SPRACHEN, VORBEHALTEN. 

COPYRIGHT 1929 BY JULIUS SPRINGER IN BERLIN. 

Softcover reprint of the hardcover 1 st edition 1929 

ISBN 978-3-642-98444-0 ISBN 978-3-642-99258-2 (eBook) 

DOl 10.1007/978-3-642-99258-2 



Vorwort. 

Die" Technologie der Seide" schildert das Gesamtgebiet der Seidenver­
arbeitung. Die Rohseide vom Kokon bis zum verkaufsfahigen Gewebe wird in den 
einzelnen Arbeitsgangen verfolgt. Besonderer Wert ist darauf gelegt worden, 
die verschiedenen Arbeitsgange nicht nur aneinander zu reihen, sondern sie im 
Zusammenhang untereinander und den praktischen Verhaltnissen gemaB im 
Einzelnen zu schildern. Zum Verstandnis der Darstellung dienen die zahlreichen 
Abbildungen, die nicht nur die Fertigprodukte, sondern auch die Zwischenstufen 
der Fabrikation erkennen lassen. Neu ist u. a. die ausflihrliche Behandlung der 
Ausrlistung der Seide in der Gewebeform sowie die eingehende Ubersicht liber 
die Seidenschaden. Das Schrifttum ist bis in die neuste Zeit berlicksichtigt worden. 

Der Abschnittliber "Die Seidenwirtschaft der Welt" gibteinen Uberblick 
liber die historische Bewegung der Rohseidenproduktion und -verarbeitung und 
eine recht eine recht eingehende Darstellung der WeItproduktion von Roh­
seide, des Rohseidenhandels und der WeItwirtschaft von Seidengeweben. Be­
sonders ausflihrlich ist der Seidenwarenhandel berlipksichtigt. SchlieBlich wird 
auf die internationale Organisation der Seidenindustrie hingewiesen. 

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

Berlin-Dahlem, Miirz 1929. 
Der Herausgeber. 
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Technologie der Seide. 
Von 

Dr. Hermann Ley, Elberfeld. 

Die Gewinnung der Rohseide. 
I. Der Seidenkol{Oll. 

1. Del' Aufbau, die Gestalt und die Beschaffenheit des Kokons. 
Sobald die ausgewachsene Seidenraupe sich in den sogenannten Spinnhutten, 

Kunstbauten aus diirrem Reisig, einen zum Einspinnen geeigneten Platz ausgesucht 
hat, schlingt sie an der betreffenden Stelle in mehreren Verzweigungen des Reisigs 
aus dem Saft ihrer Spinndruse ein Gewirr 
von Seidenfaden, welches als Halt fur den 
eigentlichen Kokon dienen solI. 

1st diese sogenannte Spelaja, Bou­
rette odeI' Flockseide hergestellt, dann 
beginnt eigentlich erst del' Aufbau des 
Kokons, indem die Raupe durch regel­
maBige Bewegungen des Kopfes den 
Seidenfaden in 8-fOrmigen Windungen 
odeI' Schleifen spinnt. Nach Angaben ver­
schiedener Autoren, wie Silbermann, 
Provasi, Colombo u. a. m. bilden 15 
bis 20 derartiger Windungen dann ein 
kleines Bundel, sogenannte Pacchetti 
von einer FlachengroBe von je etwa 
4 bis 5 mm2 • Die Raupe lagert diese 
klein en Paketchen an den verschiedensten 
Stollen der Kokonwandung in einer Ge­
samtzahl von etwa 60000 ab, jedoch ohne 
den Spinnfaden abzureiBen, so daB samt­
liche Bundel miteinander verbunden sind. 
Verfasser ist es allerdings trotz vorsichtig­
ster Priiparation nicht gelungen, in den fer­
tig ausgebildeten Kokons derartige Paket­
chen zu isolieren. Wohl konnte festgestellt 
werden, wie aus ulllstehender Abbildung 
ersichtlich ist, daB tatsachlich 8-formige 
Schleifen vorhanden sind, jedoch kann von 
einer regelmaBigen Lagerung dieser Paket­
chen etwa nebeneinander keine Rede sein. Abb. 1. Zweig einer Spinnhutte 1). 

1) Samtliche Aufnahmen sind yom Verfasser im lHikrophotogr. Laboratorium der Seiden­
trocknungs-A.-G. Elberfeld mit Apparaten der Firma E. Leitz, Wetzlar, hergestelit. 

Technologie der Textillasern. Bd. Y1: Ley. 1 
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Abb.2. 

Der Seidenkokon. 

Teil der Spinnfadenschicht herausprapariert im 
AufbIick. Vergr.1:15. 

Die Biindel werdenje­
doch keineswegs wahllos 
angeordnet, sondern die 
Kokonhiille wird damit 
in ziemlich.regelmaBigen 
Schichtenausgelegt, und 
zwar solange, bis der 
lnnenraum so weit ver­
kleinert ist, daB er als 
Bett fiir die Puppe die­
nen kann. lst dieser 
Punkt erreicht, dann 
wird die letzte lnnen­
schicht in Form eines 
sehr dichten und gaze­
artigen Sackchens ge­
sponnen, der sogenann­
ten Telette, in dem 
danndie Verpuppungder 
Raupesich vollzieht. Die 
Gesamtdauer der Ein­
spinntatigkeitder Raupe 

betragt etwa 65 bis 70 Stunden. Die 
Anzahl dieser erwahnten aus den klei­
nen Paketchen gebildeten Schichten 
- welche im iibrigen in der Weise zu­
stande kommen, daB die Seidenraupe 
den Kokon nicht ohne jegliche Unter­
brechung fortspinnt, sondern in Zeit­
a bschnitten von j e drei Stunden mi t da­
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 Satine-Kokonssehr gut 
zu erkennen, wahrend es bei den ande­
ren Arten hier schon eines optischen 
Instrumentes bedarf. Es sind so drei 
Teile am Kokon zu unterscheiden: 

1. Das auBereNest, diesogenanten 
Flaum- oder Flockseide oder Watte 
(Bourette, Spelaja, Frisons, blaze). 

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

2. Die mittlere Schicht, die eigent­
licheabhaspelbareRohseide, die Ba ve. 

;3. Die innerste Haut, das Bett der 
Puppe, die Telette, imHandel auch 
ale Bassines 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 herausprapariert sind. 



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

Die auBere Gestalt des Kokons, soweit derselbe nicht noch von der lockeren 
Flockseide umgeben ist, schwankt je nach der Rasse, der Art .und der Zucht del' 

Abb. 4. Geloste Schichten am halbierten 
Kokon, innen die Telette, mitten die ab­
haspelbare Seidenschicht, auBen die Flock· 

seide. Natiirliche GroBe. 

betreffenden Seide. Die GroBe des nor­
malen Kokons betragt in der Lange 
zwischen 3 bis 3,5 cm und in del' 
Breite zwischen 1,75 bis 2,5 cm. Die 
Gestalt wechselt ebenfalls nach der 
Rasse, und zwar von der kugelrnnden 

Abb: 5. Kokons von goldgelber Italiener­
Rasse. 

N atiirliche GroBe. 

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

Auch nach dem Geschlecht unterscheiden sich die Kokons insofern, · als 

Abb.6. Kokons, griin·weiBe Kreta. 
N atiirliche GroBe. 

die weiblichen Kokons etwas mehr 
rundlich, . dagegen die mannlichen 
Kokons mit einer Einschniirung ver­
sehen und mehr Hinglich sind. 

Abb. 7. Kokons, weiBeJapaner. Links 
weiblicher, rechts mannlicher Kokon. 

Natiirliche GroBe. 

Von einem guten Kokon verlangt man, daB er gleichmaBig dick und an 
den Enden gleichmaBig abgerundet sein solI. Immerhin kommt es auch bei 
einer guten und modern en Zucht vor, daB in einer gleichen Ernte die GroBe der 

1* 



4 Der Seidenkokon. 

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

Der Farbe nach unterscheidet man die Kokons hauptsachlich in silberweiBe 
(China), weiBliche (Levante, Broussa, Adrianopel), griinlichweiBe und graue 
(Japan), und gelbe (europaische). AuBerdem findet man, wenn auch seltener, 
blau und rosa gefarbte Kokons (China). Selbstverstandlich 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
wahnung finden, daB die Farbe der Kokons keineswegs iibereinzustimmen 
braucht mit derjenigen der aus demselben gehaspelten Rohseide. Es konnen z. B. 
blaBgelbe Kokons eine schOn goldgelbe Spinnseide liefern, und umgekehrt go~d­
gelbe Kokons eine gelbIiche. Der Farbstoff der Seide befindet sich zur Haupt­
sache im Serizin, dem Seidenleim, wahrend der eigentliche Seidenfaden, das 
Fibroin, weiB 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 konnen mehr Seide enthalten als groBe, insofern als groBe Kokons 
eine groBere Puppe enthalten. Der gleiche Unterschied besteht beziiglich mann­
licher und weiblicher Kokons, da dermannliche Kokon eine kleinere Puppe 
und demgemaB mehr haspelbare Seide besitzt. 

Die Kokons werden durchweg nach dem Gewicht gehandelt, doch fand man 
friiher vielfach z. B. in Japan, daB auch nach MaB verkauft wurde. Das Ge­
wicht des lebenden Kokons nimmt vom Tage der Ernte taglich 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 hauptsachlich auf die Stoff­
wechselvorgange, 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 einzeluen Kokons 
schwankt natiirlich seiner GroBe entsprechend. Wahrend z. B. von den kleinen 
chinesischen Kokons (Woozies) etwa 3000 auf 1 kg gehen, wiegen von den 
europaischen Kokons bereits 1200 Stiick 1 kg. Einen Uberblick hieriiber, ge­
messen an ausgetrockneten Kokons, gibt nachstehende Tabelle, welche von 
Prof. Colombo!) verOffentlicht wurde. 

Rasse 

WeiBliche 

" WeiBe 

" Gelbe 

GOldgelbe 

Herkunft 

Kutais 
Turkestan 

Persien 
Woozies 

Shaoshing 
Dong-Ding 

Chin. Kreuzung 
Griechenland 
Adrianopel 

Saloniki 
Toscana 
Piemonte 

Ungarn 
Chinesische 

i Mit~leres Gewicht i Zahl der Kokons 
, der emzelnen Kokons I in einem Kilogramm 

g I 

0,636 
0,563 
0,586 
0,298 
0,493 
0,375 
0,50.0 
0,606 
0,632 
0,577 
0,709 
0,739 
0,656 
0,453 

1571 
1776 
1705 
3350 
2026 
2666 
1997 
1650 
1580 
1731 
1410 
1353 
1524 
2206 

1) Sunto delle Lezioni di Merceologia e Tecnologia dei Bozzoli e della Seta, Mailand 1917. 



Der abhaspelbare Spinnfaden des Kokons. 5 

3. Del' abhaspelbare Spinnfaden des Kokons. 
Der Gehalt des Kokons an eigentlicher Seidenfaser betragt beim frischen 

Kokon ungefahr 14% des Gesamtgewichtes und die Lange durchschnittlich 
etwa 3500 m, wovon auf den inneren, fUr die Gewinnung des spinnbaren 
Rohseidenfadens brauchbaren Teil nur etwa 500-750 m, in seltenen Fallen 
900 m entfallen. 

Nach J os. Sponarl) 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 ausfiihrliche Ubersicht iiber die 
Langenverhaltnisse der spinnbaren Seide der verschiedensten Rassen gibt 
Colom bo in seinem bereits erwahnten Werke. 

I Durchschnittl. Lange d·1 Grenzwerte 
Herkunft abhaspelbaren Seide I untere I 6bere 

m ; m ! nl 
Rasse 

" WeiBe 

Kutais 

I 

691 

I 

600 980 
Turkestan 732 602 1140 

Persien 779 620 1100 
vVoozies 464 ! 335 670 

WeiBliche 

Shaoshing 613 425 785 
Dong-Ding 574 470 820 

Chin. Kreuzung 603 440 795 
Griechische 731 610 1102 
Adrianopel 810 620 1000 

Saloniki 682 520 900 
Toscana 771 465 1080 
Piemonte 787 620 940 
Ungarn 757 525 1235 
China 618 430 820 Goldgelbe 

Wie bereits erwahnt, spielt das Geschlecht eine groBe Rolle insofern, als Cler 
Gehalt an eigentlicher Seidenfaser bei dem mannlichen Kokon groBer ist als 
bei dem weiblichen, da der letztere eine groBere Puppe enthalt. Ebenso ist 
auch die Rasse und die Herkunft sowie die jeweilige Ernte in dieser Hin­
sicht wesentlich. So geben nach Provasi 2) europaische reingelbe Rassen 750 m, 
gekreuzte 700 m, grauweiBe 650 m, chinesische weiBe oder goldgelbe W oozies 
550 bis 650 m spinnbare Seide. Bei der Sorgfalt, welche man der europaischen 
Seidenzucht angedeihen laBt, kann es nicht wundernehmen, daB die europaischen 
Rassen den asiatischen und fremdlandischen beziiglich regelmaBigerAusbildung 
des Kokons iiberlegen waren und nur von den japanischen Ziichtereien der Neu­
zeit erreicht wurden. 

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

auBere Flockseide 
eigentlicher Seidenfaden 
Puppe und Feuchtigkeit 

0,7% 
14,3% 
85%. 

Der Gehalt an haspelbarer Seidensubstanz einschlieBlich der Puppenhiille 
betragt beim lebenden Kokon 11-13% fUr weibliche, und 14-16% fUr mann­
liche. Das eigentliche Gewicht der haspelbaren Seidensubstanz betragt aber 
nur etwa 8 bis 10 %, 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. 
2) 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
gefiihrt worden. Unter diesen sei nur eine Versuchsreihe von CastellottP}, 
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. AuBerdem gibt die Tabelle auch einen guten 
'Oberblick iiber das Gewicht des Kokons, die Lange der abhaspelbaren Seide 
und deren Titer. 

Gewicht des I Lange des i Titer Rasse Aufzucht in einz. Kokons haspelb~ Spinnf. desselben g 

Gelb. Italiener Oremona 0,675 718 
! 

2,86 

" " 
Oaserta 0,675 646 2,74 

" " 
Oremona 0,684 718 2,89 

" " Bologna 0,806 749 2,94 

" ., Oremona 0,609 671 2,69 

" " 
Torino 0,769 769 2,68 

" " 
Oremona 0,649 745 2,66 

" " 
Perugia 0,819 877 2,64 

Ohin. Kreuzung Oremona 0,625 664 2,96 

" " 
Palermo 0,555 584 2,84 

" " 
Oremona 0,684 679 3,21 

" " Brianza 0,641 599 2,96 

" " 
Oremona 0,657 665 2,84 

" " 
AscoIi-Piceno 0,724 629 2,60 

" " Oremona 0,657 736 2,73 

" " 
Perugia 0,714 676 2,71 

" " Oremona 0,847 779 3,18 

" " Oesena 0,781 697 2,88 

" " Oremona 0,581 634 2,70 

" " Oasteggio 0,714 680 2,73 

Uberhaupt ist der Unterschied zwischen einer sorgfaltig gefiihrten Au£zucht 
und einer weniger gut gefiihrten Zucht ein derartig gewaltiger, daB 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, daB 
ernsthafte Ziichter in jeder Art und Weise darauf bedacht sind, die Grund­
bedingungen fiir die moglichst ausgiebigste Ernte zu erforschen und sich zu­
nutze zu machen. 

4. Einteilung der Kokons nach Rasse, Herkunft und Beschaffenheit. 
1m Handel beurteilt man die Kokons nach Herkunft und Giite. 

A. Rasse. 
Auf Grund der Farbe unterscheidet man vier Rassen, namlich gelbe, wei Be, 

weiBliche (biancastri) und griine Kokonrassen. Unter diesen einzelnen Rassen 
gibt es dann wieder Kreuzungen zwischen den verschiedenen Farben oder 
zwischen den gleichen Farben mit den verschiedenen Ursprungslandern. 1m 
folgenden sollen die wesentlichsten aufgefiihrt werden. 

1) Oastellotti, 0.: Nell' alevamento razionale del filugello e la salvezza dell' in­
dustria serica, Oremona Tipografia Agricola Oommerciale 1910. 
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a) Gelbe Kokons mit den Unterabteilungen: 
a) Reingelbe (europaische gelbe). 
b) Kreuzung mit weiBer China (gelbe europaische und weiBe China). 
c) Kreuzung mit goldgelber China (gelbe europaische und goldgelbe China). 
d) Kreuzung mit Japaner (gelbe europaische und weiBe Japan). 
e) Kreuzung der gleichen Rasse (zwei gelbe europaische). 
Zu dieser Gruppe zahlen in der Hauptsache Kokons von Italien, Frankreich, 

Spanien, Ungarn, Griechenland und Kreta, Serbien, Bulgarien, Kleinasien 
(Broussa und Syrien), europaische Tfukei (Adrianopel), Persien, Kaukasien, 
Turkestan, Vorderindien (Bengal). 

b) WeWe Kokons mit der einzigen und gleichen Unterabteilung, namlich 
Kreuzung von zwei weiBen Rassen. 

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

c) Wei6liche Kokons (Biancastri). Zu dieser Gruppe, auch vielfach als 
Bagdadrasse bezeichnet, zahlen in der Hauptsache die Kokons der Levante, 
Persien und Kaukasien, die heute einen sehr erheblichen Anteil der Welternte 
darstellen. 

d) Griine Kokons. Hierzu gehoren in der Hauptsache japanische, einzelne 
chinesische und levantinische Kokons. AuBer den amgefuhrten Rassen sind 
natfulich noch eine ganze Reihe der verschiedenen Kreuzungen im Handel, zumal 
jeder Zuchter darauf bedacht ist, durch selbstgewahlte Kreuzung ein moglichst 
gutes Rohmaterial zu ziehen, welches den besten Ertrag an abhaspelbarer Seide 
vet'spricht. 

B. Herkunft. 

Bezuglich der handelsublichen Einteilung der Kokons nach ihren Herkunfts­
landern unterscheiden wir europaische, levantiner und asiatische Seidenkokons. 
Als Handelsware werden diese Kokons dann 
wiederum nach ihrer Herkunft aus den 
einzelnen Landern bzw. aus den Provinzen 
dieser Lander bezeichnet. 1m folgenden solI 
eine diesbezugliche kurze Ubersicht ge­
geben sein. 

a) Europaische Seidenkokons. Italien. 
Die hauptsachlichsten Landesteile, welche 
der Seidenzucht obliegen , sind die Lom­
bardei, Ligurien, Venetien, Piemonte und 
Istrien. Die reingelben Italiener -Kokons 
stammen zur H auptsache von Piemonte, 
Istrien und Gorz. Sie sind etwas kleiner 
als die ubrigen italienischen Seidenkokons 

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

und Venetien sind meistens Kreuzungen 
von einheimischen mit chinesischen Seiden, sie sind ebenfalls von gelber Farbe; 
es gehen ca. 1700 bis 1800 Stuck Kokons auf I kg. 

Frankreich. Es werden nur einheimische gelbe Seidenrassen gezuchtet, 
und zwar die in der Gegend Varo, Cevennes, Ardeche und in den Pyrenaen. 

Spanien. Die ebenfalls gelben Kokons stammen zumeist von Murcia, 
Valencia, Toledo und Saragossa. Sie durften 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 ItaIienern tmd Chinesen. 

Schweiz. Fur 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 f?ind weniger lang als die europaischen, wohl etwas groBer und 
gehen ca. 1700 auf 1 kg. Es han­
delt sich urn die sogenannte Bagdad-

Abb.9. GrauweiBe Persische Kokons. 
Natiirl. GroBe. 

Abb. 10. WeiBIiche Adrianopel-Kokons. 
Natiirl. GroBe. 

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

Kaukasien und Turkestan. Die Kokons sind von geiber oder weiB­
licher Farbe. Sie lehnen sich in ihrer Form an die Bagdadrasse an. Die 

Hauptausfuhrstatten sind Ge­
orgien, Kutais und Curan. 

Griechenland. Bei den 
griechischen Kokons unter­
scheiden wir in del' Haupt­
sache diejenigen von Salo­
niki, welche den mazedo­
nischen Landern angehoren; 
sie sind vielfach gelbe euro­
paisehe, von denen ctwa 
1700 auf 1 kg gehen. Sodann 
die von Adrianopol, Rume­
lien, Kreta usw., welche zum 
Teil aus gel ben italienisehen 
odeI' franzosisehen, zum Teil 
aus weiBlichen Bagdaclrassen 
stammen. AuBerdem liefern 

Abb. II. Gelbe Adrianopel-Kokons. Natiirl. GroBe. noeh Zypern und die grie­
ehisehen Inselngeringe Mengen 
gelber und grfmweiBer Kokon". 

Bulgarien. Bulgarien liefert meistens ahnliche Kokons wie Grieehen­
land, und zwar gemischt weiBliche oder gelbe europaische. 

Asiatische Turkel. Anch hier unterscheiden wir hauptsachlich zwei 
Sorten, namlich diejenigen von Anatolien mit den Hauptausfuhrstatten 
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Broussa, Smyrna und Adana. Sie werden allgemein als Broussa-Kokons an­
gesprochen und stellen die weiBliche Bagdadrasse dar. 

Die zweite Sorte ist diejenige von Syrien mit den anschlieBenden Land­
streifen Libanon und Palastina. Die Hauptausfuhrstatten sind Tripolis, Da­
maskus und Antiochia. 
Sie werden als svrische 
Kokons gehandeit und 
sind ebenfalls von weiB­
licher Farbe. 

c) Asiatische Ko­
kons. China. Die chi­
nesischen Kokons sind 
der Hauptsache nach 
weiB 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 
grauweiBe 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 weiBer Farbe, einzelne Sorten auch 

grunweiB. Sie sind etwas kleiner als die europaischen Kokons, aber groBer als 
die chinesischen. 

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

Indien. Die Haupterzeugungslander 
sind Bengal und Kaschmir. Sie sind 
von weiBlicher 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 uber das Sta­
dium des Versuches nicht hinausgekommen 

Abb. 13. Grline Japaner-Kokons. 
Natiirl. GroJ.le. 

sind, ferner an die Erzeugnisse der nordlichen Lander, 
RuBland. 

C. Giite odeI' Qualitiit. 

Deutschland und 

Die Beurteilung der Gute einer Kokonsernte richtet sich nicht nur nach der 
auBeren Beschaffenheit und dem Gewicht der Kokons, sondern auch nach der 
Menge etwa vorhandener fehlerhafter, beschmutzter oder irgendwie beschadigter 
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 Erzeugungslandern 
und Handelsplatzen vollstandig verschieden. Es liegt hier die Beurteilung viel­
fach in den Handen 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 Qualitat geschieht meistens in drei 
oder vier Sorten. Hier moge nur die in Italien iibliche Einteilung Erwahnung 
finden, weil Italien fUr Europa jedenfalls das fiihrende Erzeugungsland ist. 

Man teilt die Seidenkokons aIs Hande!sware in vier Qualitaten ein, namlich: 
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 groBere Rolle, als die 

europaischen Haspelbetriebe (Filanden) vielfach bedeutend mehr vom Ausland 
eingefiihrte Kokons verarbeiten, als im eigenen Lande erzeugt werden konnen. 

5. Fehlerhafte Kokons. 
AuBer den normalen weist die Seidenzucht naturgemaB noch eine ganze Reihe 

fehlerhafter Kokons auf. Diese sind teils ohne wei teres wahrzunehmen, teils 
sind die Fehler verborgen, so daB nur dem Sachverstandigen das Erkennen 
moglich ist. Zu diesen fehlerhaften Kokons zahlt eine ganze Reihe der ver­
schiedensten Formen, von denen im folgenden die hauptsachlichsten kurze Er­
wahnung finden sollen. 

Nicht fertig ausgebildete Kokons (Immaturi) sind solche, bei denen 
die Verpuppung der Raupe, durch auBere Umstande (Temperatur) u. a. ver­

Abb. 14. WeiBe Satines. Natiirl. GroBe. 

melpilzen iiberzogen oder sie ist an 
angewachsen. 

zogert odeI' ganz hintangehalten 
ist. Dieser Kokonfehler, der viel­
fach auBerlich kaum erkennbar ist, 
wird von den Filanden sehr ge­
fiirchtet, wei! die Menge der ab­
haspelbaren Seide sehr gering ist, 
hier kann auch eine Schwachung 
der Raupe durch Krankheit die 
Ursache sein, indem die Raupe das 
Spinngeschaft nur unvollstandig 
besorgt. Solche Kokons werden 
auch als Faloppe bezeichnet. 

Taube Kokons (Sordi) lassen 
beim Schiitteln nicht die An­
wesenheit der Chrysalide erkennen. 
Die Puppe ist entweder erkrankt., 
gestorben und vielfach mit Schim­

der Kokonwandung festgeklebt bzw. 

Schwache Kokons (Satinato, Satines, Coralons, Souflons) sind 
daran erkenntlich, daB sie nicht, wie die guten, fest sind, sondern weich und 
papierartig. Vor aHem saugen sie sich beim Einweichen mit ·Wasser voll und 
sinken unter, was die regelrechten Kokons nicht tun. Vielfach weisen diese 
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Kokons eine wie Atlas glanzende Flockseide auf, worauf auch die Bezeichnung 
Satine zuriickzufiihren sein diirfte. 

Hierher sind auch die Kokons mit schwachen Spitz en (Punte deboli, 
Cocons it pointes fai bles) zu rechnen, bei denen die Erscheinung, daB die 
Kokonswandung gegen Druck nachgiebig ist, besonders an den Kokonenden 

wahrzunehmen i8t. Manchmal fin­
det man .sogar, daB an den Enden 
direkte Offnungen vorhanden sind. 

Abb.15. WeiBliche Adrianopel, mannliche Kokons, 
normale und kleine. 

N atiiri. GI'olle, 

Abb. 16. Gelbe Italiener, weibliche 
Kokons, normale und kleine. 

N atiiri. GroBe. 

Ahnlich sind die sog. Cocons enchemises, bei denen abel' nur die an und 
fiir sich normalen Kokons mit einer Schicht einer leichten durchsichtigen, perl­
mutterglanzenden Flockseide umgeben sind, eine Eigenart, welche vielfach in 
Friaul beobachtet wird. 

Kleine odeI' halbe Kokons (Mezza gallette) haben im Vergleich zu 
den iibrigen Kokons del' gleichen Sorte kleinere Gestalt. Sie sind wohl gerundet 
und gleichmaBig geformt" haben abel' eine sehr 
diinne Wandung und geben demgemaB nur sehr 
geringe Ausbeute. Auch hier spielen "\Vitterungs­
verha,ltnisse und die Art del' Raupenzucht eine 
groBe Rolle. 

MiBgestaltete Kokons (Malfatti). Es 
handelt sich um an und fiir sich gesunde 
Kokons, deren Gestalt abel' aus AnlaB schlech­
ter odeI' unsachgemiiBer Pflege namentlich bei 
del' Errichtung del' Spinnhiitten nicht regel­
maBig, sondern ungebogen und kantig ausge­
bildet worden j.,t. 

Hierher gehoren auch die sog. etrangles, 
die zusammengeschniirten Kokons, welche an Abb.17. WeiBlicherAdrianopel­
den Enden eine starke Anhaufung des spinn- Kokon, miBgestaltet. Nat. Gr61le, 

baren Fadens aufweisen, wah rend die Mitte nur 
von wenigen Faden gebildet wird. Sie sind insofern anormal, als der Kokon 
beim Abhaspeln in der Mitte zusammenbricht und so Schwierigkeiten in del' 
Verarbeitung bietet. 

Doppel-Kokons oder Multipel. Eine andere Form del' fehlerhaften 
Kokons simi die Doppel- bzw. Multipelkokons (doupions), welche schon dUTCh 
ihre GroBe auffallen. Es gibt allerdings auch Doppelkokons, welche nur von 
norma!er GroBe sind, die sog. Fin doubles. 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 konnen deshalb fiir die 
Rohseidengewinnung nicht in Frage kommen. Dieses ist namentlich dann der 

Abb. IS. Doppies itaIienischer gelber Rasse. 
Natiirl. Gr6lJe. 

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 
europaische Rassen nur 2 bis 4 % 
Doupions aufweisen. Wahrschein-
lich besteht ein Zusammenhang 

damit, ob es sich um einerntige oder mehrerntige Rassen handelt, daher also 
bei den einerntigen europaischen Rassen der verhaltnismaBig geringe Anteil 
an der Gesamternte. Nach Ro binet ist das Entstehen der Doupions auf 
korperliche Schwache der Raupe zuruckzufuhren, nach Quaj at jedoch auf 

Abb.19. Doppies, weiLlIiche Syrische Rasse. Natiirl. GroBe. 

eine Rasseneigentiimlich­
keit, die allerdings nicht 
erblich ist. Der Gehalt an 
Doupions betragt bei gelben 
Rassen 3 bis 5 %, bei j a pa­
nischen Rassen und deren 
Kreuzung 12 bis 15 %. Bei 
chinesischen Kreuzungen 
9 % und bei mehrerntigen 
Rassen 30 bi" 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 Verhaltnis zu 
der Seide der normalen 

Kokons einen groberen Faden, welcher demgemaB auch zu groberen 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 groBe oder 
dicke Kokons, bei denen man im Zweifel sein kann, ob es sich um einfache oder 
Doppelkokons handelt. Hier vermag naturlich nur die personliche fachmannische 
Erfahrung genugende Anhaltspunkte zur einwandfreien Erkennung zu geben. 

Aufgetriebene Kokons (Bambagiati-Cocons cotonneaux) sind Ko­
kons, die sonst regelmaBig ausgebildet, kleine Auftreibungen und Hohlraume in 
der Kokonschale aufweisen; diese fiihren teilweise dazu, daB die Seide wie zerrissen 
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erscheint. Man findet diese Art hin und wieder bei Levanteseiden und bei ein­
zeInen asiatischen Seiden (Bengal). Die Ursache ist eine unregelmaBige Spinn­
art der Raupe. Viel­
fach werden diese feh­
lerhaften Kokons auch 
als Satines angespro­
chen, sind aber mit 
diesen nicht identisch. 

Schwarze Ko­
kons (negronatD. 
Diese sehr gefiirchtete 
Erscheinung ist auf 
eine Krankheit des 
Seidenwurms zuruck­
zufuhren, welcher eine 
dunkle Abscheidung 
aussondert, die all­
mahlich die Kokon­
hulle durchdringt und 
sogar die Kokons, 
welche sich in direk­
ter Nahe befinden, zu Abb. 20. Geoffnete Kokons mit Puppe. 

infizieren vermag. Oben: Einzelkokon. Unten: Doppclkokon. Natiirl. GroBe. 

Man bezeichnet diese 
Erscheinung auch als carbonchio-Pestbeulen und ist naturlich sehr darauf 
bedacht, derart befallene Kokons sorgfiiltig auszulesen. 

Rostige Kokons (rugginosi, Cocons rouilleR). Diese Kokons weisen 
auf ihrer OberfHiche kleine rotbraune Flecken auf, die wie Eisenrost aussehen, 
deren Ursache entweder mit del' 
feuchten Jahreszeit oder feuchter 
Umgebung zusammenhiingt odeI' 
auf Anschmutzung zuruckzufiIh­
ren ist. Besonders tritt diese Er­
scheinung bei griinen Japanern 
und deren Kreuzungen auf. 

Beschm u tzteKokons (Mac­
chiati, Coconstaches). Diese 
Kokons wei "en Flecken verschie­
denster Farbe und mannigfachen 
Ursprungs auf, seien es solche, 
welche durch Faulnis del' Raupe 
entstanden sind, seien es solche, Abb. 21. Rostige weil.le Adrianopel-Kokons. 
welche auBerlich angeschmutzt Natiirl. GroBe. 

sind, durch Berlihrung mit an-
deren fehlerhaften Kokons odeI' direkt mit Schmutzpartikeln, StraBenschmutz, 
Kohle u. a. m. Diese braunen Flecke k6nnen auch durch das in del' Chrysalide 
enthaltene Fett veranlaBt werden, sob aId die Kokons beim Austrocknen zu 
stark erhitzt werden. Das braune Fett schmilzt aus und durchdringt die 
Kokonwandung. 

Verkalkte Kokons (Calcinati, Calcines odeI' Platres). Es sind 
eigenartige wei Be, auBerordentliche leichte und teilweise durchsichtige Kokons, 
welche wie mit Kalk bestaubt erscheinen. Es handelt sich hier um eine para-
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sitiire 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 ZersetzungsprozeB der 
Chrysalide gebildeten Stoffe 
nach Conte und Levratl) 
die Seidensubstanz auf16sen. 

Verschimmelte Kokons 
(ammu£fati) sind Kokons, die 
von den verschiedensten Schim­
melsorten befallen sind. Die 
Ursache hierzu ist meist dem 
Umstande zuzuschreiben, daB 
die Kokons nach dem Abt6ten 
der Puppen nicht geniigend ge­
trocknet oder feucht gelagert 
worden sind. 

Abb.22. Beschmutzte wei31iche Adrianopel. Vergaste Kokons (Suf­
fumigati). Es sind dieses an 
und fUr sich einwandfreie Ko-

N atiirI. Grofie. 

kons, die unter Verwendung von schwefliger Saure oder Formalin konserviert 
wurden. Man erkennt sie weniger am Aussehen als am Geruch, sie lassen sich 

Abb.23. Von Kiifern angefressene 
Kokons. NatiirI. Grofie. 

meist nur mit Hilfe von schwachen AI­
kalien und Seife, Borax, Phosphat usw. 
abhaspeln und miissen schnell verarbeitet 
werden. 

Es sind noch anzufUhren die direkt 
beschadigten Kokons, namlich Co con s 
papilionnes, aus denen der Schmetterling 
ausgeschliipft ist. Ferner die Cocons 
perces, die von Kafern und Larven 
durchbohrt sind, und aIle Kokons die 
durch Mause oder Ratten angefressen 
worden sind. 

Diese drei Arten kommen fiir ein Ab­
haspeln nicht in Frage, da durch die Ver­
letzung der ganze Kokonbau derart in 
Mitleidenschaft gezogen ist, daB kein 

fortlaufender Faden mehr abgehaspelt werden kann. Derartige Kokons k6nnen 
nurmehr als Material fUr Abfallseide in Betracht kommen. 

6. Kokons del' wilden Seiden. 

Einer besonderen Art von Kokons muB hier noch Erwahnung 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) Laborat.oire 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 . . 
Antheraea Perny. . 
Bombyx Yamamay. 

in lndien 
in China 
in Japan. 

Abb. 24. Kokon von Bombyx Mylitta. Nat;;r!. GrOBe. 

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

Abb.25. Kokon von Antheraea Perny. Nat;;r!. GroBe. 

Die Farbe von Yamamay ist allerdings vielfach heller, bis zu einem Griinlich. 
weiB. Es hangt dieses jedenfalls damit zusammen, daB man in Japan dazu iiber. 
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gegangen ist, die Zuchtverhaltnisse dieses Seidenspinners planmaBig zu ver­
bessern. 

Charakteristisch filr die verschiedenen 

Abb. 26. Kokon von Bombyx Yamamay. 
NatitrI. GroBe. 

Tussahseidenfaden ist iibrigens, daB 
sie deutlich sichtbare Langsstrei­
fung und riegelformige Querwiilste 
aufweisen. Der Titer des Tussah­
fadens ist erheblich groBer als 
derjenige der echten Seide und 
betragt 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 Erzeugungslandern eine sehr 
groBe Rolle und werden dort ge­
haspelt und weiter verarbeitet zu 
den beliebten Rohseidenstoffen. 

II. Der Spinnfaden. 
1. AnDere Gestalt. 

1st so in wesentlichen Ziigen die Gewinnung, der innere Aufbau und die 
auBere Gestalt des Seidenkokons geschildert worden, so bedarf es jetzt 
einer Beschreibung der Beschaffenheit und Eigenschaften des eigentlichen 

Spinnfadens, die bei del' 
Gewinnung der Rohseide 
eme erhebliche Rolle 
spielen. 

Der Seidenfaden ver­
laBt dieSpinndriise nich t 
als einheitlicher Faden, 
sondern in Form von 
zwei aneinandergekleb­
ten Fasern. El' tritt in 
fliissiger Form aus und 
el'stal'rt an del' Luft, 
durch welche Umstande 
ist noch nicht bekannt. 
Es diil'fte 3,ber eine ahn­
liche Erscheinung 8ein, 
wie wil' solche bei del' 
Koagulation des tieri­
schenBlntes beobachten. 
Da die Seidensubstanz 

Abb.27. Flockseide im Durchblick. Vergr. 1: 45. aus del' Spinndriise nicht 
in Form eines diinnen 

Fadens, sondel'n in Form kleiner Tropfen heraustritt , so besteht del' Faden 
nicht aus einer vollstandig einheitlichen Masse, sondern aus einer groBen 
Anzahl aneinandersitzendel', feinster Faserchen, die man auch als Fibrillen 
bezeichnet. Diese Fibrillen losen sich vielfach yom Hauptfaden ab und bilden 
ditnn UnregelmaBigkeiten, welche man als Duvet odeI' Fiochetti bezeichnet. 
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Wie eben erwahnt, verlaBt der Seidenfaden die Spinndriise der Seidenraupe 
in Form von zwei aneinandergeklebten Einzelfaden. Dieselben sind ihrer auBeren 

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

Beschaffenheit nach nicht rund, 
teilweise aufgerauhte Oberflache. 
gleichmaBig aneinandergehef­
tet, sondern sind teilweise ge-
lOst. Wahrend der eigentliche 
Spinnfaden eine ziemlich 

sondern zeigen eine unregelmaBige, hockrige, 
Auch sind die beiden Einzelfaden nicht etwa 

gleichmaBige Dicke aufweist, ~~:;~~~~~~~~~~~~~~~:: zeigt der Faden der Flock- ~.,... 

seide viele grobe, knotenfor- - ~ 
mige Verdickungen und auch 
feinere Einzelfasern. 

1m Querschnitt geben sie 
das Bild von zwei Drei-
ecken, welche mit einer Breit­
seite aneinandergeheftet er­
scheinen. 

2. Zusammensetzung'. 
Der Seidenfaden ist Jmin 

einheitliches Gebilde, weder 
seiner chemischenZusammen­
setzung nach, noch beziiglich 
seines physikalischen Auf­
baues. Man unterscheidet bei 

Abb.29. Spinnfadcn. 
Oben: roh. Unten: nbgekocht. ,"ergr. 1 : 95. 

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

der Seidenfaser zwei Hauptteile, die eigentliche Seidensubstanz, 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 ab16sen kann. 

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 2 



18 Del' Spinnfaden. 

Die relativen Mengen del' chemischen Bestandteile des Seidenfadens sind: 
Fibroin 72,0 bis 81,0 % Fett 0,5 bis 1,0 % 
Serizin 19,0 bis 28,0 % Farbstoff und Mineralstoffe 1,0 bis 1,4 % 

Fett, Farbstoff, sowie Mineralstoffe sind durchweg im Seidenbast enthalten. 
Das Fibroin 1 ), ein zu den 

EiweiBstoffen gehoriger Korper, 
ist durchweg von weiBer Farbe 
und gleichmaBig glanzender 
Oberflache. Es ist im Wasser 

Abb. 31. Tussahspinnfaden, roh. Vergr. 1: 95. unloslich und gegen die Ein­
wirkung von Sauren weniger, 

von Alkalien dagegen sehr empfindlich. Der Gehalt im Seidenfaden schwankt 
zwischen 72 bis 81 %, je nach Art der Rasse, Herkunft und Zuchtverhaltnisse. 

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

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

Das Serizin1) ist ebenfalls ein EiweiBstoff. Es ist von weiBel', gelber oder 
griiner Farbe und lost sich in heiBem Wasser bei Gegenwart von schwachen 

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

Alkalien wie Seife, Soda., Natl'iumphosphatlosung, aber auch in reinem Wasser, 
sobald die Tempel'atur auf 120 0 C erhoht und unter Druck gearbeitet wird. Der 
Serizingehalt der Seidensubstanz, wie er in der Spinndruse enthalten ist, 
schwankt zwischen 19 bis 28 %. Die Schwankungen des Serizingehaltes sind 

1) Nahere chemische Anga ben wird del' 1. 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 bereits bei dem einzelnen 
Kokon in Erscheinung, je nach- Serizingehalt 
dem, ob es sich um den Anfang, Rasse Herkunft % 
die Mitte oder das Ende des 
Spinnfadens handelt. 

Die durch die Rasse und Her­
kunft veranlaBten Unterschiede 
in bezug auf Serizingehalt bzw. 
Abkochverlust zeigt die neben­
stehende Tabelle (nach Prof. Co­
lombo, Mailand) 

Die Mengen in einem und dem­
selben Spinnfaden sind nach dem­
selben Autor im Durchschnitt 
folgende: 

Probe 
auBen 

1 32,49. 
2 27,38 
3 28,57 
4 31,12 
5 35,53 
6 22,69 
7 30,61 
8 30,32 
7 34,17 

10 28,90 

Durchschnitt 30,17 

GrauweiBe 

" WeiBe 

Kutais 
Turkestan 
Persien 
Woozie. 

Shaoshing· 
Dong-Ding 

Incrocio Chinese 
Griechen 

Adrianopel 
Saloniki 
Toscana 
Piemonte 
Ungarn 

Chinesi oro 

Bastverlust des Seidenfadens in % 
in der Mitte 

32,00 
23,42 
24,57 
28,57 
27,30 
21,99 
20,99 
29,54 
27,05 
25,88 

26,31 

25,01 
25,74 
25,67 
21,65 
23,44 
21,79 
26,48-
28,41 
26,27 
28,32 
26,99 
28,08 
27,49 
24,24 

innen 

25,90 
25,49 
22,80 
28,25 
26,57 
24,59 
30,36 
30,78 
31,38 
26,61 

28,27 

Die Menge des in dem Seidenfaden enthaltenen Fettes, dessen nahere chemi­
sche Zusammensetzung noch nicht bekannt ist, betragtetwaO,5%. Es dientnicht 
nur dazu, dem Spinnfaden eine gewisse Elastizitat zu verleihen, sondern 
auch dazu, den Seidenkokon vor iibermaBiger Aufnahme von Feuchtigkeit zu 
schiitzen. Das Fett diirfte identisch sein mit dem sog. Chrysalidenfett, welches 
man durch entsprechendes Ausziehen aus der Puppe erhalt und welches auch 
vielfach dazu dient, den Seidenfaden unnotig 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 daB die Seide abgeblaBt erscheint. Mitunter farbt 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, ChIor, Schwefelsaure, 
Phosphorsaure. Die Zusammensetzung der Asche diirfte aber auch hier 
je nach den besonderen Verhaltnissen wechseln, unter denen die Aufzucht vor 
sich gegangen ist. 

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

2* 
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daB der Bastgehalt der Seidenfaser, je nach Anfang oder Ende der Spinntatigkeit 
der Raupe, sehr wechselt. So enthalt die auBere Flockseide durchschittlich 
44 % Serizin und 56 % Fibroin. Die der Flockseide zunachst liegenden Schichten 
der eigentlichen Spinmeide weisen durchschnittlich 31,5% Serizin und 68,5% 
Fibroin auf, die innere Schicht dagegen 26% Serizin und 74% Fibroin, 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 gleichmaBiger 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 Jahrgangen. Nach 
Haberlandt sind die Durchmesser der verschiedenen Seidenfaden folgende: 

Herkunft AuBere Schicht Mittelschicht Innenschicht 
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, weiBe Rasse 0,02 0,03 0,017 

DemgemaB nimmt natiirlich auch das Gewicht der Seide, auf eine bestimmte 
Lange gemessen, von auBen 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 Fadenlange, z. B. jl()OO m in Gramm­
.gewicht ausgedruckt = 1 Denier, von groBer Bedeutung. Hinzu'kommt, daB auch 
das spezifische Gewicht des Spinnfadem, in ahnlicher Weise sich vermindert. 
Es betragt dasselbe fur die AuBenschicht 1,442, fiir die l\fittelschicht. 1,4000 
und fUr die Innenschicht 1,3200. 

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

Der Titer ist fur die Wertbestimmung einer Seide eines der wichtigsten Mo­
mente; es ist daher angebracht, kurz der Bedingungen Erwahnung zu tun, von 
deren Vorhandensein die Veranderung des Titers abhangig ist. Der Titer wird 
durch eine ganze Reihe von Einflussen, seien sie nun ortlicher Natur, seien sie 
veranlaBt durch den Bau des Kokons, durch die Art der Herkunft u. a. m. ver­
andert.. Auch uber diese Verhaltnisse liegen von seiten italienischer Forscher 
interessante Ubersichten vor. 

1. EinfluB der Herkunft der Kokons auf den Titer. 

Herkunft Farbe Titer des Herkunft Farhe 
I 

Titer des 
Seidenfadens Seidenfadens 

Kutais. weiBlich 2,82 Incrocio·Chinese gelb I 2,57 
Turkestan 

" 
2,68 Griechen . 

" 
2,61 

Persia 
" 

2,87 Andrianopel 
" 

2,84 
Woozie. weiB 2,03 Saloniki 

" 
2,73 

Shaoshing 
" ! 2,50 Toscana 

" i 2,81 
Dong-Ding 

" 
2,32 Piemonte. 

" I 3,06 
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1. Einflull der Herkunft des Kokons auf den Titer (Fortsetzung). 

Herkunft Farbe I Titer des Herkunft Farbe 
I 

Titer des 
Seidenfadens Seidenfadens 

Ungaro. gelb 2,54 Ascoli . gelb 2,46 
Chinesische . goldgelb 2,64 Syrische . 

" 
2,41 

Cevennes. gelb 2,36 Bulgarische . weiB 2,21 
Bione weiB 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 . weiB 2,81 
Messina gelb 2,30 

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

Herkunft 

Kutais .. 
Turkestan 
Persische. 
Woozie . 
Shaoshing 
Dong-Ding .. 
Incrocio-Chinese 
Griechische. 
Adrianopel . 
Saloniki . 
Toscana . 
Piemonte. 
Ungaro 
China .. 

Rasse 

Reingelbe 

" 
" 
" 
" 
" 
" 
" Chin. Kreuzung 

" " 

Ort der 
Zucht 

Cremona 
Caserta 
Cremona 
Bologna 
Cremona 
Torino 
Cremona 
Perugia 
Cremona 
Palermo 

Farbe 

weiBlich 

" weiB 

" gelb 

" goldgelb 

3. 6rtlicher EinfluB. 

I Titer d.Roh-
seidenfadens Rasse 

Titer des Seidenfadens 
Miudestwert Hochstwert· 

2,04 
2,02 
2,12 
1,41 
1,90 
1,55 
1,69 
1,95 
2,11 
2,25 
2,05 
2,08 
1,99 
1,83 

Ort der 
Zucht I 

i 

4,16 
3,59 
3,54 
2,81 
3,10 
2,84 
3,24 
3,37 
3,68 
3,25 
3,83 
3,77 
3,66 
3,43 

Titer d.Roh-
seidenfadens 

2,86 Chin. Kreuzung Cremona 3,21 
2,74 

" " 
Brianza 2,96 

2,89 
" " 

Cremona 2,84 
2,94 

" " 
AscoliPiceno 2,60 

2,69 
" " Cremona 2,73 

2,68 
" " Perugia 2,71 

2,66 
" " 

Cremona 3,18 
2,64 ., 

" 
Cesena 2,88 

2,96 
" " Cremona 2,70 

2,84 
" " 

Casteggio 2,73 

4. EinfluB der KokongroBe auf den Titer. 

Herkunft Farbe Grolle Titer des Seidenfadens 

Saloniki. gelb groll 2,76 

Gri~che~ " klein 2,69 
weiBlich groB 2,83 

" " klein 2,22 
Syrische gelb groB 2,88 

klein 2,16 
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5. EinfluB der verschiedenen Strecken des Spinnfadens. 
Die Werte wurden ermittelt am fortlaufenden Faden in Abstanden von 33 Metern. 

Kutais 

I 
Persien 

I 
Saloniki Toscana China Ungarn 

grauweiB grauweiB 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 5,57 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 3,54 
3,91 5,57 3,02 4,84 3,15 3,42 
3,42 5,54 2,02 4,46 2,91 3,37 
3,26 5,05 2,78 4,21 2,91 3,10 
3,12 4,43 2,53 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 1,52 2,72 1,74 2,50 
2,07 3,04 1,36 2,50 1,68 2,44 
1,85 2,61 1,25 2,25 1,36 2,44 
1,58 

I 
2,31 0,92 1,87 2,40 

1,33 2,01 2,40 

Die Tabellen, die hier auszugsweise aus dem bereits mehrfaeh erwahnten 
Werk von Prof. Colombo wiedergegeben worden sind, zeigen zur Genuge, daB 
der Titer einer Seide nieht nur von dem Gewieht eines Kokons, sondern aueh 
von der GroBe desselben abhangig ist, sowie ferner, daB nicht nur die Herkunft 
des Kokons, sondern auch die ortlichen Bedingungen der Aufzucht eine Rolle 
spielen. Namentlich aber ergibt sieb, daB die Verschiedenheit des Titers nicht 
nur in ein und derselben Kokonart, sondern auch im einzelnen Faden sich be­
merkbar macht. Durchweg kann man annehmen, daB der Titer im Seidenfaden 
von auBen nach innen zu abnimmt. 

Die ersten Strecken des Seidenfadens, welche nach der Flockseide gebildet 
werden, sind von feinerem Titer als die folgenden, so daB man beim Abhaspeln 
eines Kokons fUr die ersten Meter einen feineren Titer feststellt, als nach Ver­
lauf von einigen hundert Metern. 1st der hochste Titer erreicht, so falIt er gegen 
das Ende des Spinnfadens wieder abo Die ersten dunnen Strecken sind zum TeiI 
in dem sog. Strusen-Abfall enthalten. Aus alledem erklart sich auch die Tat­
sache, daB die Hasplerin bei der Herstellung der Grege die verschiedensten 
Kokons, namlieh frische, alte und halbabgehaspelte verwendet, um ein Gespinst 
von gleichmaBiger Dicke zu erzielen. 

4. Dynamometl'ische Eigenschaften. 
Aber nicht nur die eben besprocbenen Eigensehaften des Seidenfadens, 

seine Ausbildung, Zusammensetzung und Titer sind fUr die technisehe Verwendung 
der Seide allein aussehlaggebend gewesen; dasjenige, was die Seide von den 
ubrigen Textilfasern ganz wesentlieh unterseheidet, ist das Verhalten der Seiden­
faser in bezug auf ReiBfestigkeit oder Starke (tenaeite) und Dehnbarkeit. 

Nachstehend seien einige Daten liber die Deformationseigenschaften von Seide zusammen­
gestelltl) : 

Luftfeuchtigkeit. .. trocken 
ZerreiBfestigkeit kg(mm2 36 

50% 
42 

70% 
38 

100% 
52 

1) Zum gr6Bten Teil nach Karger u. Schmidt: Z. techno Phys. Bd. 6, S.124. 1925. 



UnregelmaBigkeiten und }<'ehler. 

ReiBlange ............. . 
Bruehdehnung . . . . . . . . . . . . 
Elastiseher Anteil aus der Bruehdehnung 
Mittlere ZerreiEarbeit . . . . . . . . 
Elastiseher Anteil an der Zerreillarbeit . 
Elastizitatsmodul . . . . . . . 
Torsionsmodul . . . . . . . . . . . 

30 bis 35 km 
13,5% 
37% 
186 em kg pro g Substanz 
31% 
700 bis 864 kg/mm2 
180kg/mm2 
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Praktiseh werden die Starke und Elastizitat an Faden von einem halben 
Meter vermittels des Serimeters bestimmt, von dem noeh spater bei der Prii­
fung der Seide die Rede sein wird. 

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

Es ist wohl ohne weiteres klar, daB die dynamometrisehen Eigensehaften 
der Seidenfaser einer sehr groBen Sehwankung unterworfen sind, die einerseits 
wieder auf Verhaltnisse zuriiekzufiihren sind, wie solehe die Sehwankungen 
des Titers hervorbringen, andererseits mit auBeren Bedingungen, wie Feueh­
tigkeit, Bastgehalt, Alter, Lagerung u. a. m. zusammenhangen. Es wird hier­
von aueh noch spater bei der Beurteilung und Priifung der Grege die Rede sein. 

Immerhin steht die Starke in einem gewissen Verhaltnis zum Titer, so daJ3 
man bei der Beurteilung einer Seide stets gut tun wird, die Starke pro Denier 
zu erreehnen. Die Elastizitat ist dagegen nur unwesentlich abhangig vom 
Titer. Je groJ3er die Starke, desto geringer ist die Elastizitat. Auch hieriiber 
gibt uns eine Versuchsreihe AufsehluJ3, die von Prof. Colombo, Mailand, durch­
gefiihrt wurde.· 

Herkunft und Rasse Starke pro Denier Elastizitat 
auEen Mitte innen auEen l Mitte I illllen 

Sagnew ova.! weiE 3,41 3,97 4,50 I 191 I 192 176 
Sagnew rund weill 3,56 4,15 4,55 194 179 175 
W oozie weiE . 3,16 4,33 4,60 225 206 175 
Woozie goldgelb 3,80 4,17 4,57 231 206 187 
Brianea gelb . 3,62 3,96 4,04 255 221 176 
Calabria gelb. 3,82 4,14 4,38 237 229 184 

Die Starke des Spinnfadens betragt durchschnittlich 2,8-3,0 g pro Denier, 
die Elastizitat etwa 160 mm pro Meter. 

5. Unl'egelmaBigkeiten und }1'ehler. 

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

Abb. 35. Spinnfaden, ungleiehmaBig verklebt. Vel'gr. 1: g~. 

Wie bereits oben erwahnt wurde, besteht der Rohseidenfaden aus zwei einzel­
nen Faden, welche durch den anhaftenden Seidenbast miteinander verklebt 
werden. Riel' macht sieh bemerkbar, daB diese beiden Einzelfaden nicht, wie 
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bei den normalen Faden, gleichmaBig parallel nebeneinander hergefiihrt worden 
sind, sondern der eine der beiden Faden ist welIig mit Schlingen versehen, 

an den anderen angeheftet, 
oder der eine Einzelfaden 

===~"-~====::::::='~~."It::==~:====::::::== zeigt knotenformige Verdik-
5F7 - :::::::=:;:= kungen, welche durch Anhau-

fungen von Serizin veranlaBt 
sind. 

Abb.36. Knotenfiirmige Verdickung des Spinnfadens. Mitunter haben sich stel­
lenweise die bereits oben­
erwahnten Fibrillen losge16st, 

loshangenden Schleifen oder zu einem Nest 

Vergr.1:95. 

entweder in :Form von einzelnen 
zusammengeballt. 

Deutlich sichtbar werden diese Fehler beim Entfernen des Serizins, 
beim Entbasten. Ja, man muB sogar annehmen, daB es eine ganze Anzahl 

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

von Seiden gibt, bei denen das Ablosen dieser Fibrillen erst durch den Ab­
kochproze13 bzw. sonstige Behandlungen bei der Veredelung der Seiden her­
vorgerufen wird. 

Wahrend z. B. Seiden franzo3ischen oder japallischell Ursprungs sich dadurch 
auszeichnen, da13 sie nahezu frei von diesen Absplitterungen, auch Fla urn oder 

Duvet genannt, sind, 
sehen wir bei einzelnen 
italienischen und spa­
nischen Seiden ein derart 
starkes Auftreten des 
Duvets, daB die Seiden 
wie iibersat mit Duvet 
erscheinen. Aber auch 
bei den letzteren ist 

Abb. 3S. Spinnfaden mit losgeliister ]'ibrille. Vergr. 1: 95. wieder ein Unterschied 
in der Menge des auf­

tretenden Duvets zu beobachten, je nach der Zeitdauel' des Entbastens oder 
der chemise hen Zusammensetzung des Elltbastungsmitteh;, z. B. im Zusammen­
hang mit del' mehr oder mindel' gro13en Alkalinitat der Abkochbader. Ein 
chal'akteristisches Beispiel bietet in der Hinsicht die bekannte Tatsache, daB 
eine nach dem noch spater zu erorternden Schaumabkochverfahren ent­
bastete Seide bedeutend duvetarmer - nahezu duvetfrei ~ ist, als die gleiche 
Seide nach dem gewohnlichen Verfahren auf del' 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 unregelmaBiges Bild darbietet, farben sich aber auch die abgesplitterten 
Fibrillen nicht in dem MaBstabe an wie der eigentliche Seidenfaden, und nicht 

wi' 

Abb. 39. Spinnfaden mit losgeliister FibriIle. Yergr. l: 95. 

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

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

lungsverfahren. 
Es ist dieses eine 
Annahme, die be­
sonders zuungun­
sten del' Seiden­
farber gedeutet 
wird. Von ande-
ren Autoren, wie 
Feubel, Krefeld, 
wurde abel' bereits 

Abb. 40. Querschnitt eines Seidenfadens, stark vergriiBert. 
Aufnahme von Dr. Wagner, Krefeld. 

VOl' Jahren darauf hingewiesen, daB es sich um eine dem Seidenfaden al" 
solchem eigentiimliche Erscheinung handelt. 

Restlos geklart worden ist diese Streitfrage jedoch in jtingster Zeit durch 
die interessanten Arbeiten von Dr. Wagnerl ), Krefeld, auf diesem Gebiet. Der­
selbe stellte fest, daB sich die das Duvet veranlassenden Faden von den Einzel­
fasern, den "Fibrillen " , ablosen. 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, daB in der Serizinschicht 
Fremdkorper eingebettet waren, welche ihrer Farbung nach als Fibroin 

1) Wagner, Dr.: Veriiffentlich. des Seidenforschungsinstitutes Krefeld 1924. 
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anzusprechen waren. Die vom Autor als Sekundar-Fasern bezeichneten 
Abspaltungen lieBen sich durch Reihenquerschnitte ihrer teilweise sehr er­
heblichen Lange nach gut verfolgen. Es liegt nach diesen Feststellungen wohl 
auf der Hand, daB dieses Duvet entsprechend der mehr oder weniger schonen­
den Behandlung beim Abkochen oder den folgenden Veredelungsprozessen in 
groBerem oder geringerem MaBstabe sich dem Auge bemerkbar machen wird. 

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

III. Bebandlnng del' Kokonel'nte. 
1. Auslese der Kokons. 

Haben die Seidenraupen ihr Spinngeschiift beendet und sind sie zur Ver­
puppung geschritten, so werden die Kokons aus dem Reisiggewirr losgelost 
und geerntet. Hierauf werden sie in groBe Haufen geschichtet und so ober­
flachlich getrocknet. Alsdann werden sie entweder im eigenen Betriebe weiter­
verarbeitet (Hausindust,rie) oder sie werden an die groBen Haspelbetriebe 
oder Filanden verkauft. Wo letztere nicht vorhanden sind, tritt auch der Ver­
kauf an Handler 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 ffir den Kauf von aus­
schlaggebender Bedeutung. Es bedarf daher von seiten der Filanden, welche 
von den Ziichtereien die ganze Ernte, so wie sie ausfallt, kaufen, groBer 
Sachkenntnis und thmng, urn sich vor tTberraschungen zu schiitzen. Die 
Handler verfahren meistens in der Weise, daB sie die Ernte in einer Seiden­
trocknungsanstalt konditionieren, aussuchen und auf gute Haspelfahigkeit bzw. 
auf den Gehalt an spinnbarer Seide priifen lassen. 

Es dfirfte zum besseren Verstandnis beitragen, kurz den Gang dieses Verfahrens 
zu schildern, wie er sich nicht nur in den Seidentrocknungsanstalten, sondern 
auch in den groBeren Filanden abspielt. 

Die Kokons kommen in Sacken oder Fassern 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, urn eine Durchschnittsprobe in sachgemaBer Weise ziehen zu konnen. 
Darauf werden die durcheinandergemischten Kokons - also graue, griine, 
verschiedenfarbige, Doppelkokons, schwachliche, kranke, beschadigte 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 Korbe zur Aufnahme der Doupions, der kranken 
und beschadigten Kokons. Die einzelne Arbeiterin greift eine Anzahl Kokons, 
.streift mit der Hand die Hauptmenge der Flockseide ab und beginnt dann die 
Kokons auszulesen. 

Jede 80rte, ob Doupions, beschadigte, fehlerhafte Kokons HSW., kommt in 
-die betreffenden Korbe, wahrend die als einwandfrei ausgelesenen Kokons 
wieder in den urspriinglichen Behalter, Sack, FaG 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 GroBe sortiert werden, arbeitet man mit 

Abb. 41. Apparat zum Auslesen der 
Kokons (mondatura) von Guiseppe 

Carini. Mailand. 

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. 42. Apparat zum Sortieren der Kokons 
nach GroBe (cernitura) von Guiseppe Carini, 

Mailand. 

ge16st durch in den einzelnen Fachern rotierende Eisenstangen, auf denen 
sich die auBere Flockseide aufwickelt. Die so gesauberten Kokons fallen dann 
aus dem Fach in eine aus Drahtstaben gebaute Trommel, die ebenfalls rotiert, 
und von hier aus fallen sie dann entsprechend ihrer Gri)Be bzw. der mehr 
oder weniger dichten Einstellung der Drahtstabe in Sammelkasten. 

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

Die so ausgesuchten Kokons werden wieder in Sacke 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 gleichmaBigem Bau sind, daB sie einen gleichmaBigen Faden und 
kornige Beschaffenheit der Kokonrinde und gute normale Farbung aufweisen; 
ferner, daB der Gehalt an Doppelkokons und fehlerhaften Kokons sich in nor­
malen Grenzen baIt. SchlieBlich muB die Haspelfabigkeit und die Giite der 
gehaspelten Seiden den zu stellenden Anspriichen geniigen. Hieriiber bestehen 
an den einzelnen Verkaufsplatzen besondere Normen, nach denen die Kokons 
beziiglich ihrer Giite klassifiziert werden. 
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Dieses Auslesen del' Kokons nach Art (ital. mondatura) odeI' nach Qualitat 
und GroBe (ital. cernitura) ist eine sehr wichtige Arbeit, so leicht und einfach 
sie auch erscheint. Von ihr hangt nicht nur die kaufmannische Bewertung del' 
Ware ab, sondern sie ist unbedingt erforderlich, urn eine giinstige und einiger­
maBen regelmaBige Arbeit des spateren Abhaspelns zu gewahrleisten. 

2. Das Toten der Puppe. 

Hand in Hand mit diesel' Auslese del' Kokons, odeI' in den meisten Fallen 
VOl' derselben, geht jedoch noch eine Operation VOl' sich, namlich das "Abtoten del' 
Puppe", und das "Austrocknen des Kokons". Nul' noch in seltenen Fallen diirfte 
die Seide von lebenden Kokons abgehaspelt werden, wie solches z. B. friiher in 
einzelnen Gegenden Chinas del' Fall gewesen ist. Schon die heutigen Handels­
verhaItnisse machen das Abtoten und Austrocknen del' Kokons ohne weiteres 
erforderlich, zumal del' Handel mit Kokons heute einen gewaltigen Umfang 
angenommen hat. Wird doch z. B. del' weitgroBte Anteil del' Seidenernten 
des Orients in Form von Kokons auf den Markt gebracht. 

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

Das Abtoten und Austrocknen del' Kokons geschieht abel' nicht nur, um 
ein Ausschliipfen del' Schmetterlinge zu verhiiten odeI' fiir den Kokonhandel 
eine gleichmaBige Basis zu schaffen, zur Hauptsache verfolgt es aueh den 
Zweck, die Kokons zu konservieren, um fiir das ganze Jahr Vorrat und fiir 
den Haspelbetrieb stets Rohmaterial zur Verfiigung zu haben. Wiirde das 
Austrocknen nicht sorgfaltig durchgefiihrt, so liefen die Kokons Gefahr, 
zu verschimlleln, odeI' Faulnisprozesse im Innern wiirden die haspelfahige 
Seidenfaser derartig ungiinstig beeinfIussen, daB die Menge des AbfalIs beim 
Haspeln der Kokons wesentlich erhoht wiirde. 

Das Austrocknen erfordert eine sehr sorgfaltige "Oberwachung, da eine 
zu plotzliche odeI' zu starke Erhitzung die Seidenfaser in ihrer physika­
lischen Beschaffenheit schwer beschadigen kann. Die Austrocknung ge­
schieht daher besRer bei niedriger Temperatur und langerer Einwirkungs­
dauer, als umgekehrt. Man beginnt meistens mit niedriger Temperatur, 
etwa 40 0 C, und steigert sie gege:1 das Ende plotzlich auf 95 0 C. 
Ebenso ist es erforderlich, daB die Austrocknung mit stromender und sich 
stets erneuernder heiBer bzw. kaIter Luft geschieht, um die entweichende 
Feuchtigkeit gleich fortzufiihren. Es ist daher gut, die Temperatur sowie den 
FeuchtigkeitsgehaIt del' Luft im Trocknungsapparat unter standiger Aufsicht 
zu halten. 

Nicht aIle 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 Abschnit.t iiber 
die Seidenraupenzucht ausgefiihrt worden ist. 

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

Die einfachste Methode, die in den urspriinglichen Erzeugungslandern, z. B. 
China, von jeher und aueh noeh 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 abhangig 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 ahnlich primitives Verfahren besteht darin, daB man die Kokons auf 
Tiicher ausbreitet, die sich iiber Topfen oder Schalen mit kochendem 'Vasser 
befinden. 

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

1m ersten Falle verwendet man einen gliihenden Of en oder Backofen, ein 
primitives Verfahren, das sch on in der altesten Zeit bei den Chinesen und 
Japanern iiblich war. Auch findet man gemauerte Kammern mit doppelter 
Wandung, zwischen de­
nen die Feuerung bzw. 
die heiBen Brenngase 
herstreichen. 

In Europa baut man 
Of en , die in einem 
Wagen eingebaut und 
mit einer auswechsel­
baren Trockenhiirden­
Einrichtung ausgestat­
tet werden. Diese ge­
statten nicht nur die 
Behandlung von meh­
reren tausend Kilos von 

Abb. 43. Fahrbarer Of en. 

Kokons, sondern k6nnen 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 ausschlieBt, wodurch leicht das wertvolle Material an seiner Dehnbarkeit 
und Festigkeit EinbuBe erleidet, ging man dazu iiber, das Darren der Kokons 
in luftdicht schlieBenden Kasten vorzunehmen, welche in einen Behalter 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 odeI' Rohren in siedendes Wasser und belieB sie eine Stunde 
darin. Diesem Verfahren haftet abel' der Ubelstand an, daB das in dem Karpel' der 
Seidenpuppe vorhandene und verdampfende Wasser nicht entweichen konnte 
und beim Kondensieren einzelne Kokons annetzte und so Flecken hervorrief, 
was eine spatere Auslese dieser fleckigen Kokons nach dem Darren erforderte. 
Del' Vorteil dieses Verfahrens, daB die Kokons sich bessel' 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 zum Abtoten der 
Puppen bedienen will, besteht jedenfalls darin, daB man die Kokons in ent­
sprechenden Apparaten mit einem HeiBluftstrom von etwa 70 0 C eine halbe 
Stunde behandelt, und zwar mit der Vorsicht, daB die Eigenfeuchtigkeit del' 
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 spateren Abhaspeln des Seidenfadens Schwierigkeiten 
durch Briiche einstellen. 

FUr das Verfahren des Totens del' 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 toten, 
abel' den groBen Nachteil, daB die Kokons zu feucht und daber bei del' 
spateren Verarbeitung leicht schimmelig werden und verderben. Man hat diese 
Nachteile auszuschalten versucht, indem man eine sofortige Trocknung durch 
Ausbreiten del' Kokons in diinnen Schicbten in gut ventilierten Raumen und 
durch baufigere Umlagerung derselben vornahm. 

Die dritte Art del' Totung del' Puppen mittels iiberhitzten Dampfes entstand 
aus den Versuchen, die Nachteile del' oben geschilderten Verfahren zu iiber­
winden, und stellt jedenfalls heute eine viel gebrauchliche Form del' Kokons­
dorrung dar. Auch hier sind die verschiedenartigsten Apparate konstruiert 
worden, so von Van del' Schuijt, Gauthier und BonioI. Das Grund­
prinzip diesel' Konstruktionen ist, in den Apparat, del' mit den Kokons gefiillt 
ist, Wasserdampf einzublasen odeI' zu erzeugen und diesen Dampf durch Reizung 
des Raumes zu iiberhitzen. Durch entsprechendes Absaugen des Wasserdampfes 
wird dalm die iiberschiissige Feuchtigkeit entfernt. 

Ein derartiger Apparat nach Gauthier besteht aus einem Schrank mit 
doppelter Wandung, zwischen del' heiBe Luft zirkuliert. Am Boden befinden 
sich mehrere Rohre mit sehr feinen Diisen, durch welche Wasserdampf in den 
Behalter 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 iiberhitzten Dampf 
absaugt, wahrend die nachdrangende Luft dUl"Ch Rindurchgehen durch erhitzte 
Rohre geniigend vorgewarmt "\Vird, urn die Innentemperatur nicht abzukiihlen. 
Dadurch halt sich die Innentemperatur auf etwa 80 bis 85 0 C und behalt so viel 
Feuchtigkeit, daB del' Seide die notwendige Dehnbarkeit erhalten bleibt. 

Bei dem Apparat von Boniol wird durch eine doppelte Diise ein Dampf­
strahl und kalte Luft in den Apparat gepreBt. Dieses Gemisch wird durch Rin­
durchleiten durch erhitzte Rohren von del' iiberschiissigen Feuchtigkeit befreit 

Abb.44. Apparat ZUll1 Dorren del' Kokons von Dubini. 

und geht jetzt konti­
nuierlich durch den Ap­
pal'at, in dem sich die 
Kokons befinden. :bieses 
Arbeiten mit iiberhitz­
tern Dampf solI einmal 
den Vorteil groBer Ar­
beitsleistung haben, in­
dem das Abt6ten del' 
Puppen in 15 bis 20 Mi­
nuten erledigt ist, so­
dann a bel' soll die Elasti­
zitat des Seidenfadens 
in einer fiir den nach­

folgend~n SpinnprozeB giinstigen Weise beeinfluBt und Schiidigungen del' Kokons 
durch Uberhitzen odeI' Fleckigwerden del' Ware vel'mieden werden. Auch bei 
dies em Verfahren darf man eine nachfolgende Auslese del' Kokons auf fleckig 
gewordene Kokons nicht auBer acht lassen. 

Ein namentlich in Italien gebrauchlicher und vom Verfasser in den ver­
schiedensten Filanden angetroffener Apparat zum Darren del' 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 groBen runden 
Kessel, in dem sich eine in vier Facher geteilte, um ihre Mittelachse drehbare 
Trommel befindet, von etwas kleineren AusmaBen als der Kessel selbst. AuBer­
dem befindet sich an dem Kessel eine 
Vorrichtung zum Einblasen heiBer Luft, 
sowie Tiiren zur Entnahme der aus­
getrockneten Kokons. Die Arbeitsweise 
des Apparates ist aus der sehematisehen 
Zeichnung des Apparates leieht zu er­
sehen. 

Wenn die vier Abteilungen a bis d 
mit den frisch en Kokons gefiillt sind, 
wird in die Kammer a die heiBe Luft von 
80 bis 95 bis 100 0 C eingelassen. Sie 
stromt von der Kammer a in die Kam­
mern b, c und d, und zwar in der Weise, 
daB das Kokonsgut in allen Kammern 
gleichmaBig durchstromt wird, dieses 
gesehieht in der Weise, daB die Luft 
abweehselnd von oben odeI' von unten Abb.45. Schematischer RiB des Apparates 
her in die verschiedenen Kammern von Dubini. 
eintritt. Einerseits erniedrigt sich die 
Temperatur del' durehstromenden Luft von Kammer zu Kammer, beladt sieh 
aber mit Feuehtigkeit aus den Kokons mem und mehr. Andererseits abel' 
werden die Kokons allmahlich ausgetrocknet. Die HeiBluft tritt, naehdem sie 
die vier Kammern passiert hat, 
am Grunde del' letzten Kammer 
ins Freie. Hat man jetzt die 
heiBe Luft vier Stunden durch 
die Kammern stromen lassen, 
so dreht man die innere Trom­
mel um die Lange eines Faches 
weiter, so daB jetzt del' Inhalt 
der Kammer b von del' HeiB­
luft durchstromt ""ird. Dieses 
wiederholt man nach je weiteren 
vier Stunden so lange, bis die 
Kammer a sich VOl' del' Kam­
mer mit dem HeiBlufteintritt 
befindet. Dann entleert man 
die Kammer a und flillt sie 
mit frisehen Kokons. Del' 
ganze ProzeB dauert also 
16 Stunden, bzw. aIle 4 Stun-

Abb. 46. Apparat zum Austrocknen der Kokons 
nach Chiesa. 

den wird ein Sektor des Kessels entleert und neu gefiiIlt. Die GroBe del' 
Apparate ist derart bemessen, daB die Tagesleistung diesel' Dubinischen Ap­
parate zwischen 10 bis 2500 kg Kokons betragt. Die Apparate haben den 
groBen Vorteil, daB einmal dureh die vierstii.ndige HeiBlufteinwirknng von 95 
bis 100 0 die Kokons sichel' abgetotet werden und daB durch die folgende zwolf­
stiindige Behandlung mit mem odeI' weniger feuchter Luft dem Seidenfaden 
des Kokons Gelegenheit gegeben wird, seine natiirliche Feuchtigkeit und dem-
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entsprechend Dehnungsfiihigkeit wieder auszugleichen. AuBerdem eignen sich 
diese Apparate auch tadello':l zum Austrocknen und Konservieren, wobei man die 
Zeitdauer bedeutend herabmindern kann. 

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

Abb.47. Apparat zum Rosten der Kokons. 

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 
Anza,hl von Fiichern aufweist. 
In diese Facher wird ein HeiB­
luftstrom hineingedruckt, der 
dann ebenfalls von Kammer zu 
Kammer hindurchdringt und 
das Austrocknen der Kokons 

Typ. Agreste. 
in einer Zeitdauer von etwa 

10 Stunden besorgt. Die Arbeitsleistung betl'iigt je nach GroBe 500 bis 1500 kg. 
Ein weiterer von der gleichen Firma erbauter Apparat zum Austrocknen, 

der sog. Agreste, dessen Einrichtung aus der Abbildung hervorgeht, zeichnet 
sich durch seine leichte Trans-
portfiihigkeit aus. Er ist eigent­
lich nichts weiter als ein herd­
formiger Of en , uber dessen 
Heizflache sich ein hemus­
nehmbarer Behiilter aus Draht­
geflecht zur Aufnahme der Ko­
kons befindet. Seitlich ist ein 
Ventilator angebracM, durch 
den die feuchten Diimpfe ab­
gesogen werden. Die Arbeits­
leistung dieser Apparate be­
tr~igt etwa 200 kg Kokons in 
24 Stunden. Erwiihnt sei 
noch das durch Brit. Pat. 
204286 (4/5. 23) Ko b ori und 
Kwaisha, Japan geschutzte 
Verfahren 1) . Der dazu notige 

Abb.48. Derselbe Apparat von der Seite gesehen. Apparat besteht am; einem Of en 
mit zwei Kammern, in dem 

sich rotierende Fiihrungsbiinder befinden. Die obere Kammer wird durch eine 
in ihl' befindliche Heizanlage erhitzt, in die untere Kammer wird von auBen 
heiBe Luft eingeblasen. Vor der unteren Kammer befindet sich eine dritte 
Kammer, in welche die aus dem Of en stromende Heizluft hineingedriickt wird 
und so zum Austrocknen frischer Kokons dient. 

1) MeIIiands TextiI-Ber. 1924, S. 276, Patentbericht. 
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AuBer diesen wohl gebrauchlichsten Verfahren der Abtotung 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 
Schadigung des Seidenfadens zu verhiiten. 

Hierzu gehoren in ersterLinie diejenigen, welche auf Anwendung von 
chemischen Praparaten zur Abtotung beruhen. Hier ist an erster Stelle das 
Arbeiten mit gasformiger schwefliger Saure nach Vinz en t zu nennen. Durch die 
Einwirkung dieses Gases werden die Puppen sicher getotet, aber diese Einwirklmg 
erstreckt sich auch auf die Zusammensetzung der Seidensubstanz. Der Seidenleim 
wird verandert, der Kokon verliert an Gewicht, die Ausbeute an spinnbarer Seide 
wird verringert und der Abfall vermehrt, ja bei nicht sachgemaBer Handhabung 
werden die Kokons derartig verandert, daB sie iiberhaupt nicht mehr gehaspelt 
werden konnen. AuBerdem liegt die Gefahr vor, daB durch Oxydation im Zu­
sammenhang mit der Feuchtigkeit Schwefelsaure entsteht, die direkt zerstolend 
auf die Seidensubstanz einzuwirken vermag. 

Auch die Verwendung von Ammoniak (Polo) oder Schwefelwasserstoff 
gewahrleistet ein sicheres Abtoten der Puppen, aber die Geruchsbelastigung 
und die gesundheitsschadlichen Gefahren beim Arbeiten mit diesen Gasen haben 
der allseitigen Einfiihrung entgegengestanden. Das gleiche gilt von der An­
wendung von Kohlensaure (Gauthier), Kampfer (Bouisson) und Eintauchen 
in Alkohol (Caire) oder sogar in alkoholische Quecksilberchlorid16sung (La­
monta), ganz abgesehen davon, daB diese Verfahren ein sicheres Abtoten der 
Puppen nicht gewahrleisten. 

Das D. R. P. 451363 von B. Lowe, ZUrich, 1923 schiitzt ein Verfahren 
zum Toten der Seidenraupen, dadurch gekennzeichnet, daB die Kokons in ein 
Bad von alkalischen oder erdalkalischen Losungen, neutralen, alkalischen oder 
sauren Salzen, mineralischen oder organischen Sauren, von in Alkohol emul­
giertem 01 oder sulfurierten Olen, kurze oder langere Zeit eingetaucht werden, 
je nach der Konzentration und Temperatur des Bades. Auch laBt sich hierbei 
Druck oder Vakuum verwenden. Die so behandelten Kokons werden in Trocken­
vorrichtungen bei einer Temperatur von 30 bis 500 C getrocknet. Als Salze 
kommen in Frage Natriumazetat, Natriumformiat, Zinkazetat, Ammonium­
sulfat, Magnesiumsulfat, ferner Salzsaure, Essigsaure, Milchsaure usw. 

Durch Kohlenoxyd werden nach Versuchen Francezons1) die Raupen nur 
betaubt und nicht abgetotet. Nach G. Bertrand 2) soli sich gasformiges Chlor­
pikrin, welches bei 20 0 C in kleinen Mengen verwandt wird, sehr gut zum ein­
wandfreien Abtoten der Puppen eignen. 

Man ersieht aus dieser kurzen Ubersicht, daB die Verwendung von Chemi­
kalien zur Abtotung der Puppen bisher keineswegs Ergebnisse gezeitigt hat, 
die eine allgemeine Einfiihrung gutheiBen konnen, zumal auch in den 
meisten Fallen die Seide an Glanz und auBerer Beschaffenheit wesentliche 
EinbuBe erlitt. Ein besonderes Verfahren zum Abtoten der Puppen, dessen 
Einfiihrung in die Praxis wegen der zu iiberwaltigenden Schwierigkeiten 
aber kaum angangig sein wird, wurde von J. de Loverd03 ) beschrieben, 
namlich das Abtoten bei einer Temperatur von 0 bis -8 0 C vorzunehmen. 
Bei einer Einwirkungsdauer von etwa einem Monat soIl ein sicheres Ab­
toten der Puppen gewahrleistet sein, und die Kokons sollen sich leicht und 
rein abhaspeln lassen. 

1) Francezon: Etude sur les etouffoirs chimiques. Lyon 1880. 
2) Bertrand G.: Dt. Farber-Zg. 1905, S.13. 
3) Loverdo J. de: Umschau 1924, S.757. 
Technologie der Textilfasem. Bd. VI: Ley. 3 
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Ubrigens wurden bereits 1879 von Dr. Colosanti ahnliche Versuche durch­
gefiihrt. Er arbeitete mit Temperatur von - 10 bis 12 0 mit einer Einwirkungs­
dauer von zwei Tagen. 

Zum SchluB sei noch ein Verfahren angefiihrt, die Puppen durch abwech­
selnde Luftverdiinnung und Luftdruck bei gewohnlicher Temperatur odeI' in 
del' Hitze zu toten. Die Erfolge sollen gute gewesen sein; abel' fiir die Praxis ist 
das Verfahren ohne Bedeutlmg geblieben, zumal auch Bedenken laut geworden 
sind, daB durch die fehlende Durchliiftung Schwierigkeiten entstehen wiirden. 

3. Das Konservieren der Kokons. 
Die Lagerung del' getoteten und ausgebreiteten Kokons erfordert sehr sorg­

faltige Aufsicht. Die getrockneten Kokons, die evtl. noch sortiert worden 
sind, werden in Sacken von etwa 50 kg Inhalt iibereinandergeschichtet und in 
trockenen und mit guter Durchliiftungsvorrichtung versehenen Kammern auf­
bewahrt. Durch haufige Kontrolle wird festgestellt, daB del' Zustand del' Kokons 
einwandfrei ist. 1st dieses nicht del' Fall und treten Schimmelbildungen auf, 
so bleibt nichts anderes iibrig, als die Behandlung in einem del' Dorrapparate 
(Du bini) zu wiederholen. Desinfizierung mit schwefliger Saure odeI' Formalin 
wird weniger angewandt. 

Ein sehr gefahrlicher Feind del' Seide bei del' Lagerung ist ein kleiner 
Kafer, Dermestes Lardarius, bzw. dessen Larve, welche die Kokons durch­
bohrt, teilweise an mehreren Stellen. Diesel' Parasit ist einer del' lastigsten 
Schadlinge, del' nicht nur die Kokons heimsucht, sondern auch die fertig gehaspel­
ten Rohseiden. Del' Kampf gegen dieses Insekt ist urn so schwieriger, als 
es nicht nur in del' Seide nistet, sondern auch in dem Holz del' Aufbewahrungs­
raume, und man andererseits zur Vertilgung del' Dermestes sich nur solcher 
Mittel bedienen darf, welche die Seide nicht angreifen konnen. Man wird 
zuerst darauf bedacht sein, nach Moglichkeit alles das zu entfernen, was das 
Insekt anlockt, also die fleckigen, schimmeligen und irgendwie beschadigten 
Kokons. Ebenso wird man durch geeignete MaBnahmen dafiir sorgen, daB die 
Weiterverbreitung durch Verschleppung von einem Raum in den anderen nach 
Moglichkeit vermieden wird. Wande und Holzteile werden mit Desinfektions­
mitteln bestrichen, urn ein Eindringen des Kafers zu verhiiten. 1st das Tier ein­
mal vorhanden, so sucht man es auf aIle mogliche Art zu vertreiben, durch 
Legen von Kampfer, Naphthalin, Insektenpulver, Tabakstaub odeI' Terpentinol 
mit Schwefelkohlenstoff, allerdings mit zweifelhaftem Erfolg, so daB auch hier 
nichts weiter iibrigbleibt, als seine Zuflucht zu einer Wiederholung des Dorrens 
zu nehmen. Vielfach schiitzt man sich in del' Weise VOl' dem Insekt, daB man 
die Waren, sowohl Kokons wie gehaspelte Seide, in Metallbehaltern mit her­
metischem VerschluB aufbewahrt. In del' Neuzeit wird schon bei del' baulichen 
Einrichtung eines Lagerraumes aIle V orsicht getroffen, urn das Eindringen dieses 
Schadlings zu vermeiden. 

Jedenfalls vermag man aus diesen Ausfiihrungen zu ersehen, daB die Lagerung 
der Seide, sei es del' Kokons odeI' del' Rohseide, sei es del' Seidengewebe odeI' del' 
Seidenabfalle, eine Frage ist, del' man groBe Aufmerksamkeit zu schenken hat. 

IV. Vorbereitung der Kokons ZUlU Spinnen. 
Sind die Puppen abgetotet und die Kokons ausgelesen, so kann mit der eigent­

lichen Gewinnung del' Rohseide, dem Abhaspeln del' Kokons, begonnen werden. 
Die Gewinnung del' Rohseide wird in del' Praxis falschlich als "Spinnpl'ozeB" 

bezeichnet. Urn abel' keine Verwirrung aufkommen zu lassen, zumal der Handel 
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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 Abtoten der 
Larven sind, wiirde ein fruchtloses Beginnen sein. Dem SpinnprozeB gehen 
zwei vorbereitende Vorgange voran, namlich einmal das Einweichen der Kokons, 
um den die Faden verklebenden Seidenleim zu erweichen und zu losen, und 
zweitens das Entfernen der oberen Kokonhiille, der Flockseide, durch das 
Schlagen erzielt wird. Namentlich das Einweichen des Kokons spielt eine 
sehr groBe Rolle, nicht nur bei der eigentlichen Arbeit des Spinnens, son­
dern auch um einen Rohseidenfaden von guter auBerer Beschaffenheit (Glanz 
und GleichmaBigkeit) und von guter Dehnungsfahigkeit und Festigkeit zu 
erzielen. 

Die eben erwahnten beiden Vorbehandlungsprozesse ermoglichen, daB der 
Faden gefaBt und abgehaspelt werden kann. Dieses Ziel wird erreicht durch 
Verwendung von Wasser. Es ist aber unbedingt erforderlich, einen kurzen V"ber­
blick iiber die zu stellenden Anforderungen und die Vorteile oder Nachteile der 
verschiedenen Wasser 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 wahrend 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 hauptsachlich drei 
Punkte, welche bei der Rohseidengewinnung in Frage kommen, namlich die 
Reaktion und die Harte des Wassers, weiter ist das Fehlen jeglicher Schwebe­
stoffe erste Bedingung. Die Seide adsorbiert jede derartige Triibung des Wassers 
und es entstehen vollstandig glanzlose Seiden. 1st 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 Schadigungen der Faser zu erwarten. Ebenso bleibt auch die gelbe 
Farbung eines Wassers durch ge16ste organische Stoffe nicht ohne EinfluB 
auf die Farbe der gesponnenen Seiden. Selbstverstandlich machen direkt 
anormale Bestandteile, wie insbesondere Salpetersaure, Ammoniak, Eisen, 
Mangan, groBere Mengen Kohlensaure, Huminsauren, Magnesiumchlorid u. a. m. 
auch bei dieser 1ndustrie das Wasser unbrauchbar. 

AIkaIische Reaktion kann Ursache sein, daB die Seiden triibe werden und 
den Griff verlieren, daB der Bastverlust erhOht wird und schIieBlich die 
physikalischen Eigenschaften, Starke und Dehnbarkeit, sehr beeintrachtigt 
werden. Aikalisches Wasser laBt sich mit einem Chrysalidenauszug korri­
gieren, da derselbe geringe Mengen Sauren enthalt. Aber auch ein Zusatz von 
Gipswasser hat neutralisierende Eigenschaften. Die letzteren Zusatze diirfen 
aber natiirlich nur unter entsprechender Aufsicht der Betriebs!eitung vor sich 
gehen. 

Mitunter ist die Alkalinitat erforderlich und man fiigt direkt Alkalien 
hinzu, wei! hierdurch die Losungsfahigkeit des Wassers beim Einweichen 
der Kokons erhoht wird. Man benutzt diesen Zusatz bei einzelnen frischen 
Kokons oder aucb bei Satines, namentlich aber auch bei Kokons mit harter 
Schale, ferner bei zu stark ausgetrockneten oder mit Formalin konservierten 
Kokons. 

3* 
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Die Harte eines Wassers spielt wohl mit die Hauptrolle bei seiner Beurtei­
lung auf Brauchbarkeit fUr die Gewinnung der Rohseide. 

Ein weiches Wasser wirkt losend auf die Chrysalidensubstanz ein, wobei 
das Wasser sauer wird. Ein langerer Gebrauch eines derartig mit diesen Stoffen 
angereicherten Wassers beeinfluBt die Seide ungunstig, sie wird flusig, grifflos 
und nimmt eine bralme Farbe an, teilweise sogar eine schmierige Beschaffen­
heit. Wasser, welches wenigstens etwas Kalksalze enthalt, wirkt dagegen 
auf die Farbe der gelben Seide gut ein, wahrend harte Wasser wieder umgekehrt 
den Farbstoff ungunstig beeinflussen. DaB sehr weiches Wasser die Seide un­
gunstig beeinfluBt, ist mehrfach bestatigt worden. Man nahm fruher an, daB 
weiche Wasser mehr Stoffe aus den Kokons herauslosen als harte Wasser und 
so Hand in Hand mit diesem Substanzverlust sich auch die physikalischen Eigen­
schaften des Seidenfadens verandern, und zwar zu ihrem Nachteil. So fiihrten 
z. B. de Bernardil) und spater Francezon 2) aus, daB destilliertes Wasser 
das beste Einweichwasser sein muBte und daB bei einer derartigen Arbeitsweise 
dasAuBere der Seide, namentlich ihr Glanz, sehr giinstig beeinfluBt wiirde. Diese 
Annahme wird von Quajat3 ) widerlegt durch den Nachweis, daB die Festig­
keit und Dehnbarkeit einer Seide, mit destilliertem Wasser eingeweicht, geringer 
wurde als diejenige einer Seide, bei deren Einweichung Wasser von sechs Harte­
graden verwandt worden war. Aus den ausfiihrlichen Untersuchungen von Ga b ba 
und Textor 4) und anderen Autoren ist zu entnehmen, daB der Gehalt des 
Einweichwassers an Kalk und Magnesiumsalzen, wie uberhaupt an Salzen, fiir 
die mehr oder minder gute Abwindbarkeit des Rohseidenfadens eine sehr groBe 
Rolle spielt. Genannte Autoren haben Harteunterschiede von 4 bis 20 0 zu ihren 
Versuchen herangezogen und schlagen vor, zu weiche Wasser durch kunstlichen 
Zusatz von Hartebildnern harter 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 ungunstig beeinflussen. Andererseits ist hartes Wasser im­
stande, prozentual mehr aus der Seide herauszulOsen, als dieses bei Verwendung 
von weichem Wasser der Fall ist. So fUhrt z. B. Prof. Colombo in einer Ver­
suchsreihe aus, daB Kokons mit destilliertem Wasser bei einer Temperatur von 
90 0 C etwa eine Stunde behandelt 4,40 % an wasserloslicher Substanz verlieren, 
wahrend 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 0,5 g Magnesiumkarbonat im Liter lOste bei derselben Be­
handlungsweise 5,11 % wasserlOsliche Substanz aus den Kokons heraus. 

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

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

1) Bernardi: Filiamo lavona seta Torrino 1886. 
2) Francez on: Moniteur des soies 1890. 
3) Quaj at: Bolletino mensile di Bachicoltura S.128, 148, Padowa 1888. 
4) Gabba und Textor: Bel'. d. dtsch. chern. Ges. Bd.12, S.17. 
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die Lange derTorta hangen mit diesen drei Eigenschaften des Wassers zusammen, 
sondern auch die ganze Produktion insofern, als die Schnelligkeit des Aufhaspelns 
des gesponnenen Fadens hiervon abhangt. 

2. Vel'wendung 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 vergroBert, die dynamometrischen Eigenschaften 
des Seidenfadens werden aber etwas verbessert. Als nachteilig ist zu bemerken, 
daB einmal das UbermaB an Fremdstoffen auf der Seide so vergroBert werden 
kann, daB es teilweise als unerlaubte Erschwerung angesehen werden muB; 
andererseits nehmen die Seiden vielfach aber auch einen unangenehmen Ge­
ruch an, ganz abgesehen davon, daB der Glanz der Seide leidet. Wird dagegen 
das Wasser beim SpinnprozeB, also beim Einweichen, Schlagen und Spinnen 
stets wieder erneuert, dann ergeben sich insofern Vorteile, als die Seiden nicht an 
Farbe, Gefuhl, Glanz und auBerer Beschaffenheit verlieren. 

Nach Gianoli ist z. B. das Spinnen aus frischem odeI' mehrfach gebrauchtem 
Haspelwasser insofern von EinfluB, als Seiden, mit stets erneuertem Wasser ge­
haspelt, nur 18,85 % Bastverlust aufweisen, wahrend Seiden, in nicht stets 
frischem Wasser gehaspelt, 22,63% Bastverlust hatten. Auch beim einfachen 
Behandeln mit heiBem Wasser waren die entsprechenden Verlustziffern 0,18% 
bzw. 3,83%. Daher ist man auch in Italien zur Vorschrift ubergegangen, daB 
Seiden nicht mehr als 1,5% von in Wasser lOslichen Stoffen enthalten durfen 
[Jos. Sponarl)]. 

Es hat in dieser Streitfrage der Kampf hin und her gewogt, und es hat an den 
verschiedensten V orschlagen bezuglich gunstiger Beschaffenheit des Einweich­
wassers nicht gefehlt. Heute darf man es wohl als durchgangig ublich hin­
stellen, weiches und moglichst reines Wasser zu verwenden, welches haufigzu 
erneuern ist oder durch standiges ZuflieBenlassen frischen Wassers fortdauernd 
erneuert wird. 

Hierzu trug ubrigens ein anderer Umstand noch mit bei, der immerhin noch 
fur die Notwendigkeit einer besonderen Beschaffenheit des Einweichwassers 
fUr Spinnzwecke spricht. 

Es ist eine Erfahrung del' Praxis daB bereits die Alkalinitat des Einweich­
wassers der Seide unzutraglich ist, indem die allgemeinen Eigenschaften der­
selben dadurch in Mitleidenschaft gezogen werden. Diese Alkalinitat des Wassers 
welche durch die temporare Harte bzw. durch die Bikarbonate der akalischen 
Erden veranlaBt wird, ist von jeher in del' Praxis dadurch aufgehoben worden. 
daB man dem Wasser einen Zusatz gab, indem man eine Anzahl del' vom Ab­
haspeln ubrigbleibenden Puppenreste (Chrysaliden) zerrieb und diese gelbe trube 
Flussigkeit dem Wasser beimischte. Diese Chrysalid en enthalten auBer Fett, 
Leim und EiweiBstoffen eine eigenartige wasserlosliche Saure, welche nach 
Rotondi 2) als Harnsaure anzusprechen ist. Diese Saure hebt nicht nul' die 
Alkalinitat des Wassel's auf, sondern wirkt auch als solche auf die Eigenschaften 
del' Seide gunstig ein. Bei besonders harten Wassern bilden sich jedoch Tru­
bungen, welche sich auf den Seidenfaden setzen und das AuBere desselben un­
ansehnlich grau und glanzlos machen. Dieses schadet abel' insofern nicht, als 
nur der Seidenbast in dieser Richtung in Mitleidenschaft gezogen wird, wahrend 

1) Sponar Jos.: Z. ges. Textilind. 1924, S.5. 
2) Rotondi: Sull'influenza della qualita delle aque usate nella tratura dei bozzoli. 

Roma 1890. 
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das eigentliche Fibroin nach dem Abkochen seinen Glanz wieder in unveranderter 
Weise zeigt. Ferner iibt diese allgemein als "Puppensaure" angesprochene 
Verbindung auch insofern beim Einweichen auf die Kokons einen giinstigen 
EinfluB aus, als del' Verlust an Seidenleim ein geringer sein solI. 

Dieses Verfahren hat sich heute abel' nahezu iiberlebt, und man ist dazu iiber­
gegangen, nur reines, allerdings seiner chemischen Zusammensetzung nach fiir 
den EinweichprozeB vorteilhaftes Wasser zu verwenden. Del' Handel bevorzugt 
eben eine schon auBerlich einwandfreie und glanzende Ware, ganz abgesehen 
davon, daB diese Arbeitsweise, wie schon erwahnt, vielfach dahin ausartete, 
daB durch den trberzug mit Kalksalzen und Puppenfett eine unzulassige, wenn 
nicht betriigerische kiinstliche Beschwerung del' Ware herbeigefiihrt wurde. 

Ein weiteres auBerst wichtiges Moment beim Haspeln ist die Tem pera tur des 
Wassel's beim Einweichen, beim Biirsten und beim Spil1l1en. Die Temperatur 
des Wassel's im Spinnbecken wechselt von 45 bis 70 0 und schwankt, je nach del' 
Beschaffenheit und chemischen Zusammensetzung des Wassel's, nach del' Art del' 
Kokons und nach del' Schnelligkeit des Haspelumlaufes. Vielfach zieht man VOl', die 
Temperatur beim Schlagen zu erniedrigen und beirn Spinnen zu erhohen. Eine 
zu groBe Temperaturerhohung vermindert den Glanz und die Farbe des Fadens 
und kann AnlaB werden zu Bildung von Schleifen, Duvet und anderen Fehlern 
des Fadens. 1m Gegensatz hierzu bedingt die Temperaturerhohung eine Ver­
besserung del' Elastizitat, wie aus nachfolgender Tabelle nach Versuchen von 
Dr. Colombo, Mailand, hervorgeht. 

Rasse 

Chinesische Kreuzung 

Gelbe" Itali!'ner 

Haspelung bei 400 Haspelung bei 650 

Elastizitiit Elastizitiit 

204 228 
209 221 
205 240 
226 230 
226 245 
233 243 

Durch hohere Temperatur im Spinnbecken ist eine bessere Erweichung del' 
Kokons und dadurch ein schnellerer Lauf des Haspels gewahrleistet. Allerdings 
darf die Temperatur des Wassel's nicht so hoch gesteigert werden, daB es 
ins Wallen gerat, weil hierdurch das AbhaspelI1 des Fadens wieder ungiinstig be­
einfluBt werden kann. 

Eine Frage, die schon oft aufgeworfen und Gegenstand zahlreicher Versuche 
gewesen ist, ist die nach del' Moglichkeit, Seide in del' Kalte zu spinnen. Da 
Abhaspeln in del' Kalte hat insofern interessiert, als dadurch die Unkosten des 
Spinnbetriebes, namentlich das Heizen del' verschiedenen Becken einerseits und 
del' Entnebelungsanlagen andererseits, wesentlich herabgedriickt werden. Bei 
den Versuchen hat sich abel' herausgestellt, daB das Spinnen in del' Kiilte ganz 
besonderer Verfahren bedarf, um den Seidenfaden zu lockern, und zwar del' 
Anwendung von leichten Alkalien odeI' von Fermenten. Abel' hierdurch wird 
die Klebkraft des erweichten bzw. im Wasser aufgelOsten Seidenleims so stark 
beeinfluBt, daB del' erzielte Gregefaden Strecken aufweist, wo die einzelnen 
Faden nicht mehr zusammengeklebt sind. AuBerdem muB von Fall zu Fall mit 
dem Zusatz del' erwahnten 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 verstarken, sind von Giordona, Castelli, Zeno, 
Loca telli und anderen durchgefiihrt worden. Es haben abel' diese Versuche 
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zu keinem fiir die Praxis brauchbaren Ergebnis gefiihrt, und man ist wieder zu 
dem Einweichen in heiBem Wasser zuriickgekehrt. 

Neuerdings sind die Versuche, die Kokons kalt abzuhaspeln nach einem Ver­
fahren von lng. Lowe nach Mitteilung von G. Gallese1) verschiedentlich in 
der Praxis ausprobiert worden; aber auch diese Versuche haben zu keinem 
einwandfreien Ergebnis gefiihrt, da die dynamometrischen Eigenschaften der 
so gesponnenen Seide zu wUnschen iibrig lieBen, 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 Betriebsstatten mag dieses 
noch heute vielfach der Fall sein. Um die Hitze besser ausnutzen zu konnen 
und andererseits die Arbeitsweise ergiebiger zu gestalten, ging man aber 
bald dazu iiber, sich der Dampfheizung und groBerer Wasserkasten 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 bestandig von der einen Seite hineinstromt 
und an der anderen Seite wieder das Becken verlaBt. 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 naoh 
oben, wo sie dann zur weiteren Verarbeitung entnommen werden. 

Bedeutend einfacher geschieht vielfach das Einweichen, wenn die Kokons 
in siebartig gelochte Behalter geschiittet werden und diese in Wasserkasten, 
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 
auBen der Dampf kondensiert wird und dann die Kokons einnetzt und auf­
weicht. 

Das Patent von Dreyfous 2) baut sich auf demselben Prinzip auf, 
indem die Kokons in dem besonderen Apparat mit Wasser und Dampf be­
handelt werden. AnschlieBend wird den Kokons das iiberschiissige Wasser 
durch Ausschleudern derselben in Netzsackchen entzogen, wobei, als Haupt­
vorteil des Verfahrens, die Flockseide soweit gelockert wird, daB die Spinnerin 
gleioh das Fadenende zu ergreifen vermag. 

Erwahnt sei noch das Einweichverfahren von SerreP), wobei das Ein· 
weichen mit kaltem Wasser vor sich geht, und zwar mittels einer Einrichtung, 

1) Europaischer SeidenkongreB Juni 1927, Mailand. 
2) Dreyfous: Franz. Pat. 55560. 3) Serre!: Ital. Pat. 1267/1891. 
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durch welche das Einweichwasser stoBweise zu- und abflieBt. Durch die her­
vorgebrachte starke Stromung wird so das ganze GefUge der Kokons gelockert 
und das Abhaspeln ermoglicht. 

Um die Kokonschale schnell mit dem Wasser zu durchdringen, kann man 
auch so verfahren, daB man die KokollS in kaltes Wasser wirft, dieses schnell 
zum Sieden bringt und durch Zusatz von kaltem Wasser wieder rasch abkiihlt. Bei 
diesem plOtzlichen Abkiihlen soIl sich das Wasser in die Kokons hineinsaugen 
und so ein schnelles Durchtranken mit Wasser gewahrleisten. Der Erfolg soIl 
aber in der Praxis ein negativer gewesen sein, die Seide biiBte nicht nur an Glanz 
ein, sondern auch an, Starke und Elastizitat. Nach anqeren Versuchen soIl es 
sich bewahrt haben, die Kokons bei 30 0 C einzusetzen und die Warmezufuhr 
langsam zu steigern. 

Ist das Erweichen der Kokons schwierig, wie bei stark ausgetrockneten oder 
mit Formalin konservierten, sowie bei beschadigten 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 heiBen Einweichwassers wahrend 
einiger Minuten ausgesetzt. Es bedarf dazu der praktischen Erfahrung, eine ge­
naue Zeitdauer kallll nicht schematisch innegehalten werden, ein zu 'langes 
Einweichen beeinfluBt die Farbe der Rohseide. Der Hauptzweck des Ein­
weichens ist lediglich die Erweich ung des Seidenleims, um das Fadengewirr 
zu lockern, keineswegs darf aber der Leim gelOst werden. Der Kokon muB 
beim Einweichen als solcher vollstandig erhalten bleiben, es darf nicht etwa 
die Flockseide ganz oder teilweise abgelOst werden. 

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

4. Das Schlagen del' Kokons. 
An das Einweichen der Kokons schlieBt sich das Schlagen oder Biirsten 

der Kokons ("battage " , "skopinatura"), wodurch die auBere Hiille der Kokons 
entfernt und der Anfang des Spinnfadens gefunden werden soIl. Auch diese Proze­
dur wird in einem Becken mit heiBem Wasser vorgenommen, und zwar in der 
Weise, daB die in das Becken geworfenen Kokons mit einem Reisigbesen leise 
geschlagen und in eine kreisende Bewegung gesetzt werden. Hierdurch wird 
ein AblOsen der Flockseide und auch der oberen lockeren Seidenfaden bewirkt, 
indem dieselben an den Reisern hangenbleiben, wahrend die Kokons in Becken 
schwimmen. Die Hasplerin braucht dann nur den dazwischenhangenden Roh­
seidenfaden zu ergreifen, ihn von dem Abfall, den Strusen, zu losen und weiter zu 
verarbeiten. Diese Arbeit erfordert Handfertigkeit und Geschicklichkeit seitens 
der Arbeiterin. 

Eine Rolle spielt bei diesem Schlagen iibrigens auch die Temperatur des 
Wassers. Wahrend man fUr dickwandige Kokons bei einer Temperatur von 
75 0 C arbeitet, geht man bei feineren Arten bis auf 50 0 C hinunter. Anderer­
seits geht man bei den sog. klassischen Gespinsten beim Schlagen sogar auf eine 
Temperatur von 90 bis 100 0 C und erzielt dadurch einen auBert elastischen Faden, 
natiirlich unter Beriicksichtigung der betreffendenSpinntemperatur in dem Spinn­
becken selbst. Um einen guten Erfolg beim Biirsten zu erzielen, ist es unbedingt 
erforderlich, daB die Kokons vorher beziiglich GroBe 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 muB selbst­
verstandlich darauf bedacht sein, ihn soviel wie moglich herunterzudriicken. 
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Man wird daher die Arbeit des Btirstens beziiglich Dauer und Starke den Kokons 
anpassen und versuchen, den eigentlichen Spinnfaden moglichst nahe der Flock­
seide zu erfassen und so die Strusen moglichst zu vermindern. 

Das Einweichen und Schlagen muB 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 laBt, so besteht kein Mangel an 
Apparaten, welche die Handarbeit ersetzen und die Arbeitsleistung erhohen 
sollen. 

Das maschinelle Btirsten wurde 1871 von Giulio-Monguzzi aus Valma­
drena eingefiihrt. Das Grundprinzip dieser Apparate besteht aus einer beweg­
lichen, an einer Wellenachse angebrachten Zusam­
menstellung von btirstenartigen Vorrichtungen, aus 
Drahten, Borsten, Reisern usw. gebildet. 

Diese V orrichtung ist iiber dem zur Aufnahme der 
Kokons bestimmten Becken angebracht und arbeitet 
in der Weise, daB die Biirsten meistens in rotieren­
der Bewegung, in regelmaBigen Abstanden auf die 
schwimmenden Kokons einen Schlag ausiiben, sich 
allmahlich aus dem Wasser herausheben und sich nach 
einer bestimmten Zeitdauer selbsttatig ausschalten. 
Das Hauptaugenmerk bei den zahlreichen Kon­
struktionen dieser Art ist darauf gerichtet, dem 
Schlag nur eine solche Starke zu geben, daB eine 
Schadigung der KokollS ausgeschlossen ist. Dieses 
geschieht durch besondere Federungen nicht nur der 
einzelnen Schlagbtirsten, sondern auch der verschie­
densten Bewegungs- und Antriebsvorrichtungen. 

Derartige Kokollschlager (batteuses mecaniques) 

Abb.49. Schematische Dare 
stellung des maschinellen 

Biirstens. 

sind von Nourrit und Coren, von Camel, von Coren-Buire, von 
Girettil), von Brun0 2), von SerreP), von See4) und vielen anderen 
konstruiert worden, ihre Beschreibullg wtirde im einzelnen zu weit fiihren. 
Eine ganze Reihe von anderen diesbeziiglichen Apparaten such en das eigent­
Hche Schlagen iiberhaupt zu vermeidell, indem sie sich die Eigenschaft deT 
Kokons zunutze machen, daB beim langeren Kochen derselben die Flock­
seide sich selbsttatig vom Spinnfaden ablOst. 

Durch entsprechende Einrbhtung wird auf die Kokons eine Reibwirkung 
ausgeiibt, wodurch dann eine vollstandige Entfernung der Flockseide erreicht 
wird. Wie aber bereits oben ausgefiihrt wurde, beeinfluBt ein zu starkes oder zu 
langes Einweichen den Kokon insofern ungiinstig, als sich der Seidenbast des 
Spinnfadens teilweise lOst, anstatt nur zu erweichen, und so ein sehr unregel­
maBiger Faden entsteht. Diesen Ubelstand sucht SerreJ5) in der Weise zu 
vermeiden, daB er die Einweichdauer herabsetzt, die Reibwirkung aber ver­
groBert. Der Apparat besteht aus einem mit Dampf heizbaren Kochbecken, an 
dessen Boden ein AbfluB mit einer Pumpvorrichtung angebracht ist, sie ge­
stattet, das im Becken befindliche Wasser abzusaugen und wieder hinein­
zudriicken. 

1) Giretti: Ital. Pat. 31418/1892. 2) Bruno: Ital. Pat. 32437/1892. 
3) Serrel: D.R.P.40742. 4) See: Zentralbl. Textilind. 1875. 
5) Serrel: D.R.P.39537. 
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In das Becken wird ein korbformiger Einsatz aus weitmaschigem Drahtge­
flecht eingesetzt, welcher so gebaut ist, daB das Geflecht iiber der AbfluBoffnung 

...... einen im iibrigen fiir sich herauszu-_ .. l.-_ 
f -----~ nehmenden Zylinder bildet; dadurch 
i wird vermieden, daB 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 heiBe Einweichwasser in 
rasch folgenden Abstanden abgesogen 
und wieder hineingepreBt. Die Folge 

Abb.50. Kokonschlager nach Serrel. hiervon ist, daB die Kokons in heftige 
Bewegung gesetzt werden, sich gegen­

seitig rei ben und sich die Flockseide abscheuert. Wahrend die Kokons zu Boden 
sinken, setzt sich die Flockseide an den Mittelzylinder. 1st der ProzeB beendigt, 

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

so 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 Rheo­
torI). 

1) Rheotor: Ital. Pat. 841/1891. 
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Genannt sei ferner nochder Entflockungsapparat (Deblazeuse) von Gorde!), 
in welehem die Kokons dureh eine Anordnung schnell rotierender kleiner 
geriffelter Walzen von der Flockseide befreit werden. 

Die gebrauchlichste und vom Verfasser in den meisten Filanden angetroffene 
mechanisehe Biirstenvorriehtung 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 schaumloffelartig durch­
loehten mit einem seitlichen Stiel versehenen Pfanne einbringen kann. Der 
Apparat wird geschlossen mit einem nach der Seite aufklappbaren Deckel, 
an dessen Unterseite eine Blirste aus feinen Reisern angebracht ist. Dieser 
Deckel mit der Biirste laBt sich durch ein entspreehendes Zahnradgetriebe in 
eine um seine Achse rotierende Bewegung setzen. Dureh besondere Einrichtung 
ist ferner dafiir gesorgt, daB diese rotierende Bewegung der Biirste nicht standig 
in einer Richtung vor sich geht, sondern in gewissen Abstanden tritt eine Um­
schaltung ein, so daB die Biirste teils links herum, teils recb.ts herum heist. 

Die Arbeitsweise mit diesem Apparat ist folgende: Der Apparat ist mit heiBem 
Wasser von entsprechender Temperatur gefiillt, und zwar bis zu solcher Hohe, daB 
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 Schaum16ffeleinsatzes unter WaRser und belaBt sie darin etwa 
drei Minuten. Naeh Ablauf dieser Zeit faBt sie die eingeweichten Kokons mit 
dem Schaumloffel in der Weise, daB sie dieselben nach Senkrechtstellen des 
Loffels zur Seite driickt. Hierauf schiittet sie beim Arbeiten im fortlaufenden 
Betrieb eine neue Menge frischer Kokons in die jetzt freigewordene Halfte des 
Beckens und fiingt die eingeweichten Kokons mit dem Schaumloffel so auf, 
daB sie sich oberhalb desselben befinden, wahrend die frischen Kokons unter 
Wasser gedriickt werden. Jetzt senkt sie den Deckel mit der Biirste auf das 
Bassin und laBt die Biirste etwa 3 bis 4 Minuten in der oben beschriebenen Weise 
laufen. Hiernach hebt sie die Biirste wieder zuriick, faBt die jetzt an den Reisig­
besen befestigten Enden kurz unterhalb der Reiser und iiberzeugt sich durch 
mehrmaliges Auf- und Niederziehen der Seidenfaden, ob aIle Kokons tatsach­
lich von der Biirste gefaBt sind. Sollte dieses nicht der Fall sein, setzt sie die 
Biirste noch einmal ein und wiederholt den ganzen ProzeB noch einmal. Sind 
aber aIle Faden befestigt, dann faBt sie die gesamten Faden moglichst kurz unter 
der Biirste, reiBt dieselben mit kurzem Ruck ab, hebt mit dem Schaum16ffel 
die Gesamtmenge der Kokons heraus, legt dieselben der Spinnerin links in ihr 
Spinnbecken und befestigt sie an einem zu dies em Zweck angebrachten kleinen 
Hakehen. 1st 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 SchlieBen der Biirste bzw. nach 
einigen Wiederholungen wird aber das Fadengewirr von dem Seidenabfall an 
den Reisern, die Strusen (strozzi), von denselben abgelost 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 del' Einweicherin bzw. Schlagerin muB in einem bestimmten Ver­
haltnis stehen zu del' Anzahl von Spinnerinnen, die sie bedient, und deren 
Arbeiten. Meistens versorgt sie ein bis zwei Spinnbecken, ausnahmsweise 
mehrere. Sie hat natiirlich 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 ausschlieBt, so haben diese Entflockungs­
apparate im groBen und ganzen doch den Erfolg zu erringen vermocht, wie man 

Abb. 52. Strusen, durch das Scblagen der Kokons losge16ste Flockseide. 

ihn erhofft hatte. Fur 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 vermogen. Bedarf es doch bei 
der Arbeit des Schlagens nicht nur einer gefiihlsmaBigen Beurteilung bezuglich 
der Dauer und der Starke 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 Bursten erfolgt das Abhaspeln der Rohseide. 

Dieses ,.Spinnen" wird nun von einer Arbeiterin ausgefUhrt, welche VOl' 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 sltzt, abgewandte und 
die linke Seite des Beckens, von der Hasplerin aus gesehen, bilden den rech­
ten Winkel, wahrend die dritte der Hasplerin zugekehrte Seite schrag uber 
den Tisch lauft. An dieser schragen Seite befindet sich ein kleines rlmdes 
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 erwahnt, die frischen geschlagenen Kokons 
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anhangt. Das Becken ist ungefahr 10 em tief und mit heiBem Wasser von ent­
sprechender Temperatur, durchschnittlich 60 0 C, angefUllt. In das Wasser taucht 
ein Thermometer, damit die Arbeiterin sich jederieit von der Temperatur liber­
zeugen, gegebenenfalls durch 
Warmezwuhr die Temperatur 
erhohen kann. An der Seite des 
Beckens, welche der Spinnerin 
gegenliberliegt, befinden sich 
oberhalb des Beckens sechs 
oder acht Fadenflihrer, von de­
nen noch spater die Rede sein 
wird. Durch die FadenfUhrer 
geht der Rohseidenfaden hin­
durch und gelangt auf ein klei­
nes Rollchen, welches sich un­
gefahr in einer Hohe von 80 bis 
100 em liber dem Tisch,an einem 

Abb.54. Haspeltisch, schematische 
Ubersicht. 

Abb.53. Haspelbecken. Vorderansicht. Fabrikat 
L. Pontiggia, Varese. 

beweglichen Hebel befindet. Von hier aus lauft der Faden liber ein zweitefl Roll­
chen, welches sich liber dem eben el'wahnten Spinner in einel' Hohe von etwa 20 em 
befindet. Von diesem Rollchen geht del' Faden, nachdem er um den vom Faden­
spinner kommenden Faden mehrmals herumgesehlungen ist, zu einem dritten 
Rollchen, welches sich an dem gleiehen Hebel befindet wie das schon genannte 
obere Rallchen. Von hier tritt der Faden dann zum Haspel. 

2. Das Spinnen. 
Wie wir gesehen haben, heften sieh bei dem Sehlagen der Kokons die auBeren 

Schichten derselben fest an die Reiser, wahrend die Kokons selbst im Wasser 
schwimmen, aber dureh den eigentlichen Seidenfaden mit der in Form von 
Barten, Strusen oder Strozzi, an den Zweigen hangenden Flockseide ver­
bunden sind. Diese Seidenfaden oder Kokonfaden werden von del' Arbeitel'in 
gefaBt, von den Strozzi abgerissen und in das Spinnbecken befordert. 

Die Spinnerin faBt von diesen Kokonsfaden drei, vier, flinf oder mehr, bis zu 
aeht, verbindet sie miteinander und legt sie in den Spinner. Die noeh feuehten 
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Kokonfaden kleben durch den erweichten Seidenleim zu einem Ganzen zu­
sammen und bilden das, was man handelstiblich als den "Rohseidenfaden" be­
zeichnet, und zwar bement jetzt die Arbeiterin die tiber 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 Kokonsfaden 
selbstandig besorgt (spater noch naher besprochen). Bei dem Durchgang 
durch mesen Spinner wird dafiir gesorgt, daB die einzelnen Kokonfaden gleich­

maBig und fest zusammenge­
klebtwerden. Nachdem der Roh­
seidenfaden die beiden erwahn­
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. KnotenreiBer. wichtige V orrichtung, wodurch 
nochmals ein Abglatten 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 1)), passiert hat, geht er von hier aus dann schlieBlich zum 
Haspel. Man hat friiher noch besondere Einrichtungen angebracht, um den 
Faden zu runden und zu glatten, sie haben sich aber in der Praxis nicht einge­
fiihrt. Hierzu gehort Z. B. eine Poliervorrichtung nach Denezot, eine kleine 
rotierende mit Tuch bekleidete Scheibe, an welcher der Faden yorbeigeleitet 
und abgeschliffen wurde. 

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

3. Die Kl'euzung. 
Die wesentlichste Vorrichtung beim Spinnen ist die Kreuzung oder Torta, 

weil dieselbe nicht nur zur AbgHittung des Fadens dient, sondern auch die beste 
Handhabe bietet, um sich Yon der GleichmaBigkeit des Fadens zu tiberzeugen. 

Die alteste Vorrichtung zum Glatten bestand aus einem Walzenpaar, durch 
welches der Rohseidenfaden hindurchging; hierbei wurde der Faden yon 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 gleichmaBige Rundung des Fadens zu erzielen. 

Heute benutzt man den bzw. die Rohseidenfaden selbst zum Abglatten, 
indem man sie an einer Stelle spiralig umeinanderdreht. Je nachdem man 
diese Kreuzung mit zwei verschiedenen Rohseidenfaden oder mit ein und dem­
selben Faden Yornimmt, unterscheidet man die zwei hauptsachlichsten Arten 

1) Das sind zwei Glasstangen, Metallbander oder Scheiben, welche so nahe aneinander­
befestigt oder verstellbar angebracht sind, daB durch den zwischen ihnen befindlichen Schlitz 
nur ein Faden von vollstandiger GleichmaBigkeit in der Dicke hindurchgeht. 
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des Spinnens, namlich mit Kreuzung it la Chambon oder mit Kreuzung 
it la Ta velle. Letztere ist die italienische, wahrend die erstere die franzosische 
Art der Kreuzung darstellt. Beide Arten arbeiten beziiglich Beschaffenheit 
des Fadens und Arbeitsleistung nahezu gleich. 1m Hinblick auf Ausbeute solI 
die Methode it la Chambon etwas giinstiger arbeiten als die it la Tavelle. 

Ein Nachteil des Verfahrens it la Chambon ist der durch die Verarbeitung 
von zwei Faden bedingte starkere Zug, der naturgemaB ofter zu Fadenbriichen 
fiihrt, wodurch ein nicht so reines Gespinst erzielt wird. 

Die Ausfiihrungsweisen der Kreuzung siud aus der beigefUgten Zeichnung 
leicht ersichtlich. Die Torta befindet sich in SehhOhe der Arbeiterin, so daB sie 

Abb.56. Links Torta ala Chambon, rechts 
Torta a la Tavelle. 

Abb.57. Schematische Zeichnung des 
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 fUr die Spinnerin aber auch dazu, den aus den einzelnen 
Kokonfaden gebildeten Rohseidenfaden von iiberschiissiger Feuchtigkeit zu 
befreien, die einzelnen Faden aneinanderzukleben, sie abzurunden, die Ungleich­
maBigkeitder Kokonsfaden zuglatten 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 
glanzend, regelmaBiger und in sich gefestigt. 

Wesentlich ist die Lange der Torta, d. h. die Zahl del' 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 langer und andererseits der Winkel, den die 
beiden Faden zwischen den beiden oberen Rallchen bilden, stumpfer. Abgesehen 
davon, daB durch die langere Torta der Faden als solcher sich besser glattet, 
wird auch die Spannung des Fadens etwas ausgeglichen und so indirekt ein 
schnellerer Lauf des Haspels ermoglicht. 

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 wahrend des Spinnens. Man hat versucht, verschiedentlich der 
Grege eine Eigendrehung zu geben, aber bisher vergebens. 
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Es gibt noch eine Reihe von Kreuzungen , die aber fUr die Praxis keine 
groBere Bedeutung erlangt haben. Hierhin gehort die doppelte Torta nach 

dem System Galbiati. Ferner diejenige 
nach Vocansoni, Locatelli und Vasco. 
Die Wirkungsweise solcher Systeme ist aus den 
beigefiigtenZeichnungen unschwer zu ersehen. 

4. Die Trockllullg des Spinnfadens. 
Die Trocknung des abgehaspelten Seiden­

fadens, der immerhin noch ungefahr ein 
Drittel seines Gewichtes an Feuchtigkeit ent­
halt, ist eine Frage, der man von seiten der 

Abb.58. Links Torta nach Vocansoni, Spinnereien oder Filanden eine groBe Auf-
rechts Torta nach Locatelli. merksamkeit schenkt. NaturgemaB ist in 

einem Haspelraum durch die groBe Verdamp­
fung des Wassers aus den Einweich-, Biirst- und Spinnbecken die Luft teilweise 
mit Wasserdampf gesattigt, namentlich bei niedrigerer AuBentemperatur. Da­
gegen sind meistens groBe Entneblungsanlagen eingebaut. Eine ganze Reihe 
sinnreicher Konstruktionen soIl bewirken, daB der _gesponnene Rohseidenfaden 
moglichst trocken auf den Haspel auflauft und nur die letzte elldgiiltige Aus­
trocknung im HaspeIkasten selbst erhalt. 

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 auBere Gestalt des Haspels zu nennen. Wie oben bereits 

erwahnt, 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, wahrend die Zwischenwande zwischen den 
einzelnen Kanten fehlen. Der einfachste Haspel, ganz ausHolz oder aus Eisen 
mit Holz umkleidet gebaut, hat also, wie die Abbildung zeigt, eine Mittel­
achse, von welcher sechsmal je zwei Seitenstabe ausgehen, von denen je zwei 
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miteinander durch eine Holzleiste verbunden sind. Je breiter diese Holzleisten 
sind, desto eher hat del' immel' noch etwas feuchte Seidenfaden hier Ge­
legenheit, entweder am Haspelholz selbst oder beim Aufeinanderlegen der vel'­
schiedenen Seidenfaden an diesen festzukleben, weil die iiber dieser Holzflache 
befindlichen Strecken des Rohseidenfadens ihl'e Feuchtigkeit nur allmahlich 
abzugeben vermogen. Man ist daher dazu iibergegangen, diese Holzleisten 
durch Metalleisten zu ersetzen, welche nur gel'inge 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 abzuschwachen, 
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, weI. 
ches die Austrocknung des 
Seidenfadens bewirken solI, 
ist das Einblasen von auf Abb. 60. Haspel mit durchlochten Querholzern. 
40 0 C vorgewarmter Luft 
in die Haspelkasten. Anderel'seits ist :B'iirsorge dafUr getl'offen, daB die mit Wasser­
dampf geschwangerte Luft durch entsprechende Vorrichtung abgesogen wird. 

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

Um diese eben beschriebenen Bedingungen zu erfiillen, sind eine ganze Reihe 
Konstruktionen an dies en Haspelkasten angebracht worden. Unbedingt ist 
daranf zu achten, daB die Temperaturerhohung keine zu starke ist - es ge· 
niigt 40 0 C -, da hierdurch, abgesehen von der Einwirkung auf die dynamo· 
metrischen Eigenschaften des Rohseidenfadens, auch insofern eine direkte Be­
schadigung desselben eintreten kann, als der Seidenleim dureh die Warme er­
weicht wird und nun erst reeht Verklehungen auftreten. 

DaB bei der Austroeknung auch die Lange des Seidenfadens, ah;;o die Ent­
fernung vom Spinnbeeken bis zum Haspelkasten eine Rolle spielt, versteht 
sieh wohl von selbst. Aueh die GroBe des Haspels spielt eine Rolle. Die 
groBen Haspelumfange von mehr als 2Ji m bis zu 4 m sind jedenfalls aus 
dem Grunde verwandt worden, um dem Seidenfaden dureh gl'oBe Fliiehe des 
Seidenmastens Gelegenheit zum Austroeknen zu geben. 

Erwahnt sei hier noeh ein spezieller Austroeknungsapparat, del' von der 
Firma Bona via, Novara, gebaut wird. Derselbe, elektl'iseh geheizt, troeknet 
nicht nur den Rohseidenfaden selbstandig aus, sondel'n ist dureh eine beson· 
dere Einrichtung aueh imstande, den Faden so zu glatten und zu reinigen, 
daB das vielfaeh erforderliehe Umhaspeln der Seide vollstandig iibel'fliissig wird, 
,,"odurch eine bedeutende Ersparnis an Zeit bei der Fabrikation der verschiedenen 
Gespinste erzielt wird. Der Apparat besteht aus zwei runden, ineinanderpassenden 
Schalen. In del' einen derselben befinden sieh eine Anzahl leicht rotierender 
RoUehen, iiber welche der Faden geleitet wircl. Nachdem der Apparat mit clem 

Technologic del' Textili"'cnl. 1\f1. Y1: Lc>·. 4 
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Rohseidenfaden besehiekt ist, werden die Sehalen ineinandergesehoben und ge­
sehlossen. Die Mittelaehse wird aus einem walzenartigen Heizkorper gebildet. 

Das Nahere der Einriehtung und der Arbeits,veise geht aus der untenstehenden 
Abbildung hervor. 

Damit man den Faden in Kreuzform auf den Haspel legen kann, geht 
der Seidenfaden, naehdem er den KnotenreiBer passiert hat, dureh einen be­

Abb.61. Elektrischer Trockenapparat von Bona via. vor 
dem Haspelkasten angebracht. 

wegliehen Fadenfiihrer. 
Dieser bewegt sieh vor 
der Langsseite des Has­
pels automatiseh vorwarts 
oder riiekwarts oder seit­
lieh hin und her. Er 
hathierzu einen Spielraum 
von etwa 6 bis 8 em und 
maeht seine Bewegungen 
auf dieser Wegelange in 
einer Zeitspanne, in der 
sieh der Haspel urn etwa 
zwei Drittel seines Um­
fanges gedreht hat. Da­
dureh wirel einmal der 
Faden im Kreuz gelegt 
und andererseits: vermie­
den, daB ein Faden gleieh­
laufend iiber den anderen 
gelegt wird. 

Die Breite, in der der Masten auf den Haspel gelegt wird, betragt etwa 6 em. 
Fur jede Hasplerin sind im Haspelkasten seehs odeI' aeht Haspel vorgesehen, 
welehe an einer gemeinsehaftliehen Aehse 
drehbar sitzen. Eine besondere Vorriehtung 
ermoglieht die selbsttatige Aussetzung de3 
Haspelumlaufes bei eintretenden Faden-

Abb. 62. Der einzelue Trockenkorper des Apparates 
von Bona via, geschlossen und geoffnet. 

Abb.6:3. Haspel mit der im Kreuz 
gelegten Seide. 

briiehen, den Mariagen. Hier ist die Hanptsaehe, daB bei eintretendem 
Bruch dieses der Spinner in sofort offen bar gemacht wird, damit nicht ein 
Fadengewirr entsteht, so bald der Haspel weiterlauft. Es geschieht entweder 
dadurch, daB der Faden bei Mariagen sofort abgeschnitten wird, mittels del' 
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Coupe-Mariagen. Es ist dieses ein Apparat entsprechend dem KnotenreiBer, 
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, 
Traverso l ) u. a. m. 

Der Umfang des Haspels ist in den einzelnenLandern verschieden und schwankt 
in den meisten Fallen zwischen 1,10 bis 1,80 m. Doch sind auch Haspelumfange 
von iiber 2 bis zu 4 m und mehr, namentlich in der Hausindustrie Chinas und der 
Levante, keine Seltenheit. Der heutige europaische 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 min der Minute aufgehaspelt. Nach ca. 2501} 
bis 3000 Umdrehungen wird der Haspel durch einen neuen ersetzt. 

6. Die Schnelligkeit des Haspellallfes. 
Die Schnelligkeit des Haspels ist von verschiedenen Umstanden abhangig. 

In erster Linie spielen hier die Arten der Kokons eine Rolle. Wie schon 
oben erwahnt, ist der Ablauf des spinnbaren Fadens bei verschiedenen Kokons 
ein sehr verschiedener. Ferner ist der Titer der Seide, die gehaspelt wird, 
zu beachten. DaB der Unterschied des Titers eine verschiedene Beanspru­
chung der Dehnungsfahigkeit des Fadens gestatten wird, ist wohl ohne 
weiteres klar. Sodann kommt der Umfang des Haspels selbst in Frage. 
Einen weiteren indirekten EinfluB auf die Geschwindigkeit des Haspels iibt 
dann auch die Temperatur und die chemische Zusammensetzung des Wassers 
im Haspelbecken aus. Am wichtigsten ist aber fiir die Haspelgeschwindigkeit 
die Erfahrung und Geschicklichkeit der Arbeiterin. Die erhohte Schnelligkeit 
des Haspels dient nicht nur dazu, dem Seidenfaden einen besseren Glanz und 
besseren Schliff zu geben, auch die Starke des Fadens wird nach Colombo 
vergroBert, wahrend die Elastizitat etwas verringert wird. Aus der nach­
folgenden Tabelle des genannten Autors wird dieses ersichtlich. 

Geschwindigkeit des Haspcls 

50 m pro Min. 400m pro Min. 
--- ~-~--- ----- ---- -

r 

Titer 
Starke I EJ astizita t 

Titer 
Starke Elastizitat 

u mm I g 
I 

mm 
" 

]4,85 46,38 220,22 15,30 I 49,25 214,75 
14,25 47,12 219,84 14,25 51,72 226,64 
]5,37 52,86 231,!l4 14,92 54,26 228,66 
14,55 47,25 2:34,04 14,55 51,67 234,02 
14,17 50,.'50 , 25:3,78 14,17 49,22 223,34 

Durch-
I I I schnitt 14,63 48,82 22n,96 14,63 51,22 225,48 

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

7. Die Arbeiten del' Spinnerin. 
Die Arbeit der Spinnerin erfordert groBe Aufmerksamkeit, UberIegung 

und manuelle Geschicklichkeit. Ganz abgesehen von den schon erwahnten 
Briichen, miissen, sobald die Kokons abgelaufen sind, 'neue eingeschaltet 
werden. Ferner hat die Spinnerin auf die gleichmaBige Dicke des Fadens 

1) Traverso: Ital. Pat. 1463/1891. 

4* 
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zu achten und muB zu dies em Zweck gegebenenfaJls eine Auswechslung der 
Kokons oder Hinzunahme eines neuen Kokons bewerkstelligen. DiJS Anlegen 
eines neuen Kokonfadens erfordert eine nur durch jahrelange Ubung zu 
erreichende Geschicklichkeit; es geschieht in der Weise, daB die Spinnerin 

den anzulegenden neuen Kokonfaden mit 
Zeigefinger und Daumen ergreift, das iiber­
stehende Ende abreiBt und nun das auf dem 
Zeigefinger liegende Ende des Fadens an 
einen der aus dem Haspelbecken kommenden 
Spinnfaden anlegt, von dem es dann weiter 
mitgefiihrt 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 Kokonfaden, die 
als Flaum, Seidenlause oder Duvet auf dem 
fertigen Gespinst in Erscheinung treten. Unge­
schicktes Anlegen des Fadens zieht Fadenbriiche, 
Zeitverlust, Dehnung des Fadens und Material­
verlust na-;h sich. 

Abb. 64. SchematischeZeichnung Es hat daher auch hier die Handarbeit der 
eines Fadenanlegers. Maschine Platz machen miissen und man findet 

heute in den graBten Betrieben nur noch mecha­
nische Fadenanleger der verschiedensten Bauart. Das Prinzip der Arbeitsweise 
ist bei allen ahnlich. 

Es ist namlich 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. 

SolI 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 uber 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, reiBt der Faden ab, wird von der 
Schwere des im Haspelbecken befindlichen Kokons herabgezogen und legt sich 
auf einen der in Bewegung befindlichen Kokonfaden und wird von ihm mitge­
nommen. 

Diese Artmechanischer Fadenanleger - der beschriebene ist derjenige von 
Camel (Lyon), auch attache bave oder filiere 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 tatsachlich gelungen, die Nachteile, die ein 
ungeschicktes Anlegen des Fadens zeitigen, ganz bedeutend zu mindern. 

Aber nicht nur das Anlegen des neuen Kokonfadens erfordert die groBte 
Aufmerksamkeit der Hasplerin, sondern ebenso - wenn nicht sogar noch mehr -
cla'3 Einhalten der GleichmaBigkeit in der Dicke de'3 Rohseidenfadens. Wir wir 
gesehen haben, nimmt die Dicke des Spinnfadens der Seidenraupe ab, je mehr die 
Raupe sich ihrem Verpuppungsbett, der Telette, nahert. Mit anderen Worten, 
der Spinnfaden der auBeren Kokonschicht, welcher zuerst abgehaspelt wird, 
ist dicker als der innere Faden. Mithin wiirde, sob aId man nur mit ein und dem­
selben Kokon bis zum SchluB spinnen wiirde, ein Gespinstfaden resultieren, 
welcher allmahlich immer dunner wiirde. Hier ist es nun Aufgabe der Arbeiterin, 
durch standiges Beobachten der Torta zu beurteilen, wie sie diese Ungleich­
maBigkeiten auszugleichen hat. Es 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 dunnerem 
Faden. Wie sie am besten die Dicke des Fadens ausgleicht und einen gleich­
maBigen 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_Yerwendung von vier bis acht 
~?kons, bei ~QQ.~!L§£i.gen auch ~~ol{ .. ~nsL:IIH~h!J\.oko;n~. 1hrer Erfa~rung muB 
uberlassen blmben, ob und wann sle mIt der Abhasplung aufhort und emen neuen 
Kokon zum Spinnen anlegt, bzw. wann sie einen bereits halb abgehaspelten 
Kokonfaden zum Ausgleich des. Titers verwendet. 

Ferner hat sie,-um zu -elnem bestimmten Titer zu gelangen, auch die Eigen­
arten der verschiedenen Rassen in Betracht zu ziehen; sie muB von der 
einen Rasse vielleicht vier Kokonfaden nehmen, von einer anderen dagegen 
fUnf oder mehr Faden. Hinzu kommt, daB auch die Dehnungsfahigkeit 
des Kokonfadens der verschiedenen Rassen eine sehr verschiedene ist. Um 
Bruche und unnotigen AbfaH zu vermeiden, muB die Hasplerin diesbe­
zugliche praktische Erfahrung besitzen. Die Arbeiterin spinnt, wenn von 
Hand angelegt wird, hochstens fiinf bis sechs Faden, bei mechanischen 
Anlagen jedoch sechg bis acht Faden. Diese Zahl verringert sich jedoch 
auf funf oder noch weniger, wenn das zu verarbeitende Kokonmaterial ein 
schlechtes ist. 

Bei der Gewinnung der Rohseide im groBen ist natiirlich das Leistungsver­
mogen del' einzelnen Hasplerin von groBer Bedeutung. Die Arbeitsleistung 
jeder Arbeiterin wird genau kontrolliert. Zu Arbeitsbeginn wird ihr eine 
bestimmte Menge Kokons, etwa 1 Yz bis 2 kg, abgewogen und nach Fertig­
stellung der Grege diese gewogen. Es ergibt sich dann meistens eine Arbeits­
leistung von 300 bis 500 g Seide pro Tag. 
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Durch genaue Buchfiihrung kann so jede Arbeiterin beziiglich Arbeits­
leistung kontrolliert werden. Aber nicht nur in dieser Weise wird die Arbeit 
der Spinnerin iiberwacht, sondern auch dadurch, daB wahrend der Arbeit von dem 
gesponnenen Rohseidenfaden Proben zur Bestimmung des Titers und der 
auBeren Beschaffenheit gezogen werden. 

Eines wichtigen Umstandes- bei dem Spinnen der Rohseide muB noch gedacht 
werden, das ist das von Hand zu besorgende Putzen des Gregefadens bei Knoten 
und etwaigen UnregelmaBigkeiten des Fadens. Friiher hatte die Spinnerin diese 
Arbeit selbst zu erledigen, heutegeschieht dieses von einer besonderenArbeiterin, 
welche hinter der Spinnerin die Haspelkasten und die auf diese Haspeln auf­
laufende Seide zu kontrollieren hat. Wenn ein Gregefaden durch irgendeinen 

Abb. 66. GriiBere Haspelbank. 

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

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

8. Die Schlu~behandlung del' gesponnenen Rohseide. 
Hat die Arbeiterin die ihr zugemessenen Kokons fertiggesponnen, so liefert 

sie die fertiggestellten Haspeln abo Die Seide wird von dem Haspel, wenn es sich 
um Verkaufsware handeIt, nochmals umgehaspelt, zur Priifung und auch zur 
endgiiItigen Reinigung, indem irgendwelche Unebenheiten im Faden, iiber­
stehende Enden von Knoten und angelegten Faden, ferner gebrochene Kokon­
faden, sowie iiberhaupt Unreinigkeiten usw. entfernt werden. Auch hier wird 
die Spannung von Haspel zu Haspel vergroBert, um etwa sprode Faden zum 
Bruch zu bringen und so auszumerzen. 
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Schon hier muE die Seide einen quellenden Griff haben, und die Verklebungen 
der einzelnen Faden, die Gommures, miissen sich mit Leichtigkeit losen. 
1st beabsichtigt, die erhaltenen 
Rohseiden im gleichen Betriebe 
auf Organzin oder Trame zu ver­
arbeiten, so wird sie nicht erst 
umgehaspelt, sondern gleich auf 
Bobinen gespult. Bei der Um-

Abb. 67. Haspel mit Mel3vorrichtung 
fur Handbetrieb. 

Abb.6S. Umhaspelmaschine anf KreuzhaspeJ. 

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 Lange von verschiedenen tausend Metorn abzuhaspeln. 

Die Einrichtung demrtiger 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 Bandel unter­
bunden, und zwar an drei Stellen. 

Diese Unterbindung gibt dem Masten nicht 
nur einen bestimmten Halt, so daB das spatere Ab­
haspeln ohne Widerstand vor sich gehen kann, son­
dern sie dient aueh dazu, sowohl den Anfangsfaden 
wie den Endfaden in der Weise zu befestigen, daB 
derselbe in der Unterbindung festgeknotet wird. 
Diese Unterbindung ist immerhin wesentlieh inso­
fern, als sowohl zu enge, als auch zu weite Umbin­
dung fur die spatere Verarbeitung von Naehteil sind. 
Die Unterbindung solI mindestens 40 em und hoeh­
stem; 45 em lang sein. 

1st jeder einzelne Strang so unterbunden, dann 
wird er von der Arbeiterin genommen, auf einen 
Haken gehangt und ihm dureh entspreehende Drehung 
mit der Hand die Gestalt eines geflochtenen Zopfes 
gegeben. 

Es gesehieht dieses unter Verwendung einer 
dunnen Eisenrohre und eines in dieselbe hinein­
passenden Eisenstabes, wodureh ermoglieht werden 
solI, daB das beim Drehen ubrigbleibende Ende 
durch die entstehende Sehleife hindurehgezogen 

Abb.70. Unterbindungeines werden kann, damit sieh der so aufgewiekelte Masten 
Seidenmastes im Kreuz. nieht wieder losen kann. Die Gestalt dieser Masten 

Abb. 71 a u. b. Das Kniipfen eines Seidenstranges. 
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oder . Strange ist je nach dem Material oder dem Ursprungsland sehr ver­
schieden, wie aus 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 liber die Ausbeute, die Qualitat 
der Seide und die Arbeitsleistung der 
Spinnerin fiihren zu konnen. 

9. Das Spinnell del' Rohsfide im 
Orient. 

Nachdem im vorstehenden die Ge­
winnung der Rohseide beschrieben 
worden ist, mag kurz da"gestellt wer­
den, in welcher Weise in den auBer­
europaischen Landern die Rohseide ge­
sponnen wird, insoweit die groBen Fi­
landen der auBereuropaischen Lander 
nicht in der gleichen Weise arbeiten. 

In Japan findet man in zahlreichen 
Provinzen, die von den groBen Han­
delszentren entfernt liegen, Seiden­
zucht und Spinnereien miteinandcr 
vcrbunden. Zum Abtoten der Kokons 
bedient man sich auf dem Lande mei­
stens kleiner gemauerter ()fen, wahrend 

Abb.72. Form verschiedener Seidenstrange. 
Von links nach rechts : Broussa·Grege. Tussah·Grege, 

Japan·Grege, ltaliener·Grege. 

in den groBen Erzeugungsstatten nur 
Trockenapparate neuester und eigener Kon­
struktionen verwendet werden. Zum Ab­
haspeln der Kokons verwendet man in der 
Hausindustrie zweierlei Aden, namlich des 
Haspelns mit Handbetrieb und mit FuB­
betrieb. 

a) Hand-Haspelbetrieb, auch Za-guri 
genannt. Wie in China, haspelt man aus zwei, 
hochstens drei Becken, und zwar auf sehr 
kleine Haspeln; die Feuchtigkeit entfernt man 
mittels LiHtung und erhalt daher stets ver­
klebte Faden bzw. mit Gommures behaftete 
Masten. Das Bursten der Kokons geschieht 
in kleinen Metall- oder Porzellanbecken, 
welche auf cinem kleinen Of chen und diese 
wieder auf einem Schemel stehen. Mit der 
rechten Hand wird der Seidenfaden geformt, 
mit der linken wird der kleine leichte Haspel 
zur Aufnahme des Fadens gedreht. Vielfach 
findet sich auch eine Apparatur in Form 
einer drehbaren Holzscheibe, uber welche 

Abb. 73. .Tapanischer Haspel fiir 
Handbetrieb nach "Seide" von Prof. 

Y. Mimuro-do Tokio. 

eine Schnur zu einem Rollchen fiihrt, das an der Mittelachse des Haspels an­
gebracht ist, so daB die Linke also nur die Holzscheibe und nicht den Haspel 
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selbst zu drehen braucht, und die Arbeit fur die Hand nicht so ermudend 
ist. Merkwiirdigerweise findet man auch in groBen Spinnereien, die abseits 
del' Transportwege liegen, aber sonst ganz nach europaischem Muster ein­
gerichtet sind, eine derartige Za-guri-Arbeitsweise, abel' immerhin doch sehr 
selten. Das Haspeln geschieht, ohne dem Faden irgendeine Drehung zu geben, 
ohne jegliche Kreuzung, del' Faden passiert lediglich eine Porzellan- oder 

Abb. 74. Japanischer Haspel fiir FuBbetrieb 
nnch "Seide" yon Prof. Y. Mimuro-do Tokio. 

Metallose und geht dann vielfach uber 
eine Art Polster, das aus Haaren', Wolle 
oder Flockseide besteht, wodurch er ge­
glattet wird. Das Bursten geschieht von 
Hand mit einem Heidebesen. Die Ar­
beiterin haspelt meistens zwei Faden, 
mitunter auch mehr. Die Tagesleistung 
betragt bei zehn- bis elfstundiger Ar­
beitszeit etwa 170 bis 180 g. Der ge­
sponnene Titer schwankt zwischen 8/ ]0 

bis 9/11 Den. Die Produktion ist bei der­
artiger Arbeitsweise naturlich gering 
nnd del' Abfall groB, was aberinsofern 
Imine Rolle spielt , als die derart her­
gesteJlt.en Gregen meistens im Inland 
verwendet werden, wo die Anforderung 
bezuglich Qualitat keine so groBe ist. 

b) Die zweite Art des Haspelns ist 
diejenige mit FllBbetrieb, die ash i­
bumi. H ierbei wird das Drehen des 
Haspels von Hand ersetzt durch ein 
Schwungrad, welches entweder mit dem 
FuB odeI' auch durch Wasserkraft an­
getrieben wird. Die Verbesserung gegen­
uber dem Haspeln mit Handbetrieb be­
steht darin , daB die Arbeiterin ihre 
Aufmerksamkeit leichter dem eigent­

lichen Haspeln zuzuwenden vermag. Das Produkt kommt demgemaB an 
Qualitat auch den Filatures naher. Auch hier wird durchweg mit zwei 
Faden, sehr selten mit drei gearbeitet, Kreuzung und Dehnung sind nach 
europaischem Muster, die Titer sind fein. Die Tagesleistung bei zehnstundiger 
Arbeitszeit betragt pro Arbeiterin etwa 180 bis 200 g. 

In China ist del' Verkauf von Kokons eine Seltenheit, da jeder Zuchter auch 
gleichzeitig haspelt, sei es nun, daB er die Kokons vorher totet, sei es, daB er 
lebende Kokons verwendet. Nur bei uberreichen 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 del' Sonnenhitze, oder in einem siebartigen GefaB, 
welches uber WasserJampf gehalten wird, odeI' mittels Kohlenfeuer, indem man die 
Kokons in entsprechenden GefaBen uber dem Kohlenbecken haIt. Richtige Of en 
odeI' Austrocknungsapparate findet man in China nur in den groBen Spinnereien, 
nicht dagegen in der Hausspinnerei. 1m ubrigen verHiuft del' HaspelprozeB in 
ahnlicher Weise wie in Japan. Anch in China sind die Hausgespinste oder 
Natives hellte durch die nach europaischem Muster eingerichteten Filanden 
verdrangt worden, allerdings nicht in dem MaBstabe, wie dieses in Japan 
del' Fall ist. 
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AuBer diesen beiden auBereuropaischen Erzeugungslandern wird natiirlich 
bei del' groBen Gruppe del' Levanteseiden vielfaeh in ahnlieh primitiveI' Weise 
gehaspelt. Doeh kommt in diesen Landern, wie Persien, Kaukasien, del' 
asiatischen Tiirkei, del' HaspelprozeB nul' insoweit in Frage, als es sieh um Ge­
spinste handeU, welehe in del' Heimat selbst verwandt werden. Die Haupt­
menge der Kokons wird dagegen nicht gehaspelt, sondern kommt nur als 
Handelsartikel in Betracht und wird an die europaischen Filanden verkanft. 

10. Das Spinnen von Ausschull, Doppies und Tussah. 
Die schwachen Kokons, die als anormal ausgesehiedenen Kokons, die be­

schmutzten, befleckten und schimmeligen Kokons gehen zum Tell als Roh­
material in die Chappe-Fabrikation, zum groBeren Teil werden sic aber doch 
noch zur Gewinnung von Rohseide verwandt. 

Dasjenige, was beim Abhaspeln dieser Kokons Schwierigkeiten macht, ist 
die Besehaffenheit del' Kokonhaut. Auf der einen Seite bedarf der Spinnfadcn 
bei den schwaehen Kokons einer sorgfaltigeren Behandlung, als dieses bei normal en 
Kokons der Fall ist, andererseits sind die befleekten Kokons durch das Austreten 
des Chrysalidensaftes und das naehfolgende Austrocknen teilweise steinhart 
verklebt. Darnm mnB das Einweiehen dieser fehlerhaften Kokons mit der 
groBten Vorsicht und in Anpassung an ihre Beschaffenheit gesehehen. Man 
wird auf del' einen Seite die Temperatur des Einweich- und Spinnwassers 
niedriger odeI' hoher haUen, auf der anderen Seite wird es sieh nicht umgehen 
lassen, ehemisehe Hilfsmittel zur Aufweichung des Kokonfadens zu verwenden. 
Derartige Stoffe sind entweder leiehte Alkalien, wie Seife, Soda und Borax (aueh 
Koehsalz wird verschiedentlich angewandt-) oder abel' aueh schwache organische 
Sauren, wie Zitronensanre, Weinsanre, Milchsaure. 

Das Spinnen geschieht in der gleichen Weise wie bei normal en Kokons, 
aber es bedarf hier noch einer groBeren Erfahrung, um einen richtigen Titer zu 
erzielen, weil naturgemaB bei den beschadigten Kokons die Dicke des Fadens 
eine auBerst wechselnde ist. Bei schwachen Kokons findet man daher auch 
haufig, daB dieselben nicht fiir sich allein verarbeitet werden, sondel'll in Ver­
bindung mit Faden von gesunden Kokons. Die Qualitat einer derartigen Grege 
ist bedeutend geringer als diejenige einer aus gutem Material gewonnenen 
Grege, immerhin kann auch hier die Geschicklichkeit der Hasplerin ein gutes 
Resultat erzielen. Die Tagesausbeute beim Haspeln einer derartigen Seide ist 
natiirlich bedeutend geringer, als dieses beim Haspeln normaler Kokons del' 
Fall ist. 

Beim Spinnen del' Doppies handelt es sich entweder um die Herstellung 
eines bestimmten odeI' eines beliebigen Titers. Wahrend im ersteren Fall die 
Haspelung groBe Aufmerksamkeit erfordert, ist dieses beim Spinnen auf be­
liebigen Titer nicht del' Fall da man hier nur darauf bedaeht ist, moglichst 
viel Ausbeute zu erzielen, denn bei del' schwer en Abhaspelungsfahigkeit der 
Doppelkokons und andererseits del' groBeren Dicke del' Faden eines Doppel­
kokons muB die Arbeiterin eine sehr geschickte und genaue Auswahl ihrer 
Faden treffen, wahrend sie dies beim Spinnen auf beliebigen Titer nieht notig 
hat, sondem Faden ganz verschiedener Dicke zur Herstellung des Gregefadens 
verwenden kann. Wichtig ist daher, daB die vorherige Auswahl del' Kokons 
sehr sorgfaltig geschieht, es bedarf hierzu abel' auch sehr groBer fachmannischer 
Erfahrung, die es ermoglicht, die Produkt,ion einigermaBen gewinnbringend zu 
gestalten. 

Das Einweichen geschieht langeI' beim Spinnen von normalen Kokons llnd 
auch bei hoherer Temperatur, und zwar belaBt man die Doppies 130 lange im 
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Einweichbecken, bis sie von der Spinnerin benotigt 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 unterhleibt vielfach das 
Schlagen, die Spinnerin iibernimmt 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 Gregefaden gebildet. Meistens bedient man sich auch hier des 
maschinellen Fadenlegers. 

Durchweg arbeitet man mit zwei bis vier, auch mit fiinf Faden unter Ver­
wendung von 20 bis 25 Kokons. Das Spinnen als solches unterscheidet sich inso­
fern von dem gewohnlichen, als keine Torta gemacht wird. Nur bei ganz be­
sonderen Artikeln macht man eine ganz kleine Torta, urn die Faden etwas 
auszutrocknen. Man begniigt sich eben mit der Abglattung des Fadens im 
Spinner und auf den verschiedenen Rollchen. 

Wahrscheinlich hangt dieses damit zusammen, daB die Spinnfaden durch das 
Einweichen bei hoherer Tempera :,ur einen derart erweichten Seidenleim aufweisen, 
daB sie beim Beriihren zweier Faden ohne weiteres aneinander kleben bleiben. 

Die beim Spinnen der Doppies verwandten Haspeln sind groBer, die Masten 
sind dementsprechend ebenfalls groBer und breiter. Die Titer schwanken bei 
Doppiegregen 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 Gregen ist die Ausbeute verhaltnismaBig gering und 
betragt etwa 1 bis 1 % kg pro Tag. Die Doppiegregen werden meistenteils zur 
Herstellung von Trame, seltener von Organzin verwandt, diese ihrerseits wieder 
zur Herstellung von Nah- und Stickseiden sowie von Kordonett. 

Bei den wilden Seiden ist die Trennung der Fibroinschicht gegeniiber der 
Serizinschicht nicht so ausgepragt wie bei der echten Seide, vielmehr durch­
dringt das Serizin in unregelmaBiger Form das Fibroin des Seidenfadens. AuBer­
dem ist zu bemerken, daB die Schicht der eigentlich abhaspelbaren Seide im Kokon 
ziemlich hart verklebt ist und es daher besonderer Einweichmethoden bedad, 
um den Spinnfaden zum Abhaspeln zu lockern. Da die wilden Seiden in der 
Mehrzahl nicht das Produkt einer regelmaBigen und iiberlegten 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 
Zusatzen von alkalischen oder sanrcn Substanzen versetzt, sondern der Ein­
weichprozeB muB derart durchgefiihrt werden, daB er schon mehr cinem Ab­
kochprozeB nahekommt. Hierbei muB obendrein beachtet werden, daB das 
Spinnen der Tussah im Erzeugungslande selbst vor sich geht und demgemaB 
in ahnlich primitiver Weise, wie wir das beim Spinnen der Natives in China 
oder Japan gesehen haben. 

Das Einweichen geschieht einmal in der Weise, daB man die Kokons in sieden­
des Wasser wirft und darin solange belaBt, bis die Erweichung cine geniigende 
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ist. Eine zweite Form des Einweichens ist die, daB man die Kokons in einen 
durchlochten Behalter hineinschiittet und durch diesen bis zum ge",iinschten 
Erfolge heWen Wasserdampf hindurchstromen laBt. 

Die dritte Art des Einweichens besteht darin, daB 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 sproder Beschaffenheit, wahrend 
die sog. Filatures aus europaisch eingerichteten Filanden schon wesentlich 
besser sind. 

Stets wird nicht auf bestimmten Titer gesponnen, sondern auf beliebigen, 
wie er eben beim Spinnen ausfallt, also ebenso wie beim Spinnen der 
Doppies. Entsprechend dem dicken Faden der Tussah bewegen sich die Titer 
zwischen 40/50 und 80/90. Die Tussahgregen weisen natiirlich entsprechend 
dem Verhalten ihres Serizins starke Verklebungen auf, so daB ein Umhaspeln 
derselben, sobald es sich um eine Tussahgrege handelt, unbedingt erforderlich 
ist. Man handelt diese umgehaspelten Gregen ebenso wie die Qhinesischen 
und japanischen Hausgespinste nnter del' Bezeichnung Redevidees oder 
Rereeleds. 

Der Abkochverlust der Tussahgrege ist geringer als derjenige der echten 
Seide und betragt 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 diirfte auch die 
den Faden vollstandig durchdringende braune Farbe zu erklaren sein, sowie auch 
weiter, daB dieser Farbstoff so ungemein schwer und nur durch intensive Bleich,­
prozesse zu entfernen ist. 

Tussahgregen werden zu Trame bzw. Nahseide und Posamenten verarbeitet. 
Eine sehr groBe Verwendung £lnden sie aber auch in der Weberei zur Herstellung 
von rohseidenen Kleiderstoffen. Da die Tussah ein sehr groBer HandelsartikeI 
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 Ernahrungsbedingungen, sondern os wirken anch die Idimati­
schen Verhaltnisse ungilnstig. 

11. Das automatische 811illllell del' Rohseide. 
Bevor der Abschnitt itber die Haspelung der Rohseide geschlossen wird, ist 

es noch erforderlich, kurz die Bestrebungen zu streifen, den ganzen Spinnvor­
gang auf maschinenmiiBigem Wege vor sich gehen zn lassen. Es mag gleieh 
vorausgeschiekt werden, daB sieh diesc automatischen Spiumnasehinen nicht 
allgemein haben einbiirgern konnen und auf Amerika beschrankt geblieben 
sind. Die Ul'sache liegt darin, daB die Dehnbarkeit bei der Naturseide derart 
verschieden ist, daB sich eben nur unter besonderer Beritcksichtigung derselben 
ein gleichmaBiges Gespillst hel'stellen laBt. Das Gefiihl fiir die Spannungs­
differenzen hat wohl die geiibte Arbeiterin, aber niemals die Maschine. 

Die hauptsachlichste Forderul1g, welche an die Spinnerin gestellt wird, ist 
die, einenFaden von graBtcr GleichmiiBigkeit in der Dicke zn erhalten, und dieses 
ist auch uie ![~~yor~~ning, welche man bei dem Bau del' Maschine zu beriick­
sichtigen nat. GelOst harmese Frage Serrel in seinem automatischen Haspel. 
DaB Grundprinzip diesel' Maschine nittzt schon ein anderer anch von Serrel 
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erfundener Appal'at aus, welcher zur Feststellung del' verschiedenen Fadendicke 
del' Rohseide dient. Bei diesem Apparat ist davon ausgegangen, daB die 

Abb.75. Serrels automatischer Haspel. 

Dehnungsfahigkeit eines 
Fadens in einem gewissen 
Verhaltnis zur Dicke des 
Fadenssteht. Die Schwan­
kungen werden durch eine 
Kom bination verschiede­
ner Hebel zur Messung ge­
bracht und durch Ubertra­
gung mittels eines Schreib­
stiftes auf einem Papier­
streifen dem Auge sicht­
bar gemacht. 

Stellt man sich VOl', 
daB die Vorrichtung, wel­
che die Verschiedenheiten 
der Fadenstarke anzeigt, 
also der federnde Zeichen­
stift, verbunden ist mit 
einer anderen Vorrich­

tung, welche beim Dlinnerwerden des Fadens denselben durch Anlegen eines 
neuen Kokonfadens automatisch verstarkt, so hat man den Grundgedanken 
del' automatischen Spinnmaschine. Es wiirde hier zu weit fUhren, die Einzel­

\. 

heiten del' Maschine zu beschreiben. 
Wir bescmanken uns auf die Be­
s:)hreibung del' Arbeitswei&e des Appa­
rates. 

In dem Haspeltisch befindet sich 
,"-"~'""'-"'" ein Haspelbecken zur Aufnahme del' 

jeweils erforderlichen Anzahl von 
Kokons. Die Kokonfaden gehendurch 
einen Spinner, welcher mit auto­
matischem Fadenanlegel' versehen 
ist. Von hier lauft del' Rohseiden­
faden liber eine drehbare Walze, 
dann libel' kleine Rallchen, welche an 
zwei auBerst empfindlichen, federn­
den Hebeln befestigt sind, und von 
hier aus zum Haspel. Der Haspel he­
sitzt eine etwas graBere Umdrehungs­
geschwindigkeit als die Walze, wo-
durch auf den Rohseidenfaden eine 
Sp'Cmnung ausgelibt wird, auf welche 
die federnden Hebel reagieren. Je 
nachdem del' Gregefaden nun dicker 

Abb. 76. Serrels automatischer Haspel: "Der odeI' diinner ist, andert sich das Span-
Kokonfanger." nungsvermagen und wirkt so, daB 

die genannten Hebel mehr odeI' we­
niger herabgezogen werden. Durch diese Lagenveranderung del' Hebel wird nun 
ein elektrischer Stromkreis geschlossen bzw. geaffnet, welcher auf einer zweiten 
Apparatur einen Elektromagneten ebenso ein- und ausschaltet. Diese zweite 
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Vorrichtung besteht aus einem Kokontrager, d. i. eine runde, an einer dreh­
baren Achse befestigte Scheibe, welche schrag in das Haspelbecken hineinragt, 
und zwar so, daB del' auBere Rand sich in einer Ebene mit del' Oberflache des 
Wassel's befindet. Auf del' Scheibe liegen am Rande in kleinen BehaItern 
die einzelnen Kokons mit nach oben gerichtetem Fadenende. VOl' diesen Be­
haltern befindet sich eine Sperrvorrichtung, welche elektromagnetisch ge­
sperrt und geoffnet werden kann und die durch die oben erwahnten zwei 
Hebel bzw. durch den von dies en jeweils ausgelosten elektrischen Stromkreis 
in Tatigkeit gesetzt wird. Sowie diese Sperrvorrichtung beim Diinnerwerden 
des Rohseidenfadens automatisch in Funktion tritt, kommt del' Kokontrager 
zum Stehen und neigt den Kokon mit seinem aufrecht stehenden Fadenende 
dem automatischen Fadenanleger entgegen, derselbe faBt ihn und fiihrt ihn dem 
Fadenleiter zu. Sobald del' Faden seine gewiinschte Dicke wieder erreicht hat, 
wird del' Stromkreis wieder automatisch geoffnet und die Sperrvorrichtung 
ausgeschaltet. SchlieBlich ist noch am Haspel eine Vorrichtung angebracht, 
welche denselben selbstandig ausschaltet, sobald del' Faden reiBen sollte. 

Man wird sich aus diesel' kurzen Beschreibung ein Bild iiber die Arbeits­
weise des automatischen Seidenhaspels machen konnen und daraus ersehen, 
daB die automatische Zufiihrung del' Kokons jedenfalls die wichtigste Arbeits­
leistung darstellt. Wenn man in Erwagung zieht, wie verschieden die Kokons 
beziigIich ihrer auBeren Beschaffenheit, GroBe und Gestalt ausfallen, dann wird 
man unschwer erkennen, daB diesel' Kokonzufiihrer, wenn auch die sinnreichste, 
so doch die schwachste Seite des ganzen automatischen Seidenhaspels darstellt. 

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

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

Del' automati;;che Haspel von Serrel ist neuerdings durch die Erfindung von 
Dr. F i 0 l' U Z z i und den automatischen Haspel der Mechanischen Spinnerei B a cap a 
in einer Wei:-:e ve.bessert worden, daBnach den Ausfiihrungen von G. Gallese l ) 

1) Gallese, G.: Europaischer SeidenkongreB Mailand 1927. 
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es nieht ausgesehlossell erseheint, daB mit einer allgemeinen Einfiihrullg des auto­
matisehen Haspelbetriebes in absehbarer Zeit zu l'eehnen sein wird. Es sei hier als 
neueste nur die "Abwindemaschine fiir Seidenkokons" von Naito und Niwa 1) 

el'wahnt. Der Apparat besteht aus drei Behaltern, von denen del' erste heWes 
Wasser enthalt, um das Fadenende der Kokons zu lOsen. Die Fadenenden werden 
gefaBt und die Kokons in einen zweiten, mit Wasser gefiillten Raum gebl'acht 
und ihre Enden auf einen Haken gehangt. Durch diese Behalter lauft eine Rinne, 
auf dem kleinere Behalter zur Aufnahme des Kokons sich befinden. Diese Behalter 
fassen die einzelnen Kokons und fiihren sie in eine Rinne, von wo aus sie in das 
dl'itte Becken fallen. Die Fadenenden des Kokons hangen 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 Tatigkeit gehalten, als die geniigende Anzahl von Kokonfaden 
miteinander verbunden ist, dann setzt die Tatigkeit aus. Sie wird aber auch 
automatisch wieder eingeschaltet, sobald ein Faden reiBt. 

VI. Die}~el~~·teilung _ del' gesponnenen Rohseide. 
Die in dem vorigen Abschnitt besehriebene HersteHung del' Rohseide liefert 

ein Produkt, welches im Handel als ;, Gre,ge ,<"'oner: "Ro hseide ,, - bezeichnet 
wird. Wie aus del' Beschreibung- h-ervorgeht, besteht diesel' Gregefaden aus 

_-\ob . 'IS. Gregefaden. Oben roh; uuten abgckocht. Vergr. 1 : 25. 

4 bis 6 odeI' hoehstens 8 VO})'! Kokon abgehaspelter Spinnfaden, die einfach dureh 
die Erweiehung cles Seldellleims miteillallder verklebt sind;ohiie daB dem Faden 
eine ins Gewicht fallende Drehung gegebell wird. Wird ein soleher Gregefaden 
abgekocht, so zeigt er die doppelte Auzahl von Einzelfaden, da ja jeder 
Kokonfaden ein Doppelfaden ist. Die Bezeiehnung del' Grege als Rohseide 
ist aHerdings nieht einwandfrei, da del' Handel aueh gezwirnte Seiden wie 
Q!:ga_uzin .und Tram.e als Rohseiden bezeichnet und uilfer dem Begriff R~l~ ­
seide aIle solehe Seiden versteht, bei denen der Seidenbast noeh nicht ellt­
!ernt ist, die also noch nicht abgekocht sind. Dagegen ist es nieht iiblich, 
den YOll KokollS abgehaspelten Faden, del' ja eigentlieh mit groBerer Bereeh­
tigung den Namen Rohseide fiihren konnte, als 80lehe zu bezeiehnen. 

Nachdeni so die Herstellung del' Grege besehrieben worden ist, kOllllllen 
wir jetzt zur Beantwortung del' Frage: Welehe Anforderungen sind an eine nol'­
male Grege zu stellen '1 

In del' Hauptsaehe erstreckt sich die Untersuehung einer Grege auf : 
1. Die Feststellung del' Fadendieke, des Titers. 
2. D:e Untersuchung del' dynalllometrischen Eigenschaften des FadeJis. 
3. Die Feststellung del' Unreinlichkeiten und Fehler des Fadens. 

1) Naito lind Niwa: Brit. Pat. 208980 4/523. 
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1. Feststellung del' Fadendicke odeI' des Titers. 
Wie oben bereits angefiihrt wurde, ist das Hauptaugenmerk der Spinnerin 

darauf gerichtet, den Gregefaden von einer groBtmoglichen GleichmiWigkeit 
in der Dicke herzustellen. Abgesehen von dieser GleichmiWigkeit 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 MaBeinheit aus, sondern durch den 
D eni er. Unter einem.» eni er , 
abgekiirzt Den. oder D. oder 
Dnr., versteht man eine Ge-
wichtseinheit, welche durch-
schnittlich.0,05 g entspricht. 
Der Titer wird errechnet, in-
dem man feststellt, wieviel 
Deniers eine gewisse Lange, Abb. 79. Gregen von versehiedenem 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", daB 450 m dieser Seide 
20 X 0,05 = 1 g wiegen. Man errechnet auch den Titer so, daB man, 9000 m zur 
Wi:igung bringt, dann entspricht die Anzahl der ermittelten,c,1-ramme dem Titer, 
also bei einem Titer von 20wiegen ~OOO m 20g. Heute ist die Bezeichnung 
des Titers internationaT-festgelegt. Der -legale Titer entspricht dem Ge­
wicht von 450 m in Gewichtseinheiten von genau 0,05 g. Friiher waren dagegen 
eine ganze Anzahl verschiedener Titer im Gebrauch, wie Mailander, 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 Haspelumlaufe sind dagegen bei allen, auch bei dem 
neuen legalen Titer, die gleichen geblieben, namlich 400. Die Einzelheiten sind 
aus der nachstehenden Tabelle ersichtlich. 

Haspel- Meter- Gewieht 
Titerart Haspel- umfang zahl Den. 

umlaufe 
em m g 

I 
I 

Mailander 400 119,1 476,4 0,0511 1,06 
Piemonteser 400 120 480 0,0533 1,07 
Franzosischer . 

I 
400 120 480 0,0533 1,07 

Alter internationaler 400 125 500 0,05 I,ll 
euer internationaler 400 112,5 450 0,05 1,00 N 

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 Kokonfaden sind natiirlich 
Schwankungen des Titers nicht zu vermeiden, in je engeren Grenzen dieselben 
sich jedoch halten, urn so mehr spricht dieses fiir die Giite der betreffenden 
Seide. Es wird noch spater bei der Priifung der Seide hierauf naher 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 UngleichmaBigkeiten im Titer nicht nur zahlenmaBig, 
sondern auch dem Auge sichtbar erkennen zu lassen. 

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

Technologie der TexUlfasern. Bd. VI: Ley. 5 
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AuBerdem priift man auch die UngleichmaBigkeiten des Fadens in der Weise, 
daB man den Faden auf Tafeln aufwickelt oder aber auch tiber eine schwarze 
Tafel laufen laBt. Derartige Apparate sind haufig noch mit Vorrichtungen 
versehen, um die heobachteten UnregelmaBigkeiten zu notieren. 

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

2. Untersuchung del' dynamometrischen Eigenschaften des Fadens. 
1m groBen und ganzen genommen, gilt ftir den Gregefaden das, was fUr den 

einzelnen Faden gtiltig war, allerdings mit dem Unterschied, daB die Festigkeit 
mit der Anzahl der einzelnen Kokonfaden im Gregefaden stark zunimmt, wahrend 
die Dehnungsfahigkeit oder die Elastizitat nur unwesentIich beeinflu13t wird. 

Die Bestimmung der dynamometrischen Eigem;chaften wird mit Hilfe des 
.Serimeters vorgenommen. Die nahere Beschreibung desselben wird spater 
in dem Abschnitt tiber die Prufung der Seide gegeben werden. Die wesent­
lichsten Momente, durch die die Festigkeitseigenschaften beeinfluBt werden, 
sind einmal die Feuchtigkeit der Seide, sodann der Titer und die Anzahl der 
Kokonfaden, aus der sich der Gregefaden zusammensetzt. Man kann daher 
nicht ohne weiteres feststehende Normen zur Beurteilung aufstellen, wenn 
man keine Daten uber diese drei Tatsachen besitzt. Eine ausgetrocknete Seide 
oder eine Seide mit normaler Feuchtigkeit, bei welcher die Untersuchung in 
einem heiBen Trockenraum vorgenommen wird, wird eine andere Dehnbarkeit 
und Festigkeit aufweisen, als es bei anderen Prufungsbeiingungen der Fall ware. 
Es ist stets erforderlich, bei diesen Versuchen einen Ausgleich zwischen 
der Feuchtigkeit der Seide und der umgebenden Luftfeuchtigkeit zu schaHen. 

Was nun die Einwirkung des Titers bezuglich der Anzahl der Spinnfaden 
anbelangt, so wird durchweg angenommen, daB die Starke zunimmt mit der 
Erhohung des Titers, daB also z. B. bei einem und demselhen Faden des Kokons 
diejenigen Stellen, welche einen hoheren Titer aufweisen - das sind die au13eren 
Partien des Spinnfadens -, eine groBere Starke haben als die Faden des gleichen 
Kokons, welche den inneren Partien entstammen. Hat man zwei Gregefaden, 
von denen der eine aus funf inneren Kokonfaden, der andere aus funf auBeren 
Kokonfaden hergestellt ist, so wird der letztere eine groBere Starke aufweisen. 

Die Festigkeit der. Grege nimmt zu, wenn man bei gleichem Titer die Anzahl 
der Splimfaden vermehrt. Es betragt z. B. nach Dr. Colombo, Mailand, die 
Starke in Gramm pro Denier ausgedruckt bei gelber italienischer Seide 

bei 3 J<'iiden 3,11 g, 
" 6 3,30 g, 
" 9 3,39 g. 
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Bei Gleichheit in der Anzahl der Spinnfaden haben eine groBere Elastizitat 
diejenigen Faden, welche einen hoheren Titer haben, also die der auBeren Kokon­
hiillen, wahrend die Faden mit geringerem Titer, also die inneren Anteile des 
Spinnfadens im Kokon, eine geringere Elastizitat aufweisen. 

Auch hier mag eine Ubersicht dieses naher erkiaren, die von Dr. Co­
lombo veroffentlicht wurde. Verglichen werden zwei Gregen, von denen die 
eine aus 6 Kokonfaden, aber neu angefangenen, also mit groberem Titer, her­
gestellt ist, wahrend die andere aus 8 Kokonfaden besteht, jedoch aus solchen, 
welche bereitl;l vorher abgehaspelt waren. Der Titer ist bei den Versuchsgregen 
stets der gleiche. 

Titer 

17,60 
19,20 
20,08 
19,60 
21,20 
22,00 
22,40 
22,80 
17,60 
18,40 
18,80 
20,00 
20,80 

Grege von 6 Faden Grege von 8 Faden 
mm mm 

248 
251 
261 
237 
236 
232 
231 
215 
221 
234 
214 
235 
223 

202 
234 
238 
214 
226 
235 
214 
'214 
197 
205 
185 
203 
208 

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

Anzahl der Faden 

3 
6 
9 
4 
7 
8 
4 
5 
6 

Titer 

14,88 
26,00 
30,00 
11,34 
11,23 
16,93 

Elastizitat 

173 
242 
257 
219 
249 
259 
227 
235 
252 

Auch hier ist natiirlich Voraussetzung, daB das Kokonmaterial iiberein­
stimmt. Man begniigt sich zur Feststellung der Dehnbarkeit und Festigkeit 
aber nicht mit der Priifung mittels des Serimeters, sondern verwendet noch 
eine empirische Methode. Es ist dieses die Feststellung der Windbar­
keit. Wenn auch die Windbarkeit nicht allein mit Festigkeit und Dehn­
barkeit zusammenhangt, vielmehr durch andere Eigenschaften, wie Kleben 
der Seide, Unreinigkeiten des Fadens u. a. m. beeinfluBt 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 durchgefUhrt, daB man 
die Rohseide, meistens 10 Masten, auf einen Haspel legt und von diesem 
Haspel auf einen zweiten oder auf eine Bobine umhaspelt. Man laBt 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 zahlt dabei 

5* 
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die auftretenden Briiche. Diese Haspeln sind durchweg mit automatischem 
Zahlwerk und einer Uhr versehen und lassen sowohl die Lange des ab­
gehaspelten Fadens, wie die Briiche und die Zeitdauer des Versuches er­
kennen. 

Die Zahl der festgesteIIten Briiche konnte ja schon als solche zur Beurteilung 
herangezogen werden, aber erst durch Umrechnung mit einem bestimmten 
Faktor kommt man zu einem fUr die Praxis wertvollen Resultat, namlich zu 

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

der Arbeitsleistung, die der Winderin durch die Beschaffenheit der Seide er­
moglicht wird. 

Diesen Umrechnungsfaktor erhalt man in der Weise, daB man die Zahl 800 
durch die wahrend einer Stunde erhaItenen Briiche teilt. Man ist zu dieser 

Formel 8~0, wobei N die Zahl der ermittelten Briiche darstellt, durch die 

Erfahnmg gekommen, daB eine Arbeiterin durchschnittlich etwa 80 Knoten in 
einer Stunde mach en 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 

lOx80 
-------g-

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

sich auf 80 ~ 10, also 80 Masten verteilen konnte, sie mithin 80 Haspeln in einer 

Stunde beaufsichtigen kann. 
Hin und wieder kommt es bei der Priifung der Grege vor, daB 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 Seifenlosung vo~her 



Feststellung der auBeren Beschaffenheit der Seide und ihre FeWer. 69 

eingenetzt wird. Natiirlich ist eine derartige Behandlungsweise bei der Aus­
stellung eines Priifungsscbeines besonders zu vermerken. Die Priifung auf Wind­
barkeit ist wohl eine der wichtigsten praktischen Priifungen, welche nament­
lich bei der Beurteilung einer Seide auf Verwendungsfahigkeit eine sehr groBe 
Rolle spielt. Sie wird deshalb, namentlich in solchen Fallen, wo eine Grege auf 
verzwirnte Seide verarbeitet werden soIl, stets vorher ausgefiihrt. 

DaB man bei der Windbarkeit, um nicht zu falschen Schliissen zu kommen, 
den Titerwert der Grege beriicksichtigen muB, versteht sich wohl von selbst, 
da eine Seide feineren Titers mehr Briiche aufweisen kann, als eine so]che gro­
beren Titers. 

3. Feststellung der auBeren Beschaffenheit der Seide und ihre Fehler. 
Man verlangt von der Rohseide einen vollen seidigen Glanz und quellenden 

Griff, sowie eine gleichmaBige bzw. fiir die betr. Seidenart typische Farbe. Was 
den Glanz anbelangt, so wird derselbe beeintrachtigt, sobald nicht aus stets 
erneuertem Wasser gesponnen worden ist. Auch zu hobe Temperatur beim 
Einweichen oder Spinnen, sowie nicht geniigende Spannung beim Spinnen ein­
schlieBlich des Austrocknens hierbei, konnen den Glanz ungiinstig beeinflussen. 
Man beobachtet dieses Fehlen des Glanzes aber auch namentIich dort, wo die 
Seiden kiinstlich erschwert worden sind. 

Der Griff der Seide ist ein ganz spezifischer, er soIl nicht hart und nicht weich 
sein, sondern ein gewisses leises Knirschen empfinden lassen. Dieser knirschende 
.Griffr- das Cucq u ::tJJ. t, ist namentIich bei fertig ausgeriistet;i-'- 1iD.d mit 
Sauren avivierter Seide zu beobachten. -... . . 
--":(tarter Griff deutet auf Verklebungen des Seidenbastes, man iiberzeugt 
sich bei der Priifung der gehaspelten Grege in erster Linie davon, daB dieselbe 
keine Verklebungen (Gommures) aufweist. Wenn sie aber doch vorhanden 
sind, dann soHen sie sich beim Anschlagen des Mastes von Hand leicht lOsen 
lassen. Namentlich die Gregen der auBereuropaischen Lander, so die China­
gregen, weisen sehr haufig so starke Verklebungen auf, daB man gezwungen 
ist, die Strange mit leicbter Seifenlosung vor dem Abhaspeln einzuweichen. 

Aber auch andere Umstande konnen den Faden hart und sprode machen, 
wie zu langes Erhitzen, 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 fiir die betreffende Seidenart iiblichen 
entspricht. 1m Masten fleckige oder braunlich verfarbte Seide deutet nicht 
nur auf ein mangelhaftes Rohmaterial hin, diese MiBfarbung kann auch ver· 
anlaBt sein durch die Art des Abtotens der Puppen und des Austrocknens der 
Kokons, durch die Einwirkung verschiedener chemischer Einfliisse beim Kon­
servieren, auch beim SpinnprozeB, und schlieBlich durch die Art der Aufbewah. 
rung sowohl der Kokons wie der fertig gesponnenen Seide. Es wird dieser 
Feh]er aber vielfach vom Spinner verdeckt; hin und wieder kommt es vor, daB 
derart fehlerhafte Seiden mit Anilinfarbstoffen iiberfarbt werden. 

So brachte z. B. Lewi tzkOl) einen Fall von kiinstlicher Farbung zur Sprache. Der 
Verfasser berichtet iiber ein haufigeres Vorkommen einer Falschung der Rohseide, die 
sich spater in Form fleckiger und unstarker Seide bemerkbar macht. Die Unterschiede 
des Titers im Strang gingen von 17 bis 29 Denier. Der Abkochverlust betrug 28 bis 29%, 
so daB die Seide beschwert sein muBte. Bei naherer Priifung wurde dieses bestatigt, 
die Beschwerung bestand aus Fett, Seife und Glyzerin. Hierbei wurde auch noah die 
.hwesenheit von Methylorange festgestellt. Nach Abzug des Farbstoffes mit Hydrosulfit 

1) Farber-Zg.1911, S.42. 
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zeigten die einzelnen Seidenmasten groBe Farbunterschiede, weiB, grau und gelb, so daB 
anzunehmen war, daB es um eine Seide handelte, die aus verschiedenen alten Kokons 
zusammengehaspelt war. 

Demgegeniiber bestreitet Dr. H. Ravizza 1 ), daB es sich um eine "Mailander Organzin" 
gehandelt haben k6nnte, weniger wpgen des Buntseins und Vorhandenseins von kiinst­
lichen Farbstoffen, als vielmehr wegen der Titerschwankung, die er bei regularer Ware 
fiir ausgeschlossen halt. 

DaB es bei del' Seide auf die Farbe nicht ankommt und daB auch verfarbte 
Seiden noch einwandfrei sein konnen, ist bereits fruher erwahnt (Francezon 

und Silbermann). Andererseits ist es allgemein 
ublich, bei del' Verarbeitung del' Grege - nament­
lich del' China- und Orient-Gregen - zu Organzin 
odeI' Trame besondere Praparate zu gebrauchen, um 
einerseits die Verklebungen zu los en und anderer­
seits einen glatten und gut laufenden Faden zu er­
zielen. Es handelt sich urn ein lauwarmes, leicht 
alkalisches Bad aus Glyzerin, Vaselin, Vaselinol, 
Borax, Kokos- odeI' Palmolseifen und - jedoch 
nur bei gelben Seiden - etwas gelben Anilin­
farbstoff (Azoflavin, Indischgelb). Selbstverstand­
lich durften von einem derartigen Praparat nur 
ganz geringe Mengon verwandt werden, da groBere 
Mongen als Vorfalschung anzusprechen seien. 

Man wird gut tun, einer fleckigen odeI' miBfar­
bigen Seide kein Vertrauen entgegenzubringen, da 
es sich meistens um altere odeI' irgendwie beschadigte 
Waren handelt. 

Es ist hier ubrigens zu erwahnen, daB auch 
del' einzelne Gregefaden bunt odeI' gestreift erscheinen 

"~~~I~I~~I!! kann, sobald Kokons verschiedener Rasse bei del' 
Herstellung del' Rohseide verwandt werden. 

AuBel' diesen eben geschilderten Eigenschaften 
del' Grege hat man bei del' Prufung del' auBeren 
Beschaffenheit abel' auch noch auf eine ganze Reihe 

Abb. 82. Priifungsapparat fiir von direkten Fehlern sein Augenmerk zu richten, 
Rohseide. die beim einfachen Besichtigen eines Seiden-

mastens leicht entgehen. Um derartige Fehler erkennen zu konnen bzw. die 
Menge ihres Vorkommens auf einer bestimmten Fadenlange festzustellen, bedient 
man sich heute in ~en groBeren Spinnbetrieben verschiedener Vorrichtun­
gen. 

Ein haufig gebrauchter Apparat besteht aus zwei drehbaren Walzen, uber 
welche del' Seidenmasten breit gespannt wird, wahrend sich zwischen den beiden 
Rollen ein schwarzes Tuch odeI' eine schwarze Platte befindet. Werden die 
beiden vValzen gedreht , dann gleitet del' ausgebreitete Seidenmasten langsam 
uber das schwarze Tuch , so daB sich die einzelnen Fehler sehr gut erkennen 
lassen. 

Eine andere Vorrichtung ist diejenige von Francezon, bei del' eine An­
zahl von auf Bobinen befindlichen Gregefaden gleichzeitig uber eine schwarze 
Marmorplatte und auf einen Haspel auflaufen. Die Lange diesel' Faden be­
tragt einige taus end Meter, man stell~ durch Zahlung die Menge del' Fehler 
auf einer bestimmten Lange des Fadens fest. 

1) Farber-Zg.1911, S.82. 
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Del' Apparat von Dusuzeau ermoglicht ein noch scharferes Erkennen del' 
Fehler, indem die Seidenfaden statt iiber einer schwarzen Platte unter einem 
VergroBerungsglase hergefiihrt werden. 

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

Abb. 83. Aufwicklungsapparat von Schopper. 

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

1m folgenden sei nun der hauptsachlichsten der in Betracht kommenden 
Fehler Erwahnung getan, soweit sie nicht schon oben besprochen worden 
sind. 

Ein fast in jeder Grege je nach Qualitat mehr oder mindel' haufig auf­
tretender Fehler sind die UngleichmaBigkeiten in del' Dicke des Fadens. Diesel' 
Fehler wird in den meisten 
Fallen dadurch verursacht, 
daB die Spimlerin nicht 
rechtzeitig einen neuen oder 
dickeren Kokonfaden ange-
legt hat. 

1st dieser Fehler auf ein 
unsachgemaBes Arbeiten zu­
l'iickzufiihren, sokommen wir 

Abb. 84. Dicke und diinne Stellen in der Grege. 
Vergr. 1: 25. 

jetzt zu einem solchen, den zu vermeiden nicbt immer im Bereicb del' Mog­
licbkeit liegt, und den man eigentlich bei jeder Grege beobachten kann. Es 
handelt sich urn Stellen, welche auch als Sfiloni, Sgruppi oder Bouchons 
bezeichnet werden. Die Ursacbe diesel' Erscheinung liegt im Haspeln, sei es 
infolge zu langen Einweichens, sei es nicht geniigender Torta, sei es zu langen 
Liegenlassens del' 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. Gregefehler "Sfiloni". Vergr.1:25. 

Abb.86. Gregefehler "Sfiloni", mit dicken und diinnen Stellen. 
Vergr.1:25. 

Eine ahnliche Erscheinung sind die sog. Occhielli oder Du vet, welche in 
der Weise entstehen, daB sich ein einzelner Kokonfaden schleifenformig von den 

Abb.87. Gregefehler "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. Gregefehler "Occhielli". Vergr. 1:25. 

Ein weiterer Fehler, der der vorstehend beschriebenen Erscheinung ahnlich 
ist, sind die Morts volants oder Duvet libre oder Bave volants. 
Hier handelt es sich um Absplei13ungen 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 Gregefaden abheben la13t. 

Abb.89. Gregefehler "Morts volants". Vergr.1:25. 

Dem Duvet libre entspricht das Duvet fixe, bei dem das Gewirr der Fibrillen 
ebenfalls vorhanden ist, aber keine freien Enden erkennen la13t. 

Ein Fehler, der auch haufig bemerkt wird, ist die ungeniigende Verklebung 
der einzelnen Kokonfaden miteinander, was jedenfalls damit zusammenhangt, 
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daB die Torta nicht lang genug odeI' auch del' Zug zum Haspel ein ungeniigender 
gewesen und so del' Zusammenhang del' feuchten Einzelfaden nicht entspre­
chend gewesen ist. 

Abb.90. Gregefehler. Oben "Duvet fixe"; unten "Occhielli". Vergr.1:25. 

1m engen Zusammenhang mit diesem Fehler steht ein weiterer, welcher als 
Raggrinzati odeI' Vrilles odeI' Spirale bezeichnet wird. Hierbei ist ein 

Abb.91. Gregefehler "ungenugende Verklebullg". Vergr.1:25. 

Teil del' den Gregefaden bildenden Einzelfaden stramm gespannt, wahrend 
del' andere denselben unregelmaBig spiralig umgibt. 

Zum Schlusse seien noch die Kno­
ten, nodi odeI' mariage, erwahnt, 
die auch vielfach als Fehler sich be­
merkbar machen, sobald sie un-
sachgemaB ausgefiihrt worden sind. 

Abb 92 G ' f hI S' I "v, Wie aus den obigen Ausfiihrungen . . rege e er" pITa e. ergr. 1: :.5. 
hervorgeht, hat man also Seidenfehler, 

welche mit del' Seidensubstanz als solcher zusammenhangen, und solche, welche 
auf fehlerhafte Verarbeitung des Spinnfadens zuriickzufiihren sind. Die erstere 
Gruppe iiberwiegt bei weitem, so sind sogar z. B. die verschiedenen Formen des 
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Duvets fUr manehe Seidensorten direkt typiseh. Wahrend z.B.die Japanseiden 
nahezu duvetfrei sind, sehen wir Seiden italieniseher und spaniseher Herkunft 
mit diesem Fehler sehr haufig und stark behaftet. Die yom Ausruster wenig 
gesehatzten Seidenlause 
hangen durehweg mit dem 
Vorhandensein der versehie­
denen Duvetarten zusam­
men. NaturgemaBvergroBert 
sieh der Ubelstand bei den 
versehiedenen Ausrustungs­
prozessen wie Abkoehen und 
Ersehweren, so daB eine der­
art mit Duvet behaftete 
Seide wie filzig und aufge­
rauht erseheint. 

4. Qualifikation del' 
Grege. 

Es sei gleieh von vorn­
herein bemerkt, daB die 
Klassifikation der Sei­
de, ihre Beurteilung, keines­
wegs international einheit­
lieh durehgefUhrt ist, viel-
mehr obliegt diese beson- Abb.93. Gregefehler "schlechter Knoten". Vergr.1:25. 

deren an den Hauptplatzen 
des Seidenhandels tiitigen Kommissionen. In Europa treten im iibrigen diese 
Gutaehter weniger in Erscheinung als in China oder Japan, ins of ern als die euro­
paischen Spinner ihr Produkt selbst begutachten und mit ihrem Namen fUr die 
Giite ihres Fabrikates einstehen. Der Rohseidenhandler, der europaische Seide 
handelt, kennt I;'einen Lieferanten und kann immer auf denselben zuruckgreifen. 
Anders ist es dagegen, sobald er asiatische Seide kauft, hier kennt er nur den 
Verkaufer, nicht dagegen den Spinner. In Japan oder China werden die 
Erzeugnisse an eine Zentralstelle eingeliefert, wo sie zu "CLops" oder Stapel 
zusammengestellt, von einer Kommission, die von der Regierung ernannt 
worden ist, klassifiziert und dann von hier aus dem Handel zugeftihrt werden. 
Die Herkunft der einzelnen Ballen ist daher nur dem Eingeweihten bekannt. 

Entsprechend den an den einzelnen Handelsplatzen ublichen Gebrauchen 
wird daher auch die Qualifikation der Gregen und Seiden eine verschiedene 
sein, sowoLl bezuglich der Bezeichnung als auch bezuglich der Anforderungen. 
So teilt m'tn z. B. in Mailand die Gregen ein, in 

1. Extra (marques), 
2. Klassische (elassiques), 
3. Sublimi (premiere qualite), 
4. Belle Correnti (deuxieme qualite), 
5. Buone Correnti (troisieme qualite). 
Dagegen in Piemonte in 
1. Di marca, 
2. Klassische, 
3. Di primo ordine, 
4. Di secondo ordine. 
5. Mi-F'in (realini). 
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In China und Japan druckt man die Qualitatsbezeichnung in Zahlen aus, 
also 1, 1+'2, 2, 2+'2 bis 5, auch manchmal mit Zusatzen wie "extra", "grand 
extra", "best extra", "double extra", "triple extra". 

Nach der in Deutschland und in der Schweiz ublichen Einteilung unter· 
scheidet man durchweg , 

1. Exquis, 
2. Extra, 
3. Geniigend 

und beurteilt die Ware auf der GrundJage, daB dieselbe auBer entsprechender 
auBerer Beschaffenheit eine Starke aufweisen muB, welche etwa dreimal so groB 
sein solI, als der Titer der betref£enden Seide ist, wahrend die Elastizitat fiir 
"Exquis"-Seiden iiber 240, diejenige fUr "Extra". Seide zwischen 200 und 
240 und fur "geniigende" Seide zwischen 180 und 200 liegen muB. 

Uber die Normen im amerikanischen Rohseidenhandel berichtet G. zum 
TobeF}. Die Arbeiten des amerikanischen Rohseidennormungs-Ausschusses 
vom Jahr 1926 erstrecken sich auf Kennzeichnung der Rohseidenfehler, 
Methoden zur PrUfung 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 GleichmaB:gkeit und Sauberkeit. Die Normung besteht auf Grund der 
5 PrUfungsmethoden in 7 Klassen, namlich Triple extra, Grand double extra, 
Crack Double extra, Double extra Extra, Nummer eins und Nummer zwei. 

Die N ormen gelangen einstweilen im amerikanischen Rohseidenhandel auf 
ausdruckliches Verlangen zur Anwendung, um den Wert derselben beurteilen 
zu k6nnen. 

Auch auf die bei der Beurteilung ublicben Grundsatze wird noch in einem 
spateren Kapitel, welches die PrUfung der Seide zum Inhalt hat, zuruckzukommen 
sein. 

VII. Die Gregen des Handels. 
Der Handel teilt die Gregen ein in Hinsicht 
1. auf das verwandte RohmateriaJ, 
2. auf die Herstellungsart, 
3. auf die Form der Aufmachung, 
4. auf den Verwendungszweck, 
5. auf die Herkunft. 

1. Eillteilullg del' Gregell beziiglich Rohmaterial. 
Man unterscheidet Grege von einwandfreien und normalen Kokons ge­

haspelt; 
Doppigrege, Seta doppionata oder Doupions Files, von Doppel­

kokons gesponnen; 
Tussahgrege aus verschiedenen wilden Seiden hergestellt. 

2. Eiuteilullg del' Gregen beziiglich Herstellungsart. 
Wahrend die europaischen Gregen nach einheitlichem System hergesteUt 

werden, haben wir bei den asiatischen Seiden zu unterscheiden die sog. N a ti ves, 

1) Seide 1927, S. 57. 
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Indigenes oder Hausgespinste und die sog. Filatures, die nach europal­
scher Art gehaspelten Seiden. Aile werden nach einem bestimmten Titer ge­
handelt. Anders ist es dagegen bei den Doppie- und Tussahgregen. Hier 
unterscheidet man Files it titre, also Seiden, bei welchen ein bestimmter 
Titer garantiert wird, und Files it tout rendement, bei denen ohne Riick­
sicht auf Titer und Haspelumfang nur auf hochste Ausbeute gesehen wird. 
Man kennt auch vielfach eine Bezeichnung Files it demi rendement, wo 
ebenfalls ein bestimmter Titer nicht garantiert, jedoch immerhin ein gleich­
maBigeres Gespinst geliefert wird, als dieses bei den Files it tout rendement 
der 1!'all ist. 

3. Einteilung der Gregen nach ihrer Aufmachung. 
Man unterscheidet Gregen it. bouts noues und non it. bouts noues, 

und zwar zeigt diese Bezeichnung an, daB im ersteren FaIle die Fadenenden 
mit der Unterbindung verkniipft sind, wahrend sie es im letzteren FaIle nicht 
sind. Hierher gehoren auch die umgehaspelten Seiden, die sog. redevidees 
oder rereeleds, welche yom kleinen oder groBen Haspel auf den yom normalen 
Umfang 112'12 bis 120 em umgehaspelt worden sind und die auf Bobinen oder 
Cannetten aufgehaspelten Gregen. 

4. Einteihmg del' Gregen nach ihrem Verwendlmgszweck. 
Diese Einteilung, die sich in der Neuzeit eingebiirgert hat, unterscheidet 

zwischen Webgregen oder Zwirngregen, je nachdem die Seide zu Web­
zwecken oder zur Herstellung von gezwirnten Seiden, Organzin, Trame, Nah­
seiden usw. verwendet werden solI. GemaB ihrem Verwendungszweck zeigen die 
Webgregen groBere Schwankungen im Titer, wahrend die Zwirngregen einen 
gleichmaBigen und feineren Titer aufweisen. 

Bei der Verwendung der Gregen zu Webereizwecken richtet sich die Wahl 
der Gregearten je nach den zu stellenden Anforderungen an Festigkeit, Dehn­
barkeit und Qualitat. 

Wahrend friiher fiir gewisse Zwecke (Spitzen, TUll, Gaze usw.) nur die feinsten 
Titer europaischer Herkunft verwandt werden konnten, weil die auslandischen 
Seiden zu grob und ungleichmaBig waren, ist hierin nach Einfiihrung der euro­
paischen Arbeitsweisen in den asiatischen Landern ein vollstandiger Umschwung 
erfolgt. Hinzu kommt die Billigkeit der asiatischen Seidenerzeugnisse, die 
naturgemaB die europaischen Seidenpreise stark driickte, andererseits aber auch 
den allgemeinen Seidenverbrauch stark vergroBerte. 

Friiher kamen fiir die Verwendung der Gregen nur solche Erzeugnisse in 
Frage, bei denen die Seide nicht besonders ausgeriistet zu werden brauchte, wie 
Tiillgewebe, Crepegewebe, Spitzen und Gazen, weil der einzelne Gregefaden 
sich nicht abkochen oder farben liWt, ohne daB er in feine, nur noch lose ver­
klebte einzelne Kokonfaden zerfallt. Heute dagegen, wo die Stiickfarberei und 
Stiickausriistung einen ungeahnten Aufschwung angenommen hat, spielt die 
Verwendung der Gregen in derartigen Geweben eine sehr groBe Rolle, dem­
gemiW hat der Handel mit Webgregen einen Umfang angenommen wie nie 
zuvor. 

Fiir Zwecke, wo der Faden im Strang gefarbt oder ausgeriistet werden muB, 
schaltet die Grege jedoch aus dem angefiihrten 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 Gregefaden 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 del' Ausrustung ja wieder auseinanderfallen 
wurde. 

5. Einteilung del' Gregen nach ihrer Herkunft. 
Man teilt die Gregen nach dem Ursprungslande in Italienergrege, Japan­

grege, Chinagrege usw. An Stelle dieser Landerbezeichnung wird dann 
abel' auch noch vielfach eine solche del' bestimmten Landstriche oder Pro­
vinzen gewahlt, wie Turiner, Adrianopel, Brousse-Gregen. 

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

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

Europaische Seiden, 
Levantinische Seiden, 
Asiatische Seiden. 

A. Europiiische Gregen. 

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

a) Italienisehe Gregen. Italien als die Wiege der europaischen Seidenzucht 
steht auch bezuglich der Rohseidengewinnung an del' Spitze del' europaischen 
Lander. 1m gleichen MaBstabe, wie die Seidenzucht mehr und mehr verbessert 
wurde, vervollkommneten sich auch die Einrichtungen zum Spinnen der Roh­
seide, und zwar nicht nur im Hinblick auf die Qualitat, sondern auch bezuglich 
del' Menge. Wahrend man z. B. nach Silbermann im Jahre 1871 bis 1876 zur 
Herstellung von 1 kg Grege eine Menge von 15 kg frischer Kokons beniitigte, 
ist man heute bereits in der Lage, aus etwa 12 kg frischer Kokons I kg Grege 
herzustellen. 

Die italienischen Rohseiden sind in del' uberwiegenden Mehrzahl von gelber 
Farbe, teilweise auch vonweiBer. Sie sind, was Qualitat anbelangt, erstklassig, 
wenngleich auch in einzelnen Distrikten die Seide etwas flusig und duvetreich 
herauskommt. Es durfte dies auch damit zusammenhangen, daB Italien nicht 
nul' seine eigene Ernte verarbeitet, sondern auch eine groBe Menge eingefUhrter 
Kokons verspinnt. Man unterscheidet nach den Provinzen: 

Piemonteser Gregen, von denen die beste die Turiner Grege ist. Diese 
Gregen zeichnen sich durch starken Glanz, groBe Elastizitat und einwandfreie 
Beschaffenheit aus. 

Gregen del' Lombardei. Die hauptsachlichsten Erzeugungsstadte 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 geschatzt 
zur Herstellung von Organzins feinen Titers. 

SchlieBlich sind noch die Gregen Suditaliens, speziell von Kalabrien 
und Sizilien, zu erwahnen, die namentlich in der Spitzenindustrie sehr be­
liebt sind. 

b) Franzosische Gregen. Die best en del' franzosischen Rohseiden sind die 
Cevennes, eine gelbe Grege von weniger glanzendem Aussehen, abel' von 
tadelloser Beschaffenheit, frei von Duvet, von gutem Griff und guter Dehn-
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barkeit. Den Cevennes am niichsten kommen die Ardechegregen. vVeniger 
gut, aber auch noch duvetfrei, was man an den franzosischen Gregen besonders 
schiitzt, sind die Sorten Lubernon und Valreas. 

Dagegen sind Vivarais, Dauphine, Char­
pentras und Provence Gregen reicher an Duvet 
und erscheinen demgemiiB auch im Griff weicher. 

c) Spanische Gregen. Es sind dieses den fran­
zosischen iihnliche Gregen von gelber Farbe, welche 
namentlich in Murcia, Sevilla und Valencia 
hergestellt werden und durchweg von guter Be· 
schaffenheit, wennauch duvethaltig, sind. Die Haupt­
menge der Rohseide wird im Lande selbst verbraucht. 

d) Schweizer Gregen. Die in den siidlichen Kan­
tonen der Schweiz, niimlich Kanton Tessin ullCl 
Graubunden, gezuchteten Seiden werden ganz 
nach italienischer Art oder uberhaupt im benach­
barten Italien gesponnen und kommen vollkommen 
den italienischen Gregen gleich. 

Andere europiiische Gregen kommen als Han­
delsartikel heute kaum mehr in Frage. 

Die europiiischen Gregen 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
gemachten einzelnen Gregestranges ist aus der Ab­
bildung ersichtlich. 

B. Levantegregen. 

Abb. 94. Strange italienischer 
Gregen. 

Links gelbe; rechts weiJ3e. 

Zu dieser Gruppe gehort eine ganze Reihe von Seiden, deren Ursprung nicht 
nur auf die Levante beschriinkt ist, sondern welche von den benachbarten 
Liindern stammen und daher teilweise auch als spezielle Gregen bezeichnet 
werden, wie z. B. die Gregen von Persien, Turkestan usw. Zu den spe­
ziellen Levantegregen ziihlt man die Rohseiden der Turkei, Kleinasiens und 
des Balkans. In der Hauptsache unterscheidet man zwei Sorten, niimlich 
Broussagregen und syrische Gregen. 

Broussagrege stammt aus Broussa in Anatolien. Die Seide ist durchweg 
von weiBer, seltener von gelber oder gruner Farbe. Sie ist wegen ihrer guten 
Verarbeitung, soweit es sich wenigstens urn das Erzeugnis der nach europiiischem 
Muster eingerichteten Filanden handelt, heute ffu den Handel von groBer Be­
deutung. 

Die syrische Grege, al}-ch Syriegrege genannt, ist eine gelbe Seide, die 
wegen ihrer guten Dehnbarkeit und Feinheit sehr begehrt ist. Es ist wohl 
diejenige Grege, welche den feinsten Titer aufweist, namentlich einen Titer 
von 9/1l. 

Die gesponnenen Rohseiden der europiiischen Tfukei bzw. der turkischen 
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 dies en Kokons in Italien hergestellte und als Adrianopel-, Saloniki­
us"W. bezeichneten Gregen, durchweg von weiBer Farbe, spielen allerdings im 
Handel eine sehr groBe 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 erwahnt 
wurden. 

Auch die russischen Seiden aus den Bezirken Taurien, Georgien, Bes­
sarabien, Turkestan, welche meistens weiB 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 Gregen, die fruher als Han­
delsartikel eine Rolle gespielt haben, aber heute auf dem europaischen Markt 
vollstandig verschwunden sind. Es sind dieses einmal die Zentralasiatischen 
Seiden, welche von Turkestan, Beludschistan, Afghanistan und der 
Mongolei stammen. Diese Lander verbrauchen aber ihre an und fUr sich er­
hebliche Ernte im Inlande selbst. Als Handelsware kommen diese Seiden nur 
fUr Indien, Persien und RuBland in Frage. Man unterscheidet eine grobere 
Seide, Kaliava lmd eine feinere, Hormiak. Die Hauptmenge dieser Gregen 
wird gezwirnt und bei der Teppichherstellung verarbeitet. 

Die zweite der in Betracht kommenden Gregen sind die Persischen Gregen. 
Die persischen Gregen, welche fruher ebenfalls einen erheblichen Handelsartikel 
bildeten, sind heute nahezu vom Markt verschwunden. Sie sind von gelber 
und weiBer Farbe, weisen sehr groBe UnregehnaBigkeiten auf, vor allen Dingen 
sehr viele Verklebungen. Man unterschied fruher durchweg zwei Hauptsorten, 
namlich Persien Originell und Persien Konstantinopel, von denen die 
erstere die bessere und feinere Qualitat darstellt. 

Man unterscheidet heute nach der Gute 
1. Alagbundy, 
2. Shahibafy, 
3. Parchenbafy oder Sbirwany, 

auBerdem noch Guruk oder Las, welche vollig minderwertige Sorten darstellen. 
Die Levanteseiden werden nach der Qualitat eingeteilt in drei Gruppen, 

namlich 
1. Premier Ordre, 
2. Secondaires, 
3. Inferieures. 
Die Verpackung der Levantegregen ist die gleiche wie diejenige der euro­

paischen, die Ballen weisen ein Gewicht von etwa 100 kg auf. Die Form 
der Masten ist ebenfalls der der europaischen ahnlich, vielfach aber unregel­
maBig und von erheblicher GroBe, da der Haspelumfang teilweise von enormer 
GroBe ist. 

C. Asiatische Gregen. 

Zu den asiatischen Gregen zahlen diejenigen von Indien, China und Japan. 
a) Indische Gregen. Diese unter der Bezeichnung Bengal- oder Kasch­

mirgregen bekannten Rohseiden, welche meistens uber Kalkutta, teilweise 
uber Bombay in den Handel kommen, werden durchweg von mehrerntigen 
Rassen gewonnen. Sie sind von gelber Farbe, glanzend, aber ahnlich wie die 
Kantonseiden, reich an Duvet und von weichem Griff. Die nach primitiver 
inlandischer Art hergestellten Gregen sind sehr grob und unregehnaBig und 
finden daher nur im Inlande zur Herstellung von Geweben Verwendung. Die 
nach europaischem Muster hergestellten Gregen (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 groberen Artikeln Verwendung. 

Zu erwahnen sind auch die hinterindischen Gregen, welche allerdings fUr 
den Welthandel nicht in Betracht kommen, da sie nul' im Inlande verarbeitet 
werden. Da sie nach den landesublichen Verfahren und nicht mit europaischen 
Einrichtungen gewonnen werden, sind sie von grober und sehr ungleichmaBiger 
Beschaffenheit. Ihre Farbe ist gelb. 

Die Bengalgregen kommen durchweg in einem Ballengewicht von 65 kg in 
den Handel. Die Form der Masten ist ahnlich derjenigen der Japangregen. 

b) Chinagregen. Man unterscheidet bei den Chinagregen in der Haupt­
sache drei Arten, namlich weiBe Chinagregen, gelbe Chinagregen und Kanton­
gregen. 

1. WeiBe Chinagregen oder Nankings. Wie del' Name schon andeutet, 
sind sie von weiBer bis grunweiBer Farbe. Die Hauptvertreter sind die Tsatlees, 
welche aus den ostlichen Provinzen Chinas, wie Nanking, Hoochum, Hut­
scheufu, Taiho, Shougling usw. stammen. Die Tsatlees sollen von lebenden 
Kokons gehaspelt werden, also ohne daB die Puppe erst durch Darren getotet 
wird. 

Sie sind von reiner weiBer Farbe und von groBer Festigkeit und bildeten 
fruher einen sehr groBen Exportartikel. Da sie aber in primitiver Weise her­
gestellt wurden und demgemaB viele UngleichmaBigkeiten in Form von Duvet 
und Zusammenklebungen (Gommures) del' einzelnen Faden aufwiesen, waren 
sie nur fur besondere Zwecke brauchba,r. Diesem Ubelstande wurde jedoch 
durch die Einfiihrung del' modernen Haspeln und Fabrikationseinrichtungen, 
namentlich durch das mem: und mehr eingefiihrte sorgfaltige Umhaspeln der 
Seiden abgeholfen. Man bezeichnet diese besseren Gespinste als Rereeleds 
oder Redevidees. DemgemaB gibt es auch Tsatlees rereeled, welche sich 
wegen ihres gleichmaBigeren Titers, del' zwischen 18/22/24 schwanld, groBer 
Beliebtheit erfreuen. Die hauptsachlichsten Marken der Tsatlees sind Tsatlees 
Gold Lion Kintze, Tsatlees Gold kilin, Stork foling, Stork chan­
ling, Tsatlees Bird Chunlin. 

Zu den besseren Gregen Chinas zahlen die weiBen und grunen Kahings, 
welche unter den Handelsmarken Lilyflower, Hanghong-sing, Man­
darin, Cicada I usw. bekannt sind; sie sind ahnlich wie die Tsatlees von gleich­
maBigem Titer, abel' 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 gl'ob­
fadigsten weiBen Gregen, mit einem Titer von 80/120 Den. 

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

WeiBe Seiden von sehr feinem Titer sind dagegen die Hainins, die aus 
den sudlichen Provinzen Chinas stammen. Ihr Titer schwankt zwischen 14 bis 
18/20, sie sind abel' reichlich flaumig und unsauber. Als Rereeled kommen sie 
dagegen den Tsatlees sehr nahe. Eine weitere den Tsatlees sehr nahestehende 
Seide ist die Hangchow, sie ist grober, 25/35 Den. und hat einen mehr baum­
wollartigen Griff, soIl sich abel' bessel' winden lassen als die erstere. 

Erwahnt mogen hier noch die Taysaams werden, die ursprunglich 
aus einer besonders groBpuppigen Rasse in den Provinzen Tschekiang und 
Kiahingfu gezogen wurden. Diese Art Grege hat jedoch keine Bedeutung als 
Handelsartikel erlangt und ist nul' fUr die Verarbeitung im Inlande selbst in 
Betracht gekommen. Die Hauptvertreter del' weiBen Chinagregen als Handels­
artikel sind jedenfalls die "Tsatlees". 

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 6 
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2. Gelbe Chinagregen. Zu den besten gelben Gregen zahlen die Shan­
tunggregen, die aus den nordlichen Provinzen Chinas stammen. Ihr Titer 
schwankt zwischen 25 bis 35 Den., sie sind aber entsprechend ihrer primitiven 
Herstellung sehr unrein und ungleichmaBig. Nach europaischem Verfahren 
gehaspelt, sind sie dagegen wesentlich feiner und gleichmaBiger und kommen 
in einem Titer von 14 bis 16 auf den Markt. Eine weitere hierhin gehorige Grege 
ist die Minchew, welche in den mittleren Provinzen Chinas erzeugt wird. Es 
sind dieses Gregen von feinem Titer 15/25 Den., welche sich durch guten Glanz 
in gefarbtem Zustande auszeichnen. Mit diesen beiden Arten sind die gelben 
Gregen nahezu erschopft, andere Sorten wie Kopun, Wangchow, Sichong 
usw. stellen nur ein groberes und wertloseres Material dar, fiir welches der euro­
paische Markt kein Interesse hat. 

3. Kantongregen. Diese Gregen 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 konnen. Bei diesen mehrerntigen 
Rassen ist ein charakteristisches Merkmal, daB die Giite des Spinnfadens zu­
nimmt mit Steigerung der Ernte; wahrend die ersten Ernten minderwertig 
sind, stellen die letzten eine gute Qualitat dar. Es sind dieses Gregen von 
schmutzigweiBer Farbe mit einem Stich ins Griinliche und einem eigenartigen 
Geruch. Sie besitzen verhaltnismaBig geringen Titer, 21/23, sind aber sehr 
flaumig und rauh. Ihre Festigkeit laBt 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 groBe Anzahl Handelsmarken, wie Dung kong, Lungs han, W ongleen, 
Kankong, Ron tgon usw. 

Bei der Beschreibung der Chinagregen darf nicht une.~wiihnt bleiben, daB 
in China, dem Ursprungsland der Seide, an den alten Uberlieferungen iiber 

die Herstellung der 
Rohseiden am lang­
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 europaischen 
Landern erzeugt wird. 
Daher erklart sich auch 
das V orurteil, daB 
Chinagregen als nicht 
hochwertig anzuspre­
chen sind. Das ist aber 

Abb. 95. Kantongrege in Paketen. heute, wo auch in Chi-
na zur Hauptsache die 

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

Die Gewinnung der R,ohseide nacb europaischem Muster bat heute im Handel 
die Natives n'Lhezu verdriingt. Man kennt eigentlich nur mehr "China 
Filatures", die nach dem Titer und der Qualitat als Webgregen oder Zwirn. 
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gregen gehandelt werden. Die Markenbezeiehnungen, wie sie oben erwahnt 
wurden, sind dagegen im Handel nahezu versehwunden. Es hiingt dieses aueh 
in der Hauptsaehe damit zu'sammen, wie bereits gelegentlieh erwahnt wurde, 
daB die Rohseiden heute nieht vom Spinner in den Handel gebraeht werden, 
sondern erst auf den Markten, wie z. B. Shanghai, zu Chops zusammengestellt, 
qualifiziert und dann dem Handel zugefiihrt werden. Die meisten Gregen, die 
gr6beren Titers sind, gehen naeh Amerika, wahrend Europa nur die feineren 
Titer anfordert. 

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

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

gregen wei sen ein Gewicht von 48 kg auf. Die Form der Aufmaehung der ein­
zelnen Strange, die meistens in Paketen, eingehiillt in Seidenpapier oder Seiden­
gaze, zu mehreren verpaekt sind, geht aus den obenstehenden Abbildungen hervor. 

Mitunter kommen die Chinagregen abet aueh nur so in den Handel, wie sie 
vom Haspel abgenommen sind, und stellen dann langliehe, meistens stark ver­
klebte, etwa 15 bis 20 em breite Streifen dar, die natiirlieh vor der Vemrbeitung 
erst umgehaspelt werden miissen. Sind die Gregen in Mastenform gebraeht, 
so ahneln dieselben derjenigen der Japangl'egen. 

Erwahnenswert ist noch, daB die Masten del' Tussahgl'egen bedeutend diinner 
sind, als dies bei den iibrigen Gregen del' Fall ist. 

c) Japangregen. Die japanischen Seiden, auch die koreanisehen zahlen 
hierzu, kommen in zwei Formen in Betraeht: 

1. Natives oder einheimisehe, 
2. Filatures europeennes. 
Bis etwa zum JaIn 1880 befand sieh die Seidenhel'stellung in Japan nur in 

primitivem Zustand und die ganze Erzeugung wurde im Lande selbst ver­
arbeitet. Nur ganz sorgfaltig hel'gestellte Oregen kamen in den Export. 

6* 
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Als aber Japan einsah, welchen Nutzen das Arbeiten nach europaischem Muster 
in sich schloB, entstanden groBe Zentren der modernen Seidenzucht und diese 
Industrie wurde durch behordliche MaBnahmen zu einer solchen Blute ge­
bracht, daB die Natives yom Export heute fast vollstandig 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 europaischen Markt der Menge nach den ersten Platz einge­
nommen, den amerikanischen Markt beherrscht sie vollkommen. 

In Japan befinden sich nach Provasi etwa 300000 Spinnbecken, einschlieB­
lich der Doppiehaspeln. 1m einzelnen gibt es 70 Filanden mit uber 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 groBe Mengen chinesischer Doppies verarbeitet. Diese Er­
zeugnisse (z. B. Marke Gold Cherry) werden hauptsachlich zu Stickseiden, 
Tressen, Borten usw. verwandt. 

Die hauptsachlichsten Distrikte, in denen die Seidenkultur zu Hause ist, 
sindNagavo, 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 friiher vielfach meinte, in den verschiedenen Abschnitten des 
Landes einfach oder mehrfach. 

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

Japan hat es verstanden, seine Seidenkultur so vorzuglich auf7;ubauen, daB 
heute nur erstklassige Gregen auf den Markt gebracht werden. Bei der Haspe­
lung der Seide bedient man sich allgemein eines kleinen Haspels, spater wird 
auf groBere Haspeln umlaufen gelassen. 

Wahrend man fruher "J a pan redevidees", umgehaspelte einheimiwhe Er­
zeugnisse, und "Japan Filatures", die nach europaischem Muster hergestellten 
Gespinste, unterschied, kennt man heute, was die Ha,ndelsware anbelangt, nur 
die Unterschiede in Webgregen oder Zwirngregen. 

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

Japan fiihrt nur Gregen aus. Japantrame und Organzin werden meistens 
erst in Halien aus den entsprechenden Gregen gezwirnt. 

Die Verwendung del' Rohseide im Inland selbst hat heute einen derartigen 
Aufschwung genommen, daB einzelne del' fruher einen hervorragenden Handels­
artikel bildenden Gregesorten, wie Kakedah odeI' Hamatzuki, vollstandig 
verschwllnden sind und nur mehr im Lande selbst verarbeitet werden. Es 
hangt dies allerdings auch damit zusammen, daB derart gute Qualitaten im 
Preise mit den "China Filatures" nicht zu konkurrieren vermogen. 

Die Bezeichnung der Gregen richtete sich auch hier, wie in China fruher, 
nach der Herkunft, den Provinzen odeI' der Herstellungsart. Heute trifft dies, 
soweit es sich urn Handelsgrege handelt, insofern nicht mehr zu, als die Gregen 
in Form von Web- oder Zwirngregen gehandelt werden. 
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Immerhin sei eine Ubersicht iiber die Einteilung nach den Distrikten 
Japans gegeben, die fUr die Seidengewinnung in Betracht kommen. Man unter­
scheidet: 

1. Oshiugregen, Gregen des Nordens von Japan aus den Provinzen 
Uzen, Iwashiro, Ugo und Oshiu. Sie stammen von weiBen, griinen und 
gelben Kokons. Sie sind durchweg von weiBel', glanzender Beschaffenheit 
und sind VOl' allem frei von Flaum. Del' Titer schwankt von 12/16 bei den 
besten Qualitaten wie Kakedah, 20/25 wie Hamatzuki und bis zu 25/35/45 
bei den weniger wertvollen Sorten. Derartige Gregen sind die Oshiu, Ka­
kedah, O. Iwashiro, O. Miharu, O. Hamatzuki, O. Sendai u. a., von 
denen abel' Kakedah und Hamatzuki, wie bereits erwahnt, nur im Lande 
selbst verarbeitet werden. Sie kommen sowohl im einheimischen Haspel, als 
auch rereeled in den Handel. 

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

a) die Joshiu, deren hauptsachlichste Marken sich auf die Namen del' 
Erzeugungsstatten bzw. Ortschaften beziehen, wie Maybashi, Takasaki, 
Fukushima, Shimonita u. a. m. 

b) die Sinshiu, deren Marken die Namen del' Erzeuger und Spinner tragen, 
wie Kadakura, Oguchi, Okaya, Kasabara u. a. m. Die Sinshiugregen 
werden hauptsachlich zur Herstellung del' Japantrame verwandt. 

3. Gregen von Siidjapan. Diese Gregen, die in keiner Weise den ersten 
beiden Gruppen nachstehen, diese sogar vielfach noch iibertreffen, wie z. B. 
Etschizen, Hamamatsu, 
Nagoya, Yse u. a. m. kom­
men mit Ausnahme del' eben 
angefiihrten als Handelsarti­
kel hellte nicht mehr in Be·· 
tracht nnd werden durchweg 
im Lande verarbeitet. Die 
oben genanntengehen haupt­
sachlich a],,, Webgregen nach 
Amerika. 

Die J apangregen kommen 
in Ballen von 60 kg Gewicht 
in den Handel, die aus zwei 
Umhiillungen bestehen, eine!' 
inneren aus Mattengeflecht 
und einer auBeren, aus Baum­
wollgewebe bestehend. Zwi-
schen beiden befindet sich Abb. 98. Japangrege in Paketen. 
noch hiiufig Olpapier. Jeder 
BaUen enthalt. 30 Pakete im Gewicht von etwa 2 kg. Diese Pakete, in Papier 
eingehiillt, enthalten 40 Masten llnd tragen ein Etikett mit del' entsprechenden 
Markenbezeichnung. 

Die Form del' Pakete geht aus del' Abbildung hervor, wobei gleichzeitig 
darauf hingewiescn sei, daB die Verpackungsart del' in Japan hergestellten 
Trame eine andere ist als die del' Grege, wie solche:; auch aus del' Abbildung 
er- ichtlich ist. 

Die Masten einer nach europaischer Weise hergestellten Japangrege odeI' 
auch einer Redevidee haben ein Gewicht von etwa 70 g, wahl' end die Natives 
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nur etwa 30 bis 35 wiegen. Ihre Gestalt ist etwas anders als die der europa­
ischen. 

AuBer dem starken Inlandverbrauch exportiert Japan sowohl Gregen, und 
zwar Zwirngregen und Webgregen, als auch auBerdem Organzin, Trame, 

Abb. 99. Japantrame in 
Biindeln. 

Abb. 100. Masten Japaner­
grege. 

Links gelbe; rechts weWe. 

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

VIII. Das Zwirnen del' Gregen. 
Ent~eder wird die Grege verwoben oder sie wird verzwirnt. Sie laBt. sich 

als solche nicht ausrusten, also weder abkochen oder farben, noch erschweren. 
Es ist dieses bedingt durch die ganze Beschaffenheit dieser Rohseide, ihren 
verbaltnismaBig losen Zusammenbang, da die Faden doch nur durch ihren 
erweichten Bast zusammengeklebt sind und noch nicht einmal eine Drehung 
erfahren haben. Die Folge davon ist, daB der Gregefaden, in beiBes Wasser 
gebracht, in seine Einzelfaden zerfallt. Deshalb ist eine Ausrustung der Gregen 
nur moglicb, soba.ld sie als Gewebe vorliegen und so ein Verwirren der Faden 
ausgeschlossen ist. Diese Ausrustung "im Stuck" spielt beute eine sehr groBe 
Rolle, die man vor 15 bis 20 Jahren nicht fUr moglicb gebalten batte. 

Will man dagegen Seide in Strangform ausrusten, dann ist dieses nur mog­
licb, nacbdem man der Robseide einen besseren Zusammenhang gegeben hat, 
und zwar durch Drehen der Gregen oder Zu~ammenzwirnen mehrerer gedrehter 
Gregefaden. Diese Herstellung der Rohseiden bezeichnet man als Moulinieren. 



Das Spulen und Reinigen der Gregen. 

Das Moulinieren umfaBt vier verschiedene Arbeitsgange, namlich 
I. Das Spulen und Reinigen der Gregen, 
2. Das Filieren oder erste Drehen der Gregen, 
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3. Das Doublieren oder die Vereinigung von mehreren filierten Gregefaden, 
4. Die Zwirnung oder die Drehung der doublierten Faden. 
Die einzelnen Arbeitsgange werden nur insofern ausfiihrlicher besprochen, als 

es sich um spezielle, nur fiir Seide in Betracht kommende Arbeitsweisen handelt, 
da eine Anzahl derselben, wie Zwirnen usw., die gleichen sind wie sie fUr andere 
Textilfasern allgemein ublich und bekannt sind (vgI. Bd. II, I dieses Hand­
buches). 

Bemerkt muB ferner werden, daB die Weiterverarbeitung der Rohgregen 
insofern eine verschiedene sein kann, als entweder die Zwirnung der Gregen 
direkt an das Spinnen der Grege anschlieBt oder die fertig bezogenen Gregen 
verarbeitet werden. Bei dem direkt an das Spinnen sich anschlieBenden Zwirnen 
eriibrigt sich naturlich ein Umhaspeln, wie dies bei der Handelsware erforder­
lich ist. 

1. Das Spulen und Reinigen der Gregen. 
Das Spulen und Putzen der Gregen, auch als Devidage und Purgiage 

bezeichnet, geschieht in der Weise, daB die Gregen yom Strange auf Spulen 
oder Bobinen gespult werden. Um ihre Elastizitat zu erhohen, werden die 
Gregen entweder vorher eine Zeitlang in feuchten Raumen aufbewahrt, oder 
sie werden sogar in schwachen Seifenbadern eingenetzt. Dieses letztere geschieht 
auch, um die in den Rohseiden vorhandenen Verklebungen (Gommures) zu 
beseitigen. Vielfach wird auch ein Zusatz von 01 gemacht, um die Seiden 
geschmeidiger zu machen, was aber fiir die Herstellung der gezwirnten Gregen 
als zwecklos zu bezeichnen ist. Etwas anderes ist es, wenn diese Olbehandlung 
als Vorbehandlung der Webgregen geschieht. 

Nach einem durch Amer. Pat. 149/228 geschutzten Verfahren von E. S. 
Genstein wird die Seide mit einem Gemisch von sulfuriertem Olivenol oder 
Kokosfett mit Glyzerin und Wasser einige Stunden bei 25° eingenetzt und dann 
abgeschleudert. Hierdurch solI bewirkt werden, daB die Seide ihre Weichheit 
und Festigkeit wahrend der ganzen weiteren Verarbeitungsprozesse behalt. Es 
handelt sich hier um Seiden, welche roh verwebt und nachher erst im Stuck 
ausgerustet werden. 

DaB diese Vorbehandlung auch zu betrugerischen Zwecken ausgenutzt wird, 
erwahnt K. Homolka1) in einer Abhandlung uber die Voruntersuchung der 
Rohseide. Der Verfasser fiihrt aus, daB man, um die Rohseide geschmeidiger 
beim Verweben zu machen, die Rohseide mit schwacher Seifenlosung"die etwas 
Glyzerin und Olivenol enthalt, behandelt. Nach seinen Erfahrungen tritt hier­
durch eine Beschwerung von 10 bis 30% ein, so daB man beim Entbasten der­
artiger Stucke nicht mit einem Verlust von 22 bis 25 %, sondern von 30 bis 40 % 
zu rechnen hat. Um sich vor unangenehmen t'berraschungen bzw. Schaden 
beim Erschweren der Stucke zu schutzen, empfiehlt sich daher eine Fest­
stelllmg des Abkochverlustes. Auch konnen sich bei Nichtbeachtung dieser 
Tatsache Storungen insofern ergeben, als beim Ein~egen in die Pinke sich aus 
der Seife Fettsauren abscheiden, welche den BeizprozeB beeintrachtigen und 
zu Fleckenbildung und miirben Stellen AnlaB geben konnen. 

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

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

Abb.l01. Spulmaschine von G. Battaglia, Luino. 

Spulen geschieht auf den Spulmaschinen, welche ahnlich wie Riickhaspel­
maschinen eingerichtet sind, nur daB der Faden nicht vom Haspel auf den 

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

Kreuzhaspel auf­
lauft, sondern auf 
die sich drehenden 
Spulen. Mit Hilfe 
des dem Gang der 
Maschine sich au-

Abb.103. 
Fadenreiniger. 

tomatisch anpassenden Fadenfiihrers wird der Faden gleichmaBig auf die Bobinen 
gelegt. Spulmaschinen gibt es natiirlich eine groDe Menge mit den verschie­
densten Verbesserungen, wie von Corron, Gref, Vogt u. a. m. 
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Nachdem so die Grege auf die Bobine gespult ist, wird sie zum Zwecke del' 
griindlichen Reinigung von diesel' 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 del' 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 del' Ein­
trittsoffnung des Fadenreinigers an und miissen hier von Zeit zu Zeit entfernt 
werden. 

Vielfach findet man auch, daB del' Gregefaden 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. VOl' diesel' 
zweiten Bobine befindet sich natiirlich auch ein FadenfUhrer. 

Die Hauptarbeit beim Putzen ist jedoch del' Winder in iiberlassel1, indem 
sie gebrochene Faden al1kniipfel1 und abgesplissene Kokol1faden entfernen muB. 
Auch diese Putzvorrichtul1gen sind von sehr mal1l1igfaltiger Konstruktion, so 
von Montauzan, Suggit, Boyd u. a., namentlich in del' Richtung, beim 
Wider stand durch Knoten die Spule selbsttatig anzuhalten, um ein unnotiges 
ReiBen del' Faden zu verhiiten. 

Bei Spulmaschinel1 von groBer Leistungefahigkeit hat man die Putzvorrich­
tung auch in Form von zwei Stahlrietern, ahnlich wie die am Webstuhl, ange­
bracht, durch deren Offnungen die Gregefaden hindurchgehen und geputzt werden. 

Das Putzen erfordert, ebenso wie das Spinnen, eine groBe manuelle Ge­
schicklichkeit del' Arbeiterin. 

Wie oben bereits ausgefuhrt wurde, sind verschiedene Bobinen fUr 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. 

1m GroBbetrieb ist es daher unbedingt erforderlich, diese Bobinen in irgendeiner 
Art und Weise zu kennzeichnen, so daB man jederzeit weiB, welcher Abteilung des 
Zwirnprozesses diebetreffende Bobine entstammt. Man macht dieses entweder, indem 
die Form gewechselt wird, oder indem die Breitseiten der Bobine besonders gefarbt 
werden. Die jeweils fertigen Bobinen kommen in Kasten von entsprechender GroBe, 
in denen sie weitertransportiert oder auch weiterbehandelt werden, z. B. wie beim 
Dampfen oder Austrocknen. 

2. Das }~ilieren. 

Das Filieren, auch aIs Vordrehung oder Filato bezeichnet, besteht darin, 
daB man dem einzelnen Faden durch entsprechende Drehung die Form einer -
rechts- oder linkslaufigen - Spirale gibt. 

Die mit den geputzten Rohseidenfaden beschickten Bobinen kommen zu 
diesem Zweck auf die Filiermaschine. Auf del' Filiermaschine be­
finden sich eine ganze Anzahl von senkl'echt stehenden Spindeln, 
welche durch entsprechenden Antrieb in rotierende Bewegung gesetzt 
werden. Auf diese Spindeln '.verden die Bobinen gesteckt und die 
Spitze del' Spindel da,rauf mit den Zwirnflugel versehen. 

Es ist dieses ein groDer S-formig gebogener Draht, welcher an 
seinen beiden Enden eine Ose tragt, durch die del' Gregefaden hin­
durchgezogen wird. Del' Flugel ist so an der Spindel angebracht, 
daD er mit del' Mitte del' S-formigen Biegung auf dem Kopf del' 

Abb.104. 
Schema del' 
Drehung. 

Spule ruht; das eine Ende des Flugels befindet sich senkl'echt uber del' Spindel 
bzw. Spule, das andere Ende in del' Mitte del' Breitseite del' Spule. Del' durch 
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die beiden Osen des Zwirnfliigels geleitete Gregefaden wird dann senkreeht in die 
Hohe zu einer anderen Spule geJeitet, welehe jetzt im Gegensatz zur ersteren 
senkreeht stehenden Spule wagereeht liegt und rotierend beweglieh ist. 

Abb. 105. Bobinen Abb. 106. Maschine ZUlli Filieren auf Haspel nach 
mit Zwirnfliigel. G. Battaglia, Luino. 

Wird die Masehine in Bewegung gesetzt, so drehen sieh gleiehzeitig die senk­
reeht stehenden Spindeln, welehe die Bobinen tragen, und die wagereeht liegenden 
Spulen oder Haspeln, die zur Aufnahme des filierten Fadens dienen. Die Spindeln 
laufen mit einer Gesehwindigkeit von etwa 5000 bis 7000 Touren in del' Minute, 
wahrend die Umdrehungsgesehwindigkeit del' oberen Walzen bedeutend geringer 
ist und so bemessen werden kann, daB auf einen Meter des aufgewickelten Fadens 
etwa 300 bis 500 Umdrehungen kommen. 

Diese Vorriehtung zum Drehen des Gregefadens, welebe auf Vaueanson 
1755 zuriickzufiihren ist, wird im Prinzip aueh bei den neuzeitlichen Masehinen 
beibehalten, nur daB der Aufbau der einzelnen Vorrichtungen, del' sog. Mou­
linierstuhl, in verschiedenster Weise erfolgt, entweder in runder oder ovaler 
Form, odeI' im Zusammenbang mit dem Vorgang des Zwirnens. 

Das Arbeiten auf del' Filiermaschine ist heute abel' au Berst vereinfacht und durch 
eine sehr zweckentsprechende Arbeitsweise ersetzt, die die Filiermaschine voll­
kommen iiberfliissig macht. 

Man streift namlich iiber die eine Seite del' Bobine eine Messingkapsel, welehe 
an der Kante abgerundet und gut poliert ist. Dureh das Gewiebt. del' Metallkapsel 
wird die Bobine so besehwert., daB sie beim Abziehen des Gregefadens nieht. um­
fallt., sondern fest auf del' Unterlage stehenbleibt. Oberhalb del' Spule befindet 
sieh die zur unteren querliegende und rotierende Spule, die zur Aufnahme des 
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vorgedrehten Fadens dient. Der Faden liiuft mrn, rings an der Metallhiilse herum­
gleitend, in Form einer Spirale ab und erhiilt dadurch seine Drehung. Die Anzahl 
der Drehungen wird urn so groBer, je schneller die Urndrehung der oberen Spule 
vor sich geht, selbstverstandlich unter Berucksichtigung der Entfernung zwischen 
den beiden Spulen . 

.Abb.107. Maschille ZUlli Filierell auf Zylillder llach G. Battaglia, Luino. 

Das Filieren wird mit der verschiedensten Drehungszahl ausgefiihrt. Urn die 
Umdrehungszahl auf die iiuBerste Hohe zu treiben, ist man stellenweise dazu 

.Abb.108. Maschine ZUlli Filieren ohne ZwirnfWgel nach G. Battaglia, Luino. 

ubergegangen, den Gregefaden mit lauwarmem Wasser anzufeuchten, da die 
Elastizitat der Seide nur eine begrenzte Geschwindigkeit beim Spulen gestattet 
und andererseits die Elastizitiit durch Feuchtigkeit erh6ht wird. 
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Diesel' Vorgang, in Italien als Brovatura bezeichnet, spielt sich in del' Weise 
ab, daB die Spulen mit der filierten Grege in die oberen bereits erwahnten Kasten 

gestellt und diese 
zu mehreren auf 
einem Wagen in 
einen Raum gefah­
ren werden, der ver­
schlieBbar ist und 
mit feuchtem Was­
serdampf geheizt 
wird. Hierin bleiben 
die Kasten etwa 
eine halbe Stunde, 
bis die auf den Bo­
binen hefindliche 
Seide so viel Feuch­
tigkeit aufgenom­
men hat, daB sie 
del' Beanspruchung 
bei den ferneren 
Operationen genii­
gen kann. 

Abb.109. Anlagen zum Dampfen bzw. Trocknen der Haspel oder 
Bobinen nach G. Battaglia, Luino. 

3. Das Doublieren. 
Nach dem Filieren odeI' Vordrehen folgt das Doublieren. Dieser Vorgang 

bezweckt die Vereinigung mehrerel' filierter oder auch nur geputztel' Grege-

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

faden durch eine ganz leichte Dl'ehung zu einem Ganzen und geht in del' Weise 
VOl' sich, daB sich die Faden mehl'el'er Bobinen auf einer einzigen Spule aufwinden. 
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Es geschieht dies auf der Doubliermaschine, auf der von meistens vier Bobinen 
die Gregefaden ablaufen, durch eine entsprechende Fadenfiihrung geleitet werden 
und dann auf eine Bobine gemeinschaftlich auflaufen. AuBerdem durchlauft 
der Faden eine Sperrvorrichtung, damit bei Fadenbruch sofort die betreffende 
Spule auBer Betrieb gesetzt ·wird. Ferner ist dafiir gesorgt, daB der Weg des 
Fadens von den ablaufenden Spulen bis zur Aufwickelbobine nicht zu kurz ist. 
Wesentlich ist natiirlich, daB die einzelnen Faden mit vollkommen iiberein­
stimmender Geschwindigkeit von den Bobinen abgezogen werden, damit keine 
Schleifen und ahnliches 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. Ill. Doubliermaschine nach G. Battaglia, Luino. 

ist meistens so getroffcn, daB die vier Bobinen, iibereinander angeordnet, mit 
besonderer Bremsvorrichtung versehen, ihre Faden iiber eine gemeinschaftliche 
Rolle laufen lassen, welche sich liber ihnen befindet; von hier gehen dann die 
Faden iiber den weit tiefer angebrachten Doublieraufsatz auf die senlrrechten 
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 Grege auf eine besoncIere, von einem 
langen Metallstift besorgte Fiihrung, die aber eine rotierende Bewegung der 
Spulen gestattet, vereinigt die Faden von zwei, drei oder vier Spulen durch 
Hindurchleiten durch eine entsprechende Fadenfiihrung uncI laBt sie auf eine 
groBe dafiir bestimmte Spule auflaufen. Hierbei erhalt 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 Gregefaden dou­

blierten Faden durch Drehlmg besserer Zusammenhang gegeben. Die Zwirn­
maschine, auch Zwirnmuhle, Moulin it soie, spinning mill genannt, 
unterscheidet sich von del' Filiermaschine nur darin, daB zur Aufnahme des 
gezwirnten Fadens nicht nur Rollen odeI' Bobinen, sondern meistens Haspeln 
dienen. Es werden di~ mit del' doublierten Seide geftillten Bobinen auf eine 
Spindel, welche durch das Vorbeigleiten eines Riemens in eine rotierende Be­
wegung versetzt werden kann, gesteckt. Auf die Bobine wird ein Zwirnflugel 
aufgesetzt, del' Faden durch die auf dem Zwirnflugel befindlichen Osen gezogen 
und dann durch einen Fadenleiter senkrecht nach oben zu dem Haspel geftihrt. 
Durch die rotierende Bewegung del' Flugel wird del' Faden gedreht, die Zahl 

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

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

Die Zwirnung odeI' Nachdr ehung (Torto) wird stets in der entgegen­
gesetzten Richtung gegeben, wie die Vordrehung (Filato) beim Filieren. 

Da die Drehung beim Zwirnen die Elastizitat des Fadens stark beansprucht , 
liegt die Gefahr VOl', daB del' Faden sich auf dem Haspel ringelt und Schleifen 
bildet; um dieses zu verhuten, werden die Haspeln nach dem Zwirnen etwa 
15 bis 20 Minuten gedampft und dann getrocknet. 

Es geschieht dies in gleicher Weise wie die Brovatura, indem man die mit 
den Bobinen beschickten Kasten odeI' die Haspeln - die hier abel' 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.1l3. Fliigelzwirnmaschine fiir Zwirne und Cordonetts von Sondermann & Stier A-.G. 
Chemnitz. 

Erwahnt muB noch werden, daB neuerdings auch 
Maschinen gebaut werden, bei denen beide Arten von 
Drehung, also Vor- undNachdrehung und auBerdem 
noch die Doublierung, in einer Operation erledigt 
werden. Das Prinzip dieser Maschine ist folgendes; 

Drei Zahnrader, zwei kleinere und ein groBeres, 
sind derart ineinandergefUgt, daB die beiden kleineren 
Rader mit ihren Zahnen in die an der Innenseite des 
Randes, angebrachten Zahne· des graBen Rades 
greifen. Wird das groBe Rad in Bewegung gesetzt, 
so drehen sich die zwei kleinen Rader ebenfalls, aber 
in umgekehrter Richtung. Es wird mm auf Stifte 
der kleinen Rader je eine Bobine mit der Grege ge­
steckt, dann am Kopfe jeder Bobine ein Spinnfliigel 
angebracht und die Gregefaden durch die Osen 
dieser Spinnfliigel gezogen. Darauf vereinigt man 
die Faden und setzt jetzt das groBe Rad in Bewegung. 
Die vereinigten Faden werden von einer Spule oder 
einem Haspel abgezogen. Aus der nebenstehenden 
Zeichnung ist der Arbeitsvorgang leicht zu ersehen. 

Die Urteile iiber die Bedeutung derartiger Maschi­
nen fUr die Seidenverarbeitung sind noch sehr geteilt, 
da die dynamometrischen EigenschaHen der Seide un­
giinstig beeinfluBt werden sollen. Verfasser hat derartige 
Zwirnmaschinen wahl in Spanien und in der Schweiz 
gesehen, nicht abel' in Italien, dem Hauptseidenland. 

Bei del' Gewinnung del' Grege wurde bereits ausge­
fUhrt, daB man vielfach. um einen moglichst geschmei­

Abb.114. Schematische Zeich­
nnng der Maschine zur gleich­
zeitigenDrehungundZwirnung. 

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 Erhohung der Dehnbarkeit bei den gezwirnten 
Seiden eine noch bedeutend groBere Rolle, als dies bei der Grege der Fall ist. 
Die Herstellung dieser Praparate spielt in den Erzeugungslandern der gezwirnten 
Seiden eine sehr groBe Rolle, und es gibt eine ganze Reihe, die unter der ver­
schiedensten Bezeichnung in den Handel gebracht werden. Die Hauptbestandteile 
sind Minera16l, Fette, Ole der verschiedensten Herkunft, Seifen, Sulfosauren der 
Fette, Glyzerin und schwache AIkalien wie Borax oder Natriumphosphat. Meistens 
wird eine Emulsion hergestellt und in der Weise verwandt, daB 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 Praparieren und wahrend der Zwirnung. 

Vielfach geschieht die Anwendung aber auch in der Weise, daB man den Faden 
iiber eine diinne Walze oder Glasstange laufen laBt, welcher mit einem weichen, 
mit der Emulsion getrankten, Stoff umhiillt ist. Man findet auch V orrichtungen, 
ahnlich 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 Starke, Dextrin oder Leim, sobald es sich um Spezialprodukte wie 
Crepes oder Grenadine handelt. 

DaB derartige Praparate, nicht richtig zusammengestellt oder angewandt, 
bedeutende Schadigungen des Fadens im Gefolge haben konnen, ist wohl nicht 
zweifelhaft. Es sei nur auf den schadlichen EinfluB hingewiesen, den freie Fett­
sauren auf den Seidenfaden auszuiiben imstande sind, ferner darauf, daB ein 
zeitlich langes Ausdehnen des Seidenfadens, wie solches z. B. beim steifen Appre­
tieren der Fall sein kann, dem Faden vollstandig den "Nerv", die Elastizitat, 
nimmt. 

Es ist daher wichtig, bei Beurteilung eines Fehlers der Seide auch in dieser 
Richtung die Untersuchung auszudehnen. Selbstverstandlich darf auch bei 
den gezwirnten Seiden der Gehalt an derartigen Praparaten ein gemssel:l MaB 
nicht iiberschreiten, widrigenfalls man die Seide als kiinstlich erschwert an­
sprechen muB. 

5. Die Arten der gezwirnten Seiden. 
Bei den gezwirnten Seiden gibt es eine Reihe von Handelserzeugnissen, von 

denen im Nachstehenden die Hauptsachlichsten Erwahnung finden. 
Die Mehrzahl der moulinierten Rohseiden, wie sie in der Weberei Verwendung 

finden, bezeichnet man als Ouvrees. Dem stehen gegeniiber die Retorse­
seiden, welche namentlich bei Nahseiden, Schniiren und Cordonnettes in Betracht 
kommen. Diese letzteren sind sehr dicke und stark gezwirnte Faden, welche 
aus mehreren entweder moulinierten oder nicht moulinierten Faden 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 
Drehung wiedieNahseiden aufweisen und daher meistens zuden Ouvrees gerechnet 
werden, das sind die Seiden, welche zur Herstellung von Spitzen und zu Wirk­
und Strickwal'en Verwendung finden. 

Von den Ouvrees sind diejenigen Seiden, welchen die groBte Sorgfalt ge­
schenkt wird, die Organzins. Sie bestehen aus zwei, mitunter auch drei Grege­
faden, welche als solche mit starker !,.ipksdrehung filiert und dann zusammen mit 
Rechtsdrehung gezwirnt werden. Man unterscheidet je nach der Starke der 
Drehung vier Arten Organzin. 
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a) Organzin strafilato (appret ordinair), aus zwei Faden zusammengezwirnt; 
jeder Faden hat eine Vordrehung (Filato) von rechts nach links mit gewohnlich 
550 bis 650 Umdrehungen per Meter. Der doppelte Faden erhalt eine Nach­
drehung (Torta) von links nach rechts von gewohnlich 450 bis 525 Drehungen 
der Meter. 

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

c) Organzin moyen appret, 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 roohts gedrehten Gregefaden wie 
Organzin, jedoch a uch aus drei, vier und sechs Faden, welche stark nach links filiert 
und dann noch starker, bis zu 2000 Drehungen auf den Meter, nach rechtsgezwirnt 
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 
Grege 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 Spitz en und Wirkwaren. Die Organzins 
werden nach den Ursprungslandern der verwandten Grege 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 
Gregefaden, welche ihrerseits wieder sich aus drei bis zwolf Kokonfaden zu­
sammensetzen. Die Gregefaden werden aber nicht filiert, sondern erhalten bei 
der Zwirnung nur eine leichte Rechtsdrehung, etwa 80 bis 130 Drehungen pro 
Meter. DemgemaB ist der ~~1l1efaden bedeutend offener als der Organzinfaden 
und zeigt im Gewebe ein groBeres Fiillungsvermoge~ als letzterer, daher auch 
die Verwendung als Einschlag im Gewebe. An und fiir sich erscheint die Trame 
glanzender als die Organzin. Eine Verschiedenheit in der Drehung, ahnlich 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 Gregefaden mit schwacher Rechts­
drehung hergestellteTrame heiBt auch Ovale. DieKanton-Trame ist meistens 
starker gedreht, namlich mit 120 bis 160 Drehungen pro Meter. 

AuBer diesen zwei Hauptarten gezwirnter Seide kennt man noch eine Anzahl 
anderer, von denen die hauptsachlichsten im foIgenden erwahnt werden sollen. 

Crepeseiden 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 roohts oder links kenntlich zu machen, werden 
die Seiden leicht mit wasserloslichen Farben angefarbt, z. B. grun und rosa. 
Bei Crepeseiden fur besondere Zwecke, z. B. Crepe de chine, Crepe Marocain und 
andere, werden je zwei Gregefaden mit Linksverdrehung doubliert und diese 
so erhaltenen Faden zu sechs oder acht oder zehn mit starker Rechtsdrehung 
gezwirnt. Auch diese Seiden konnen nur auf Spulen in den Handel gebracht 
werden, sie zeigen ebenfalls leichte Farbung. 

Unter Soie ondee versteht man ein Gespinst, welches aus einem groben, 
aus sechs Gregefaden zusammengesetzten undaus einem feinen einzelnen Gregefaden 
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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 
Faden 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 Gregefaden, 
je nach dem Titer, denen man eine ganz leichte Zwirnung, 30 bis 40 pro Meter, 
meistens nach links, gibt. 

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

N1thseide wird aus Rohseidenfaden von je 3 bis 24 Kokonfaden hergestellt, 
und zwar meistens aus Doppiegregen oder aus Abfall der wilden Seiden, und zwar 
in verschiedener Weise. 

1. Zwei starke Gregefaden mit Linksdrehung werden mit Rechtsdrehung 
zusammengezwirnt. 

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

3. Zwei GregefadenmitRechts­
vordrehung werden mit Links-

Abb. 115. Organzin. drehung gezwirnt und zwei 
Oben roh; nnten abgekocht. Vergr.1:25 . solcher Faden wie unter 2. zu-

sammengezwirnt. Der Titer der 
Nahseiden wird aus dem Grammgewicht von 240 Meter bestimmt. 

Strickseide wird wie die Nahseide nach Verfahren unter 2. hergestellt, jedoch 
mit schwacherer Drehung, weil 
sie dicker und weicher sein muB. 

Cordonnetseiden. Bei diesen 
Seiden werden die Gregefa.den 
einzeln gedreht, dann 4 bis 8 
mit Rechtsvordrehung gezwirnt 
und 3 solcher Faden nochmals 
nach links gezwirnt. Cordonnets 
von groBer Dicke werden auch 
als Cabl<~ s, solche von starke­
rer Drehung werden auch als 
Berlinseiden bezeichnet. 

Abb. 116. Trame. l\laraboutseide ist eine Or-
Oben roh; nnten abgekocht. Vergr. 1: 25 . ganzin mit starker Nachdre-

hung, besteht aus drei Grege­
faden ohne oder mit ganz schwacher Vordrehung. Diese heute fast unbekannte 
Seide wurde bereits nach dem Filieren gefarbt, also in rohem Zustande, und nach 
dem Farben erst gezwirnt. Abnlich, jedoch nicht gefarbt, ist die Tors 
sans Fil, die aus zwei Gregefaden ohne Vordrehung zusammengezwirnt wird. 

Poi! ist ein einfacher Gregefadell mit Tortodrehung. 
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Die gezwirnte Seide ist beziiglich Dicke oder Titer den gleichen Bedingungen 
unterworfen, wie dieses bei der Grege der Fall ist. Allerdings ist der Titer einer 
gezwirnten Seide doch nicht ohne weiteres identisch etwa mit der Summe des 
Titers der dazu verwandten Gregefaden, weil durch die Drehung der Faden eine 
VerkiirzUllg eintritt und also z. B. ein Meter einer gedrehten Seide gegebenenfaIls 
aus je 1 Y4 m der dazu verwandten zwei Gregefaden bestehen kann. 

Natiirlich darf nicht auBer acht gelassen werden, daB bei den gezwirnten 
Seiden iiberhaupt der Titer gegeniiber der Dicke des Fadens sehr verschieden 
sein kann. Einerseits kann ein aus zwei oder mehr Gregefaden hergestellter Faden 
bei verschiedenem Durchmesser den gleichen Titer aufweisen. Andererseits 
kann eine Trame, die aus drei oder mehr Gregefaden besteht, einen niedrigeren 
Titer aufweisen, als eine Organzin von zwei Gregefaden, weilletztere eine bedeutend 
starkere Drehung aufweist und demgemaB auch die Lange einer MaBeinheit be­
deutend mehr an Lange des nicht gedrehtenFadens verbraucht, z. B. wie schon oben 
angefiihrt wurde, fUr 1 m Organzin je 1 Y4 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 iiber einer schwarzen Fliiche gleitenden Fadens oder durch 
Besichtigung von Tafeln, auf welche der Faden aufgewickelt worden ist. Zu be­
merken ist hierbei, daB die Unterschiede in der Dicke bei den gezwirnten Seiden 
im abgekochten Zustande ganz andel's in Erscheinung treten, als dieses bei del' 
Grege der Fall war. 

Liegt ein Interesse VOl', sich von dem Titer der Einzelfaden zu iiberzeugen, so 
muB man den Faden auseinanderdrehen. 

2. Dynamometrische Eigenschaften des Fadens. 
a) Festigkeit des Fadens. Die Festigkeit einer gedrehten Seide, ob einzelfadig 

oder mehrfadig, ist abhangig 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 odeI' weniger groB sein wird, je groBer die AnzahI del' 
Drehungen auf einer bestimmten Lange des Fadens ist. AuBerdem ist die Starke 
natiirlich abhangig vom Titer und von der Beschaffenheit del' verwandten 
Grege. 

1m abgekochten Zustande ist allerdings die Starke des gedrehten Fadens groBer 
als diejenige des Fadens im rohen Zustande, ja sogar noch groBer als die Starke des 
ungedrehten Fadens im Rohzustande, wahrscheinlich weil der Zusammenhang 
del' miteinander stark verklebten Einzelfaden durch die Abkochung aufgehoben 
ist und so die volle Tragfestigkeit jedes einzelnen Fadens sich auswirken kann. 

Die Starke del' aus zwei odeI' mehr Gregefaden gezwirnten Rohseiden im Roh­
zustande zeigt eine geringe Zunahme gegeniiber den gleichen Faden, sobald siekeine 
Drehung erhalten. So erwahnt z. B. Dr. Colombo, Mailand, daB zwei Grege­
faden, einfach zusammengelegt, eine Starke von 3,96 g pro Denier aufwiesen, 
dagegen zu Organzin verzwirnt, eine Starke von 4,10 g pro Denier. Diese 
Zunahme ist abel' nur bis zu einer gewissen Rohe odeI' einer besonderen Art del' 
Drehung gegeben. Die Festigkeit einer mit schwacher Drehung gezwirnten Seide ist 
immer groBer als diejenige einer stark gedrehten Seide. 1m abgekochten Zustande 
ist die Festigkeit del' Seide durchweg eine groBere als im Rohzustand. Eine sehr 

7* 



100 Beurteilung der gezwirnten Seiden. 

gute Ubersicht uber das soeben Ausgefiihrte gibt eine TabeIle von Dr. Colom bo, 
Mailand, in seinem bereits mehrfach zitierten Werke. 

Einzelfaden 

Gregen ohne Drehung .. 
mit 1450 Drehung 
ohne Drehung . . 

" mit 900 Drehung 
2 Gregefaden gedoppelt . . 
Grenadine mit je 1450 torto und filato 
Crepe mit 1450 torto . . . . . . . . 

Titer 

16/17 

32/34 
32/34 
32/34 

Starke pro Denier 
roh g abgekocht g 

3,60 
3,19 
3,92 
3,67 
3,70 
3,78 
3,67 

3,50 
3,78 
3,65 
4,26 
3,86 
4,47 
4,44 

b) Die Dehnbarkeit des Fadens. Del' Faden wird durch die Drehung verkurzt, 
bzw. angespannt. Dieses geht Hand in Hand mit del' Beanspruchlmg del' Dehnbar­
keit des Fadens, daraus folgt eine Herabminderung del' Dehnbarkeit. Dies ist 
abel' immerhin abhangig von del' Anzahl del' Drehungen und del' Dicke des 
Fadens. Bei del' Bestimmung del' Dehnbarkeit des Einzelfadens mit dem Serimeter 
zeigt del' erhaltene Wert tatsachlich den Punkt an, bei dem del' Bruch eintritt. 
Bei dem aus mehreren Einzelfaden bestehenden und gedrehten Faden zeigt der 
Serimeterwert aber nicht den Punkt an, bei dem aIle Faden auf einmal brechen, 
sondern den Punkt, bei dem del' letzte Faden bricht. Wenn man auBerdem in 
Betracht zieht, daB ein Teil der Beanspruchung dafur verwandt wird, die Win­
dungender Drehung des Fadens auseinanderzuziehen, so ergibt sich, daB del' 
erhaltene Wert del' Dehnbarkeit keinen Durchschnittbwert del' Elastizitat aus 
del' Gesamtheit desjenigen der Einzelfaden darstellt. 

Immerhin wird bei del' Beurteilung del' gezwirnten Seiden die Dehnbarkeit 
insofern in Rechnung gesteIlt, als man fur die Qualifizienmg bestimmte Werte 
annimmt, wovon spateI' noch die Rede sein ·wird. 

Wie schon bei dem gleichen Kapitel uber Grege ausgefuhrt wurde, ist die Dehn­
barkeit und Starke del' gezwirnten Seiden ebenfalls abhangig von ihrem Feuchtig­
keitsgehalt, darauf ist unbedingt Rucksicht zu nehmen. 

3. Die Drehung der Seiden. 
Die Art und Ausfuhrung del' Drehung del' Seidenfaden ist fiiI' die Beurteilung 

del' Seiden von groBer Bedeutung, weil die Wirkungsweise des Seidenfadens im 
Gewebe dadurch bedingt wird, und es ist daher unbedingt erforderlich, sich 
hieruber im gegebenen FaIle zu vergewissern. Ein lose gedrehter Faden, wie 
Trame, gibt dem Gewebe eine bessere Fulle als ein solcher mit starker Drehung, 
wie Organzin. Andererseits eignet sich ein Faden mit geringer Drehung fur 
manche Zwecke, z. B. fiiI' Verwendung als Kette, nicht, weil die Starke ver­
ringert ist. Noch deutlicher tritt die Bedeutung der Drehung bei Spezialgeweben, 
wie Crepes, in Erscheinung. Ver8chiedenheiten in del' Drehung geben bei derartigen 
Geweben ein unruhiges und streifiges Bild. 

Es werden deshalb an die verschiedenen gezwirnten Seiden bezuglich Drehung 
ganz bestimmte Anfordel'lmgen gestellt, die schon auf Seite 97 bei Besprechung 
del' einzelnen gez»irnten Seiden erwahnt wurden. 

Die Bestimmung del' Drehung geschieht mit Hilfe des Drehungsmessers 
(Torcimetro), mit dem man auf einer bestimmten Lange des Fadens, namlich 
einemMeter, dieAnzahlderDrehungen feststeIlt. Man nimmtdieBestimmlmg aber 
durchweg am abgekochten Faden VOl', auBel', wenn es sich um derart stark ge­
drehte Seiden handelt, wie Crepe, bei denen die Drehungen durch Behandeln mit 
Appreturmitteln festgeklebt sind und die sich beim Losen del' Appretur sofort in 
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einer Weise zusammenkringeln, daB eine Ausfiihrung 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 urn ihreAchse drehbar. Die ausgefiihrten Umdrehungen 
werden durch ein Zahriradgetriehe auf ein Zeigerwerk iibertragen, auf dem die 
Anzahl der ausgefiihrten Umdrehungen zu ersehen ist. Man spannt den zu unter­
suchenden Faden ein und heginnt dann durch entsprechende Umdrehung der 

'.~ '~t .ll .-. 
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Abb.117a. GroBer Drehungsmesser, Stagionatura anonyma, lYIailand. 
Von oben gesehen. 

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

Handkurbel den Faden aufzudrehen. Zur besseren Durchfiihrung des Versuches 
sticht man eine Nadel von der Form einer Hakelnadel zwischen die Einzelfaden 
und kann sich, indem man mit der fortschreitenden Aufdrehung mitgeht, leicht 
iiberzeugen, wann der Faden vollstiindig 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 Samtfliiche befindet, was gleichzeitig gestattet, etwaige 
UngleichmaBigkeiten und Fehler des Gesamtfadens oder der Einzelfaden wahr-
zunehmen. . 

4. UngleichmiiBigkeiten und Fehlel'. 
Im groBen und ganzen lassen sich bei der gezwirnten Seide die gleichen Fehler 

beobachten wie bei der Grege, weil deren Fehler naturgemaB durch das Zwirnen 

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

nicht verschwinden, sondern im Gegenteil vielfach vergroBert werden. Das Vor­
handensein von Duvet, dickeren und diinneren Stellen, Knoten und UnregelmaBig~ 



102 Beurteilung der gezwirnten Seiden. 

keiten im Faden stellt auch bei den gezwirnten Seiden ein sehr groBes Kontingent 
der Fehler dar. Immerhin sind einige sehr erhebliche Abweichungen gegenuber 
der Grege festzustellen. 

Eine solche Abweichung ist der durch die Drehung der Seide verminderte Glanz. 
Wenn sich auf der Seide groBere l\1engen der oben erwahnten, bei der Her-

Abb. 119. Duvet in der Organzin. 
Vergr. 1: 25. 

stellung derselben etwa 
verwandten Hilfsstoffe 
befinden, sieht sie stumpf 
aus und bildet haufig 
Gegenstand einer Bean­
standung. 

Auch hier trifft man 
haufig kunstliche Auffar­
bungen an. Auch ein 
buntes Aussehen der Seide 
wird hin und wieder be­
obachtet" es ist zuruck­
zufuhren auf die Verwen­
dung verschiedenfarbiger 
Gregen. Eine diesbezftg­
liche Beanstandung ist 
gerechtfertigt, da sich 

derart bunte Seiden auch bei der spateren Ausrustung meistens bunt farben. 
Die hauptsachlichsten Fehler bei den gezwirnten Seiden verursacht aber die 

Zwirnung oder Drehung. Die geringsten Abweichlmgen in dieser Hinsicht ergeben 
UnregelmaBigkeiten, die namentlich im fertigen Gewebe stark hervortreten. 

Abb. 120. Duvet in der abgekochten Trame. 
Vergr. 1: 25. 

Die Fachlente kennen in der Hauptsache zwei derartige Fehler, namlich die fehler­
hafte Zwirnung (filo seghettato oder travellato) und die schlechte Zwirnung 
(filo maItorto). 

Der erstere ist der bei weitem haufigere und besteht darin, daB einer der Einzel­
fad en eine andere Spannung aufweist aIs der odeI' die anderen. 

Die Ursache dieses Fehlers entsteht meistens im Verlauf der Doublierprozesse, 
so daB man dem an und filr sich einfachen Vorgang die grofite Aufmerksamkeit 
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zu schenken hat. Findet z. B. del' eine del' anderen Faden auf seinem Wege bis 
zu seiner Vereinigung mit dem anderen irgendeinen kleinen Widerstand in Form 
einer Reibung beim Hindurchgehen durch verschiedene Oaen, den Fadenfiihrer 
uaw., dann wird er eine, wenn auch nur leichte, Spannung erfahren. Abel' auch 

Abb. 121. Duvet'in der Organzin. 
Vergr. 1: 25. 

beim Aufwickeln del' bereits doublierten Faden auf die Bobine kann durch Rei­
bung del' eine del' Faden atrammer aufgewickelt werden ala del' andere. Dieselbe 
Erscheinung tritt iibrigena auch ein, wenn man Faden von verschiedenem Feuch-

Abb.122. Organzin, fehlerhaft gezwirnt "Travellato". 
Vergr. 1: 25. 

tigkeitsgehalt verdoppelt. Del' feuchte Faden langt sich natiirlich wesentlich mehr 
beim Anspannen und zieht sich beim Eintrocknen wieder zusammen und die Ein­
zelfaden laufen dann mit vollkommen verschiedener Spannung auf die Bobine. 

Eine weitere Ursache 
dieses Fehlers ist dadurch 
gegeben, daB das Material 
nicht gleichmaBig war, 
z. B. ein dicker und dun­
ner Faden miteinander 
verzwirnt wurde. Del' Abb. 123. Organzin feWerhaft gewirnt "Maltorto". 
dunne Faden dehnt sich 
leichter, wirdsich abel' bei 
Aufhi:iren del' Spannung andel'S 
del' Fehler hervorgebracht wird. 

Vergr. 1: 25. 

zusammenziehen am del' dicke, wodurch dann 
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Ferner kann die Vereinigung von Faden, welche jeder fiir sich eine andere 
Vordrehung aufweisen, oder es konnen Briiche der vorgedrehten Einzelfaden die 
Ursache des Travellato sein. SchlieBlich kann der Fehler seine Ursache auch in 
den wahrend des Zwirnprozesses verwandtenMaschinen haben, z. B. im ungleich­
maBigen Lauf, in verschiedener Geschwindigkeit der Spindeln usw. 

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

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

Abb.125. Duvet und Zwirnfehler in der Organzin. 

Einwirkung diese Erscheinung veranlassen. Jedenfalls beobachtet man diesen 
Fehler in Form einer spiraligen Aufwicklung, ahnlich wie dies bereits bei der Grege 
erwahnt wurde. 

X. AllgeIneine Priifnngsvorschriften nnd 
Handelsgebranche 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 groBer Bedeutung, 
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daher sind international festgestellte Bestimmungen vorhanden, welche im fol­
genden niiher beschrieben werden sollen. 

Die hauptsiichlichsten 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 Halldelsgewichtes. 
Die Seiden werden nach Gewicht gehandelt. Dieses wird beeinfluBt durch den 

Feuchtigkeitsgehalt der Seide und durch den GehaltanFremdstoffen, welche sich 
in der Seide befinden. Bei der Feststellung des Handelsgewichtes ging man 
von der durch viele Untersuchungen erhiirteten Tatsache aus, daB der Durch­
schnittsgehalt an Feuchtigkeit 11 % betriigt. Wenn man jetzt die Seide voll­
stiindig 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 stiindige Uberwachung des­
selben ist besonderen Anstalten, den Konditionierungs- oder Seidentrock­
nungsanstalten ubertragenworden. DerartigeAnstaltengibt es in der ganzen 
Welt einige zwanzig, von denen die wichtigsten sich an den Haupthandelspliitzen 
von Rohseide befinden, so z. B. Lyon, Marseille, Turin, Mailand, Basel, Zurich, 
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 Verhiiltnisse des Seidenhandels 
eingehend studiert, sondern es sind auch allgemeingiiltige Normen bezuglich der 
an Seide zu stellenden Anforderungen aufgestellt worden, welche halbamtlichen 
Charakter erlangt haben. 

Die Untersuchungsproben sollen nach bestinimten Verhiiltnissen aus der be­
treffenden Menge Seide - etwa einem Ballen - in der Weise entnommen werden, 
daB man von einer Durehschnittsprobe sprechen kann. Sie werden dann in beson­
deren Konditionierapparaten getrocknet, und zwar mit Hilfe von heiBer Luft. Die 
besondere Einrichtung dieser Apparate ist ubrigens 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 soIl; fUr die Trock­
nung der Seide kommt jedoch nur ein System in Betracht, niimlich der Trock­
nungsapparat von Corti, welcher in den Konditionsanstalten fur Seide all­
gemein eingefuhrt worden ist. 

Der Trocknungsapparat von Corti besteht aus einem etwa 1,25 m hohen 
Metallzylinder, von einem iiuBeren Durchmesser von 50 cm. Er ist oben mit 
einem abnehmbaren Deckel verschlossen, wiihrend sich unten eine Offnung 
befindet, durch welche heiBe 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 Prufungsgut 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 anzuhangen ist. Del' Wagebalken 

gehort zu einer seitlich am Apparat 
angebrachten Wage, an deren an­
deren Schenkel sich eine Schale zur 
Aufnahme del' Gewichte befindet. 
Die HeiBluft wird durch den Appa­
rat mit Hilfe eines Exhaustors mit 
einer solchen Geschwindigkeit ge­
drtickt, daB in del' Minute 2Y2 m3 

Luft durch den Apparat hindurch­
gehen. DasArbeiten mit dem Apparat 
gestaltet sich folgendermaBen. 

Del' betreffende Ballen Seide wird 
geoffnet, das Bruttogewicht, sowie 
das Nettogewicht del' Seide festge­
steIlt. Sodann werden aus allen 
Schichten des Ballens Seidenmasten 
herausgezogen und gleichmaBig auf 
drei Lose verteilt, deren Gewicht aus 
del' nachstehenden Tabelle zu er­
sehen ist. 

Abb.126. Trocknungsapparat fiir Seide. 

Besteht del' Inhalt des Ballens 
aus Paketen odeI' Btindeln, so wird 
die Zahl derselben festgestellt. So­
dann werden drei davon geoffnet, 
deren Verpackung gewogen und hier­
aus in bezug auf die Gesamtzahl del' 
Pakete die innere Tara errechnet. 
Aus den geoffneten Paketen werden 
dann die Masten fUr die drei Lose Seidentrocknungs-A.-G. Elberfeld. 
entnommen. 

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

Menge der Seide 

kg 

Gewicht des ein­
zelnen Bundels 

g 

Gewicht der Ge­
samtproben 

g 

30 bis 50 330 1000 
50" 70 350 lO50 
70" 90 400 1200 
90 " no 450 1350 

llO " 130 500 1500 
130 " 150 550 1650 
150 " 170 600 1800 
170 " 190 650 1950 

das dritte zuriickgelegt wird, um eine evtl. Wiederholung del' Bestimmung 
zu ermoglichen. Bei Ballen tiber 100 kg werden aIle drei Lose getrocknet. Ballen 
tiber 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, del' Korb in den Zylinder 
eingepaBt und jetzt 15 Minuten die HeiBluft in del' beschriebenen Weise durch­
streich en gelassen. Durch ein am Deckel angebrachtes Thermometer ist die 
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Temperatur des HeiBluftstromes zu beobachten, sie soll sich in einer Hohe 
von 140 0 C halten. Nach del' viertelstundigen Einwirkung del' HeiBluft wird 
sie abgestellt und das Gewicht del' getrockneten Seide an del' am Apparat be­
findlichen Wage festgestellt. 1st dieses geschehen, so wird nochmals fUnf Minuten 
die HeiBluft durch das Trocknungsgut hindurchstreichen gelassen und dann noch­
mals gewogen. Das so festgestellte Gewicht ist das Trockengewicht del' Seide. 
Del' Unterschied zwischen den beiden Wagungen darf nicht mehr als 13 % be­
tragen. 

1st del' Unterschied groBer als % %, so wird auch das dritte Los getrocknet 
und das Mittel del' drei Trocknungen gerechnet. 

Betragt del' Unterschied zwischen den zwei odeI' drei Losen abel' 1 %, dann 
muB Probenahme und Trocknung vollstandig wiederholt werden. Allerdings 
breitet man dann vorher den ganzen 1nhalt des Ballens 48 Stunden in einem 
Raum mit normalem Feuchtigkeitsgehalt aus, um einen Ausgleich del' Feuch­
tigkeit herbeizufuhren. LaBt sich diese Wiederholung del' Trocknung nicht durch­
fUhren, dann dient das Mittel del' drei Trocknungen zur Feststellung des Handels­
gewichtes. 

Um aus diesem Trockengewicht jetzt das Handelsgewicht zu errechnen, 
wird zu dem gefundenen Trockengewicht del' fUr Seide ermittelte Durchschnitts­
feuchtigkeitsgehalt, namlich 11 %, zugeschlagen. Das so gefundene Gewicht 
stellt das Handelsgewicht dar. Man ist bestrebt, sowohl die Lagerraume wie 
die Arbeitsraume, welche fUr 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 
zuruckzufuhren, daB die ersten Brutto- und Nettoverwiegungen del' Seide mit 
einer zu trocknen odeI' zu feuchten Ware vorgenommen worden sind. 

2. Die Feststellung des Titers. 
Bezuglich del' Titrierung del' Seiden sind die handelsublichen Brauche, die 

U sancen del' verschiedenen Lander, nicht genau ubereinstimmend. 
Wie schon oben ausgefUhrt wurde, herrschten £ruher bezuglich des Titers 

groBe Unterschiede. 
Es entsprechen zehn Denier des "legalen" Titers 

10,35 Den. des MaiIander Titers, 
9,91 " ,. PiemonteserTiters, 
9,96 " "Lyoner Titers, 

11,11 "alten internationalen Titers. 

Abel' 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. aufgefUhrt werden. 

Auch bezuglich del' AusfUhrung del' Titrierung herrscht nicht vollkommene 
Ubereinstimmung. Wahrend z. B. nach den Vorschriften del' deutschen 
Seidentrocknungsanstalten aus einer Partie zehn Masten gezogen und von diesen 
je zwei, also im ganzen zwanzig, Probchen a 450 m Lange abgehaspelt werden, 
ist es bei den schweizerischen und franzosischen Anstalten ublich, 30 
Probchen und in den i talienischen Anstalten teilweise noch mehr Probchen 
zur Untersuchung zu verwenden. Ubereinstimmung herrscht hier insofern, als 
aus einem Ballen, an den verschiedensten Stellen desselben, zehn Strange aus­
gewahlt werden sollen, sowie, daB die Titrierung del' Seide mit einer solchen 
von normaler Feuchtigkeit vorgenommen wird. Nur auf ausdruckliches 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 fUr Seide zulassigen II % Feuchtigkeit. 

Zur Feststellung des Titers ist unbedingt erforderlich, daB sowohl die Haspe­
lung wie die Wagung in Raumen mit einer feststehenden normalen Feuchtig­
keit - das sind 65 % relativer Feuchtigkeit - durchgefUhrt werden. Ahnlich wie 
bei der Feststellung des Handelsgewichtes werden an den verschiedenen Stellen 
eines Ballens zehn Strange entnommen und einige Stunden in dem Haspelraum 
bei normaler Feuchtigkeit von 65 % liegengelassen, urn den Ausgleich des 
Feuchtigkeitsgehalts der Seide mit der umgebenden Atmosphare herbeizufuhren. 
1st dieses geschehen, so werden von den zehn Masten je zwei bis drei oder mehr 
Probestrange von einer Lange von 450 m abgehaspelt. Diese Haspelproben 
von 450m werden auf einer genauen Wage gewogen und aus dem Gesamtgewicht 
der Probchen 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, daB die Titrierung der Seide nicht identisch 
ist mit der fur die Mehrzahl der Textilfasern ublichen Gewichtsnumerierung, 
sondern das Gegenteil hiervon ist. Der Titer ist die Zahl, welche angibt, wie­
viel Male 0,05 g = 1 Denier in einer bestimmten Lange von 450 m der Seide 
enthalten ist, oder wieviel Gramm eine Langeneinheit von 9000 m der Seide 
wiegt. 

Die zulassigen Schwankungen im Titer sind nach den verschiedenen Handels­
platzen verschieden. Die Festlegung dieser Schwankungen geschieht nach zwei 
Richtungen. Einmal handelt es sich urn die Unterschiede zwischen dem nied­
rigsten und dem hochsten Titerwert, welcher bei der Prufung einer Seide ge­
funden worden ist. Man spricht hier auch von einer Festlegung der Springer. 

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

Fur die Beurteilung dieser Fragen sollen die hauptsachlichsten Werte der 
in Zurich geltenden U sancen zugrunde gelegt werden, wobei aber ausdruck­
lich betont werden muB, daB hierfur die Abmachungen zwischen Kaufer und 
Verkaufer maBgebend sind. 

a) Gregen. Bei Gregen europaischer Herkunft, sowohl a bouts noues 
und non a bouts noues betragt der Spielraum fur den Titer 

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

grobere Titer nach Vereinbarung. 
Der Spielraum fur Springer betragt bei den gleichen Gregen, und zwar 
a) bei extra klassischen und exquis Gregen 

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

bei groberem Titer nach Vereinbarung, 
b) bei klassischen Gregen 

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

grobere Titer nach Vereinbarung. 

5 Den. 
6 Den. 
7 Den. 

6 Den. 
7 Den. 
8 Den. 

c) Bei Sublimen oder korrenten Gregen sind bezuglich Springer keine Grenzen 
festgesetzt, sondern mussen vereinbart werden. 
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Bei Gregen asiatischer Seiden Filature-Gregen al'Europeenne, und zwar 
Japan-, Kanton- und weiBen China-Filatures betragt der Spielraum fiir den 
Titer 

bis und mit 13/15 Den. . . . . . '.' y. Den. 

bei gr6berem Titer 5% uber odeI' unter dem angegebenen Titer. Der Titerdurch­
schnitt jedes einzelnen Ballens muB in den festgesetzten Titergrenzen bleiben, 
also z. B. bei 10/12 nicht unter 10 und nicht uber 12. 

Bezuglich des Spielraumes del' Springer existieren bindende Vorschriften 
nur fur Japan-Filatures-Gregen, und zwar bei 

bis zu 13 Den. 
uber 13/15 Den. 
uber 15 Den. 

Nr. 1/1 Y. u. Nr. 1 Y. 
7 Den. 
8 Den. 

nach Vereinbarung 

Nr.lY.j2 
8 Den. 
9 Den. 

nach Vereinbarung. 

Weder bezuglich des Titers noch del' Springer bestehen Vorschriften bei folgenden 
asiatischen Seiden. 

Japan redevidees 
" natives 

China-Filatures gelb 
" " mixtes weiB und gelb 

China u. Kanton redevid6es 
" "natives 

Tussah-Filatures 
natives. 

" 
W ohl bezuglich des Titers, nicht aber bezuglich del' Springer sind Be-

grenzungen vorhanden bei 
China-Filatures weiB, 
Kanton-Filatures, 
Japan-Filatures geringer als Nr. 1 Y. a 2. 

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

Seidensorten 2% 2Y.% 3% zwei- und dreifach 

EuropiUsche . exquis I klassische Corrente 
u. sublime 

Levantinische . dgl. dgl. 
Japan-Filatures bis u. mit Nr.2 it 2Y. 

Nr.2 u. geringer 
China-Filatures Iu.IIordre III ordre 
Kanton- und Bengal-

klassische Filatures 
u. sublime 

Asiatische Natives. Japan 

Ausgenommen von diesel' Aufstellung sind: 

4% 

Corrente 

China 

5% 

grobere 
uber 50 Den. 

1. Feinere Titer als 26 Den., fur die nur ein Denier im ganzen zugestanden wird. 
2. Ungeschnellerte Seiden, bei denen das Titermittel nicht auBerhalb des 

in del' Titerangabe ausgedriickten Spielraumes fallen darf. 
Unter "geschnellerter Seide" versteht man solche Seiden, bei denen die 

Masten eine bestimmte Lange aufweisen. Bei derartigen Seiden (a tours compMs) 
werden zur Feststellung des Titers fiinf Strange ganz gemessen, gewogen und der 
Titer dann fur jeden Strang berechnet. 
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Der Spielraum der Springer bei gezwirnten Seiden kann betragen bei: 

Seidenart 

Europaische Organzin . 
oder Trame exquis . . 

2- oder 3fach . . . . . 

Europaische Organzin, klassische und su-
blime ....... . 

Japan-Filature Organzin, 2fach I und II 
Ordre ......... . 

China-Filature Organzin ... . 
China 2fach I und II Ordre .. 

Organzin aus levantinischem Gespinst 

Europaische Tramen 
klassische 2fach . 

Chine-Filatures Tramen 
I und II Ordre 

desgleichen 3fach. 

Tramen aus levantinischen Gespinsten 
2- und 3fach. . . . . . . 

Europaische Organzin und Trame corrente 

desgleichen Trame 3fach 

Japan-Filature Trame. . 
Nr. 1 a 1 % und Nr. 1 % • 
2fach ....... . 
desgleichen 3fach. . . 

Japan-Filature Trame. 
aus Nr. 1 % a 2 . 
und Nr.2 2fach . 
desgleichen 3fach . 

Kanton Trame und Organzin 
aus Filature a 1,Europ. 2fach 

extra I Ordre . . 
desgleichen II Ordre . . . . 

Titer 

17-19 einschlieBl. 
iiber 19-30 einschl. 
feinere und grobere 

Titer 

iiber 18 bis 23 Den. 

23 " 28 " 
" 28" 34 " 

feinere und grobere 
Titer 

wie vorige 

iiber 18 bis 23 Den. 
23 " 28 " 

" 28" 34 " 
feinere und grobere 

Titer 
desgleichen 

desgleichen 

iiber 19 bis 23 Den. 
23 " 28 " 
28 " 38 " 

bis 40 Den. 
iiber 40 Den. 

iiber 18 bis 24 Den. 
24 " 29 
29 " 34 
26 " 34 
34 " 42 
42 " 48 " 
18 " 24 
24 " 29 " 
29 " 34 
26 " 34 " 
34 " 42 
42 " 48 " 
20 26 
26 " 32 " 
32 " 44 

desgleichen 

Spielraum 

7 Den. 
8 " 

nach Vereinbarung 

8 Den. 

9 " 
10 " 

nach Vereinbarung 

wie vorige, jedoch 
1 Den. mehr 

8 Den. 
9 " 

10 " 
nach Vereinbarung 

wie vorige, 
1 Den. 

wie vorige, jedoch 
1 Den. mehr 

lO Den. 
11 " 
12 " 
1 "mehr 
2 

" 9 " 
10 " 
11 " 
9 " 

10 " 
11 " 
10 " 
11 " 
12 
lO 
11 
12 
8 " 
9 

10 
9 " 

II " 
13 " 

Die Spielraume der Natives sind in dieser Ubersicht nicht mit aufgefiihrt 
worden, da dieselben als Handelsartikel heute kaum mehr in Betracht kommen. 

Erwahnt mogen noch werden die zulassigen Titergrenzen bei Tussahgespinsten, 
und zwar bei denen mit bestimmtem Titer, Doppi filati a titolo. Dieselben 
betragen bei 

30/40 unterste 
40/50 
50/60 
60/80 
80/lO0 

Grenze 30 Den. 
40 " 
50 

" 60 " 
80 " 

Bei den anderen Tussahgespinsten a tutt a rendita bestehen naturgeruaB 
keine Grenzen. 
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DaB bei erschwerten Seiden die Titerbestimmung unter Berucksichtigung 
der Hohe der Erschwerung durchgefiihrt werden muB, ist wohl selbstver­
standlich. 

3. Feststellung del' Windbarkeit. 
Die Untersuchung der Rohseide auf ihre Windbarkeit erstreckt sich in der 

Hauptsache auf Grege. Bei anderen Seiden geschieht sie meistens, nachdem 
die Seide veredelt, d. h. erschwert und gefarbt ist. Worauf die Beurteilung der 
Windbarkeit zuruckzufuhren ist, wurde bereits unter dem Kapitel Grege be­
schrieben. 

Als Untersuchungsmaterial werden eine beliebige Anzahl Strange entnommen, 
meistens fUnf oder zehn. Die Strange 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, daB bei fUnf Probemasten 
zwei, und bei zehn Masten funf Strange umgedreht werden und bei diesen letzteren 
der Faden also von Innen ablauft. 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, daB 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 wahrend dieser zehn Minuten entstandenen Briiche 
werden nicht mitgezahlt. 

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

Zahl der Briiche I Zahl der zu I Zahl der Briiche Zahl der zu 
bedienenden Haspeln 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 44 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 14 16 

18 bis 19 40 " 45 69 
" 

74 13 15 
20 " 22 35 " 40 75 79 12 14 
23 " 26 30 " 35 80 

" 
84 10 12 

Bezuglich irgendwelcher Normen in der Windbarkeit einer Grege existiert 
nur fUr Japan-Filature-Gregen unter 1 % a 2 die Bestimmung, daB die Windbar­
keit in der Regel 80 Haspeln bei einer Schnelligkeit von 50 m in der Minute ent­
sprechen soli. 

Bei stark verklebten Gregen werden die Masten durch vorherige Behandlung 
mit warmem Wasser oder einer schwachen SeifenlOsung gelockert. Diese be­
sondere Behandlung wird auf dem Prufungsschein besonders vermerkt. 

4. Feststellung del' Dehnbarkeit und Starke. 
Wie schon frUber ausgefUhrt wurde, ist es zur Bestimmung dieser dynamo­

metrischen Eigenschaften der Seide unbedingt erforderlich, daB die zu unter­
suchende Seide ihre normale Feuchtigkeit besitzt. Zu diesem Zweck laBt man 
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die Seide vor Inangriffnahme der Untersuchung mindestens 24 Stunden in einem 
Raum mit normalem Luftfeuchtigkeitsgehalt, am besten in geeigneten Schranken, 
liegen. 

Die zur Feststellung der Dehnbarkeit und Starke erforderlichen Apparate 
bezeichnet man als Serimeter. Es gibt solche verschiedenster Bauart, den 
Vorzug genie13en aber diejenigen italienischer Herkunft, die sich durch ihre vor­
zligliche Mechanik auszeichnen. Es sind namentlich zwei Typen, die in Frage 
kommen, namlich solche, bei denen das Gegengewicht in Form eines senk­
recht herabfallenden Laufgewichtes entweder an einer Kette, die liber ein Zahn­
rad lauft, herabgleitet, oder solche, bei denen das Laufgewicht an zwei Gleit­
stangen herablauft. 

Die erstere Einrichtung, Serimetro it catenella, ist die altere, wahrend 
die zweite, Serimetro it 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 soli. 

Der Apparat besteht aus einem langen, schmalen, rechteckigen Kasten. 
An demselben ist am oberen Ende ein metallener rechter Winkel mit einer kreis­
formigen Skala angebracht. Uber derselben spielt ein Zeiger, welcher mit einem 
zweiarmigen Hebel verbunden und an dessen einem Schenkel ein Gewicht ange­
bracht ist, wahrend sich an dem einen verlangerten Schenkel eine Vorrichtung 
mit einem Rollchen befindet, an dem sich mittels einer Klemmschraube der zu 
untersuchende Seidenfaden einspannen laBt. Der Hebel ist so ausbalanciert, 
daB sich in der Ruhelage der Zeiger liber dem Nullpunkt befindet. Durch einen 
Zug, ausgelibt an dem an dem Rollchen befestigten Faden, wird das Gegen­
gewicht aus seiner Lage gebracht und der Zeiger gehoben. Der Zeiger gleitet 
liber 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 Zurlickgleiten des Zeigers auf seinen Ruhepunkt ver­
hindert. Nur durch entsprechende Aus1i:isung des Hebels kann man den Zeiger 
wieder auf den Nullpunkt zurlickbringen. Senkrecht unterhalb des oberen 
Rollchens hefindet sich ein zweites Rollchen, genau 50 cm yom oberen entfernt. 
Dieses untere Rollchen ist befestigt an einem auf Gleitstangen laufendem 
Laufgewicht, welches seinerseits mit einem Zeiger versehen ist, welcher liber 
einer seitlich angebrachten Skala spielt. AuBerdem ist eine Vorrichtung vor­
handen, welche bei eintretendem Fadenhruch 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 Lange des zu untersuchenden Fadens nur 50 cm 
betragt, wahrend der Wert der Elastizitat auf 1 m berechnet wird. 

Das Arbeiten mit dem Apparat geschieht in der Weise, daB 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, daB der Faden keineswegs irgendwie gedehnt wird. 
J etzt lliftet man die Arretierung des unteren Laufwagens, der Faden wird ge­
spannt, gedreht und libt 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 Starke und an 
der unteren Skala die Dehnbarbeit abgelesen werden. 

Es sei hier daran erinnert, daB der Wert fUr die Starke oder Festig-
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keit die Anzahl Gramme darstellt, welche imstande sind, einen Faden von 1 m 
Lange zum Bruch zu bringen, wahrend der Wert fiir Dehnbarkeit angibt, um 
wieviel Millimeter ein Faden von 1 m Lange sich ausdehnen laBt, bis das Zero 
reiBen des Fadens eintritt. 

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

Der einzelne Kokonfaden hat eine Starke von etwa 2Y2, 2% und bei bester 
Qualitat 3 g pro Denier. Vereinigt man mehrere Kokonfaden miteinander, 
also wie beim gewohnlichen Spinnfaden vier bis fiinf Stiick, so nimmt die Starke 

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

pro Denier etwas zu und geht auf etwa 3 Y2 bis 4, so daB also eine Grt3ge von 15 De­
nier eine Starke von etwa 50 bis 60 aufweisen wird. 

Fiir die Rohe der Starke 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, daB 
die Starke bei 

exquis Seiden . . . . . . . . 
klassischen Seiden . . . . . . 
sublimen und correnten Seiden 

Technoiogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 

mindestens das 4fache des Titers 
,,3% " 
" 3 " 

8 
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betragen soll, wahrend die Dehnbarkeit bei 

liegen soll. 

exquis Seiden ........ . 
klassischen Seiden. . . . . . . 
sublimen und correnten Seiden. 

oberhalb 220 
zwischen 200/220 

" 180/200 

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

1m iibrigen sei auf die diesbeziiglichen Ausfiihrungen in dem Kapitel iiber 
die Priifung der Gregen verwiesen, da bei der Beurteilung der dynamometrischen 
Eigenschaften der Seide auf die verschiedensten UmstandeRiicksicht zunehmen ist. 

Es darf nicht unerwahnt bleiben, daB 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 AbreiBen oder Ausschneiden von dem Faden 
erhalten werden, so daB das Gesamtresultat der Bestimmung auf einer Anzahl 
einzelner, voneinander unabhangiger Fadenlangen 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 Gewahr dafiir gegeben, daB 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 Elastizitat enthalten haben. Ganz 
abgesehen davon, daB beim Einspannen der Untersuchungsfaden 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 Versuchell gefehlt, die serimetrische Untersuchung 
so zu gestalten, daB man tatsachlich eine Prillung des fortlaufenden Fadens 
erzielte. Diese Versuche konncn aber noch nicht als abgeschlossen angesprochen 
werden. Immerhin sei aber hier ein solcher Apparat erwahnt, das Seri­
metro continuo, eine Erfindung von Dr. Colombo, Mailand, dessen Ein­
richtung so beschaffen ist, daB die Windbarkeit des Seidenfadens unter einer 
dem Titer der Seiden angepaBten 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 hangt 
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 
benotigte 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, daB die obere Rolle so in einem Metallbiigel angebracht ist, daB 
durch ihre Achse ein herausnehmbarer Stift lauft, urn 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 Schalchen die Gewichte, welche der Starke des Seidenfadens 
entsprechen, also etwa das Drei- bis Funffache des Titers. 

Hierdurch wird der Seidenfaden mit einer Kraft gespannt, die seiner Starke 
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 Fadenbruche zeigt die Stellen an, die im fortlaufenden 
Faden von geringer Starke waren. 

Der Apparat gestattet also, sich von der GleichmaBigkeit des Fadens bezuglich 
Starke einwandfrei zu uberzeugen, wenn er auch die H6he der einzelnen Starke­
werte nicht anzeigt. 

Es muB hier aber noch eines anderen Apparates gedacht werden, der dazu 
dient, die dynamometrischen Eigenschaften der Seide zu prufen. Es ist diese 
das Coesimetro, eine Erfindung von Rag. A. Teruzzi, Direktor der Stagio 
natura anonyma cooperativa, Mailand. 
Diese Erfindung berucksichtigt 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, daB eine 
kurze Beschreibung hier am Platze ist. 

Die Einrichtung und Arbeitsweise 
des Coesimetro geht von der Dber­
legung aus, daB in der Webtechnik die 
Gewebefaden einerseits unter einer ge­
wissen Spannung gehalten werden 
mussen, und daB sie andererseits durch 
die Beriihrtmg 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. ,.--.L.L.. ___ -----'L..L.-..., 
Diese Einwirkung macht sich in der '-_______ ..... 
Weise bemerkbar, daB der Zusammen- Abb. 128. Serimetro continuo nach 
hang der einzelnen Kokonfaden mehr Prof. Dr. Colombo, Mailand. 
oder minder gelockert wird. 

Der Faden wird ahnlich wie beim Serimetro continuo unter einer gewissen 
Ausdehnung von einer Bobine auf die andere aufgespult. Wahrend dieser Auf­
spulung lauft der Faden uber eine Flache, wo er durch die Schlage eines Reib­
apparates breit gedruckt und dadurch der Zusammenhang der einzelnen Kokon­
faden gelockert wird. Diese Schlage k6nnen durch entsprechende Vorrichtung 
schneller bzw. langsamer auf den Seidenfaden ausgeubt werden, ebenso wie die 
Schnelligkeit des Laufes des Seidenfadens reguliert werden kann. Die Wirkung 
macht sich in der Weise bemerkbar, daB bei einer Seide eine gewisse Strecke 
durch z. B. 20 Schlage zerrieben und aufgelOst werden kann, wahrend andere 

8* 



116 Allgemeine Priifungsvorschriften und Handelsgebrauche des Seidenhandels. 

Stellen dieses erst naeh 100 und mehr Sehlagen tun. Es hat sieh bei diesell Ver­
suehen herausgestellt, daB unter bestimmten Bedingungen sehr gute Dureh­
sehnittswerte erzielt worden sind 1). 

Abb. 129. Coesimetro. Staggionatura anonyma, Mailand. 

Wie bereits oben erwahnt, bedarf das Verfahren noeh der Naehpriifung, es 
seheint aber, wie Verfasser sieh personlieh iiberzeugen konnte, von sehr groBer 
Bedeutung fUr die Zukunft zu werden. 

Ein ahnlicher Apparat wie das Coesimetro ist iibrigens aueh einin Amerika 
neuerdings geiibtes Verfahren, die dynamometrischen Eigenschaften der Seide 
mittels des sog. Serigrafen zu bestimmen. Diese Masehine, welehe von der 
Seidentroeknungsanstalt New York gebaut worden ist, beruht auf ahnlieher 
praktiseher Uberlegung wie das Coesimetro, ist allerdings, was die Einriehtung 
anbelangt, von ihm doeh wesentlich verschieden. 

5. Feststellung der Drehung. 
Wie schon bei der Herstellung der gezwirnten Seiden ausgefiihrt wurde, be­

einfluBt die jeweilige Drehung einer Seide ihre auBeren Eigensehaften, was Glanz, 
Aussehen, Lage im Gewebe anbelangt, in einer hervorragenden Weise. Es ist 
daher die Feststellung der Drehung eine haufig wiederkehrende Aufgabe, die 
von der Seiden verarbeitenden Industrie gestellt wird. 

Man bedient sich hierzu des Dreh ungsmessers, Toreimeter. Die 
Einrichtung und Arbeitsweise des Apparates ist bereits auf S. 101 besehrieben 
worden. 

Man nimmt die Bestimmung der Drehung durehweg an der abgekoehten 
Seide vor. Nur bei solehen Seiden, welehe zur Vermeidung von Ringelbildung 
appretiert sind, wie Z. B. Crepe, begniigt man sich mit einer einfaehen Erweichung, 
weil sieh bei dem dureh das Abkochen zusammengezogenen Faden die richtige 
Lange nicht mehr einspannen laBt. 

Was nun die Anforderungen beziiglieh Anzahl der Drehungen auf die Lange 
von 1 m anbelangt, so ist das Wesentliehe 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 daB es hier genugt, eine 
kurze vergleichende Ubersicht zu geben. 

Seidenart 

Organzin strafilato. . 
" moyen appret . 
" stratorto 

Trame .... 
Kanton-Trame 
Poil .. . 
Crepe .. . 
Grenadine. 
Stickseiden 

Vordrehung 

550 bis 650 
375 " 450 

bis 1000 

1500 bis 1600 

30 bis 40 

6. Besondere Feststellungen. 

Nachdrehung 

450 bis 525 
250 " 350 

bis 1000 
80 bis 130 

120 " 160 
600 " 800 

3000 " 4000 
2000 

Unter diese Gruppe von Untersuchungen sind zu rechnen: die Feststellung 
des Abkochverlustes, der Erschwerung, der kunstlichen Farbung, sowie be­
sondere Eigenschaften, oder besondere Fehler der Seiden. 

a) Abkochung (Decreusage). Die Feststellung des Bastgehaltes einer Seide 
geschieht in der Weise, daB man ahnlich wie bei der Titerbestimmung aus einem 
Ballen an den verschiedenen Stellen eine Menge von zehn Masten als Probe 
herausnimmt. Von dies en Strangen wird dann von jedem einzelnen soviel abge­
haspelt, daB das Gesamtgewicht der Haspelproben etwa 35 bis 70 g betragt. 
1st 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 I bis 1% Stunde mit einer 
% bis Iproz. Losung von griiner Olivenolseife 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 0 0 ausgetrocknet wird, so daB also der tatsachliche Serizingehalt der 
wasserfreien Seide bestimmt wird. 

Bezuglich irgendwelcher Grenzen des Bastgehaltes gibt es jedoch keine fest­
gelegten Bestimmungen. Von den Seidentrocknungsanstalten der eigentlichen 
Seidenlander Italien, Frankreich und Japan werden fortlaufend derartige 
Decreusagebestimmungen durchgefiihrt und die diesbezuglichen Ergebnisse ver­
offentlicht. 

Es sei hier eine derartige Ubersicht (siehe S. 118) wiedergegeben, welche 1894 
von Testenoire1) veroffentlicht worden ist. 

Man erhalt auf diese Weise ein Durchschnittsbild, das aber in den letzten 
Jahren, namentlich bezuglich des Abkochverlustes, ein wenig erfreuliches ist. 
Wahrend vor dem Jahre 1913 das Streben der Zuchter dahin ging, eine mag­
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 Lyon2). Diese Ubersichten behandeln die Abkochver-

1) Testenoire, Comt. rend. de la Condition des Soies de Lyon. 
2) Compte rendu des operations de la Condition publique des soies de Lyon 1925. 
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Grege Trame !0rganzin Grege 

! 

Trame !0rganzin 
% % % % % 01 

,0 

Frankreich Broussa 
weill . 20,8 22,3 21,9 weill . 21,5 23,2 23,1 
grim . 19,9 22,0 21,5 gelb . 23,5 - 25,7 
gelb . 23,8 25,1 25,1 Syrien 

weill . 20,0 - 22,6 
Spanien gelb . 24,3 26,1 25,8 

weill . 20,2 - 21,0 Bengal 
gelb 23,8 - 24,8 weill . 21,8 - -

gelb . 21,3 24,8 24,4 
Piemont China 

weill . 20,7 20,4 21,0 weill . 19,0 21,5 20,2 
griin . 20,5 20,2 21,5 gelb . 25,0 26,5 -
gelb . 23,2 23,5 24,4 

Kanton 

Itallen 
weill . 22,3 24,2 23,7 

weill . 20,6 21,4 21,7 
griin . 22,7 24,7 25,2 

grim . 21,3 21,3 21,2 Japan 
gelb 23,5. 24,5 25,0 weill . 17,4 19,1 19,0 

gelb . - 24,7 -

Griechenland i 
Tonkin 

weill . 19,8 
I 

20,2 23,7 gelb . - 27,4 -
gelb . 20,6 22,0 23,6 Tussah. 18,1 21,4 19,2 

luste von Grege, Organzin und Trame. Einige das Jahr 1925 betreffende Tabellen 
folgen nachstehend: 

Abkochverlust der Gregen im Jahre 1925. 

Verlust in % I 14 115 I 16 I 17 I 18 I 19 I 20 I 21 I 22 I 23 I 24 I 25 I 26 
---_.-

Herkunft Zahl der Abkochversuche 

Frankreich ! i i 

I I 

, 
weill - - - - - - - - 2 - - - -
gelb 

, 
2 43 102 204 I 55 6 - - - - - - - ! 

Spanien 

I 
gelb - - - - - - - - - 2 7 1 -

Piemont 
weill - - - - I - - - I - - - - - -
gelb - - - - - - - I 3 12 3 1 - -

Italien , 
weill - - - 1 1 - 9 14 2 - - - -
gelb - - - - - 1 15 64 342 337 339 191 24 

I 

Ungarn 
gelb - - - - - - - - - - - - -

Serbien - - , - - - - - - 1 2 2 - -
Broussa 

weill - - - - - - 15 24 12 3 - - -
gelb - - - - - - - - - - - - 1 

Syrien 
, 

I 
weill - - - - - - 1 - - -- - - I -
gelb - - - - - - - 2 11 40 105 39 7 

Bengalen i 
weill - - - - - -

I 
- - -. - - - -

gelb - - - - - - 1 4 8 8 - 1 -
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Abkochverlust der Gregen im Jahre 1925 (Fortaetzung). 

Verlust in % I 14 115 I 16 I 17 I 18 119 I 20 I 21 I 22 I 23 I 24 I 25 I 26 
~-~--

Herkunft Zahl der Abkochversuche 

Kaschmir . 
weill - - - - - - - - - - - - -
gelb - - - - - - - - - 3 8 3 -

Indochina 
gelb - - - - - - 1 1 3 12 18 14 3 

China 
weill 5 75 144 121 85 34 22 15 2 - - - -
gelb - - 4 7 4 11 52 49 28 9 3 1 26 

Kanton 
weill - - - - - 2 25 163 306 137 9 1 -
gelb - - - - - - - - - - - - -

Japan 
weill - - 40 210 201 48 3 - - - - - -
gelb - - - - 1 10 27 22 3 - - - -

Kaukasien 
weiB - - - - - - - - - - - - -
gelb - - - - - - - - - - - - -

Levante 
weill - - - - - - - - - - - - -
gelb - - - - - - - - - - - - -

: 

Abkochverlust der Organzin im Jahre 1925. 

Verlust in %116 117 118 I 19 1 20 I 21 I 22 I 23 I 24 1 25 I 26 1 27 I 28 I '29 
I 

Herkunft Zahl der Abkochversuche 

Frankreich _I- I- ~1 11121175 weill - - - - 181 117 23 4 
gelb. 

, 
- I - - - - - - - - - -

Spanien i 
weill - - - - - - - - - - - - - -
gelb. - - - - - - - - 2 18 60 26 5 -

Piemont 
weiB - - - - - - - - - - - - - -
gelb. 

I 

5 6 4 1 2 - - - - - - - - -
i 

Italien I 
, 

weiB - I - 2 3 - 1 2 3 - - - - , - -
gelb. 2 17 144 335 506 462 196 I 48 12 - - - - -

I 
Ungarn I , 

gelb. -
I 

- - - - - - - 1 4 1 - - -

Serbien - : - - - - - - - - - - - - -
Broussa 

weill - - - - - - 6 6 7 2 1 - - -
gelb. - - - - - - - - - - - - - -

Syrien 
weill - - - - - - - - - - - - - -
gelb. - - - - - - 2 1 13 41 76 51 14 1 

Bengalen 
I gelb. - - - - - - 1 4 4 9 13 4 3 2 
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Abkochverlust der Organzin im Jahre 1925 (Fortsetzung). 

Verlust in %116 117 118 I 19 I 20 I 21 I 22 I 23 I 24 I 25 I 26 I 27 I 28 I 29 
.~ --- ----

Herkunft Zahl der Abkochversuche 

Kaschmir 
weill - - - - - - - - - - - - - -
gelb. - - - - - - - - - - - 2 - -

Indochina. 
gelb. - - - - - - - - 1 1 3 2 - -

China 
weill 9 40 95 78 62 41 15 6 11 1 - - - -
gelb. - - - - - 2 10 12 12 2 - - - -

Kanton 
weill - - - - - - 11 85 190 193 53 9 3 -

Japan 
weill - 9 89 201 183 59 23 - - - - - - -
gelb. - - - - 1 7 37 19 5 3 3 - - -

Levante 
weill - - - - - - - - - - - - - -

Abkochverlust der Trame im Jahre 1925. 

Verlust in % 117 1 18 I 19 I 20 I 21 I 22 I 23 I 24 I 25 I 26 I 27 I 28 I 29 

Herkunft I Zahl der Abkochversuche 

Frankreich 
weiB . -1-gelb - - 9 28 60 71 55 12 3 

Spanien 1-gelb 

Piemont 
weiB 1-
gelb 2 1 

Italien 
weill -1- 3 
gelb - - 9 46 133 216 172 82 15 1 

Ungarn 
gelb 

Serbien 
gelb 

Broussa 

1= weill 4 8 13 4 1 
gelb 1 1 1 

Syrien 
weill 
gelb 1 4 13 20 7 6 

Bengalen 
gelb 4 5 5 3 3 

Kaschmir 
weill .. 
gelb .. 2 12 8 5 3 

Indochina 
gelb 1 5 5 3 1 

China 
weill 6 20 25 41 57 114 106 33 4 
gelb I- I 1 3 5 20 36 32 22 III 4 1 
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Abkochverlust der Trame im Jahre 1925. (Fortsetzung), 

Verlust in % 117 118 I 19 I 20 I 21 I 22 I 23 I 24 I 25 I 26 I 27 I 28 I 29 

Herkunft Zahl der Abkochversuche 

Kanton 
weill - - - - 2 22 96 210 222 108 33 16 2 
gelb - - - - 1 - - - - - - - -

Japan i 
weill 10 74 176 189 126 42 12 - - - - - -
gelb - - - - 4 6 4 4 - - - - -

Kaukasien 
weiB - - - - - - - - - - - - -
gelb - - - - - - - - - - - - -

Persien 

I 
weill - - - - - - - -

I 
- - - - -

gelb - - - - - - i - ! - - - - - I -I 

DaB der Abkochverlust der Seiden auch wahrend der einzelnen Jahre sehr 
schwanken kann, ersieht man aus nachstehender Tabelle, welche von Silber­
mann!) veroffentlicht wurde. 

Jahr Grege Trame Organzin 
% % % 

1887 21,2 26,5 23,3 
1888 20,9 24,5 24,4 
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) Ersehwernng. Unter der fiir Rohseiden in Frage kommenden Erschwerung 
ist durchweg diejenige zu verstehen, die durch ein "ObermaB von den bei der 
Herstellung der Grege oder der gezwirnten Seiden verwandten Hilfsmitteln 
veranlaBt worden ist, wovon bereits fruher die Rede war. Entsprechend der 
Natur dieser Stoffe (Seifen, Fette und Appreturmittel) ist die Ermitthmg 
nur auf chemischem Wege moglich. Die sog. "Industrielle Analyse" zur 
Ermittlung der Erschwerungsstoffe besteht darin, daB die betreffende Seide 
in einem Soxhletapparat mit einem Gemisch von Alkohol und Petrolather zu 
gleichen Teilen etwa funfmal zehn Minuten lang vollkommen extrahiert wird. 
Nach dem Trocknen wird die Seide mit destilliertem Wasser von 30 0 C ausge­
waschen. Nach nochmaligem Trocknen wird aus der Gewichtsabnahme die 
Hohe der Erschwerung errechnet. Ebenso wie bei der Bestimmung des Abkoch­
verlustes wird die Seide vor und nach der Behandlung bei 140 0 C ausgetrocknet 
und die Erschwerung also auf wasserfreie Substanz berechnet. 

Bei dieser Art der Untersuchung werden wohl die alkohol- und benzinlos­
lichen Erschwerungsstoffe herausgelost, nicht aber vollkommen die wasser-
16slichen und vor allem auch nicht die mineralischen Stoffe. Fur die Ermittlung 
dieser Korper bedarf es demgemaB noch besonderer Behandlungen, sei es nun 
mit heiBem Wasser oder speziellen Reagenzien. Handelt es sich um direkte 
mineralische Erschwerungen, wird auch eine Aschenbestimmung hieruber Auf-

1) Silbermann: Die Seide II, S.250. 
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schluB geben konnen bzw. Methoden, die spateI' bei den erschwerten Seiden 
noch berucksichtigt werden. 

Was die Hohe del' Erschwerung anbelangt, so ist zu beachten, daB die Seiden­
substanz als solche Stoffe enthalt, welche in Alkohol-Benzin 16slich sind, wie 
z. B. das Chrysalidenfett, und ist es daher unbedingt erforderlich, hierfiir einen 
bestimmten Faktor in Abzug zu bringen. Derselbe betragt bei: 

Wei13en China-, Japan- und Kanton-Seiden 0,5 % 
" Levantiner-...... . .... 0,75% 

Gelben Seiden jeder Herkunft . . . . . . . . . . 1,00% 

Die nach Abzug dieses Wertes erhaltene Menge an Erschwerungsstoffen solI 
nicht iiber 1 % betragen. Nach den an einzelnen Handelsplatzen giiltigen Vor­
schriften solI iiberhaupt keine Erschwerung vorhanden sein. 

e) Kiinstliehe Farbung. Diese im iibrigen stets zu verwerfende Behandlung 
del' Seide laBt sich meistens schon durch ein kaltes Ausziehen del' Seide mit 
destilliertem Wasser erkennen. Das Wasser farbt sich namlich alsbald gelb, 
und die so behandelte Seide erscheint nach dem Trocknen fahlgelb oderstreifig. 
Del' AniaB zu kiinstlicher Farbung wurde bereits friiher besprochen. Kiinstlich 
gefarbte Seiden bilden iibrigens keineswegs eine Seltenheit. 

d) Fehlerhafte aullere Besehaffenheit. Zur Erkennung diesel' meistens zur 
Beanstandung in del' spateren Verarbeitung fUhrenden Eigenschaften del' 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 abel', 
neben del' rohen Seide auch die Seide im abgekochten Zustande zu betrachten. 

Die hauptsachlichsten del' hierbei zu beobachtenden Fehler sind schlech te 
Knoten, Duvet, schlechte Zwirnung, dickere und diinnere Stellen 
u.a.m. 

Die Beurteilung richtet sich nach del' Haufigkeit del' betreffenden Erscheinung. 
Feststehende Normen fUr die Begutachtung konnen nicht gegeben werden. 

Unter diesel' Rubrik sind iibrigens auch die zufalligenFehler, wie Beschmutzun­
gen mit Fett, Farbe und erdigen Substanzen einzureihen. Auch hier bedarf es 
del' Erfahrung, um Art und Ursache del' Flecken mit Sicherheit feststellen zu 
konnen. 

Die Verarbeitung der Seidenabfalle. 
I. Das Rohmaterial. 

Die wertvollen Eigenschaften del' Seide waren schon im Altertum AnlaB, 
jegliche Abfalle, die sich bei del' Gewinnung del' Rohseide und deren Verarbei­
tung ergaben, sorgfaltig zu sammeln und zur Herstellung von Gespinsten zu ver­
wenden. Die Abfalle wurden auf das feinste zerzupft und das erzielte Produkt 
auf dem Spinnrade versponnen. Del' so erhaltene Gespinstfaden vereinigte die 
Vorziige del' Seide gegeniiber anderen Textilfasern, namlich Festigkeit des Fadens 
und gefalliges, glanzendes Aussehen, so daB seiner Verwendung als teilweiser 
Ersatz del' echten Seiden nichts im Wege stand. Durch die fabrikmaBige Her­
stellung ist es dann gelungen, die Verarbeitung del' Seidenabfalle zu Gespinsten 
in einer Weise zu vervollkommnen, daB heute die Herstellung dieses Gespinstes, 
das unter dem Namen Schappe odeI' Florett gehandelt wird, einen Umfang 
angenommen hat, del' hinter del' Gewinnung und Verarbeitung del' Rohseide nul' 
wenig zuriicksteht, wenn er sie nicht gar iibertrifft. 
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Mag dies auch im ersten Moment uberraschen; es wird sofort klar, sobald 
man sich vergegenwartigt, daB die abhaspelbare Seide im Vergleich zum ganzen 
Kokon nur einen geringen Bruchteil bildet. Schon die Tatsache, daB von der 
Gesamtlange des von der Seidenraupe hergestellten Spinnfadens, also rund 

Abb. 130. Nest eines afrikanischen Familienspinners. '/, GroCe. 

3000 m, nur etwa 600 bis 800 m im Durchschnitt zur Herstellung der Rohseide 
Verwendung finden, bedingt dieses Verhaltnis. Dazu kommen aber noch enorme 
Mengen von Kokonab; 
fallen, die bei der Ernte 
entstehen in Form von 
fehlerhaften, beschmutz­
ten und verletzten Ko­
kons und die samtlich 
zur Herstellung der Flo­
rettgespinste verwandt 
werden. 

Neuerdings hat auBer­
dem die Verwendung 
der "wilden Seiden" 
fUr die Schappefabrika­
tion eine ganz hervor­
ragende Bedeutung er­
langt. 

Es sei ferner erwahnt, 
daB man die Erzeugnisse 
der in Afrika einheimi­
schen Familienspinner, 
deren Hauptvertreter die 
Gattung Anaphe dar-
stellt, auch fur diese Abb. 131. Teil desselben. Nattirliche GroLle. 

Fabrikation herange-
zogen und sich damit eine unerschopfliche Quelle von Rohmaterial eroffnet hat. 
Diese Familienspinner lassen sich nicht abhaspeln, weil sie groDe 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 Abstanden charakteristische Quer­
wande aufweist. 1m ubrigen ist die Anaphe im Faden nach der Abkochung 
von rein weiBer Farbe und von schoner, seidigglanzender Beschaffenheit. 

Abb.132. Faden von Anaphe-Seide, roh. Vergr.l:95. 

Naheres hieruber haben Paul KuHer, Berlin, und Prof. Max Lehmann, 
Krefeld, im Jahre 1913 in eingehenden Abhandlungen veroffentlicht1). 

Aloys Herzog 2) beschreibt die unter dem Phantasienamen Setalano in 
den Handel gebrachte Seide, deren Gattung die bekannte Anaphe darstellt. 

~- L _ rr ., ~ -~ - ~---. j. - --

. -. 
Abb.133. Faden der Anaphe-Seide, abgekocht. Vergr.l:450. 

Dieses Material, welches in der Schappegewinnung neuerdings groBe Bedeutung 
erlangt hat, wird naher beschrieben, was im einzelnen aus der Originalarbeit 
zu ersehen ist. 

Es ist das Verdienst des Englanders Lister aus Bradford daB der Versuch 
gemacht wurde, die Seidenabfalle in ahnlicher Weise, wie dieses bei der Baum­
wolle und Wolle bereits ublich war, auf besonderen Kamm- und Spinnmaschinen 
zu verarbeiten. Der Erfolg war ein derartig gunstiger, daB von dem Zeitpunkt 
ab die Florettspinnerei ihren Aufstieg begann. Besonders in der Schweiz und 
den benachbarten Landern, in Baden und im EIsaB, entwickelte sich dieser neue 
Industriezweig zu einer groBen Vollkommenheit. 

Das Rohmaterial fur die Florettseidenspinnerei bilden die Seidenabfalle ver­
schiedener Art, gleichgultig, ob dieselben von der Kokonernte oder von der 
Gewinnung der Rohseide, also vom Spinnen und vom Zwirnen, oder ob sie vom 
Verweben der Rohseide herruhren. 

Diese Seidenabfalle stellen heute entsprechend der Bedeutung der Florett. 
seidenindustrie einen wichtigen Handelsartikel dar, der, ebensogut wie die Roh­
seiden, gewissen Anforderungen entsprechen muB und auch entsprechend klassi­
fiziert wird. 

Nach den ublichen Handelsbrauchen, 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 Spinnel1 der Rohseide aus Kokol1s oder Doppel­
kokons. 

3. Klasse: Abfall beim Zwirl1en der Seide oder "Doupions files". 

1) Kiiller: Die wilden Seiden Afrikas, 1913. Prof. Lehmann: Afrikanische Seiden 1913. 
2) Herzog: Die Kunstseide 1927, S. 139. 
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Diese dreiKlassen unterscheiden sich dann auch noch in einzeIne Untergruppen, 
von denen im folgenden die hauptsachlichsten Erwahnung finden sollen. 

1. Klasse = Abfall bei del' Seidenzucht. 
1. Die Wattseide odeI' Blaze, aus dem wirren Gespinst bestehend, die dem 

Bau del' eigentlichen Kokons vorausgeht, im iibrigen ein wenig geschatztes Roh­
material, daB in Europa weniger, sondern hauptsachlich in China gesammelt wird. 

2. Kokons perces odeI' papillonnes. Ausgewahlte Kokons odeI' Doppel-
kokons, aus denen man zu Zuchtzwecken den Schmetterling hat ausschlupfen 
lassen. 

3. Kokons piques odeI' artes. Kokons odeI' Doppelkokons, die von Milben 
durchstochen, durch Ungeziefer angenagt odeI' sonst beschadigt sind. 

4. Kokons doubles eclos, speziell Doppelkokons, die zu Zuchtzwecken 
ausschlupfen gelassen wurden. 

5. Kokons melanges. Mischung del' verschiedenen unter 2. bis.4. genannten 
Kokons. 

Die Doppelkokons teilt man vielfach auch fur sich in vier Abteilungen: 
1. Depures (depura ti) :ausgesuchteKokons, freivon Verletzungen, Schimmel, 

Rost, Beschmutzungen odeI' sonstigen Eigenschaften, die sie minderwertig machen 
konnten. 

2. Premier ch oix (reali): aile Kokons, auBer solchen, die durch Schimmel­
bildung, Rost odeI' Verschmutzungen gelitten haben. 

3. Les ecarts: Verschmutzte, verrostete odeI' verschimmelte Kokons. 
4. Chigues (Fallopati): Durch FauInis del' Puppe stark verschmutzte und 

ferner sehr kleine Kokons. 
2. Klasse = Abfall beim 

Spinnen del' Rohseide. 
1. Frisons (strusa strusi): die 

Flockseide, welche beim Schlagen 
del' Kokons entfernt wird. 

2. Frisons de Cocons dou­
bles: Die Flockseide del' Doppies. 

3. Bassines : Die Riickstande 
del' vol1standig abgehaspelten 
Kokons (telettes odeI' pelettes), 
die innere Rulle, die die Puppe 
umschlieBt. 

4. Bassines doublees: Das 
gleiche wie die vorigen, nul' von 
den Doppelkokons stammend. 

5. Recuits und Cotes 
(costomi). Verklebte odeI' in Ver­
wirrung geratene Seidenfaden. 

3. Klasse = AbfaH beim 
Bourre odeI' Strazza. 

1. Bourre von China. 
2. Bourre von Europa. 
3. Bourre von Kanton. 
4. Bourre von Bengalen. 
5. Bourre von Doupions files. 
6. Bourre von Tussah. 

Abb.134. Bassines: Abgehaspelte Kokons. 
Natiirl. GroBe. 

Zwirnen, sogenannte Moulinierabfalle 

Rinzu kommen noch die Erzeugnisse del' verschiedenen wilden Seiden, Wle 
schon oben ausgefuhrt wurde. 
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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 Abfallen erfordert, urn einen 
giinstigen AbschluB hierin tatigen zu konnen. Das Wesentliche bei diesen Ab­
fallen ist ja der Gehalt an spinnbarer Faser, und urn dieses beurteilen zu konnen, 
bedarf es naturgemaB einer jahrelangen thmng. Erschwerend kommt noch hinzu, 
daB die Bezeichnungen des Rohmaterials derart vielseitig sind, daB sie leicht zu 
Irrtiirnerrn AnlaB geben konnen. Wahrend z. B. die innersten Kokonschichten als 
"Bassines" oder "Telettes" bezeichnet werden, hellien sie auch "mome", "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 Handlem selbst vielfach unbekannt. 

II. Verarbeitnng des Rohmaterials. 
Die Umarbeitung dieses Abfallseidenmaterials in das Florettgespinst erfolgt 

in vier Phasen: 
l. Durch das Entbasten und Reinigen, das Desintegrieren. 
2. Durch eine mechanische Sauberung von Fremdkorpern. 
3. Durch das Kammen und Verarbeiten zu einem watteartigen, dem Kamm­

zug der Wolle ahnlichen 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 SeidenabfalIe, welche viel Fremdkorper enthalten, 
wie z. B. Kokons, erst mechanisch gereinigt und weich geklopft werden, ehe sie 
der Abkochung unterworfen werden. Andere Materialien, wie Spinnabfalle, 
werden dagegen zuerst abgekocht und dann von noch etwa anhaftenden Fremd­
stoffen gereinigt. Wenn daher im folgenden die Beschreibung in der Reihenfolge 
durchgefiihrt wird, daB die Abkochung an erster Stelle behandelt wird und dann 
erst die mechanischen Reinigungsmethoden, so moge der Leser nicht vergessen, 
daB bei Kokonsabfiillen der umgekehrte Arbeitsvorgang der iibliche ist. 

Die Seidenabfalle enthalten nicht nur noch den Bast der Rohseide, der entfernt 
werden muB, sondern auBerdem noch viel Schmutz, Sand und Abfall der Puppen­
kadaver, sowie die Chrysaliden selbst. Urn die reine Seidenfaser zu isolieren, 
kann man sich verscbiedener Verfahren bedienen, wie der Behandlung mit helliem 
Wasser oder mit hellier Seifenlosung bzw. alkalischen Fliissigkeiten oder der Ein­
wirkung eines Fermentier- oder Faulnisvorganges. Zu welcher Arbeits­
weise man greift, hangt von dem jeweiligen Rohmaterial ab, wie auch die Be­
arbeitung eine Anderung erfahrt, je nachdem es sich urn Spinn- oder Moulinier­
abfaH oder urn Kokons handelt. 

1. Das Desintegrieren. 
Die erste Behandlung, welche man dem Rohmaterial zuteil werden laBt, be­

steht in einer Entbastung oder Abkochung. Man bezeichnet diesen Vorgang als 
Desin tegrieren. 

Das einfachste Desintegrieren mit Hille von Wasser ist nur angangig bei ganz 
reinen Seidenabfallen; es geschieht, indem das Rohmaterial in entsprechenden 
Barken mebrere Stunden lang mit Wasser ausgekocht und dann ausgeschleudert 
wird. Ahnlich wird auch das Auskocben mit Seifenlauge mit einem Seifengehalt 
von 5 bis 12 % vorgenommen, welches natiirlich dem iiblichen Entbasten der 
Rohseide entspricht. 



Verarbeitung des RohmateriaIs. 127 

Sehr bewahrt hat sich das fUr das Entbasten del' Rbhseide allgemein ein­
gefUhrte Schaumabkochverfahren. Dieses del' Firma Gebr. Schmid, Basel, 
patentierte Verfahren kiirzt nicht nur das Desintegrieren zeitlich ab, sondern be­
dingt auch eine bessere Schonung del' Seidensubstanz, andererseits abel' auch 
eine grtindlichere Reinigung des Materials. Das Prinzip diesel' Arbeitsweise, 
namlich die Seifen16sung in Form des standig pedenden Seifenschaumes auf das 
abzukochende Material einwirken Z11 lassen, wird spateI' noch naher bei del' Ab­
kochung del' Seide geschildert werden. 

AllgemeineI' ist jedoch das Desintegrieren mit alkalischen Badem, die nichts 
anderes vorstellen als eine Auf16sung 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 
del' zirkulierenden Flotte. Hierdurch wird nicht nul' ein schnellerer und groBerer 
Reinigungseffekt, sondem auch eine groBere Schonung del' Seidenfaser erzielt. 
Die Arbeitsweise ist folgende: 

Die Einrichtung besteht aus einem Reservoir fUr die Lauge, einem Abkoch­
behalter ftir die Seidenabfalle und einer Zirkb.lationspumpe, welche die Lauge 
durch die Seidenabfalle hindurchdrtickt und abs<wgt. Del' Abkochbehalter ",ird 
mit Holzrahmen beschickt, welche am Boden mit einem Netz von starken Segel­
bindfaden versehen und oben offen sind. Auf diese Hurden fUllt man das Abfall­
material und stellt jetzt die Hurden ubereinander in den Apparat, bis derselbe 
geftillt ist. 1m Laugenreservoir wird durch Dampf die Auf16sung von Seife und 
Soda in Weichwasser zum Kochen erhitzt und in den Abkochapparat durch 
Offnen eines AbfluBventils flieBen gelassen, bis er gefullt 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 Hurden aus dem Apparat genom­
men und das Material gut ausgeschleudert, darauf wiederholt man den ganzen 
Vorgang mit einer frisch bereiteten Lauge noch einmal, abel' nur etwa 20 Minuten 
lang,allerdings mit dem Unterschied, daB man die Lauge in dem Abkochbehalter 
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 fUr den folgenden Satz. 

Das SeidenmateriallaBt man im Apparat gut abtropfen und spult es mit kal­
tem Wasser ab, um es abzuktihlen, nicht etwa zu reinigen, was spateI' erst durch 
das Waschen geschieht. 

Die alteste Art des Desintegrierens ist das Mazerier- odeI' Faulnisverfahren, 
welches den Vorteil bietet, daB das Material noch 7 bis 8 % seines Seidenleims 
zuriickhalt, was das Kammen und den SpinnprozeB sehr gtinstig beeinfluBt, 
im Gegensatz zu dem abgekochten Rohmaterial, welches nahezu vollstandig 
entbastet worden ist. Del' FaulnisprozeB wurde im wesentlichen so durchgefUhrt, 
daB die Abfalle mit schwacher Soda16sung eingeweicht, dann aufgehauft und einige 
Tage bei einer Temperatur von 30 bis 40 0 sich selbst iiberlassen werden. Aus 
den organischen Dberresten del' Puppe wird bei del' entsprechenden Feuchtigkeit 
und Warme ein Nahrboden fiir ein iippiges Bakterienwachstum geschaffen, 
wodurch alle lOsliche Substanz entweder gelOst odeI' zerstort wird, wahrend das 
eigentliche Seidenfibroin nicht angegriffen wird und zuriickbleibt. Diese primitive 
Art del' Aufarbeitung geschah £riiher wegen des Faulnisgestanke3 auf freiem 
Felde. SpateI' bediente man sich Mazerationsgruben, die mit etwas weniger 
Geruchsbelastigung fiir die Umgebung verbunden waren. Es sind dies gemauerte 
Gruben, etwa 2 bis 2Yz m tief, mit einem Fassungsvermogen von etwa 5 m3 • In 
diese wird ein passendes Lattengestell eingebracht, in dem sich meistens auch 
wieder auf Hiirden dasAbfallmaterial gelagert befindet. Diesel' AbfaH ist vor-
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her bereits mit einer Soda-Seifenlosung (0,2 bis 0,3% Soda und 2 bis 3% Seife) 
durchtrankt worden. Das Lattengestell wird nach dem Einbringen in die Grube 
mit dieser Losung vollstandig bedeckt, dann die Grube oben mit Brettern ver­
schlossen. Durch eine entsprechende Vorrichtung ist es moglich, die Einweich­
flfulsigkeit zu erwarmen, sie wird zuerst auf etwa 80 0 C erwarmt, gegen Ende des 
Prozesses wird die Temperatur auf etwa 40 0 C sinken gelassen. Der FauInisprozeB 
erstreckt sich, je nach der Art des Rohmaterials, iiber eine Zeitdauer von 1 bis 
1 % W ochen. Durch standige Kontrolle und Betriebserfahrung wird der richtige 
Zeitpunkt der Beendigung der Faulnis festgestellt. Dehnt man den Faulnis­
prozeB zu lange aus, so wird das Seidenfibroin angegriffen und schlieBIich zerstort. 

Bei nicht geniigender Einwirkung entsteht ein glanzarmes, hartes Fasergut 
von geringer Elastizitat, bei zu langer ein vollig glanzloses und unstarkes Erzeugnis. 
Vielfach findet man, daB gegen Ende des Prozesses die Lauge abgelassen und 
durch frische ersetzt wird. Wahrend des ganzen Prozesses hat man beziiglich 
der Mazerationsflfulsigkeit darauf zu achten, daB der oben auf der Flfulsigkeit 
schwimmende Schmutz sowie die Fettschicht, aus den Chrysaliden herstammend, 
sorgfaItig durch Abheben oder Fortspritzen entfernt wird. Daf;! so behandelte Ma­
terial wird dann aus den Gruben herausgenommen und weiter durch Waschen 
gereinigt. 

Ein Ersatz der Faulgruben durch EisenbehaIter, in welche die Lattengestelle 
eingesetzt werden, bietet den Vorzug, daB man die Temperatur des Inhaltes 
besser zu regeIn und dadurch den eigentlichen Vorgang etwas abzukiirzen 
vermag. 

Wenn nun auch die Mazeration der Abfalle fiir das Erzeugnis nicht zu unter­
schatzende Vorteile bietet, so haften ihr doch di~ Schattenseiten des iiblen Ge­
ruches an, der sich nicht nur in der Umgebung, sondern auch in der Ware selbst 
bemerkbar macht. Es kann daher nicht wundernehmen, daB es nicht an Versuchen 
gefehlt hat, den Faulnisvorgang durch eine Behandlungsweise zu ersetzen, die 
die Vorziige des alten Verfahrens aufweist und die NachteiIe vermeidet. Der. 
Erfolg dieser Verfahren laBt aber noch zu wiinschen iibrig. 

NacheineraIten Vorschrift von Guinon erhitzt man die Abfalle mit Sodalauge 
unter Druck bei einer Temperatur von 120 0 C und nachher anschlieBend in gleicher 
Weise mit verdiinnter Schwefelsaure. 

Nach Randall 1) behandelt man dieKokons mit einer Mischung von verdiinnter 
Essigsaure und verdiinnter Schwefelsaure mehrere Stunden bei 70 0 C. 

Auch eine Behandlung mit verdiinnter Schwefelsaure oder Salzsaure wird 
empfohlen, alles Verfahren, die darauf abzielen, den Seidenbast zu erweichen, 
aber nicht ganz zu entfernen. Diese Saurebehandlung, 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 namlich herausgestellt, daB der krachende Seidengriff des 
Fertigfabrikates dadurch erhOht werden kann. Nach der Saurebehandlung iiber­
laBt man das Material einer mehrstiindigen Einwirkung von Ammoniakdampfen 
in einem geschlossenen Raum, um die Saure, die durch das Spillen mit Wasser 
nicht entfernt wurde, abzustumpfen. 

Das franz. Patent 604600/1925 von M. Rene & M. Kien betrifft ein Ver­
fahren, um Seide, welche stark mit 01 und Puppenresten verunreinigt ist, 
wie solche in der Schappefabrikation Verwendung finden, zu reinigen und zu 
bleichen. Die verunreinigte Seide wird in eine waBrige Losung von 50 bis 60 % 
Perborat und Wasserstoffsuperoxyd eingelegt und 3 Stuaden lang auf 70 bis 750 C 

1) Randall: Eng!. Pat. 10176 (1886). 
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erhitzt.. Darauf wird die Ware fiber Nacht eingelegt, nach dem Heraus­
nehmen mit weichem Wasser gewaschen und mit angesauertem Wasser neu­
tralisiert. 

Nach einem anderen Vorschlag1) wird zum Reinigen von Kokonabfallen 
das Karbonisieren empfohlen, und zwar in der Weise, daB das Saurebad 
schwacher wie gewohnlich, etwa 2 bis 2Y2 % Be stark, genommen wird und 
mit einem Zusatz von 2 g Oranit K S pro Liter versehen wird. Es wird bei 
50 0 C vorgetrocknet, dann bei 70 0 richtig getrocknet und bei 100 bis 120 0 

gebrannt. AnschlieBend wird gut mit Wasser gewaschen und dann neu­
tralisiert. 

Nach dem D.R.P. 387828 von 1923 werden zum Reinigen von Kokon­
abfallen fiir die Schappefabrikation die Abfalle in eine Kammer geffihrt, die 
nach Bedarf auf 100 bis 115 0 C erhitzt werden kann, und hier 2 bis 2Y2 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 Soldau2), 

welches viele Ahnlichkeit mit dem Entkalken der Haut in der I .. ederindustrie 
hesitzt. Die Seidenabfalle werden in entsprechende Behalter gebracht und mit 
Wasser fibergossen, 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 0 C und erstreckt sich fiber ein bis zwei Tage. Der Erfolg dieser Arbeitsweise 
soIl ein befriedigender sein. 

Hier ist auch das Verfahren zum Degummieren von Stauber 3) zu erwahnen. 
Wahrend das Faulnisverfahren viel Zeit und die fibrigen viel Seife beanspruchen 
und wahrend bei Verwendung von Pankreatin oder Oropon nicht fiber 40 0 

erhitzt werden darf, wird nach dem neuen Verfahren bei 80 0 gearbeitet. Als 
Degummierungsmittel wird Marseiller Seife oder Degomma S und rizinolsulfo­
saures Alkali verwandt. AuBerdem kann noch Tetrachlorkohlenstoff oder Chlor­
athylen zugesetzt werden. Die Vorteile des Verfahrens bestehen in Zeitver­
kiirzung und voller Erhaltung des Glanzes und der Elastizitat der Faser. 

Um aus der Faser moglichst wenig der natiirlichen Stoffe herauslosen und 
doch eine Lockerung der Faser zu erzielen, hat man auch zur Einwirktmg von 
Gasen und Dampfen seine Zuflucht genommen. Man bringt zu dies em Zweck 
die Abfalle in entsprechende Apparate, in die man dann mit erhohter Tem­
peratur Stoffe zum Vergas en bringt, die das Fasergut durchdringen, auflockern 
und gegebenenfalls Fremdstoffe herauslosen sollen. Als derartige Korper kom­
men in Betracht: Kohlenwasserstoffe, Benzin, Petroleum, schweflige Saure und 
besonders Schwefelkohlenstoff. Die Ausbeute an Florettmaterial bei der­
artigen Verfahren ist naturgemaB eine sehr betrachtliche, 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 fettlosenden Mitteln besonderer geschlossener Abkochmaschinen, 
in denen sich das Gut in rotierenden durchlassigen Trommeln befindet, wo­
durch ein schnelles und vollstandiges 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. 

Techno!ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 9 
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Die desintegrierten SeidenabfiU1e mussen schlieBlich grund1ich und sorgfii1tig 
gewaschen werden, um einerseits die Fremdstoffe zu entfernen, andererseits 
aber auch, um keinen Verlust am Fasermateria1 zu er1eiden. Zu diesem Zweck 

Abb.135. Abkochmaschine vonBouvier, Paul & Co., 
Grenoble. 

wird die Florett, wie sie 
meistens aus den Des­
integrieran1agen kommt, 
ohne abzukuhlen, in die 

Warmwaschmaschine 
gebracht. Dieselbe be­
steht nach einer a1teren 
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 beruhrt; das aus­
tretende Waschwasser 
hat somit freien AbfluB. 
Uber diesem inneren 
Bassin ist ein ho1zer-
nes Stampfwerk ange­

bracht. In das Bassin wird das warme Waschgut eingefUllt und del' ganze 
Apparat so weit mit warmer Seifen10sung gefUllt, bis das Gut vollstandig be­
deckt ist. Darauf wird das Stampfwerk in Bewegung gesetzt und langsam 

Abb. 136. Waschmaschine. 

frische Seifenlosung zuflieBen ge­
lassen, wah rend durch entspre­
chendes Ablassen der schmutzi­
gen Seifenlauge das Flussigkeits. 
niveau gehalten wird. In dieser 
Warmwaschmaschine wird die 
Florett, je nach Reinheit des 
Ausgangsmaterials, 3 bis 10 Mi· 
nuten behandelt und kommt 
dann entweder naB odeI' 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 
langsamrotierendenKranzkleiner 

Kammern, die zur Aufnahme des Fasergutes dienen und einze1n mit einem 
durchlochten Deckel geschlossen werden konnen. Del' Boden del' Kammern ist 
ebenfalls perforiert, um dem Wasser freien Ablauf zu gestatten. t'ber diesem Ge­
stell sind, wie zwei Brausen, zwei Behalter montiert, deren Unterseite einen per­
forierten Boden besitzt IDld durch welche das Waschwasser lIDter Druck in die 
unten langsam an ihnen vorbeilaufenden Kammern hineingespritzt wird. Das 
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Ganze ist iiber einem entsprechenden Bassin aufgebaut, welches zur Aufnahme des 
ablaufenden Wassers dient. Der Gang der Maschine ist derart, daB der bedienende 
Arbeiter bequem die Kammern leeren und mit neuem Waschgut fiillen kann. 

Von der Warmwaschmaschine kommt das Waschgut auf die KaItwasch­
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 Tragerbau montiert, an dem ein ahnliches Stampfwerk wie 
bei der Warmwaschmaschine angebracht ist. Die Stampfer selbst, sechs an der 
Zahl, sind ans Holz. Der Tisch, aus Eisen konstruiert, ist auf seiner Oberflache 
mit Holz belegt. An der Stelle, wo das Stampfwerk in Tatigkeit ist, befindet 
sich unterhalb des Tisches eine Stiitzungsvorrichtung, so daB 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, daB die AusfluBoffnungen an beiden Seiten des Rohles das 
Wasser in schrager Richtung auf 
das auf dem Tisch befindliche 
Florettmaterial spritzen. 

Hinter dieser Spritzrohran­
lage bzw. zwischen dieser und 
dem Stampfwerk befinden I:lich 
bei anderen Konstruktionen zwei 
iiber dem Tisch angebrachte, 
konisch zulaufende um ihre Mit­
telachse bewegliche Steinwalzen, 
um das bei der rotiel'enden Be­
wegung des Tisches unter sie ge­
langende Waschgut auszuquet­
schen, worauf es gefaBt und von 
dem Arbeiter umgewendet wird. 
An dem AuBenrande des Tisches 
befindet sich ein Ring von mehre­
ren Zentimeter langen Stiften, 
welche in Abstanden von etwa 
1 cm aufeinanderfolgen, um zu 

Abb. 137. Waschmaschine mit Stampfwerk von 
Bouvier, Paul & Co., Grenoble. 

verhindern, daB das \Vaschgut vom Tisch herabgeschwemmt wird. AuBerdem 
ist noch am Tischra:qde eine Anordnung von Siebkasten 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 gefiihrt, hier gelockert, dann wieder 
eingenetzt und darauf die Waschfliissigkeit durch die Steinwalzen wieder aus­
gepreBt. In dies em Augenblick wird das ausgepreBte Waschgut vom Arbeiter 
ergriffen und gewendet, worauf sich dann die soeben geschilderte Waschbehand­
lung erneuert. Es richtet sich nach del' Giite des Ausgangsmaterials, wie lange 
in del' Kaltwaschmaschine gewaschen wird. 

Hiermit ist das eigentliche ' Waschen des desintegrierten Florettmaterials 
erledigt. Auch hierbei gibt es natiirlich Abanderungen. So kann man vor-

9* 
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her kalt und nachher warm waschen, oder man schiebt zwischen die beiden 
Waschvorgange ein Ausschleudern, oder aber man vermeidet ein maschinelles 
Ausstampfen. Neuerdings findet man auch vielfach, daB nur mehr nach einer Art 
gewaschen wird, und zwar meistens kalt. Dafiir wird dann die Dauer des Waschens 
entsprechend verlangert. 

Immer allgemeiner burgert 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 Fl6rettmaterial auf einen rotierenden Tisch gelegt und 
mit einem Wasserstrahl, der aus einer Rohe von 6 bis 8 m herabfallt, behandelt 
wird. Der Tisch rotiert fiinfmal, dann wird das Waschgut gewendet und diese 
Operation solange fortgesetzt, bis das Material genugend gereinigt ist. Diese 
Arbeitsweise ersetzt Stampfwerk und Quetschwalzen vollkommen und soll sich 
gut bewahren. 

Das Wesentliche· des Waschvorganges ist jedenfalls, nicht nur die durch das 
Integrieren begonnene Ablosung der eigentlichen Seidenfaser Yom Seidenleim 
und auBen anhaftenden Fremdkorpern zu vervollstandigen, 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 Aufhangen del' jeweils erhaltenen PreBkuchen auf Holzstangen, sei es im 
Freien, sei es in einem Trockenraum mit Reizung, oder aber durch Ausbreiten 
auf Trockenhiirden und Einbringen in entsprechende Trockenschranke. Eine sehr 
gute Trocknungsart besteht darin, daB man das Material auf einer durch einen ent­
sprechend heiBen Trockenraum laufenden endlosen Drahtnetzbahn ausbreitet. 
Durch einen im Trockenraum angebrachten Ventilator wird die feuchte Luft 
standig abgesogen und dadurch ein schnelles Trocknen des Gutes meistens inner­
halb einer halben Stun de erreicht. 

2. Die mechanische Reinigung. 
1st 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 Puppenuber­
reste, zuvor entfernt werden miissen. 

Um die Beschiidigung der Faser moglichst hintanzuhalten, wird das ge­
trocknete Rohmaterial, ahnlich wie die Wolle, vor dem Krempeln mit einer 
aus Seife, Olivenol und Wasser, oder aus 01, Wasser und Salmiakgeist her­
gestellten Emulsion eingtllletzt. Dieses Einfetten geschieht entweder mit der 
Hand durch Einsprengen mittels GieBkannen, oder maschinell auf rotierenden 
Tischen mit Bursten, 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 Zerstauben der entsprechenden 
Einweichflussigkeit voriibergleitet, so daB die ganze Oberflache des auf dem Tisch 
ausgebreiteten Materials angefeuchtet werden kann. 

Das so eingefettete Material wird dann meistens zum besseren und gleichmaBi­
geren Durchdringen mehrere Tage liegengelassen. 

Vielfach, namentlich wenn man die mechanische Reinigung dem Desinte­
grieren voraufgehen laBt, schiebt man noch eine Behandlung ein, die dazu dient, 
das Material weich und geschmeidig zu machen, da ein derart weich gemachtes 
Materialleichter und schneller sich entbasten laBt, als wenn es hart und sprode 
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ist. Die hierzu beniitzten Weichbrecher bestehen aus einer Kombinierung 
von 7 bis II geriffelten Walzen, durch welche das Florettmaterial mehrere Male 

Abb.138. Befeuchtungsmaschine von Bouvier, Paul & Co., Grenoble. 

passieren muB. 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 muB, ist das Entfernen der mechanisch anhaftenden Verunreinigungen, 
wie Puppeniiberreste, Sand, Schmutz u. a. m. Es geschieht dies mit Hilfe 
der Klopf- oder Brech­
maschinen, derenArbeitsweise 
und Einrichtung folgende ist: 

Uber einem runden rotieren­
den Tisch, auf dem die Florett 
in einer Schichthohe von etwa 
5 bis 10 em gebreitet ist und 
durch Eisenklammernfestgehal­
ten wird, befindet sich eine 
Vorrichtung, um auf die Florett­
masse gleichma13ige Schlage aus­
zuiiben. Diese Vorrichtung be­
steht aus einem endlosen Leder­
riemen, in dem, in bestimmten 
Abstanden durch eiserne Klam­
mern befestigt, etwa 20 em lange 
Schlager aus Leder oder Kaut­
schuk angebracht sind und zwar 
in der Weise, daB sie bei dem 
Lauf des Lederriemens auf den 

Abb.139. Maschine zum Weichmachen von 
Bouvier, Paul & Co., Grenoble. 

Tisch bzw. auf das daselbst lagernde Florettmaterial aufschlagen. Die Zahl 
der SchIage betragt etwa 800 bis 1000 in der Minute. Der Tisch besteht aus 
einem lockeren Drahtgeflecht, damit die beim Schlagen sich ablosenden Fremd­
korper durch das Geflecht hindurchfallen konnen und sich so von der Florett 
trennen. Den Tisch laBt man beim Schlagen ein bis zwei Umdrehungen in einer 
Richtung machen, schaltet dann urn .und laBt ihn nochmals ein bis zwei Um­
drehungen, aber in umgekehrter Richtung machen. Vielfach findet man auch, 
daB das Material zwischendurch gewendet wird. 
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Die untenstehende schematische Zeichnung veranschaulicht die Arbeitsweise 
dieser Maschine. 

Reute 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 Schlager sich be­
finden, sondern mit einer 
Trommel, an der in be­
stimmten Abstanden die 
Schlager angebracht sind. 

Bei dem abgebildeten 
Kokonschlager der Fir­
ma Bouvier, Paul & Co., 

Abb.140. Klopfmaschine nach Spennrath-Giirtler. Grenoble, befindetsichdiese 
Trommel in einem groBen, 

vollkommen verschlieBbaren, mit Eisenblech ausgeschlagenem Gehause, welches 
an der Unterseite mit einem Drahtsiebrost versehen ist, durch den die dUTCh 
das Klopfen gelasten Fremdkarper, wie Uberreste der Puppenkadaver, Sand, 
Rolz usw. abgesondert werden. An der Vorderseite befindet sich ein Tisch zur 
Aufnahme des zu behandelnden Materials. Dieses wird dUTCh zwei geriffelte 
Walzen gefaBt und in das Gehause hineingeschoben. An dem Gehause be­
findet sich eine bewegliche Klappe zur Beobachtung, die auf obigem Bilde ge-

Abb.141. Klopfmaschine von Bouvier, 
Paul & Co., Grenoble. 

affnet ist. 
Diese Klopfmaschine ist aber 

nur brauchbar bei einem hoch­
wertigen, nahezu reinen Roh­
material; fUr geringeres Material, 
besonders fur die stark verfilzten 
Kokons der wilden Seiden, be­
dient man sich der Z erreiB­
oder Klopfwalfe, wie sie auch 
in der Woll- bzw. Baumwoll­
spinnerei ublich sind. Dieselben 
arbeiten weniger schonend, zeigen 
aber einen graBeren Reinigungs­
effekt, weil das Material nicht 
geklopft, sondern zerrissen wird. 
Eine derartige Maschine, aus der 
Abb. 142, Seite 135 ersichtlich, 
besteht aus einem groBen Kasten, 
an dessen I11llenseite in bestimm­
ten Abstanden Rechen mit lan-
gen Spitzen oder Zahnen ange­

bracht sind. In diesem Kasten befindet sich eine drehbare Walze, an deren 
Oberflache in Spiralform ebensolche Zahne und zwar so angebracht sind, daB 
sie an den anderen feststehenden der Kastenwandung vorbeigleiten. An der 
einen Seite besitzt der Kasten eine trichterfarmige Offnung zum Einfiihren des 
Materials. An der Unterseite befindet sich ein Rost, der zum Entfernen der' 
festen Fremdstoffe dient, sowie seitlich eine Tur, dUTCh die das gereinigte Ma­
terial herausgenommen werden kann. • 

Da das mechanischeKlopfen oder ZerreiBen des trockenenMaterials, trotz bester 
Luftabsaugvorrichtung, doch noch immer groBe Belastigungen der Arbeiter 
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durch den aufgewirbelten Staub im Gefolge hat, so ist man vielfach dazu uber­
gegangen, auch bei diesem Material ein dem Karbonisieren der Wolle analoges 
Verfahren in Anwendung zu bringen. Man impragniert die Florett mit einer etwa 
5 proz. Schwefelsaure, schleudert die uberschussige Flussigkeit aus und erhitzt 
jetzt im Karbonisierofen bei 80 bis 100°. Hierdurch werden die Fremdkorper zer­
stort, wahrend die eigentliche 
Seidenfaser kaum angegriffen 
wird. Allerdings beschrankt 
man dieses Verfahren auf das 

Florettma terial geringerer 
Gute, wahrend die besseren 
Qualitaten 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 solI, einmal die letzten 
Reste von Fremdstoffen zu 
entfernen, andererseits das Ma­
terial so zu zerzupfen, daB 
daraus ein gleichmaBiges Vlies 
oder eine Decke zu formen ist. 

Abb. 142. ZerreiB- oder Klopfwolf von Firma 
Bouvier, Paul & Co., Grenoble. 

Diese Arbeit wird auf einer Maschine 
Tuch-Decke) bezeichnet wird. 

verrichtet, die als N a ppeuse (nappe: 

3. Das Kammen des gereinigten Materials. 
Man hat von dieser Maschine eine gauze Anzahl konstruiert, deren Arbeits­

weise jedoch im Prinzip die gleiche ist. Der Unterschied besteht darin, daB die 
Bauweise dem jeweiligen Rohmaterial angepaBt wird. Man kennt also Nap­
peusen fUr Kokons, fUr Spinnabfall usw. Vielfach findet man auch, daB die ein­
zelnen Nappeusen hintereinander verwandt werden, daB also das Material ge­
wissermaBen zuerst grob und darauf feiner zerrissen wird. 1m wesentlichen 
besteht eine Nappeuse aus einer drehbaren Trommel von ziemlich groBem Um­
fang, welche an der Oberflache mit zahlreichen Nadeln, ahnlich einer Burste, 
versehen ist. Vor oder uber dieser Trommel befinden sich zwei Walzen, welche 
sich in entgegengesetzter Richtung zueinander drehen und ebenfalls mit Nadeln 
ausgeriistet sind. Vor dem durch dieses Walzenpaar gebildeten Schlitz rotiert ein 
endloser Riemen als ZufuhrstraBe fiir das zu bearbeitende Material. AuBerdem 
befindet sich auf der entgegengesetzten Seite der Trommel ein ahnliches Walzen­
paar mit einer zum Lauf der Trommel entgegengesetzt gefUhrten, drehenden 
Bewegung. Etwas oberhalb dieser letzteren Walzen liegen zwei Abnahmewalzen, 
welche das fertig behandelte Material auf eine zweite endlose Transportbahn 
uberleiten. Gegenuber den kleinen ZerreiBwalzen befindet sich je eine Biirsten­
walze, die das auf den Walzen sich anhangende Florettmaterial abbiirsten und 
an die groBe Trommel legen. Die Arbeitsweise ist folgende: 

Das Florettmaterial wird auf die Leitbahn gelegt, an die Walzen gefiihrt, von 
diesen ergriffen und nun, beim Verlassen der Walzen, von den Nadeln del' groBen 
Trommel gefaBt. Da- sich die groBe Trommel schneller dreht als die beiden kleine­
ren Nadelwalzen, so ist die Folge, daB die von den Nadeln gefaBte Masse aus­
einandergezerrt und geoffnet wird. Die Verunreinigungen, die Puppeniiber-
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reste, fallen zu Boden, wahrend die zerteilten Fasern an den Nadeln hangen 
bleiben und schlieBlich die ganze Trommel wie ein zusammenhangendes Vlies 
bedecken. Der Arbeiter faBt darauf an der Seite, wo sich die Bahn zum Ableiten 
des Materials befindet, die auf der Trommel befindliche Decke, sobald diese 
genugend gereinigt ist, und fiihrt sie zwischen die Ableitungswalzen. 

Die Maschine ist u brig ens 
vollkommen geschlossen. -
Der Arbeiter 6ffnet beimAb­
nehmen einen hierfur ange­
brachten Deckel, da das Ma­
terialnaturgemaB noch sehr 
stark staubt. Vielfachfindet 
man daher, daB eine Ein­
rich tung zum Absaugen des 
Staubes in die Maschinen­
umhullung eingebaut ist. 

Derartige Nappeusen 
der verschiedensten Kon­
struktionen sind aus den 
untenstehenden Abbildun­
gen ersichtlich. Man be­
zeichnet sie auch als Wa t t­
oder Deckenmaschinen. 

Das so erhaltene Material 
stellt das eigentliche Spinn­
gut dar. Es ist jetzt so weit 

gereinigt, daB daraus der Kammzug hergestellt und versponnen werden kann. 

Abb.143. Nappeuse von Bouvier, Paul & Co., Grenoble. 
Vorderansicht. 

Zuerst wird eine Mischung des Florettgutes von besserer mit demjenigen von 
geringerer Qualitat vorgenommen, je nach der Gute 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 k6nnen. Die Verhaltnisse der Mischungen von Frisons, 
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Kokonabfall und Moulinierabfall ist demgemaB vollstandig verschieden und selbst­
verstandlich Geheimnis der betreffenden Fabriken. 

Das gemischte und meistens wieder etwas angefeuchtete Gut wird nun einer 
der Baumwoll- oder Wollspinnerei durchaus ahnlichen 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 
Erganzungen gebracht werden. 

Die Ware kommt zunachst in die Strecken- oder Fillingmaschine, wo 
durch Auskammen die ersten Faserbarte hergestellt und die langen von den 
kiirzeren Fasern bzw. dem Abfall abgetrennt werden. 

Die Fillingmaschine besteht aus einer Trommel, auf der sechs bis zw6lf breite 
Kamme in regelmaBigen Abstanden 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. NappeusevonBouvier, Paul & Co., Grenoble. Seitenansicht. 

den Kammen derart ausgekammt, daB dasselbe nach dem Abstellen der Maschine 
- das erfolgt, sobald das zuvor gewogene Material sich vollstandig auf dem 
Filling befindet - an diesen Kammen in Form langer Barte aus parallel neben­
einanderliegenden Fasern hangt. Der Arbeiter reiBt die Decken oberhalb der 
Kamme in der Richtung der Kamme, also quer, auf und faBt die herunter­
hangenden Fasern durch Beriihrung und kurzes Aufwickeln mittels eines mit 
Seifenwasser benetzten Stockes. Dies wird bei allen zw6lf Kammen wiederholt. 
Das so erhaltene, parallel gelegte Fasermaterial ist erst dann zum Kammen 
geeignet. 

Vielfach geschieht dieses Abnehmen der Barte auch mit Zangen, zwischen 
deren breiten Backen die Barte 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 Langen zu 
sortieren. Der Bau der Fillingmaschine kann ein sehr verschiedener sein und 
richtet sich nach der Anzahl und der Form der Kamme. 1m einzelnen kann hier 
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nicht naher darauf eingegangen werden. Ein schematischer AufriB dieser Maschine 
veranschaulicht die Arbeitsweise. 

Die eigentliche Kammaschine kommt entweder in Form der flachen Lang­
kamm- oder Dressingmaschine oder der Rundkammaschine nach Lister zur 

Abb.146. Fillingmaschine von Bouvier, 
Paul & Co., Grenoble. 

Anwendung. Die altere Langkamm­
maschine ist auch noch heute sehr 
gebrauchlich, wird aber von der 
Rundkammaschine, was Arbeits­
ertrag anbelangt, wesentlich iiber­
troffen. 

Die Einrichtung und Arbeits­
weise der Langkammaschine ist 
einfach. Sie besteht aus einer aus­
wechselbaren TiSchplatte, welche 
leicht auf einem dazugehorigen 
Wagen transportiert werden kann. 
Die Oberflache des Tisches wird aus 
den Backen einer groBen Anzahl 
von Zangen gebildet, mit denen 
man die vom Filling kommenden 
Faserbarte gepackt und auf diesem 
Tisch montiert hat. Der fertig mit 
diesen Zangen beschickte Tisch 
zeigt also eine dichte Flache, ge­
bildet aus nach oben gekehrten 
Faserbarten. Diese Platte wird 
darauf mittels des Wagens unter 

die eigentliche Kammeinrichtung - das ist erne wagrecht laufende, unendliche 
Stoffbahn, auf der sich in regelmaBigen Abstanden Querleisten mit Kratzen­
bescblag befinden - transportiert, auf eine Hebevorrichtung gelegt und nun 
soweit unter die Kamme des Bandes geboben, daB die Faserbarte ausgekammt 
werden konnen. Haben samtlicbe Kamme den Tiscb passiert, dann wird er etwas 

Abb.147. Schematischer RiB del' Maschine nach Spennrath-Giirtler. 

gesenkt und um 180 0 gedrebt, wiedel' gehoben, dann werden nocbmals, in um­
gekebrter Ricbtung, die Faserbarte gekammt. 1st dieses gescbeben, werden die 
Reste der Faserbarte aus den Zangen berausgenommen, umgedrebt und dann del' 
KammprozeB an del' bisber ungekammten Seite der Barte wiederbolt. 

An Stelle des gleitenden Tiscbes kann aucb ein solcher in Form einer Trans­
portbabn verwendet werden, auf welcber Plattenaufgescbraubt sind, die zur 
Aufnabme der Klammern mit den Faserbarten dienen. Uber die bescbriebene 
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Arbeitsweise gibt der untenstehende Rill und eine Ansicht der Maschine von 
auBen ein klares Bild. 

Die Einrichtung der Rundkammaschine ist kurz folgende. Die Zangen 
mit den Faserbarten werden an der AuBenseite einer groBen drehbaren Trommel 

Abb.148. Flachkammaschine von Bouvier, Paul & Co., Grenoble. 

befestigt. An beiden Seiten der Trommel ist je eine Walze, welehe mit Kratzen­
besehlag versehen ist, so angebracht, daB die auf der Trommel befindliehen Faser­
barte in genugender Weise ausgekammt werden. Die beiden Kammwalzen weisen 
einen entgegengesetzten Lauf auf, so daB die Barte von der einen Burste z. B. 
von rechts naeh links gekammt werden, wahrend bei der gegenuberliegenden 

Abb.149 Flachkammaschine. Schematischer RiLl nach Spennrath-GUrtler. 

Walze das Umgekehrte der Fall ist. DaB bei der Langkammaschine erforder­
liehe Drehen des Tisches fallt hierbei weg, eine wesentliche Zeitersparnis. Ferner 
gestattet eine Rundkarru:hasehine bedeutend mehr Faserbarte auf einmal aus­
zukammen, als dieses bei der alteren Maschine der Fall ist. Selbstverstandlich 
mussen auch hier die Zangen geoffnet und die Faserbarte umgekehrt werden. 

Auch bei dieser Rundkammaschine finden wir die verschiedensten Konstruk­
tionen. Zur Erklarung des Arbeitsvorganges ist umstehend der schematische 
GrundriB wiedergegeben, sowie die AuBenansicht der Maschine. 
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Beim Kammen des Florettmaterials erhalt man Kammlinge von versehiedener 
Lange, man unterseheidet den ersten bis seehsten Zug. Der erste Zug besteht 

Abb.150. Rundkammaschine vonBouvier, Paul&Co., Grenoble. 

aus Fasern von etwa 15 em Lange, der zweite aus solehen von 10 em, der dritte 
aus solehen von 7Y2 em, der vierte aus solchen von 5 em Lange und so fort. 

Abb.151. Schematischer RiB der Maschine nach 
Spennra th- Giirtler. 

Die Fasern des erst en und 
zweiten Zuges nimmt man mit 
der Hand von den Zangen abo Das 
Abnehmen der kiirzeren Fasern 
geschieht dagegen mit Hilfe einer 
Tuchfahne, welche iiber die 
Kammlinge ausgebreitet und dann 
aufgerollt wird. Bei diesem Auf­
rollen des Tuches um den Fah­
nenstock wird letzterer iiber die 
Flache des Tisches oder der Trom­
mel in soIcher Weise fortbewegt, 
daB die Kammlinge von der Zange 
gelOst und in das Tuch hinein­
gewiekelt werden. 

Um die von der Kammaschine 
abgelieferten Kammlinge in eine 
etwas zusammenhangende Form 
zu bringen, bedient man sich 
meist des Spreader oder der An­

legemasehine, die eine Zusammenstellung einer Kette von Walzen ist, auf denen 
das Material abweehselnd gepreBt, gezerrt, gestreckt und zu einer gIeichmaBigen 
Decke verarbeitet wird, die sich auf einer groBen Trommel ablagert. 
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Von diesel' Anlegemaschine kommt das von del' Trommel abgenommene und 
nunmehr ein zusammenhangendes Vlies bildende Material auf die Watten­
maschine, auf del' nun das Vlies in ein fortlaufendes Band von dichterer Be­
schaffenheit umgewandelt wird. 

Diese Bander, in groBerer Anzahl vereinigt (acht- bis zehnfach doubliert), 
kommen hierauf auf die Band- oder Streckmaschine, wo das Material von 
neuem gestreckt wird, um dann 
del' V orspinninaschine zugefiihrt 
zu werden, in del' es nochmals 
eine Streckungundeineschwache 
Drehung erfahrt, um dann als 
sog. Vorgarn auf Spulen auf­
gewunden zu werden. Das Vor­
spinnen geschieht auf" dem 
Flyer, wie er auch in del' 
Baumwollspinnerei ublich ist. 

Die Verarbeitungsweise des 
Florettmaterials von del' Filling­
maschine bis zur V orspinnma­
schine bezeichnet man als P r a -
paration, die Vorbereitung 

Abb.152. 
Schematischer RiB nach Spennra th- Gurtler. 

zum eigentlichen Spinnen. Ganz ebenso wie bei del' Wolle und Baumwolle, 
unterscheidet man die verschiedenen Qualitaten nach del' Lange del' Faser. 
Wahrend man die langeren Fasern fUr sich zu den feinsten Qualitaten ver­
arbeitet, werden die kurzeren Fasern untereinandergemischt. 

Abb. 153. Anlegemaschine von Bouvier, Paul & Co., Grenoble. 

Fur die Praparation del' Florett gibt es eine Unmenge von Spezialmaschinen, 
die sich, entsprechend del' Eigentumlichkeiten des Materials, in del' Konstruktion 
von den bei den ubrigen Gespinstfasern gebrauchlichen unterscheiden, die Unter­
schiede sind abel' nur gering, im Prinzip stimmen sie samtlich uberein. 

4. Das Spinnen der Florettgarne. 
Von del' Vorspinnmaschine kommt das Vorgarn auf die Feinspinnmaschine. 

Man bedient sich del' verschiedenen in Betracht kommenden Systeme, wie FI ug el­
spinn- und Ringspinnmaschine, sowie Selfaktor- oder Mulejennyma­
schine, auf deren Einrichtung hier abel' nicht naher eingegangen zu werden braucht. 
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Das Garn erhalt hier seine Drehung, welche fUr die Qualitiit und die Nummer 
maBgebend ist. 

Das gesponnene Feingarn wird durchweg gezwirnt und nur selten als solches 
verwandt; feinere Garne werden meistens zweifach, solche geringerer Qualitat 
drei- bis funffach gezwirnt. Vor der Zwirnung wird vielfach doubliert. AIle Florett­
garne, welche fUr Webzwecke Verwendung finden solI en , wie die Schappegarne, 
werden rechts gezwirnt - von rechts nach links - Kordonetts und Nahseiden 

dagegen links - von links nach 
reehts. Die so erhaltenenFlorett­
gespinste mussen 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 geknupft wurden. 
Abb.154. Wattenmaschrne nachSpennrath- Gurtler. H t . d h h· ··hnl· h 

Schematischer Rill. eu e WIr auc ler, a lC 

wie bei der Gregedarstellung, 
maschinell geputzt nach dem Grundprinzip, die Faden durch Reibung zu gliitten 
und alle Unebenheiten abzuschleifen. Der zu putzende Faden wird von der Spule 
abgezogen, uber eine Kombination von leicht drahbaren Walzen so gefuhrt, daB 
jede einzelne Walze fUr 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 ilue 
Achse drehbar und zieht den Faden 
von der ersten Spule abo Die Reibung, 
welche der Faden auf seinem Wege er­
leidet, genugt, 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 \"ird durch Einbau der 
Maschine in einen geschlossenen Be-

Abb. 155. Putzmaschine "Racleuse" von halter oder durch entsprechende Ab-
Firma Chr. Mann, Waldshut (Baden). saugeapparate abgefiihrt. 

Nach dem Putzen werden die 
Garne noch uber eine Gasiermaschine geleitet, um die feinsten uberstehenden 
Fadchen zu beseitigen. Man leitet die Faden meistens zu mehreren mit einer 
Geschwindigkeit von 100 bis 250 m in der Minute uber eine breite Anordnung von 
GasfIammen, 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 natilrlich nochmals leicht 
geputzt werden, UIll die Kohlenuberreste, die dem Gespinst eine gelbliche Farbe 
verleihen wftrden, zu entfernen. 

Bei den neueren Maschinen ist diese Arbeit des Putzens, Sengens und nooh­
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 
starkeren Verdickungen reiBt er ab und bringt den Haspel oder die zweite Bobine 
zum Stillstand. 

Hiernach lauft der Faden bzw. eine 
groBere Anzahl der Faden iiber einen 
dunklen Hintergrund, der es fiir den 
betreffenden Arbeiter ermoglicht, jede 
UngleichmaBigkeit 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 iiblichen 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. Ma nn, Waldshut (Baden). 
lich ist. 

Die fertig gehaspelten Garne werden mit einer warmen Seifenlosung behandelt 
und daran anschlieBend mit warmem Wasser gewaschen, ausgeschleudert und 
getrocknet. Durch diese Behandlung wird elne gewisse Auflockerung des Fadens 
bewirkt. 

Das fertige Garn wird in Biindeln von 5 kg verpackt, ent.sprechend der Lange 
seiner Faserenden in vier bis sechs Qualitaten 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 spater 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
handlung desintegrierten Material her­
gestellt werden. Friiher unterschied man 

Abb.157. Kontrolleuse von Firma 
Chr. Mann, Waldshut (Baden). 

1. Die Galette, aus vom Schmetterling durchbrochenen Kokons, 
2. die Florett, aus Frisons, 
3. die Filoselle, aus Bassilltls und schlechten Kokons gewonnen. 
Die Verwendung der Florettgarne ist, wie schon erwahnt, eine auBerst viel­

seitige und vielfach die gleiche wie die der reinen Naturseide. In der Herstellung 
der Nahseiden, Stick- und Hakelseiden, Kordonettseiden, der Chenille, Fransen, 
Kordes, der Kleiderstoffe, Bander und Mobelstoffe, 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 ver.wandt werden. 

Was die Ausbeute anbelangt, mit denen man bei der Florettfabrikation zu 
rechnen hat, so ist dieselbe nach Silbermann1) folgende: 

1) Silbermann: 1. c. Bd.2, S.89. 
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100 kg bestes Rohmaterial (Strusi) liefern: 
Nach dem Desintegrieren . . . . . . 75 % Reinmaterial und 25 % Abfall 

" Kammen. . . . . . . . . 56,8 % 18.2 % " 
Praparieren . . . . . . . 55,75%" 1,05% 

" Spinnen, Zwirnen, Spulen. 52,60% 3,20% 
Putzen ......... ". 52,25% 0,35% 

47.80% 

Diese 47,80% AbfaH bestehen aus 25,8% direktem Verlust, der bei den ersten 
drei Operationen entsteht, wahrend 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

hangig ist von dem Florettmaterial, wie es als solches beschaffen ist und wieweit 
es ausgekammt wurde. 

1m groBen und ganzen ist die Aufarbeitung der Bourrette derjenigen der Florett 
gleich, nur daB die Behandlungsweisen, kraftiger und intensiver durchgefiihrt 
werden. Aber sie sind auch zeitraubender. wei! 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 Fremdkorper 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 W ollkrempel) gebracht, auf der die 
weitere Auflockerung und Parallellegung der Fasern vor sich geht. Daran an­
schlieBend wird das Material durch Hindurchleiten durch entsprechende Trichter 
in Bandform iibergefiihrt. 

Diese Bander 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 iiberfiihrt. Jetzt kommt die Operation des 
Kammens, das jedoch nicht auf der iiblichen Dressingmaschine, sondern auf Spe­
zialkammaschinenfiir Bourrette, wiesolche von Heilmann oder Lister entworfen 
worden sind, durchgefiihrt wird. Von ihnen gelangt die Bourrette auf die An­
legemaschine (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 hzw. Ahschleifen auf besonderen Schleifwalzen. Der Ver­
lust hierbei ist iihrigens sehr erheblich und hetragt 20 bis 25%, was jedenfalls 
fiir die Intensitat der Bearbeitung auf den Putzmaschinen spricht. 

Nach dem Putzen wird auf der Sengmaschine der iiherstehende Flaum entfernt. 
Ala SchluBbehandlung erfolgt dann das Appretieren des fertig geputzten und 

gesengten Garnes mit einer Gummilosung in gleicher Weise, wie dieses bei der 
Florett der Fall war. 

War bei der Herstellung der Florettgarne die Reinausheute eine verhaltnis­
maBig beschrankte, namlich nur 52,25 %, so ist der Verlust hei den Bourrette-
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garnen noch groBer und betragt etwa 75 bis 80%, so daB 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 prapariert und als 
Isoliermaterial, aIs 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, Mobelstoffen u. a. m. Wenn auch der eigentliche Charakter der 
Seide, was den Glanz anbelangt, beim Bourrettegarn so gut wie vollstandig ver­
schwunden ist, so ist ihm doch noch der Vorzug der Seide vor anderen Ge­
spinstfasern eigen, namlich 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 Schappe1) hat bereits in den siebziger Jahren des vorigen 
Jahrhunderts Lister in Bradford eine derartige Shoddyfabrikation auf­
genommen. tiber die Entwicklung dieser Industrie verlautet jedoch wenig. 

Unter Reformseide versteht man nach Joh. Matzinger2) eine Schappe­
seide, welche in der Weise hergestellt worden ist, daB 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 solI sich durch 
guten Glanz und Griff auszeichnen. 

IV. Priifnng der Schappe- nnd Bonrrettegarne. . 
Die Priifung der im vorstehenden beschriebenen Garne ist bei weitem nicht 

So umfangreich, wie es diejenige der Naturseide ist. Sie beschrankt sich auf die 
Feststellung der Garnnummer und des Abkochverlustes. Ebenso wie die anderen 
'1'extiliasern, 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, daB die Garnnummer angibt, wieViel 
Liingeneinheiten von 1000 m das Gewicht von 1 kg ausmachen. Eine Garn­
nummer von 50 bedeutet mithin, daB 50 X 1000 m ein Gewicht von 1 kg haben. 
Doppelte und dreifache Gespinste werden nach der Nummer des einfachen 
Fadens bezeichnet, unter Vorausbenennung der Anzahl der Faden, also 2/100 3/210, 
in einem Kilogramm sind also enthalten 100: 2 = 50000 bzw. 21O:3=70000m. 
tiblich 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 franzosische Nummern, die vollkommen den 
betreffenden gleichen Baumwollnummern entsprechen. 

Der Haspelumfang betragt zumeist 1,25 m, man findet aber auch solche 
von 1,00, 1,45 und 1,50 m. 

100 Faden a 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 vel'einigt. 

1) Beitrag zur Geschichte der Florettspinnerei 1924. 
2) Matzinger, Joh.: Spinner Weber 1924, S.4 u.5. 

Technoiogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 10 
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AuBer der Titrierung der Game bzw. der Nummerbestimmung inreressiert 
bei der Bewertung der Schappe- und Bourrettegarne hin und wieder der Abkoch­
verlust. 

Derselbe betragt bei 
Schappe. . . . . . rund 3 bis 5% 
Bourrette . . . .• "6,, 7 % • 

Die dynamometrischen Eigenschaften der Game werden nur verhaltnismaBig 
selten gepriift; irgendwie festgelegte Grenzzahlen· bestehen nicht, wie dieses bei 
der Naturseide der Fall ist. 

Die Veredelung der Rohseiden. 
Bei keinem Terlilmaterial sind die Veredlungsvorgange so verschiedenartig 

als bei der Seide. Es hat dies seine Ursache in der physikalischen und chemischen 
Struktur der Seidenfaser, die Einlagerung von Fremdstoffen gestatret, ein wirk­
sames Adsorbens darstellt, chemisch beschrankt reaktionsfahig ist, eigenartigen 
Glanz und Festigkeitseigenschaften besitzt. 

Das alteste 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 friihe Zeitalter zuriick­
gefiihrt; so wird berichtet, daB sich im Handel die seidenen Gewebe teils im rohen, 
teils im abgekochten und teils im gefarbten Zustande befunden haben 

Eine ebenso alte Veredlungsform der Seide wie das Farben ist der Zeugdruck, 
der bereits bei den Chinesen schon lange, bevor die Seide mit der Abendwelt 
in Beriihrung kam, ausgeiibt wurde. DaB das dem Zeugdruck ahnliche Bemalen 
der Seidengewebe im Altertum bereits in Bliite stand, kann nicht weiter wunder­
nehmen. 

1m Laufe der Jahrhunderte wurden die Farbungen verbessert, namentlich 
in der Echtheit gegen Lichteinwirkung und Einfliisse der atmosphii.rischen Luft. 
Derarlige Versuche fiihrten zur Herstellung von Farblacken unter Verwendung 
von MetallsaIzen und Gerbstoffverbindungen. So verwandte 1630 Cornelius 
Drebbel Zinnverbindungen zur Herstellung von Cochenillescharlach1). Ebenso 
wurde zur Herstellung von Schwarzfarbungen die Reaktionsfahigkeit von Gerb­
stoff und EisensaIzen herangezogen, ferner die Farblackbildung zwischen Ton­
erde und Krapp. 

Aus diesen Echtfarbungen entwickelte sich dann das Beschweren der Seide, 
da erkannt wurde, daB mit den Echtfarbungen auch eine Gewichtsvermehrung 
Hand in Hand ging. Als alteste Erschwerungsform ist nach Gnehm und 
Diirsteler2) die Behandlung mit Gerbstoff allein oder mit Leim, Mac q uer 1763, 
anzusehen. Fiir helle Tone wurden Zucker und Magnesiumsulfat verwandt. 
Anfangs 1800 wurde die Gerbstoffbehandlung durch Zugabe von ZinnsaIz ver· 
bessert. 1832 wurde das Blaumachen der Eisenbeizungen beim Schwarzfarben 
eingefiihrt. 

Man benutzte ferner als Erschwerungsmittel die SaIze von Baryum, Blei, 
Wismut, Kupfer und Wolfram3), aber mehr in betriigerischer Absicht, bis in den 
siebziger Jahren des vorigen Jahrhunderts die Beobachtung gemacht wurde, daB 

1) Gnehm, Roth und Thomann: Farber-Zg.1902, S. 133. 
2) Gnehm u. Dursteler: Farber-Zg.1906, S.217. 
3) Gnehm: Farber-Zg.1902, S. 155. 
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durch eine Behandlung mit Zinnchlorid nicht nur eine Beschwerung, sondern 
auch eine V olumenvergroBerung 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 Gerbstoffen1). Anfang der neunziger Jahre wurde das 
Verfahren durch die Einfuhrung der Phosphatbehandlung in der Zinnerschwerung 
vervollstandigt, dem sich dann die Weiterbehandlung mit Wasserglas anschloB. 
Da man das Wasserglas in das Phosphatbad gab, so entstanden groBe Seiden­
schaden, deren Studium 2) dazu fUhrte, daB die Beschwerung durch getrenntes 
Behandeln mit den einzelnen Beschwerungsmitteln (N euha us 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 MaBstabe, eine fortschreitende Vervollkommnung durchmachen. 1800wird 
fUr Seidengewebe Walzendruck in Frankreich, 1801 in England und 1805 im 
ElsaB eingefiihrt3). 

lTher die Einfiihrung anderer MaBnahmen zur Veredlung der Seide, wie 
Strecken, Chevillieren und Lustrieren lieBen sich nahere Angaben nicht er­
mitteln. 

Die Rohseiden, seien es nun Gregen oder moulinierte Seiden, also Organzin 
oder Trame, werden entweder als solche verwoben und dann erst die in Form 
von Bandern oder Stoffen hergestellte Stuckware der Veredlung unter­
worfen. Oder aber Sle werden als solche ohne weitere Veredlung verwoben, wie 
z. B. Rohseidenstoffe zum Bedrucken oder zu technischen Seidengazen, Miiller­
gazen, Flugzeugstoffen, kunstlichen Darmen u. a. m. Wahrend die letzte Ver­
wendungsform der Rohseide sich eigentlich nur auf ein engbegrenztes Gebiet 
erstreckt, kommen jedoch die Rohseidengewebe, die Stuckware, welche nach 
der Herstellung veredelt werden, immer mehr in Aufnahme. Es stellt die 
Ausrustung dieser Stuckware heute ein sehr groBes Arbeitsfeld der Seiden­
farberei dar. Namentlich beliebt ist diese Ausrustung 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 Ausrustung der Stuckware gestaltet sich die Ver­
edlung der Seide im Strang. Wenn auch hier die Gregeseiden ausscheiden, 
weil sie zu fein sind und sich daher bei den verschiedenen hierbei erforder­
lichen Arbeitsweisen verwirren und leicht zerreiBen wiirden, so ist doch bei 
den Organzin- und Trameseiden die Erschwerung und Farbung im Strange 
durchweg ublich und eine solche im Stuck dagegen wieder auBerst selten. Es 
riihrt dieses davon her, daB die gezwirnten Seiden, im Stuck verwoben, sich 
nicht gleichmaBig abkochen und demgemaB auch nicht gleichmaBig farben 
lassen. 1m groBen und ganzen unterscheidet sich aber die Ausrustung der Seide 
im Strang von derjenigen der Seide im Stuck nur unwesentlich voneinander. 
Gregen zu farben oder zu erschweren ist nur moglich bei solchen sehr groben 
Titers und speziell Hartfarbungen, bei denen der Bast auf der Seide bleibt. 

Es wird daher genugen, die Ausrustung der Seide im Strang als das eigentliche 
Hauptgebiet der Seidenfarberei ausfiihrlich zu behandeln und daran kurz die 
Ausrustung der Stuckware anzuschlieBen. 

1) Braun: Farber-Zg.1904, S.1. 2) Gnehm u. Banziger: Farber-Zg. 1897, S.18. 
3) Herzog, E.: Farber-Zg.1905, S.81. 

10* 
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Die Ausriistung der Strangseide geschieht in drei besonderen Formen, und zwar: 
1. aIs Cuiteseiden, das sind solche, bei denen der Bast durch Abkochen ent­

fernt ist, 
2. aIs Ecruseiden, bei denen der Bast nicht entfernt wird, 
3. aIs 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 iiber­

wiegende, wahrend die beiden anderen nur fiir einzelne Spezialartikel in Frage 
kommen. 

AuBerdem hat man zu unterscheiden zwischen 
1. unerschwerter und gefarbter Seide, 
2. erschwerter und farbig gefarbter Seide, 
3. erschwerter und schwarz gefarbter Seide. 

Die Ausriistung der Strangseiden geschieht in folgenden Schritten: 
1. das Entbasten der Seide, 
2. das Erschweren der Seide, 
3. das Farben der Seide, 
4. die Nachbehandlungen der gefarbten Seiden. 

Es kommen aber unter Umstanden je nach den Anforderungen nicht samt­
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 Strange· 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 Strange, 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, wahrend die Tramemasten etwa 10, 12, 
15, 20 bis 40 g wiegen . 

. 1st nach Feststellung des Handelsgewichtes durch eine Seidenkqnditionier­
anstalt oder Seidentrocknungsanstalt (s. S. 105) die Rohseide dem Ausriister 
iibergeben, so ist die erste Al'beit eine Vorbereitung, das Masten oder 
Riisten der Seide. Die dem Ballen entnommenen 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 hangt den Masten an dieser Poistange 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 Seidenfaden 
gelockert und gleichzeitig etwaige Fadenverwirrungen im Strangumfang glatt 
gezogen. Die Lockerung der Faden wird noch dadurch verstarkt, daB der be­
treffende Arbeiter den Masten im Kreuz, aIso 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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Lange des Seidenumfangs, verschiedene Farbung der Seide, verschiedene Zwir­
nung, zerrissene oder beschadigte Masten usw. Verschieden lange Strange 
bieten Schwierigkeiten beim Strecken, verschieden gefarbte Masten sprechen 
dafiir, daB solche verschiedener Herkunft untereinander gemischt sind, eine 
spatere Buntfarbung ist hierbei nicht ausgeschlossen. Das gleiche ist der Fall, 
wenn Masten von Organzin und Trame durcheinander gemischt sind. Auch die 
zur Feststellung des Handelagewichtes verwandten Masten - Konditions­
masten - mussen ausgesondert werden, weil sie sich schwerer entbasten lassen, 
als die Hauptmenge der ubrigen Seidenstrange. Zerrissene oder irgendwie be­
schadigte Seidenmasten miissen ausgem~rzt werden. 

Aber auch in anderer Hinsicht ist die bei der Arbeit des Mastens sich er­
gebende Musterung des Seidenstranges von Vorteil, namlich bezuglich der 
Priifung der Unterbindungen des Mastens im Kreuz, der Kapselierung. Eine 
zu kurze Unterbindung, wie solche bei dicken Masten haufig vorkommt, kann 
insofern Unzutraglichkeiten im Gefolge haben, als sich die Seide an den zu engen 
Unterbindungsstellen nicht durchfarbt oder ungleichmaBig erschwert. Eine zu 
weite Unterbindung birgt die Gefahr in sich, daB die Seidenfaden sich verwirren 
und daB sich uberhaupt das Kreuz ala solches verschiebt. An verschiedenen 
Formen der Unterbindungsbandel oder -schniiren kann man auch erkennen, 
ob Seidenmasten verschiedener Herkunft untereinandergemischt worden sind. 

N ach dem Lockern der Seide wird dann eine Anzahl der Seidenmasten zu 
einer Handvoll vereinigt, indem man sie durch eine Schnur, ein Unterbandel, 
zusammenknupft. Die GroBe dieser Handvoll richtet sich nicht nach der Anzahl 
der Masten, sondern nach dem Gewicht. Es ist ublich, die Handvoll nicht 
schwerer ala 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 gewahlt wird, daB dieselbebei den einzelnen Operationen von dem 
betreffenden Arbeiter bequem gehandhabt werden kann, ohne die Seidenmasten 
an den Wandungen der GefaBe herziehen zu mussen, sowie daB die Seiden­
masten leicht und gleichmaBig von den in Betracht kommenden Badern durch­
drungen werden konnen. 

Sind die Handvoll fertiggestellt, so werden sie auf Stocke gehangt, und zwar 
meistens zwei bis vier Handvoll auf den Stock. Bei einem groBeren Betrieb 
mussen die verschiedenen Partien nun gezeichnet werden, um sie auseinander 
halten zu konnen. Bei groBeren 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 ublich, 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 ordnungsmaBigen Verlauf der ein­
zelnen Behandlungsweisen, namentlich der Erschwerung, zu uberzeugen, kenn­
zeichnet man ein oder mehrere Handvoll ganz besonders und stelIt ihr Roh­
gewicht fest; man bezeichnet diese Handvoll ala Wahrsager oder Postillon. 

Dieses Masten der Rohseiden wird bei den meisten der ublichen Rohseiden, 
wie Organzin und Trame, in der eben geschilderten Weise durchgefiihrt, nicht 
dagegen bei solchen Seiden, welche eine sehr feste Zwirnung aufweisen, wie 
Nah- und Kordonettseiden, Tussahseiden und Schappe. Diese Seidenarten 
mussen vorher eingeweicht werden, und zwar in den ungelosten Bundeln, ent­
weder in lauwarmem Wasser, schwacher SodalOsung oder meistens schwacher 
Seifensodalosung. Man laBt sie eine Nacht in dieser Einweichlauge, schwingt 
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sie dann und Mfnet 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 10sgelOsten Masten 
derart krauseln und derart Ringel bilden, daB an eine Weiterverarbeitung 
nicht zu denken ware. 

2. Das Abkochen. 
1st die Seide so vorbereitet worden, kann mit dem eigentlichen Entbasten, 

Abkochen, Abziehen, Entschalen oder Degummieren begonnen werden. 
Der Zweck dieser Behandlungsweise ist die Entfernung des Bastes von der 
Rohseide, urn den eigentlichen glanzenden Seidenfaden freizulegen. Selbstver­
standlich fallt das Entbasten bei solchen Seiden fort, welche den Bast behalten 
sollen, wie solches bei Ecru- und Soupleseide der Fall ist, wovon iibrigens 
noch spater berichtet werden wird. 

Die Entfernung des Seidenleims kann bereits durch Behandeln mit heiBem 
Wasser geschehen, es ist dies aber mehr eine Einweichung als eine Losung 
des Leims. Urn 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 Ammoniaklosung 
genommen wiirde. Wie wir spater sehen werden, ist dieses auch in Zeiten des 
Fett- bzw. Seifenmangels der Fall gewesen, aber die Seife vollstandig zu ersetzen, 
ist einstweilen noch ein vergebliches Bemiihen geblieben. 

Nach Ganswindtl) ist die Vollstandigkeit der Entbastung abhangig von 
der Menge der angewandten Seife, und zwar in der Weise, daB, je weniger Seife 
verwandt wird, urn so geringer der Bastverlust ist, ja daB mithin beim Arbeiten 
in sauren Losungen der Bastgehalt iiberhaupt nicht angegriffen wird. DemgemaB 
ist der Bastverlust bei Ecru 1 bis 4% und bei Souple 5 bis 10%, wahrend er bei 
Cuite vollstandig, also 23 bis 30% ist. Nach dem gleichen Verfasser1) sollen auch 
bei Cuiteseiden im eigentlichen Abkochbade nur 15 bis 20% Bast gelost werden, 
wahrend etwa 10% auf der Faser zurUckbleiben und erst im Repassierbad voll­
standig gelost werden, eine Angabe, die mit den Beobachtungen in der Praxis 
nicht in Einklang zu bringen ist. Die diese Angabe stiitzende Mi-Cuite­
Farbung hat vor lang en Jahren einmal eine kurze Rolle gespielt. 

In friiheren Zeiten nahm man das Abkochen der Seiden in der Weise vor, 
daB die Seidenmasten, angeblich zur Schonung des Seidenfadens, in durch­
llissige Si:i.cke 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. AlB Abkochfliissigkeit bedient man sich einer wasserigen (vom Ge­
wicht der Seide berechnet) etwa 20- bis 50proz. Auflosung von einwandfreier 
Seife. Friiher benutzte man allgemein die weiBe Marseiller Seife, wahrend 
man heute durchweg die griine Bari- oder Sulfurolseife verwendet. Vielfach 
findet man auch die Verwendung billigerer, selbst hergestellter Oleinseife, 
doch ist hierbei zu bemerken, daB die Olivenolseife den Griff der Seide wesent­
lich giinstiger beeinfluBt als jede andere Fettseife. 

Das Abkochen auf der Barke wird durchweg bei gelbbastiger Italienerseide 
vorgezogen, weil dieselbe eine sehr dickfliissige Bastlauge liefert, welche aus 
diasem 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 Schappaseiden sowie hartgezwirnte Seiden, 
die vorher unter Verwendung von Soda eingeweicht worde.~._~Ilg!.- Selbstver~ 

----~.~------ ,,~-.- -, -~ -'-'--'-
1) Ganswindt: Textilber.1922. S.244. 
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standlich 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 erwahnt, mit den obigen Ausnahmen. 

1. Das Abkochen auf der Barke. Zum Abkochen auf der Barke stellt 
man sich zuerst das Seifenbad her, in dem man 25 bis 40% neutraler, griiner 
Olivenolseife, vom Gewicht der Seide gerechnet, in kalkfreiel!! Wasser heiB 
auflost. Die Seifenlosring muB vollstandig klar sein, etwa vorhandene Triib­
stoffe werden durch langeres Kochenlassen der Seifenlosung mit dem sich hierbei 
bildenden Schaum an die Oberflache gebracht und durch sorgfaltiges AbschOpfen 
entfernt. Dieses Entfernen der Triibstoffe wird erleichtert, wenn man dem 
Abkochbade geringe Mengen Monopolseife zufiigt, deren Schaum ein gutes Ein­
hiillungsvermogen besitzt. O. H. Lo b er gl) empfiehlt beim Abkochen von Seiden, 
wo kein weiches Wasser zur Verfiigung steht, dem Abkochbad A virol k. M. 
extra zuzusetzen, da hierdurch die Abscheidung von Kalksalzen vermieden wird. 
Das vielfach jibliche Klaren des Seifenbades miL Soda~.gflUlll,bedingt 
p~erwerfen, Jails der Sodageh~JJt~£!:I:t ~~~~.~1:>El!glttJ.ig1! ~W_.9{'!§Lfl~r~ILL.~~UIlg, 
Q~.!J3eif~nleim~~~-,-B~_tt~L,!,!!~s~!t __ <?<!~r __ Schappe,. z-.;tges~t2!t. :w:~r<!.~~ soil .. Grund­
bedingung fiir eine gute Beschaffenheit des Abkochbades ist natiirlich, daB 
einwandfreie Seife und einwandfreies Wasser verwandt wird 2). In dieserBe­
ziehung muB unbedingte Sorgfalt anempfohlen werden, da schon dmch das 
Abkochen sowohl Glanz als auch Griff der Seide nicht unwesentlich beeinfluBt 
werden, weil trotz guten Reinigens der Seidenfaden vom Abkochbad sehr viel 
zuriickhiilt 3 ). 

1st das Abkochbad unter Innehaltung der erwahnten VorsichtsmaBregeln 
fertiggestellt, geht man in dasselbe mit der auf Stocken befindlichen Seide. 
Man laBt die Seidenmasten sich freiwillig benetzen und in der heiBen Seifen­
losung untersinken und schiebt jetzt die aufgestellte Seide langsam eine halbe 
Stunde. Hiernach wird umgezogen, um auch die noch unbenetzten Half ten 
der Seidenmasten abkochen zu konnen. !>.~~pkQQ4.p~(:LS.9.1tJlkh_t _ walle.D-,,,JJ1l1 
d.ia..Seidenfaden nicht zu verwirren, nach _~derSlLAnI?iQht.,_ um._zJJ_ye_r:z:gfli@JJ., 
Q.1~JLqg.rJ.1lt:d>.§j;off des gelben Bastes nicht auf den Seide:gfa.d,fln zieht.. Sobald 
umgezogen ist, "Wird -die Seide' aUfgeworlen-bzw":- an einem dazu eingerichteten 
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 Halfte, eine halbe Stunde ruhig geschoben und dann 
einmal umgezogen. Man iiberzeugt sich, ob jetzt der Bast tatsachlich 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 
Seifenlosung in die Barke zurUcktropfen 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 laBt 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) La berg: Mell. T. B. 1927, S.805. 
2) Heermann: Farbereichemische Untersuchungen; Ley: Die neuzeitliche Seiden­

farberei. 
3) Ley: Beitrag zur Zinnphasphaterschwerung. Chem.-Zg.1921, S.645. 
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geschoben. Die Bezeichnung Repassierbad riihrt von friiheren Zeiten her, 
in denen man das Entbasten der Seiden als einen aus zwei Vorgangen bestehen­
den annahm. 

1. Die Decreusage, das eigentliche Abkochen, wobei der Seidenbast er­
weicht und zum Teil gelost wird. 

2. Die Repassage, wobei der erweichte Leim vollstandig entfernt wird. 
Zu bemerken ist noch, daB dieses Repassieren durchweg ublich 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 Ge br~ Schmid, Basel. Vorderansicht. 

Betrieben ist das Repassieren aber auch bei weiBbastigen Seiden ublich. 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 
Patente1) geschutzt sind. Der Gedanke, die Seide in Schaum abzukochen, soll 
nach Angaben von Zschokke bereits fruher bei der Firma Gilet, Lyon, in 
die Praxis umgesetzt worden sein. Ein rationelles Arbeiten in dieser Richtung 
ist jedenfalls erst durch die Schmidschen Apparate ermoglicht 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 solI. 

Der Schaumabkochapparat besteht aus einem rechteckigen, etwa 3 bis 5 m 
langen, etwa 1% m hohen und 1 m breiten Kasten aus Holz oder Metall. Am 
Boden innerhalb des Kastens befinden sich mehrere Schlangenrohren zur in­
direkten Dampfheizung. An den beiden Langsseiten des Apparates befinden 
sich in einer Hohe von etwa 1,2 m oberhalb der Dampfschlange Klammern, 

1) D.R.P. 179229 (1904). 
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welche zur Aufnahme der fUr den betreffenden Apparat berechneten Haspeln, 
meistens 30 bis 50 Stiick, dienen. 

Durch Zahnradiibertragung konnen die Klammern in eine kreisende Be­
wegung gesetzt werden, wodurch die Haspeln veranlaBt werden, sich ebenso 
um ihre Achse zu drehen. Bei den 
neuzeitlichen Apparaten sind die 
Haspeln mit den Klammern der 
Riickseite fest verbunden und 
lassen sich leicht mittels eines Ge­
lenkes schrag in die Hohe richten. 
Hierdurch wird es ermoglicht, die 
Seidenmasten leicht und direkt im 
Apparat auf die Haspeln zuhangen, 
wahrend man bei den friiheren 
Apparaten die Haspeln vollstandig 
aus dem Apparat herausnehmen, 
die Seiden auBerhalb aufhangen 
und dann die Haspeln wieder· in 
den Apparat hineinhangen muBte. 
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. Seitenansicht. 

aber wegen des geringeren Ge-
wichts aus Metalldrahten hergestellt. Als Metallkommt Kupfer bzw. Messing oder 
neuerdings meistens Aluminium zur Anwendung. Vielfach findet man auch 
oberhalb der Haspeln Waschrohren, 
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 auBen eine Rinne angebracht, 
in der die beim Schaum leicht iiber­
tretende Seifen16sung aufgefangen wird 
und durch entsprechend angebrachte 
Offnungen wieder in den Apparat zu­
riicklauft. 

Uber dem Apparat ist in geniigender 
Hohe, um das Arbeiten zu erleichtern, 
ein kaminartiger Abzug angebracht, der 
die beim Schaumen auftretenden Dampfe 
fortleitet. NaturgemaB darf das Innere 
dieses Abzuges keine schadlichen Metall­
teile aufweisen und ist entweder aus 
Holz herzustellen oder mit Stramin aus­

- -0 

Abb. 160. Schaumabkochapparat. 
Querschnitt. 

zukleiden. Zuriicktropfendes Kondenswasser, welches z. B. Eisenrost mit sich 
fiihrt, kann zu iiblen Zerstorungen der Seide AnlaB 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 tiber dem 
Boden befindet. Jedenfalls diirfen die auf die Haspeln aufgehangten Seiden 
nicht den Spiegel der Fltissigkeit beriihren, sondern mtissen frei in der Luft 
schweben. 

Dem Wasser ist beim Schaumabkocher eine um so groBere Aufmerksamkeit 
zu schenken, als beim Schaumen unlOsliche Bestandteile, Kalk- oder Eisen­
seifen, die an die Oberflache befordert werden, beim Sinken des Schaumes sich 
auf die Oberflache der Seide setzen,durch den heWen Dampf festgebrannt 
werden und jedenfalls nicht leicht zu entfernen sind. Man vermeide also nach 
Moglichkeit die Bildung von Kalk- und Eisenseifen, sowie ahnlichen Trtib­
stoffen, und versaume nie, den Apparat von Zeit zu Zeit in dieser Richtung zu 
priifen, um ihn gegebenenfalls reinigen zu konnen. 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 
ablost und zu Schwierigkeiten AnlaB gibt. Derartige Vorrichtungen sollten 
daher standig tiberwacht werden. 

In dem Wasser wird nun die zum Abkochen benotigte Seife, namlich 80 bis 
100 % vom Gewicht der Seide, gelost, sodann werden die Haspeln mit der Seide 
beschickt. Durchweg wird fiir den einzelnen Haspel 1 kg Seide berechnet. Die 
Masten werden auf dem Haspel gleichmaBig verteilt, jedoch an den Enden des 
Haspels etwas zusammengeschoben, damit Beschadigungen der Seide vermieden 
werden, sei es durch Scheuern an der Barkenwandung, sei es durch Hangen­
bleiben einzelner Faden an den Klammern. 

1st die Seide in den Apparat gebracht, so wird die Seifenlosung durch lang­
sames Anheizen mit Dampf zum Schaumen gebracht. Der Schaum solI all­
mahlich steigen, nicht etwa sogleich in lebhaftes Wallen geraten, weil dadurch 
die Seidenmasten verwirrt wiirden. Nach den diesbeztiglichen Beobachtungen 
der Erfinder bleibt der einzelne Seidenmasten, der sich inzwischen voll Feuchtig­
keit gesogen hat, ruhig in seiner Lage hangen 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 
tiber den mit der Seide beschickten Haspel steigen und regelt. den Dampf so, 
daB der Schaum sich moglichst in gleicher Hohe halt. 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
maBige Einwirkung des Schaumes auf die Seidenmasten zu erzielen. Durch 
das Drehen der Haspeln werden die Strange zu dem Zweck langsam fortbewegt, 
um von den Stellen des Seidenmastes, welche oben auf dem Haspelliegen, eben­
falls den Bast abzulOsen, wie solches von den Langsseiten des Stranges bereits 
geschehen ist. Dieses fiinfmalige Drehen wird noch zweimal wahrend der Ab­
kochdauer in gleichen Zeitabschnitten wiederholt, so daB 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 tiberzeugen, ob die Entbastung gentigend ist. Der erfahrene Praktiker 
merkt bereits am Griff und Aussehen, ob dieses der Fall ist. 1st das Ziel erreicht, 
laBt man den Schaum sinken und die Seide abktihlen. 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 enthitlt, bei 
einer Temperatur von 70 0 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 zugefiihrt wird. Vielfach wird die Seide nach dem Repas­
sieren noch ein- oder zweimal mit Weichwasser behandelt, um noch die letzten 
Seifenanteile zu entfernen. 

Die Vorzuge der Schaumentbastung - Zeitersparnis, Seifenersparnis und 
Schonung der Seide - sind derart in die Augen fallend, daB sich diese Arbeits­
weise in den modernen Seidenfarbereien immer mehr eingebiirgert hat. Die 
Befiirchtung einer Verwirrung der Seidenfaden durch den aufsteigenden Seifen­
schaum hat sich als durchaus irrig erwiesen, die Seide hangt vermoge ihrer 
eigenen Schwere voHkommen unbeweglich im Schaum, und die auf- und ab­
steigenden Schaumperlen gleiten an den Strangen hin und her, ohne ihn aus 
seiner Lage zu bringen. Die diesbezuglichen Versuche, welche von der Firma 
Gebr. Schmid, Basel, durchgefiihrt wurden, sind voHauf durch Versuche 
der Societa Anonyma Cooperativa per Ie Staggionatura classagio 
delle seta zu Mailand, bestatigt worden. 1m AnschluB hieran sei der groB­
zugigen Arbeiten der Herren Dr. Colombo, Baroni und der Leiter der oben 
genanntenAnstalt, der Herren Direktor Corti undProfessorGianoli gedachtl). 

Es wurden folgende Feststellungen gemacht (auszugsweise wiedergegeben): 
1. Bezuglich Zeitersparnis wurde festgestellt, daB eine im Schaum behandelte 

Seide bedeutend eher voHstandig abgekocht ist, als nach anderen Verfahren, 
namlich: 
Entbastung mit Schaum. . . . . . . . . . . . " 15 Min. 25,98 % Bastverlust 
Entbastung mit Seifenlosung bis 97 bis 98° C . . .. 15" 22,89 % 
Entbastung mit kochender Seifenlosung 2mal ]/2 Std. 60" 25,37% 

2. Die Rohe des Bastverlustes ist bei der Schaumabkochung scheinbar ge­
ringer, dies erklart sich jedoch dadurch, daB die im Schaum abgekochte Seide 
mehr Seife zuruckhalt, 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% 
17,10% 21,21 % 
17,68% 20,86% 

3. Die dynamometrischen Eigenschaften der Seide werden durch die Schaum­
abkochung nicht wesentlich beeinfluBt und wurden folgende Werte festgestellt. 

Titer Dehnbarkeit Festigkeit Festigk. pro Den. 
Schaumverfahren. 19,9 147,9 84,14 4,22 
Altes Verfahren . . 20,74 142,0 88,80 4,28 

4. Was die auBere 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 aHem aber 
der Unterschied im Gefiige des einzelnen Seidenfadens, wie er auf der unten­
stehenden Abbildung zutage tritt. 

Ebenso ergab sich, daB die durch Sprengung der Urfasern veranlaBten 
Flaumstellen bei manchen Seiden (Lause) bei dem Schaumentbasten ganz er­
heblich zuruckgingen. Eine Zahlung der "Lause" auf einer Strecke von 1000 m 
ergab folgende Zahlen: 

Nach dem alten Verfahren entbastet . . . . . 1010 
Schaumverfahren entbastet . . .. 60 

Auch die Windbarkeit der Seiden, namentlich der Gregen, ist nach der Schaum­
abkochung eine wesentlich bessere. 

1) Bollettino di Sericoltura 1901, S.559; Jahresbericht der Societa Chimica, S.240. 
Mailand 1902. 
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Man ersieht aus diesen Ausfiihrungen, daB 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 
Farbbadern zum Farben der Seide gebraucht wird. Sie hat noch durch kein 
irgendwie ahnlich zusammengesetztes Kunstprodukt ersetzt werden konnen. 

;' 

Abb. 161. Seidenfaden. a) in Schaum abgekocht, b) auf Barke abgekocht. 

Das Seifenbad vom Schaumabkocher wird dagegen Ofter zum Entbasten ver­
wandt, durchweg drei- bis sechsmal, allerdings muB 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 Farben verwandt werden kann, anderenteils aber nicht in dem MaBe 
giinstig den FarbeprozeB unterstiitzt, als dieses bei der auf der Barke erzielten 
Bastlauge der Fall ist. Die Bastlauge wird durchweg in Vorratsbehaltern auf­
gefangen, wobei aber zu beachten ist, daB die Haltbarkeit der Lauge, nament­
lich in der warmeren Jahreszeit, eine begrenzte ist. Es sollte also niemals 
mehr Seide abgekocht werden, als eine einwandfreie Weiterverarbeitung der 
abgekochten Seide und der Bastlauge zulaBt. 

Die Bastlauge wird, wie erwahnt, in der Seidenfarbereipraxis als unentebhr­
licher Bestandteil der Farbbader geschatzt, weil erfahrungsgemiW die Bast­
seife ein ausgesprochenes Egalisierungsvermogen beim Farben der Seide zeigt. 
Dieses wird allerdings von anderer Seite bestritten 1) und ausgefiihrt, daB Far­
bungen ohne Bastseife kriiftiger, feuriger und reiner ausfielen, immerhin aber 
trifft dieses in der Praxis nach den Erfahrungen des Verfassers bei einer recht 
erheblichen Anzahl von Fiirbungen nicht zu. Allerdings haben die Farbmethoden 
mit gebrochenem Bastseifenbad den Nachteil, daB sie meistens nicht als stehende 
Bader verwandt werden konnen, was bei Badern 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 Farben 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) Ganswind t: Textilber. 1922, S.244. 
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Nach Silbermann1) stellt man einen guten Bastseifenersatz in der Weise 
her, daB man 1 kg Marseiller Seife in 40 I Wasser, andererseits 250 bis 300 g 
Leim in 10 I Wasser lost, beide Losungen mischt, zum Kochen bringt und 
portionsweise unter Umriihren 130 bis 150 cm Olivenol zusetzt. 

Bei BastseifeniiberschuB wird derselbe zur Wiedergewinnung der Fett­
sauren verarbeitet. Die iiblichen Verfahren sind Zusatz von Kalkmilch und 
Zersetzung der gebildeten Kalkseifen mit Salzsaure. 

Drevon empfiehlt eine direkte Zersetzung der Bastseife mit Salzsaure. 
Nach Gianoli ist eine Uberfiihrung in Eisenseife durch Zusatz von Eisen­

vitriol und Zersetzen der Eisenseife mit Schwefelsaure zweckmaBiger. 
Taylor 2) gewinnt durchEinwirkenlassen vonChlorgas die Fettsaure zuriick. 
Das namentlich in GroBbetrieben vielfach iibliche Abkochen der Seide auf 

Vorrat, meistens zu dem Zwecke, um genligend Bastlauge zu erhalten, ist durch­
aus verwerflich und gefahrlich. LaBt es sich nicht umgehen, so sollte jedenfalls 
die abgekochte Seide abgesauert und getrocknet werden. 

Nach einerNotiz in der Farberzeitung 3 ) wird dieses allerdings nicht fiir 
notig gehalten, sobald nur der Pinke geniigend Saure zugesetzt war. Anderer­
seits steht demgegeniiber der Ubelstand des Abscheidens der Fettsaure. Die 
Angabe, daB nicht abgesauert zu werden braucht, diirfte jedenfalls nicht all­
gemein berechtigt sein. 

Seide, welche naB, wenn auch ausgeschleudert, liegen bleibt, kann sowohl 
durch Bakterien und Schimmelpilzwucherungen als auch durch Selbsterhitzung 
vollstandig zerst6rt werden. Reyes & Rolden4) 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 wachs en 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 konnte 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 
Rolzern, auch trotz Bespannung derselben mit Stoff, Substanzen herausgelost 
werden, durch welche die Seiden angefarbt werden. Uberreste von Sellen, welche 
noch in der Seide vorhanden sind, zersetzen sich leicht unter Bildung von freien 
Fettsauren. Die Einwirkung der freien Fettsauren auf die Seide ist aber stets 
gefahrlich. 

Es hat selbstverstandlich nicht an Versuchen gefehlt, das Entbasten der 
Seiden, einen an und ffir 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 Societe 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 Salzsaure von 18 0 Be eingetaucht und dann gewaschen werden. 
Da die Seiden sich bei dieser Behandlungsweise stark zusammenziehen, muB 
die Arbeit in Spezialapparaten vorgenommen werden, um diesen Ubelstand zu 
vermeiden. 

1) Silbermann: Bd.2, S.252. 
3) Farber-Zg. 1915, S. 16. 

2) Taylor: Engl.Pat. 6331 (1885). 
4) J. Soc. Chern. 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 Seifenlosungen, dampfen unter Druck und erzielen so eine schnelle 
Erweichung des Bastes. 

Nach Hahn 2) soli 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, 
BaseI3 ), die Verwendung von Spinnrestkokons oder Chrysaliden geschiitzt. 
Dieselben werden entweder der Seife zugesetzt oder die Seife wird nach D.R.P. 
324878 (1916) iiberhaupt vollstandig durch einen Auszug der Chrysaliden mit 
Soda ersetzt. 

Der gleichen Firma ist durch D.R.P. 300515 (1916) die Verwendung von 
menschlichen oder tierischen Abgangen, Urin und Fakalien, mit oder ohne Zusatz 
von Alkalien zur Erzeugung von Schaum geschiitzt. Zum gleichen Zwecke 
Mnnen nach D.R.P. 301912 (1916) der Gebr. Schmid, Basel, Sagemehl 
oder Spane von Nadelholzern und Blatter von bestimmten Laubbaumen mit 
oder ohne Alkalizusatz verwandt werden. 

Zum Erzeugen von Schaum, der zur Seidenentbastung verwandt werden 
soli, bedient man sich nach dem D.R.P. 295944 (1915) der Firma Farberei 
und Appreturgesellschaft vorm. A. Clavel u. F. Lindenmeyer in Basel 
einer Vorrichtung, die den Schaum durch Austretenlassen geeigneter Gase oder 
Dampfe aus porosem Material, welches sich am Boden des EntbastungsgefaBes 
befindet, hervorruft. 

Ein weiteres Verfahren zum Entbasten der Seide im Schaum ist Chr. Ris 
durch Franz. Patent 464969 und D.R.P. 275286 geschiitzt. Es wird das Ent­
basten im geschlossenen GefaB unter vermindertem Druck vorgenommen. Die 
hierdurch bedingte niedrige Temperatur von 95 0 C soli fiir die Seidenfaser sehr 
von Vorteil sein. 

Nach dem Verfahren von G. Bonwitt und O. Goldschmidt 4) behandelt 
man die Seide mit neutralen oder schwach alkalischen Losungen von Super­
oxyden, denen gelatinierende Korper zugesetzt werden, und erspart so die Seife· 
vollstandig. 

Goldschmidt behandelt nach dem D.R.P. 339010 (1916) die Seide ent­
weder vor oder wahrend des Abkochens mit Superoxyden, indem er z. B. die. 
Rohseide mit einer 0,2 proz. Losung eines Superoxydes benetzt und in einer 
gleichprozentigen Seifenlosung abkocht. 

Ein Mittel zum Degummieren stellt E. GipS 5) durch Hydrolyse von See­
oder Meeresalgen mit Sauren und anschlieBender Neutralisation der Spaltungs­
produkte mit Alkalien her. Die so erzielten Produkte sollen ein gutes Netz­
und Schaumvermogen besitzen. 

L. Elkan Erben 6) empfehlen zur Seidenentbastung Losungen der Lignin­
saure mit oder ohne Seife. 

Als eine weitere Art der Seidenentbastung wird die Behandlung mit Natron-
lauge unter Zusatz von Protectol Agfa 7) empfohlen. Man arbeitet mit 1 bis 

1) Buschhiiter, W. und M. Voigt: D.R.P.291159 und 300859. 
2) Hahn: D.R.P.298265 und 299387. 
3) Schmid, Gebr., Basel: D.R.P.289455 (1915). 
4) Bonwitt, G. und O. Goldschmidt: D.R.P.335777 (1916). 
5) Gips E.: D.R.P.328631 (1918). 
6) Elkan, L., Erben: D.R.P.305920. 7) TextiIber.1921, S.292. 
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1 Yz proz. Be starker Natronlauge, der man zum Schutz der Faser 9 bis 12 g 
Protectol Agfa I zusetzt. Die Temperatur wird vorteilhaft bei 30 bis 40 0 C 
gehalten. Das Verfahren bietet den V orteil, daB an Seife, Dampf und Zeit ge­
spart wird. 

Die Verwendung der Natronlauge als Entbastungsmittel war ubrigens schon 
frillier Gegenstand mehrerer Patente der Badischen Anilin u. Sodafabrik. 
Nach dem D.R.P. 110633 der Badischen Anilin- u. Sodafabrik1) wird das 
Entbasten durch Verwendung von Natronlauge bewirkt, und zwar unter Beigabe 
von Glykose als Schutzmittel flir die Seiden. 

Das D.R.P. 117249 der Badischen Anilin- u. Sodafabrik 2) betrifft 
den gleichen Gegenstand, nur wird die Glykose durch Glyzerin ersetzt. Beide 
Patente sind speziell fiir das Abkochen von Halbseiden berechnet. 

Spiiter ist die Verwendung von Sulforicinat an Stelle des Glyzerins und Gly­
kose der Badischen Anilin- u. Sodafabrik geschutzt worden 3). 

Fiir die gleichen Zwecke wurde an Stelle der Atzlauge die Verwendung von 
Schwefelnatrium der Badischen Anilin- u. Sodafabrik durch D.R.P. 
130455 4 ) patentiert. 

Ein eigenartiges Verfahren zum Entbasten der Seide ist dasjenige von 
R. Blum u. M. Buchner5). Hiernach soll die Rohseide mit anorganischen 
Kolloiden in Gelform behandelt werden, es solI sich dann die Serizinschicht 
leicht entfernen lassen. 

Zum SchluB ist noch das neue Entbastungsmittel Degomma von Rohm 
u. Haas, Darmstadt, ein Pankreatinpriiparat, zu erwiihnen. . 

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 40 0 C einige Zeitlang behandelt und dann kurz auf 
90 bis 100 0 C erhitzt. Oder umgekehrt werden die Seiden erst in einem Seifen­
bad von 90 bis 100 0 C erhitzt, dann bis unter 40 0 C abgekuhlt und nun erst 
der Einwirkung der Enzymlosung ausgesetzt. Das Erhitzen vor oder nach der 
Pankreatinbehandlung kann auch im Wasserdampfstrom erfolgen. 

Der Wert dieses Verfahrens war AnlaB einer Kontroverse zwischen F. Rie­
senfeld6) und Rohm u. Haas7), weil ersterer die Ansicht vertrat, daB man mit 
Soda oder verdunnter 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, Zurich, wird dem 
Pankreatinbad Seife und Chlorkohlenwasserstoff beigegeben. Dieser gestattet, 
das Bad auf hohere Temperaturen, bis 80 0 C, zu erhitzen und die Pankreatin­
behandlung abzukurzen, ohne deren Wirkung zu beeintriichtigen. 

Bei der groBen Bedeutung, welche die Pankreatinpriiparate in der Leder­
industrie erzielt haben, diirfte eine Verwendung derselben zum Entbasten von 
Seidenabfiillen 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 groBer 
Bedeutung der Vorgang des Entbastens flir die Veredlungsindustrie der Seide 
ist, man konnte allerdings besser sagen, wiihrend der letzten Jahrzehnte gewesen 
ist, wo die Mode die gliinzenden Seiden bevorzugte. Die Ecru- oder Souple­
fiirbungen, 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, S.207. 
5) Blum, R. u. M. Buchner: D.R.P.296609 (1910). 
6) Lehne Farber-Zg. 1919, S. 15. 7) Lehne Farber-Zg. 1919,S. 81. 
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iiber £riiher ganz erheblich zuriickgedrangt - wenigstens in Deutschland, 
wahrend in den siidlichen Landern, wie Spanien, Italien und Balkan, die Seide 
in der Souple- oder Ecruausriistung noch fUr manche Artikel, wie Tiicher und 
Schals, sehr bevorzugt wird. 

II. Das Erschweren der Seide. 
1st die Rohseide abgekocht, dann kann sie ge£arbt werden. Dies geschieht aber 

heutzutage nur in seltenen Fallen, und zwar da, wo es sich z. B. um sehr hoch­
wertige Ware oder um solche handelt, welche den Einfliissen der Atmospharilien 
ausgesetzt werden (Schirmstoffe). Auch in Fallen, wo die Anwesenheit von 
Metallsalzen schadlich ist, wie bei Isolierungen, wird die Seide ge£arbt, ohne 
sie zu erschweren. 

In der groBeren Mehrzahl der Falle wird die Seide jedoch erschwert oder -
wie der £achtechnische Ausdruck lautet - c h a r g i e r t, und zwar sowohl als 
Strangseide wie als Stiick in Gewebe£orm, sowohl vollstandig entbastet, cuite, 
als auchhalbentbastet, mi-cuite, wie sehr schwach entbastet, ecruoder soup]e. 

Unter dem Ersch weren 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. 1m Gegensatz hierzu ist man berechtigt, von einer Beschwerung 
zu sprechen, sob aId die BeschwerungsstoHe nur mechanisch auf der Faser sitzen 
(Appretur) oder die Faser nur durchdringen und leicht wieder auszillaugen sind 
(Impragnierung). Mithin stellt die Appretur einer Seide, z. B. bei Liimineux­
bandern, oder die Impragnierung 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 
Fiillvermogen im Gewebe, sodann aber auch einen erhohten Glanz erhalt. 

Wie bereits am Anfang dieses Abschnittes ausgefUhrt wurde, ist das Er~ 
schweren der Seide ein alter Brauch, der sich darauf griindete, daB gewisse 
Farbungen durch eine Vor- und Nachbehandlung mit Metallsalzen oder Gerb­
stoHen eine groBere Echtheit und besseres und glanzenderes Aussehen annahmen. 
DaB diese Vorziige bedingt wurden einerseits durch die chemische Verwandt­
schaft der Seidenfaser zu Metalloxyden und Gerbstoffen, andererseits durch die 
aus dieser Verwandtscha£t sich ergebende Volumenvermehrung, wurde erst 
verhaltnismaBig spat erkannt. Das Erschweren als wesentlicher Zweig der 
Seidenfarbung, £iihrte sich erst in der letzten Hal£te des 19. Jahrhunderts ein. 
Und zwar waren es zuerst die GerbstoHe, die als Erschwerungsmittel verwandt 
wurden. 

Das auch noch heute iibliche Gerbstofferschweren, die Vegetal-Gallus­
oder Sumacherschwerung, idt ein Zwischending zwischen Erschweren und 
Beschweren. Die GerbstoHe treten zum Teil mit der Seidensubstanz in chemi­
sche Verbindung, zum Teil impragniert sich die Faser damit. Deshalb vermeidet 
man nach der Herstellung der GerbstoHerschwerungen jegliches iiber£liissige 
Waschen. Der Vorteil dieser Erschwerung gegeniiber dem Erschweren mit 
Metallsalzen liegt in der Schonung der Seidenfaser, weil die Verwandtscha£t der 
Seidenfaser zum GerbstoH nur eine begrenzte, mithin die Volumen- und Ge­
wichtsvermehrung eine nicht sehr groBe ist. Ein Nachteil dieser Erschwerung 
ist die Einwirkung auf den Farbton der Seide, da die Gerbstoffextrakte, auch 
trotz etwa versuchter Bleichung, gelb bis braun ge£arbt sind und daher helle 
Farbungen der Seide nicht zulassen. 
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Dieser Ubelstand war auch hauptsachlich 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 groBeren Erfolge damit erzielte, 
weil die Erschwerung nur sehr gering war, wenn auch eine VolumenvergroBerung 
erfolgte. Es wurde aber vollstandig in den Hintergrund gedrangt durch die im 
Jahre 1870 aufkommende Zinnerschwerung in einer Form, die als Grund­
lage fiir das moderne Erschweren mit Zinnchlorid anzusehen ist. Bereits friiher 
hatte man Zinnsalz in der Seidenfarberei verwandt, jedoch mehr als Beize fiir 
Echtfarbungen, so Cornelius Dre b bel 1630 bei der Cochenille- Scharlach­
F§,rberei, oder in Form von Zinnsalzzusatz fiir Gerbstoffbader in der Schwarz­
farbereP ). 

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
iiber J. Vignet berichtet 2). 

Als Ausgangsmaterial fUr die Zinnerschwerung bediente man sich zuerst 
des Pinksalzes, einer Doppelverbindung des Chlorzinns mit Chlorammonium 
von der chemischen Zusammensetzung SnCI 4· 2 NH4 CI, etwas spater jedoch 
des reinen Chlorzinns. Die Seide wurde in eine wasserige Auflosung 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 erhoht. Die mit der Ge­
wichtserhohung Hand in Hand gehende VolumenvergroBerung iibertraf alles 
bisher mittels Gerbstofferschwerung Erzielte. Aber sehr bald erkannte man, 
daB die bei dem WaschprozeB frei werdende Salzsaure den Seidenfaden mehr 
oder minder zerstort, und sah sich hierdurch genotigt, diese Saure durch eine 
Nachbehandlung mit Alkali in Form einer Soda- oder Seifenlosung abzustumpfen. 
Aber auch trotz dieser Behandlung blieben Schaden nicht aus, bis man dazu 
iiberging, nicht nur die Saure abzustumpfen, sondern auch das abgeschiedene 
Zinnhydroxyd in eine neue, der Faser gegeniiber indifferente Verbindung iiber­
zufiihren, 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 Fortschrittinder Seidenerschwerungwurdein den achtziger J ahren 
des 19. Jahrhunderts durch die Einfiihrung des phosphorsauren Natrons an Stelle 
der Sodanachbehandlung erzielt. Es gelang nicht nur, die Saure 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 3). 

1) Gnehm u. Diirsteler: Farber-Zg. 1906, S.217. 
2) Vignet: Des charges couleurs Conference fait a l'ecole municipal de tissage et de 

broderie de Lyon, 1906. 
3) Sisley: Chem.-Zg.1911, S.68. 
Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 11 
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Trotzdem wurde das Verfahren nicht allgemein eingefuhrt, weil, je nach der 
Wasserbeschaffenheit des Betriebes, teilweise glanzlose Seiden bzw. Farbungen 
resultierten. 

Diese Schwierigkeiten wurden jedoch mit einem Schlage behoben durch die 
die im Jahre 1893 von N euha us gemachte Entdeckung, daB die Zinnphosphat­
erschwerung imstande war, sehr erhebliche Mengen Wasserglas zu binden, wo­
durch die Volumen- und Gewichtsvermehrung in einer Weise vergroBert wurde, 
wie solche bisher noch nie beobachtetworden war. Die Zinnphosphatsilikat­
ersch we rung wurde von N euha us 1893 zum Gegenstand eines Patentes ge­
macht1). Nach Sisley2) solI 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 naturlicher Seide zu ersparen, d~J3 
es von diesem Zeitpunkte an moglich war, die fertigen Seidenstoffe in bedeutend 
billigeren Qualitaten auf den Markt zu bringen, als man jemals fur moglich 
gehalten hatte. Man verfiel in Ubertreibungen und erhohte die Erschwerungen 
bis zur auBersten Grenze, 120 bis 140%, muBte aber dafUr sehr schnell Lehrgeld 
zahlen, da derart hoch erschwerte Seiden naturlich nur eine sehr geringe Halt­
barkeit aufwiesen. 

Durch die gesammelten Erfahrungen und durch die entsprechend den Zeit­
verhaltnissen sich mehr und mehr entwickelnde und zusammenschlieBende 
Seidenfarbereiindustrie -w-urde jedoch bald zu Festlegungen von Grenzwerten 
geschritten. Auch noch heute ist das Neuhaussche Verfahren das fUr die 
Couleurfarberei allein maBgebende Verfahren geblieben, wahrend das ursprung­
liche Lyoner Verfahren ohne die anschlieBende Wasserglasbehandlung noch 
heute die in der Schwarzfarberei ubliche 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 N e u h a u s­
schen Verfahrens hat aber bis heute noch nicht stattgefunden. 

Bei den Erschwerungsmethoden muB 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 Farbevorgang ineinander. Hierzu kommen 
dann noch einige Sondererschwerungsverfahren. Es werden zweckmaBig zuerst 
das Zinnphosphatverfahren, darauf das Zinnphosphatsilikatverfahren fur Couleur­
seiden, dann das Zinnphosphatcatechu- oder -Hamatinverfahren fur 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

sachlichsten Rohstoffe 1. das Zinnchloridbad oder die Pinke, 2. das Wasser, 3. das 
Natriumphosphatbad. Wenn im folgenden uber die Anforderungen, die man an 
diese Rohstoffe stellen muB, berichtet wird, so solI hier jedoch auf Untersuchungs­
methoden nicht eingegangen werden 3). 

1) Neuhaus, H. J. Nachf.: D.R.P. 75896 v. 25.1.1893, 
2) Sisley: Chem.-Zg. 1911, S. 68. 
3) VgI. Heermann: Farbereichemische Untersuchungen; Ley: Neuzeitliche Seiden­

farberei. 
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a) Cblorzinnbii.der. Das Chlorzinn, SnCl4 + 5 H 20, 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 fliissige 
Cblorzinn, etwa 50 % metallisches Zinn enthaltend, unter besonderen Vorsichts­
maBregeln 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 21 proz. Schwerbeize bezogen. Die 
Schwerbeize wird mit Wasser so weit verdiinnt, bis eine Zinnlosung erzielt wird, 
die entweder 25 bis 30 Be spindelt und 11 bis 16% metallisches Zinn enthalt, 
die starke oder dicke Pinke, oder die 16 bis 24 Be spindelt und 6 bis 10% 
metallisches Zinn enthalt, die schwache oder d iinne Pinke. Da die Zinnchlorid­
losungen leicht unter Abscheidung von Zinnhydroxyd dissoziieren, miissen sie 
mit entsprechenden. Mengen Salzsaure versetzt werden. 

Die so gebrauchsfertig hergestellten Pinken miissen beziiglich auBerer Be­
schaffenheit und chemischer Zusammensetzung den nachstehenden Anforderungen 
entsprechen. . 

Die Pinken sollen farblos bis hellgelb und voUstandig kl!i'r 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 zulassig ist. Der Eisengehalt kann sich bei hellfarbigen Seiden 
unter Umstanden insofern iibel 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 Blaufarbung der Pinken, fein verteiltes Berliner­
blau. Es handelt sich dann um Pinken, herriihrend von Schwarzseiden, mit 
denen iiber einen Grund von Berlinerblau gepinkt worden ist. Es verstehtsich 
wohl von selbst, daB eine derart gefarbte Pinke fiir Couleurseiden unverwend­
bar ist. Rotfarbung der Pinkbader ist auf die Gegenwart von Schmierolen 
zuriickzufiihren. 

Unangenehmer als die Farbung konnen sich aber Triibungen der Pinken be­
merkbar Machen. Die wohl am haufigsten in den Pinken auftretende Triibung 
ist auf die Abscheidung von Gips zuriickzufiihren. Derselbe stammt entweder 
aus dem Wasser, mit dem die Seide gewaschen wird, oder aus der Saure, mit 
welcher die Seide abgesauert wird, oder in sehr vielen Fallen aus dem Natrium­
phosphat. Der Gips scheidet sich beim ruhigen Stehen der Pinke in Form 
eines feinen Kristallmehles oder flimmernder Kristallnadeln abo Aile Triibungen 
der Pinke werden von der Seidenoberflache adsorbiert, so daB der Glanz der 
Seide beeintrachtigt wird. Es sollte deshalb unbedingt darauf geachtet werden, 
daB Pinken, deren Kalkgehalt 3 % iiberschreitet, aus dem Gebrauch gezogen 
werden. 

Eine andere Art von Triibungen der Pinken wird durch Fettsauren 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 abgesauert hat, so daB 
die noch in der Seide befindliche Seife in das Zinnbad gelangt und hier durch die 
freie Saure der Finke unter Bildung von Fettsaure zersetzt wird. Diese Triibung 
gibt zu Storungen keinen AnlaB. Sie kann aber gefahrlich werden, sobald sich 
eine Verbindung von fettsaurem Zinn bildet, welches auf die Seidensubstanz 
sehr schadlich, bis zu vollstandiger Zerstorung derselben, einzuwirken vermag. 
Man wird daher guttun, die auf der Pinke schwimmende Fettsaure 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 allmah­
lich ansammelnden schwefelsauren Salze unlosliches schwefelsaures Blei bildet, 
welches in die Seide gelangt und AnlaB zu schlecht zu entfernenden Triibungen 
wird. 

Eine Triibung, di~ bei der friiheren Herstellung des Clorzinns unter Zuhilfe­
nahme von Salpetersaure moglich gewesen sein mag, ist diejenige durch Meta­
zinnsaure. Bei der heutigen Darstellungsweise des Chlorzinns mit fliissigem 
Chlor ist das Auftreten derartiger Trubungen ausgeschlossen. 

Die besteTemperatur derPinken liegt zwischen12und150C. Die kaltenPinken 
ziehen schlecht auf die Seide und geben namentlich bei Temperaturen in der 
Nahe des Gefrierpunktes AnlaB zu kristallinischen Ausscheidungen. E r ban 1 ) 

behauptet allerdings, daB man beziiglich Erschwerungseffekt und Haltbarkeit 
der Faser um so rationeller arbeitet, je kalter man das Zinnbad halt, eine An­
schauung, die jedoch den Erfahrungen in der Praxis widerspricht. Zu warme 
Pinken beeinflussen den Griff der Seiden und konnen sogar zerstorend auf die 
Seide einwirken. In diesem Sinne empfiehlt 1. Matos 2) mit einer 12 proz. Pinke 
unter guter Kiihlung zu arbeiten. Um sich vor zu starker Erwarmung der Pinken, 
im Sommer oder in den heiBen Landern, zu schiitzen, kiihlt man die Pinken 
entweder primitiv durch Einhangen von Porzellantopfen, die mit Eis gefiiIlt 
werden, oder durch Einbauen einer Kiihlschlange in den Pinkbehalter, durch 
die eine abgekiihlte KochsalzlOsung stromt. Eine derartige Kiihlanlage muB aus 
saurefestem Material hergestellt sein, urn eine etwaige Verunreinigung der Pinke 
hintanzuhalten. 

Was nun die chemische Zusammensetzung der Pinke anbelangt, so ist das 
erste Erfordernis, daB der Zinngehalt der Pinke den Anforderungen geniigt. 
In der Praxis wird die Starke der Pinken mit einem Araometer nach Beaume­
graden festgestellt. Fiir reine Chlorzinnlosungen gelten nach Heermann 3) 
folgende Verhaltnisse: 

15° = 6,44 % metaIlisches Zinn 
18° = 7,88% 
20° = 8,67% 
220 = 9,75% 
25° = 10,91 % 

26° = II,35 % metallisches Zinn 
27° = II,79% 
28° = 12,23% 
29° = 12,67% 
30° = 13,1l % 

Je starker die Pinke mit Fremdsalzen verunreinigt ist, um so weniger wird 
der Zinngehalt mit den gespindelten Araometergraden iibereinstimmen, man 
kann mithin in einem solchen FaIle durch die Spindelung vollkommen getauscht 
werden und lauft Gefahr, daB die Erschwerung zu niedrig ausfallt. Der Ge­
halt an Fremdsalzen in der Pinke, wie Kochsalz, schwefelsaurer Kalk, schwefel­
saures Natron, phosphorsaures Natron usw. ist namentlich bei alteren Pinken 
doch sehr erheblich und sollte nicht unterschatzt 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 Pinkbader auch leicht zu 
Triibungen. 

1) Erban: Farber-Zg.1913, S.1l7 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 iiberschiissiger freier Saure. Es 
ist eine irrtiimliche Anschauung, daB der Sauregehalt in der Pinke durch die 
Herausnahme von Zinnchlorid durch die Seide vergroBert 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 2 I Salzsaure zu machen. Das Steigen des Saureiiberschusses wird da­
durch bedingt, daB die Seide nach dem Phosphatieren abgesauert wird, bevor 
sie von neuem in die Pinke geht. 

Je weniger stark die Seide vorm Absauern ausgeschwungen wurde, um so mehr 
freie Saure gelangt in die Pinke. Wie schon oben ausgefiihrt wurde, ist es uner­
laBlich, den SaureiiberschuB bei diinnen Pinken zu erhohen, sobald der Saure­
gehalt sinkt, um Ausscheidungen von Zinnhydroxyd zu vermeiden, wahrend eine 
starkere Pinke mit weniger Saure bestandig ist. Andererseits hat man die Be­
obachtung gemacht, daB schwachsaure oder basische Pinken eine hohere Charge 
gegeniiberden saureren Badern geben. Feststehende Normen ffir den Saure­
iiberschuB aufzustellen, ist kaum angangig, da in den einzelnen Betrieben sehr 
gewechselt wird. Es kommt hierbei nicht nur der Zinngehalt, sondern auch die 
Harte des zum Pinkwaschen verwandten Wassers in Frage. Es ist etwa iiblich, den 
SaureiiberschuB bei Wasser von normaler Durchschnittsharte bei starken Pinken 
auf + 0,3 bis 1,0%, bei schwachen Pinken auf 0,75 bis 1,5% zuhalten. Beihartem 
Wasser wird man diese Werte durchweg um 0,5% erhohen, 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 EinbuBe erleiden. Des weiteren wird der SaureiiberschuB auch noch 
abhangig von der Arbeitsweise sein, ob man mit abgekochten Seiden oder mit 
Rohseiden in die Pinken eingeht, indem im letzteren Falle der Sauregehalt 40her 
gewahlt werden kann, allerdings nicht unbedingt muB. In allen Fallen ist jedoch 
ein "Oberschreiten von 2 % SaureiiberschuB unbedingt zu vermeiden, da dann 
eine schadliche Saureeinwirkung auf die Seide zu befiirchten ist. 

Wahrend man einen Sauremangelleicht durch einen entsprechenden Zusatz be­
heben kann, ist ein zu groBer SaureiiberschuB schon schwierig zu entfernen. Von 
einemAbstumpfen der Saure mit Soda oder Ammoniak, wie solches z. B. empfohlen 
wird 1), ist unbedingt abzuraten, da man dadurch die Fremdsalze in der Pinke zu 
sehr vergroBert. 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, daB man 
den bei jedem Zug iiblichen Salzsaurezusatz b.ei mehreren Ziige)1 ausfallen laBt. 

Als direkte Verunreinigungen der Pinke sind die schon erwahnten unvermeid­
baren Fremdsalze zu erwahnen, die durch den iiblichen Arbeitsvorgang in die 
Pinke gelangen, namlich Kochsalz, Schwefeisaure und Phosphorsaure, Alkali 
oder Kalksalze. Als zulassige Hochstgrenze wird man 5 % dieser Saize normieren 
konnen, von Kalksalzen eher noch weniger. Man wird kaum behaupten konnen, 
daB diese Fremdsalze eine direkt schadigende Einwirkung auf die Faser auszu­
iiben imstande sind, wohl aber kann dadurch die Rendite ungiinstig beeinfIuBt 
werden, oder sie konnen AnlaB zu Triibungen der Pinken werden. 

Das Kochsalz hat allerdings zu Befiirchtungen AnlaB gegeben, daB es Ursache 
von Faulstellen bilde. 

Die Phosphorsaure gelangt durch iiberschiissiges auf oder in der Faser sitzendes 
Phosphat in die Bader und kann durch Triibungen iible Folgen auslosen. 

1) VgI. Briefkastennotiz in der Farber-Zg. 1914, S.450. 
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Die Schwefelsaure stammt entweder aus sulfathaltigem Natriumphosphat 
oder aus der zum Absauren benutzten Salzsaure oder - und dieses wohl in der 
Hauptsache - aus dem zum Waschen benutzten Wasser. Das letztere kommt 
auch als Ursache fur das Auftreten von Kalksalzen in der Pinke in Frage. 

Eine weitere, wenn auch harmlosere, Verunreinigung der Pinken sind Ammon­
salze, die entweder aus der Luft aufgenommen werden oder aus den Phosphat­
badern stammen, sofern dieselben mit Salmiakgeist anstatt Soda neutralisiert 
werden. Das fruher ubliche Saureabstumpfen der Pinken mit Salmiakgeist 
diirfte heutzutage aber wohl ein uberwundener Standpunkt sein. 

Als eine direkt schadliche Verunreinigung der Pinke ist dagegen ein etwaiger 
Bleigehalt anzusprechen. Man hat sich daher davor zu huten, die Pinke irgend­
wie mit Blei, Armaturen, Rohre oder Auskleidungen der Barke, in Beruhrung zu 
bringen. Nicht nur daB Trubungen in der Pinke und in der Seide entstehen 
konnen, es liegt auch die Gefahr nahe, daB durch katalytische Vorgange 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 durfte allerdings sehr fraglich sein, ist die Metazinn­
saure. Abgesehen davon, daB bei der modernen Herstellungsweise des Chlor­
zinns die Bildung von Metazinnsaure iiberhaupt ausgeschlossen ist, so durfte 
bei der fruheren Arbeitsweise - Oxydation des Zinnchloriirs mit Salpeter­
saure - wohl weniger sich bildende Metazinnsaure als ein, wenn auch nur 
geringer, UberschuB an Salpetersaure oder freiem Chlor der eigentliche Ubeltater 
gewesen sein. 

Nach den Erfahrungen von FeubeP) soIl sich jedoch die Metazinnsaure 
wahrend des Erschwerungsprozesses bilden konnen. Er hat bei Untersuchungen 
des Zinnhyroxydes festgestellt, daB dasselbe schon bei einer Behandlung mit 
Wasser von 45° C in Metazinnsaure ubergeht. 

Die verschiedentlich geauBerte Annahme, daB die Metazinnsaure in Form von 
Metazinnsaurechlorid in den Badern vorhanden sei, erscheint gewagt" der 
exakte Nachweis fur die Existenz einer derartigen Verbindung ist noch nicht 
erbracht. Immerhin wird der positive Ausfall einer der fur Metazinnsaure an­
gegebenen Reaktion eine Mahnung sein, daB das Bad nicht von einwandfreier 
Beschaffenheit ist. 

AuBer der Metazinnsaure kommt noch eine weitere Zinnverbindung als 
Verunreinigung der Pinke in Betracht, namlich das Zinnchlorur. Auch dieser 
Korper ist vielfach als eine sehr gefahrliche Verunreinigung angesprochen 
worden, weil sie die Seidenfaser stark angreifen sonte. Wenn man aber in Betracht 
zieht, daB eine ganze Reihe auch noch heute viel angewandter Erschwerungs­
methoden bei Schwarzseiden sich des Zinnchlorurs bedient, so kann von einer 
Gefahrlichkeit fUr die Seidenfaser 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 auBerst schadlich ist, ist das freie Chlor. Seine Gegenwart kann 
durch fehlerhafte Darstellung des Chlorzinns oder durch Verwenden von chlor­
haltiger Salzsaure beim Absauern bedingt sein, es kann sich auch durch Oxyda­
tionsvorgange in der Pinke gebildet haben. 

SchlieBlich ware noch das V orkommen anderer Metallsalze in der Pinke zu 
erwahnen, 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
schaden werden kann. 

Aus der vorstehenden Darlegung ist jedenfalls zur Geniige zu entnehmen, 
daB der Seidenfarber aIle Ursache hat, seine Pinkbader unter standiger 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 deni Pinken, letzteres fiir Seifenbader 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 Salzsaure nach der Formel SnCl4 + 2 H 20 = Sn(OH)4 + 4 HCl. 
Da Zinnhydroxyd leicht in Salzsaure loslich ist, bewirkt ein Wasser, welches 
reich an saureabstumpfenden Salzen ist, die Spaltung des Zinnchlorides eher 
und vollstandiger als ein Wasser, welches diese Stoffe nicht enthalt. 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 temporare Harte, oder durch die Sulfate, 
Nitrate oder Chloride der Erdalkalien, die bleibende oder permanente 
Harte. Erstere ist niitzlich fiir die Zinnerschwerung, letztere aber wertlos 
bzw. schadlich. Aber auch ein Zuviel an temporarer Harte kann insofern 
schadlich sein, als leicht Triibungen der Seide auftreten konnen, welche aller­
dings, als leicht loslich, sich wieder im Verlauf der verschiedenen Pinkziige ver­
lieren. Von der bleibenden Harte ist es speziell Gips, welcher die Seide triibt, 
und zwar in einer Weise, daB die Triibung sich nicht verliert und die gepinkten 
Seiden im ganzen ein sog. bleiiges Aussehen erhalten. AuBerdem schaffen aber 
iibermaBig harte Wasser leicht viele Kalksalze in die Pinke. 

Man wird also im allgemeinen ein Wasser, welches sechs bis zehn Harte­
grade aufweist, und vorziiglich in Form von temporarer Harte, als gut geeignet 
zum Pinkwaschen ansprechen konnen. Zu beachten ist, daB 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 haufig herantretende Frage ist die, in welcher Weise 
sich ein zu hartes oder zu weiches Wasser fiir die Pinkwaschzwecke brauch­
bar machen laBt. Die Antwort kann nur eine bedingte sein. Hartes Wasser 
bis zu einem gewissen Grade zu entharten, ohne Zuhilfenahme von Alkalien, 
ware nur moglich mit Hilfe eines der Basen austauschenden Reinigungs­
verfahren wie das Permutitverfahren. Es miiBte dann das derartig gereinigte 
Wasser mit entsprechenden Mengen Rohwasser gemischt werden, um ein Wasser 
von gewiinschter Harte zu erzielen. Eine Reinigung mit Kalksoda ware da­
gegen ausgeschlossen, da beim Mischen eines solchen gereinigten Wassers mit 
Rohwasser stets Nachtriibungen auftreten, die das Wasser zum Pinkwaschen 
unbrauchbar machen. Um ein zu weiches Wasser zu harten, kame ein Zusatz 
von 16slichen Kalksalzen in Frage, eine derartige Verbesserung wird aber jeden­
falls leicht zu Triibungen der Seide AnlaB geben. Das beste Aushilfsmittel ist, 
eine Mischung mit einem anderen Rohwasser von groBerer Harte vorzunehmen, 
was andererseits in den meisten Fallen wohl kaum moglich sein diirfte. 1m groBen 
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und ganzen wird man gut tun, derartigen Verbesserungsversuchen des Rohwassers 
skeptisch gegeniiberzustehen, und nur in der auBersten Not dazu schreiten. 
Aber wenn auch in der Hauptsache die Harte 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 gefaBt 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 
Wassern vorhanden sind. "Ubersteigt der Gehalt an diesen Stoffen eine gewisse 
Grenze, 0,3 bis 0,5 mg im Liter, dann konnen sie, wie bemerkt, AnlaB zu kata­
lytischen Vorgangen bei dem ErschwerungsprozeB werden. Man darf nicht 
vergessen, daB bei dem Erschweren der Seide die chemischen Vorgange nicht 
plotzlich und einheitlich, sondern langsam und stufenweise vor sich gehen. Es 
vermag z. B. ein groBer Mangangehalt des Wassers schwere Schadigungen der 
Seide auszulosen. Ahnlich ist es mit dem Eisen bei hellen farbigen Seiden; die 
Seiden vergilben, der, wenn auch geringe, Eisengehalt wirkt als Sauerstoffiiber­
trager und zerstort so allmahlich die Seiden. 

DaB ein Wasser mit anormalen Bestandteilen, wie Ammoniak, salpetriger 
Saure, Huminsauren, groBeren 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 triiben Wassern, welche, 
abgesehen von der Verschmutzung, den Griff der Seide ungiinstig beeinflussen. 

2. Weichwasser. Unter Weichwasser versteht man ein Wasser, welches 
seiner Hartebildner, 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 muB, wenn es auch hin und wieder der 
Fall sein mag. Die Frage, Chloride oder Nitrate, Ammoniak und salpetrige 
Saure aus einem Wasser zu entfernen, harrt noch heute ihrer Losung. Die 
Grundbedingung fiir ein gutes Weichwasser ist einwandfreie Beschaffenheit 
des Rohwassers. 

Das Entfernen der Hartebildner 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 laBt 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 Hartebildner in Frage, da dieselben imstande sind, z. B. mi~ 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 Kieselsaure. Diese Ge­
fahren sind so gut wie ausgeschlossen bei der Permutitreinigung, wahrend mit 
Kalk-Soda gereinigte Wasser kaum ein vollstandig enthartetes Wasser liefern. 
Ein zweiter Nachteil der letzteren Reinigungsweise gegeniiber dem Permutit­
verfahren ist die Tatsache, daB das mit Alkali gereinigte Wasser mehr· oder 



Das Erschweren der Seide. 169 

minder groBe alkalische Reaktion aufweist, was bei Permutitwasser nicht der 
Fall ist. Derart alkalisches Wasser beeinfluBt den Griff der Seide und erfordert 
bei dem nach dem Phosphatieren iiblichen Absauern der Seide einen groBeren 
Saurezusatz. Man wird mit Recht einwenden, daB unter diesen Umstanden 
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 beschrankte ist, gezwungen, eine Vorreinigung nach 
dem Kalk-Soda-Verfahren vorauszuschicken, urn vorher das Wasser auf niedrigere 
Hartegrade zu bringen. Es steht allerdings auBer Frage, daB ein einwandfreies 
mit Permutit gereinigtes Wasser unbedingt das beste Weichwasser fiir Seiden­
erschwerungszwecke darstellt. Damit solI aber nicht gesagt sein, daB 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, daB 
die Enthartung, gleichgiiltig, nach welchem Verfahren gearbeitet wird, standig 
iiberwacht wird. Bei den auBerordentlichen Mengen Weichwasser, welche eine 
Seidenerschwerung und -farberei beansprucht, ist es nie ausgeschlossen, daB die 
Reinigung durch irgendwelchen Umstand nicht funktioniert und plOtzlich 
Schwierigkeiten auftreten. Auch bei dem Weichwasser ist eine der ersten For­
derungen, daB es vollkommen klar sei. 1m anderen FaIle, der sehr haufig 
ist, treten unangenehme Triibungen der Seide auf. 

c) Natriumphosphatbader. Das Natriumphosphat wird beim Erschweren 
der Seide in Form einer Auflosung des kristallisierten Natriurnphosphates im 
Weichwasser, in einer Menge von 110 bis 150 g im Liter Wasser, gebraucht. 
Die Phosphatbader werden ebenso wie die Pinken als stehende Bader benutzt 
und daher nach jedem Zug durch Zusatz von frischem Phosphat wieder auf ihre 
urspriingliche Starke gebracht. Derartige Bader spindeln etwa 6 bis 7 Be bei 
einer durchschnittlichen Temperatur von 55 0 c. 

Wie bei den Pinkbadern, ist auch bei diesen Badern das erste Erfordernis, 
daB sie vollstandig klar sind. Bei haufiger gebrauchten Badern ist insofern eine 
gewisse Einschrankung am Platze, als derartige Bader gemaB ihrer Temperatur 
und alkalischen Reaktion stets Seidensubstanz auflosen, namentlich wenn in 
dieselben mit Rohware, also mit unabgekochter Seide, eingegangen ",ird und sie da­
durch eine Triibung erfahren. Diese Triibung ist jedoch fUr die Seide ohne Belang. 
Solche Bader schaumen iibrigens beim Aufkochen sehr stark und weisen auch 
meistens den charakteristischen durchdringenden Geruch der Bastseifenlauge auf. 

Eine bedenklichere Triibung der Phosphatbader kann durch Bildung von 
phosphorsaurem Kalk und Magnesia veranlaBt werden, sobald das Weichwasser 
nicht geniigend enthartet war oder gar Rohwasser in die Bader gelangt ist. 
Eine derartige Triibung zieht unbedingt auf die durch die Alkalinitat des Phos­
phatbades schliipfrig gewordene Seidenfaser, laBt 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 beeintrachtigt, sondern auch 
direkt schadigend auf die Festigkeit der Faser einwirkt -, wird durch Ab­
scheidung von Zinnverbindungen hervorgerufen. Die Phosphatbader speichern 
wahrend des Erschwerungsvorganges eine Zinnverbindung auf, die lOslich 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 Phosphatbader sollen moglichst hell sein. Durch die geloste Seiden­
substanz werden sie allerdings gelb bis dunkelgelb gefarbt, es ist dies jedoch 
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unbedenklich. Schlimmer sind die Dunkelfarbungen, welche durch Ton oder 
Humussubstanzen aus dem Rohwasser, das zum Pinkwaschen verwandt wird, 
veranlaBt werden. Derartige von der Seide zuruckgehaltene Suspensionen 
machen dieselbe z. B. fiir helle Farbungen unbrauchbar, wahrend sie fUr dunkle 
Farbtone oder Schwarzseiden weniger in Betracht kommen. Es sollte natiirlich 
bereits beim Pinkwaschen derartiges Wasser ausgeschaltet werden. 

Die Temperatur der Phosphatbader wahrend des Phosphatierens solI auf etwa 
55 bis 60 0 C gehalten werden, eher etwas hoher als niedriger, zumal wenn man 
mit nasser Ware eingeht, wie solches meistens bei der Erschwerung von Stuck­
ware der Fall ist. Hohere Temperaturen wirken, je nach der Zusammensetzung 
des Bades, 16send 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 hoher; dabei ist aber zu bedenken, daB nicht 
das heiBe Bad, sondern die Schaumperlen das Seidengut umspiilen. 

Umgekehrt ist eine zu niedrige Temperatur, beispielsweise unter 40 0 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 hoher die Temperatur ist, urn so groBere Einwirkung 
auf die Seidensubstanz ausubt. Gezwungen ist man, vollstandig kalt oder 
hochstens bei 25 0 C zu arbeiten, beim Phosphatieren vorher blaugemachter 
Seiden, wie solche bei dem Erschweren von Schwarzseiden in Frage kommen. 
Hier wiirde die Alkalinitat des Phosphatbades in der Hitze samtliches 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 no g im 
Liter z. B. beim Arbeiten in den Wegmann-Apparaten oder beim Phosphatieren 
von breiten Stuckwaren. Der Phosphatgehalt der Bader wechselt in den ver­
schiedenen Betrieben sehr. So zwecklos es ist, die Ba,der zu konzentriert anzu­
setzen, etwa 200 bis 225 g pro Liter, da dadurch nur das Auswaschen des uber­
schussigen Phosphates erschwert bzw. die Anreicherung der Pinken an Phosphor­
saure begunstigt wird, so wenig sind zu schwache Bader zu empfehlen, weil 
dieselben keine Rendite geben. Die Beteiligung des Phospates an der Erschwerung 
ist im Verhaltnis zum Zinn nur sehr gering, dagegen seine Alkalinitat fur die 
Reaktionsvorgange von erheblicher Bedeutung ist, deshalb dad die Konzen­
tration nicht zu gering sein. 

Die Alkalinitat eines frisch bereiteten Phosphatbades genugt fur den ersten 
Pinkzug, fiir den zweiten ist sie jedoch nicht mehr ausreichend. Der Verlust an 
Alkali steigt mit der Zahl der Pinkzuge sehr erheblich1), besonders deshalb, weil 
die Menge des von der Seidenfaser gebundenen Zinns ebenfalls von Pinkzug 
zu Pinkzug steigt, wie wir spater noch sehen werden. Das dadurch bedingte 
erhohte Freiwerden von Salzsaure und das ebenso vergroBerte Absattigungs­
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 standige Kontrolle bedingt, da geringe Mengen uberschussigen freien Atz­
natrons groBe Seidenschaden 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 funften Zug, ge-

1) Siehe Ley: Beitrag zum ZinnphosphatprozeB. Chem.-Zg.1912, S.1405. 
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rechnet vom Gewicht der Seide und in Form von Kristallsoda. Mit dies en 
Zusatzen erzielt man einen AlkaliuberschuB, der etwa 2 bis 4 g Soda pro Liter 
Bad betragt. Vielfach ist dieser AlkaliuberschuB als zu hoch erachtet worden, 
und man arbeitet so, daB die Bader nach Gebrauch schwach sauer reagieren. 
Der Sodazusatz wird natlirlich 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 loslichen Zinnverbindungen angereichert werden. Sie ist nament­
lich dort empfehlenswert, wo durchweg mit schwacher Pinke und demgemaB 
auch mit schwachen Phosphatbadern gearbeitet wird, wahrend bei starkerer 
Pinke namentlich auch in der Schwarzerschwerung die Bader mit starkerer 
Alkalinitat den Vorzug verdienen. 

Das fruher vielfach ubliche Neutralisieren der Phosphatbader mit Ammoniak 
ist nicht empfehlenswert, weil das Ammoniumphosphat nicht in dem MaBe er­
schwert wie das Natriumsalz und demgemaB ein mehrfach mit Ammoniak 
neutralisiertes Phosphatbad an Erschwerungskraft einbuBt. AuBerdem wird 
die in der Praxis ubliche Prufung mit Phenolphthalein bei derartigen Badern un­
sicher. 

Als erste und wichtigste Verunreinigung der Phosphatbader kommt der Zinn­
gehalt in Frage. Man beobachtet, daB diese Bader 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 Zuge zu­
nimmt. Mit anderen Worten, es ist der Zinngehalt nicht abhangig von der Anzahl 
der Passe Seide oder der Zuge, die uber das betreffende Bad gegangen sind, son­
dern von der Art der Pinkzuge. Wahrend 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 fUnfmal gepinkten Seide 0,4 bis 0,6 g pro Mille. Es ergeben zwei Zuge 
Funfpinker dieselben Zinnanreicherungen, wie etwa zehn Zuge Einpinker. Aber 
nicht nur von der Hohe oder Menge der Pinkzuge ist die Pinkanreicherung ab­
hangig, sondern auch von der Alkalinitat der Phosphatbader. Phosphatbader 
mit einem geringen Alkalimangel speichern ganz bedeutend weniger Zinn auf 
als diejenigen mit AlkaliuberschuB, man wurde mithin den li;i,stigen Zinngehalt 
einfach durch ein Sauerstellen der Bader niedrig halten konnen. Wie oben schon 
ausgefUhrt wurde, ist diese Moglichkeit jedoch nur in bestimmten Fallen, nam­
lich bei niedrigen Erschwerungen und beim Arbeiten mit dunnen Badern, ge­
geben. Der Zinngehalt - uber 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 gefahr­
lichste Korper, der sich im Phosphatbad befindet. Sobald seine Menge 1 pro 
Mille bei Strangseide oder 2 pro Mille bei Stuckware uberschreitet, 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 EinbuBe. 1st der Hochstgehalt erreicht, so bleibt nichts 
anderes ubrig, als das Bad zum Teil oder ganz laufen zu lassen und durch 
frisches Bad zu ersetzen oder aber das Bad einem der ublichen Reinigungs­
verfahren zu unterwerfen. 

Bei der Bedeutung, die einwandfreie Natronbader fUr die Erschwerung haben, 
ist das Reinigen dieser Bader von jeher ublich gewesen. In einfacher Weise ge­
schah dieses durch in regelmaBigen Zeitabschnitten wiederholtes Aufkochen, 
gegebenenfalls unter Zusatz von etwas Soda, Absetzenlassen und klares Abheben 
des uberstehenden Bades. Der Erfolg dieser Arbeitsweise ist jedoch unvoll­
kommen. Um das Zinn vollstandig aus dem Bade zu entfernen, gibt es ver-
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schiedene Verfahren, die Patentschutz genieBen und deren Grundlage in dem 
Zusatz geringer Mengen von SaIzen der Kieselsaure 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.1) und 
das gleiche von Dr. A. FeubeI 2), die zum Abscheiden Kieselsaure oder deren 
SaIze 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 
fiihren. 

Eine weitere Verunreinigung der Phosphatbader ist der GehaIt an Natrium­
sulfat und Natriumchlorid, der als solcher kaum eine schadliche Einwirkung 
auf die Seide auslOsen wird. Fiir die verschiedentlich geauBerte Annahme, daB 
KochsaIz eine Schadigung der Seide, z. B. das Auftreten roter Flecke, bewirken 
k6nnte, fehlt der Beweis. Jede erschwerte und vollkommen einwandfreie Seide 
enthalt im Inneren KochsaIz 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 
ausfaIIt. 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 haufiger -, 
welches bis zu 10 % Natriumsulfat enthalt; dieses reichert das Sulfat im Bade 
an und beeinfluBt die Erschwerung ungiinstig. Bei dem Chlornatrium, welches 
aus der Salzsaure beim Pinkwaschen stammt, kommt eine ahnliche Anreicherung 
wie beim Sulfat weniger in Betracht. 

Erwahnt mag noch die Verunreinigung mit Arsen werden, die zu gesund­
heitlichen Schadigungen der Arbeiter, sei es zu direkten Vergiftungen, sei es zur 
Bildung von Ekzemen fiihren kann, eine Erscheinung, die zu beobachten der 
Verfasser in mehreren Fallen Gelegenheit hatte. 

Zum SchluB sei noch das Auftreten eines besonderen Stoffes erwahnt, 
dessen Identitat festzustellen trotz vieler Versuche noch nicht gelungen ist. 
Wenn man Phosphatbader, die einige Zeit gebraucht sind, auf ihr Verhalten 
gegen JodzinkstarkelOsung oder Diphenylamin priift, so beobachtet man sehr 
haufig, eine intensive Blaufarbung, ohne daB einer der fiir diese Reaktion in Be­
tracht kommenden Stoffe, wie Salpetersaure, salpetrige Saure, Eisen oder ehlor 
vorhanden ist. Die genauere Ursache dieser Reaktion ist noch nicht festgestellt, 
aber da der Stoff mit dem Alter der Bader an Reaktionsfahigkeit zunimmt, 
kann er sehr gut als MaBstab fiir den mehr oder minder starken Verunreinigungs­
grad der Bader dienen. 

Alles in allem sieht man, daB die standige Kontrolle der Phosphatbader 
ebenso wichtig ist, wie diejenige der Pinkbader, sogar wichtiger als die der 
letzteren. Die Folgen einer anormalen Beschaffenheit der Phosphatbader k6nnen 
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) Feu bel, 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 verstandlich, daB es nicht an Versuchen 
gefehlt hat, diese VolumenvergroBerung der Faser infolge der Erschwerung durch 
besondere Vorbehandlungen zu begunstigen. Nach den Erfahrungen des Ver­
fassers haben diese Behandlungsweisen in der Praxis bis jetzt noch keinen Eingang 
gefunden, die hauptsachlichsten derselben mogen des Interesses wegen hier Er­
wahnung finden. 

Sansone1) hat die Einwirkung 90proz. Ameisensaure auf Naturseide naher 
untersucht. Es geht hier ein ahnlicher ProzeB vor sich wie bei dem Merzerisieren 
der Baumwolle, die Seide quillt auf, wird weich und gelatinos. Sie schrumpft 
um etwa 8 bis 12 % ein. Bringt man sie aber nach einer kurzen Behandlung 
mit Ameisensaure in Wasser, so kehrt sie auf ihre urspriingliche Lange zuruck 
und zeichnet sich jetzt durch einen hoheren Grad an Elastizitat, Weichheit 
und vielfach auch an Glanz aus. Eine derart behandelte Seide nhnmt in erhohtem 
MaBstabe Metallbeizen wie auch Farbstoff auf. 

Nach der D.R.P.-Anmeldung 22696 von Dr. S. Kulp laBt sich das Volumen 
der Seidenfaser dadurch vergroBern, daB man dieselbe einer langsamen Gas­
tmtwicklung aussetzt. Zu diesem Zweck wird die Faser mit kohlensaurem Kalk 
impragniert und anschlieBend auf ein diinnes Saurebad gestellt, wo jetzt das 
langsame Perlen der entweichenden freien Kohlensaure die Faser lackert und auf­
treibt. Man kann aber auch einfacher in der Weise verfahren, daB die Seide in 
einem Bade behandelt wird, in welches langsam Kohlensaure eingeleitet wird. 

Derartige Behandlungsweisen haben bei Strangware wenig Anklang gefunden, 
bei der Ausrustung der Stiickwaren kommen sie aber schon eher in Frage, da hier 
der Ausfall der Erschwerung, was Fulle anbelangt, tatsachlich durch eine Vorbe­
handlung gunstig beeinfluBt wird. -

Das Erschweren der Seide besteht nicht aus einer einmaligen und einheit­
lichen Behandlung, sondern aus einer Reihe mehrfach zu wiederholender und 
verschiedener Vorgange. Es sind dieses: das Pinken, das Waschen nach dem 
Pinken, das Phosphatieren, das Waschen nach dem Phosphatieren und das Ab­
sauern nach dem Phosphatwaschen. 

a) Das Pinken. Sobald die abgekochten Seiden abgesauert und ausgeschwun­
gen sind, werden sie in die Pinke eingelegt. In alteren und kleineren Betrieben 
geschieht dieses in der Weise, daB man die Seide an Stocke macht und in die 
Pinke, die sich in Barken oder Wannen befindet, einhangt und mehreremale 
umzieht. Sodann wird die Seide mehrere Stunden in die Pinke eingelegt, indem 
die Stocke schrag in die Barke gelegt und durch Uberdecken mit Holzschragen 
oder sonstigen Vorrichtungen unter die Oberflache der Pinkfliissigkeit gedruckt 
werden. Da die Stocke durch diese Arbeitsweise sehr leiden, bundelt man haufig 
die Seide, indem man 15 bis 20 Seidenmasten miteinander zu einem Biindel 
verschniirt, und legt sie so in die Pinke ein. Es gewahrt dieses noch obendrein 
den Vorteil, daB man ein groBeres Quantum Seide einlegen kann, als dies beim 
Einlegen an Stocken moglich ist. Ubrigens ist diese Arbeitsweise auch noch heute 
in Betrieben, wo SOlh'!t in Maschinen gepinkt wird, ublich, indem man die Seide 
uber Nacht in Barken in die Pinke einlegt, anstatt in die Schleuder. Ferner ist 
das Pinken auf der Barke bei allen Stuckwaren, wieBandern und Stoffen, ublich. 
Bei Strangseide findet man dagegen hauptsachlich 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 daB besondere Manipulationen mit der Seide vorgenommen zu 
werden brauchen. 

Zum Arbeiten mit der Zentrifuge bedarf es auBer der Schleuder noch eines 
Vorratsbehalters, der hoher als die Pinkzentrifuge angebracht ist, und eines 
Auffangbassins, welches meistens niedriger als die Schlender steht. Das Chlor­
zinnbad wird namlich beim Pinken in der Zentrifuge, yom oberen Vorrats­
behalter herabkommend, durch die Seide hindurch in das Auffangbassin flieBen 
gelassen und dann von diesem durch eine entsprechende Pumpvorrichtung 
fortlaufend wieder in den oberen Behalter hinaufgepumpt, so daB es einen fort­
wahrenden Kreislauf durch die Seide nimmt. Die Pinkzentrifugen sind mei­
stens vollstandig mit Hartgummi ausgekleidet, sowohl an den Innenflachen 
des schmiedeeisernen Schutzgehauses, einschlieBlich der guBeisernen Auffang­
mulde, als auch an den AuBenflachen besonders des Oberteils des Schutzgehauses. 
Ebenso ist auch der in Stahl ausgefiihrte mit Sieblochern versehene Schleuder-

Abb.162. Pinkzentrifuge von Gebr. Heine, Viersen. 

kessel ganz mit Hartgummi ausgekleidet. Auf diese Art und Weise ist jede Be­
riihrung zwischen Zinnbad und Metall ausgeschlossen. Derartige Pinkzentri­
fngen, wie sie von den Firmen Gebr. Heine in Viersen und C. G. Hau bold 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, 

daB man die Seide zn 20 bis 30 Seidenmasten als Pakete, in Tiichern von Nesseln 
eingehiillt, in den Schleuderkessellegt, oder aber auch, indem man den Schleuder­
kessel selbst mit Stoff auskleidet, der jedoch so reichlich bemessen sein muB, 
daB man mit dem iiberstehenden Teil die eingelegte Seide zuzudecken vermag. 
In Ietzterem FaIle legt man dann die einzelnen Seidenmasten nicht quer, in der 
Richtung von Wandung zur Mitte, in den Kessel, sondern mit der Lange des 
Mastens parallel zur Wandung. Hierdurch wird sowohl ein Verwirren der Faden 
beim langsamen Gang wahrend 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 aHem 
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aber gleichmiiBig eingelegt wird, um ein Schlingern des Schleuderkessels zu 
vermeiden. 

Nachdem der Kessel gefUlit ist, laBt man die Pinke vom oberen Vorrats­
behalter durch das Einlaufrohr, welches sich uber dem Schleuderkessel befindet 
und durch einen entsprechenden Aufsatz gehalten wird, in den Kessel eintreten, 
die Seide durchdringen und den Kessel so weit fUllen, daB die Seide vollstandig 
mit Pinke bedeckt ist.· 
Darauf liiBt man die 
Schleuder mit sehr ge­
ringer Geschwindigkeit 
laufen, etwa 20 Umdre­
hungen in der Minute. 
Die Pinke lauft aus dem 
Kessel in eine mit Hart­
gummi ausgekleideteAuf­
fangmulde und flieBt von 
hier in das Auffangbassin 
abo Das Zulaufrohr aus 

dem Vorratsbehalter, 
ebenfalls aus Hartgummi, 
ist mit einem Hahn vel'­
sehen, mittels dessen man 
den Zulauf der Pinke zu 
l'egeln vermag. Hat man 
die Schleuder in Be­
wegung gesetzt, so schal­
tet man die Pumpvol'rich­
tung zum Hinaufpumpen 
del' Pinke aus dem Ab­
fluB bassin in den V orrats­
behalter ein und laBt sie 
naturlich auch mit einel' 
Schnelligkeitarbeiten, die 
del'jenigen des Zulaufes 
der Pinke angepaBt ist. 
Diesen Kreislauf del' Pinke 

Abb.163. 
Pinkzentrifuge von C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

durch die Seide laBt man nun ununterbrochen etwa 1 bis 1 Y! Stunde vor sich 
gehen. Hiernach stellt man den PinkzufluB ab, laBt die Pinke aus der Seide 
ablaufen und schleudert jetzt durch entsprechende Erhohung der Tourenzahl 
etwa Y4 Stunde aus. Die Zeitdauer des Pinkens ist in den einzelnen Betrieben 
sehr verschieden, findet man doch heute schon solche, in denen nur mehr 
Y! Stunde gepinkt wird. 

Auch bezuglich 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 muB. 
Der zweite Vorteil ist die schon erwahnte Vereinigung von Pinken und Ausschleu­
dern. Beim Pinken auf der Barke ist man gezwungen, die Seide aus der Barke 
herauszunehmen und auf einem uber die Pinkbarke gelegten Schragen ablaufen 
zu lassen. Darauf hullt man die Seide in Pakete von etwa 6 bis 8 Handvoll in 
Tucher ein, legt diese in die Zentrifuge und schleudert eine Viertelstunde aus. 

1st die Seide von der Pinke ausgeschleudert, so ist sie ohne Aufenthalt zu 
waschen. Ein Liegenlassen von der Pinke kann zu groBen Schwierigkeiten fUhren, 
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da das Chlorzinn bereits vor dem Waschen beim Liegenlassen in der Luft sich 
zu spalten beginnt, unter Bildung freier Salzsaure, 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 Sohne, Krefeld. 

Abb.165. Waschmaschine von Maschinenfabrik Burckhardt, Basel. 

dringen der Seidenmasten zu geben, hangt sie dann auf die Walzen einer Wasch­
maschine und wascht durch Aufspritzen von Wasser. 

Die in der Erschwerung gebrauchlichsten Waschmaschinen zeigen folgende 
Einrichtung: 

An einem etwa 272 bis 5 m langen, hochmontierten schmalen Maschinenkasten 
befinden sich zu beiden Seiten in regelmaBigen Abstanden je lO bis 20 Porzellan­
walzen, die an einer Apparatur in dem Maschinenkasten befestigt sind. Diese 
ist so eingerichtet, daB 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
schaltvorri~htung selbsttatig nach einem bestimmten Zeitraum, etwa einer halben 
Minute, in der umgekehrten Richtung gedreht werden konnen. Bei einzeInen 
Fabrikaten findet man, daB auBer der Umschaltung auch die Walzen selbst 
abwechseInd einen anderen Umlauf haben, Wllo 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 aufgehangten Masten mit den Wasser­
strahlen von moglichst vielen Richtungen zu treffen. Die aus Porzellan oder 
Zelluloid hergestellten Walzen sind mit Langsrillen versehen, urn die aufgehangten 
Seidenmasten in fortlaufender Bewegung zu halten. An den beiden Enden sind 
die Walzen wulstig verdickt, wodurch ein Abgleiten des Waschgutes verhindert 
werden solI. Senkrecht unterhalb jeder Walze, von dieser 10 cm entfernt, 
befindet sich ein Spritzrohr, welches an den beiden Seiten eine Anzahl sich 
gegeniiberstehender Spritzlocher enthaIt. Oberhalb der Walzen befinden sich 
ebenfalls Spritzrohre mit Spritzlochern iiber die ganze Lange 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. Lauft die Maschine, so spritzt das untere Spritzrohr sein Wasser an die 
Innenseite der Seidenmasten, das obere Spritzrohr auf die AuBenseite der Strange, 
so daB samtliche Teile des Mastens gewaschen werden. Die Spritzrohre sind 
selten aus Eisen, mit Zelluloid iiberkleidet, meistens aus Kupfer. 

Bei Inbetriebsetzung der Maschine wird gleichzeitig 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. Urn die Arbeiter vor dem 
NaBwerden zu schiitzen, ist die Maschine mit einem Holzkasten versehen, der 
oben offen, DItch dem Becken zu schrag verjiingt ist. Die Langswand dad 
natiirlich nur so hoch sein, daB ein einwandfreies Aufhangen und Abnehmen 
der Seide gewahtleistet ist. Ebenso schiitzt man das Holz dieses Kastens durch 
einen festen Lackiiberzug vor unvermeidbaren Zerstorungen durch das saure­
haltige Wasser. Die Bordwand des Kastens muB einwandfrei glatt sein und ist 
meistens mit einer eingelegten Glasstange versehen, urn zu verhiiten, daB die 
Seide bei dem unvermeidbaren Beriihren der Oberkante durch Holzsplitter oder 
Unebenheiten Schaden erleidet. Auch den Walzen und Spritzrohren ist standige 
Aufmerksamkeit zu schenken, damit nicht durch Rauheiten oder sonstige Fehler 
Seidenbeschadigungen 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 glatten und jeglichen Ansatz von 
Zinnhydroxyd oder Griinspan zu entfernen. Unebenheiten an den mit der Seide 
in Beriihrung kommenden Teilen der Waschmaschine konnen zu unangenehmen 
Nebenerscheinungen AulaB geben. 

Die Wasserversorgung der Waschmaschine erfolgt meistens von einem Hoch­
bassin aus. Da der Wasserdruck von sehr groBer Bedeutung ist, nicht nur 
beziiglich Starke, sondern auch beziiglich GleichmaBigkeit, so findet man in den 
Betrieben vielfach Vorrichtungen, die den ZufluB undAbfluB des Wassers aus dem 
Hochbassin in der Weise automatisch regeIn, daB die Hohe der Fliissigkeitssaule 
in den Bassins und damit der Wasserdruck stets der gleiche bleibt. Das 
Fassungsvermogen 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 FaIle empfiehlt 
sich aber immer die Zwischenschaltung eines Ausgleichsbassins. Beim Waschen 

Techno!ogie der Textilfasem. Bd. VI: Ley. 12 
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an der Waschmaschine ist nichts unangenehmer und gefahrlicher als ungleich­
maBiger Druck. 

Beim Waschen hangt man die Seidenmasten auf eine Walze in einer Menge, 
die der Lange der Walzen entspricht, meistens nimmt man zwei, hochstens 
drei Handvoll, da bei einer groBeren Anzahl die Gefahr vorliegt, daB die Masten 
dann wegen der dichten Lagerung nicht genugend durchgewaschen werden. 

Die Zeitdauer des Waschens schwankt bei der Strangseide meistens zwischen 
vier Minuten bei den ersten drei Pinkzugen und sechs Minuten bei den hoheren 
Zugen. Beim Waschen von Stuckware muB die Zeitdauer des Waschens natiirlich 
verlangert werden. Wahrend des Waschens ist darauf zu achten, daB die Seiden­
masten gleichmaBig auf den Walzen verteilt werden und nicht an den Seiten 
herabgleiten, daB die Locher der Spritzrohre nicht verstopft sind, und daB 
schlieBlich die Umschaltung im Gang der Walze gleichmaBig ist und nicht etwa 
stellenweise aussetzt. 

Bevor die Maschinen eingefUhrt wurden, wurde auf der Barke gewaschen. 
Bei dieser Art des Pinkwaschens lief man jedoch Gefahr, daB die Seiden blind 
wurden, ganz abgesehen davon, daB die Arbeit durch das haufige WechseIn 
des Wassers sehr zeitraubend war. Vermieden wurde dieser Ubelstand allerdings 
dort, wo genugend fieBendes Wasser vorhanden war. Es solI diese Arbeitsweise 
noch stellenweise, z. B. in Frankreich, die ubliche 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 Tucher eingehullt, in eine Zentrifuge eingelegt und gut 
ausgeschleudert. Es wird etwa acht bis zehn Minuten geschleudert, und zwar mit 
der groBtmoglichsten Tourenzahl. Als Mindestgrenze wiirden 1000 Umdrehungen 
in der Minute bei einer Zentrifuge mittlerer GroBe zu fordern sein. Durch 
Versuche1) ,vurde festgestellt, daB, je hoher die Tourenzahl ist, um so mehr von 
den Spaltungsprodukten - in diesem Fall also Salzsaure - aus dem Fasergut 
hinausbefordert 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 Saure durcharbeitet. Man 
sollte daher stets die in Betracht kommenden Zentrifugen in gewissen Zeit­
abschnitten auf ihre Geschwindigkeit prUfen. 

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 Stocke gemacht, 
jedoch nicht zu viele Handvoll auf einen Stock, weil die Seide in dem warm en und 
alkalischen Bade aufquillt und daher, sobald die Stocke 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 muB 
man die Barke gut mit Stoff auskleiden, damit jegliches ZerreiBen der Seide an 
Holzsplittern ausgeschlossen ist. Um dem lastigen Auskleiden mit Stoff zu ent­
gehen, ist man dazu ubergegangen, die Wandungen der Barken mit verzinntem 
Eisenblech oder Zinkblech auszukleiden, oder auch die Barken vollstandig aus 
Eisen herzustellen, was sich sehr bewahrt hat. Auch findet man, daB die 
Phosphatbarken aus Zement hergestellt sind. Auch diese haben sich bewahrt, 
wenngleich die Warme auf die Dauer die Zementwandungen ungunstig unter Bil­
dung von feinen Rissen beeinfluBt. 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 Starke 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 
dallI!- 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 Stocken in die 
Schleuder gelegt und ausgeschwungen werden. AuBer der Zeitersparnis ist 
hiermit auch eine Schonung der Seide verbunden. Selbstverstandlich kann dies 
Ausschleuderninder Stock­
schleuder auch nach allen 
Prozessen vorgenommen 
werden, bei denen sich die 
Seide auf Stocken befindet, 
wie nach dem Absauern, 
Farben, Avivieren usw. 
Die Abbildung zeigt eine 
solche Stockschleuder der 
Firma Haubold A.-G., 
Chemnitz .. 

Das Phosphatieren auf 
der Barke ist heutzutage, 
wenigstens in groBeren Be-
trieben, vollstandig durch Abb.166. Stockschleuder von C. G. Haubold A.-G., 
das Arbeiten in Zentrifugen Chemnitz. 
oder Apparaten verdrangt. 
Von diesen Apparaten mogen im nachstehenden die folgenden Erwahnung 
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, daB im Trom­
melboden A schlitzformige Durchbrechungen B angeordnet sind, welche unterhalb 
des Bodens langs diesen Durchbrechungen als Forderschaufeln ausgebildet sind, 
wodurch die Flotte aus dem unteren Teile des Kessels C von unten her mit Druck 
durch den Trommelboden in das Innere der Schleudertrommel gefordert wird. 
Etwas oberhalb des Trommelbodens A befindet sich ein zweiter siebartiger 
Boden D, um die von unten geforderte Flotte auf die ganze Bodenflache zu ver­
teilen und einen regelmaBigen Kreislauf der durch die Bodenoffnungen eintreten­
den Fliissigkeiten zu ermoglichen. 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 F die Moglichkeit, die innerhalb 
dieser Nabe befindliche Fliissigkeit im Raume G ebenfalls in Bewegung zu setzen. 
Die Phosphatmaschine, welche auf festem Fundament ruht, erhalt ihren Antrieb 
durch ein Zahnradvorgelege mit zwei Geschwindigkeiten. An letzterem ist auch 

12* 
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ein unmittelbarer Antrieb fur eine Zentrifugalpumpe angebracht, welche dazu 
dient, die in dem Behalter H befindlicheFlotte in die Zentrifuge zu fordern. 
Die Beschickung des Bades ist keine fortlaufende, sondern das aus dem Behalter H 

gepumpte Bad ver­
bleibt wahrend des 
Phosphatiervorganges 
ohne Erneuerung in 
der Zentrifuge, um 
nach SchluB 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 
Warmevorrichtung, da 
die Temperatur des 
Phosphatbades wah­
rend des Phosphatie­

Abb.167. Natronzentrifuge von Clavel-Lindenmeyer, Basel. 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 uber 
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 Erhohung 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 ahnelt 
in ihrer Ausfiihrung den Pinkzentrifugen, bis auf die Abanderung, daB 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 a eingelegt, darauf 
die Doppeltrommel a b so weit mit Natron· 
bad gefiillt, daB dasselbe die Seide be­
deckt. N unmehr laBt man die Doppeltrommel 
mit geringer Umdrehungszahl, etwa 50 in der 

Abb.169. 
Natronzentrifuge von Gebr. Heine, Viersen. 

Abb. 170. Querschnitt. 

Minute, umlaufen, so daB der Fliissigkeitsspiegel sich kegelschnittlinienartig 
einstellt. Durch die Leitschaufel c wird die an der Innenwand von b hoch­
steigende Fliissigkeit erfaBt und dtirch ein mit der Schaufel c verbundenes 
Rohr d auf den Boden der Lauftrommel zuriickgefiihrt. Von hier aus gelangt 
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die Fliissigkeit durch die Seide wieder nach obEm, wird wiederum abgeschOpft, 
auf den Boden zuriickgefiihrt usw. Da die gesamte .Fliissigkeitsmenge mit der 
Doppeltrommel a b umlauft, so wird auch jeder Tropfen in gleicher Weise von 
der Fliehkraft beeinfluBt und zum Kreislauf gezwungen. Infolgedessen ist die 
Zusammensetzung der Fliissigkeit in den verschiedenen Schichten zu jeder 
Zeit eine gleiche, so daB eine vollstandige Ausnutzung der wirksamen Stoffe 
und eine gleichmaBige Beschaffenheit des Schleudergutes erreicht wird. 1st 
der PhosphatierprozeB beendigt, so schleudert man die gesamte Fliissigkeit 
durch Erh6hung der Umdrehungszahl nach auBen abo Das Phosphatbad tritt 
hierbei iiber den Rand des ungelochten Trommelmantels b und flieBt durch das 
Rohr e nach <;lem Sammelbehalter. 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 3 kg Seide fassende, durch16cherte und verbleite Kupfertrommeln 
befinden. In der Mitte jeder Trommel ist eine durchlocherte Hohlspindel angc­
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 BajonettverschluB abwechselnd rechts und links an zwei Rohr­
leitungen angeschlossen, welche sich iibereinander in der Barke befinden. J etzt 
flillt man den Apparat aus einem Behalter mit dem 55 0 warmen Phosphat­
bade und setzt eine Pumpe in Tatigkeit, welche das Bad abwechselnd durch die 
Seide driickt und absaugt. Wij,hrend bei den an der oberen Leitung angeschlosse-
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nen Trommeln die Fliissigkeit von innen nach anBen gedriickt wird, stromt 
die Fliissigkeit bei den 
Trommeln der unteren 
Leitung von auBen nach 
innen. Eine Vorrichtung 
an der Pumpe wechselt 
den Kreislauf der Flotte 
selbsttatig aile 2 bis 
4 Minuten. 

~ach . beendigtem 
Phosphatieren wird das 
Bad wieder in den Be­
halter zuriickgepumpt. 
Die Trommeln werden 
abgenommen und zu je 
sechs auf einer besonde­
ren Schleuder a usge­
schwungen. Die Seide 
wird darauf entweder 
aus den Apparaten ge­
nommen undgewaschen, 
oder man wascht 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 Wegma nn & Co., Baden. 

durchgehen laBt. Das in den Wegmannapparaten zur Verwendung gelangende 
~atronbad ist vielfach etwas schwacher - 3 bis 40 Be - eingesteIlt als sonst 
ii blich 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 Drahte sind 
Glasstangen eingesetzt. 
~euerdings verwendet 
man Hartgummihaspeln 
nach Art der Walzen 
einer Waschmaschine, Abb.173. 

wei! sich herausgesteIlt 

Schaumphosphatierapparat von Gebr. Schmid, 
Basel. 

hat, daB das MetaIl der Haspeln von dem 
dem laBt sich so im Apparat auch das 

Phosphat angegriffen wird, auBer­
Absauern der Seiden vornehmen. 
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Der Apparat ist mit mehreren AbfluBkanalen sowie mehreren ZufluBrohren ver­
sehen. 1m 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 aufgehangte Seide von innen und auBen gleich­
maBig mit der Waschfliissigkeit in Beriihnmg zu bringen. 

Beim Phosphatieren in Schaum arbeitet man in gleicher Weise wie beim 
Schaumabkocher, indem man das zum Schaumen gebrachte Bad auf die Seide 
10 bis 15 Minuten einwirken laBt. Da bekannt war, daB ein Seifenzusatz yom 
Phosphatbad die Hohe der Rendite ungiinstig beeinfluBt, muBte das Schiiumen 
durch EiweiBsubstanzen bewirkt werden, man bedient sich hierzu eines waBrigen 
Auszuges der Chrysaliden. Dieses sind die Kadaveriiberreste der abgetoteten 
Seidenraupe, welche nach dem Abhaspeln der Seidenkokons und Entfernung 
des letzten Seidensackchens, der Telette, iibrigbleiben (s. S.125). Chrysalidenaus­
zug, dem Phosphatbade zugesetzt, gibt beim Kochen des Bades einen eben­
solchen feinblasigen und konsistenten Schaum, wie Seifenschaum. 

Wahrend 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 erklart sich dies daraus, daB einmal die Stiickwaren, die in vielen Lagen 
aufeinandergepreBt 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 muB bei diesem ProzeB darauf geachtet werden, daB 
die Seide, gleichgiiltig, ob im Strang oder im Stiick, in keiner Weise mechanisch 
beschadigt wird. Beim Arbeiten in den Apparaten ist deshalb auch darauf zu 
sehen, daB die Seiden sorgfaltig eingelegt werden, so daB ein Hinundher­
gleiten derselben ausgeschlossen ist. Andererseits diirfen die Seiden auch nicht 
zu fest zusammengepreBt werden, damit ein gleichmaBiges Durchdringen mit 
dem Phosphatbad und dadurch Vermeidung lastiger Fleckenbildung gewahr­
leistet ist. 

Ferner sei hier nochmals darauf hingewiesen, daB nicht versaumt 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 
Schadigungen der Seide veranlassen kann. 

SchlieBlich sei nochmals davor gewarnt, den hochstzulassigen Zinngehalt 
der Phosphatbader zu iiberschreiten, es racht sich dieses unbedingt. 

Alles in allem solI 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 
groBte Aufmerksamkeit schenken muB, will er sich vor Schaden bewahren. 

c) Das Was chen und Absauern nach dem Phosphatieren. 1st 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 
laBt und mehrere Male das Waschen mit erneuertem Weichwasser wiederholt. 
Schnelles Arbeiten hierbei ist allerdings erforderlich, wei! sonst die Seide leicht 
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triib wird. Dies liiJ3t sich vermeiden, wenn man auf der Waschmaschine 
wascht, was in, gleicher Weise geschieht wie das Pinkwaschen. Bei den ent­
spI;flchenden Phosphatierapparaten, wie Wegmannapparat und Schaum­
phosphatierapparat, wird auch im Apparat selbst gewaschen. 

Die Waschdauer ist meist dieselbe wie beim Pinkwaschen. 
Die so auf Barke, Waschmaschine oder Apparat gewaschene Seide wird dann 

mit Salzsaure, etwa 10% vom Gewicht der Seide, abgesauert. 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 Absauremaschine, 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 saurefestem Material ausgekleideten Bassin montiert ist. Die Spritz­
rohre sind aus Hartgummi, die Metallteile durch Verbleiung vor der Einwirkung 
der Saure 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 Hille dieser Waschmaschine wascht 
man von Phosphat und sauert anschlieBend ab. 

Man verfahrt wie folgt: Das Bassin wird, nachdem die Seide auf die Walzen 
gehiingt ist, mit Weichwasser gefiillt 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
saure beigemischt hat, geflillt. Mit diesem Saurebad wird dann ebenso, wie beim 
Waschen mit kreisender Flotte, fiinf Minuten abgesauert. 

Eine andere Form des Absauerns in Apparaten stellt das Arbeiten mit der 
Phosphatier-, Wasch- und Absaurezentrifuge "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 konnen. AuBerhalb der Zentrifugen sind Aufsetz­
vorrichtungen flir 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 gewohnliche 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 Fiillraume 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 i mit dem Mittelkonus n, Abb. 174, eingeleitet. Die Trommel flillt sich mit 
demPhosphatbad. Nach der flir das Phosphatieren notigen Zeit (30 bis 45 Mi­
nuten) wird die Tourenzahl erhoht, um auszuschleudern. Gleichzeitig wird die 
Pumpe abgestellt. Wahrend des Phosphatierens lauft das Bad aus der Zentrifuge 
durch den Auslauf in das Phosphatreservoir zuriick. Nach dem Ausschleudern 
wird die Zentrifuge auf eine niedrige Tourenzahl gebracht. Hierauf wird der 
bewegliche Einlaufarm i in den Zwischenraum m, Abb. 175, gestellt. In einem 
Hochreservoir ist inzwischen weiches Wasser auf 30 0 R erwarmt worden, dieses 
wird nun durch ()ffnen 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 lauft, sondern durch die Seide hindurchgetrieben wird; nach ca. fiinf 
Minuten ist das Wasser durchgelaufen. Dann wird die Tourenzahl behufs Aus­
schleuderns erh6ht. Der Auslaufstutzen fist indessen in den Ablaufkanal pm­
gedreht worden. Nach dem Abschleudern wird abgebremst, die Trommel mit dem 
Kran herausgehoben und in ein zweites Zentrifugengestell eingesetzt. Man laBt 
jetzt die Trommel mit langsamer Tourenzahl laufen. Durch das Einlaufrohr i 
liiBt man aus der Wasserleitung direkt kaltes Wasser wahrend ca. £tinf Minuten 
in den Konus n, Abb.174, einlaufen, indem man die Touren so reguliert, daB 
das Wasser nicht iiberspritzt, sondern yom Zwischenraum aus iiber den Deckel 
ablauft. Der Auslaufstutzen ist in den Ablaufkanal gerichtet. Nach den £tinf 
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 zuruck­
lauft. Nach etwa £tinf Minuten wird das Einlaufrohr i in den Zwischenraum m, 
Abb. 175, gerichtet, die Tourenzahl etwas gesteigert und die gesamte Flussigkeit 

Abb. 174 u. 175. Phosphatier- und Absaurezentrifuge von Gebr. Heine, Viersen. 

aus dem Holzreservoir hindurchgetrieben, der Auslaufstutzen ist hierbei in 
den Ablaufkanal gerichtet. Nachdem aIle 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 
imZentrifugengesteIll phospha tiert worden, Tromme13 ist voll gepackt, Tromme12 
geht nun ins ZentrifugengesteIl2, wahrend Trommell zum Ein- bzw. Auspacken 
auf der Absetzvorrichtung ruht. AIle 45 bis 60 Minuten kommt eine Trommel 
zum Phosphatieren bzw. zum Aus- und Einpacken. 

Diese Maschinen werden in zwei Gr6Ben hergesteIlt, und zwar fur eine Tages­
leistung (acht Stunden) von 680 und 960 kg Rohseide £tir einen Zug. Es k6nnen 
vier Zuge gemacht werden. Bedienungsmannschaft zwei Mann gegenuber vier­
zehn bzw. sechszehn Mann an der Barke. 

Statt des Absauerns findet man namentlich bei Schwarzerschwerungen auch 
eine andere Arbeitsweise, um die Seide fur das neuerliche Pinken vorzubereiten. 
Es besteht dieses darin, daB die Seide nach dem Phosphatwaschen mit einer 
Seifen16sung (10% yom Gewicht der Seide) etwa 60 0 C warm eine halbe bis 
dreiviertel Stunde behandelt wird. Es solI durch diese Behandlung die Seide 
besser gequollen und so gegenuber Zinn aufnahmefahiger werden, als dieses 
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beim Absauern der Fall ist. Andererseits werden bei dieser Arbeitsweise die 
Pinken durch Fettsauren verschmutzt, was vielfach als bedenklich angesprochen 
wird. 

Die nach dem Absauern 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 
abgesauert. Je nach der gewiinschten Hohe der Erschwerung wird diese Reihe 
von Vorgangen zwei- bis fiinfmal wiederholt oder, wie der technische Ausdruck 
fur die Gesamtheit dieser Vorgange lautet, die Seide wird ein- bis fiinfmal 
gepinkt. 

Allerdings ist hierbei zu erwahnen, daB nach dem jeweils letzten Phosphat­
waschen nicht abgesauert, sondern entweder geseift wird, oder auch man laBt 
es beim Was chen 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 Schwarz seide verarbeitet werden solI. 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 Verfahren, welches von der abge­
kochten Seide ausging, als das WeiBpinken. Diesem steht gegenuber das Roh­
pink en, bei dem man die unabgekochte Seide erschwert. Hierfur kommen bei 
Strangware die Souple- und Ecruseiden, ferner aber die samtlichen Stuckwaren 
in Betracht. Wenn auch der PinkprozeB 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 ziemIich undurchdringIichen Uberzug bildet. Will man roh pinken, 
dann mussen die betreffenden Seiden mehrere Stunden, am besten uber Nacht, 
in eine schwache, lauwarme SeifenlOsung eingelegt werden. Vielfach nimmt man 
anstatt der SeifenlOsung auch eine schwache Losung von Salzsaure oder Form­
aldehyd in Wasser. Die mit Seife oder Formalin eingenetzten Seiden mussen, 
bevor man in die Pinke geht, noch mit Salzsaure abgesauert werden. Hiernach 
wird geschwnngen und wie ublich gepinkt, gewaschen, phosphatiert usw., 
wobei die Verhaltnisse bezuglich Temperatur, Starke der Bader usw. die gleichen 
bleiben wie beim WeiBpinken. Nur bei Souple- und Ecruseiden wird insofern 
eine Ausnahme gemacht, als die Temperatur der Phosphatbader niedriger, 
etwa 35 bis 40 0 C, gehalten wird, um ein vorzeitiges AblOsen des Bastes zu ver­
meiden. Das Abkochen geschieht erst ganz zum SchluB, nachdem z. B. bei 
Coleurseiden, die hierfur 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 jegIiche Bildung von 
Flecken oder Streifen zu vermeiden. 

AuBer dem Rohpinken ware dann noch das Blaupinken zu erwahnen, 
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
lung mit FerrozyankalilOsung in Berlinerblau ubergefiihrt. Nach dem Waschen 
wird mit der so blaugemachten Seide in die Pinke eingegangen. Man kann 
ubrigens auch anschlieBend an das Abkochen mit Eisenbeize und Ferrozyan­
kalium behandeln. Fur diese Zwecke empfiehlt es sich, den Sauregehalt der 
Pinke moglichst niedrig zu halten. Nachdem vom Pinken gewaschen worden 
ist, wird phosphatiert. Hierbei ist aber zu beachten, daB man keine stehenden 
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Phosphatbader verwendet, sondern frische, die aber bedeutend schwacher ala 
die ublichen sind und vielfach einen Zusatz von Wasserglas erfahren, sowie 
ferner, daB man die Temperatur niedrig halt, da bei erhohter Temperatur durch 
dasAlkali jeglichesBlau wieder heruntergerissen werden kann. "Oberdie naheren 
Bedingungen dieser Arbeitsweise wird noch in dem Abschnitt uber Schwarz­
erschwerung berichtet werden. 

Bevor zur Beschreibung der Weiterverarbeitung der farbigen oder schwarzen 
Seiden ubergegangen wird, solI hier noch das schon erwahnte Erschwerungs­
verfahren der Firma Gebr. Schmid, Base}l), besprochen werden, da es bezug­
lich Schonung der Seide sowie Ersparnis an Zeit und Arbeitskraft der bisherigen 
Arbeitsweise weit uberlegen ist. 

Wie erwahnt, ist der fur dieses Verfahren gebaute Apparat wie ein Schaum­
abkochapparat konstruiert und besitzt Einrichtungen; die gestatten, den Apparat 
mit den verschiedensten Badern zu beschicken bzw. diese Bader wieder in be­
sondere Bassins abzulassen, so daB man in diesem Apparat eine ganze Anzahl 
von Phasen des Zinnerschwerungsvorganges vornehmen kann, ohne die Seide 
irgendwie umpacken zu mussen. Die Arbeitsweise ist folgende: 

Die Rohseide oder abgekochte Seide wird uber Nacht in die Pinke gelegt. Am 
Morgen wird die Seide von der Pinke ausgeschleudert und auf die im Apparat 
befindlichen Haspeln gehangt. 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 dunnen 
Phosphatbad (30 bis 40 g auf 1 I) von lauwarmer Temperatur 2 bis 3 Minuten 
vorgewaschen und das ablaufende Bad wieder in das zugehorige Reservoir zuruck­
gepumpt. 1st dieses geschehen, dann wird das eigentliche Phosphatbad (100 bis 
140 g im Liter) mit dem Chrysalidenzusatz in den Apparat gepumpt und durch 
Aufkochen zum Schaumen 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 Zuruck­
pumpen des Bades wird jetzt 3 bis 4 Minuten mit Weichwasser gewaschen und 
hierauf mit Rohwasser und Salzsaure abgesauert. Nach dem Absauern wird die 
Seide von den Haspeln abgenommen,ausgeschleudert und istnun wieder zumPinken 
fertig. 1st die Seide drei- oder viermal gepinkt, dann ist der Bast der Rohseide 
durch die verschiedene Behandlungsweise so gelockert, daB ein leichtes Repassier­
bad mit 5 bis 10 % Seife genugt, um die Seide vollstandig zu entbasten. Die 
ganzen Arbeitsvorgange 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. Wahrend der ganzen Vorgange 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 funf Arbeitskrafte und die Seide geht zwolfmal durch die Hand des 
Arbeiters. 

Selbstverstandlich hat es an Bedenken gegen dieses Verfahrens nicht gefehlt, 
namentlich bezuglich der hohen Temperaturen des Phosphatbades bzw. der Ein­
wirkung des Alkaligehaltes. Dies ist aber unbedenklich, da die Phosphatbader 
nicht alkaIisch, sondern sauer gestellt werden. In der Kochtemperatur selbst 
kann nichts Gefahrliches el'blickt werden, wenn man sich an das Abkochen der 
Seide oder das Weichkochen des Souples erinnert. Tatsachlich zeichnen sich die 

1) D.R.P. 287754, 291009, 291075, 305239 und 299436. 
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mit dem Apparat fertiggestellten Seiden durch tadellose auBere 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. Sic fielen, nach diesem Verfahren erschwert, derart glatt und offen 
aus, wie dieses beim Arbeiten nach den anderen Verfahren iiberhaupt nicht mog­
lich ist. Auch die Renditen fallen bei dies em 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 anschlieBend an das Phosphatieren ebenfalls in dem 
Apparat vorzunehmen. 

d) Die chemischen Vorgiinge der Zinnphosphaterschwerung. Die vielfach ge­
auBerte 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 deraltestenAbhandlungen iiberdieses Gebietstammt von Silbermann1). 

Nach diesem Autor besitzt die Seide zu Sauren und Basen eine ausgesprochene 
Verwandtschaft. Sie vermag dieselbe unter Temperaturerhohung aufzunehmen. 
Das Serizin erscheint reaktionsfahiger als das Fibroin. Verfasser belegt dies 
durch Beobachtungen, die er bei verschiedenen Beizvorgangen gemacht hat, 
z. B. beim Beizen der Seide mit Alaunlosung. Hierbei verliert die Alaunlosung 
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 erklart diese Beobachtung mit 
den osmotischen Eigenschaften der Seide, welche aus den kolloiden Losungen 
der Metallsalze das Metalloxyd herausnimmt und im 1unern der Faser auf­
speichert, wahrend die Saure wieder hinausdiffundiert. 1st das dialytische Ver­
mogen der Seide erschopft, d. h. sind die Innenraume der Faser vollkommen 
ausgefiillt, dann schrumpfen durch die Behandlungen mit hellien Fixierungs­
badern die abgelagerten Kolloide und die Seide ist daun wieder aufnahmefahig 
fiir neue Mengen der Kolloide. Diese Eigenschaft der Seide wird begiinstigt durch 
Anwesenheit von freier Saure oder freiem Alkali. 

AuBer fiir Metalloxyde, besitzt die Seide auch sehr groBe Affinitat gegeniiber 
organischen Stoffen, wie Leim, Zucker, Gerbstoff und Farbstoff. 

Beziiglich der eigentlichen Erschwerung mit Chlorzinn nimmt Sil bermann 
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 neb en Zinnhydroxyd, vorhanden ist. Das Chlorzinnbad wird nach 
jeder Beizung nicht nur schwacher an Gehalt, sondern reicher an Saure. 

Bedeutend eingehender hat sich mit dieser Materie Prof. P. Heermann 
beschaftigt, 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 Seidegegen­
iiber Metallbeizen aus2). Er legt seinen Studien die primare Beizung -
die Behandlung der Seide mit den Metallbeizen und anschlieBende Zersetzung 
der Beize mit Wasserbehandlung, im Gegensatz zu sekundaren Prozessen wie 
Neutralisieren, Phosphatbehandlung, Dampfen, Trocknen usw. - zugrunde und 
beschreibt genau die Vorgange der pl'imaren Beizung unter Beriicksichtigung 

1) Silbermann: Die Seide Rd. 11, S.220. 
2) 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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del' Einwirkungsdauer, Konzentration, Temperatur, Basizitat und Wieder­
holung del' Beizung. Es wurde zu weit fiihren, seine Ausfiihrungen im einzelnen 
wiederzugeben. Er kommt auf Grund del' zahlreichen Beobachtungen zu fol­
genden Schlussen: 

1. Die Beize wird von del' Faser koch- und reibecht fixiert. 
2. Zeitdauer, Temperatur, Konzentration und Basizitat del' Beize beeinflussen 

das Beizergebnis. 
3. Die Wirksamkeit del' Beize ist proportional del' hydrolytischen Disso­

ziation. 
4. Die erste Beizung verlauft andel'S und schafft mehr Zinn in die Faser als 

die ubrigen Zuge. 
5. Die Menge del' anhaftenden Beize ist ohne EinfluB auf das Beizergebnis. 
6. Die Temperatur steigt wahrend des Beizens. 
7. Die Menge del' Beize ist von EinfluB auf das Beizergebnis. 
Heermann nahm zuerst katalytische Vorgange an, spateI' entwickelte 

er die jonetische Beiztheorie. In einer spateren Abhandlung1) gibt Heer­
mann eineErklarung fUr denPhosphatierprozeB. Er nimmt an, daB das in del' Faser 
fixierte Zinnhydroxyd sich zuerst mit dem Natriumphosphat zu einem Zinnoxyd­
Natriumphosphat verbindet. In del' 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 uberschussigen 
sekundaren zu tertiarem Phosphat verbindet. Er laBt mithin den Phosphatier­
prozeB nach folgender Formel verlaufen: 

1. Sn(OH)4 + Na2HP04 = Sn(ONa)2HP04 + 2H20, 
2. Sn(ONa)2HP04 + H 20 = Sn(OH)2HP04 + 2 NaOH + H 20, 
3. NaOH + Na2HP04 = Na3P04 + H 20. 

Ristenpart2) hat den Seidenerschwerungsvorgang ebenfalls zum Gegenstand 
eingehender Studien gemacht. 1m groBen und ganzen bestatigt er die Heer­
mannschen Versuche, nul' sieht er den WaschprozeB nicht als einen zur primaren 
Beizung gehorigen Vorgang an, sondern spricht ihn als einen sekundaren ProzeB 
an und trennt dementsprechend Beizung und WaschprozeB. Er stelIt auBerdem 
fest, daB die beim Liegen del' gebeizten Fasern an del' Luft auftretende Nach­
beizung ein Drittel des primaren Beizergebnisses betragen kann. Die durch den 
WaschprozeB herbeigefUhrte Ablagerung des Metallhydroxydes in del' Faser 
ist seines Erachtens keine Fixierung del' Beize, sondern es bedarf dazu erst einer 
weiteren Nachbehandlung mit Soda odeI' Phosphat. 

P. Sisley 3) fiihrt aus, daB er als erster den Nachweis gefiihrt habe, daB die 
Seide sich beim Behandehl mit ChlorzinnlOsung mit diesel' impragniere und 
daB keine Veranderung im Bade selbst stattfande, wedel' bezuglich del' Zu­
sammensetzung, noch bezuglich del' Beizenkonzentration, sofern man mit trockener 
Seide eingeht. (Diese Beobachtungen hatten auch Frankel und Fasal4) sowie 
Severini 5) gemacht.) Seiner Meinung nach ist das Chlorzinnbad als eine kolloide 
Zinnsaure16sung in Salzsaure aufzufassen, welche nicht mehr aus del' Faser 
als solche hinausdiffundieren konnte. Die Salzsaure diffundiert in das Chlor­
zinnbad und das Zinnhydroxyd scheidet sich in Gelform in del' Faser ab, und 
zwar als normales Hydrat del' Zusammensetzung Zinndioxyd + 2 Wasser. Unter-

1) Farber-Zg. 1905, S.340. 2) Ristenpart: Farber-Zg. 1909, S.233 und 25. 
S) Sisley, P.: Chem.-Zg. 1911, S.621. 
4) Frankel 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 Seifenlosung, so geht das normale Hydroxyd in die wasserarmere 
Verbindung H 2Sn03 tiber. Durch Behandeln der Seide nach dem Zinnwaschen 
mit einer schwachen Sodalosung wird das Sn(OH), fixiert und in eine Form 
tibergefiihrt, in der es sich nicht mehr leicht in Sauren oder Zinnchloridlosung 
zu IOsen vermag. Nach den Beobachtungen Sisleys ist die Zinnaufnahme 
in den einzelnen Ziigen ziemlich regelma.Big und entspricht etwa 10 bis 12 % vom 
Gewicht der Seiden. 

Sisley beschreibt dann den Mechanismus der Phosphataufnahme, die nicht 
so regelma.Big verliiuft als die Zinnaufnahme, doch will er eine Zunahme von 
19% beim ersten und 35% nach dem dritten Zug beobachtet haben. Das fixierte 
Zinnbydroxyd ist nach seinen Versuchen, auf denen sich tibrigens ein Patent 
aufbautl), imstande, SaIze mehrbasischer Sauren, wieNatriumphosphat, Natrium­
wol£ramat und Natriumsilikat zu binden, wahrend die Seide selbst als solche 
hierzu nicht befahigt ist. Es bildet sichNatriumphosphostannat, Sn02Na2HPO,. 
Nach Ansicht Sisleys hangt dieses mit den freien OH-Gruppen in den SaIzen 
zusammen, da die primaren und sekundaren SaIze mit dem auf der Faser ge­
bundenen Sn(OH)~ in Reaktion treten, nicht dagegen die tertiaren Phosphate 
oder Pyrophosphate. Das Natriumphosphostannat ist in Wasser unlOslich, leicht 
IOslich jedoch in konzentrierter NatriumphosphatlOsung. Die mit Soda nach 
der Zinnbeizung behandelte Seide vermag ebenso noch Natriumphosphat zu 
absorbieren, aber weniger als die mit Wasser gewaschene. Die gleiche Abschwa­
chung der Phosphataufnahmefahigkeit tritt ein, wenn die Seide nach der Zinn­
beizung geseift wurde, eine Beobachtung, die auch von Gianoli2) gemacht wurde. 
Als Erklarung ffir die Tatsache, daB die Phosphatbader von Zug zu Zug sauer 
werden, nimmt Sisley an, daB die phosphatierte Seide, ins Chlorzinnbad zuriick­
gebracht, teils unlosliches Zinnphosphat in der Faser ablagert, teils aber bildet 
sich auch Natriumphosphostannat, indem das Zinnphosphat aus dem Natri~m­
phosphat, das es dabei in primares Phosphat umwandelt, Natrium herausnimmt. 
Die endgiiltige Umwandlung des Natriumphosphostannates verlegt Sisley in 
den Farbe- und AvivierprozeB. 

1m AnschluB an die Zinnphosphaterschwerung geht Sisley dann noch tiber 
zur Erklarung der Vorgange beim Erschweren mit Wasserglas und Tonerde­
Wasserglas, die hier bereits Erwahnung finden mogen, obwohl diese Vorgange 
erst spater behandelt werden sollen. 

Die starke Gewichtsvermehrung der Charge wird durch Fixierung der Kiesel­
saure hervorgerufen. Das Natriumsilikat tritt "ie ein Alkali an die Stelle des 
Natriumphosphates und bildet ein Zinnatriumsilikat der Formel 3 Si02 • Na20 
. Sn02• Das Natriumsilikatbad soll dabei sauer werden und die Phosphorsaure 
in dasselbe in Form von tertiarem Phosphat hineinwandern. Die Reaktion 
ist jedoch niemals vollstandig und man findet daher in der Faser, je nach Tempe­
ratur, Zeitdauer und Konzentration, wechselnde Mengen von Phosphorsaure 
und Kieselsaure. Auch diese Phosphorsilikatcharge soll ihr Natrium, und zwar 
noch leichter wie das Natriumphosphostannat, im A vivier- und FarbeprozeB unter 
Bildung von Zinntrisilikat verlieren. 

Was die Theone der Bindung von Tonerde anbelangt, so nimmt Sisley an, 
daB durch die Saurebehandlung der mit Zinnphosphat erschwerten Seide sich 
die Bindung zwischen Sn(OH), und Na2HP04 1Ose, die Tonerde sich an das Zinn 
hefte und dann als Aluminiumphosphat fixiert werde, wahrend das Natrium 

1) Franz. Pat. 258869 (1896). 
2) Gianoli: Rev. gen. mat. color. Bd.11, S.68. 1907. 
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in das Tonerdebad iiberginge. Die Menge des Natriumsalzes soIl allerdings 
sehr gering sein. Jedenfalls ist es weder Severini noch Frankel und Fasal 
gelungen, den Nachweis des Natriums zu fiihren. Die nach der Wasserglas­
behandlung entstehende Charge soIl ein Doppelphosphatsilikat des Zinns und des 
Aluminiums sein, vor allem soll die Aufnahme der Kieselsaure durch das Zinn­
aluminiumphosphat wesentlich begiinstigt werden. 

Heermannl ) bestreitet Sisley das Recht, fiir sich in Anspruch zu nehmen, 
daB er als erster nachgewiesen habe, ein Chlorzinnbad andere 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 fiihren, daB eine Erklarung des Vorganges als Impragnierung 
nicht angangig sei. Bei dieser Gelegenheit erwahnt 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 WaschprozeB in die 
Faser wanderte. 

Sodann kommt Heermann auf den PhosphatprozeB zu sprechen und kriti­
siert, daB Sisley das Zustandekommen einer Verbindung der Zusammensetzung 
2 Sn02 ·P20 5 als bestimmt hinstellt. Gnehm und Banziger2 ) hatten 4 Sn02 
. P 205 und er selbst 3 Sn02· P 205 festgestellt. Endlich wendet sich Heer­
mann dagegen, daB Sisley die Entstehung des Zinnphosphates aus dem 
Natriumphosphostannat in das nachfolgende Chlorzinnbad verlegt, wahrend er 
dieses in den WaschprozeB verlegt, was auch Risten part 3 ) bestatigt. 

H. L ey4) spricht sich in seinen verschiedenen Abhandlungen dahin aus, daB 
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 verandern, 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 benotigt, im Innern der Faser durch noch in derselben 
vorhandene Salze, die Seife vom Abkochen und Wasser sofort hydrolytisch in 
Zinnhydroxyd und Salzsaure gespalten wiirde, und begriindet dies mit der 
Feststellung, daB eine gepinkte Seide mit saurehaltigem 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 ehemiseh aus dem 
Bade herausgenommen wird. Der Ansieht Ristenparts und· Heermanns, 
daB in der Faser kein Oxychlorid vorhanden sei, hat er auf Grund seiner Be­
obaehtungen nieht beipfliehten konnen. 

Bei der Erklarung des Phosphatiervorganges als eines chemisehen Prozesses 
geht er von der bei dem Phosphatieren stets sieh bemerkbar maehenden Ver­
sehiebung des Alkaligehaltes der Phosphatbader aus. Die Tatsaehe, daB die Phos­
phatbader trotz teilweise sehr erhebliehen Alkalizusatzes nach der Seiden­
behandlung ihren Alkaligehalt ganzlieh verloren haben, sogar sauer geworden 
sind, ohne daB diese Menge neutralisierten Alkalis in Form von Koehsalz im 
Bade naehzuweisen ist, maeht die bisherige Erklarung, daB das Natrium-

1) Heermann: Chem.-Zg. 1911, S.829. 
2) Gnehm und Banziger: Farber-Zg. 1897, H. 1 und 2. 
3) Ristenpart: Farber-Zg. 1909, S.255. 
4) Ley, H.: Chem.-Zg. 1912, S.1405; 1915, S.973; 1921, S.645. 
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phosphat als solches aus dem Bade herausgenommen und von Zinnhydroxyd 
absorbiert wiirde, zweifelhaft. Eine Erklarung fiir dieses Sauerwerden der Phos­
phatbader glaubt der Verfasser darin gefunden zu haben, daB die Alkali­
gehaltsverhaltnisse im Natriumphosphat selbst verschoben werden, indem das 
sekundare Phosphat in das prim are iibergeht. Seiner Auffassung nach kann del' 
chemische Vorgang des Phosphatierens nur in der Weise verlaufen, daB zuerst 
ein Tell des Alkalis zur Absattigung der Zinnsaure unter Blldung von Natrium­
stannat und primarem Phosphat verbraucht wird. Darauf wird in einer zweiten 
Phase das Natriumstannat durch neues Phosphat in Zinnphosphat iibergefiihrt. 
Das bei dieser Reaktion freiwerdende Natriumhydroxyd wird dann zum Wieder­
herstellen des Alkaligehaltes des primaren Phosphats oder zum Abstumpfen 
der freien Phosphorsaure verwandt. Ebenso formuliert Verfasser auch die 
Entstehung des Zinnphosphates aus den verschiedenen Zinnoxychloriden. 

Bei seinen Ausfiihrungen betont Verfasser wiederholt, daB 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 Begriindung dieser Annahme gibt er in einer weiteren 
Abhandlungl), in der er sich mit den Spaltungsprodukt"en des Erschwerungs­
prozesses beschaftigt. Durch Untersuchung der verschiedenen Waschwasser, 
sowie der durch Schwingen aus der Seide herausbeforderten Spaltungsprodukte 
fiihrt er den Nachweis, daB die Hauptmenge der Spaltungsprodukte nicht ins 
Waschwasser iibergeht, sondern in der Seidenfaser selbst sich befindet und hier­
aus erst durch starkes Ausschleudern entfernt werden kann. Diese Tatsache 
ist ibm eine Erklarung dafiir, daB die Erschwerung der Seiden unregelmaBig vor 
sich geht. . 

Aus AnlaB einer Kritik Heermanns 2), der die Berechtigung seiner Auf­
fassung des Phosphatierprozesses verteidigt, hat Ley dann noch in einem be­
sonderen Beitrag iiber seiue weiteren Untersuchungen beziiglich des Phosphatier­
vorganges berichtet. AuBer dem Nachweis, daB die Spaltungsprodukte sehr 
schwer aus der Faser auszuwaschen sind, bringt er den Beweis, daB die Zerlegung 
des Zinnsaure-Natrium-Phosphat-Additionsproduktes durch den nachfolgenden 
WaschprozeB in Zinnphosphat und Natronlauge nach Heermann nicht zu­
treffend sein kann, da sonst die Natronlauge in den Waschwassern nachzuweisen 
sein miiBte, was jedoch nicht der Fall ist. 

Zu einer anderen Theorie des Seidenerschwerungsvorganges gelangen Fich­
ter und G. Miiller, Basel3). Von der Beobachtung ausgehend, daB die Seide bei 
der Chlorzinnbehandlung eine gewisse Menge Zinnchlorid aus dem Bade heraus­
nimmt, ohne daB mit Ausnahme einer Konzentrationsveranderung eine Veran­
derung des VerhaItnisses von Zinn zu Chlor eintritt, mithin Chlorzinn als solches 
aus dem Bade herausgenommen wird, kommen Verfasser zur Besprechung der 
bisher von anderer Seite geauBerten Erklarungen des Vorganges. 

Der Theorie von Sisley und Ley, daB urspriinglich die Seide mit Zinn­
chlorid impragniert 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 Aufnahmevermogen zu 
Zinnverbindungen besitzen sollte. Heermann hatte ja bereits diese mechanische 
Theorie durch die Feststellung widerlegt, daB die Seide mehr Chlorzinn auf­
nimmt als der zum Impragnieren benotigten Chlorzinnmenge entspricht; ferner 
erfiihre die Chlorzinnlosung beim Beizen eine Temperaturerhohung, und noch 

1) Ley, H.: Chem.-Zg. 1915, S. 973 u. 986. 2) Heermann: Chem.-Zg. 1914, S.193. 
3) Fiohter und G. Miiller, Basel: Farber-Zg. 1913, S.253, 274, 289. 
Techno!ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 13 
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andere Momente sprachen dafiir, daB sich bei der Beizung ein chemischer ProzeB 
abspielen miiBte. 

Den Nachweis zu fiihren, daB tatsachlich ein chemischer ProzeB vor sich geht, 
versuchten die Verfasser in folgender Weise zu erbringen. Sie losten wasserfreies 
Ohlorzinn in Benzol, um jeglichen hydrolytischen ProzeB auszuschlieBen, 
beizten trockene Seiden mit dieser Losung wahrend einer Zeitdauer von zwei 
Stunden und wuschen die Seide mit reinem Benzol aus; nach dem Trocknen 
stellten sie Gewichtszunahme und schlieBlich durch Veraschen die Zinnauf­
nahme fest. Das Ergebnis dieser Versuche war, daB die Seide ganz unabhangig 
von der Konzentration der Zinnchlorid16sung Ohlorzinn in Mengen, welche etwa 
6 bis 7 % entsprechen, aufgenommen hatte. Da von einer Hydrolyse bei der Ver­
suchsanordnung keine Rede sein kann, wird geschlossen, daB das Zinnchlorid mit 
der Seidensubstanz eine chemische Verbindung eingegangen ist. Als Beweis 
wird von den Verfassern noch die Beobachtung Heermanns1 ) angefiihrt, daB 
die Seide mehr Zinn nach der ersten Beizung mit nachfolgendem Waschen in der 
Faser enthalt, als der Menge Bad entspricht, welches zum 1mpragnieren der 
Seide benotigt wurde. Durch Wiederholen dieses Versuches, aber ohne zu 
waschen, fiihren die Verfasser den Beweis, daB diese Anreicherung nicht in 
Form von Stannihydroxyd, sondern von Zinnchlorid vor sich gehen muB. Hier­
mit stehen auch die Beobachtungen in der Praxis, z. B. daB die Pinkbader 
nicht sauer werden, sowie auch die Feststellungen von Ristenpart 2), daB das 
Zinn nur in Form des Chlorzinns - also im Verhaltnis 1 Zinn und 4 Ohlor -
auf der primargebeizten Faser vorhanden ist, in voller Ubereinstimmung. 

Von der Uberlegung ausgehend, daB die Seidensubstanz ein Polypeptid ist, 
an dessen Aufbau die verschiedensten Aminosauren, wie Glykokoll, Alanin, 
Serin, Leucin, Tyrosin teilnebmen, fiihrten die Verfasser Zinnchloridversuche 
mit einzelnen dieser Aminosauren aus. Es gelang ihnen, in Benzol arbeitend, 
eine Reihe von neuen Korpern herzustellen, deren Untersuchung ergab, daB 
tatsachlich einfach zusammengesetzte Anlagerungsprodukte entstehen, Z. B. 
SnCl4(OHsOHNH2000H)4 = Zinnchlorid-Alanin und SnCl4(OH - OOH4 - OH2 

- OHNHz - OOOH)4 = Zinnchloridtyrosin. Diese Korper, wie Sn014 - (Glyko­
koll) 4' sowie Sn014 - (Alanin)4 gelang es, in steigender Weise zu hydrolisieren, 
also SnOlsOH - (Alaninb SnCl2(OH)2 - (Alanin)2 bis zum Sn(OH)4 + 4 Alanin. 

Die Gesamtheit ihrer Beobachtungen fUhrt die Verfasser zur Aufstellung 
folgender Theorie: Entsprechend dem Verhalten der Amincsaure gegeniibel' 
Zinnchlorid addiert das Polypeptid Fibroin Stannichlorid aus wassel'iger Losung, 
wenn auch das Maximum der Zinnchloridaufnahme bei weitem nicht erreicht 
wird bzw. werden darf, da sonst del' Bestand der Faser in Frage gestellt sein 
konnte. Unterwirft man diese Zinnchlorid-(Aminosaure)4-verbindung, die sich 
in del' Seidenfaser befindet, der Hydrolyse, so wird schrittweise das Ohlor 
durch Hydroxyl ersetzt, bis nach beendeter Hydrolyse die Seidensubstanz in 
ihrer ursprlinglicben chemischen Beschaffenheit wiederhergestellt und mit 
Zinnhydroxyd in der Gelform erfiillt ist. Die Wiederherstellung der Seiden­
substanz in der Faser gesta ttet eine beliebige Wiederholung des V organges und 
erklart die Wirkungsweise der wiederholten Beizung, indem sich jedesmal zu­
nachst die Additionsverbindung bildet, welche dann bei del' Hydrolyse in Zinn­
hydroxyd und Seidensubstanz zerfallt. 

AnschlieBend an diese Versuche, die eigentliche Zinnerschwerung der Seide 
zu erklaren, haben sich die Verfasser mit dem Vorgang der Phosphatbehandlung 
befaBt. 1hre Versuche, festzustellen, ob die Zinnsaure aus dem Phosphatbad 

I) Heermann: Chem.-Zg. 1911, S. 829. 2) Ristenpart: Fiirber-Zg. 1908. 
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das Phosphat als solches absorbiert, waren fUr diese Annahme positiv, da im 
Gegensatz zu den Feststellungen Leys das Verhaltnis von Base und Sauren 
im Phosphatbade nicht verandert wird. Ihrer Ansicht nach ist die Bindung des 
Dinatriumphosphates an die Zinnsaure analog derjenigen der Zinnsaure an 
Phosphorsaureals Adsorption anzusprechen, und daher sind aIle Versuche, die ent­
standene Verbindung auf eine feststehende Formel zu bringen, hinfallig, woraus 
sich auch die Tatsache erklart, daB von den verschiedenen Autoren das Verhaltnis 
von Zinnoxyd zu Phosphorsaure in dem Zinnphosphat der Seidenerschwerung 
vollkommen verschieden ermittelt worden ist. 

Sommerhoffl) weist auf die Photolyse in der Seidenstrangfarberei hin 
und erortert ihre Bedeutung auch fUr die Schaumentbastung und den Wasch­
prozeB. 

Die neueste Theorie iiber das Wesen des Erschwerungsvorganges der Seide 
stammt von E. Elod2). 

Elod geht von der Feststellung aus, daB das Chlorzinn ein leicht hydroly­
tisch spaltbares Salz ist und in wasseriger Losung mithin freie Sauren bzw. 
H-Ionen enthalt. Auf der anderen Seite ist die Seidenfaser als ein Proteid 
anzusprechen, das sich gegen Sauren nicht indifferent verhalt. Auf Grund 
seiner zahlreichen Versuche konnte er feststellen, daB die Einwirkung der Mineral­
sauren bei gewohnlicher 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 erhoht 
wird. Verdiinnte Sauren, namentlich soIche organischer Natur, werden dagegen 
von der Faser nur adsorbiert. Bei der Einwirkung der ChlorzinnlOsung auf die 
Seidenfaser wird ein Teil der freien Sauren zum Abbau der Seidensubstanz 
verwandt und hierdurch das hydrolytische Gleichgewicht der ChlorzinnlOsung 
gestort. Entsprechend der Fortnahme der Saure wird das Zinnhydroxyd­
kolloid zur Ausfallung gebracht und im Innern der Faser abgelagert. Dieaus 
der Einwirkung der Saure entstandenen Aminoverbindungen konnen in der Faser 
vermoge ihres Basencharakters die weitere Hydrolyse der ZinnchloridlOsung be­
giinstigen. 

1m Gegensatz zu anderen Forschern hat Elod die Vorgange im Chlorzinnbad 
nicht durch Feststellung der Saureverschiebung oder der Anderung der elek­
trischen Leitfahigkeit 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 erganzt Elod 3) seine Theorie der Seidenerschwerung dahin, daB 
die Frage, ob die Erschwerungsbestandteile, besonders das Sn(OH)4 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 Verhaltnisse in der erschwerten 
Seide naher zu ergriinden, haben zu dem interessanten Ergebnis gefUhrt, daB die 
Intensitat des Sn02-Diagramms gegeniiber dem Faserdiagramm mit zunehmender 
Hohe der Erschwerung, ebenfalls steigt. Bei einem Gehalt von etwa 43 % Sn02 

in der Erschwerung wird das Faserdiagramm nahezp. vollstandig von dem Sn02-

Diagramm iiberdeckt. 
Beziiglich der Zinnerschwerung von Seide haben Fischer und Reichart4) 

festgestellt, daB sich eine Additionsverbindung von SnC14 an die Seide bildet, die 

1) Sommerhoff: Farber-Zg. 1914, S.17l. 
2) E16d, E.: Kolloidchemische Beihefte Bd. 19, S. 298 und Z. angew. Chern. 1922, S. 310. 
3) ElOd: 40. Hauptvers. d. V. Dt. Chern. 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 SnOl4 quantitativ. Sie bestreiten die Elodsche These von einer 
chemischen Verbindung des Zinnhydrates mit der Seidenfasersubstanz. 

e) Altere .und nellere Erschwerungsverfahren. Es mag vorweg bemerkt sein, 
daB eine allgemeine praktische Verwendung der im folgenden angegebenen Ver· 
fahren in ahnlicher Weise, wie das Zinnphosphatverfahren, bisher nicht statt­
findet. 

Zu den altesten Erschwerungsverfahren sind nach Silbermann1) folgende 
zu zahleu. 

1. Sumachersch werung. Sumach wird mit Wasser ausgezogen, das 
schwach mit Schwefelsaure angesauert ist, dann filtriert und vorsichtig durch 
Zusatz von Natriumthiosulfat entfarbt. Fur weIDe und helle Tone nimmt man 
die mit diesem Gerbstoffauszug vorbehandelten Seiden auf ein heiBes Ohlor. 
barium bad, spiilt leicht und passiert dann durch e111 leichtes Schwefelsaurebad. 

2. Zuckererschwerung. Die Seide wu·d mit einer Auflosung von Rohr­
zucker fUr helle Tone und Glykose oder Melasse fUr dunklere Tone einige Minuten 
behandelt und daun ausgewrungen. Zur besseren Fixierung des Zuckers wurde 
den Badern vielfach EiweiB zugesetzt und spater noch mit einer Abkochung von 
Quassiaholz oder einer Losung von Bittersalz behandelt, um die Insekten fern· 
zuhalten. Die Starke der Zucker!Osungen schwankte zwischen 8 bis 20 0 Be. 
Die Hohe der erzielten Erschwerungen schwankten zwischen 8 bis 15%. 

3. Wismuterschwerungen. Man bediente sich einer Losung von neutralem 
Wismutnitrat und fixierte durch Behandeln mit einer sehr verdunnten Schwefel­
saure. Man soIl mit drei Zugen 100 %, mit funf Zugen 150 % Erschwerungen 
erzielt haben. 

4. W olframsa ures N a troll, welches aber von der Faser nicht £ixiert wird 
und daher erst nach der Farbung zur Impragnierung verwandt wird. Man zieht 
die gefarbte Seide in einer Losung von 30 0 Be um, laBt zwolf Stunden einwirken 
und spult dann leicht. Die erzielte Erschwerung betragt bei einmaliger Behand­
lung etwa 15%, bei zweimaliger Behandlung etwa 20 bis 30%, die Wolfram­
charge macht die Seide unverbrennlich, was uameutlich bei Tull- und Spitzen­
geweben von Bedeutung ist. 

Die Verwendung von wolframsaurem Zinn ist Gegenstand des amerikanischen 
Patentes 339778 (1886) von Huggenberg. 

5. Bleisalze. Die ursprungliche Erschwerung war ein Impragnieren mit 
einer Bleizuckerlosung nach der Farbung, wurde aber wegen der Gesundheits­
schadlichkeit verboten. Von Bonnet wurde das Natriumplumbat, eine Auf· 
!Osung 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 Schwefelsaure!Osung fixiert. 

Nach den amerikanischenPatenten 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 Natriumphosphaii, fixiert. Beide Patente verwendell das Bleisalz im 
AnschluB 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 

') Silbermann: Die Seide Bd.2, S.378. 
2) 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 fUr bestimmte 
Verwendungszwecke gestatten, wie dieses ja iibrigens bereits beim Schwarz· 
souple der Fall ist, z. B. ffir Revers, Krawatten und Futterstoffe. 

6. Bariumverbindungen. Dieselben werden von der Seide aber nicht 
geniigend fixiert und staub en, trotz energischen Waschens. Die Erschwerung, 
von Chevalier l ) eingefiihrt und besonders ffir Weillfarbungen beliebt, geschah 
durch Behandeln mit einem GlaubersaIzbad von 25 0 Be und daran anschlieBend 
einem Chlorbariumbad von 25 0 Be. 

Das frz. Patent 594524 (1923) von J. Sonneria hat ein Verfahren zum Be· 
schweren, Beizen und Wasserdichtmachen von tierischen Fasern zum Gegenstande. 
Man trankt mit Baryumaluminatlosung und zersetzt dieses durch Einwirken· 
lassen von Kohlensaure, Alkalikarbonatphosphaten oder ·silikaten. Man kann 
auch umgekehrt arbeiten und durch Wiederholung eine Erhohung der Erschwe· 
rung erzielen. 

SchlieBlich sind noch eine Reihe von Beizverfahren zu erwahnen, die nicht 
zu Erschwerungszwecken, sondern zum Abtoten von Bakterien und Pilzen 
dienten, wie das Behandeln mit ZinksaIzen nach Jaques 2), Salizylsaure, Bor· 
saure, borsaurer Tonerde nach Poucier3), Quecksilberchlorid nach Toumann4) 

u.a.m. 
Von neueren Verfahren ist eine groBe Anzahl zu erwahnen, die in der Haupt. 

sache darauf abzielen, die teuren ZinnsaIze 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. Stern5). Zur Vermeidung 
des Entstehens von Salzsaure und der hierdurch bedingten Schadigung der Faser 
werden die Verbindungen der betreffenden Metalle mit organischen Sauren, 
wie Essigsaure, Ameisensaure, Rhodanwasserstoffsaure u. a. m. verwandt. 
Diese SaIze werden durch Wasserbehandlung auf der Faser gespalten und in 
iiblicher Weise die abgeschiedenen Metallhydroxyde durch Nachbehandlung mit 
schwachen Alkalien neutralisiert. Ais Verwendungsbeispiel wird die Erschwe· 
rung mit Zirkonazetat angefiihrt. 

2. E. Stern6 ) verwendet zum Erschweren das Zirkonsulfattetrahydrat, 
welches leicht diffundierbare Losungen geben solI, die sich jm Seidenfaden gut 
hydrolytisch spaltem. 

3. E. Stern?) schlagt zur Erschwerung komplexe Sauren bzw. deren Salze 
vor, z. B. Wolframsaure und Molybdansaure mit Phosphorsaure, Borsaure und 
Kieselsaure. Nach Durchtrankung der Seide mit einer Losung der letzteren 
Sauren wird sie auf einem Zinn· oder ZirkonsaIzbade behandelt, wo sich eine 
unlOsliche Verbindung auf der Seidenfaser bildet. 

4. Nach dem D.R.P. 281571 Kl8 mist Landau & Co. und Dr. Kreidel 
ein Verfahren geschiitzt, nach dem die SaIze 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 
iibergefiihrt, sich nicht mehr oder nur schwer oxydiert. 

1) 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 Kl. 8 m. 6) Stern, E.: D.R.P. 276423 Kl. 8 m. 
7) Stern, E.: D.R.P. 261142 Kl. 8 m. 
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5. Nach dem D.R.P. 258638 Kl8 m von Landau & Co. und Dr. Kreidel 
werden statt Zinnsalzen die Salze des Zirkons odeI' die an del' Luft sich nicht 
oxydierenden Hydrate del' seltenen Erden, allein odeI' in Gemengen mit Fixier­
badern abwechselud zum Erschweren verwandt. Die Salze sollen die Faser 
weniger angreifen und sich bessel' fixieren lassen. 

6. Nach dem D.R.P.282251 ist del' Deutschen Gasgliihlicht A.-G. 
ein Verfahren geschiitzt, bei dem organische odeI' gemischt organische Salze des 
Zinns, Zirkons, Titans oderanderer fUr Erschwerungszwecke empfohlener Metalle 
verwendet werden und die Hydrolyse in einer mit Wasserdampf gesattigten 
Atmosphare vorgenommen wird. 

7. Nach einem Verfahren von Giinther (Franz. Pat. 460137) wird das beim 
Erschweren mit Titansalzen auftretende fleckige Farben del' Seiden vermieden, 
wenn die Titansalze in Verbindung mit Salzen des Zinns, Zirkons odeI' der 
seltenen Erden verwendet werden. 

8. Das franzosische Patent 456206 von Knie biehler laBt die Fixierbader 
durch Vorfixierbader ersetzen, indem man die Seide nach dem Waschen zweimal 
auf ganz diinne Phosphatbader setzt. Namentlich bei Stiickware solI sich dieses 
Verfahren bewahrt haben. 

9. D.R.P. 296328 (1916) Kl. 8 m und D.R.P. 295944 schiitzen del' Farberei 
und Appreturgesellschaft vorm. A. Clavel und F. Lindenmeyer, Basel, 
ein Verfahren, im Schaum zu erschweren, unter Verwendung von Saponin, 
Leim, Tannin, Harzen und ahnlichen Korpern bei niedrigen Temperaturen und 
kurzen Badern. 

10. D.R.P.298235 (1916) schiitzt Dr. W. Roth ein Verfahren zum Er­
schweren von Seide mit FluorchromlOsung und nachfolgender Behandlung mit 
Phosphat und Silikat. 

11. Nach dem D.R.P. 312301 (1916) von L. M. Wohlgemuth wird zunachst 
ein Metallhydroxyd odeI' Metallsilikat als Kolloid auf del' Seidenfaser nieder­
geschlagen, z. B. Zinn, Titan odeI' Thorhydroxyd, und dann mit adsorbierenden 
Metallsalzen, wie basischem Zinksulfat, nachbehandelt. 

12. Die Deutsche Gasgliihlich t A.-G. hat durch Patent 320783 (1917) 
ein Verfahren geschiitzt, bei welchem del' primal' mit Metallsalzen gebeizte 
und getrocknete Seidenfaden mit alkalisch wirkenden Gasen behandelt wird, 
z. B. mit Ammoniak, das zweckmaBig mit Luft verdiinnt wird. Die mit Zinn­
hydrat beschwerte Faser wird dann, wie iiblich, mit Phosphaten und Silikaten 
nachbehandelt. Mnlich im Patent 324562 (1917) mit sofort an die Ein­
wirkung alkalischer Gase angeschlossener Phosphat- cder Silikatbehandlung. 
Die Erschwerung solI doppelt so hoch ausfallen, als dieses bei del' iiblichen 
Form del' Fall ist. 

13. Nach D.R.P. 336332 Kl. 8 M (1912) E. Stern, setzt man Losungen 
von Cersalzen geringe Mengen von Zinnchlorid odeI' Zinnazetat zu und behandelt 
die Seide hiermit. Nach halbstiindiger Beizung erfolgt Hydrolyse mit Wasser 
und Fixierung mit Natriumphosphat wie iiblich. Es solI nach fiinfmaliger Bei­
zung eine Gewichtszunahme von 53 % erfolgt sein, die Faser ist etwas gelb­
braunlich gefarbt. 

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 del' Cersalze kann durch 
Zink- odeI' Berylliumsalze ersetzt werden. N ach diesem Verfahren solI eine rein 
weiBe Faser mit hoher Erschwerung erhalten werden. 

15. Ein Verfahren zum Erschweren von Seide mit einem Gemisch von Zinn­
chlorid und Zinksalzen ist Gegenstand del' Franzosischen Patente 258869 
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(1896) von Renard und 372279 (1907) von Barrillot. Die Seide wird mit 
einer derartigen Mischung gepinkt und darauf wie iiblich gewaschen und 
phosphatiert. 

16. Das dem D.R.P. 214372 (1907) zugrunde liegende Verfahren von 
H. Salva terra bringt gegeniiber den vorstehenden franzosischen Patenten 
insofern eine Abanderung, als nach der Beizung mit der Metallsalzmischung 
nicht direkt mit Wasser gewaschen, sondern erst eine Behandlung mit einer 
wasserigen Losung von Weinsaure eingeschoben wird. Durch diese MaBnahme 
soli die Seide, was Glanz, Griff und Haltbarkeit anbelangt, giinstig beeinfluBt 
werden. ' 

17. Salva terra verbessert dieses Verfahren durch das D.R.P.215702in 
der Weise, daB dem Beschwerungsbade die Weinsaure direkt binzugefUgt 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 Weinsaure. Gegeniiber dem ersten franzosischen Patent 
258869, welches die beiden Metallsalze nicht in einer Losung verwendet, sondern 
die Seide erst pinken, waschen, phosphatieren, wiederwaschen und dann mit 
einer ZinksulfatlOsung behandeln laBt, bedeutet das Salvaterrasche Ver­
fahren eine wesentliche Vereinfachung und Verbesserung. 

Die Verwendung des Zinks fUr Erschwerungszwecke kommt auch in dem 
D.R.P. Nr. 291009 von Gebr. Schmid, Basel, zumAusdruck. Zum Erschweren 
werden namlich Chlorzink- bzw. Chlorzinn-Chlorzink-Bader 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 oligen Wasser, das beim Auskochen der Spinnrestkokons und 
anderer Seidenabfalle mit Wasser entsteht, versetzt worden sind. 

Dieses Patent ist dann spater durch ein Zusatzpatent Nr.295272 ersetzt 
worden, indem an Stelle des Chlorzinks nur Chlorzinn verwendet wird, und zwar 
in der Weise, daB man 100 g Rohseide und 100 g Seidenraupenpuppen in 21 
kochendem Chlorzinn von 54 bis 60 0 Be lost. 

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 
MetalloxydlOsung der seltenen Erden, insbesondere des Zirkons, impragniert 
und das von der Faser aufgenommene Sol durch irgend ein Koagulierungs­
mittel fixiert wird. Das Verfahren solI beziiglich der Haltbarkeit der Seide 
groBe Vorteile gegeniiber dem iiblichen Zinnphosphatverfabren aufweisen. 

19. Das D.R.P. 373771 (1917) scbiitzt der Gesellscbaft fiir Verwertung 
chern. Produkte, Berlin, ein Verfahren, dadurch gekennzeicbnet, daB an 
Stelle del' Zinnsalze solche der Edelerden verwandt werden, die dann mit alka­
lisch wirkenden Gasen nachbehandelt werden. 

20. Das Brit. Patent 4457 von Mond betrifft ein Verfahren, Seide in del' 
Weise zu erschweren, daB sie mit einer Losung von 20 g Zirkonazetat und 
200 g Magnesiumsulfat in 1 1 Wasser impragniert wird. AnschlieBend wird 
die Seide auf 60 bis 70 0 C erhitzt und dann gewaschen. Es solI sich bierdurch 
die Verteilung des Zirkonhydroxydes in der Faser bedeutend gleichmaBiger 
gestalten. 

21. Das D.R.P.277431 schiitzt Friedr. Kniebiehler ein Verfahren ZUl' 

Beschwerung der Seide mittels Zinllphosphat, dadurch gekennzeichnet, daB die 
starken Phosphatbader durch schwache ersetzt werden, welcbe einen Zusatz an 
Chemikalien erhalten haben, die nur eine teilweise Fixierung des Cblorzinns 
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herbeizufiihren vermogen. Hierbei soIl 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 ChlorzinnlOsungen besteht darin, daB 
ein Zusatz von Natriumsulfat oder analoger Salze zum Pinkbad gemacht wird 
im Verhaltnis I Teil Salz und 2 Teile Chlorzinn von 50 0 Be. Es soll eine der­
artige Pinke in einer Starke von 30 0 Be eine gleiche Erschwerung geben, wie reines 
Chlorzinn von 30 0 Be. Dasselbe soIl bei der Anwendung von schwefelsaurer 
Tonerde der Fall sein. 

23. Hier ist noch ein Verfahrender Jochen Silk Weighting Cie. I ) zur 
Behandlung der Seide mit Metallsalzen und EiweiBstoffen zu erwahnen, darin 
bestehend, daB einem Phosphatbad von 50 Be soviel Kasein zugefUgt wird, 
bis das Bad 7 bis 8 0 Be spindelt. 1m ubrigen wird wie ublich gepinkt und phos­
phatiert. 

24. Das Verfahren von Dr. ElOd 2) 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 Salzsaure, sondern Alkalichlorid, was fUr die Haltbarkeit der Seide 
von hervorragendem V orteil ist. 

25. O. Pieq uet3) beschreibt ein Seidenerschwerungsverfahren mit essigsaurer 
Tonerde und anschlieBender Alkalibehandlung, wodurch Aluminiumhydroxyd 
in der Faser niedergeschlagen wird. Durch Kombinierung mit der ublichen Zinn­
erschwerung soIl man Erschwerungen von 300 bis 500% erzielt haben. 

26. Erwahnt sei noch eine neuere, fUr die Seidenerschwerungsindustrie inter­
essante Patentanmeldung der 1. G. Farbenindustrie vom 18.9.1925, Akten­
zeichen V 37195. Nach der Anmeldung sollen die nachteiligen Folgen der ublichen 
Phosphatbader, wie Fleckig- und Unstarkwerden der Seiden dadurch vermieden 
werden, daB man die Phosphatbader nicht aus dem kauflichen Phosphat, sondern 
aus chemisch reiner Phosphorsaure mit anschlieBender Neutralisation durch Soda 
herstellt. 

27. Zum SchluB sei noch eines Vorschlages von S. R. Trotman 4) gedacht. 
Er empfiehlt, urn eine weitgehendste Schonung der Seide herbeizufuhren, dem 
Chlorzinnbad etwas Aluminiumchlorid und dem Waschwasser etwas Natrium­
azetat zuzusetzen. Besonders vorteilhaft soIl es sein, das Natriumazetat durch 
methylenglykolsulfosaures Natrium zu ersetzen. 

III. Die Ausriistung der farbigen Seiden. 
Wie schon oben erwahnt, trennen sich nach dem letzten Phosphatieren der 

Zinnerschwerung die Wege der Weitererschwerung je nachdem, ob es sich 
urn Schwarzseiden oder urn 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 Fulle im Griff aufwies, den man so sehr schatzt. 
Dies wurde mit einem Schlage anders, als Neuhaus mit seinem Verfahren, die 
zinnersch werten Seiden mit Wasserglas zu behandeln, hervortra t. Dieses Ver­
fahren brachte nicht nur eine weitere Erhohung der Erschwerung, sondern 
beeinfluBte Griff und Glanz der Seide in so hervorragender Weise, daB es auch 
noch heute das bei Couleurseiden einzig angewandte Verfahren darstellt. 

') 30chen Silk Weighting Cie.: Farber-Zg. 1906, S.393. 
2) Eliid: D.R.P. 389813. 3) Piequet, 0.: Ind. Text. 1926, S. 182. 
4) Trotmann, S. R.: Text. Rec. 1924, S.63. 
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Selbstverstandlich gibt es auch Couleurseiden, die ohne jegliche Erschwerung 
oder nur mit einer solchen organischer Rerkunft, besonders mit Gerbstoffen, 
versehen sind. Es handelt sich dann jedoch urn besondere Artikel, von denen 
noch spater die Rede sell. wird. 

Schwarzseiden werden ebenfalls durchweg weiter erschwert, aber nicht 
wie die Couleurseiden mit vVasserglas, sondern mit Gerbstoffen, hier greifen 
ErschwerungsprozeB und FarbprozeB ineinander uber, und zwar in der mannig­
faltigsten Weise. DaB Schwarzseiden vollstandig unerschwert gefarbt werden, 
ist eine Seltenheit, e3 handelt sich dann meistens um Seiden fUr ganz spezielle 
Zwecke, wie Schirmseiden. Sollen erschwerte Schwarzseiden jedoch den An­
forderungen spezieller Echtheiten entsprechen, also z. B. saureecht, beizecht 
oder walkecht sein, dann werden sie durchweg nach Art der Couleurseiden 
erschwert. 

Diese beiden verschiedenen Formen der Erschwerung fUr Couleurseiden 
und ffir Schwarzseiden machen es erforderlich, diese beiden Gruppen auch be­
sonders zu behandeln. 

1. Das Erschweren der farbigen Seiden. 
Fur die Weitererschwerung bei den Couleurseiden kommt nur eine einzige 

Erschwerungsart, namlich dieZinnphospha t-Silikatbehandlung in Frage, hochstens 
mit der Abweichung, daB eine Behandlung mit schwefelsaurer Tonerde zwischen 
dem letzten Phosphat und dem Wasserglas eingeschoben wird. 

Man konnte ja fragen, warum die Seide nicht anschlieBend an das eigentliche 
Zinnphosphaterschweren gefarbt wird, was doch sicher frUher, bevor man die 
Wasserglaserschwerung gekannt hat, der Fall gewesen sein durfte. GewiB, es 
kann so gefarbt werden, jedoch sind die Farbungen bei weitem nicht so klar 
und glanzend, als dies bei den mit Silikat erschwerten Seiden der Fall ist. 
Die Schwellung der einzeInen Seidenfaser durch die Wasserglasbehandlung ist 
auBerordentlich, auBerdem betragt 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 
daruber erzielen konnte, ist vollkommen umichtig. 60 bis 70% ist das hochste, 
was man bei einer fUnfmal gepinkten Seide mit der Zinnphosphatbehandlung 
erreichen kann, und der Funfpinker wird bereits als auBerst gefahrlich fUr den 
Bestand der Seide gern vermieden. Dagegen ist die Zugkraft der Seide im Wasser­
glas entsprechend der Rohe der darunterliegenden Zinncharge eine ganz er­
hebliche und betragt vielfach 100% der Zinncharge und mehr. Eine derartige 
Erhohung der Erschwerung tragt zum Glanz der Seide gewaltig bei. Die mit 
dieser Erschwerung verbundene VolumenvergroBerung der Faser hat gleich­
zeitig eine ergiebigere und gleichmaBigere Farbaufnahme im Gefolge als bei 
einer Seide, welche nicht mit Wasserglas behandelt wurde. 

Bei del' Tonerdeerschwerung kommt dagegen nur die Gewichtsvermehrung 
in Betracht, ein gunstiger EinfluB auf die Farblmg kommt nicht in Betracht. 
Die Verwendung von Tonerde bei der Erschwerung wurde der Firma Puller 
in Krefeld durch das franzosische Patent 254659 yom 10. Marz 1906 geschutzt. 
Nicolle fand, daB die Tonerde auch durch andere Metallsalze, wie Zink­
salze, ersetzt werden kann; dieses Verfahren wurde der Societe Renard, 
Corron, Bonnet & Cie. durch ein franzosisches Patent geschutzt. 

Auf der einen Seite gestattet die Tonerdebehandlung eine Ersparnis an 
Chlorzinn, man kann dunne Pinken verwenden, um auf eine bestimmte Rohe 
der Erschwerung zu gelangen. Auf der anderen Seite hat aber die Kieselsaure 
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eine sehr groBe Verwandtschaft zur Tonerde, die Zugkraft der Seide im Wasser­
glasbade wird sehr gunstig beeinfluBt, wenn eine Tonerdebehandlung voraus­
gegangen ist. Wahrend man heute eine erschwerte Couleurseide ohne Wasser­
glas uberhaupt nicht mehr kennt, findet man aber die Tonerdeerschwerung langst 
nicht in allen Betrieben, wir haben daher zu unterscheiden zwischen einer ein­
fachen Wasserglaserschwerung und einer Tonerde-Wasserglaserschwerung. 

Wie bei der Zinnerschwerung, solI auch hier vor der Beschreibung des eigent­
lichen Arbeitsvorganges kurz der Anforderungen gedacht werden, die an die 
Bader gestellt werden mussen, die bei dieser Weitererschwerung zur Verwendung 
kommen. 

Wasserglasbader. Diese Bader, eine wasserige Verdunnung des konzen­
trierten Wasserglases, weisen durchweg eine Starke von etwa 3 bis 50 Be auf. 
Sie zeigen eine starke alkalische Reaktion. 

Die Hauptanforderung, die an ein Wasserglasbad gestellt werden muB, ist 
vollkommene Klarheit. Eine auch noch so leichte Trubung deutet auf die Ab­
scheidung von Kieselsaure hin. Da eine derartige Trubung fUr die Seide auBerst 
gefahrlich werden kann, weil eine solcheAblagerung von der Seide nicht mehr zu 
entfernen und die gallertartig durchsichtig abgeschiedene Kieselsaure schwer 
wahrzunehmen ist, empfiehlt es sich, eine Priifung daraufhin in groBen Steh­
zylindern vorzunehmen und sich nicht mit dem Aussehen in der Barke zu be­
gnugen. Namentlich macht sich diese Abscheidung der Kieselsaure bei der 
Stuckseidenerschwerung unangenehm bemerkbar, es bilden sich dann auf dem 
Gewebe groBe weiBe Streifen, Blanchissuren, welche in der Hitze, z. B. beim 
Appretieren oder Kalandern, in Form von dunklen, fettig aussehenden Streifen, 
in der Kalte als weiBe Streifen auftreten. Wegen dieser Gefahrlichkeit des 
Wasserglasbades ist man in vielen Betrieben dazu ubergegangen, diese Bader 
nur einmal bis hochstens zweimal zu gebrauchen und dann laufen zu lassen, 
also von stehenden BadeI'n, wie sie fruher ublich waren, abzusehen. 

Die Temperatur der Wasserglasbader solI etwa 50 0 C betragen, eine zu hohe 
Temperatur ist unbedingt zu vermeiden, da diese Einwirkung des freien Xtz­
natrons sonst leicht schadigende Einflusse ausuben konnte. 

SchlieBlich ist bei diesen Badern noch auf eine Eigenschaft hinzuweisen, die 
der Seide auch sehr gefahrlich werden kann. Es ist dieses die Tatsache, daB 
das Wasserglas aus diesen Badern sich an den Wandungen und Randern der 
Barken in Form einer steinharten unebenen und rauhen Kruste ausscheidet. 
An diesen Unebenheiten leidet die Seide unbedingt Schaden, es ist daher streng 
darauf zu achten, daB die Wasserglasbarken durch Abreiben mit Glaspapier 
usw. stets gut geglattet ·werden. Das gleiche gilt auch von den Wasserglas­
stocken: werden dieselben nicht nach Gebrauch gesaubert, so setzt sich das 
Wasserglas in Form harter Krusten darauf fest. 

Das zum Ansetzen dieser Bader verwandte Wasserglas darf nicht zuviel uber­
schussiges Alkali oder zuviel Fremdsalze enthalten. 

Tonerdebader. Diese Bader sind im Gegensatz zu den Wasserglasbadern 
wieder stehende, d. h. sie werden jedesmal nach Gebrauch durch Zusatz eines 
Konzentrates auf die gewunschte Starke eingestellt. Sie stellen eine Auf­
losung von Aluminiumsulfat dar, der man zur Vermeidung etwaiger basischer 
Ausscheidungen eine geringe Menge Schwefelsaure zugesetzt hat. 

Man bedient sich, ahnlich wie bei den Pinken, auch hier zur Verstarkung der 
ausgezogenen Bader einer konzentrierten AuflOsung. Diesen Ansatz steUt man 
gewohnlich her, indem man 100 kg des festen Aluminiumsulfates in 300 bis 
400 1 Weichwasser mit einem Zusatz von 11 Schwefelsaure durch einstundiges 
Kochen in Losung bringt. Durch entsprechende Verdunnung mit Wasser werden 
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die iiblichen Tonerdebader erhalten. Diese spindeln zwischen 3 bis 4Y2 0 Be, was 
einem ungefahren Gehalt von 1 bis 2 % Aluminiumoxyd mit 2 bis 6 % Gesamt­
schwefelsaure entspricht. Die erste Anforderung, die an ein Tonerdebad gestellt 
werden muB, ist auch hier wieder die Reinheit des verwandten Aluminium­
sulfates, wozu besonders das Fehlen groBerer Mengen fremder Metallsalze wie 
Eisen, Zink und Blei zu zahlen ist. Ferner sollen die Bader moglichst klar sein 
und keine Abscheidungen von basischen Salzen enthalten, da hierdurch Trii­
bungen der Seide veranlaBt werden konnten. Der SaureiiberschuB der Bader solI 
sich in Grenzen von 0,5 bis 1 % bewegen. Die Temperatur der Bader solI 40 0 C 
nichtiiberschreiten. 

A. Das Erschweren mit Wasserglas. 
1st die Seide in der oben geschilderten Weise mit Chlorzinn und Phosphat 

in der gewiinschten Rohe erschwert worden, so wascht man entweder nach der 
letzten Phosphatbehandlung mit Weichwasser, vielfach sogar unter Zusatz von 
5 bis lO % Ammoniak vom Gewicht der Seide, oder aber man stellt die phos­
phatierte Seide auf ein diinnes 50 0 C warmes Seifenbad (5 bis lO% Seife vom 
Gewicht der, Seide), zieht mehrere Male urn und laBt das Bad laufen. Rierauf 
geht man mit der Seide - einerlei, ob gewaschen oder geseift-auf das Wasser­
glasbad, dessen Temperatur sich zwischen 50 bis 55 0 ChaIt und dessen Starke 
etwa 3 bis 50 Be betragt. Auf dies em Bade wird die Seide etwa eine Stunde 
vorsichtig geschoben und drei- bis fiinfmal umgezogen. Rat man sich durch 
Wagen des Wahrsagers von der erforderlichen und gewiinschten Rohe der Rendite 
iiberzeugt - es wird hiervon noch am Schlusse dieses Abschnittes die Rede 
sein -, so hebt man die Seide aus dem Bade heraus und setzt sie auf ein in­
zwischen fertiggemachtes Seifenbad, das etwa 40 0 C warm ist und lO bis 20 % 
Seife vom Gewicht der Seide enthalt. Auf diesem Bade wird die Seide flott 
eine halbe Stunde umgezogen, wobei aber Vorsicht am Platze ist, da die Seide 
enorm schaumig aufquillt und leicht durch Scheuern an der Barkenwandung 
beschadigt werden kann. Rier macht es sich auch sehr unangenehm bemerkbar, 
wenn die Randvoll urspriinglich zu dick genommen wurde. Bei dem erstaun­
lichen Aufblahen der Seide gerade auf diesem Bade schlieBt dieselbe natiirlich 
auch sehr viel Fliissigkeit ein und es besitzt eine Randvoll ein recht betracht­
liches Gewicht. Nach dieser Behandlung laBt man das Bad laufen und gibt 
nochmals ein schwaches Seifenbad. In einzelnen Betrieben findet man, daB 
die Seide zwischen dies en beiden Seifenbadern ausgeschwungen wird, urn Trii­
bungen durch Erstarren der Seife zu vermeiden. Nach dem Ausschleudern 
wird die Seide wieder auf Stocke gemacht und zum Abkiihlen auseinander­
gehangt. Jetzt ist die Seide fertig erschwert und kann direkt gefarbt werden. 
Wird die Seide jedoch nicht direkt gefarbt, sondern erst geraume Zeit spater, 
dann muB sie nach dem letzten Seifenbad abgesauert werden. Vielfach findet 
man auch, daB das Absauern nicht direkt von der Seife vorgenommen wird, 
sondern erst, nachdem man mehrere Weich wasser gegeben hat. Das Absauern 
geschieht durch einviertelstiindiges Behandeln auf einem Wasser, dem man 2 
bis 5% Salzsaure oder Schwefelsaure oder 10 bis 20% Essigsaure oder Ameisen­
saure (vom Gewicht der Seide) zugegeben hat. Nach dem Absauern wird ge­
schleudert und die Seide zum Trocknen aufgehangt. Es ist durchaus zu ver­
werfen, die Seide feucht vom Absauern aufzubewahren, es sei denn, daB 
die Aufbewahrung in einem Eiskeller geschieht, was im GroBbetrieb viel­
fach iiblich iist. 1m anderen Fall wird die Seide unstark, was bei der trocken 
aufbewahrten Seide nicht so leicht eintritt. Noch verwerflicher ist es freilich, 
die Seide ohne nach der Seife, abzusauern, aufzubewahren, da die sich mit der 
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Zeit bildenden freien Fettsauren die Seide stark angreifen und auBerdem haufig 
Schimmelpilz- und Bakterienwucherungen entstehen, die sich vielfach in Form 
gelber, roter und griiner Flecken bemerkbar machen. Eine derart befallene 
Seide wird voIlkommen unbrauchbar. Die Seidensubstanz in alkalischer Form 
bildet einen sehr guten Nahrboden fur Bakterien. Man hute sich daher, Seide 
von der Seife langere Zeit aufzubewahren, sei es nur abgekocht, sei es erschwert. 

B. "Das Erschweren mit Tonerde nnd Wasserglas. 

Die Tonerdebehandlung erfolgt zwischen der letzten Behandlung mitZinn­
phosphat und mit Wasserglas. Die Seide wird nach dem letzten Phosphatieren 
auf ein Bad mit 5 %. Schwefelsaure vom Seidengewicht gestellt. Man geht bei 
gewohnlicher Temperatur ein und zieht einfach dreimal um, ohne zwischendurch 
zu schieben, laBt das Saurebad laufen und geht jetzt, ohne zu schwingen, auf das 
Tonerdebad. Auf dem Tonerdebad, etwa 40 0 C warm, belaBt man die Seide 
eine Stunde unter viermaligem Umziehen. Nach dieser Behandlung wird auf· 
geworfen, abtropfen gelassen und sechs Minuten an der Waschmaschine ge­
waschen. Darauf wird ausgeschwungen, die Seide an StOcke gemacht und jetzt 
auf das Wasserglasbad gegangen. Die Weiterbehandlung ist die "gleiche, wie 
sie oben bei der Wasserglaserschwerung beschrieben wurde. Zu beachten ist, 
daB die Walze der Waschmaschine, auf welcher nach der Tonerdebehandlung 
gewaschen wird, stets sorgfaItig zu reinigen ist, da sich auf derselben leicht 
rauhe Ablagerungen bilden konnen, die die Seide schadigen. Ferner hangt man 
die Seide nach der Tonerdeerschwerung auf andere StOcke - Wasserglasstocke­
da sich, wenn einmal irrtumlich die TonerdestOcke nicht gewechselt werden, auf 
denselben gallertartige Abscheidungen bilden, die auf der Seide Flecken ver· 
ursachen, welche sich nicht mehr entfernen lassen und manchmal zu mecha· 
nischen ZerstOrungen der Seide durch Verklebung fiihren. 

Wie bereits oben ausgefuhrt wurde, ist der Erfolg der WeiterE;rschwerung 
abhangig von der Hohe der ursprunglichen Zinnerschwerung selbst, von der 
Art der Seide, ihrem Titer und ihrer Drehung. Dementsprechend kann der 
Zug einer Seide auf dem Wasserglas unter Umstanden zu groBen und unange­
nehmen tTberraschungen fuhren. Um sich davor zu schutzen, liiBt man einen 
Wahrsager der betreffenden Seidenpartie mit einem vorhergehenden Satz auf 
dem Wasserglasbad gehen und richtet auf Grund des Renditenausfalls dieses 
Wahrsagers bei der ganzen Partie die Dauer des Wasserglasbades, die Starke des 
Silikatbades, die Rohe der Temperatur. Gerade auf dem Wasserglasbade hat 
man es vollkommen in der Hand, durch Wechseln der Bedingungen die Hohe 
der Erschwerung zu beeinflussen. So kann man z. B. gleichzeitig zwei Partien 
von verschiedenen Renditen auf einem Wasserglasbade behandeln, indem man 
mit der Partie, die niedriger in der Charge herauskommen solI, eine viertel 
bis halbe Stunde spater in das Bad eingeht als mit der anderen, welche ihrer· 
seits inzwischen schon entsprechend gezogen hat. Gibt der Wahrsager ein zu 
niedriges Gewicht an, so hilft man sich auch wohl in der Weise, daB man das 
Wasserglasbad noch einmal warm macht und dann, statt einer Stunde, etwa 
1 Yz Stunde die Seide auf dem Bade belaBt. 1st eine Partie aber trotz dieser MaB· 
nahmen zu niedrig herausgekommen, dann kann man noch auf folgende 
Weise vorgehen: Man wirft die Seide auf und stellt sie auf ein frisches Bad, 
das 10% Seife und 150% Wasserglas vom Seidenge",icht enthaIt. Auf diesem 
Bade, 450 C warm, laBt man etwa eine Stunde gehen, ohne viel umzuziehen. Das 
Mehr an Erschwerung betragt etwa 10 bis 15 %. Dieses Mehr wurde man nicht 
er!eichen, wenn man etwa auf ein frisches Wasserglasbad steIIt. 
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Bei der Wasserglaserschwerung darf aber nicht iibersehen werden, daB die 
Bindung derselben auf del' Faser nur eine lookere ist und daB sie beim spa­
teren Farben und Naohbehandeln del' Seide wieder zum Teil verlorengeht. 
Es geniigt daher nicht, wenn die Partie yom Wasserglas die vorgeschriebene 
Hohe del' Erschwerung aufweist, sondern dieselbe muB urn mindestens 10 bis 
20 % iibersohritten werden, so daB also eine Seide von 65 bis 80 % etwa 100 % 
und eine solohe von 80 bis 100% etwa 115 bis 120% Erschwerung von del' 
Wasserglaserschwerung aufweisen muB. 

Wie beim Abkochen, Pinken und Phosphatieren konnen auch bei diesel' 
Weitererschwernng mit Wasserglas nnd Tonerdewasserglas die Arbeiten in 
speziell dafiir vorgesehenen Apparaten vorgenommen werden. So kann im 
gleichenApparat, in dem nach den Schmidtschen Patenten in Schaum phospha­
t,iert, gewaschen und abgesauert wird, wie bereits oben beschrieben wurde, 
die Seide auch mit Tonerde behandelt und gewaschen werden. 

Willy Alterhoffl) berichtet iiber die Erschwerung der farbigen Seiden, und 
zwar speziell iiber die hierzu verwandten Erschwerungsbader. Del' Verfasser 
bringt eine allgemeine Ubersicht, ohne an und fiir sich besonders Neues zu er­
wahnen. 

Nachdem so die heute iibliche Art del' Erschwerung del' Couleurseiden be­
schrieben worden ist, bleibt jetzt noch iibrig, einige Daten dariiber zugeben, 
wie man zu arbeiten hat, um diese odeI' jene Erschwerung zu erzielen. 

Man verfahrt etwa folgendermaBen: Man pinkt bei einer zu erzielenden 
Erschwerung von: 

pari zweimal stark odeI' einmal stark und einmal schwach, 
5/20% zweimal schwach und einmal stark, 

35/50% zweimal schwach, einmal stark und einmal Tonerde, 
50/65 % viermal schwach und einmal Tonerde odeI' zweimal stark und drei­

mal schwach, 
65/80% dreimal schwach und einmal stark und einmal Tonerde, odeI' zwei­

mal schwach, zweimal stark und einmal Tonerde, oder dreimal stark 
und zweimal schwach, 

80/100% = fiinfmal schwach und einmal Tonerde, odeI' viermal stark und zwei­
mal Tonerde oder viermal stark und einmal schwach. 

In allen Fallenbesteht die SchluBbehandlung in einer solchen mit Wasserglas. 
Als starke Pinke ist eine solehe von 30 0 Be nnd als schwache eine solche 

von 22 0 Be zu verstehen. 
Selbstverstandlich sollen die obigen Angaben nul' als Anhaltspunkt dienen, 

wie man verfahren kann, um eine bestimmte Erschwerung zu erreichen. Es ist 
hier eine groBe Abwechslung moglich, die Arbeitsweise ist in den einzelnen 
Betrieben ganz verschieden, je nach del' Erfahrnng. Bei del' Anzahl del' Pink­
ziige ist abel' stets im Auge zu bohalten, daB die Starke del' Pinken die Hohe der 
Zinnerschwerung nul' schwach beeinflul3t. Dieses wird nul' durch die Menge del' 
Pinkziige erreicht. Es ware also ganz falsch, anzunehmen, man konnte mit 
drei starken Pinken die gieiche Hohe del' Erschwerung bekommen, wie mit vier 
schwachen Pinken. Das Arbeiten mit sch,vachen Pinken bietet ja den Vorteil, 
daB nicht soviei unzersetztes Chiorzinn auf del' Seide verbIeibt und daher beim 
Pinkwaschen weniger Zinn in die Regeneration gewaschen wird, del' starken Pin­
ken wird man abel' trotzdem in vieIen Fallen nicht entraten konnen. 

Weiter ist dann beim Anlegen del' Partien darauf zu achten, welehe Seide 
man VOl' sich hat. Es gibt eine Anzahl von Seiden, welehe tatsachlich ein schiech-

1) Kunstseide 1927, S. 81. 
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tea Aufnahmevermogell gegeniiber der Erschwerung aufweisen, es sei nur an die 
Unterschiede, z. B. zwischen Kantontrame und Japantrame, oder zwischen 
Organzin und Trame, oder zwischen Kordonettseiden und Organzin erinnert. 
Aumann1 ) berichtet iiber die Ersehwerungsfahigkeit der verschiedenen Seiden. 
Japanseide erschwert sich am besten, dann folgen italienische Seiden, nord­
chinesische (Shantung) und zuletzt Kantonseiden. Die Erschwerung bei letzteren 
falIt um ungefahr 40% niedriger aus, als bei den Japanseiden. Gut erschweren 
lassen sich ebenfalls die Bengalseiden sowie Broussa- und Syrieseiden. Diese 
Verhaltnisse sind natiirlich beim Erschweren in Rechnung zu stellen. 

mer die zulassigen Grenzen der Hohe der Erschwerung wird noch spaterhin 
berichtet werden. 

2. Das Bleichen der Seiden. 
Die mit Wasserglas erschwerten Seiden konnen, soweit es sich um dunklere 

Farbtone handelt, direkt nach der Erschwerung gefarbt werden. Dieses ist aber 
nicht moglich, sobald es sich um helIere FarbtOne handelt, da die Seide auch 
trotz der vielen Prozesse, die sie bereits im Laufe der Erschwerung durchge­
ma,cht hat, noch so viel natiirlichen Farbstoffe enthalt, daB die zarten FarbtOne 
irgendwie beeinfluBt werden miissen. Das gleiche gilt natiirlich auch von uner­
schwerten Seiden, die lediglich abgekocht sind. Wenn auch die Hauptmenge des 
natiirlichen Farbstoffes der Seide sich im Bast befindet, so ist derselbe doch 
auch im Fibroin vorhanden und muB fUr hellere Farbtone entfernt werden. 

Die altesten Bleichverfahren basierten auf einer chemischen HerauslOsung 
des Farbstoffes mit einem entsprechenden Losungsmittel. 

So wurde z. B. nach dem Verfahren von Wagner2) die Seide mit einer Mi­
schung von Saure und Alkohol kalt behandelt, wahrend bei der N ankinage 
diese Behandlung mit Salzsaure und Alkohol in der Hitze und im Autoklaven 
vorgenommen wurde3). 

Ein einfaches Ausziehen des Farbstoffes mit Methylalkohol nach vorheriger 
Behandlung der Seide mit lOproz. PottaschelOsung und anschlieBendem Trocknen 
solI sehr gute Ergebnisse gezeitigt haben. . 

Erst spater ging man dazu iiber, den Farbstoff durch chemische Einwirkungen, 
oxydierende oder reduzierende Vorgange, in eine farblose Verbindung iiberzu­
fiihren oder vollstandig zu zerstOren. 

So bleicht Frezon4 ) die Seide mit einer Mischung von Oxalsaure und Koch­
salz, Giobert durch ein abwechselndes Einwirkenlassen von Chlorwasser und 
schwefliger Saure, Tessie Du Motay durch Behandeln mit Bariumsuperoxyd 
und nachfolgendes Neutralisieren mit Salzsaure, Duport durch abwechselndes 
Behandeln mit Kaliumpermanganat, Natriumbisulfit und Salzsaure. 

Zu diesen alteren Verfahren ziihlt auch das Bleichen mit Nitrosylschwefel­
saure, welches von Guignon und Marnas in Lyon 1850 verwandt wurde 5). 

Dieser Korper, hergestellt durch Einwirkenlassen von nitro sen Dampfen auf 
Schwefelsaure wird in 1 proz. Losung kalt verwandt. Die Seide wird hierdurch 
sofort entfarbt, worauf gespiilt und geschwefelt wird. Eine zu lange Einwirkung 
ruft wieder Gelbfarbung hervor, die nicht mehr zu entfernen ist. 

Ein ahnliches alteres Verfahren, das aber auch heute noch vielfach, namentlich 
bei Souple, verwandt wird, ist das Bleichen mit Konigswasser bzw. Nitrosyl­
chlorid. Man mischt gleiche Teile Salzsaure 1,19 spez. Gewicht und Salpeter-

1) .A,umann: Farber-Zg. 1915, S.301. 
2) Wagner: Dingler Polytechnisches Journal Bd.136. 
3) .Ann. de chim. et de physique 1793, 17. 4} Frezon: Engl. Pat. 75 (1870). 
5} Guignon und Marnas: .Ann. de la soc. des arts utiles, Lyon 1849. 
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saure 1,4, laBt dieses Gemisch einige Tage bei 35 0 C stehen und verdiinnt dann 
mit Wasser auf eine Starke von 3 bis 4 0 Be. In diesem Bade wird die Seide schnell 
umgezogen, darauf gewaschen und geschwefelt. 

Merkwiirdigerweise hat die Superoxydbleiche fiir echte Seiden erst spat 
und nur verhaltnismaBig wenig Anklang gefunden und beschrankt sich auch heute 
noch in den meisten Betrieben auf Seidengewebe, Schappe oder Tussah. 

Die iiblichste Art des Bleichens war und ist heute noch das Sch wefeln, wahrend 
das Bleichen mit wasseriger schwefliger Saure oder mit Bisulfiten weniger zum 
Bleichen als zum Entfarben gefarbter Seide verwandt wird. Speziell bei WeiB­
farbungen geniigt aber durchweg das Bleichen allein nicht, und ist man ge­
zwungen, durch Verwendung von blauem oder violettem Farbstoff, wie Alkali­
blau, Rosolan, Metbylviolett den gelblichen Farbton zu driicken. 

Von den Bleichverfahren, die fUr die Seiden praktisch in Frage kommen 
und deren Wesen und Arbeitsweise im folgenden beschrieben werden sollen, 
sind folgende drei zu nennen: 

a) das Schwefeln, 
b) die Sauerstoffbleiche, 
c) das Bleichen mit Salpetersaurederivaten. 

A. Die Schwefelbleiche. 

Die erschwerte oder, wenn unerschwerte, die gut und sauber abgekochte 
Seide wird auf einem neuen Seifenbad bei etwa 30 bis 40 0 C behandelt und leicht 
ausgeschwungen. Es ist unbedingt erforderlich, daB die Seide eine, wenn auch 
nur leichte, alkalische Reaktion aufweist. 

Uberhaupt verlaufen die Bleichprozesse nur einwandfrei, sobald die Faser 
geniigend Alkali aufweist, ob es sich nun um Schwefelbleiche oder Sauerstoff­
bleiche handelt. Wenn z. B. Ganswindtl) in seinen AusfUhrungen iiber das 
Bleichen der Seide berichtet, daB die Seide nur gewaschen und keineswegs 
alkalisch sein durfte, so ist dieses ein Irrtum, der mit den Erfahrungen der Praxis 
nicht in Einklang zu bringen ist. 1m Gegenteil, wenn man nach dem Schwefeln 
feststellen muB, daB die Seide noch ungebleichte gelbliche Stellen aufweist, dann 
ist die Ursache hiervon nur darin zu such en, daB hier auf der Seide nicht ge­
niigend Alkali v'orhanden gewesen ist. 

Die so mit Seife behandelte Seide wird auf Stocke gehangen und jetzt in die 
Schwefelkammer gebracht. Diese besteht aus einem Raum, welcher mit gut ver­
scblieBbaren und mit Filz gedichteten Turen und Fenstern versehen ist. AuBer­
dem ist eine gut verschlieBbare Abzugsoffnung angebracht, so daB nach der 
Beendigung der Bleichprozesse die Dampfe der schwefligen Saure schnell ent­
fernt werden konnen. AuBerdem sind naturlich Vorrichtungen zum Aufhangen 
der mit Seide beschickten Stocke vorhanden. Bei del' Einrichtung des Raumes 
ist vor allem darauf Bedacht zu nehmen, daB etwaiges vel'dunstendes und sich 
wieder verdichtendes Wasser nicht auf die aufgehangte Seide zu tl'opfen vermag. 

Nachdem die Seide aufgebangt worden ist, entzundet man die in einer Eisen­
schale bzw. in einem speziellen Appal'at hierfur befindliche und fiir die GroBe 
des Raumes genugende Menge Schwefel und schlieBt jetzt den Raum. Man iiber­
laBt jetzt die Seide der Einwirkung der sich entwickelnden schwefligen Saure 
wahrend einer Zeitdauer von etwa zwolf Stunden, also etwa einer Nacht. Vielfach 
wiederholt man dieses Schwefeln auch noch ein- bis zweimal, bis man den ge­
wunschten Bleicheffekt erzielt hat. 1st dies der Fall, dann offnet man den Raum, 
laBt die iiberschiissige schweflige Saure durch den Abzugschacht entweichen 

1) Ganswindt: Textilber. 1922, S.183. 
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und nimmt die Seide heraus. Darauf gibt man ihr mehrere lauwarme Wasser 
und sauert sie in einem etwa 40 0 C warmen Schwefelsaurebad ab, das 10% 
Saure, vom Gewicht der Seide gerechnet, enthalt. 

Die Schwefelbleiche ist unbestritten auch noch heute die in der Seiden­
farberei iiblichste Bleichmethode, da sie den Vorzug aufweist, daB sie die Seide 
am wenigsten beziiglich ihrer dynamometrischen Eigenschaften angreift. Voraus­
setzung ist allerdings, daB die zu bleichende Seide eine geniigende Alkalinitat 
aufweist. Man muB annehmen, daB die bleichende Wirkung der Bildung von 
saurem Alkalisulfit zuzuschreiben ist, welches in unschadliches Natriumsulfat 
iibergeht, wahrend die schweflige Saure als solche auch als ReduktionsmitteI 
bleicht und hierbei selbst in Schwefelsaure iibergeht, die bei der zwolf­
stiindigen Einwirkung sicher auf die Seidenfaser einen nur schadlichen EinfluB 
ausiiben wiirde. 

B. Die Sauerstoffbleiche. 

Es kommen in Frage das Bleichen mit Wasserstoffsuperoxyd, Alkalisuper­
oxyden und Alkaliperboraten. 

a) Das Bleichen mit Wasserstoffsuperoxyd. Man stellt das Bleichbad in del' 
Weise her, daB man einen Teil kaufliches 3proz. Wassel'stoffsuperoxyd mit 
4 bis 5 Teilen Weichwasser mischt und soviel Ammoniak hinzusetzt, bis das Bad 
gegen Lackmuspapier alkalisch reagiert. In manchen Farbereien nimmt man 
statt des Salmiakgeistes auch eine Sodaseifenlosung. SchlieBlich setzt man, 
als Katalysator, einige Liter Wasserglas ZUlli Bleichbade zu. Dieses Bad wird 
auf 40 bis 50 0 C erwarmt und jetzt mit der Seide eingegangen. Man zieht die 
Seide mehrmals um und steckt sie etwa sieben bis acht Stunden, am besten 
iiber Nacht, ein. Vielfach liiBt man die erste Einwirkung des Bleichbades auch 
nur etwa zwei Stunden gehen, wirft die Seide auf, erwarmt das Bad nochmals auf 
60 bis 80 0 C und steckt jetzt die Seide wah rend mehrerer Stunden em. 1st der 
BleichprozeB beendigt, nimmt man die Seide aus dem Bade heraus, sauert mit 
verdiinnter Schwefelsaure oder Ameisensaure ab und spiHt mit Wasser gut aus. 
In manchen Betrieben wascht man zuerst mit lauwarmem Wasser oder schwacher 
SeifenlOsung und sauert daun erst abo 

b) Das Bleichen mit Alkalisuperoxyden. Das Bleichbad wiJ:d in der Weise 
hergestellt, daB man 100 I Weichwasser mit einem halben Liter konzentrierter 
Schwefelsaure versetzt und 500 g Natriumsuperoxyd, entweder mit der Hand 
oder mit besonders hierfiir hergestellten Streuapparaten auf die Oberflache dieser 
Losung streut. Sobald das Superoxyd gelost ist, wird mit Ammoniak schwach 
alkalisch gemacht, dann auf 50 bis 600 C erwarmt und jetzt mit der Seide ein­
gegangen. 

N ach einer anderen Vorschrift stellt man sich zuerst eine Losung von 2 bis 3 kg 
schwefelsaurer Magnesia. in 100 I Weichwasser her und sauert mit etwa 200 cm 3 

Schwefelsaure an. Auf dieses Bad geht man mit der Seide, zieht einmal um und 
wirft jetzt auf. Sodann gibt man zur Flotte % bis 1 kg Natriumsuperoxyd unter 
der gleichen Vorsicht, wie oben angegeben wurde. Jetzt macht man das Bad 
mit Ammoniak schwach alkalisch, erwarmt und bleicht die Seide wie iiblich. 

DaB das Arbeiten mit N atriumsuperoxyd groBe Vorsicht erheischt, weil das 
Produkt sich mit Wasser sehr stark erhitzt und durch UmherspritzenBrandwunden 
veranlassen kann, muB immer wieder betont werden. Aus diesem Grunde fiihrt 
sich diese Arbeitsweise in den Betrieben auch nur sehr wenig ein. 

e) Das Bleichen mit Persalzen. Von den Persalzen diirfte das Natriumperborat 
das am meisten in Betracht kommende sein, wahrend die Persulfate sich noch 
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nicht eingebiirgert haben. Beziiglich des Bleichens von Seide mit Natrium 
perborat Enka IV finden sich in der. Literatur1) folgende Angaben. 

1 bis 1% kg Perborat werden durch Einstreuen auf 100 I Wasser gelost und 
diese Losung durch Zusatz von einem Drittel der angewandten Menge Perborat an 
Schwefelsaure 66 0 Be angesauert. Darauf wird mit der Seide eingegangen und 
jetzt 400 g Wasserglas hinzugefiigt. Auf diesem Bade ",ird die Seide kalt eine 
halbe Stunde umgezogen, dann wird aufgeworfen und jetzt das Bad auf 600 C 
erwarmt, mit der Seide wieder eingegangen und hier bei gleichbleibender Tempe­
ratur etwa vier bis sechs Stunden belassen, bis der gewiinschte Bleicheffekt 
erzielt worden ist. Dann wird die Heide ausgeschleudert, gewaschen und ab­
gesauert. 

Nach einer anderen Vorschrift2) nimmt man die Konzentration des Bleich­
bades geringer, namlich nur 250 g Perborat auf 100 I Wasser. Eine sehr starke 
Bleichwirkung solI man wie folgt erzielen: 

Man stellt sich eine Losung von etwa 75 bis 100 g Kaliumpermanganat in 
100 I Wasser her, geht hierin mit der Seide kalt ein und belaBt sie so lange iu diesem 
Bade, bis die Seide gleichmaBig braun erscheint. Dann geht man mit der Seide 
auf ein kaltes Perboratbad (250 g auf 100 I Wasser), dem vorher so vielAmeisen­
saure oder Schwefelsaure zugefiigt war, bis das Bad sauer reagiert. Hierauf zieht 
man die Seide eine Stunde kalt um und spiilt. Bemerkenswert ist, daB Ver­
suche, die Starke der Bleichwirkung dadurch zu erhohen, daB statt der Ameisen­
saure oder Schwefelsaure eine OxalsaurelOsung verwandt wurde, insofern fehl­
schlugen, als die Seide dadurch rotlich gefarbt wurde. 

Was nun die etwaigen Vorteile des Bleichens mit Sauerstoffbleichmitteln 
gegeniiber der Schwefelbleiche anbelangt, so sind die Ansichten hieriiber geteilt. 
Ein unbedingter Vorzug ist den Sauerstoffbleichmitteln zu geben, sobald Stiick­
ware gebleicht werden solI, weil hier das Bleichen in einer Fliissigkeit geschehen 
muB, und weil andererseits eine gasformige Bleiche, wie das Schwefeln, je nach 
der Anzahl der Lagen oder Schichten der Stoffbahn nur auf die auBeren Lagen 
einwirken wird, wahrend die innern unberiihrt bleiben. W ollte man die Stiick­
ware aber ausbreiten, wie das z. B. in der Trockenkammer geschieht, dann miiBten 
derartig groBe Mengen Schwefel verbrannt werden, um den Raum ganz auszu­
fiillen, daB das Verfahren sich viel zu teuer gestalten wiirde. 

Beziig'ich des Bleicheffekte3 ist nicht abzustreiten, daB die Sauerstoffbleiche 
der Schwefelbleiche iiberlegen ist. Bei letzterer handelt es sich um einen 
ReduktionsprozeB, und das so auf der Faser erzielte WeiB neigt leicht dazu, 
bei spateren Oxydationsvorgangen, veranlaBt durch die Einwirkung von Licht, 
Luft, Temperatur usw. wieder in einen gelblichen Farbton iiberzugehen. Bei der 
Sauerstoffbleiche handelt es sich dagegen um einen Oxydationsvorgang, der Farb­
stoff wird zerstort und ein spateres Vergilben tritt nicht ein. 

Dagegen ist die Schwefelbleiche der Sauerstoffbleiche bei weitem iiberlegen, 
was die Einwirkung auf die dynamometrischen Eigenschaften der Seide an­
belangt. 1st die Schwefelbleiche mit einem geniigend alkalischen Fasergut durch­
gefiihrt, so ist die Schwachung der Festigkeit und Dehnbarkeit der Seide, wenn 
iiberhaupt vorhanden, nur sehr gering, wahrend bei der Wasserstoffsuperoxyd­
bleiche eine bedeutend erheblichere Einwirkung zuungunsten der dynamo­
metrischen Eigenschaften der Seide festgestellt werden konnte. Bei jedem Oxy­
dationsprozeB, der sich in einer organischen Faser abspielt, wird letztere mehr 
oder weniger in Mitleidenschaft gezogen, dariiber herrscht wohl kein Zweifel. 

Ein Moment darf hierbei allerdings nicht auBer acht gelassen werden, das 

1) Melliands Textilber. 1923, S.488. 
Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 

2) Z. ges. Textilind. 1924, S. 411. 
14 
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ist die Wirkung des den Bleichbadern zugesetzten Wasserglases. Dasselbe wirkt 
auch in den Bleichbadern erschwerend, und gerade die Silikaterschwerung be­
einfluBt die Festigkeit undDehnbarkeit ungunstig. DaB die Praxis diesen Tat­
sachen Rechnung tragt, geht eben daraus hervor, daB die Sauerstoffbleiche 
durchweg nul' bei Stuckwaren Anwendung gefunden hat, wo die Beanspruchung 
del' dynamometrischen Eigenschaften del' Seide nicht so in Erscheinung tritt, 
wahrend bei del' Bleiche del' Strangseide, deren Dehnbarkeit und Festigkeit im 
spateren VerarbeitungsprozeB eine groBe Rolle spielt, auch heute noch das Schwe­
feln die ublichste Form del' Bleiche darstellt. 

d) Das Bleichen mit Sall)etersaurederiYaten. Zu diesen allerdings wohl 
altesten und oben bereits erwahnten Bleichverfahren zahlen heute eigentlich nur­
mehr zwei, namlich das Bleichen mit Konigswasser und mit Alkalinitrit. 

1. Die Konigswasserbleiche geschieht in del' Weise, daB man sich zuerst 
Konigswasser durch Mischen von 3 Teilen Salzsaure und 1 Teil Salpetersaure, 
nach anderen Autoren1) von 5 Teilen Salzsaure und 1 Teil Salpetersaure herstellt. 
Diese Mlschung verdunnt man dann mit Wasser bis zu einer Starke von 3 bis 
50 Be. Auf dieses Bad geht man mit del' Seide kalt ein und zieht einige Male bis 
zur gewunschten Bleichwirkung um. Manehmal wird aueh das Bad auf etwa 
300 C erwarmt. 

Das Bleichen in diesel' Form hat abel' mit sehr groBer Vorsicht zu gesehehen, 
da die Annahme, es sei im Bade Nitrosylchlorid vorhanden, nieht in allen 
Fallen zutrifft, vielmehr die Anwesenheit von elementarem Chlor anzunehmen ist. 
Dieses ist einmal imstande, die Faser bei zu langeI' Einwirkung wieder gelb zu 
farben, andererseits abel' aueh die Faser in sehr gefahrlieher Weise zu sehwachen. 

2. Die Nitritbleiehe. Bei diesel' Bleiehe stellt man sieh das Bleichbad 
in del' Weise her, daB man in 1001 Wasser 25 g Natriumnitrit lOst und zu dieser 
Losnng kalt 600 em3 Salzsaure und 300 em3 Schwefelsaure odeI' auch von letzterer 
Saure allein 500 em3 hinznfugt. Auf diesem Bleiehbad zieht man die Seide vor­
siehtig etwa eine halbe Stunde um, spult sie gut und geht jetzt auf ein maBig fettes 
Seifenbad, auf dem man etwa zehn Minuten umzieht. Die vorher hell gebleiehte 
Seide nimmt auf diesel' Seife wieder einen rotlichen Farbton an, del' abel' durch 
ein einfaches Schwefeln beseitigt wird. Dieses Verfahren entspricht den bereits 
oben erwahnten Verfahren des Bleichens mit Nitrosylschwefelsaure von 
Guignon & Marnas, wie es in franzosischen Seidenfarbereien noch viel­
fach ublich ist. Wenn auch diese Nitritbleiche nicht so groBe Gefahren fUr die 
Seide in sich birgt als die Konigswasserbleiche, ungefahrlich ist sie keineswegs 
und daher nul' von Leuten mit diesbezuglicher Erfahrung auszuuben. 

Beide Verfahren, die Konigswasser- und Nitritbleiche, kommen eigentlich 
nul' in Anwendung bei Souple- odeI' Ecruseiden bzw. bei den wilden Seiden, 
Tussah usw., bei denen eben del' Bast noch vorhanden ist oder die Spinnfaser 
starker durchdringt, als dieses bei del' echten Seide der Fall ist. Es sind aber, wie 
erwahnt, altere Verfahren, welche heute nul' mehr sehr selten ausgeuht werden, 
da die Gefahren, die sie fUr erschwerte Seiden in sich bergen, zu groB sind. 

Es sei an diesel' Stelle noch einer besonderen Art des Bleichens Erwahnung 
getan, die allerdings eine allgemeine EinfUhrung in die Bleiehpraxis nieht gefunden 
hat, weil sie sich zu teuer stellt. Das ist das Arbeiten mit hydroschwefliger 
Saure und deren Salzen, die durch Eintragen von Zinkstaub in eine Auflasung 
von Bisulfiten hergestellt werden. Diese Karpel' haben eine ganz hervorragende 
BJeichwirkung, die diejenige der schwefligen Saure oder des Sauerstoffs noch 
ubertrifft. Fur das Bleichen von Seide sehr gut geeignet ist das wasserfreie 

1) Z. ges. Textilind. 1924, S.411. 
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Natriumhydrosulfit, Burmol, das von der Badischen Anilin- und 
Sodafabrik hergestellt win!. Urn hiermit zu bleichen, stellt man sich eine 
waBrige Losung dieses Hydrosulfites von etwa 3 bis 5 % her und legt hierin die 
Seide etwa eine Stunde ein. Hiernach spiilt man, sauert ab und spiilt nochmals. 

Nach Ganswindtl) stellt man das Hydrosulfitbad etwa 3 0 B6 stark ein 
und setzt 1 % Essigsaure hinzu. Hierin geht man mit der Seide kalt ein und be­
laBt darin sechs Stunden. Dann wird gut gewaschen, mit Salzsaure abgesauert und 
nochmals gewaschen. Die schnellste Bleichwirkung erzielt man mit den Hydro­
sulfiten durch Erhohung der Temperatur, das reinste WeiB dagegen durch Ver­
langerung der Einwirkung in der Kalte. 

Die Formaldehydkompositionen der hydroschwefligen Saure, wie 
Hyraldyd, Rongalit, Blankit u. a. m. sind nur in saurer Losung wirksam, 
jedoch nicht mit dem Erfolge wie das Burmol, das in neutraler Losung zur 
Anwendung gelangt. Wegen des hohen Preises aber haben diese eben angefUhrten 
Stoffe keinen Eingang in die Bleicherei der Seide gefunden. W 0 sie jedoch viel 
verwandt werden, das ist in den Fallen, wo bereits gefarbte Seiden abgezogen, 
d. i. entfarbt werden miissen. Zu dieser in der Seidenfarberei oft vorkommenden 
Arbeit eignen sich die Hydrosulfite und deren Derivate ganz vorzuglich. 

W. Alterhoff2) beschreibt die ublichen Verfahren des Schwefelns und der 
Sauerstoffbleiche, wobei als bemerkenswert zu erwahnen ist, daB man sich beim 
Schwefeln der komprimierten schwefligen Saure bedient, wie solche in Stahl­
flaschen in den Handel kommt. Bezuglich der Nitritbleiche wird als Vorschrift 
gegeben: Man lOst 250 g Natriumnitrit in 1000 I Wasser, setze dann vorsichtig 
nacheinander 6 kg Salzsaure und 3 kg Schwefelsaure hinzu. Auf diesem kalten 
Bade wird die Seide eine halbe Stunde hantiert. Darauf wird mit weichem Wasser 
gut gewaschen und mit einem lauwarmen Seifenbade, dem etwas Soda zugesetzt 
ist, nachbehandelt. Darauf wird die Seide herausgenommen und durch Schwefeln 
fertig gebleicht. 

Zum SchluB dieses Abschnittes sei noch auf ein neueres Verfallren hingewiesen, 
welches sich in seiner AusfUhrung an die oben bereits erwahnten altesten Bleich­
versuche, namlich das HerauslOsen des Seidenfarbstoffes, anlehnt. Nach diesem 
Verfahren, welcbes del' Firma W. Spindler durch D.R.P. 103117 geschutzt ist, 
unterstutzt man den BleicbprozeB durch die Verwendung von Alkoholen, Alde­
hyden oder Ketonen und soIl hierdurch wesentliche Vorzuge gegenuber den bis­
herigen Verfahren erzielen. Hierbei soIl sicb noch obendrein der Vorteil ergeben, 
daB einmal die Seide bedeutend geschont wird, sowie ferner, daB das Bleich­
verfahren fUr jegliches Seidengut in Frage kommt, also ebensogut fUr Rohseiden, 
Cuite- und Soupleeiden, wie fUr Schappe, Bourrette, Tussah, auch sogar fUr 
Kokons. Die als Zusatz verwandten Chemikalien, wie Atbyl- oder Metbyl­
al1.obol, Azeton usw. 1.onnen durcb entsprechende Behandlungsweisen wieder­
gewonnen werden. Die Menge der Zusatze, die Temperatur des Bleicbbades und 
die Einwirkungsdauer bangt naturlich von den entsprecbenden Anforderungen 
abo Nach einem AusfUhrungsbeispiel werden 5 kg gelbbastige Rohseide mit 10 kg 
Wasserstoffsuperoxydlosung und der zur Neutralisation notigen Menge Ammoniak 
sowie mit 10 kg Alkohol oder Azeton in einem mit RiickfluBkubler versebenen 
GefaB eine Stun de bei Siedetemperatur erhitzt. Der Bleicheffekt soIl ein besserer 
sein, als dieses bei dem sonst ublicben Verfahren der Fall ist. 

Beim Bleicben der Seide durfen Metallbehalter wegen der katalytischen 
Wirkung von Metallspuren nicht verwendet werden. Eine bunte bzw. teilweise 
zerst6rte Seide ist die Folge, wenn man diese Vorsicht auBer acbt laBt. 

1) Ganswindt: 1'extilber. 1922, S.183. 
2) Alterhoff: Die Kunstseide 1927, S.318. 
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3. Das Farben der farbigen Seiden. 
Die Farberei del' farbigen Seiden ist ein sehr umfangreiches Gebiet, das eine 

sehr groBe fachmannische Erfahrung erheischt, da es bei del' Seide nicht allein 
auf einen bestimmten Farbton ankommt, sondernauch auf die Eignung del' 
Farbung fUr die besonderen Zwecke. Wohl bei keinem Textilmaterial ist dieses in 
solchem MaBstabe del' Fall als bei del' Seide, auBerdem handelt es sieh hier vielfach 
urn so kleine Mengen, wie dieses bei Baumwolle oder Wolle nur zu den Selten­
heiten zahlt. Bekanntlich sind kleine Partien von nur wenigen Masten, wie solche 
z. B. fill Effektfaden verwandt werden, bedeutend schwieriger zu farben als groBe 
Partien, weil das notwendige Verhaltnis von Flotte (Farbebad) zum Farbmaterial 
von verschiedenen Momenten abhiingt. Es kann daher bei den nachstehenden 
Ausfiihrungen sich lwch nul' um eine allgemeine Orientierung handeln, die Aus.­
wahl der Farbstoffe und del' Arbeitsweise, die Eignung der Farbstoffe fill be­
stimmte Zwecke u. a_ m., muB del' Erfahrung des Farbers selbst iiberlassen 
bleiben. 

Eine allgemeine Ubersicht iiber Vorbehandlung und Farben von Couleur­
seiden gibt G. Rudolf1); beziiglich Einzelheiten sei auf die Originalarbeit yer­
wiesen. 

A. Die RohstoU"e zum Farben. 

Was die Auswahl del' fill Seidenfarbereizwecke in Betracht kommenden Farb­
stoffe anbelangt, so mag hier zuvor eine geschichtliche Notiz iiber die Farbstoffe, 
mit denen friiher die Seide gefarbt worden ist, Platz finden. 

Den Chinesen waren Indigo, Cochenille, Chinesischgriin, Safflor 
und Sepia bekannt. Bei den Romem und Griechen verwandte man fiir rot~ 
Farbtone: Farberrote, Alkanna, Kermesbeeren und Purpur, fill Blati 
Waid, fUr Gelb Farberginster, fiir Schwarz Eichenlaub, fill Braun NuB­
schalen. 1m Mittelalter waren als Farbmittel fill Seide bekannt Brasilholz. 
Orseille, Indigo, Krapp, Cochenille, Orleans, Wau und Kurkuma.. 
Heute sind die alten Farbeweisen vollstandig verschwunden, da an ihre Stelle 
die kiinstlichen Anilinfarbstoffe getreten sind. Hochstens die Cochenille, das 
Brasilholz und die Orseille werden heute noeh fiir einzelne Zwecke verwandt. 

Die modern en Farbstoffe konnen hier natilllich auch nur kurz beschrieben 
werden, es gibt geniigend Literaturangaben2) hieriiber und auBerdem ist jede 
Farbenfabrik bestrebt, iiber die Produkte ihrer Fabrikation beziiglich Eigen­
schaften und Verwendung spezielle Handbiicher fill die verschiedenen Zweige 
del' Fiirberei den Interessenten zur Verfiigung zu stellen. 

Von den fUr die Seidenfarberei in Betracht kommenden Farbstoffen sind 
folgende zu nennen: 

a) Basische Farbstoffe. Diese Gruppe von FarbRtoffen farbt die Seide un­
mittelbar und liefert schone, satte und lebhafte Farbtone, welche abel' beziiglich 
Echtheit sehr zu wiinschen iibriglassen. Man benutzt sie sehr gem zum Abtonen 
und Leuchtendmaehen del' Farbung. Es gehoren als Seidenfarbstoffe hierher: 
Fuchsin, Safranin, Auramin, Chrysoidin, Eosin, Erythrosin, Rho­
damin, Malachitgriin, Methylenblau, Methylviolett, Methylen­
griin usw. 

b) Samefarbstoffe. Diese Gruppe von Farbstoffen liefert nicht so lebhafte 
Farbtone wie die vorige, iibertrifft sie abel', was Echtheit anbelangt, erheblioh. 
Als Vertreter, soweit sie fill Seide in Betraeht kommen, sind zu nennen: 

1) G. Rudolf: Die Kunstseide 1927, S.22. 
2) Vgl. auch dieses Handbuch Bd. 3, Fierz-David: Die Farbstoffe. Berlin 1926_ 
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Ponceau, Violamin, Phloxin, Croceinscharlach, Wasserblau, AI­
kaliblau, Echtsaureblau, Echtgelb, Indischgelb, Orange, Pikrin­
saure, Naphthylamingriin, Naphthylaminschwarz, Seidenschwarz 
usw. 

c) Beizenfarbstoffe. Zu dieser Gruppe gehoren auBer den natiirlichen Farb­
stoffen, wie Blauholz, Gelbholz und Cochenille, die Alizarinfarbstoffe. 
Diese Farbstoffe haben einen schwach sauren Charakter und sind dadurch ge­
kennzeichnet, daB sie imstande sind, mit Metallhydroxyden unlosliche Farb­
lacke zu bilden. Wenn auch die Lebhaftigkeit der Farbtone zu wiinschen iibrig­
laBt, so sind die Farbungen von einer hervorragenden Echtheit. Das Vor­
beizen mit Metallhydroxyden geschieht kalt, mit basischer Aluminiumsulfat­
IOsung oder mit neutraler Chrombeize. Auch bedient man sich des Zinnchloriirs 
als MetalIbeize bei den besonders echten Rotfarbungen mit CochenilIe. Fiir 
S/?hwarz und dunkle Farben wird mit Eisenbeize gebeizt. Zu den Beizenfarb­
stoffen zahlt man auBer den zahlreichen Vertretern der Alizarinfarbstoffe auch 
die Anthrazenfarbstoffe u. a. m. 

d) Substantive Farbstoffe. Diese Farbstoffgruppe, welche friiber in der Seiden­
farberei wenig gebraucht wurde, hat heute groBen Anklang gefunden, weil sie 
sowohl lebhafte Farbtone liefert, als auch namentlich beziiglich Wasser- und 
Waschechtheit manchen Anspriichen geniigt. AuBerdem bieten sie aber den 
groBen Vorteil, daB man die Farbungen diazotieren und entwickeln, evtl. auch 
mit Metallsalzen nachbehandeln kann, wodurch die Echtheit wesentlich erhoht. 
wird. Beziiglich Lichtechtheit erreichen sie aber keineswegs die Alizarinfarbstoffe. 

Sehr beliebt sind diese Farbstoffe iibrigens auch bei der Farbung der Halb­
seide, weil man imstande ist, durch entsprechenden Zusatz von Salzen oder Tem­
peraturanderung die Seide und die Baumwolle in einem Bade musterentsprechend 
zu farben. Zu dieser Farbstoffgruppe gehoren auBer den natiirlichen Farbstoffen 
Kurkuma, Orleans, Safflor, die Benzidinfarbstoffe, die Diaminfar·b­
stoffe, die Diazofarbstoffe u. a. m. 

Die hauptsachlich fiir Seide in Betracht kommenden sind: Benzoecht­
violett, -rot, -gelb, -griin, Diazobraun, Diazoblau, Benzogrun; 
Diazobrillantscharlach und Chrysophenin usw. 

e) Die auf der Faser erzeugten Farbstoffe. Hierher gehoren die Entwick­
lungsfarben und die Oxydationsfarben, von denen, soweit Seide in Be­
tracht kommt, eigentlich nur. das Oxydationsschwarz zu nennen ist. 

f) Schwefelfarbstoffe. Diese Farbstoffgruppe kommt fur die Seidenfarberei 
nur wenig in Betracbt, da die bei der Farbung unbedingt erforderliche Schwefel­
natriumbehandlung die Seidenfaser ungunstig beeinfluBt. Neuerdings ist es alIer­
dings gelungen, diesen 'Ubelstand zu beheben, seitdem biirgern sich diese Farb­
stoffe namentlich bei der Farbung der Halbseide allmahlich mebr und mehr ein. 
Es gehOren hierher die Katigen- und Thiogenfarbstoffe. 

g) KiipenfarbstoUe. Zu dieser Gruppe gehoren die Indanthrenfarbstoffe, 
die Algolfarbstoffe und die Ci bafarbsto~fe. Diese Farbstoffe entsprechen 
den hochsten Anforderungen bezuglich Echthelt, ihre }'arbtone sind kraftig und 
in gewissem Grade leuchiend, jedoch wenig nuancenreich. Die Farbung ist alIer­
dings umstandlich und nicht nachzutonen, biirgert sich jedoch immer mehr und 
mehr ein. 

AuBer den Farbstoffen kommen als Rohstoffe beim Farben der Seide noch in 
Betracbt das Wasser. die Bastseife, Seife, Glaubersalz und Sauren, wie Essig­
saure, Ameisensaure, Schwefelsaure u. a. m. DaB das Wasser am besten seiner 
Hartebildner beraubt verwandt wird, gilt auch bier, da kalkhaltiges Wasser, 
mit Seife in Verbindung gebracht, unlOsliche KaIkseifen bildet, welche zur 
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Triibung der Farbung AnlaS geben. Was die Bastseife anbelangt, so ist hier­
tiber das Wesentliche bereits in dem Abschnitt tiber das Abkochen der Seide 
angefiihrt worden. Wenn auch von verschiedenen Autoren die Notwendigkeit 
der Verwendung der Bastseife zum Farben der Seide bestritten wird, die Erfah­
rungen in der Praxis haben ihnen jedenfalls nicht recht gegeben, denn eine mit 
Bastseife gefarbte Seide weist, abgesehen vom Glanz, auch einen schoneren Griff 
auf, als dieses beim Farben ohne Bastseife der Fall ist. , 

Erwahnt sei hier ein besonderes Seidenfarbeverfahren, das O. Hahn durch 
D.R.P. 300229 (1917) geschiitzt ist. Bei diesem Verfahren setzt man dem Farbe­
bad die Seife in Form einer alkoholischen Seifenlosung zu und macht das Bad 
durch Beigabe von etwas Soda oder Pottasche alkalisch. Es dtirfte sich dieses 
Verfahren aber wegen der jedenfalls erheblichen Kosten wenig eingebiirgert 
haben. 

Was die Beschaffenheit der beim Farben verwandten Chemikalien, Seife, 
Salz und Sauren anbetrifft, so mtissen sie den handelsiiblichen Grad von Rein­
heit besitzen. Immerhin ist dies ein Punkt, dem doch mehr Aufmerksamkeit 
g~schenkt werden sollte, als dieses in den Farbereien vielfach geschieht. Manche 
Uberraschung im Farbereibetrieb wiirde nicht eintreten, wenn man es sich zur 
Regel machte, auch diese billigenRohstoffe zur Untersuchung zu bringen. Glauber­
salz, welches Bisulfat enthalt; Schwefelsaure, die salpetersaurehaltig ist; Seife, 
die zuviel tiberschtissiges Alkali enthalt, konnen Ursache sehr unangenehmer 
Schadigungen der Seidenfaser werden. Hierauf im einzelnen einzugehen, er­
tibrigt sich, da diesbeztiglich hervorragende Werke, wie Heermann: "Farberei­
chemische Untersuchungen" u. a. m., zur Verfiigung stehen. 

B. Die Farbeverfahren der Seide. 

Uber die Vorbehandlung und das Farben der Seide auSert sich Georg Ru­
dolfl) in ausfiihrlicherWeise. Es werden nicht nur dasAbkochen undBleichen, 
sondern auch die verschiedenen Farbemethoden mit den verschiedenen Farbstoff­
gruppen beschrieben, sowie die SchluBausrtistung der Seiden, das A vivieren. 

a) Das Farben mit basischen Farbstoffen. Man stellt sich zuerst ein gebrochenes 
Bastseifenbad her, aus einem Viertel oder der Halfte der Flotte an Bastseife und 
dem Rest Weichwasser unter Zusatz von 2% Esigssaure, vom Gewicht der Seide 
gerechnet. Hat man keine Bastseife zu Verfiigung, so nimmt man Marseiller 
Seife und lost davon 5 bis 8 gin einem Liter 'Vasser. Zu dem so hergestellten Bade 
gibt man den vorher gelosten und filtrierten Farbstoff, jedoch nicht in konzen­
trierter Losung, da sonst leicht ein Bronzigwerden der Seide eintreten kann. Man 
macht das Bad zuerst etwa 50 0 C warm, geht mit der Seide ein und steigert die 
Temperatur langsam zum Kochen. 1st der Farbton erreicht, so gibt man an­
schlieBend eine Avivage mit Essigsaure, Ameisensaure oder einer sonstigen or­
ganischen Saure, vermeidet aber nach Moglichkeit die Verwendung von Schwefel­
saure. 

Ebensogut wie im gebrochenen Seifenbade kann man aber auch mit Glauber­
saIz unter Zusatz von etwas Schwefelsiiure oder Essigsaure farben. Man stellt 
sich eine waBrige Losung von Glaubersalz her, und zwar 5 bis 10% vom Gewicht 
der Seide gerechnet, gibt etwa 1 % Essigsaure hinzu und dann den vorher gelOsten 
Farbstoff. Nachdem man auf 30 0 C erwarmt hat, zieht man die Seide ftinfmal 
um und erwarmt auf 60 0 C. Vielfach hat man zuerst die Halfte des Farbstoffes 
ins Bad gegeben und fiigt jetzt die zweite Halfte bei dieser Temperatur zu. Dann 
zieht man mit der Seide so lange um, bis der Farbton nahezu erreicht ist, gibt 

1) Rudolf, G.: Die Kunstseide 1927, S.22. 
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nochmals 1 % des Seidengewichts an Saure ins Bad und steigert die Temperatur 
zum Kochen. Hiernach wird wie ublich aviviert. Dieses Farben mit Glaubersalz 
ist besonders beliebt bei Farbstoffen wie Rhodamin, Methylviolett, Brillantgrun 
extra, Naphtholgelb S und Orange II. 

b) Das Farben mit sauren FarbstoUen. Die Farbstoffe werden durchweg im 
gebrochenen Bastseifenbade gefarbt, jedoch nicht kochend, meistens darf die 
Temperatur nicht hoher als 60 bis 90 0 C gesteigert werden. Ferner darf das Bast­
seifenbad nur mit wenig Saure gebrochen werden, da die Farbstoffe im Verhaltnis 
zum Sauregehalt mehr oder minder schnell und ungleichmaBig auf die Faser 
ziehen. Als Saure wird durchweg Schwefelsaure verwandt. Es ist ublich, vor der 
Zugabe des Farbstoffes das Bad 30 0 C warm zu machen und die Seide auf diesem 
gebrochenen Bade einige Male umzuziehen, aufzuwerfen und dann erst den ge­
losten Farbstoff zuzugeben. Dann farbt man die Seide unter langsamem Er­
warmen aus. Nachher ;vird in ublicher Weise aviviert. Einzelne Saurefarbstoffe, 
wie Alkaliblau, konnen auch im fetten Seifenbade gefarbt werden; man ent­
wickelt darauf mit Schwefelsaure. Wie bereits erwahnt, geben Saurefarbstoffe 
keine lebhaften dunkIen Farben und man ist gezwungen, mit basischen Farb­
stoffen zu nuancieren, wodurch allerdings die Echtheit leidet. Aus diesem Grunde 
ist auch die Verwendung der Saurefarbstoffe nul' auf einzelne Vertreter beschrankt. 

c) Das Farben mit BeizenfarbstoUen. Diese Gruppe von Farbstoffen farbt 
die tierische Faser als solche nicht, sondern erst nachdem dieselbe gebeizt worden 
ist. Man unterscheidet nach V 0 lzl) Beizen sauren Charakters, wie Gerbsauren 
und Fettsauren, und Beizen basischen Charakters, wie Metalloxyde bzw. Metall­
verbindungen uberhaupt. Als Gerbstoffbeizen werden entweder Losungen von 
Tannin odeI' Ausziige von gerbstoffhaltigen Produkten, wie Sumach, Catechu 
oder Dividivi usw. verwandt. Man geht mit dem Farbgut in die 60 bis 80 0 C 
warme Gerbstofflosung eirt und belaBt es darin bis zum Erkalten. Der Gerbstoff 
wird darauf durch eine Nachbehandlung mit einem Metallsalz, namentlich 
Antimonsalzen oder auchEisensalzen, fixiert und ist dann zur Farbung vorbereitet. 
Neuerdings ist diese zweimalige Beizung durch das Behandeln mit dem Kata­
nol Bayer zu einem einmaligen Beizen vereinfacht worden. Da der Gerbstoff 
sehr energisch aufzieht, ist Vorsicht beim Farben am Platze. Man farbt in langeI' 
Flotte, die gut mit Essigsaure oder Ameisensaure, auch wohl mit Alaun oder Alu­
miniumsulfat angesauert ist, unter langsamer Zugabe des Farbstoffes und all­
mahlicher Erhohung der Temperatur. 

Als Fettsaurebeizen kommen in Betracht die Sulfoverbindungen del' Fettsauren 
in Form von Tiirkischrotol, Monopolseife u. a. m. Man netzt die Ware mit einer 
lOproz. Auflosung des Praparates in Wasser, trocknet, stellt auf ein Bad verdunn­
ter essigsaurer Tonerde und farbt aus. Als Farbstoffe benutzt man bei dieser Art 
der Beizenfarberei die basischen Farbstoffe und erhoht durch die Beizenfarbung 
die Echtheit. Diese Art der Beizenfarberei wird in del' Seidenfarberei deshalb 
namentlich dort verwandt, wo leuchtende Tone mit einer gewissen Echtheit 
verlangt werden, was eben nur durch Verwendung basischer Farbstoffe erzielt 
werden kann. 

Die eigentlichen Beizenfarbstoffe sind solche sauren Charakters, welche auf 
basischen Beizen wie Verbindungen von Tonerde, Chrom, Eisen, Zinn, Zink, 
Kupfer, Blei usw. gefarbt werden mussen. Wie oben bereits ausgefiihrt wurde, 
sind die hauptsachlichsten Vertreter dieser Farbstoffgruppe die Alizarinfarbstoffe. 
1m wesentlichen bedient man sich dreierlei Beizen, del' Tonerdebeize, der Chrom­
beize und der Eisenbeize. 

1) Z. ges. Textilind. 1923, S.276. 
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Als Tonerdebeizen werden verwandt: schwefelsaure Tonerde, Alaun und essig­
saure Tonerde, und zwar meistens in der Weise, daB die betreffenden SalzlOsungen 
mit kristallisierter Soda versetzt werden, bis die saure Reaktion verschwunden 
ist. Man verwendet meistens eine Konzentration von 7 bis 8 0 Be, geht mit 
der Seide in diese Beize ein, zieht mehrmals um und legt mehrere Stunden 
oder iiber Nacht ein. Darauf wird gewaschen und gefarbt, und zwar auch 
hier wieder in langer Flotte und bei langsamer Temperaturerhohung bis zum 
Kochen. 

Als Chrombeizen kommen in Betracht: Chromchlorid, essigsaures Chrom und 
Chromsulfit. Die Starke der Beize schwankt zwischen 10 bis 20 0 Be. Man geht 
mit der Seide ein, zieht zweimal um und legt iiber Nacht ein. Danach wird ge­
waschen und mit einer 1Oproz. Seifenlosung lauwarm nachbehandelt. 

Als Eisenbeizen dienen: Basisches Eisenacetat oder Eisensulfat, welche 
meistens in einer Starke von 25 0 Be verwandt werden. Die Behandlung der 
Seide ist die gleiche wie bei der Chrombeize, nur mit dem Unterschiede, daB 
hier das Fixieren einfach mit heiBem Wasser oder auch mit verdiinntem Am­
moniak durchgefiihrt wird. 

Was nun das eigentliche Farben der so gebeizten Seiden anbelangt, so ge­
schieht es auf dem gewohnlichen Bastseifenbade, nur wird dasselbe iiber­
haupt nicht oder nur schwach gebrochen. 1m letzteren FaIle darf jedoch nur 
organische Saure und hochstens 5 %, durchschnittlich nu:£- 2 % Ameisensaure yom 
Gewicht der Seide verwandt werden. Zu dieser Flotte gibt man den gelosten 
Farbstoff hinzu, geht bei 40 0 C mit der gebeizten Seide ein, zieht eine halbe Stunde 
um und bringt das Bad im Laufe einer Stunde durch. allmahliche Temperatur­
steigerung zum Kochen. Hat man den Farbton erreicht, wozu man vielfach die 
Seide auch noch langer, sogar bis zum Erkalten des Bades umziehen muB, dann 
stellt man die Seide auf ein kochendes Seifenbad, welches 5 bis 10 g Seife auf 
einen Liter Wasser enthalt, bis kein Farbstoff mehr abgegeben wird. Darauf 
wird gespiilt und mit Essigsaure 40 0 C warm aviviert. 

Es ist wohl ohne weiteres klar, daB diese Alizarinfarbungen insofern groBe 
Schwierigkeiten bieten, als die Farbemethode kein jeweiliges Abmustern ge­
stattet. Eine Hauptbedingung beim Farben mit Alizarinfarbstoffen ist das 
standige Umziehen, da sonst die Farbungen leicht bunt ausfallen. Hat man 
den richtigen Farbton nicht getroffen, so kann man sich, sofern die Anforde­
rung en an Echtheit nicht zu hoch gestellt worden sind, durch Nuancieren mit 
basischen oder sauren Farbstoffen he1£en, sonst muB mit Alizarinfarbstoffen 
nachgefarbt werden, was aber vie1£ach Schwierigkeiten bietet. 

W. Alterhoff!) berichtet iiber die Farbung von Alizariurot auf Seide. 
Die abgekochte Seide wird mit Schwefelsaure 1 % heiB scharf abgesauert und 

gewaschen. Dann wird gebeizt, und zwar fUr 100 1 Flotte mit 5 kg Alaun, 100 g 
kalz. Soda und 50 g Zinnsalz. Der Ansatz geschieht in der Weise, daB der kalten 
Flotte zunachst der aufgelOste Alaun zugefiigt wird, dann folgend die Soda­
lOsung, und ohne Beriicksichtigung des Niederschlags hiernach unter standigem 
Umriihren das aufgeloste Zinnsalz. Darauf wird die Flotte langsam auf 45 0 C 
erhitzt. Man laBt das Bad 2 Stunden lang stehen und geht mit der Ware in die 
milchig triibe Fliissigkeit ein. Man legt die Seide ein und bedeckt sie mit Holz­
staben, um die Beriihrung mit der Luft auszuschlieBen. N ach 48 stiindiger Beizung 
wird mit der Hand abge>nungen und ohne zu spiilen auf ein Wasserglasbad von 
% 0 Be Starke gegangen und hierauf % Stunde umgezogen. Darauf wird ge­
waschen. Darauf wird mit Alizarin SX 20% Teigware ausgefarbt, und zwar mit 

1) Alterhoff, W.: Die Kunstseide 1927, S.224. 
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20% des Farbstoffe3. Das Farbbad be3teht aus 100 I Wasser, 5 I frischer Bast­
serre, Yz I Essigsaure, 30%, und dem kalt zugesetzten angeteigten Farbstoff. -
Die so gefarbte Seide entspricht allen Anforderungen bezuglich Bleich-, Koch- und 
Reibechtheit und besitzt einen guten Griff. 

Erwahnllng mag hier noch eine Literaturangabe bezuglicb Farben von Seide 
mit Gelbholz von J. F. Springer!) finden. Dieser Autor gibt an, daB man eine 
bellgelbe Farbung in der Weise erzielt, daB man die Seide entweder vorber mit 
Alaun beizt oder ungebeizt in eineni Bade aus 10% Alaun und 8 bis 10% Gelb­
holz vorbeizt und kocbend beiB mit 60% Gelbbolz ausfarbt., unter Zugabe von 
25 % einer sog. Rotbeize, einer Auflosung von Zinncbloriir in Chlorzinn. Darauf 
wird kalt gewaschen, 10 Minuten geseift, ausgewaschen und getrocknet. Fur 
dunkelgelbe Farbungen wird mit Alaun gebeizt, gewaschen und mit 50 bis 100% 
Gelbbolz eine Stunde gefarbt, worauf mit einem kalten Bade von Cblorzinn nach­
behandelt, geseift und getrocknet wird. 

d) Das Farben mit substantiven FarbstoUen. Man farbt diese Farbstoffe, die 
sich wegen ihrer Eigenschaft, einerseits lebhafte und andererseits auch ziemlich 
echte Farbungen zu liefern, groBer Beliebtheit erfreuen, in einem schwach mit 
Essigsaure odeI' Ameisensaure gebrocbenen Bastseifenbad. Die Farbweise ist 
ahnlich derjenigen mit sauren Farbstoffen, also bei maBiger Temperatur, die 
bocbstens bis 90 0 C gesteigert wird. Will man nicht auf Bastseife farben, so 
kann man auch mit Glaubersalz und Essigsaure in ublicher Weise arbeiten. Es 
ist auch vorgeschlagen worden, als Ersatz der Bastseife das Farbebad mit 15 
bis 20 % phospborsaurem Natron unter Zusatz von 5 % MarseilleI' Seife berzu­
stellen. 

Wichtig bei dieser Farbstoffgruppe ist der Umstand, daB man die Echtheit 
del' Farbung durch eine leichte Nachbehandlung bedeutend erhohen kann. 

Die fertig gefarbten Seiden werden eine halbe Stunde in einem beiBen Bade 
behandelt, das 1 bis 3 % Kupfersulfat und 2 bis 3 % Essigsaure enthalt. Statt 
des Kupfersulfates kann man auch 1 bis 3 % Kaliumchromat oder 3 % Cbrom­
alaun nehmen. Samtliche Mengen sind auf das Gewicht der angewandten Seide 
zu berechnen. 

Speziell dort, wo gute Wasch- und W.:tlkechtheit verlangt wil'd, bat sich 
auch eine halbstundige Nachbehandlung in einem 70 0 C warmen Bade, welcbes 
3 % Formaldehyd und 1 % Kaliumchromat entbalt, bewahrt. 

Die wichtigste Nachbehandlung, die die groBte Echtheit gewabrt, ist jedoch 
das Diazotieren. Zu dies em Zweck behandelt man die gefarbte Seide eine 
Viertelstunde in einel' kalten waBrigen Auflosung von 1 Yz bis 3 % Natriumnitrit 
und einem Gemisch von 5 bis 7 % Salzsaure und 3 bis 5 % konzentrierter 
Schwefelsaure. Will man nur eine Saure nehmen, so el'hoht man den Salzsaure­
zusatz auf 10 %. Wahrend des Diazotierens halt man helles Licht fern und 
hutet sich, die Seide antrocknen zu lassen, weil sonst unegale Farbungen ent­
stehen. Nach diesel' Behandlung geht man, ohne zu spulen, auf den Entwickler, 
gegebenenfalls spiilt man vorher in einem Wasser, dem man geringe Mengen 
Salzsaure zugesetzt hat. Die gebrauchlichsten Entwickler sind Naphthol, 
Resorzin und Phenole. Man benutzt sie in einer waBrigen AuflOsung, in einer 
Menge von Yz bis 1 Yz % vom Gewicht der Seide und setzt 1 bis 3 % 40proz. 
Natronlauge hinzu. Mit dieser Losung behandelt man die Seide kalt eine halbe 
Stunde, spult und gibt anschlieBend ein kochendes fettes Seifenbad, um dann 
zum SchluB zu avivieren. Meistens werden die Entwickler fertig, also mit 
Alkalizusatz, in den Ha,ndel gebracht, so daB sie nul' im Wasser gelOst zu werden 

1) Springer, J. F.: Col. Trade Journ. 1921, S.250. 
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brauchen; auch werden die genauen Entwicklungsvorschriften von den Herstellern 
des betreffenden Farbstoffes gegeben. 

e) Das Farben mit Entwicklungsfarbstoffen. Diese Farbung kommt in der 
Hauptsache nur fiir Baumwolle in Frage; als einziger Farbstoff dieser Gruppe, 
der fiir die Farbung der Seide von Interesse ist, ist Anilinschwarz zu nennen. 

Man unterscheidet drei verschiedene Farbearten fur dieses Schwarz, namlich: 
1. das Einbadverfahren, 
2. das Oxydationsverfahren lmd 
3. das Dampfverfahren; 

am wichtigsten ist das Oxydationsschwarz. 
Der Grund hierfiir ist darin zu suchen, daB dieses Schwarz einmal das blumigste 

ist, ferner nicht in einen grunlichen Farbton ubergeht und schlieBlich eine reib­
echte Farbung darstellt. Eine groBe Schattenseite, namentlich bei Strang­
ware von sehr erheblicher Bedeutung, weniger bei Stuckware. ist allerdings die 
Tatsache, daB die Festigkeit der Faser ungunstig beeinfluBt wird. In dieser 
Hinsicht ist beim Einbadschwarz weniger zu befurchten, demgegenuber weist 
dieses Schwarz aber wieder den "Obelstand auf, daB es durchaus nicht reibecht ist 
und der Farbton ziemlich stark ins Grune geht. Das Dampfverfahren hat sich in 
der Seidenfarberei nicht einbiirgern konnen. 

1. Das Einbadverfahren. Das Farbebad wird in der Weise hergestellt, 
das man z. B. in lOOO 1 Wasser 6 kg Anilinsalz und 10 kg SaIzsaure lost und 6 kg 
Kaliumbichromat hinzufugt. Auf diesem Bade zieht man die Seide eine Stunde 
kalt urn, erwarmt die Flotte dann auf 70 0 C und zieht nochmals eine halbe Stunde 
um. Darauf wird gut gespult, in einem kochenden Seifenbad (lO% vom Gewicht 
der Seide) eine halbe Stunde behandelt., geschleudert und getrocknet. AuBer dem 
Kaliumbichromat hat man auch Zusatze von Eisen- und Kupfersalzen gemacht, 
wohl besonders zu dem Zweck, urn eine "Oberdeckung des grunlichen Farbtones 
zu erzielen. 

2. Das Oxydationsverfahren. Die Zusammensetzung des Farbebades 
ist ahnlich derjenigen beim Einbadverfahren, nur wird zur Auflosung des Anilin­
saIzes ein Zusatz von chlorsaurem Natron, Kochsalz oder Chlorammonium und 
Kupfersulfat gemacht. Auf diesem Bade wird die Seide eine viertel Stunde kalt 
behandelt, dann vorsichtig ausgeschwungen und nun in der Oxydationskammer 
aufgehangen, die mit feuchtem Wasserdampf beschickt wird. Hier muB die Seide 
so lange verweilen, bis sie eine grunschwarze Farbe angenommen hat. Dann 
kommt sie auf ein Chromierungsbad, welches in lOOO I 3 kg Kaliumdichromat 
und 750 ccm konzentrierte Schwefelsaure enthalt. Hierauf wird eine Stunde um­
gezogen, dann kochend mit fetter Seife behandelt und anschlieBend in "Weich­
wasser gespult. 

Bei den guten Echtheitseigenschaften dieses Oxydationsschwarzes, das weniger 
bei Strang, haufiger aber bei Stuckware, namentlich aber bei Halbseiden Verwen­
dung findet, kann es nicht wundernehmen, daB fortwahrend Verbesserungen 
getroffen werden, teils zum Zwecke der Faserschonung, teils zur Verbesserung 
des Farbtones. 

Hier ist das D.R.P.285955 (1913) der Firma Griesheim Elektron zu 
nennen, die zur Erzie~ung eines unvergrunlichen Anilinschwarzes das Textilgut 
mit einer AuflOsung von 80 g chlorsaurem Anilin auf II Wasser impragniert. 
Nach dem Abschleudern wird die Ware zunachst bei 40 bis 50 0 C getrocknet 
und darauf das jetzt noch farblose Gut auf 90 bis lOO 0 C erhitzt. Hierbei entwickelt 
sich ein tiefes Schwarz, das weder nachchromiert noch geseift zu werden braucht. 
Um die Faser zu schonen, wird zum Chloratbad ein Zusatz von Ferrozyan­
kaliumgemacht, was durch D.R.P.287794 (1914) dergleichen Firmageschutztist. 
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Nach dem D.R.P.314660 (1917) von Ehrenzweig und M. van Delden, 
werden zum Anilinsalzbad auBer Chlorat und Paraphenylendiamin noch Rhodan­
oder Cyanverbindungen zugesetzt. 

Maurice Prudhomme berichtet iiber Farben von Seide mit Anilinschwarz. 
Nach einem alteren Verfahren des Verfassers wird mit Chromchromat gebeizt 
in einem Bade aus Anilin und einem Gemisch von MineraIsauren und mit organi­
schen Sauren. Das Schwarz wird anschlieBend in der Kalte entwickelt. Ein 
schoneres Schwarz wird erhalten, wenn mit Eisenchromat gebeizt wird. 

Das D.R.P. 204514 schiitzt Arth ur Green ein Verfahren zur Erzeugung von 
Anilinschwarz auf Seide, dadurch gekennzeichnet, daB man die Gewebe oder das 
Garn mit einer Mischung von Anilin mit einem Paradiamin, einem Kupfersalz 
und Salzsaure bzw. Ameisensaure behandelt. Nachher wird durch Dampfen 
oder Liiften das Schwarz entwickelt. Charakteristisch fiir dieses Verfahren ist 
das Fehlen eines besonderen Oxydationsmittels, wodurch natiirlich eine groBere 
Schonung der Seide erzielt wird. 

Jedenfalls erfordert die Anilinschwarzfarbung groBe Sachkenntnis und Er­
fahrung, um ein tiefes blumiges Schwarz zu erzielen. Das hin und wieder anzutref­
fende Uberfarben mit Blauholz oder sonstigen Farbstoffen kann nur als Not­
beheli angesprochen werden. 

f) Das Fiirben mit Schwefelfarbstoffen. Auch diese Gruppen von Farbstoffen 
haben sich, so vorziiglich sie bei der Farbung der Baumwolle sind, in der Seiden­
farberei noch keine bleibende Statte zu erringen vermocht, weil die schadliche 
Einwirkung des Schwefelnatriums fiir den Seidenfaden eine zu groBe Gefahr be­
dingt. Die Farbeflotte wird in der Weise hergestellt, daB man das Wasser mit 
Soda schwach alkalisch macht, etwa 2 bis 5 %, dann den gelOsten Farbstoff und 
die gleiche oder doppelte Menge Schwefelnatrium zusetzt. Man farbt auf dies em 
Bad etwa 30 bis 50 0 C warm und setzt allmahlich 5 bis 40 % Glaubersalz oder 
Kochsalz zu. Nach dem Farben wird gespiilt und leicht abgesauert. 

E3 ist natiirlich das Streben der Farbenfabriken, die fiir die Seide gefahrliche 
Einwirkung des Schwefelnatriums aufzuheben. Restlos ist diese Frage aber noch 
nicht gelost. 

So schiitzt das Patent D.R.P. 275886 (1913) den Zusatz von alkaliloslichen, 
natiirlichen oder kiinstlichen Harzen zum Farbebad bei der Schwarzfarbung der 
Seide mit Schwefelschwarz. Fiir dieselben Zwecke sind der A. G. Anilinfa bri­
kation Berlin mehrere Verfahren geschiitzt, namlich: 

D.R.P. 370236 Zusatz von Suliitzelluloselauge oder deren wirksamen Bestand­
teile, z. B. Zellpech, beim Farben mit Schwefeliarbstoff. D.R.P. 370237 Zusatz 
von Zuckerarten, mit Ausnahme von Glykose, fiir sich oder in Mischung mit 
Suliitlauge. D.R.P. 373929 Zusatz von Aldehyd- oder KetonbisuUiten. D.R.P. 
387594 Zusatz von den Bisuliitverbindungen des Hexamethylentetramins. 

Zu erwahnen ware auch noch das D.R.P. 326649 (1914), welches der Firma 
Bayer & Co. ein Verfahren schiitzt, beim Farben von Mischgeweben, welche 
Seide enthalten, mit Schwefeliarbstoffen die Seide dadurch zu reservieren, daB 
die Ware vor dem Farben mit Tannin und Brechweinstein oder Formaldehyd 
usw. vorbehandelt wird. 

Weiterhin sind fiir denselben Zweck Zusatze von Gerbstoffen, Dextrin und 
Alkaliphosphat oder Silikat empfohlen worden. 

g) Das Fiirben mit KiipenfarbstoUen. Diese Farbeart steht heute wohl im 
Mittelpunkt des Interesses, weil sie den meisten und strengsten Echtheits­
anforderungen gerecht wird. Es handelt sich um Farbstoffe, die vorher durch 
Reduktionsmittel in eine farblose Verbindung iibergefiihrt wurden. Mit dieser 
werden dann die Textilien impragniert und darauf wird durch einen Oxydations-
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vorgang die gewiinschte Farbung hervorgerufen. Man unterscheidet allgemein 
drei Arten von Kiipen: 

1. Die Eisenvitriolkalkkiipe. 
2. Zinkstaubkalkkiipe, 
3. die Hydrosulfitkiipe. 

Die beiden ersteren Kiipen scheiden fiir die Seidenfarberei aus, da sie triibe 
Suspensionen darstellen, nur die klare Hydrosulfitkiipe findet bei der Seide 
Verwendung. Man stellt das Farbebad in der Weise her, daB die vorgeschriebene 
Menge des Farbstoffes in Wasser angeteigt und mit den entsprechenden Mengen 
Natronlauge und Hydrolsulfit versetzt wird. Bei Pulverware teigt man zuerst 
mit einem Drittel des Farbstoffgewichtes an Monopolseife an und iibergieBt 
dann erst mit Wasser. Diese Stammkiipe laBt man so lange stehen, bis das 
Gemisch vollkommen klar geworden ist. Darauf gibt man die Stammkiipe 
in das eigentliche Farbebad, einer waBrigen AuflOsung von Natronlauge, Hydro­
sulfit und Glaubersalz im vorgeschriebenen Mengenverhaltnis. In das Farbe­
bad geht man mit der Seide bei 25 bis 35 0 C ein und behandelt eine Stunde 
bei der gleichen Temperatur, bei einzelnen Farbstoffen kann man auch auf 
70 bis 80 0 C steigern. Hiernach wird die Seide abtropfen gelassen und eine 
halbe Stunde ausgehangt. Dann wird gewaschen, mit Ameisensaure oder Essig­
saure abgesauert, nochmals gewaschen, anschlieBend heiB geseift und noch­
mals gewaschen. Statt des Aushangens kann man die Seide auch in einem 
Bade, das 2 % Kaliumchromat sowie etwas Essigsaure enthalt, oxydieren, wo­
durch eine schnelle und gleichmaBige Entwicklung der Farbung erzielt werden solI. 

"Ober das Farben der Seide mit Indanthrenfarbstoffen berichtet Schroers 1) 

ausfiihrlich und empfiehlt es namentlich dort, wo Bleichechtheit, Kochechtheit 
und Waschechtheit verlangt wird, z. B. fiir Effektfaden. Er gibt eine Reihe von 
Vorschriften und betont besonders die VorsichtsmaBregeln, die notig sind, um 
die Schadigung der Faser zu vermeiden. SchlieBlich gibt er noch eine sehr 
gute "Obersicht beziiglich der Echtheit der Farbungen. 

Tiska 2) empfiehlt die Kiipenfarbstoffe weniger zum Farben von zinnerschwer­
ter Seide, die Farbungen sollen stumpf ausfallen und die Erschwerung teilweise 
bis zu 50 % abgezogen werden. 

Nach Seeger3 ) dagegen sollen Glanz, Windbarkeit, Elastizitat und Starke 
der Seide durch das Farben mit Indanthrenfarbstoffen nicht ungiinstig beein­
£luBt werden. Auch solI eine Einwirkung der Natronlauge auf die Faser nicht zu 
befiirchten sein, sobald man nur die Temperatur der Farbflotte nicht iiber 50 0 C 
steigen laBt. Nach einer Literaturangabe4) wird zur Schonung der Seide ein 
Zusatz von Diastafor oder Kartoffellltarke beim Farben mit Kiipenfarbstoffen 
empfohlen. 

Urn eine etwaige Schadigung der Seidenfaser zu vermeiden, kann man nach 
dem Verfahren von Dr. C. Bennart D.R.P. 330133 und 331234 (1915) einen 
Zusatz von Protalbin- und Lysalbinsaure bzw. ihren Salzen zum Farbebade 
machen. 

Ein Verfahren, das den gleichen Zweck verfolgt, liegt dem D.R.P. 289314 
(1912) von R. Wedekind & Co. zugrunde, nach dem die Natronlauge durch 
Zusatz von Magnesiumsulfat unschadlich gem~ht wird. 

Das D.R.P. 434979/1923 schiitzt der I. G. Farbenindustrie ein Verfahren 
zum Schutze tierischer Faser bei der Behandlung mit alkalischen Fliissigkeiten. 
Zu dem Zwecke werden sulfonierte oder karboxylierte Abkommlinge harzartiger 

1) Schroers: TextiIber. 1921, S.38. 
8) Seeger: Textilber. 1924, S.309. 

2) Tiska: TextiIber. 1922, S. 186. 
4) Farber-Zg. 1912, S. 452. 
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Kohlenwasserstoffe, wie z. B. die Benzylnaphthalinharzsulfosaure, verwandt. 
In dem Bereich des Patentes wird auch das bei der Natronzellstoff-Fabrikation 
abfallende Harz einbegriffen. 

Das D.R.P. 42662411923 von Dr. Bergmann, Immend6rfer & Lowe be­
handelt den Schutz tierischer Faser gegen die Einwirkung schadlicher saurer, 
alkalischer, oxydierender oder reduzierender Stoffe. Zu dem Zweck wird zu 
den in Frage kommenden Badern ein Zusatz von 0,1 % Saponin oder saponin­
ahnlicher Stoffe gemacht. Dieses Verfahren bietet namentlich bei der alkalischen 
Klipenfarbung, bei Schwefelfarbstoffen, bei Chrombeize usw. groBe Vorteile. 

Schon aus diesem kurzen Literaturauszug ist zu ersehen, welchem Interesse 
die Kiipenfarbstoffarbungen auch bei der Seide begegnen, und es kann wohl 
keinem Zweifel u)1terliegen, daB sie berufen sind, den ersten Platz einzunehmen, 
sobald erst noch eine Reihe technischer Schwierigkeiten iiberwunden sind. 

Bei der WeiBfarbung und Ombrefarbung handelt es sich um besondere 
Arbeitsweisen, die an keine Farbstoffgruppe gebunden sind. 

c. 'VeiB- und OmbrMarbung del' erschwerten Seide. 

Die W eiBfar bung der Seide ist in der Hauptsache, wie alle WeiBfarbungen 
von Textilmaterialien, nichts weiter als ein BleichprozeB, nur daB man den gelb­
lichen Stich der Faser noch durch einen blauen oder violetten Farbstoff zum Ver­
schwinden bringt bzw. den Farbton des WeiB nach einem blaulichen, griin­
lichen, gelblichen oder rotlichen Ton hin nuanciert. 

Man verfahrt in der Weise, daB die nach der Wasserglaserschwerung geseifte 
Seide auf ein schwaches und mit Ammoniak etwas alkalisch gemachtes Seifen­
bad gestellt wird, dem als Farbstoff entweder Methylviolett und besonders Ro­
solan oder Alkaliblau zugesetzt worden ist. Auf diesem Bade belaBt man die 
Seide bei etwa 60 0 C eine Stunde unter mehrmaligem Umziehen. Sodann mustert 
man ab, indem man eine kleine Fitze mit verdiinnter Schwefelsaure behandelt, 
und zwar so, daB der Farbton etwas weniger dunkel ist als der verlangte, 
da die Farbung beim nachfolgenden Schwefeln kraftiger und dunkler wird. 
Nach diesem Farbebad gibt man eine leichte Seife, etwa 50 0 C warm, zieht 
einige Male um, wirft auf und bringt die Seide dann leicht abgewrungen in 
den Schwefelraum, um sie nun in iiblicher Weise zu schwefeln. Nach dem Schwe­
feln gibt man zuerst ein schwaches Essigsaure- oder Ameisensaurebad, 30 bis 
35 0 C warm, und hinterher noch zwei warme Wasser. Hieran amchlieBend wird 
ein kaltes starkes Absaurebad mit etwa 4 % Schwefelsaure yom Gewicht del' 
Seide gegeben. Auf diesem Bade wird auch, wenn erforderlich, der Nuancier­
farbstoff gegeben. Zur Entfernung del' iiberschiissigen Schwefelsaure wird 
noch ein kaltes Wasser gegeben und darauf in iiblicher Weise mit Saure und en 
aviviert. Vielfach wird auch del' Nuancierfarbstoff in die Avivage gegeben. Die 
WeiBfarbung del' Seide erfordert sehr groBe Erfahrung, will man ein einiger­
maBen echtes und bestandiges WeiB erzielen, da gerade die Seide sehr groBe Nei­
gung hat, beim Lagern wieder nachzugilben. Wird die Seide bei der Bleiche 
nicht geschwefelt, sondeI'll mit Superoxyden gebleicht, dann eriibrigt sich natiir­
lich das Vorfarben, und es wird nach der Bleiche eben gefarbt. Es sei aber noch­
mals darauf hingewiesen, daB der vielfach iibliche Zusatz von Wasserglas zum 
Bleichbade die Seide bruchig und unstark macht und es sich daher empfiehlt, 
hier das Wasserglas durch ein anderes Alkali, wie Soda, Natriumphosphat oder 
Ammoniak Zll ersetzen. 

Ombre£arbung. Unter del' Ombre£arbung versteht man das Hervor­
bringen von verschiedenen Farbschatten auf einem einzelnen Seidenstrang. Es 
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handelt sich also nur urn eine mechanische Anderung der Arbeitsweise, nicht 
eigentlich urn eine besondere Farbemethpde. Man verfahrt entweder so, daB 
die jeweils gefarbten Schatten in wasserundurchdringlichem Material, wie 
Pergamentpapier, eingehiillt werden, wah rend ein anderer Schatten gefarbt 
wird, oder indem zuerst der tiefste oder hellste Farbton gefarbt und dann die 
Seide in solcher Hohe aus dem Bade herausgehoben wird, als der Lange des 
Schattens entspricht; der nachste Schatten wird, wenn heller, in dem vom 
ersten Schatten bereits ausgezogenen Bade, wenn dunkler, in dem mit neuem 
Farbstoff versehenen Bad gefarbt. Die Ombrefarbungen sind natiirlich reine 
Modefarbungen, die nur fUr bestimmte Artikel in Frage kommen. 

D. Praparieren zum Farben in mehl'farbigen Farbeffekten. 

Bevor dieser Abschnitt iiber das Farben der farbigen Seiden geschlossen 
wird, mag noch darauf hingewiesen werden, daB in der Neuzeit, wo die Stiick­
farberei mehr und mehr in Aufnahme gekommen ist, an den Seidenfarber hin 
und wieder die Anforderung herantritt, die Seide so zu praparieren, daB bei der 
Ausriistung der Stiickware in einem Farbbade verschiedene Farbtone erzielt 
werden konnen. Es geschieht dieses in der Weise, daB die Seiden vor dem Ver­
weben so prapariert werden, daB sie entweder iiberhaupt keinen Farbstoff auf­
nehmen oder einen anderen Farbton annehmen wie die iibrigen nicht behandelten 
Seidenfaden. 

Die einfachste Arbeitsweise diirfte die sein, daB einfach zinnerschwerte und 
unerschwerte Seiden verwebt und dann mit solchen Farbstoffen gefarbt werden, 
die eine Art dieser Seiden nicht bzw. weniger far ben. Es ist dieses nur da 
moglich, wo kein direktes Farblos- oder WeiBbleiben des einen Teiles verlangt 
wird, dies wird aber verhaltnismaBig selten der Fall sein, da es sich bei den 
mehrfarbigen Effekten durchweg urn weiB und farbig oder um zwei oder mehrere 
Farbtone handelt. Zu diesem Zweck ist es unbedingt erforderlich, die betr. Seide 
so zu praparieren oder fachtechnisch zu reservieren, daB sie ungefarbt bleibt 
oder durch besondere Art der Beizung einen ganz anderen Farbton anzunehmen 
imstande ist. 

Eines der altesten Verfahren ist der Firma Merci.er & Chaumartin durch 
Franz. Patent 275438 (1898) geschiitzt und besteht darin, daB die Seide mit einer 
10proz. Tanninlosung gebeizt und eine Nacht in eine Chlorzinnlosung von 30 0 Be 
eingelegt wird. Darauf wird gewaschen und getrocknet. Die so erzielte Zinn­
tannaterschwerung ist nur sehr gering. Eine derart nachbehandelte Seide, in 
gleichem Farbbade mit anderer nur einfach mit Zinnphosphat erschwerter Seide 
gefarbt, gibt erhebliche Farbunterschiede. 

Durch das D.R.P.340454 (1915) 1St den Elberfelder Farbenfabriken 
ein Verfahren geschiitzt, urn tierische Faser fUr die Aufnahme von Farbstoffen 
schwer empfanglich oder unempfanglich zu machen. Es geschieht dieses in der 
Weise, daB die Faser mit organischen Sulfosauren, z. B. Rotol oder Naphthalin­
disulfosaure, und anschlieBend mit Zinnsalzen, wie Zinnchloriir oder Zinntetra­
chlorid, behandelt wird. Durch diese Behandlungen bleibt die Faser gegeniiber 
besonderen Farbstoffgruppen reserviert bzw. weiB. 

Ein weiteres Verfahren derselben Firma, durch D.R.P. 341270 (1915) ge­
schiitzt, erreicht den gleichen Erfolg dadurch, daB auf die Faser unlosliche Metall­
verbindungen in Form von Metallseifen, Metalltannaten, Phosphaten, Silikaten, 
Wolframaten zusammen mit geringen Mengen von Oxydationsmitteln, wie Ka­
liumdichromat oder Kaliumpermanganat, gebracht werden. Darauf farbt man 
das so reservierte und mit anderen Faden verwebte Material mit Farbstoffen 
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aus, die gegen Oxydationsmittel unbestandig sind. Nach dem Farben wird 
die Reserve in entsprechender Weise wieder entfernt. Diese Form des 
Reservierens kann sowohl bei wei Ben wie bei farbigen Seiden Verwendung 
finden. 

Nach den D.R.P. 337887 und 340455 der Elberfelder Farbenfabriken 
wird die Faser in der Weise reserviert, daB auf derselben Verbindungen von 
Zinnsalzen und AldehydBn bzw. deren Kondensationsprodukten oder Konden­
sationsprodukte aus Amino-, Aminooxy- und Oxy-Verbindungen organischer 
Korper mit Aldehyden niedergeschlagen werden. 

GemaB D.R.P. 347197 (1919) der Firma Casella werden die Fasern mit 
wasserloslichen Korpern, die aus Phenolen mit Aldehyden hergestellt worden sind, 
behandelt. Dem Bad konnen zur Erhohung der Widerstandsfahigkeit auch Metall­
salze von Zinn, Eisen, Chrom u. a. m. zugesetzt werden. 

Diese Verfahren, die Seide zu reservieren, spielen naturlich eine sehr groBe 
Rolle bei gemischten Stoffen, wie Halbseiden, Wollseiden, Seiden mit Kunst­
seide usw., es kann daher nicht wundernehmen, daB auf diesem Gebiet eine 
Unmeni~ von Verfahren existieren, deren Besprechung hier jedoch zu weit 
fUhren wurde. 

E. Metalliibel'zug. 

Meistens werden die Gold- oder Silberfiiden als Gespinste hergestellt, in­
dem die Seele des Fadens, aus einem oder mehreren Seidenfiiden groben Titers 
bestehend, mit den betreffenden Metallfiiden umsponnen wird. Diese nicht 
billige Herstellungsart kann aber namentlich in fertigen Geweben bedeutend 
vereinfacht und verbilligt werden durch direktes Niederschlagen des Metalls 
anf der Faser oder der Gewebeoberflache auf chemischem Wege. 

Nach einer Abhandlung von K. Mikschl ) geschieht dieses in folgender Weise: 
Die Seide wird mit einer 5proz. JodkaliumlOsung getrankt und getrocknet. 
Darauf wird sie in einem mit Gelblicht versehenen Raume in eine 5proz. Silber­
nitratlOsung eingebracht und mehrere Stunden darin belassen. Dann wird die 
Seide abtropfen gelassen, in Filtrierpapier eingehullt und vorsichtig ausgewrungen. 
Die so mit Jodsilber impragnierte Seide bzw. Seidengewebe wird darauf funf bis 
zehn Minuten an das Tageslicht ausgehangen, und zwar mit der Vorsicht, daB aIle 
Teile gleichmaBig vom Licht betroffen werden, um eine Bildung von Flecken 
beim spateren Entwickeln zu verhindern. 1m AnschluB an die Belichtung geht 
man dann mit der Seide auf eine 2proz., etwas mit Schwefelsaure angesauerte 
Eisenvitriollosung, wo nun die Umwandlung in metallisches Silber erfolgt. Nach 
vorsichtigem SpUIen mit Wasser wird getrocknet. Um nun den Metallnieder­
schlag mit Glanz zu versehen, wird das Gewebe auf einer weichen Stoffunterlage 
ausgebreitet und mit einem glatten Gegenstand, am besten aus Glas, glanzend 
gerieben. 

Will man das Gewebe vergolden, so bringt man die Seide nach der Versil­
berung in ein schwaches Chlorgoldbad; je nach der Dauer de3 Einwirkenlassens 
erzielt man die verschiedensten Farbtone. 

Eine einfachere, aber nicht fUr aIle Zwecke brauchbare Versilberung oder 
Vergoldung kann man nach einem Verfahren von F. Fronnsport in der Weise 
erzielen, daB man die Seide heiB mit Zinnchlorid beizt, mit Wasser spUIt und dann 
kochend mit einer Suspension von Blattsilber oder Blattgold in Gummiwasser 
behandelt. Nachdem sich das Metall auf der Faser niedergeschlagen hat, wird 
gut gespUIt und get,rocknet. 

1) Miksch, K.: Textilber. 1921, S.217. 
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F. Die Echtfarbungen der Seiden. 

Wohl bei keinem Textilmaterial sind die Echtheitsanforderungen in be~ 
zug auf die Farbungen derart vielseitige und zahlreiche, als gerade bei derSeide. 
Es hangt dies damit zusammen, daB diese Faser die groBte Widerstandsfahig­
keit gegeniiber den verschiedensten Einfliissen aufweist und auch an Lebens­
fahigkeit die anderen Fasern iiberdauert, demgemaB muB auch die Raltbarkeit 
der Farbung diesem Umstand angepaBt werden. Es ist also auch nicht zu ver­
wundern, daB bei der Seide die Echtheitsbewegung enorme Fortschritte ge­
zeitigt hat. 

Die Echtheitsanforderungen zerfalIen bei der Seide in zwei groBe Gruppen, 
von denen die erstere sich mit der Echtheit der Farbungen als solchen beschii.ftigt, 
wahrend die zweite solche Echtheiten betrifft, bei denen die ganze Ausriistung 
eine Rolle spielt. 

Zur ersteren Gruppe zahlen die Lichtechtheit, Reibechtheit, Waschechtheit, 
Wasserechtheit, Saureechtheit, Kochechtheit, Walkechtheit und Biigelechtheit. 
(Die besonderen Bezeichnungen, wie SchweiBechtheit und Schirmechtheit, sind 
in die Rubriken der Saure- und Wasserechtheit einzureihen.) 

Zur zweiten Gruppe, bei der die Farbung nicht allein ausschlaggebend ist, 
zahlen: die Metallechtheit, Gummiechtheit, Isolierechtheit, Appreturechtheit, 
Wasserundurchlassigkeit u. a. m. 

Wahrend bei der ersten Gruppe das Verhalten des Farbtones gegeniiber Licht, 
Luft, Wasser, Saure, Ritze, mechanische Reibung usw. in Betracht kommt, er­
strecken sich die Anforderungen der zweiten Gruppe auf die Einfliisse, die durch 
Bestandteile der allgemeinen Ausriistung wie Sauren, Fette, Fettsauren usw. auf 
Metallfaden, Gummifaden, andere Textilfasern usw. ausgeiibt werden konnen. 

Bei allen Echtheitsanforderungen ist zu bedenken, daB kraftig leuchtende 
Farbtone gegeniiber dem Licht sehr wenig bestandig sind, sowie andererseits, 
'daB echte Farbungen meistens nicht so leuchtende Farbtone aufweisen. Ferner 
ist zu bedenken, daB erschwerte Seiden durchwegs nicht so echt gefarbt 
werden konnen als unerschwerte. Ebenso ist es noch eine sehr groBe Schwierig~ 
keit bzw. Unmoglichkeit, zwei verschiedene Echtheiten gleichzeitig, z. B. Licht­
echtheit und Wasserechtheit, zu erzielen. ' , 

Gerade die eben aufgefiihrten Punkte fiihren immer wieder zu Differenzen 
zwischen Farber und Fabrikant, da der letztere seine Anforderungen 'nicht stets 
unter Beriicksichtigung dieser Umstande stellt. 

So kritisiert Rettberg!) mit Recht die Widersinnigkeit des Verlangens von 
Kiipenfarbung von seiten der Fabrikanten, sobald nur eine spezielle Echtfii.rbung 
in Frage kommt, die bequemer, billiger und ebensogut mit einer anderen Farb­
stoffgruppe hergestellt werden konnte. So sehr die Einbiirgerung der Echtheits­
anforderungen zu begriiBen ist, so halt er es doch fiir iibertrieben, nun alIes z. B. 
mit Kiipenfarbungen farben zu lassen und hierbei womoglich hochleuchtende 
Farbtone vorzuschreiben, die doch nur durch Uberfarben mit nicht echteIj. Farb­
stoffen zu erzielen sind. Ebenso unverniinftig ist das Vorgehen, eine hohe Er­
schwerung vorzuschreiben undgleichzeitig groBe Echtheitsanforderungenzu stellen. 

Eine grundlegende Voraussetzung fiir aIle Echtfarbungen ist, daB der 
Farbstoff der Seide gut einverleibt ist, was am besten durch entsprechend lange 
Einwirkung und entsprechende hohe Temperatur erzielt wird. Farbungen, di~ 
in der Weise auf den richtigen Farbton gebracht wurden, daB der Nuancierfarbc 

stoff der Avivage zugesetzt wurde, oder Farbungen mit "darauf gesetzten" Farb­
stoffen, iibersetzte Farbungen, konnen natiirlich durchaus nicht echt sein. 

1) Rettberg: Z. ges. Textilind. 1923, S.302. 
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So haben W. P. Dreaper & A. Wilson!) festgestellt, daB die Farbstoffe von 
der Seide je nach der Temperatur mehr oder weniger fest gebunden werden. 
Wurde unter 40 0 gefarbt, so lieB sich der Farbstoff durch Behandeln mit Alkohol 
oder durch Abkochen mit Seife wieder vollstandig entfernen. Bei den Seiden, 
welche oberhalb 40 0 C gefarbt wurden, war dieses dagegen nicht der Fall. 

Ein allgemeines Verfahren, um die Farbungen auf Seide echter zu gestalten, 
sobald nicht direkt Echtheit garantierende Farbstoffe verwandt worden sind, 
besteht darin, daB die gefarbte Seide einer Nachbehandlung mit Tannin und 
Brechweinstein unterworfen wird. Zu diesem Zwecke behandelt man zuerst die 
gefarbte Seide mit einer 1- bis 5proz. waBrigen AuflOsung von Tannin oder mit 
hellem Gallusextrakt und zwar kalt etwa drei vililrtel bis eine Stunde. Hiernach 
geM man auf eine %- bis 1 proz. Brechweinsteinlosung, ebenfalls kalt und wahrend 
der gleichen Zeitdauer. 

Diese allgemeine Vorschrift ist nach Angabe von Goldarbeiter 2) insofern 
zu verbessern, als man die Tanninbehandlung durch eine solche mit Formaldehyd 
ersetzt. Es wird ebenfalls kalt gearbeitet, doch empfiehlt er, eher ein konzen­
trierteres Formaldehydbad zu verwenden als ein verdunntes, da letzteres leicht 
Trubungen auf der Seide hervorruft. 

Erwahnenswert ist ubrigens, daB die von den Elberfelder Far benfa briken 
erfundene Vereinfachung der Tannin-Brechweinsteinbehandlung durch Ver­
wendung des Praparaj;es Katanol, das sich in der Baumwollfarberei sehr gut ein­
gefiihrt hat, in der Seidenfarberei noch keinen allgemeinen Eingang gefunden hat. 

Bei dem regen Interesse, das den Echtfarbungen in Seidenfarberkreisen ent­
gegengebracht wird, fehlt es naturlich nicht an Veroffentlichungen, die dieses 
Thema behandeln. 

Bezuglich Echtfarbungen auf Seide werden die Kupenfarbstoffe emp­
fohlen3 ), und zwar Thioindigo-Farbstoffe (Kalle), Ciba-Farbstoffe (Chem. 
Industrie Basel), Helidon-Farbstoffe (Hochst), nicht dagegen Indan­
thren- und Algol-Farbstoffe, welche zu stark alkalischeFlotten benotigen. Bei 
Saure- und Kochechtheit wird eine Nachbehandlung nach Anweisung der Firma 
Casella empfohlen, die im groBen und ganzen mit der ublichen Tannin­
Brechweinsteinbehandlung identisch ist. Die gefarbte Seide wird kochend in 
einem Bad mit 20 bis 30 % Tannin yom Gewicht der Seide behandelt und im 
Bade uber Nacht stehengelassen. Nach dem Ausschleudern behandelt man mit 
12 bis 15% Antimonsalz yom Seidengewicht bei 70 bis 80 0 C. Nach grund­
lichem Spiilen wird die ganze Operation noch einmal mit den alten Badern 
wiederholt, die um 25% verstarkt werden. Die so behandelte Seide, mit Wolle 
oder Baumwolle verwebt, wird von sauren bzw. substantiven Farbstoffen kalt 
nicht angegriffen. Eine weitere Notiz 4) beschaftigt sich mit dem Echtfarben 
seidener Fahnenstoffe. Zum Farben dieser Stoffe, die besondere Lichtechtheit 
beanspruchen, werden die sauerfarbelJ.den Anthrazenfarbstoffe Alizarin, Rubinol, 
Astrol, Irisol, Saphirol usw. empfohlen. 

L. PauIS) beschreibt ein neues Verfahren zum Farben von Seide durch Ver­
wendung von Diazoverbindungen und Tetrazoverbindungen, womit er sehr gute 
Echtheiten erzielt haben will. Von einer Einfiihrung des Verfahrens in die Praxis 
ist einstweilen noch nichts bekannt geworden. 

A. Daniel ist durch D.R.P.254360 (1911) ein Verfahren zum Braunfarben 
von Seide geschutzt, welches in der Weise hergestellt wird, daB die Fasern mit 

1) Dreaper, W. P. und A. Wilson: J. Soc. Chern. Ind. 1907, S. 667. 
2) Goldarbeiter: Leipz. Monatsschr. Textilind. 1913, S.173. 
3) Farber-Zg. 1912, S. 412. 4) Farber-Zg. 1914, S. 380. 
6) Paul, L.: Z. angew. Chern. 1911, S.1857. 
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ammoniakalischer Zuckerlosung getrankt und unter Druck erhitzt oder gedampft 
werden. Die Farbung soll sich durch groBe Licht., Wasch- und Saureechtheit 
auszeichnen. 

Nach dem D.R.P.25761O von R. Wedekind & Co. kann man Seide gut 
wasch-, saure- und lichtecht farben, indem man schwach essigsaure, neutrale 
oder schwach alkalische Diazolosung der Aminoanthrachinone auf Seide ein­
wirken laBt. 

In einer langeren Abhandlung iiber Echtfarbungen geht R. Werner 1) da­
von auS', daB von seiten des Dessinateurs beim Entwurf Riicksicht dara uf ge­
nommen werden soUte, ob die beabsichtigte FarbtDnung auch in echter Far­
bung hergestellt werden kann, da es besser ist, eine weniger klare, aber 
echte Farbung zu haben, als eine brillante unechte Farbung. Nach seinen Er­
fahrungen sind saure Farbstoffe im allgemeinen nicht waschecht, aber sehr gut 
lichtecht. Hier sind zu erwahnen die sauerfarbenden Alizarinfarbstoffe, wie 
Alizarin-Rubinol, R.G.W., Alizarin-Cyaningriin, G extra und 3 G, Alizarin­
Reinblau B und 3 R, Alizarin-Irisol, Alizarin-Geraniol B. FUr ModetDne, Oliv 
und Braun kommen lichtechte gelbe Azofarbstoffe wie Echtlichtgelb G oder 
besser Supramingelb R in Frage, die ebensogut aufziehen wie die erwahnten sauer­
farbenden Alizarinfarbstoffe. Alizarinrubinole fluoreszieren in Verbindung mit 
Blau und Gelb. Um dieses zu vermeiden, empfiehlt es sich, das lichtechte Supra­
minrot 2 Gallein oder in Mischung mit Alizarin-Rubinol zu verwenden. Fiir 
Erdbeer- und Rottone wird Alizarin-Rubinol, fiir Heliotrop das Alizaringeraniol, 
fUr Reseda und Griin das Alizarin-Cyaningriin, fiir Scharlach das Brillantcrocein 
3 B empfohlen. Bordeaux wird mit Alizarin-Rubinol, Brillantcrocein und wenig 
Alizarin-Reinblau B gefarbt. Schwarz wird mit Viktoriaschwarz B gefarbt, dem 
allerdings lebhafte Farbtonung, wie sie Brillantgriin, Rhodamin, Tiirkisblau oder 
Methylviolett geben, fehlt. 

In einem weiteren Aufsatz2) laBt Werner sich dann auch iiber die iibrigen 
Echtheitsfarbungen aus. Die besten Farbungen beziiglich Licht-, Wasser-, Wasch­
Abkoch-, Bleich- und Uberfarbeechtheit sind die mit Kiipenfarbstoffen, wie Algol, 
hergestellten, sobald die Temperatur der Farbung nicht zu hoch genommen wird. 
Dann folgen die Beizen- und Alizarin-Farbstoffe auf Tonerde-, Chrom- und 
Eisenbeize. An erster Stelle steht hier das Alizarinrot S X extra neu, Alizarin­
orange R usw. auf Tonerde oder Chrombeize. Auf Chrombeize ist auch Anthrazen­
gelb in Teig- und Chromgelb R extra sehr gut, wahrend die Farbstoffe auf Eisen­
beize gem stumpfe Tone geben. Wird nur Licht- und Wasserechtheit gefordert, 
dann sind die Alizarinzyaningriine empfehlenswert, die iibrigens auch einfach 
sauer gefarbt werden k6nnen. Diazofarben, darunter Diazolichtfarben, sind sehr 
gut lichtecht, durchweg auch wasserecht, wasch- und iiberfarbeecht, durch spe­
zielle Entwicklungsmethoden lassen sie sich auch abkoch- und bleichecht farben. 

Benzolichtfarben sind gut lichtecht, aber nicht wasserecht, ebenso auch viel­
fach gegen Saure sehr empfindlich. Von Sulfonfarbstoffen sind wegen ihrer 
guten Lichtechtheit zu erwahnen, das Sulfongelb R, Tuchrot B, Seidenrot RB, 
Sulfonzyaninschwarz 8 B. Wahrend die Benzolichtfarben wasserecht neben weiBer 
Seide sind, nicht dagegen neben weiBer Baumwolle, verhalten sich die Sulfon­
farbstoffe umgekehrt, also neben Baumwolle wasserecht, nicht dagegen neben 
Seide, worauf beim Farben Riicksicht zu nehmen ist. Von Saurefarbstoffen sind 
die meisten sauerfarbenden Alizarinfarbstoffe sowie mehrere Azofarbstoffe vor­
trefflich lichtecht, und zwar in Rot, Gelb, Griin, Blau und Violett. Wasser- und 
Waschechtheit fehlen dagegen. 

1) Werner, R.: Farber-Zg. 1913, S. 454. 2) Werner: Farber-Zg. 1914, S.369. 
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Ausfiihrlich auBert sich iiber Seidenechtfarberei A. Peters!). Verfasser hat 
die Verwendungzwecke der Seide fiir Paramente, Fahnen, Mobel und Dekorations­
stoffe im Auge. 

Um besondere farbstarke licht- und waschechte Kiipenfarbungen herzustellen, 
laBt Maxim 2) die Faser vor der Kiipenfarbung mit ammoniakalischer Kupfer­
salzlOsung behandeln. 

Sehr ausfiihrlich behandelt auch Rettberg3) das Echtmachen von Fa.r­
bungen durch Nachbehandlungen. Er gibt eine ganze Reihe von Vorschriften, 
die fiir die substantiven und basischen FarbBtoffe sehr empfehlenswert sind. . 

Fiir substantive Farbstoffe werden von ihm folgende Behandlungsweisen 
angefiihrt. 

1. Nachbehandlung mit Metallsalzen, wodurch die Licht- und Waschechtheit 
erhoht wird. Es kommen hier in Frage, Kupfersulfat fiir Lichtechtheit und 
Chromkali oder Fluorchrom fiir Waschechtheit. Die frisch gefarbte und ge­
spiilte Faser wird in einer frischen 60 0 C warmen wasserigen AuflOsung der 
obigen Salze 1 bis 3 % stark je nach Tiefe des Farbtones behandelt. Man setzt 
diesem Bade 2 bis 5 % Essigsaure oder Ameisensaure zu, hantiert etwa eine halbe 
Stunde, spiilt und trocknet. Dieses Verfahren ist auch fiir eine Anzahl von 
Schwefelfarbstoffen geeignet. 

2. Nachbehandlung durch Diazotieren und Entwickeln, wodurch die Wasch­
echtheit erhOht wird. Die gefarbte und gut gespiilte Ware wird in einem kalten 
Bade mit 2 bis 4 % Natriumnitrit und 5 bis 8 % Salzsaure vom Seidengewicht 
diazotiert. Hierauf wird gespiilt und direkt, ohne liegen zu lassen, entwickelt. 
Es geschieht dieses durch ein 15 bis 30 Minuten dauerndes Behandeln auf einem 
kalten Bade, das 0,5 bis 2,0% des betreffenden Entwichlers enthalt. Diese Ent­
wichler, namentlich Betanaphthol usw., werden je nach ihrer Natur einfach mit 
Wasser oder unter Zusatz von Lauge, Soda oder Sauren gelost, woriiber meistens die 
Vorschriften des betreffenden Herstellers AufschluB geben. Die fiir diese Nach­
behandlung in Frage kommenden Farbstoffe sind spezielle und als solche meistens 
schon durch ihren Namen gekennzeichnet, wie Diazoblau, Diazoanilschwarz u. a. m. 

3. Nachbehandlung durch Kuppeln mit diazotiertem Paranitranilin, wo­
durch die Waschechtheit erhOht wird. Das Kuppeln besteht in einer halb-' 
stundigen Behandlung des Fasergutes in einer kalten Auflosung von diazotiertem 
Paranitranilin, und zwar in einer Menge von etwa einem Drittel des angewandten 
Farbstoffes. Es wird in fertig diazotierter, haltbarer Form in den Handel ge­
bracht und laBt sich unter Zusatz von Natriumazetat im Wasser losen. Auch 
bei dieser Nachbehandlung ist die Verwendung bestimmter kupplUngsfahiger 
Farbstoffe erforderlich. 

4. Nachbehandlung mit Formaldehyd. Auch hier handelt es sich um eine 
ErhOhung der Waschechtheit. Man behandelt nach dem Farben mit einer 2 
bis 4 % Formaldehydauflosung bei 50 bis 60 0 C und spiilt daran anschlieBend. 
Die Farbstoffe sind auch hier besondere und meistens schon durch ihre Be­
zeichnung als solche kenntlich, z. B. Benzoformblau, Diaminaldehydschwarz, 
Formanilrot usw. 

Fiir die basischen Farbstoffe empfiehlt Rettberg die Nachbehandlung mit 
Tannin, wodurch die Wasser- und Waschechtheit erhoht wird, dagegen nicht 
die' Lichtechtheit. 

Vber die Lichtechtheit basischer Farbstoffe auf Seide wird foIgendes be-
richtet 4). Die basischen Farbstoffe mit ihren leuchtenden Farbungen sind, mit 

') Peters, A.: Farber-Zg. 1914, S.237. S. auch Krais: das. S. 306. 
2) Maxim: D.R.P. 260058. 3) Rettberg: Z. ges. Textilind. 1923, S.302. 
4) Aven. Text. Bd. 2, S.32. 1922. 
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geringen Ausnahmen sehr wenig lichtecht. Gute Lichtechtheit weisen Athylgriin 
und Malachitgriin auf, vollkommen lichtecht sind das Resorcinblau und seine 
Verwandten. Auf mit Zinn erschwerter Seide geben Methylenblau und Methyl­
violett gute lichtbestandige Farbungen, wahrend Bismarckbraun, Chrysoidin, vor 
allem auch Rhodamin B, nicht lichtecht sind. Die Wasserechtheit kann durch 
nachfolgende Tanninbehandlung erhoht werden. 

. War im vorstehenden nur die Rede von den Echtheiten, die mehr oder weniger 
durch die Natur des auszuwahlenden Farbstoffes oder durch die Art der Nach­
behandlung bedingt werden, so kommen wir jetzt zur zweiten Gruppe der Echt­
heitsanforderungen, die mit dem Farbstoff direkt eigentlich gar nichts zu tun 
haben, sondern mit besonderen Arbeitsweisen bei der allgemeinen Ausriistung 
der Seiden. Es gehOren hierhin die Metallechtheit, Gummiechtheit, Appretur­
echtheit und Isolierechtheit, die im folgenden besprochen werden sollen. 

Was die Metallechtheit anbelangt, so versteht man hierunter diejenige 
Form der Ausriistung, die eine Gewahr dafiir bietet, daB Metalliaden mit Seide 
verwebt, durch letztere nicht irgendwie angegriffen werden, sei es durch Oxyd­
bildung, durch Schwarzfarbung oder durch irgendwelche Anatzungen. Um 
dieses zu vermeiden, ist es unbedingt erforderlich, daB keine Schwefelfarbstoffe 
oder Schwefelwasserstoffhaltige Substanzen bei der Farbung verwandt werden. 
Ferner darf die Seide keine freien Sauren enthalten, weder organische noch an­
organische. SchlieBlich muB die zum Avivieren erforderliche Olmenge so gering 
bemessen werden, daB die Moglichkeit einer Bildung wesentlicher Mengen freier 
Fettsauren ausgeschlossen ist. Man tut daher gut, Seide, von welcher Metall­
echtheit verlangt wird, einer SchluBbehandlung mit einer schwachen Sodalosung 
zu unterwerfen und gut zu spiilen. 

Bei der Gummiechtheit ist zu beriicksichtigen, daB der argste Schadling 
fiir die Gummifaden die Fettsauren sind, weil sie Kautschuk hart und briichig 
machen. Dasselbe gilt auch von groBeren Mengen anorganischer Saure. Es ist 
also unbedingt darauf zu sehen, daB die Seide frei von Fettsaure ist und daB 
jegliche Seifeniiberreste aus der Seide entfernt werden. Ebenso sind 01 und 
Saure in der Avivage auf ein MindestmaB zu beschranken. 

Beziiglich der Appreturechtheit ist daran zu erinnern, daB einmal die 
Appreturfliissigkeit imstande ist, Farbstoffe zu losen und so den Farbton zu 
beeinflussen, sodann aber auch, daB die heiBen Appreturwalzen den Farbton 
nachzudunkeln vermogen. Man wird also unbedingt darauf Bedacht nehmen 
miissen, in solchen Fallen moglichst wasserecht und biigelecht zu farben. Man 
hilft sich in der Weise, daB die Seide nach dem Farben heiB geseift oder 
lauwarm aviviert wird. Eine weitere unangenehme Erscheinung ist die Tat­
sache, daB manche Seiden keinen Appret annehmen, weil sie zuviel wasser­
abstoBende Stoffe, namentlich Seife oder Fett, enthalten. Man wird also darauf 
achten, die Seide durch griindliches Spiilen von iiberschiissiger Seife zu befreien 
und moglichst ohne 01 zu avivieren. 

Was die Isolierechtheit anbelangt, so wird dieselbe bei Seiden gefordert, 
welche zum Isolieren von elektrischen Drahten Verwendung finden sollen. 
Derartige Seide darf weder freie Saure noch freies Alkali enthalten und ist also 
gut zu waschen und nicht zu avivieren. Ferner muB die Seide frei sein von 
Schwermetallsalzen, sie darf also nicht erschwert und nicht mit Metallsalzen 
gebeizt oder nachbehandelt sein. Zur ErhOhung der Isolierfahigkeit empfiehlt 
Charles Henryl) eine Impragnierung mit diinner, etwa 1 proz. Kollodium­
oder Zelluloidlosung. 

1) Henry, Charles: Farber-Zg. 1902, S.256. 
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Die Wasserundurchlassigkeit (Waterproof), die hin und wieder bei 
Stiickware (Schirmstoffen und Hutbandern) verlangt wird, erfordert eine Spezial­
behandlung und gibt meistens nur in der Richtung zu Klagen AnlaB, daB die 
erforderliche Impragnierung nicht den Anspriichen geniigt. Hier spielt die 
Starke der meistens verwandten Auflosungen von Paraffin in Benzin eine Roile, 
und diese muB sich dem Charakter des jeweiligen Gewebes anpassen. Anderer­
seits darf sie nicht zu stark genommen werden, damit sich nicht in den Falten 
und Knicken weiBe Streifen bilden. 

IV. Die Ausriistung der Schwarz seiden. 
Wahrend bei den Couleurseiden die Erschwerung stets die gleiche ist und 

nur die Farbung Unterschiede aufweist, sind diese Vorgange bei den Schwarz­
seiden von einer solchen Mannigfaltigkeit und auf von der Ausriistung der 
farbigen Seiden stark abweichenden chemischen Prozessen aufgebaut, daB man 
mit Recht behaupten kann, die Schwarzfarberei sei das interessanteste Gebiet 
der ganzen Seidenfarberei iiberhaupt. Selbstverstandlich kann man auch ein 
Schwarz nach Art der Farbung der farbigen Seiden unter Verwendung von ent­
sprechenden kiinstlichen Farbstoffen farben, aber man wird nie in der Lage 
sein, ein derart tiefes, sattes und blumiges Schwarz zu erzielen, wie solches mit 
den im nachstehenden zu schildernden Verfahren moglich ist. 

Allerdings, wo besondere Echtheitsanforderungen an die Seide gestellt werden, 
wird es sich nicht umgehen lassen, auf die Anilinfarbstoffe zuriickzugreifen, 
ebenso auch dort, wo wegen des Preises eine billige Farbung erforderlich ist. 

In einem solchen Faile - namentlich bei der Ausriistung von Stiickware 
findet man dieses haufiger - verfahrt man natiirlich so, wie im vorigen Kapitel 
beschrieben wurde. Man erschwert also nach dem letzten Phosphat mit Wasser­
glas bzw. Tonerdewasserglas und farbt dann mit den erforderlichen Farbstoffen 
wie Naphthylaminschwarz, Janusschwarz, Anilinschwarz usw. 

Der hauptsachlichste Unterschied zwischen Couleur- und Schwarzfarberei 
liegt aber jedenfalls darin, daB bei Schwarz die Erschwerungs- und Farbungs­
prozesse in einem MaBstabe ineinander iibergreifen bzw. voneinander abhangig 
sind, wie solches bei der Couleurfarbung nie in Erscheinung tritt. 

Die Erschwerung und Farbung der Schwarzseiden. 
Wenn auch bei der Schwarzerschwerung iiberwiegend von der Zinnphosphat­

erschwerung ausgegangen wird, so ist dieselbe doch nicht unbedingtes Erfordernis, 
wie dieses bei der Weitererschwerung der farbigen Seiden der Fall war. Viel­
mehr haben wir hier Erschwerungsarten, die lediglich von einer Eisenbehandlung 
ausgehen, oder auch von einer solchen, kombiniert mit Zinnerschwerung. Wir 
unterscheiden folgende Erschwerungsarten: 

1. Zinnphosphat-Catechuerschwerung. 
2. Zinnphosphat-Blauholzerschwerung. 
3. Eisen-Katechuerschwerung. 
4. Eisen-Blaukali-Katechu- oder Blauholzerschwerung. 
5. Eisen-Zinnphosphat-Katechu- oder Blauholzerschwerung. 
Welche dieser Erschwerungsarten im gegebenen Faile zur Anwendung ge­

langen muB, laBt sich nur nach dem Farbton des angeforderten Schwarz ent­
scheiden, denn die Schwarzfarbung mit Blauholz ist in ihrem Farbton stets 
abhangig von dem Untergrund der jeweiligen Erschwerung. Eine einfache 
Zinn-Katechuerschwerung wird niemals ein solch blaustichiges Schwarz liefern, 
wie eine mit Eisen-Blaukali-Katechu erschwerte Seide. 
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a) Die znr Schwarzerschwemng benotigten Rohstoffe. Wenn man von den 
zur Zinnphosphaterschwerung verwandten Rohstoffen, die oben beschrieben 
wurden, absieht, kommen hier einerseits Metallbeizen, andererseits Gerbstoffe 
und pflanzliche Farbstoffe in Frage. Zu den ersteren gehort die Eisen­
beize, das holzsaure Eisen und das Blaukali, zu den letzteren das Blau­
h olz, das Gel bholz und der Ka tech u sowie verschiedene Gerbextrakte. 

Die nachstehenden· Ausfiihrungen beschranken sich auf die Anforderungen, 
die man an die Beschaffenheit zu stellen berechtigt ist. 

1. Eisenbeize. Hierunter versteht man eine Auflosung von Ferrihydroxyd 
in einer lferrisulfatlosung, also eine stark basische FerrisulfatlOsung. In der 
Praxis findet man meistens die Bezeichnung Rotbeize, von der braunroten 
Farbeherriihrend, oder salpetersaures Eisen, auf die Herstellung hin­
weisend, wenngleich die Bezeichnung selbst auch irrefiihrend sein mag. Sie 
wird namlich hergestellt durch Auflosen von Eisenspanen in Schwefelsaure 
und Oxydieren dieser Losung mit Salpetersaure. Die iiberschiissige Salpetersaure 
wird durch Erhitzen verjagt. Statt mit Salpetersaure kann man auch mit 
anderen Oxydationsmitteln, wie fliissigem Chlor, Superoxyden u. a. m. arbeiten, 
die Salpetersaurebehandlung wird jedoch vorgezogen, die Beize ist schon rot­
braun gefarbt, wahrend die mit anderen Oxydationsmitteln hergestellte Eisen­
beize mehr eine griinlichbraune Farbe aufweist. 

Die Eisenbeize ist eine etwa 50 0 Be schwere dickliche rotbraune.Fliissigkeit, 
welche etwa 12 bis 15 % Eisen und 26 bis 28 % Schwefelsaure enthalt. Die Basi­
zitatszahl der Beize, das ist das Verhaltnis von Schwefelsaure zu Eisen, solI 
nach Heermann1) etwa 2 betragen. Die Beize solI klar und frei von groBeren 
Mengen Bodensatz sein. Sie solI sich mit nicht zuviel und nicht zu hartem 
Wasser gut mischen lassen. Der Gehalt an Oxydulsalz solI nur ein geringer 
sein und 0,5 % nicht iiberschreiten. Salpetersaure solI nur in sehr geringen 
Spuren vorhanden sein, freies Chlor muB natiirlich unbedingt fehlen. Sonstige 
Verunreinigungen diirfen natiirlich ebenfalls gewisse Grenzen nicht iiberschreiten. 

Da der Zweck der Eisenbeize der ist, eine gewisse Menge des Ferrihydroxydes 
an die Seidenfaser abzugeben, so ist die Hauptforderung, daB die Beize einerseits 
nicht zu sauer, andererseits nicht zu basisch ist, um zu vermeiden, daB die Beize 
nicht geniigend erschwert oder andererseits sich zu friih zersetzt. Es ist daher 
auch iiblich, die Eisenbeize in der Weise zu priifen, daB man einen gewogenen 
Seidenstrang entsprechend den Verhaltnissen in der Praxis mit der Eisenbeize 
beizt und nachher die erzielte Erschwerung feststellt. Die Erschwerungsfahigkeit 
ist gegeniiber derjenigen des Chlorzinns nur sehr gering und betragt in den 
einzelnen Ziigen nur wenige Prozente. 

Man verwendet die Eisenbeize vielfach in der starken Konzentration, vielfach 
aber auch nur in einer Starke von 30 bis 35 0 Be. Man arbeitet mit ihr nur kalt, 
da ein Erwarmen immer die Gefahr in sich schlieBt, daB plotzlich eine voll­
standige Zersetzung eintritt. 1m iibrigen benutzt man ebenso stehende Bader 
wie bei den Pinken, d. h. man stellt die Bader nach Gebrauch wieder mit starker 
Beize auf die erforderliche Starke ein. 

2. Holzsaures Eisen. Das holzsaure Eisen, auch als Schwarzbeize 
wegen ihrer griinschwarzen Farbe bezeichnet, wird durch Absattigen von rohem 
Holzessig mit Eisenspanen hergestellt. Mitunter wird es auch durch Umsetzen 
von rohem Bleiazetat mit Eisenvitriol gewonnen, die erstere Beize erfreut sich 
aber groBerer Beliebtheit unll unterliegt auch nicht so leicht der Oxydation. 
Die Schwarzbeize kommt in Form einer etwa 12 bis 15 0 Be starken griinschwarzen 

1) Heermann: Farbereichemische Untersuchungen. 
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Flussigkeit, die stark nach Holzteer riecht, ill den Handel. Sie laBt sich mit 
Wasser klar mischen und soll eine dunkelblaue, allmahlich grun werdende Losung 
geben. Der Eisengehalt, auf. Oxyd berechnet, entspricht etwa 5 bis 6 %, ein 
hoherer Eisengehalt wurde die . Gefahr der Oxydation in sich schlie Ben, da das 
Ferroazetat nati.i.rlich nur bestandig bleibt, solange genugend reduzierende 
Stoffe, hier die Teerbestandteile, vorhanden sind. 

Was die Verunreinigungen dieser Beize anbelangt, so kommen hier nur 
groBere Mengen von Ferrosulfat oder von Bleiazetat in Frage. Bleiazetat kommt 
ubrigens auch in Form von holzsaurem Blei fur die Schwarzerschwerung in Frage, 
so bei der Soupleerschwerung. In der Schwarzbeize macht es sich aber, wenn 
vorhanden, insofern unangenehm bemerkbar, als es bei der Verwendung der 
Beize zur Herstellung besonders blaustichiger Farbtone diese Eigenschaft 
stark herabmindert und sogar AnlaB werden kann zu bronzigen Farbungen. 
Bei der Verwendung der Schwarzbeize zu Donssouple schadet ein Blei­
gehalt nicht. Ein groBerer Gehalt an Ferrosulfat ist dagegen unbedingt zu 
beanstanden, weil Gefahr vorliegt, daB dann auch freie Schwefelsaure in den 
Badern vorhanden sein kann. GroBere Abscheidungen in der Beize sind eben­
falls zu beanstanden, da sie, wenn sie nicht teeriger Natur sind, auf Oxydations­
vorgange hinweisen. 1m wesentlichen liegt die Giite einer Schwarzbeize weniger 
in der Erschwerungsfahigkeit, als vielmehr in der Beeinflussung des Farbtones 
und wird man daher immer gut daran tun, einen der Praxis angepaBten Aus­
farbeversuch anzustellen, um sich von der Brauchbarkeit zu iiberzeugen. 

3. Blaukali. Das gelbe Blutlaugensalz, Ferrozyankalium, oder wie 
es in der Technik meistens bezeichnet wird, Blaukali, wird aus stickstoff­
haltigen Rohmaterialien wie Blut, tierischen Abfallen, Leder und heutzutage 
fast ausschlieBlich aus gebrauchter Gasreinigungsmasse undAtzkali gewonnen. In 
der Seidenfarberei verwendet man eine chemisch reine Ware, die meistenteils 
allerdings eine Mischung der Natrium- und Kaliumsalze darstellt. Diese W.are 
ist durchweg von groBer Reinheit und weist einen Gehalt von 95 bis 97 % 
auf. 

4. Blauholz. Das Blauholz oder Campecheholz ist das Kernholz 
eines in Mittelamerika einheimischen Baumes Haematoxylon campechianum. 
Das in frischem Zustand schwach rotlichgelbe Holz enthalt ein Glykosid, das 
Hamatoxin, das an sich farblos, an der Luft allmahlich in Zucker und Ham­
a toxy lin zerfallt, aus welch letzterem dann durch Oxydation der eigentliche 
Farbstoff, das Hamatein, entsteht. Es ist dieses ein dunkler blauroter Farb­
stoff, der zu den Beizenfarbstoffen zu rechnen ist und, je nach der Beizung, 
rote, blaue und schwarze Farbtone liefert. 

Die Entwicklung des Farbstoffes aus dem Campecheholz geschieht in der Weise, 
daB das Holz - es kommt durchweg in Form von Stammen oder Asten zu uns 
- durch Raspeln zerkleinert wird. Die erhaltenen Spane werden dann in Haufen 
geschichtet, mit Wasser befeuchtet und der Einwirkung des Luftsauerstoffes aus­
gesetzt. Man bezeichnet diese Arbeitsweise als "Fermentieren" wie beim 
Fermentieren der Tabakblatter oder des Tees. Die Farbe der Holzspane geht 
allmahlich in ein Blaurot uber. Diese Spane wurden fruher allgemein zum 
l!'arben in der Schwarzfarberei verwendet, heute dagegen nur mehr bei einzelnen 
Spezialfarbungen, weil hier der durch Auskochen frisch herausgeloste Farbstoff 
einen schoneren und mehr leuchtenden Farbton ergibt. Heute stellen, wie er­
wahnt, die Blauholzspane nur mehr einen geringen Handelsartikel dar, da man 
dem fabrikmaBig aus dem Holz hergestellten Extrakt den Vorzug gibt. 

Aber nicht nur des Farbstoffes allein wegen verwendet man das Blauholz, 
bedeutend wichtiger ist es fur die Seidenschwarzfarberei geworden, als es Prof. 
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Heermann l ) gelang, auf Grund exakter Forschungen den Nachweis zu fiihren, 
daB der Blauholzextrakt ahnlich erschwerende Eigenschaften besitzt wie andere 
Gerbstoffe (Katechu, Dividivi usw.), und zwar ist es ihm gelungen, die Bedingungen 
zu erforschen, unter denen die Erschwerungsfahigkeit des Blauholzes gegeniiber 
zinnerschwerter Seide die groBte ist. Er fand, daB man mit Blauholzextrakt 
die hochsten Erschwerungen erzielt, je weniger das verwandte Holz fermentiert 
oder oxydiert war. Man kann mit vollem Recht behaupten, daB diese For­
schungen Heermanns zu einem der Grundpfeiler der Seidenschwarzfarberei 
geworden sind. Denn wahrend man friiher zur Seidenschwarzerschwerung fast 
ausschlieBlich Catechu verwandte, ist der Verbrauch desselben auf Grund der 
von Heermann entdeckten Erschwerungseigenschaften des Blauholzextraktes 
ganz erheblich zurUckgegangen. In der ganzen Welt findet man heute das Ver­
fahren zum Erschweren mit dem sog. unoxydierten Blauholzextrakt an Stelle 
des Katechuverfahrens angewandt. 

Man begniigt sich einstweilen damit, die erschwerenden Eigenschaften mit 
einem Gerbstoffgehalt des Blauholzes in Verbindung zu bringen, wahrscheinlich 
wird es sich aber weniger urn einen tatsachlichen Gerbstoff, als vielmehr urn 
ein Glykosid handeln. Diesbeziigliche Veroffentlichungen liegen einstweilen 
noch nicht vor. 

Wie aus obigen Ausfiihrungen hervorgeht, kommt fiir die Seidenfarberei 
weniger das Blauholz als solches in Frage, als vielmehr die aus dem Holz her­
gestellten Extrakte, und zwar die oxydierten wie die unoxydierten. 

Was den oxydierten Blauholzextrakt anbelangt, so stellt derselbe ein dunkel­
rotes oder blauschwarzes, korniges, glanzendes Pulver dar, das sich im Wasser 
klar lost. Vielfach findet man auch einen fliissigen Extrakt, der namentlich in 
der Baumwollfarberei sehr beliebt ist. Der trockene Blauholzextrakt soil eine 
bestimmte Farbekraft besitzen, was man durch praktische Ausfarbungen mit 
Nesselstreifen, die mit Eisen-, Chromo, oder Tonerdebeizen behandelt sind, 
feststellt. Man vergleicht hierbei den Extrakt mit einem als Originaltyp fest­
gelegten Muster. Es kann dies mit kleinen Strangen Seide geschehen. Die Ver­
suchsbedingungen miissen beziiglich Beizenstarke, Temperatur, Zeitdauer usw. 
vollkommen iibereinstimmen. Die chemischen Priifungen auf Gehalt von wirk­
samer Substanz sind noch sehr unzuverlassig und konnen nur einen beding­
ten AufschluB iiber den Wert des Extraktes geben. Den Gehalt an Fremd­
stoffen und betriigerischen Zusatzen kann man schon eher feststellen, und zwar 
durch Untersuchung des wasserigen Auszuges, nachdem man denselben durch 
Behandeln mit Hautpulver entfarbt hat. In diesem farblosen Filtrat laBt sich 
der Nachweis von Zucker, Leim, Dextrin, Starke, Pflanzenschleim u. a. m. mit 
den entsprechenden Reaktionen unschwer fiihren. Beschwerungsmittel an­
organischer Natur lassen sich durch Bestimmung der Asche und Untersuchung 
derselben feststellen. Schwieriger gestaltet sich dagegen der Nachweis des 
Zusatzes irgendwie fremder Gerbextrakte wie Kastanienextrakt usw. Hier 
kann man sich der Reaktion mit Schwefelammonlosung bedienen, die Losungen 
einwandfreier Extrakte dunkler farbt, dagegen solche, bei denen fremde Gerb­
stoffe vorhanden sind, heller. Beziiglich einer derartigen Falschung wird der 
praktische Ausfarbeversuch aber noch immer den sichersten AufschluB geben. 
Es sei hier nur noch auf eine hin und wieder zu beobachtende Verunreinigung 
hingewiesen, die sich beim Farben sehr unangenehm bemerkbar machen kann, 
das ist ein Gehalt an kleinen Kohleflitterchen, die durch ein Anbrennen des 
Extraktes bei der Herstellung in denselben gelangen. Dieselben sind vielfach 

1) Heermann: Monatsschr. Textilind. 1909, S.243. 
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so winzig, daB sie sich erst nach dem Farben und Trocknen der Seide bemerkbar 
"machen, indem sich beim Anschlagen der Seide am Pol ein schwarzer Staub 
absondert. 

Das unoxydierte Blauholzextrakt, dessen Herstellung nur von einzelnen 
Werken durchgefiihrt wird, wie z. B. Terheggen-Krefeld, Schmidt-Wol­
gast, Brunner-Rouen, stellt ein rotbraunes bis schwarzbraunes Pulver dar, 
das sich in heiBem Wasser mit rotbrauner Farbe lost, meistens jedoch nicht 
vollkommen klar. Von der Priifung dieser Extrakte gilt das gleiche, was oben 
bei oxydiertem Extrakt ausgefUhrt wurde. Da die Herstellung von gewissen­
haften Firmen geschieht, kommen irgendwie direkte Verfalschungen nicht in 
Frage und es ist hier nur der Wirkungswert festzustellen. Es geschieht dieses in 
der Weise, daB mit Zinnphosphat erschwerte Seidenstrange in einer der Praxis 
angepaBten Weise mit dem fraglichen Extrakt behandelt werden. Nachher 
wird die Hohe der Erschwerung festgestellt und hieraus, im Vergleich zu einem 
Standardmuster, die Erschwerungsfahigkeit des Extraktes begutachtet. Es 
gibt hier allerdings auch eine chemische Bestimmungsmethode, die jedoch 
noch keineswegs als zuverlassig beziiglich der praktischen Bewertung angespro­
chen werden kann. 

5. Katechu. Katechu stellt ein Extrakt dar, welcher durch Auskochen 
von Zweigen der Uncaria Gambir, einer auf den Sundainseln, namentlich Java 
und Sumatra, einheimischen Mimosacee, mit Wasser und nachheriges Eindicken 
des Auszuges hergestellt wird. Der eingedickte Extrakt wird in groBe Kuchen 
oder Brote geformt und, in Bambusmatten eingehiillt, in den Handel gebracht. 
Er stellt eine auBen rotbraune, innen goldgelbe Masse dar, von halbfester, etwas 
schmieriger Beschaffenheit und charakteristisch aromatischem Geruch. Ein 
anderer, auch aus lndien stammender Katechu kommt in Kisten zum Versand. 
Es ist dieses der In d rag i r i -Kat e c h u, der fa brikmaBig hergestellt wird. Der 
auf primitive Weise von den Eingeborenen gewonnene Katechu war niemals 
von gleichmaBiger Beschaffenheit und in letzter Zeit vor allem groBen Ver­
falschungen ausgesetzt durch Zugabe von Sand, Steinen und sonstigen Fremd­
stoffen, so daB von den Exporteuren eigene Herstellungsstatten gegriindet 
wurden, um diesen MiBstanden ein Ende zu machen. So sehr es zu begriiBen 
war, daB durch diese fabrikmaBige Herstellung die erwahnten MiBstande be­
hoben wurden, so unerfreulich war es fUr die Seidenfarberei, daB dieser lndragiri­
Katechu fiir ihre Zwecke unbrauchbar ist, da derselbe zu groBe Mengen Katechin 
enthalt, das sich beim Abkiihlen der wasserigen Katechulosungen abscheidet 
und die Seide triibt. Dagegen hat sich der lndragiri in der Lederindustrie sehr 
gut bewahrt. Andererseits hat die fabrikmaBige Herstellung aber das Gute im 
Gefolge gehabt, daB der urspriingliche Gambir sich -wieder wesentlich ge­
bessert hat. 

Bei einem neuerdings in den Handel gebrachten ahnlichen Produkt, dem 
Asahan Reingam bir, ist diese Katechinabscheidung vermieden, so daB der­
selbe in der Seidenerschwerung sehr gut verarbeitet werden kann. 

Die Anforderungen, die man an eine normale Handelsware zu steIlen berechtigt 
ist, sind in der Hauptsache folgende: 

Der Wassergehalt dad nicht zu groB sein, weil dann der Katechu leicht der 
Garung unterliegt und die Brote zu platzen und zu zerflieBen beginnen. Der 
Gehalt an unloslichen und mechanischen Verunreinigungen soll ein bestimmtes 
MaB, etwa 5%, nicht iiberschreiten. Der Gehalt an gerbender Substanz, nach 
der Hauptpulvermethode bestimmt, solI zwischen 40 bis 45 % liegen. SchlieBlich 
soll der Aschengeha.lt nicht zu hoch sein, was im anderen FaIle auf Beimengung 
von Beschwerungsmitteln hindeuten konnte. Die gute Beschaffenheit eines 
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Katechus erkennt der Fachmann auch am Geruch. Derselbe soll typisch 
aromatisch sein, Anwesenheit von Ammoniak oder gar Schwefelwasserstoff 
lassen darauf schlieBen, daB grobe Verunreinil5!lngen stattgefunden haben 
miissen. Beachtenswert ist auch die Loslichkeit des Katechus. Durch Kochen 
hergestellte Losungen sollen sich nach dem Erkalten nur unwesentlich triiben 
und keine erheblichen Abscheidungen von Katechin aufweisen. 

Geigyl) vermeidet einerseits diese Katechinabscheidung und erhoht anderer­
seits noch die Erschwerungsfahigkeit des Katechus, welcher aus einem Gemisch 
von KatechiI1 und Katechugerbsauren besteht, indem er Losungen des Katechus 
langere Zeit auf 100 0 Coder hoher erhitzt und die Losungen daran anschlieBend 
durch Eindampfen wieder konzentriert. 

Die eigentliche Wertbestimmung des Katechus geschieht analog wie beim 
Blauholzextrakt bereits erwahnt wurde, durch einen den Verhaltnissen der 
Praxis angepaBten und mit einem guten Standardmuster verglichenen Aus­
farbe- oder Erschwerungsversuch auf mit Zinnphosphat erschwerten Seiden­
strangen. 

Die Verwendung des Katechus geschieht in einer wasserigen Auflosung, 
deren Starke etwa 5 bis 6 0 Be entspricht. Es handelt sich um stehende Bader, 
welche nach Gebrauch durch Zusatz von konzentrierten Auflosungen wieder 
auf ihre Starke gebracht werden. Um die Haltbarkeit dieser selbstverstandlich 
leicht der Garung und Zersetzung unterworfenen Bader zu gewahrleisten, ist 
es natiirlich erforderlich, sie bei Nichtgebrauch hin und wieder aufzukochen. 
Wenn man mit Katechu unter Zusatz von Zinnsalz oder Kupfersulfat erschwert, 
werden die Bader jedoch meistens laufen gelassen. 

4. Gelbholz. Das Gelbholz, auch als Cubaholz oder gelbes Brasilholz 
bezeichnet, spielte friiher eine groBe Rolle in der Schwarzfarberei, ist aber heute 
durch die Verwendung von Anilinfarbstoffen stark in den Hintergrund gedrangt 
worden. Es stammt von Morus tinctoria, einem in Mittel- und Siidamerika 
einheimischen Baum, und zeigt beziiglich seiner farbenden Eigenschaften die­
selben Verhaltnisse, wie sie beim Kampecheholz geschildert wurden, d. h. der 
Farbstoff muB erst durch Fermentation erzeugt werden. Aus dem fermentierten 
Holz wird dann der Extrakt hergestellt, eine gelbbraune, kornige Masse oder 
ein braunschwarzes fliissiges Extrakt. Die Anforderungen, die an dieses Produkt 
gestellt werden, sind die gleichen wie diejenigen des Blauholzextraktes. Ver­
wandt wird Gelbholzextrakt lediglich in der Farberei, nicht etwa zum Erschweren. 

Nachdem so die hauptsachlichsten Rohstoffe der Schwarzfarber:ei besprochen 
worden sind, bleibt nur noch darauf hinzuweisen, daB auch die iibrigen hier 
nicht besonders aufgefiihrten Rohstoffe von guter Beschaffenheit sein miissen. 

Hier ist in erster Hinsicht wieder das Wasser aufzufiihren, das in der Schwarz­
farberei eine sehr groBe Rolle spielt. Bei dem gewaltigen Seifenverbrauch, der 
bei der Schwarzerschwerung und -farbung in Frage kommt, kann nur ein weich­
gemachtes Wasser oder ein solches von geringer Harte in Frage kommen. Eei 
den vielen Reinigungsprozessen muB die Seife restlos entfernt werden konnen, 
will man nicht griff- und glanzlose Partien, veranlaBt durch gebildete Kalkseifen, 
erhalten. Verwendet man Weichwasser, so ist darauf zu achten, daB die Alkali­
nitat nicht zu hoch ist, weil sonst die Erschwerung ungiinstig beeinfluBt wird. 

Auch die Seife spielt in der Schwarzfarberei eine sehr groBe Rolle. Abgesehen 
davon, daB die Seife den allgemeinen Anforderungen von Reinheit entsprechen 
soll, ist ein sehr wichtiges Moment der Triibungspunkt der Seife. Er soll mog­
lichst niedrig liegen, da es sich in der Schwarzfarberei nicht umgehen laBt, 

1) Geigy: D.R.P. Anmeldung 15842 (1909). 
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daB die Waschwasser nicht so heiB verwandt werden konnen, weil dieses einen 
so groBen Kohlenverbrauch bedingen wiirde, daB sich die Rentabilitat des 
Betriebes zu ungiinstig gestalten wiirde. Es darf eben nicht vergessen werden, 
daB bei der Herstellung einer Schwarzseide viel mehr Behandlungen mit da­
zwischenliegenden Reinigungsprozessen erforderlich sind, als dieses bei der 
Herstellung der Couleurseiden der Fall ist. 

Bei den sonst noch in Betracht kommenden Chemikalien, wie Salzsaure, 
Soda, Ammoniak, Essigsaure usw. sind die ublichen Reinheitsanforderungen 
zu stellen. 

b) Die Arlen der Sehwarzersehwerung und Sehwarzfiirbung. Wie bereits 
mehrfach erwahnt wurde, lassen sich in der Seidenschwarzfarbung die Er­
schwerung und Farberei nicht in der Weise trennen, wie bei der Farberei der 
farbigen Seiden. Hier greifen beide Vorgange meistens ineinander uber. 

Wir haben bei der Schwarzerschwerung in der Hauptsache drei Arten zu 
unterscheiden: 

1. Weitererschwerung nach der Zinnphosphaterschwerung mit Hille 
von Katechu oder unoxydiertem Blauholzextrakt. 

2. Erschweren mit Eisenbeize und Weitererschweren mit Katechu oder 
Bla uholzextrakt. 

3. Vereinigung von Zinn- und Eisenerschwerung und Weitererschwerung 
mit Katechu oder Blauholzextrakt. 

Bei den beiden letzten Verfahren kommt dann noch eine Zwischenbehandlung 
mit Blaukali in Frage. 

1m ganzen kommen etwa sechs Erschwerungsverfahren in Frage, die im folgen­
den beschrieben werden sollen. 

1. Katechuerschwerung. Die Grundlage dieser Erschwerungsweise bildet 
die Zinnphosphaterschwerung, die in der ublichen Weise vor sich geht, nur mit 
dem Unterschiede, daB nach dem letzten Phosphatieren nicht auf Wasser­
glas gegangen, sondern nur einfach gewaschen und mit Seife behandelt wird. 
Um das Ziehen des Gerbstoffes auf den Zinnuntergrund giinstig zu gestalten, 
ist es unbedingt erforderlich, daB man mit der gepinkten Seide mit neutraler 
oder schwach alkalischer Reaktion in den Katechu geht. Das ubliche Verfahren 
ist, die Seide vorher zu seifen, und zwar richtet sich hier die Menge der Seife 
nach der Hohe der Pinkzuge, die die Seide erfahren hat. Es ist ublich, den 
Seifenzusatz in Hohe von 20 bis 30 bis 40% yom Gewicht der Seide zu nehmen, 
je nachdem ob drei-, vier- oder fiinfmal gepinkt worden ist. Man nimmt das 
Seifenbad 60 0 C warm und behandelt etwa eine halbe bis drei viertel Stunde. 

Nach Ausfiihrungen von J enkel1) solI man vor der Katechubehandlung 
noch ein Bad mit Ammoniak geben, um sicher jegliche freie Saure zu neutra­
lisieren. 

Nachdem die Seide ausgeschwungen ist, geht man sodann auf ein stehendes 
Katechubad mit einer Starke von etwa 5 bis 6 0 Be und bei etwa 70 0 C. Jedoch 
hat man dem Bade vorher frischen Katechu zugesetzt in Form der oben bereits 
erwahnten konzentrierten Auskochung, die meistens 12 bis 14 0 Be spindelt. 
Der Zusatz richtet sich auch hier nach der Anzahl der vorangegangenen Pink­
zuge und betragt 200, 300 und 400 % . Man belaBt die Seide unter anfangs 
lebhaftem Umziehen mehrere Stunden - vielfach drei Stunden, aber auch 
langer - im Katechu, zwischendurch das Bad wieder auf die urspriingliche 
Temperatur erwarmend. Das Arbeiten auf dem Katechubad ist in den ein­
zelnen Seidenfarbereien ganz verschieden und der Betriebserfahrung angepaBt. 

1) Jenkel: Farber-Zg. 1905, S.97. 
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So findet man vielfach, daB die Seide iiber Nacht eingelegt "ird oder daB Zu­
satze zum Katechubade gemacht werden, wie Eisenvitriol oder Kupfervitriol, 
um die Seide besser zu schwarzen. Man macht diesen Zusatz in Hohe von 5 
bis 10% vom Gewicht der Seide, jedoch nicht gleich zu Anfang der Katechu­
behandlung, sondern erst ini Verlauf derselben, im iibrigen ist die Behandlungs­
weise die gleiche wie oben. 

Ein besonderes Verfahren in dieser Richtung stellt die Zinnsalz-Katechu­
Behandlung dar, die zur Erhohung der Erschwerung dienen soll und namentlich 
bei der Soupleherstellung sehr beliebt ist. Andererseits soll dieses Verfahren 
auch die Echtheit der Farbung erhohen. Man arbeitet ahnlich, wie dieses bereits 
oben bei dem Eisenvitriolzusatz beschrieben wurde. 

Man stellt also zuerst die Seide auf dem entsprechend frischeingestellten 
Katechubade bei 70 0 C auf, zieht dreimal um und wirft die Seide auf. Dann 
gibt man 7 bis 10% Zinnsalz, das man vorher in wenig Wasser heiB gelost hat, 
in das Katechubad, erwarmt wieder auf 70 0 und hantiert jetzt auf diesem Bad 
etwa eine Stunde und legt dann iiber Nacht oder noch langer ein. Nachdem die 
Seide am anderen Morgen herausgenommen ist, muB sie aber sehr griindlich 
gewaschen werden, um den gebildeten gelben Niederschlag von gerbsaurem 
Zinn wieder zu entfernen, der sonst die Seide nicht nur triibt, sondern auch 
direkt schadigt. 1m iibrigen erfordert diese Arbeitsweise sehr groBe Vorsicht 
und Erfahrung, da der Vorteil der Erhohung der Charge durch die Nachteile 
des Unstarkwerdens der Seide leicht aufgehoben werden kann. Vielfach laBt 
man daher diese Behandlungsart sich nur auf einige Stunden und nicht iiber 
Nacht erstrecken. 

Erwahnenswert ist noch, daB man bei jeder Katechubehandlung moglichst 
kurze Flotte nimmt und deshalb statt zwei Handvoll Seide, deren vier oder 
fiinf auf den Stock rechnet. 

Nach Beendigung der Katechubehandlung wird leicht ausgeschwungen, ein 
lauwarmes Wasser gegeben, um die Hauptmenge des anhaftenden Katechus 
zu entfernen. Erst dann wird auf der Waschmaschine gut gewaschen. Wiirde 
man gleich auf der Waschmaschine kalt waschen, so wiirde die Seide triib werden, 
es sei dann schon, daB man eine Warmwaschmaschine zur Verfiigung hatte. 
Nach dem Waschen wird die Seide ausgeschwungen und, ohne sie erst lange 
liegenzulassen, ausgefarbt. Dieses geschieht auf einem Farbebad, welches aus 
20 % oxydiertem Elauholzextrakt, 120 bis 150 % Seife und je 2Yz % eines blauen 
und gelben Anilinfarbstoffes in entsprechend langer Flotte besteht. Als Elau 
ist Thioninblau, als Gelb Chrysoidin zu empfehlen, oder auch als Griin 
Brillantgriin. Der Seifenzusatz richtet sich danach, wie der Katechu hat 
ausgewaschen werden konnen, jedenfalls muB das Farbebad stets gut schaumen, 
anderenfalls hat man Seife nachzugeben. Die Anilinfarbstoffe sind dem Farbe­
bad entsprechend gelost, zum SchluB und unter gutem Umriihren zuzusetzen, 
damit keine Zersetzung des Bades eintritt. Je nachdem, welcher Farbton er­
zielt werden solI, ist mit den Mengenverhaltnissen der Anilinfarbstoffe zu wech­
seln. Um den roten Ton des Elauholzes zu driicken, z. B. bei einem blaustichigen 
Schwarz, fiigt man einige Prozent Gelbholzextrakt hinzu. Uberhaupt erfordert das 
Schwarzfarben, was das N uancieren anbelangt, eine sehr groBe Erfahrung, da 
die Farbtone in Schwarz viel mannigfaltiger sind, als man gewohnlich annimmt, 
und je nach der Farbung der organischen Erschwerung, die immer eine wech­
selnde ist, der Farber eben entscheiden muB, wie er sein Farbebad zusammen­
setzen will. Wenn man bedenkt, daB bei dem Farben einer farbigen Seide die 
erschwerte Seide immer weiB ist, bei der Schwarzfarbung der erschwerten Seide 
aber einmal griin, einmal blau, dann wieder rot, braun oder violett gefarbt 
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ist, dann diirlte das oben Gesagte ohne weiteres einleuchten. Noch schwieriger 
gestaltet sich das Farben, sobald gewisse Echtheiten an die Farbung gestellt 
werden, denn die Anilinfarbstoffe werden namentlich beziiglich der Reibecht­
heit z. B. wenig den Anforderungen entsprechen. Wo sehr hohe Anspriiche an 
Echtheiten gestellt werden, kommen die hier zu besprechenden Farbeverfahren 
iiberhaupt nicht in Betracht, vielmehr wird man die Seide nach Art der Cou­
leurseiden farben. 

1st das Farbebad fertiggestellt, wird es auf 65 bis 70 0 C erwarmt und jetzt 
mit der Seide eingegangen. Man zieht etwa eine Stunde um, erwarmt das Bad 
nochmals auf 75 0 C, zieht wieder eine Stunde oder solange um, bis der Farbton 
richtig getroffen ist. 1st dieses der Fall, wird das Farbbad laufen~elassen, die 
Seide auf ein Ammoniakbad (10% vom Gewicht der Seide) oder Sodabad (1 bis 
2%) bei 30 0 C gestellt, hierauf eine Viertelstunde belassen und jetzt gut gewaschen, 
bis jegliche Seife entfernt ist. Nach dem Waschen wird 30 0 C warm abgesauert 
in einem Bade, das 25 bis 40% vom Seidengewicht an Saure je nach der Hohe 
der Erschwerung enthalt. Als Saure kommen Essigsaure, Milchsaure und 
Ameisensaure oder ein Gemisch derselben in Betracht. Nach dem Absauern 
geht man, ohne zu schwingen, auf die Avivage, die ebenfalls eine der obigen 
drei Sauren oder Essigsprit oder Zitronensaft und 1 bis 4% (vom Seidengewicht) 
vorher mit Soda emulgiertes Olivenol enthalt. Dieses Bad wird fast durch­
weg kalt angewandt, nach Bedarf auch lauwarm. Bei besonderen Griffvor­
schriften werden noch Leim, Gelatine, Starke, Dextrin oder Diastafor, wenn 
es sich um harten Griff handelt, und venezianischer Terpentin oder Weichol 
zugesetzt, wenn weicher Griff vorgeschrieben ist. Vielfach findet man auch, 
daB noch Anilinfarbstoff zum Nuancieren in die Avivage gegeben wird. Auf 
dieser Avivage wird die Seide je nach Bedarf eine halbe bis eine Stunde um­
gezogen, dann ausgeschleudert und getrocknet. 

Die nachstehende Tabelle gibt eine "Obersicht der Arbeitsweise, um eine 
gewisse Hohe der Erschwerung zu erzielen. 

pari 
10 bis 20% 
20 " 40% 
40 " 50% 
50 " 60% 
60 " 80% 
80 ,,100% 

einmal dunn pinken 
"stark " 

zweimal dunn 
dreimal " 
viermal" " 

zweimal dunn und zweimal stark 
zweimal stark pinken 

150 % Katechu im alten Bad 
150% 
200% 
200% 
250% 
300% 
500% 

Beim Arbeiten mit Zinnsalz im Katechu kann man noch hohere Erschwerungen 
erzielen bzw. an Pinkziigen sparen, jedoch unter Umstanden, wie bereits er­
wahnt, auf Kosten der Haltbarkeit der Seide. "Oberhaupt ist diese reine, soeben 
beschriebene Katechuerschwerung heute ziemlich selten geworden und nur 
mehr bei besonders groBen Echtheitsanspriichen iiblich. 

2. Blauholzerschwerung. Diese Art der Schwarzerschwerung ist heute 
die gebrauchlichste Arbeitsweise. Wie bereits erwahnt, ist es das Verdienst 
Heermanns, die an und fiir sich bekannte Eigenschaft des oxydierten Blau­
holzextraktes, etwas zu erschweren, durch seine Forschungen dahin geklart zu 
haben, daB die Erschwerungsfahigkeit eines Blauholzes zunimmt, je weniger 
hoch die Oxydation des Farb- und Gerbstoffes durchgefiihrt worden ist. So 
fiihrte er in einem Vortrag1) aus, daB man mit unoxydiertem Blauholzextrakt 
eine organischeErschwerung von 100% unschwer erzielen konnte. Er berichtete, 
daB Seide als solche sowohl im rohen wie im entbasteten Zustande bereits im­
stande ist, sowohl stark wie schwach oxydierte Blauholzextrakte in sich aufzu-

1) 7. Intern. Kongr. f. angew. Chem., London 1909. 
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nehmen. Gleichzeitig ist eine betrachtliche Volumenzunahme zu konstatieren. 
Mit Gerbstoff vorher erschwerte Seide zeigt dem Blauholzextrakt gegenuber 
eine geringere Aufnahmefahigkeit als die gerbstofffreie Faser. Umgekehrt hat 
die mit Hamatin beladene Seidenfaser den Gerbstoffen gegenuber ein unge­
schwachtes Aufnahmevermogen. Die hochste Aufnahmefahigkeit fUr Hamatin 
besteht, wenn die Seide vorher mit Zinnphosphat erschwert wurde. 

Diese Feststellungen Heermanns sind in die Praxis ubernommen worden, 
und man hat die Hohe der Erschwerung auf 200 bis 300% steigern konnen, 
so daB heute allgemein in der Seidenschwarzfarberei diese Art der Erschwerung 
Platz gegriffen hat. 

Was da~ Verfahren selbst anbelangt, so ist hier zu bemerken, daB der 
Blauholzextrakt nur auf gebeizte Seide zieht, am besten auf eine mit Zinn­
phosphat erschwerte, sowie ferner, daB die Zugfahigkeit des Extraktes ab­
hangig ist von der Hohe der Pinkzuge. Je hoher die Charge von Zinnphosphat 
ist, um so hoher fallt die Erschwerung mit dem Blauholz aus. Weiter ist zu 
bemerken, daB der Blauholzextrakt eines Ubertragers oder Katalysators be­
darf, um zu erschweren, und zwar in Form eines schwachen Alkalis, sei es 
freier Lauge, sei es Seife, Wasserglas, Natriumphosphat usw. In rein wasseriger 
Losung, ohne genannte Zusatze, ist die Zugkraft des Extraktes gleich Null. 
Auch hier bedarf es groBter Erfahrung und laBt sich keine einheitliche Vor­
schrift geben, die fur aIle gultig ist, da das Verfahren den jeweiligen Verhalt­
nissen des Betriebes angepaBt werden muB. So kann es auch nicht wundernehmen, 
das es eine Reihe von Patenten gibt, die auf dieses an und fur sich allgemein 
bekannte Erschwerungsverfahren Bezug nehmen. Es wird hiervon weiter unten 
noch kurz die Rede sein. 

Der Erschwerungsvorgang als solcher gestaltet sich wie folgt: Man lost 
zuerst den Extrakt fiir sich konzentriert in Wasser, wobei zu erwahnen ist, 
daB das Arbeiten mit dem unoxydierten Blauholzextrakt ein sehr unange­
nehmes ist, da er sehr stark staubt und sich sehr leicht in den Atmungswegen 
festsetzt. Es ist daher unbedingt erforderlich, die das· Abwagen und Auflosen 
des Extraktes besorgenden Arbeiter durch Gasmasken oder eine sonstige Vor­
rich tung zu schutzen. Vielfach findet man zu diesem Zweck auch selbsttatige 
und vollstandig unter LuftabschluB arbeitende Wagen, bei denen jegliche Staub­
belastigung ausgeschlossen ist. Diese konzentrierte Losung wird sodann in die 
Flotte gegeben, am besten durch ein Sieb, urn grobere Verunreinigungen zuruck­
zuhalten. Das verwendete Wasser darf nicht zu hart sein und ist am vorteil­
haftesten 50 0 C warm. Zu dieser dunnen Extraktlosung gibt man sodann die 
Kontaktsubstanz, Lauge, Seife, Wasserglas u. a. m., in der entsprechenden 
Menge und unter gutem Umruhren hinzu. Da die Blauholzerschwerung auf 
die Seide mit einem roten Farbton aufzieht, so gibt man vielfach schon in 
das Erschwerungsbad die zum Schwarzen benotigten Anilinfarbstoffe hinein, 
wie 5 bis 8 % Brillantgrun oder an des sen Stelle 2 bis 3 % Chrysoidin und 
4 bis 6 % Thioninblau. Unbedingt erforderlich ist es jedoch nicht, man kann 
die Farbstoffe auch ins Farbebad geben. Fugt man sie aber dem Er­
schwerungsbad zu, dann ist unbedingt darauf zu sehen, daB die Farbstoffe 
nicht in zu konzentrierter Losung, ferner filtriert und unter gutem Umruhren 
dem Bade zugesetzt werden, weil sonst das Seifenbad leicht bricht und 
kornige Ausscheidungen entstehen. Zum SchluB verdunnt man das Bad so weit 
mit Wasser, daB das Verhaltnis von Seide zur Flotte etwa 1 : 30 betragt. Man 
erwarmt das Bad auf 60 0 C und geht jetzt mit der zinnphosphaterschwerten 
Seide ein. Es empfiehlt sich, die Seide nach dem letzten Phosphat leicht zu 
seifen, um jegliche freie Saure zu binden. Die Seide wird etwa eine halbe Stunde 
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umgezogen, aufgeworfen und das Bad jetzt auf 68 0 C gebracht. Jetzt zieht man 
die aufgestellte Seide wieder eine Viertelstunde um, wirft auf und steigert noch­
mals die Temperatur des Bades auf 75 0 C. Bei dieser Temperatur zieht man dann 
die Seide von neuem urn, und zwar solange, bis die vorgeschriebene Erschwerung 
erzielt ist. Es ist dieses durchweg nach einer Viertel- bis einer halben Stunde der 
Fall. Sollte ein langeres Verweilen notwendig sein, empfiehlt es sich, etwas 
Extrakt und Seife nachzugeben. Ein zu langes Umziehen ist gefahrlich, da 
sich die Zinncharge lockert und die ganze Erschwerung wieder abfallt. Man kann 
dieses meistens schon daran erkennen, daB das Erschwerungsbad sich blauviolett 
farbt. Jedenfalls hat man in dieser Hinsicht groBe Vorsicht waIten zu lassen, 
da diese Erscheinung bei dieser Erschwerungsart haufiger eintritt, wahrend 
man sie bei der Katechuerschwerung iiberhaupt nicht kennt. Ihre Ursache ist 
noch nicht erforscht, jedenfalls hangt sie aber mit einer Lockerung der Zinn­
charge zusammen, da der Zinngehalt solcher violetter Bader sehr hoch ist, 
meistens iiber 1 g Zinn im Liter, wahrend normale Blauholzerschwerungsbader 
einen wesentlich geringeren ZinngehaIt aufweisen. Will man bei einer derart 
verungliickten Partie, bei der die Erschwerung von 200 % bis auf 60 % abfallen 
kann, noch irgendwie etwas retten, so ist es nur dadurch m6glich, das man sie 
unverziiglich auf ein Katechubad stellt. Allerdings die Erschwerung wieder zu 
erh6hen, ist so gut wie ausgeschlossen. 

Bemerkenswert bei dieser Blauholzerschwerung ist, daB es bisher noch nicht 
gelungen ist, eine bessere Schwarzung der Seide durch Zusatz von Metallsalzen 
zum Erschwerungsbade zu erzielen, wie solches ja bei der Katechuerschwerung 
vielfach iiblich ist. Jeder derartige Zusatz hebt die Erschwerungsfahigkeit auf, 
ganz abgesehen davon, das der beabsichtigte Erfolg einer Schwarzung sehr 
wenig entsprechend ist. 

Nach der Holzerschwerung muB jetzt die Seide griindlich gereinigt werden; 
dies geschieht am besten in der Weise, daB man die Seide auf ein etwa 
30 0 C warmes Ammoniakbad (8 bis 10 % vom Gewicht der Seide) stellt und 
mehrmals schnell umzieht. Dann wird auf der Waschmaschine, und zwar am 
besten einer Warmwaschmaschine, griindlich gewaschen, urn jegliche Extrakt­
iiberreste, Seife, Wasserglas usw. restlos zu entfernen. Geschieht dieses nicht, 
so sind St6rungen beim Ausfarben unausbleiblich. AnschlieBend geht man 
jetzt aufs Farbebad, das, ebenso wie bei der mit Katechu erschwerten Seide, 
20% oxydierten Blauholzextrakt, aber nur etwa 50% Seife zu enthaIten braucht. 
Man geht mit der Seide bei 75 0 C ein, zieht mehrmals urn, wirft auf und fiigt jetzt 
die erforderliche Menge Anilinfarbstoff hinzu und laBt dann die Seide so lange 
auf demselben gehen, bis der Farbton erzielt ist. 1m groBen und ganzen ist 
der Verbrauch an Anilinfarbstoffen bei dieser Erschwerungsform h6her als bei 
der Katechuerschwerung, weil eben der urspriingliche Untergrund rotbraun ist. 

1st das Farben beendigt, dann wird ein leichtes Ammoniak- oder Sodabad 
gegeben und griindlich gewaschen, urn die iiberfliissigen Anteile der Farbebader 
wieder zu entfernen. AnschlieBend wird abgesauert, und zwar mit Essigsaure 
(etwa 20 bis 30% vom Gewicht der Seide). Darauf wird in der bereits oben 
beschriebenen Weise mit 01 und Essig-, Ameisen- oder Milchsaure aviviert. 
Die besonderen Zusatze, wie Starke, Leim usw., sind ebenfalls die gleichen, 
die oben bereits ausgefiihrt wurde. 

Entsprechend dem roten Untergrund der Holzerschwerung fallen die Far­
bungen dieser Erschwerungen meistens mit einem Stich ins Rote oder Vio­
lette aus. Will man ein blaustichiges Schwarz farben, so bietet dies gewisse 
Schwierigkeiten. Man hilft sich hier mit dem "Obersetzen der Partien, man 
setzt noch neuen Farbstoff iiber den bereits aus dem urspriinglichen Farbebad 
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stammenden. Man bedient sich dazu des iiblichen Thioninblaues oder beson­
derer geeigneter Farbstoffmischungen und gibt diese in einem besonderen 
Bade bzw. auch in der Avivage. Ein etwaiger Zusatz vorher im Farbebade 
oder Erhohung der Mengen der Farbstoffe fiihrt dagegen nicht zum Ziele. 
Immerhin erfordert diese Blauschwarzfarbung groBe Erfahrung und sehr ge­
naues Arbeiten, namentlich was Temperatur anbelangt. Die Ubersetzungsfarb­
stoffe haben namlich die iible Eigenschaft, teilweise bronzig aufzusetzen und 
dann allen Besserungsversuchen zu widerstehen. Auch die Ursache dieser Er­
scheinung ist noch nicht geklart, es ist zweifelhaft, ob sie mit der Zinn­
erschwerung oder mit der Holzerschwerung zusammenhangt. Zu erkennen ist 
dieser Ubelstand schon bei der Saurebehandlung oder bei der Avivage daran, 
daB diese Bader sich vielfach rot farben, jedenfalls von der gelockerten Holz­
charge herriihrend. 

Ein zweiter Nachteil des Ubersetzens ist der Umstand, daB diese Nuancier­
farbstoffe leicht ablassen und z. B. den Anforderungen an Reibechtheit durch­
aus nicht entsprechen. Die Versuche, diesem Ubelstand abzuhelfen, haben 
einstweilen noch keinen Erfolg gehabt. 

Trotz dieser Nachteile hat die Blauholzerschwerung in wenigen Jahren das 
groBte Feld der Seidenschwarzerschwerung erobern konnen, was wohl dem 
Umstand zuzuschreiben ist, daB das Verfahren beziiglich Hohe der Erschwerung 
nicht nur sehr zuverllissig ist, sondern iiberhaupt so hohe Erschwerungen er­
moglicht, wie man sie mit Katechu nur sehr schwer oder iiberhaupt nicht erzielen 
kann. AuBerdem ist das Verfahren auch in der ganzen Arbeitsweise einfacher 
und in kiirzerer Zeit durchzufiihren. 

Bei der Wichtigkeit des Verfahrens hat es natiirlich auch keinen Mangel an 
Patenten, durch die das Verfahren selbst oder Verbesserungen an demselben 
geschiitzt sind. Erwahnt seien folgende: 

Durch das D.R.P. 306732 (1913) hat sich Fr. Miiller, Ziirich, das eigent­
liche Heermannsche Verfahren schiitzen lassen. Es betrifft ein Verfahren, um 
Seide mittels Hamatoxylin (also unoxydiertes Blauholz) mit oder ohne Seife 
zu erschweren. Die mit Zinnphosphat bzw. Silikat vorerschwerte Seide wird 
bei 50 0 C mit 100% Hamatoxylin und 50% oder mehr Natriumphosphat unter 
der iiblichen Temperatursteigerung behandelt. Die Erschwerung soll hoher als 
gewohnlich ausfallen. 

Bei der D.R.P. Anmeldung 43298 (1913) von I. C. Schmidt in Wolgast 
handelt es sich um ein Verfahren zum Schwarzfarben von Seide nach dem iib­
lichen Blauholzverfahren, dadurch gekennzeichnet, daB beim Erschwerungs­
hamatinbad die Seife durch Silikat ersetzt wird, sowie ferner, daB nach der 
Blauholzerschwerung ein geeignetes Eisenbad gegeben wird, um obendrein noch 
an Anilinfarbstoff zu sparen. Das Verfahren soll den Vorteil bieten, daB die 
Zinnerschwerung nicht so hoch zu sein braucht und mithin die Seide weniger 
angegriffen wird. 

Durch das D.R.P. 305275 wird der Firma Schmidt in Wolgast ein Ver­
fahren geschiitzt, wonach man, um einen Pinkzug zu sparen, dem Holzerschwe­
rungsbad Wasserglas anstatt Seife als Alkali zusetzt. 

Ein Zusatzpatent D.R.P. 305770 schiitzt dann auch noch die Verwendung 
von Wasserglas an Stelle von Seife in den Ausfarbebadern. Der Vorteil dieses 
Verfahrens soll einmal in der Ersparnis an Seife, Zeit, Erzielung einer hoheren 
Erschwerung und eines starker gequollenen Fadens liegen, andererseits aber 
auch darin, daB mit Anilinfarbstoff wasserechter gefarbt wird. 

Ein weiteres Zusatzpatent D.R.P. 316754 schiitzt dann ein Verfahren, nach 
dem neben dem Wasserglas noch Bastseife oder ein Ersatz derselben verwandt 



Die Ausriistung der 8chwarzseiden. 241 

wird. Dieses soli die Anwendung hoherer Temperaturen gestatten, wodurch 
auch die Hohe der Erschwerung giinstig beeinfluBt werden soli. Die Elastizitat des 
Seidenfadens soli eine bessere sein als bei dem Erschweren mit Wasserglas aliein. 

In einer Abhandlung iiber die Erschwerung der Seide berichtet Dr. W. Kei­
perl) iiber die Verwendung von Natronlauge oder Soda an Stelie von Phosphat, 
Silikat oder Seife bei der Blauholzerschwerung. Diese Arbeitsweise hat sich 
in vielen Betrieben eingebiirgert. 

Unter der Bezeichnung Neurnonopolschwarz wird von Karl Wolfgang das 
bekannte Verfahren, die mit Zinnphosphat erschwerte Seide mit unoxydiertem 
Blauholzextrakt weiter zu erschweren, beschrieben. Es handelt sich urn die 
vergleichenden Untersuchungen beziiglich Starke und Dehnbarkeit. Als Ver­
gleich wurde eine mit Hilfe von Seife und eine mit Hilfe von Soda weiter er­
schwerter Seide herangezogen, wobei sich herausgestel1t hat, daB die mit Soda 
und Blauholzextrakt erschwerte Seide die mit Selie und Blauholz erschwerte 
Seide beziiglich Starke und Dehnbarkeit wesentlich an Giite iibertraf. Auch 
kommt dieser Autor auf ein bei der Blauholzerschwerung sehr wichtiges Mo­
ment zuriick, namlich die Alkalinitat der bei der Zinnerschwerung verwandten 
Natrium-Phosphatbader. Sind die Natrium-Phosphatbader nicht alkalisch ge­
nug gehalten, so wird dieErsc hwerung ungleichmaBig und es bilden sich die 
bekannten violetten Flecke, die nur schwer zu iiberfarben sind. Ebenso em­
pfiehlt er, die Chlorzinnbader nicht zu sauer zu halten, um eben die Zinn­
charge nicht zu niedrig ausfallen zu lassen. Auch wird geraten, bei Verwen­
dung von Selie in den Blauholzerschwerungsbadern einen kleinen Zusatz von 
Natronlauge zu machen, so daB der Gehalt der Alkalinitat der Seife auf 0,1 
bis 0,2 % erhoht wird. Besonders wird empfohlen, statt der Seife Soda zu 
nehmen, einmal weil die Bader fliissiger sind und nicht so leicht brechen 
wie Seifenbader, ferner, weil die dynamometrischen Eigenschaften der Seide 
wesentlich bessere sind als wie diejenigen der mit Seife und Blauholz er­
schwerten Gegenprobe. 

SchlieBlich sei noch der Ausfiihrungen von A. Tiska 2) iiber Seidenschwarz 
mit hohen Chargen gedacht. Die Seide wird bei 40 0 C eine Stunde eingenetzt, 
mit Selie abgekocht, gespiilt und mit Salzsaure abgesauert. Darauf wird viermal 
gepinkt. Hierbei erwahnt der Verfasser, daB man auch mit Trinatriumphosphat 
arbeiten konnte, nur muB die Alkalinitat mit Schwefelsaure bis zur schwachen 
Rosafarbung gegen Phenolphthalein abgestumpft werden. Nach dem letzten 
Phosphat wird eine Stunde mit 10% des Seidengewichtes an Selie warm geseift. 
Zur Farbung und Erschwerung wird 100% Seife und 100% unoxydierter Blau­
holzextrakt und 5 % Anilinfarbstoff (je 2Y2 % basisches Blau und Griin) ver­
wandt. Man geht bei 62 0 C mit der Seide ein, steigert nach dreiviertel Stunden 
die Temperatur auf 75 0, gibt jetzt den Anilinfarbstoff ins Bad geht nach 
weiteren dreiviertel Stunden mit der Temperatur auf 92 0 C und laBt noch eine 
Stunde ziehen. Nach griindlichem Waschen auf der Maschine behandelt man 
etwa dreiviertel Stunden auf einem schwachen Bastselienbade mit Essigsaure 
und Wasserblau (etwa 3 g auf 1 kg Seide) und aviviert dann. Die Hohe del' 
Erschwerung betragt etwa 80 bis 100%. Will man ein Schwerschwarz von 
160 bis 180% erzielen, dann arbeitet man me beschrieben, nur muB man fiinf­
mal pinken und mit je 200 % Selie und Hamatin erschweren. Statt hierbei 
die Anilinfarbstoffe ins Erschwerungsbad zu geben, empfiehlt Verfasser eine Be­
handlung in einem Bade, das in 1000 1 200 1 Bastselie, 3 1 Essigsaure und 2 % 

1) Keiper, W.: Melliands Textilber. 1922, 8.181. 
2) Tiska, A.: MelliandsTextilber. 1921, 8.128. 

Techno\ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 16 
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Methylenblau, sowie 1 Yz % Chrysoidin yom Seidengewicht enthiHt. Man geht 
kalt ein, erwarmt nach einer halben Stunde auf 35 0 C, nach einer weiteren 
Stunde auf 50 0 C und behandelt bis zum Ausziehen des Bades. Darauf wird 
aviviert. 

Fiir Blauschwarz (noir bleute) behandelt man auf einem zweiten Bastseifen­
bad mit Essigsaure und 2 % Brillantgriin eine Stunde bei 40 0 C, verhangt drei 
Stunden, ohne zu waschen, und aviviert dann mit 01- und Essigsaure. 

Uber das Anlegen der Partien zur Erzielung einer verschieden hohen Er­
schwerung gibt nachstehende Ubersicht AufschluB, wobei naturlich zu be­
riicksichtigen ist, daB, je nach den allgemeinen Arbeitsbedingungen, mit den 
Mengenverhaltnissen zu wechseln ist: 

Erschwerung 
01 
10 

30 bis 50 
50 " 80 
80 " 100 

100 120 
120 140 
140 " 160 
160 " 180 
180 " 200 

Pinkziige 

3 diinne 
2 dicke 2 diinne 
4 diinne 
4 diinne 
1 dicke 3 diinne 
2 dicke 2 diinne 
3 dicke 1 diinne 
4 dicke 

U noxydierter Extrakt 
Ol 
,0 

30 bis 50 
50" 80 
80 100 

100 " 110 
130 140 
140 " 160 
160 " 170 
170 " 180 

Der Zusatz von Alkali richtet sich nach den Wasserverhaltnissen, Seife 
rechnet man meistens 100 % des angewandten Extraktes. Da die Hohe der 
Holzerschwerung abhangig von der Zinncharge ist, wechselt man entsprechend 
dem Ausfall dieses und gibt, je hoher die Zinnerschwerung ausgefallen, um 
so weniger an Extrakt. Bei ganz niedrigen Erschwerungen, wie pari oder 10%, 
gibt man haufig auch den unoxydierten Extrakt direkt in das Farbebad. Ebenso 
kann man auch zu niedrig ausgefallene Partien dadurch verbessern, daB man 
ins Farbebad noch unoxydierten Blauholzextrakt gibt, dessen Menge der Er­
fahrung des Farbers iiberlassen bleiben muB. 

3. Vereinigung von Katechu- und Blauholzerschwerung. Die 
Vorziige jedes der beiden Verfahren - des Katechuverfahrens: groBere Echt­
heit der Farbung und Festigkeit der Erschwerung und des Blauholzverfahrens: 
groBere Ersparnis und Moglichkeit, hohere Erschwerungen zu erzielen - muBten 
unbedingt zu einer Kombinierung beider Verfahren fiihren. Man hat diese 
fruher unbewuBt in der alten Monopolfarbung zur Anwendung gebracht, 
bis durch die Forschungen Heermanns die erschwerenden Eigenschaften des 
Blauholzextraktes an das Licht gezogen wurden. Daraufhin ist man dann 
spaterhin zur "neuen Monopolfarbung" iibergegangen. 

Bei diesem Verfahren arbeitet man so, daB man zuerst die Seide nach der 
Zinnphosphaterschwerung in der gleichen Weise wie oben beschrieben mit 
Katechu erschwert, wobei man je nauh der Hohe der Zinnerschwerung auf 
60 bis 100% kommt. Um nun weiter zu erschweren, verfahrt man in der Weise, 
daB man den unoxydierten Blauholzextrakt in das Farbebad gibt, welches 
wie iiblich 15 % oxydiertes Extrakt und 100% Seife (beides yom Gewicht 
der Seide gerechnet) enthalt. Man erhoht den Seifengehalt auf 130 bis 150%, 
die Menge des unoxydierten Extraktes richtet sich nach der Hohe der gewiinschten 
Erschwerung und wird etwa halb so hoch gehalten als bei der reinen Holzer­
schwerung. 1m ubrigen arbeitet man aber, was Temperatur, Zeit und Flotten­
verhaltnis anbelangt, ganz so wie bei der Holzerschwerung. 

Nachdem die Seide vom Katechu griindlich gewaschen ist - vielfach wird 
noch ein leichtes Ammoniakbad hinterhergegeben - schwingt man und steIIt 
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jetzt auf das Erschwerungsbad bei 60 0 C auf, zieht eine halbe Stunde um, er­
warmt auf 75 0 C, zieht nochmals eine Viertelstunde um, bringt schlieBlich 
auf die Hochsttemperatur von 90 0 C und zieht so lange um, bis die gewiinschte 
Erschwerung erreicht ist. Hat man die Anilinfarbstoffe nicht gleich von vorn­
herein zugegeben, so farbt man sie in einem besonderen diinnen Farbebad noch 
aus, braucht aber bedeutend geringere Mengen hiervon, weil der Katechuunter­
grund mit dem Blauhoiz bereits ein sattes Schwarz gibt. Die SchluBbehandlung, 
also Waschen, Absauern und Avivieren, ist natiirlich die gleiche wie bei dem 
bisher besprochenen Verfahren. Wie bereits oben ausgefiihrt wurde, hat dieses 
neue Monopolschwarz vor dem reinen Blauholzschwarz jedenfalls den groBen 
Vorteil, daB der Farbton an und fiir sich nicht so rotlich ist als bei der reinen 
Holzerschwerung, sondern tiefschwarz. Ferner wird durch die Katechubehand­
lung der Zinnphosphatgrund so gut finert, daB das unangenehme Abfallen des 
Zinns vermieden wird und die Partien sich reiner farben lassen, die Gefahr 
des bronzigen Aufsetzens ist nahezu vollstandig ausgeschlossen. 

Die Vereinigung der beiden Verfahren in der Weise, daB zuerst mit Blau­
holzextrakt und hinterher mit Katechu weitererschwert wird, wie auch von 
Heermann empfohlen, hat sich nicht einbiirgern konnen. Abgesehen von 
dem harten strohigen Griff, den die Seide bei der Nachbehandlung mit 
Katechu gern annimmt, werden die Fehler der reinen Blauholzerschwerung -
roter Farbton und Abfallen der Charge - nicht vollstandig behoben. 

Was das Anlegen der Partien bei diesem Verfahren anbelangt, so kann man, 
natiirlich mit entsprechenden Modifikationen fiir die jeweiligen Betriebe, wie 
folgt arbeiten: 

Ersohwerung 
I 

Pinkziige Kateohu unoxyd.Extrakt Seife 
% % % % 

30 bis 50 I 2 diinne 120 80 80 
50 " 80 2 dioke 120 bis 150 80 80 
80 " 100 3 diinne 150 " 200 90 90 

100 130 2 diinne, 1 dioke 200 250 I 100 100 bis 130 " " 130 " 170 4 diinne 200 " 250 ! no 130 " 160 
170 

" 
200 4 dioke 250 " 350 I no 170 " 190 

Samtliche Mengenverhaltnisse beziehen sich auf das Gewicht der Seide. 
Des Interesses halber mag hier nooh kurz die Arbeitsweise bei der alten Monopol­

farbung Erwahnung finden, auoh besonders um darzutun, wie gewaltig heute die Arbeits­
weisen vereinfaoht worden sind. 

Bei dieser Ersohwerungsform war das auffallendste die Verwendung von Wasserglas und 
man sohob die erzielten Renditen auf die Wirkung dieses Stoffes, ahnlioh wie in der Couleur­
ersohwerung. Die zinnersohwerte Seide wurde naoh dem letzten Phosphat mit 5 % Ammoniak 
behandelt. Vielfaoh wurde aber auoh die erste Phosphatbehandlung duroh eine solohe mit 
5 bis 10% Ammoniak ersetzt und dann zum SohluB noohmals wiederholt. Naoh dieser Be­
handlung ging man auf das Wasserglasbad (200% des Seidengewiohts) und behandelte hier 
eine Stunde bei 48 bis 50 0 C. Naoh dem Silikat wurden mehrere Weichwasser gegeben, mit 
Salzsaure (10% vom Seidengewicht) abgesauert und auf ein 60 Be starkes Kateohubad ge­
stellt. Das Kateohubad wurde zuerst 60 0 C warm genommen und dann im Laufe von einer 
bis zwei Stunden die Temperatur auf 93 bis 95 0 C gesteigert. Dann wurde die Seide iiber 
Naoht eingesteokt, am anderen Morgen gut gewasohen, gesohwungen und leioht gefarbt 
mit 10 bis 20% Seife und 40% Blauholzextrakt. Naoh diesem Vorfarben ging man wieder auf 
das Kateohubad zuriiok und behandelte in gleioher Weise wie soeben besohrieben. Erst dann 
ging man auf das eigentliohe Farbebad mit 70% Seife, 40% Blauholzextrakt und den ent­
sprechenden Mengen Anilinfarbstoff. Man erzielte bei diesem alten Monopolverfahren Roohst­
ersohwerungen von etwa 160%, von denen mindestens 50% aus dem Blauholz stammten, 
da die Seiden naoh der Kateohuersohwerung hoohstens 100 bis nO% rendierten. 

Auoh bei diesem Verfahren war die Rohe der Ersohwerung lediglioh von der Rohe der 
Zinnphosphatersohwerung abhangig, obendrein blieb die Starke des Kateohus oder des Farbe-

16* 
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bades bei allen Erschwerungen die gleiche. Die Partien wurden in der Zinnerschwerung in 
nachstehender Weise angelegt: 

10 bis 20 % I Pinke 
50 ,,60% 2 
60 ,,70% I 

90 ,,100% 3 
100 ,,110% 1 

120 ,,140% 4 
140 ,,160% 1 

I Natron 
2 Natron 
I Ammoniak 

I Ammoniak 
I Ammoniak 
2 Pinken 2 Natron 

200 % Silikat 
200% " 
I Ammoniak 
200 % Silikat 

2 Natron I Ammoniak 200%" 
1 Ammoniak 3 Pinken 3 Natron 1 Ammoniak 

200 % Silikat 
4 Natron 1 Ammoniak 200 % " 
1 Ammoniak 4 Pinken 4 Natron 1 Ammoniak 

200 % Silikat 

Abgesehen von der umstandlichen Arbeitsweise kam man bald von dieser alten Monopol­
erschwerungsart ab, weil durch den Wasserglasgehalt die Seiden bald spriide und bruchig 
wurden und enorme Schaden entstanden. 

4. Seidenerschwerung mit Eisenbeize. Diese wohl alteste Form der 
Seidenerschwerung ist wesentlich einfacher als die Zinnerschwerung, gibt aber 
auch bei weitem nicht die Renditen wie letztere. Man geht mit der a bgekochten 
und abgesauerten Seide auf eine Rotbeize odE'r Losung von salpetersaurem 
Eisen von etwa 30 bis 35 0 Be, und zwar bei gewohnlicher Temperatur und etwa 
eine bis zwei Stunden lang, ohne viel umzuziehen. Hiernach wird die Seide aus 
dem Bade genommen und ausgewrungen oder, in Tucher eingeschlagen, mit gerin­
gem Druck ausgepreBt, aber nicht etwa ausgeschwungen, weil sonst zuviel der 
Impragnierungsflussigkeit entfernt werden wlirde. Nach dem Abpressen wird 
an der Waschmaschine kurz gewaschen, die Seide auf ein etwa 75 0 C heiBes 
Wasser gestellt und hier schnell dreimal umgezogen. Die durch diesen V organg 
bewirkte Spaltung der Eisenbeize und Ablagerung des Ferrihydroxydes in der 
Faser bezeichnet man auch als "Fixieren oder Ab brennen". Will man das 
Abbrennen beschleunigen oder begunstigen, so kann dieses durch Zusatz von 
Ammoniak (10% des Seidengewichtes) zum Wasser geschehen, das man dann 
auch nicht so heiB zu halten braucht. . 

Nach dem n.R.p. 284853 (1914) von Buschhutter & Voigt liiBt sich 
das Fixieren der Eisenbeize in der Weise durchfUhren, daB die eisengebeizte 
Seide erst mit 50 0 C warmem Wasser gewaschen, dann mit einer 40 0 C warmen 
Losung von 50 g Seife und 5 g Leim in 1 1 Wasser impragniert wird. Hiernach 
wird abgewrungen, funf bis zehn Minuten gediimpft und mit Sodalosung oder 
weichem Wasser gewaschen. Durch diese Behandlung solI nicht nur eine bessere 
Fixierung, sondern auch eine hohere Ersch\verung erzielt werden. 

Nach einem Referat aus The Dyer and Calico Printer l ) bietet die An­
wendung eines Seifenschaumbades beim Fixieren der Eisenbeize erhebliche Vor­
teile durch Ersparnis von Zeit, Arbeit und Material. Man hangt die Seide in 
Sackchen in eine Barke, in der der Seifenschaum erzeugt wird, und zwar aua 
einem Bade von 5 kg Seife, 25 kg Kokons und 3000 1 Wasser, und behandelt hier 
eine Stunde im Schaum. . 

Nach dem Abbrennen "ird die Seide auf ein kochendheiBes Seifenbad 
(30 bis 40% vom Seidengewicht) gestellt, etwa eine Stunde behandelt und 
ist dann vorbereitet zur Weitererschwerung mit Katechu und zum Aus­
farben. Es geschieht dieses in der ublichen Weise auf einem stehenden Bade, 
dem man etwa 100 % frisch en Katechu beifugt. Man geht mit der Seide kochend­
heiB ein, zieht eine bis zwei Stunden urn und legt uber Nacht ein, urn dann am 
anderen Morgen grundlich zu waschen und auszufiirben, in gleicher Weise wie 
oben beschrieben wurde. 

Man verwendet dieses Verfahren, das aber nur etwa his pari erschwert, 
1) Melliands Textilber. 1921, S.86. 
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besonders da, wo groBe Echtheit verlangt wird und andererseits keine hohe 
Erschwerung angebracht ist, z. B. bei Nahseiden und bei Schappefarbungen. 

Um auf diese Weise eine hohere Erschwerung zu erzielen, ist eine eben­
solche Wiederholung der Zuge notig wie beim Pinken der Seide, nur muB dabei 
im Auge behalten werden, daB die Zunahme der Erschwerung von Zug zu Zug 
eine sehr geringe ist und man demgemitB die Zuge haufig zu wiederholen hat. 
Nach Heermann1) zieht die Seide beim erstenBeizen 2,91 %, bei den weiteren 
Beizungen etwa 1,8%, bis hinunter zu 0,8%. Eine zehn- bis zwolfmalige Beizung 
der Seide, wie £ruher ublich, ist heute schon wegen der Zeitverschwendung 
unll1oglich, ganz abgesehen davon, daB diese Behandlungsweise eine sehr offene 
und flusige Seide entstehen laBt. An und fUr sich ist die eisengebeizte Seide 
aber sehr haltbar, und die dynamometrischen Eigenschaften der Seide werden 
hei der Eisenerschwerung bei weitem nicht so in Anspruch genom men wie bei 
der Zillllbehandlung, wo der Seidenfaden stark aufquillt. Alte, in friiheren 
Jahrhunderten mit Eisenbeize behandelte Seidenstoffe erweisen sich noch heute 
als stark und einwandfrei. 

Will man mehrfach mit Eisenbeize behandeln, so geschieht dieses durch 
entsprechendes Wiederholen des Beizens, des Waschens und des Abbrellllens. 
Bevor man wieder in die Beize geht, wird schwach mit Salzsaure (5 bis 10% vom 
Seidengewicht) abgesauert. Die Seifenbehandlung geschieht meistens nur ein­
mal, vor der Katechuerschwerung. Je nach der Wiederholung der Eisenbeize 
kallll man Erschwerlmgen erzielen, die bis zu 50% hinaufgehen. 1st die An­
wendung der einfachen Eisenerschwerung heute auch sehr beschrankt, so 
kommt sie doch in Kombination mit der Zinnerschwerung haufiger in Frage. 

5. Eisen-Blaukali-Erschwerung. Um die Eisenerschwerung der Seide 
zu erhohen und dem hiermit erzielten Schwarz einen lebhafteren und blumigeren 
Farbton zu verleihen, ist man im Laufe der Zeit dazu iibergegangen, das in 
der Seidenfaser niedergeschlagene Eisenhydroxyd durch Behandlung mit Blau­
kali in Berlinerblau uberzufuhren. Man verfahrt wie foIgt: 

Die mit Eisen gebeizte und abgebrannte Seide stellt man boi 45 0 C auf eine 
wasserige Ferrozyankaliumlosung, die 10 bis 12 % vom Gewicht der Seide an 
diesem Salz und 20 bis 24 % an Salzsaure von 30 0 Be enthalt. Man hantiert 
gut auf diesem Bade, und zwar setzt man eine halbe Stunde durch, d. h. 
man hebt den Stock mit der Seide hoch und hangt ihn wieder ins Bad, 
dabei natiirlich weiterschiebend. Dann wird einmal umgezogen und nun noch 
eine halbe Stunde durchgesetzt. Die Erklarung fiir diese immerhin auffallende 
Arbeitsweise liegt jedenfalls darin, den Arbeiter die Seide moglichst wenig mit 
den Handen beriihren zu lassen, da die entstehende Blausaure giftig wirkt. 
AuBerdem wird auch die GleichmaBigkeit der Blaubildung begiinstigt, da die 
BiIdung des Berlinerblaus nur langsam und anfangs nur stellellweise vor sich geht. 

Nach einer anderen Arbeitsweise gibt man nicht Blaukali und SaIzsaure in 
einem Bade zusammen, sondern stellt die Seide zuerst auf das Blaukalibad 
von etwa 50 0 C nnd zieht hierauf eine halbe Stunde um. Darauf wirft man die 
Seide auf und gibt jetzt erst die SaIzsaure ins Bad, um dallll die Seide weiter 
etwa eine halbe Stunde umzuziehen. Urn besser zu egalisieren, wird hihifig auch 
die Seide mehrere Stunden in dem Bad belassen. 

Nach dem Blaumachen wird das Bad laufen gelassen, die Seide geschwungen, 
zwei bis drei harte Wasser gegeben und jetzt nochmaIs ausgeschwungen. 
Hieran schlieBt sich die Katechuerschwerung und die Ausfarbung in der be­
reits beschriebenen Weise. 

1) Heerinann: Farber-Zg. 1905, S.13. 
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Auoh bei diesel' Ersohwerungsart ist die erzielte Rendite nur eine verhaltnis­
maBig geringe. Ein Mehr laBt sioh duroh Wiederholung del' Eisenbeizung erzielen, 
jedooh wird hierbei nur einmal, namlioh am SohluB del' Eisenersohwerung, blau­
gemaoht. Bei einer dreimaligen Eisenbeizung laBt sioh eine Ersohwerung von 
etwa 20 bis 25 % iiber pari erzielen. Bei nooh hoheren Ersohwerungen ist Wieder­
holung del' Eisenziige und Zugabe von Zinnohloriir zum Kateohu iiblioh. Man 
kann auf diese Weise bis zu 80% hinauf ersohweren. 

Sehr beaohtenswert bei del' Eisen-Blaukali-Ersohwerung ist die geringe Bestan­
digeit des Berlinerblaugrundes gegeniiber Temperaturen und Alkali. Man hat 
sioh also unbedingt VOl' del' Anwendung zu alkalisoher odeI' zu heWer Bader 
zu hiiten, was namentlioh bei den Farbebadern zu beriioksiohtigen ist. 

Dber die Sohwarzfiirbung und Ersohwerung mittels Eisenbeize und Berliner­
blau beriohtet auoh A. L. Hoffmann!). 

6. Vereinigung von Eisenersoh werung und Zinnersoh werung. Naoh 
Einfiihrung del' Zinnersohwerung war man darauf bedaoht, sioh die Vorteile 
del' Eisenersohwerung - tiefes Sohwarz und gewisse Eohtheit - !nit derjenigen 
del' Zinnersohwerung - hohe Rendite - duroh geeignete Kombinierung del' 
beiden Verfahren zunutze zu maohen. Man hat dieses auoh auf zwei Arten er­
reioht, und zwar entweder, indem man zuerst !nit Eisenblaukali ersohwert und 
dann pinkt, odeI' umgekehrt, odeI' sohlieBlioh, daB man zuerst pinkt, dann 
eisenersohwert und zum SohluB noohmals pinkt, woduroh sioh die Ersohwe­
rung wesentlioh erhohen liiBt. 

Die Arbeitsweise naoh dem ersten Verfahren ist folgende: 
Die Seide wird in del' besohriebenen Weise eiufaoh odeI' mehrfaoh mit Eisen 

gebeizt und blau gemaoht. Naoh dem Wasohen geht man auf eine starke Finke, 
26 bis 30° Be, die jedooh nur einen geringen SaureiibersohuB aufweisen darf, 
um nioht den Eisenuntergrund zu lookern. Naoh einstiindigem Pinken wird 
gut gewasohen, darauf geht man eine halbe bis eine Stunde auf ein sohwaohes 
etwa 2 bis 3 °Be starkes Phosphatbad, und zwar beiniedriger Temperatur, etwa 25°C. 
Ein hoher konzentriertes odeI' warmeres Phosphatbad wiirde das Blau sehr 
sohnell abziehen bzw. eine fleokige Seide entstehen lassen. Statt des reinen 
Phosphatbades wird auoh mit Vorliebe ein Bad verwandt, das 75% Phosphat 
und 25% Wasserglas (vom Seidengewioht gerechnet) enthalt, wobei die Tem­
peratur wegen der Alkalinitat des Silikates reoht niedrig gehalten werden 
muB. Naoh dem Phosphatieren wird gewasohen und je naoh del' Hohe del' 
gewiinsohten Ersohwerung die Zinn-Phosphatbehandlung noohmals wiederholt. 
Naoh dem letzten Phosphatieren wird gewasohen und dann mit Kateohu in del' 
iibliohen Weise weiterersohwert. 

Bei dem zweiten Verfahren - bei dem man also zuerst pinkt und dann 
erst eisenersohwert, ist bemerkenswert, daB das Pinken in Form des "Roh­
pinkens" gesohieht, die Seide wird roh, nioht entbastet, gepinkt. Meistens 
wird die Seide zu diesem Zweok vorher in Wasser von 30 ° C eingenetzt, unter 
Zusatz von 2 bis 5% Salzsaure. Naoh dem Einweiohen wird gesohwungen und 
die Seide in die Pinke eingelegt. Von diesel' wird sie dann ausgesohwungen, sehr 
gut ausgewasohen und noohmals ausgesohwungen. Statt auf ein Phosphatbad, 
geht man beim Rohpinken eine Stunde auf ein etwa 40 ° C warmes Sodabad, das 
2 bis 3 % kalzin. Soda (vom Seidengewioht) enthiilt. AnsohlieBend wird ge­
wasohen und, falls nooh einmal gepinkt werden solI, vorher sohwaoh abgesauert 
und ausgesohwungen. 1st die Zinnersohwerung beendet, dann wird die Seide 
in iiblioher Weise mit 40% Seife auf del' Barke odeI' auf dem Sohaumabkooher 

1) Hoffmann, A. L.: Die Kunstseide 1927, S.461 und 369. 
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entbastet und mit 10% Seife leicht repassiert. Hierauf wird mit 5 bis 10% Salz­
saure abgesauert, ein kaltes Wasser gegeben, ausgeschwungen, dann ist die 
Seide fertig zur weiteren Eisenerschwerung mit anschlieBendem Blaumachen. 
Soil hinterher noch einmal gepinkt werden, dann geschieht das in der gleichen 
Weise, wie bei dem ersten Verfahren beschrieben wurde, also mit Zinnphosphat, 
nicht etwa mit Zinnsoda. AnschlieBend wird dann mit Katechu weitererschwert. 
Bemerkenswert ist ubrigens, daB weder die reine Eisenerschwerung noch die 
Eisen-Zinnerschwerung sich fiir die Weitererschwerung mit unoxydiertem 
Blauholzextrakt eignen. Man kommt hier nur mit der Katechuerschwerung zum 
Ziel. Blauholz zieht merkwiirdigerweise nicht. 

Besondere Schwarzfarbungen. Das Vorhergehende zeigt, daB die Schwarz­
farbung eigentlich unzertrennlich von der Arbeit des Erschwerens ist, weil 
letztere eben gleichzeitig ein Teil der Farbung ist. 1m folgenden mussen noch 
kurz einzelne besondere Spezialfarbungen in Schwarz beruhrt werden. Die bisher 
besprochenen Farbemethoden basieren auf der Anwendung von Blauholzextrakt 
in Gemeinschaft mit Anilinfarbstoffen. Diese Farbung entbehrt vielfach einer­
seits des tiefen und satten Farbtones, andererseits der genugenden Echtheit. 
Schwarztone, die zum reinen und hellen Blau oder zum braunlichen Rot hin­
neigen, konnen auf diese Weise nicht erzielt werden, es sollen daher im folgenden 
einzelne solcher Schwarzfarbungen besprochen werden. Hierher gehoren die 
Schwarzfarbung mit holzsaurem Eisen (Doppelfarbung), die Superieur­
farbung, die Vegetalfarbung und die Farbung von Englischbraun. 

1. Doppelfarbung mit holzsaurem Eisen. Die Behandlung der 
schwarzerschwerten Seide mit holzsaurem Eisen geschieht nur bei der Katechu­
erschwerung, entweder mit Zinnuntergrund oder mit Eisen-Blaukaliuntergrund. 
woher auch die Bezeichnung "Doppelfarbung" riihrt. Diese Behandlungsart gibt 
ein sehr blaustichiges Schwarz, das namentlich bei Krawattenseiden sehr beliebt 
ist. Die Hohe der Erschwerung wird dagegen nur ganz unwesentlich beeinfluBt, 
etwa zu 5 bis 10%, die Annahme, daB man mit dem holzessigsauren Eisen eben­
sogut erschweren konnte als mit Eisenbeize, ist durchaus irrig. 

Die Behandlung mit holzsauremEisen wird stets nach der Katechuerschwerung 
vorgenommen, gegebenenfalls erfolgt sie nach einem Vorfarbebad. Die Arbeits­
weise gestaltet sich wie folgt: 

Nachdem von der Katechuerschwerung grundlich gewaschen worden ist, wird 
mit 10% (vom Seidengewicht) Essigsaure kalt abgesauert und nochmals zwei 
Wasser gegeben. Jetzt geht man mit der Seide auf ein stehendes Bad von holz­
saurem Eisen von 4 0 Be Starke, dem man 200 % frische Schwarzbeize zugesetzt 
hat. Hierauf zieht man die Seide eine Stunde um, legt mehrere Stunden, evtl. 
uber Nacht ein, wirft auf und wringt die Seide mit der Hand aus. Die Seide 
wird dann wieder an Stocke gemacht und jetzt drei bis vier Stunden oder auch uber 
Nacht ausgehangt, am praktischsten in einer leeren Barke, um an der Luft 
oxydieren zu lassen. Hiernach wird grundlich an der Waschmaschine gewaschen 
und zwar mit der Vorsicht, daB die Masten umgedreht werden, damit auch 
die Innenseite gut gewaschen wird. Nach dem 'Vaschen wird die Seide auf ein 
leichtes Katechubad (30% ,vom Seidengewicht) gestellt undhierauf eine bis zwei 
Stunden umgezogen. Diese in der Praxis unter dem Namen Abschwarzen 
bekannte Arbeit dient zur Festigung des Eisens bzw. zur Herstellung des 
grunblauen Farbgrundes. 

Nach dieser Katechubehandlung wird nochmals gewaschen, leicht ausge­
schwungen und jetzt mit Seife und Blauholzextrakt wie ublich ausgefarbt. 

Vielfach geht man vor der Behandlung mit holzsaurem Eisen auf das Vor­
farbebad. Zu diesem Zweck wird nach der Katechuerschwerung die Seide 
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gewaschen, geschwungen und auf ein Farbebad mit 15 % Blauholzextrakt und 
65 % Seife gestellt. Man stellt bei 60 0 C auf, zieht eine Stunde um, steigert die 
Temperatur auf 90 0 C und zieht nochmals eine bis zwei Stunden um. Hierauf 
wird zur Reinigung ein Wasser mit 5% Ammoniak gegeben, dann mit Essig­
saure abgesauert und jetzt die Eisenbehandlung folgen gelassen; 

Zu bemerken ist noch, daB man bei dem holzsauren Eisen, ahnlich wie bei 
Katechu, mit moglichst kurzer Flotte arbeitet und funf bis sechs Handvoll Seide auf 
den Stock nimmt. Will man hochblaue Tone erzielen, dann gibt man das Holz­
eisen im stehenden Bade, bei weniger hochblauen Tonen, wird das Eisen vielfach 
frisch in Wasser gegeben und nachher laufen gelassen. 

Erwahnt mag noch werden, daB die Behandlung mit holzsaurem Eisen 
auch der Gegenstand eines Patentes gewesen ist. Nach dem D.R.P. 171864 (1906) 
von I. Knuse Peterson wird die Seide wie ublich mit Zinnphosphat erschwert. 
Nach dem letzten Phosphat wird mit Essigsaure abgesauert und jetzt auf ein 
starkes Bad von holzsaurem Eisen gegangen. Nachdem die Seide hier eine 
Stunde behandelt worden ist, wird sie geschwungen, dann vier Stunden in TUchern 
eingehullt an der Luft liegen gelassen. Nachdem anschlieBend gewaschen worden 
ist, wird in einem Bade von Katechu, Blauholz, und Gelbholzextrakt ausgefarbt. 

2. Superieurfarbung. Wie der Name andeuten soIl, handelt es sich 
um ein Schwarz mit ganz besonders blaustichigem Farbton, der besonders in 
der Kra'Yattenfabrikation, wie erwahnt, angefordert wird. Dies laBt sich nur er­
zielen, wenn man mit einer frischen Blauholzabkochung farbt. Die Vorbehand­
lung der Seide bis zum Farben ist die gleiche wie diejenige der Doppelfarbung, 
also Verwendung von Rot- und Schwarzbeize, wie im vorigen Abschnitt be­
schrieben. 

Die Kunst dieser sehr schwierigen Farbung liegt in der Anwendung richtiger 
Starke der Blauholzbader und in der genauen Innehaltung der allmahlich 
steigenden Temperatur. Das geringsteAbweichen laBt die Farbung fleckigwerden 
oder iiberhaupt nicht den gewiinschten Farbton erhalten. Es ist deshalb die 
genaue Vorschrift zu dieser Farbung Geheimnis der betreffenden Betriebe, deren 
es heute nur noch wenige gibt. 

3. Vegetalfarbung. Diese Farbung, die im Farbton dem Superieur nahe­
kommt, ist besonders in der Futterstoffhersteilung sehr beliebt. Die Ausfiihrung 
geschieht in der Weise, daB man die abgekochte Seide auf ein 60 bis 75 0 C warmes 
Bad stellt, welches 16% Gelbholzextrakt, 10% Eisenvitriol und 6% Kupfer­
vitriol (vom Seidengewicht gerechnet) enthalt. Hierauf zieht man eine bismehrere 
Stunden um und wascht dann griindIich an der Waschmaschine. Darauf geht 
man auf ein Farbebad mit 20 % Blauholzextrakt und 40 % Seife und farbt, be­
ginnend bei einer Temperatur von 60 0 C und langsam steigend, bis zu dem ge­
wunsch ten Farbton aus. Nach dem Farben gibt man ein schwaches Reinigungs­
bad mit Soda oder Salmiakgeist und aviviert mit Essigsaure und 01 unter Zugabe 
von etwas Gelatine. 

4. Sealbraunfarbung. Diese sich an die ublicheZinn-Katechuerschwerung 
anschlieBende Farbung unterscheidet sich von der gewohnlichen Ausfarbung 
dadurch, daB dem Farbebad statt eines gelben und blauen oder griinen Anilin­
farbstoffes entsprechende Mengen Fuchsin zugegeben werden. Dadurch erklart 
sich das rotstichige Schwarz dieser Englischbraunfarbung. 

Es ist schon friiher darauf hingewiesen worden, daB die Seidenschwarzfarberei 
ein Arbeitsgebiet darstellt, das in der Mannigfaltigkeit seiner Arbeitsweisen zu 
den kompIiziertesten des gesamten Farbereigebietes gehort. Die im vorstebenden 
gegebenen Vorschriften sind allgemein gehalten worden, es gibt Hunderte von 
solcben, um zum gleichen Ziel zu gelangen. Sie sind als Geheimnis der einzeInen 



Die verschiedene Ausriistung der gefarhten Seiden. 249 

Farbereien zu betrachten und basieren in der Hauptsache auf Kunstgriffen, die sich 
auf Kunstfertigkeit und Erfahrung des betreffenden Farbers aufbauen. Deshalb 
finden sich auch im. Schrifttum nur sehr wenig Angaben tiber Farbevorschriften, 
die tatsachlich einen Erfolg gewahrleisten. Viel leichter als die Seidenschwarz­
farberei gestaltet sich dagegen die Couleurfarberei, da jede Farbenfabrik fUr ihre 
Farbstoffe die exakten und genau erprobten Farbevorschriften gibt. Auf der 
anderen Seite erscheint eine schwarze Seide, die mit einem Anilinschwarz ge­
farbt werden muBte, mager und leblos. 

Zum SchluB dieses Abschnittes mogen noch zwei Schwarzfarbemethoden 
angefiihrt werden, die wegen ihrer Eigenart Interesse verdienen, wenngleich 
auch bezweifelt werden muB, daB dieselben einen tatsachlichen praktischen 
Wert haben. 

So wird nach einem engl. Patent 219995 (1923) der Standard Silk Dy­
eing Co. Paterson die Seide in einem wasserigen Auszug von Blauholz und 
Gelbholz gekocht, dann wird ein Zusatz von Ferrosulfat und Essigsaure gemacht 
und die Seide nochmals gekocht. Hierauf wird gewaschen, geseift, nochmals 
gewaschen und zum SchluB mit Tanninbrechweinstein nachbehandelt. Das 
erhaltene Schwarz solI gute Licht- undWaschechtheit aufweisen, gegen kochende 
Seifenbiider jedoch nicht bestandig sein. 

W. A. Felder!) farbt Blauho]z auf Seide, indem er dieselbe auf einem Bade 
kocht, das 6% Blauholzextrakt, 3% Oxalsaure, 2% Kupfersulfat, 3% Eisen­
vitriol und 1 % chlorsaures Natrium oder 2% Natriumnitrit enthiilt. Die Koch­
dauer betragt eine bis eineinhalbe Stunde. Anscheinend handelt es sich bei 
dieser Vorschrift um eine besondere Echtfarbung. 

v. Die 'verschiedene Ansriistnng der gefarbten Seiden. 
Wie friiher bereits erwahnt wurde, kann die Seide in drei verschiedenen 

Formen ausgertistet werden, und zwar als 
1. Cuiteseide, bei der der Seidenb~st vollstandig durch Abkochen ent­

femt wird; 
2. Soupleseide, bei der der Bast nicht abgekocht, wohl aber weich gemacht 

wird; 
3. Ecruseide, bei der der Bast ebenfalls vollstandig erhalten bleibt, viel­

fach sogar gehartet wird. 
Friiher unterschied man noch eine vierte AusrUstungsform, die Micuite 

oder halbabgekochte Seide, sie hat aber keine Bedeutung erlangt, da fleckige 
Farbungen an der Tagesordnung waren. 

Die angefiihrten drei AusrUstungsformen finden wir sowohl bei den farbig 
gefarbten wie bei den Schwarzseiden. Es richtet sich die Wahl diaser Formen 
nach dem Artikel, den der betreffende Fabrikant herstellen will. Es ist ja ohne 
weiteres klar, daB bei den Stoffen, die eine glanzende Oberflache zeigen sollen, 
wie Atlas, Merveilleux usw., eine vollstandig abgekochte Seide verwandt werden 
muB, wahrend bei den anderen Stoffen, wie Mobelstoffen, Futterstoffen usw., 
vielfach der Souple bevorzugt wird. Die Ecru- oder Hartseiden finden Verwendung 
bei Schleierstoffen, Spitzen, Ttichem usw. 

Zu beachten ist, daB diese drei AusrUstungsformen nicht etwa, wie dieses 
vielfach geschieht, als besondere Arten der Farbung oder Erschwerung ange­
sehen werden. Es lassen sich aHe drei Formen ebensogut als Couleurseiden 
wie als Schwarzseiden erschweren und farben. Geringe Unterschiede sind nattir-

1) Felder, W. A.: Col. Trad. Journ. 1922, S.266. 
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lich erforderlich - hieriiber soll dieser Abschnitt Aufklarung geben -, aber im 
groBen und ganzen ist fiir Erflchwerung und Farbung dasjenige maBgebend, was 
in den vorhergehenden Abschnitten beschrieben wurde. 

1. Cuiteseiden. 

Die Cuiteseiden werden durch das beschriebene Abkochen vollstandig ent­
bastet und verlieren hierbei etwa 20 bis 26 % an Gewicht. Diesem Verlust stehen 
aber als VorteiIe gegeniiber: der Glanz, die Erhohung der Fahigkeit, das Vo­
lumen zu vergroBern und damit die Moglichkeit, dem Faden groBere Mengen an 
Erschwerung einzuverleiben, ohne die dynamometrischen Eigenschaften der Seide 
vollstandig aufzuheben. Von dem Standpunkt aus, daB eine normale Erschwerung 
dazu dienen solI, das Volumen des Fadens zu vergroBern, um so eine groBere 
Fiillfahigkeit im Gewebe zu erzielen, bedeutet die Cuiteausriistung eine Ersparnis 
an Seide und mithin einen wirtschaftlichen VorteiI. 

Aber auch abgesehen von der besseren Erschwerungsfahigkeit, ist der Glanz 
der Cuiteseide etwas so Typisches, daB er ohne eine Entbastung der Seide iiber­
haupt nicht erzielt werden konnte. Wie schon erwahnt, ware eine ganze Anzahl 
von Geweben iiberhaupt in ihrer Eigenart ohne die Verwendung abgekochter 
Seide nicht denkbar. Wohl kann man durch Anstrecken auch den Glanz einer 
nicht entbasteten Seide erhohen, aber niemals den charakteristischen Glanz 
der Cuiteseide erzielen. Will man den Glanz der Seide noch mehr erhohen, 
so geschieht dieses durch Strecken, entweder im Rohzustande oder am SchluB 
der Ausriistung, also hinter dem Avivieren, aber hieriiber wird noch in einem 
besonderen Abschnitt zu berichten sein. 

Was nun die besondere Ausriistung der Cuiteseiden anbelangt, so kann die­
selbe ausgeriistet, also gefarbt werden, ohne sie zu erschweren. Es geschieht 
dieses dort, wo es sich um Seiden handelt, die fiir Spezialzwecke besondere Echt­
heitenaufweisen miissen. Es sei hier nur an die Seiden errinnert, die zum Iso­
lieren verwandt und mit Metallgespinsten verwebt werden sollen oder an die 
besondere Echtheitsanforderungen zu stellen sind, wie Biigelechtheit, Schweill­
echtheit, Walkechtheit u. a. m. Hiernach hat sich auch die Auswahl der zum 
Farben zu verwendenden Farbstoffe zu richten. Handelt es sich aber um er­
schwerte Seiden, so ist bei den Couleurseiden die Zinn-Phosphat-Silikatcharge, 
bei den Schwarzseiden die Erschwerung mitKatechu oder Blauholz iiblich. Wie 
bei den Schwarzseiden sind Sonderfarbungen auch bei den farbigen Seiden im 
Gebrauch. Erwahnt sollen hier die folgenden drei sein: die Vegetalfarbung, 
die Chargemixtefarbung und die Royalfarbung. 

a) Vegetalfiirbung. Man versteht darunter eine Farbung, bei der gebleichte 
Gerbstoffe wahrend des Farbevorganges verwandt werden. Durch diese Behand­
lung wird eine erhebliche Quellung des Fadens veranlaBt, verbunden mit einer 
Erschwerung bis zu pari. 

Friiher arbeitete man in der Weise, daB man die Seide auf einer 80- bis 100-proz. 
Gerbstofflosung - bestehend aus einer Abkochung von Gallapfeln oder Sumach­
extrakt, oder auch aus einer Losung von reinem Tannin - bei einer Temperatur, 
die langsam von 75 0 auf lOOo C gesteigert wurde, etwa eine Stunde behandelte. 
Dann wurde in iiblicher Weise gefarbt und nochmals mit dem Gerbstoffbad 
nachbehandelt. Heute hat man das Verfahren so weit vereinfacht, daB man den 
Gerbstoff von Anfang an in das Farbebad gibt und hierauf die Seide bis zum 
gewiinschten Farbton behandelt. Hat hierbei die Seide etwas an Glanz ein­
gebiiBt, so ist diesem "Obelstande durch eine leichte lauwarme Seifenbehandlung 
abzuhelfen. Die Vegetalfarbung garantiert gute Haltbarkeit und Echtheit der 
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Seide, sie wird namentlich bei Hutbandseiden, Mobelstoffen und Futterseiden 
sehr bevorzugt. 

b) Chargemixtefiirbung. Dies ist nichts anderes als eine Vegetalfiirbung auf 
einer zinnerschwerten Seide. Sie unterscheidet sich von den ublichen Couleur­
fiirbungen dadurch, daB sie nioht mit Wasserglas, sondern hinter dem letzten 
Phosphat direkt mit Gerbstoff erschwert wird, also in der gleichen Weise, wie 
dieses bei der Schwarzerschwerung ublich ist. Nach dem letzten Phosphat wird 
je nachHohe der Pinkzuge auf eine Seife von 20 bis30 bis40% des Seidengewichtes 
kochend eine halbe bis eine Stunde gegangen. Nach dem Seifen -wird gewaschen, 
mit Essigsaure abgesauert und dann gefarbt. AnschlieBend folgt dann die Gerb­
stoffbehandlung mit 100% vom Seidengewicht in gleicher Weise, wie oben bei 
der Vegetalfarbung beschrieben wurde. Die hiermit erzielte Erschwerung betragt 
nur etwa 10 %. Will man die Zugkraft gegen Gerbstoff erhohen, so ist dieses 
nur moglich durch Verstarkung der Zinnchargen. Die Chargemixtefarbung wird 
namentlich dort bevorzugt, wo besondere Echtheiten angefordert werden, wie 
bei Schirmseiden, Hutbandseiden und Mobelstoffseiden. 

c) Royalfarbung. Man versteht darunter eine zinnerschwerte Seide, die aber 
im Rohzustande erschwert und erst nach Beendigung des Erschwerungsprozesses 
abgekocht und, gefarbt wird. Die Arbeitsweise ist folgende: 

Die Seide wird auf Stocke gemacht, in Wasser mit 10% Salzsaure ein­
genetzt und hierin mehrere Stunden oder uber Nacht eingelegt. Nach dem Ein­
netzen wird die Seide geschwungen und in die Pinke gehracht. Das Einnetzen 
geschieht in manchen Betrieben auch statt mit Salzsaure mit einer dunnen Seifen­
lOsung, etwa 40 0 C warm, nur wird dann nach dem Herausnehmen der Seide 
mit Wasser kurz gespult, gegebenenfalls auch noch abgesauert und dann ge­
schwungen. Bei dieser Arbeitsweise, in der Praxis als "Rohpinken" bezeichnet, 
nimmt man die Chlorzinnbader durchweg von groBerer Starke, also etwa 30 0 Be. 
Bezuglich der Dauer des Einlegens und Waschens werden gegenuber dem ublichen 
Pinken - das man in der Praxis auch als "WeiBpinken" bezeichnet - keine 
Unterschiede gemacht. Nach dem Waschen wird eine Stunde, wie ublich, phos­
phatiert, aber nun wird eine Zwischenbehandlung eingeschoben, die sonst nicht 
zur Anwendung gelangt. Man geht namlich mit der Seide eine halbe Stunde auf 
eine etwa 35 bis 40 0 C warme Losung von 212 % Soda des Seidengewichts, zieht 
schnell um, gibt hiernach ein lauwarmes Weichwasser und sauert dann kalt mit 
5% Salzsaure ab, um hierauf zu schwingen und den zweiten Pinkzug folgen zu 
lassen. Diese Zwischenbehandlung bezweckt eine grundliche Reinigung von dem 
im Seidenbast abgelagerten Zinnphosphat, um nicht die Pinkbader zu schnell zu 
verunreinigen. Es empfiehlt sich, die Seide zwischen den einzelnen Pinkzugen, 
d. h. vor dem Wiedereinlegen in die Pinke, an den Pol zu nehmen und gut auf­
zulockern. Nach dem letzten Phosphat kann man entweder auf Tonerde oder 
auf Wasserglas gehen. 1m ersteren Fall gibt man Iauwarmes Wasser und sauert 
mit 5 % SchwefeIsaure ab, um dann auf ein 4 0 Be starkes Tonerdebad zu gehen. 
Oder man gibt ein lau-warmes Soda- bzw. Seifenbad und geht auf ein 412 0 Be 
starkes vVasserglasbad bei einer Temperatur von 50 0 C eine Stunde. Man findet 
auch wohl eine Kombinierung der beiden Verfahren, allgemein ublich ist aber 
die einfache Wasserglasbehandlung, die sich an das letzte Phosphat anschlieBt. 
Nach derselben wird eine halbe bis eine Stunde mit 40% Seife abgekocht, mit 
etwa 10% Seife repassiert und ein Weichwasser, 50 0 C warm, mit 5 bis 10% 
Ammoniak gegeben. Hierauf folgt nochmals ein Wasser, dann wird mit 10% 
Essigsaure oder Salzsaure abgesauert. J etzt ist die Seide zum Farben fertig und 
wird wie ublich gefiirbt. 

Die Royalfarbung ist ebenso wie bei farbigen auch bei sch-warzen Seiden 
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ublich, man darf wohl behaupten, daB sie bei der Schwarzfarbung von Strang­
seiden eine groBere Rolle spielt, als dies bei Couleurseiden dar Fall ist. 

Der Vorteil solI darin liegen, daB die Seidenfaser wahrend des Erschwerungs­
prozesses mehr geschont wird und daB die Erschwerung etwas hoher und volu­
minoser ausfallt. Dem steht allerdings der immerhin betrachtliche Verlust an 
Zinn gegeniiber, der sich dadurch ergibt, daB der Seidenbast ebensogut ",ie das 
Fibroin imstande ist, Zinnphosphat aufzunehmen, das beim Abkochen der Seide 
verlorengeht. Aus diesem Grunde eignen sich auch die Bastseifenbader dieser 
roh gepinkten Seide nicht als Bastseife fUr die Farbebiider. 

Die Royalfarbung kommt bei Strangseiden nur fiir solche sehr feinen Titers 
in Betracht, in der Stiickausriistung ist sie dagegen eine der gebrauchlichsten 
Erschwerungsformen, da Stuckseiden, namentlich geringerer Breite (Bander),Ab­
kochen vor der Erschwerung nicht vertragen und sich im Gewebe verschieben. 
Bei breiteren Stiicken, die man spater durch Spannen wieder in die richtige 
Breite zuriickstrecken kann, wie Crepes, kocht man dag~gen vielfach vorher abo 

Es gibt auch eine Art der Royalfarbung, bei der zur Erhohung des Glanzes 
die Seide im Rohzustande vorgestreckt wird, ein Verfahren, das zeitweise sehr 
beliebt war und von dem noch spater die Rede sein wird. 

AuBer diesen drei Ausmstungsformen gibt es noch eine ganze 4nzahl Farbun­
gen, die unter den verschiedensten Phantasiebezeichnungen nur der Reklame 
dienen sollen. Diese weisen vielfach iiberhaupt keine oder nur ganze geringe 
Abweichungen von den iiblichen Ausriistungen auf. 

2. Soupleseiden. 
Soupleseide oder assouplierte Seide wurde zuerst von der franzosi­

schen Seidenfarberei Pons in St. Chamond 1820 hergestellt. 
Unter Soupleseide versteht man solche Seiden, die nicht abgekocht worden 

sind und daher den Bast noch nahezu vollkommen bis auf einen Verlust von 
5 bis 8 % aufweisen. Es ist jedoch dem Bast durch entsprechende Behandlungen 
die Harte und Sprodigkeit genommen, er ist weich und geschmeidig gemacht 
worden. Derartige Seide entbehrt allerdings des fUr Cuiteseiden charakteristischen 
Glanzes und auBeren Aussehens, dafiir weist sie aber den Vorteil auf, daB das 
Volumen des Fadens ein groBeres ist und er dichteres und dickeres Gewebe zu 
erzeugen imstande ist. Auch vermag die Soupleseide - oder wie man sagt "der 
Souple" - bedeutend mehr Erschwerung aufzunehmen, weil sehr groBe Mengen 
der letzteren vom Seidenbast mechanisch zumckgehalten werden, so daB Chargen 
in Hohe von 300 bis 400% keine Seltenheit bilden. Wahrend das auBere Aus­
sehen des Souples etwas stumpf erscheint, solI der Griff an seidigem Gefiihl 
nichts eingebuBt haben, wohl aber eine gewisse Weichheit aufweisen. trberhaupt 
ist das Charakteristische des Souples das weiche Gefiihl, die Hauptsache bei der 
Souplefarbung das "Souplieren" oder "Weichmachen". 

Die hauptsachlichste Behandlung bei dem Weichmachen des Bastes besteht 
in dem Einwirkenlassen des heiBen Souplierungsbades auf die Seidenfaser, wo­
durch diese zum Quellen gebracht wird. Die bei der Quellung unvermeidliche 
Abspaltung der Bastschicht wird durch Zusatz von sauer reagierenden Stoffen 
zum Souplierungsbade hintangehalten. Ganz vermeiden laBt sich diese Erschei­
nung nicht; hieraus erklart sich auch die immer etwas flusige Beschaffenheit 
des Souples, die eine Verwendung des Souples zu Kettzwecken ausschlieBt. 

Sowohl farbige Seiden wie Schwarzseiden werden in der Souplefarbung ausge­
mstet, wobei aber zu bemerken ist, daB im Schwarz der Souple doch eine wesent­
lich groBere Rolle spielt als bei Couleurseide. Wir finden daher auch mehr Vor­
schriften fiir Souplefarbung im Schwarz als bei den farbigen Seiden. 
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Das Souplieren kann ebensogut bei unerschwerten wie bei erschwerten Seiden 
stattfinden. Es geschieht meistens vor der eigentlichen Ausriistung, also vor dem 
Erschweren oder Farben, kann aber auch nach der Ausriistung oder wahrend 
des Erschwerens - z. B. bei Schwarzsouple - vorgenommen werden. 

FUr die Arbeitsweisen des Souplierens gibt es verschiedene Vorschriften. 
1m wesentlichen soupliert man mit Sauren, sauren Salzen, Gerbstoffen oder Seife, 
die beiden letzteren Behandlungsweisen sind besonders in der Schwarzfarbung 
beliebt. 

1m folgenden wird daher auch darauf Riicksicht zu nehmen sein, ob es sich 
um Couleursouple oder Schwarzsouple handelt. 

a) ConIenrsouple. Bei Couleursouple wird die Rohseide durchweg zuerst in 
einem leichten Seifenbad (20 bis 30% yom Seidengewicht) bei einer Temperatur 
von 40 bis 45 0 C eine Stunde eingenetzt, dann wird sie geschwungen und jetzt 
erst gebleicht, entweder durch entsprechendes Schwefeln oder durch die bereits 
besprochene Bleiche mit Konigswasser oder Nitrit. 

Zum Bleichen des Souples empfiehlt Ristenpartl) auf Grund seiner Unter­
suchungen ein Bleichbad mit Natriumnitrit und Sehwefelsaure. Er hat fest­
gestellt, daB die beim friiheren Bleichen mit Konigswasser oder Nitrosylschwefel­
saure erzielten Bleicherfolge auf die hierbei entstehenden gering en Mengen 
salpetriger Saure zuriickzufiihren sind, welche den gelben Farbstoff der Seide 
diazotieren. Er empfiehlt aber immerhin groBe Vorsicht, da das Fibroin nicht 
unempfindlich gegeniiber der salpetrigen Saure ist und leicht angegriffen werden 
kann. Nach dem Bleichen wird soupliert, und zwar in folgender Weise. 

Souplieren mit Saure. Man stellt die gebleichte Seide auf ein Bad, 
welches 6% Glaubersalz und 6%konzentrierte Schwefelsaure (vom Seidengewicht) 
gelOst in Wasser enthalt. Man geht bei 80 0 0 ein und hantiert auf dem Bad 
eine Stunde bzw. sola,nge, bis der Bast geniigend erweicht ist. 1st dieses der 
Fall, so werden zwei Wasser von 50 0 bzw. 30 0 0 gegeben und mit 10% Salz­
saure abgesauert. Hieran schlieBt sich das Erschweren oder Farben. 

Statt des Bades mit Schwefelsaure und Glaubersalz wird auch ein solches 
angewendet, das nur schweflige Saure (401 fiir 100 kg Seide) und geringeMengen 
Schwefelsaure (% 1) enthalt. Die Behandlungsweise der Seide auf diesem Bade ist 
die gleiche wie auf dem ersterwahnten. 

Souplieren mit saurem Salz. Das Souplierbad enthalt 1500 g Weinstein, 
750 g Glaubersalz, 41 konzentrierte Schwefelsaure und 30 I wasserige schweflige 
Saure fiir 100 kg Seide. Man stellt das Bad in der Weise her, daB man zuerst 
den Weinstein mit etwas Wasser anteigt und dann vorsichtig in kleinen Mengen 
soviel der Schwefelsaure hinzufiigt, bis eine klare Losung entstanden ist. Gibt 
man die Schwefelsaure unvorsichtig zu, dann verkohlt der Weinstein, die 
Losung wird braunschwarz und demgemaB natiirlich unbrauchbar. Die Losung 
gibt man in das groBe Bad, das bereits die erforderliche Menge Glaubersalz 
gelost enthalt. Hierauf setzt man den Rest der Schwefelsaure und die schweflige 
Saure hinzu. Auf diesem Bade wird die Seide bei 70 bis 80 0 C solange umgezogen, 
bis sie geniigend erweicht ist. AnschlieBend wird wie oben gewassert und ab­
gesauert. 

Statt des Weinsteins kann man auch Kleesalz, also Kaliumbioxalat, nehmen, 
eingebiirgert hat sich ein solches Arbeiten aber nicht. 

Souplieren mit Gerbstoff. Dieses Souplieren geschieht im Gegensatz 
zu den bereits beschriebenen Verfahren erst nach dem Farben. Man geht mit 
der gefarbten Seide auf ein 1 bis 1 % 0 Be starkes Sumachbad, das mit etwas 

1) Ristenpart: Farber-Zg. 1909, S.313. 
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Schwefelsaure angesauert ist, kochend ein und belaBt darin die Seide gegebe­
nenfalls unter wiederholtem Warmmachen solange, bis sie geniigend weich 
geworden ist. Darauf gibt man ein bis zwei warme Wasser und aviviert. Statt 
des Surnachextraktes kann man auch andere Gerbstoffe wie Dividivi, Myro­
balanen oder Tannin nehmen; unbedingt erforderlich ist es, daB das betreffende 
Produkt geniigend gebleicht ist, da sonst der Farbton zu stark beeinfluBt wiirde. 
Die hohe Temperatur, bei der das Souplieren vorgenommen wird, schadet in 
diesem FaIle nichts, da der Gerbstoff das AblOsen des Bastes verhindert. 

Souplieren mit Seife. Dieses Verfahren besteht darin, daB man die Seide 
nach dem Bleichen oder auch vorher mehrere Stunden in einer etwa 20 proz. 
Seifenlosung (vom Gewicht der Seide) bei 50 0 bis 60 0 C umzieht, evtl. auch iiber 
Nacht einlegt, bis die notige Weichheit des Fadens erzielt ist. Es bedarf bei 
dieser Methode aber groBer Erfahrung, will man nicht Gefahr laufen, daB der 
Bast sich lOst. 

Dies sind die hauptsachlichsten Souplierverfahren, welche fiir Couleurseiden 
in Frage kommen. Fiir welches derselben man sich im Einzelfall entscheidet, ist 
der Erfahrung des Farbers iiberlassen. 

Erwahnt sei hier noch ein Verfahren von Matzinger, urn Seide ohne Ent­
bastung zu reinigen, das in gewisser Hinsicht ein Geschmeidigmachen der Seide 
bezweckt. Es ist durch das D.R.P.352566 (1919) geschiitzt. Die Seide wird 
mit einem Bad von phosphorsaurem oder pyrophosphorsaurem Natron behan­
delt. Hierbei verliert sie ihren Bast nicht, der Durchmesser wird aber erheb­
lich vergroBert. Nach dieser Behandlung solI die Seide einen weichen Griff 
und hohen Glanz aufweisen. 

Werden die souplierten Seiden erschwert, so geschieht dieses in der iiblichen 
Form der Zinnphosphaterschwerung, nur hat man sich davor zu hiiten, daB man 
mit den alkalischen Badern in der Temperatur zu hoch geht, weil dies die Ab­
IOsung des Bastes im Gefolge haben kann. Man solI daher bei souplierten Seiden 
mit der Temperatur der Phosphat- oder Wasserglasbader nie iiber 45 0 C gehen. 

Das Farben geschieht in der iiblichen Weise, die Farbungen selbst sind aller­
dings nicht so tief und leuchtend, weil das Vorhandensein des Bastes den Glanz 
der Seide herabmindert. Beim Avivieren ist ein erhohter Olzusatz zu empfehlen, 
um spater eine bessere Verarbeitung zu gewahrleisten. 

Zu bemerken ist, daB man bei Soupleseiden nach den einzelnen Arbeits­
phasen die Seide am Pol gut aufschlagen muB, um die Faden zu lockern, die durch 
den erweichten Bast beim Antrocknen leicht zusammenkleben. 

Will man das seidige Aussehen des Souples erhohen und Glanzsouple her­
stellen, dann geschieht dies durch entsprechendes Anstrecken. Dies ist aus­
sichtslos, sobald der Souple durch nicht geniigende Reinigung wahrend der 
Erschwerung oder nach dem Farben ein stumpfes und glanzloses Aussehen 
erhalten hat, was keineswegs zu den Seltenheiten zahlt. 

b) Schwarzsouple. Wie in der Seidenschwarzfarberei die verschiedenen 
Erschwerungsarten den Ausfall der Ware bedingten, so gibt es auch bei dem 
Schwarzsouple ganz verschiedene Herstellungsverfahren, die den Charakter 
des Souples ganz wesentlich beeinflussen. Wiihrend die Couleursouples durchweg 
ihre Herstellungsart nicht erkennen lassen, ist dieses bei dem Schwarzsouple 
wohl der Fall. Der Fachmann wird einen Donssouple mit Leichtigkeit von 
einem Persan- oder Pinksouple schon iiuBerlich unterscheiden konnen. Am 
besten geht das Gesagte schon daraus hervor, daB man in Schwarz nicht wie in 
Couleur einfach von Souple spricht, sondern die Schwarzsouples mit bestimmten 
Bezeichnungen versieht und so von einem Dons-, Persan-, Pink- und 
Gallsouple spricht. Uberhaupt spielt der Schwarzsouple in der Weberei eine 
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viel bedeutendere Rolle als der Oouleursouple. Er wird wegen seiner guten FiilIe 
in der Krawattenstoff-, Futterstoff- und Mobelstoffabrikation in ausgedehntem 
MaBstabe verarbeitet. 

Wesentlich ist beim Schwarzsouple, daB das Souplieren - durchweg ein 
Weichkochen mit gerbstoffhaltigen Materialien - einen wesentlichen Bestand­
teil des Erschwerungsvorganges bildet. Es mussen daher die einzelnen Souples 
ausfiihrlich beschrieben werden. 

1. Donssouple. Dieser auch als "Souple ordinaire" bezeichnete Souple 
stellt die gewohnlichste Art dar. Man geht mit der Rohseide, die vorher im Wasser 
mit etwa 5 bis 10 % Salzsaurezusatz eingeweicht worden ist, auf eine Losung 
von 200% Kastanienextrakt in Wasser. Man zieht darauf bei 60°0 eine halbe 
Stunde urn und steigert dann die Temperatur aIle halben Stunden nm 5 ° bis 
zur Kochtemperatur oder je nach der Natur der Seide nur bis 85° O. 

Italiener-, Japan- und Kantonseiden vertragen nur diese letztere Temperatur, 
wahrend Ohinatramen groberen Titers unbeschadet bei 100 ° 0 behandelt oder, 
wie der technische Ansdruck lantet, "weich gekoch t" werden konnen. Auch 
zwischen Organzin und Trameseiden ist bezuglich Temperatur ein Unterschied 
zu machen, es vertragen letztere hohere Temperaturen. 

Auf dem Kastanienextraktbade soupliert man die Seide so lange, bis die 
Seide weich genug erscheint, was zu beurteilen viel Erfahrung erfordert. 
Nach dem Souplieren wird an der Waschmaschine gewaschen und anschlieBend 
geschwungen. Vielfach wird die Seide nach dem Weichkochen auch noch uber 
Nacht in den Kastanienextrakt eingesteckt. Mit der gewaschenen und geschwun­
genen Seide geht man auf ein stehendes etwa 3 ° Be schweres Bad von holz­
saurem Eisen, dem jedesmal 100 bis 150% frische Schwarzbeize zugesetzt wird. 
Hierauf behandelt man eine Stunde bei 55 ° O. Hiernach hangt man die Seide 
eine Stunde lang aus, wascht gut aus und geht wieder auf das alte, mit etwa 100% 
Extrakt wieder aufgefrischte Kastanienextraktbad bei 40°. Man zieht hierauf 
die Seide entweder bis zum Erkalten des Bades um oder steckt sie mehrere Stunden 
ein. AnschlieBend wird wieder gewaschen, geschwungen und auf das erste holz­
saure Eisenbad gegangen, das wieder auf 3 ° Be eingestellt worden ist. Diese 
zweite Behandlung ist nun nicht mehr etwa ein Weichkochen, sondern eine Art 
Erschwerung. Man geht nun so lange abwechselnd auf Kastanienextrakt und 
holzsaures Eisen, bis die gewiinschte Erschwerung erzielt ist. 

Die nachstehende Tabelle gibt AufschluB uber die Wiederholung der Behand­
lung, die fiir eine gewisse Hohe der Erschwerung erforderlich ist. 

80 bis 100% 
100 " 120% 
130 " 150% 
160 " 180% 
200 " 220% 

Erschwerung = 4mal Kastanienextrakt 3mal holzsaures Eisen 
= 5mal 4mal 
= 6mal 5mal 
= 7mal 6 mal 
= 8mal 7mal 

Das Arbeiten auf den beiden Erschwerungsbadern geschieht ahnlich wie bei der 
Katechuerschwerung mit kurzer Flotte, indem man fiinf bis sechs Handvoll Seide 
auf einen Stock nimmt. 

Will man hoher als 200% erschweren - bei Schwarzsouples waren friiher 
Erschwerungen bis zu 350 bis 400% keine Seltenheit! -, so arbeitet man mit 
holzessigsaurem Blei oder mit Bleiessig, den man sich drirch Kochen von essig­
saurem Blei und Bleioxyd herstellt. Man kann in der Weise arbeiten, daB man 
die Behandlung auf holzsaurem Eisen teilweise durch eine solche auf einem Bade 
von holzsaurem Blei ersetzt, oder auch, daB man das Bleisalz einfach in das holz­
saure Eisenbad gibt. Die Kastanienextraktbehandlung bleibt die gleiche wie 
sonst. Die Behandlung mit der Bleiverbindung ist aber vielfach eine Beschwe-
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rung insofern, als die Bleiverbindung nicht nur in der Seide, sondern auch oben­
auf sitzt. Derartiger Souple sieht vielfach blind aus und staubt, sobald man ihn 
am Pol anschlagt. 

1st die Erschwerung beendigt, so wird der Souple griindlich in der Wasch­
maschine gewaschen und nun mit einem leichten Katechubad (50% vom Seiden­
gewicht) abgeschwarzt, indem man hierauf eine Stunde bei 40 0 C behandelt. 
Man wascht hiernach gut und trocknet. Nach dem Trocknen geht man drei Stun­
den auf ein 45 0 C warmes Bad von Dividivi, um ein gutes Tiefschwarz zu erzielen. 
Vom Dividivi werden zwei Wasser gegeben und diiekt aviviert. Man findet 
auch, daB noch ein leichtes Farbebad mit Blauholzextrakt und Anilinfarbstoff 
gegeben wird, unbedingt erforderlich ist es jedoch nicht. Will man ein blau­
stichiges Schwarz erzielen, so kann vor dem Dividivibad ein Blaumachen mit 
Ferrizyankalium, Rotkalium, und Essigsaure eingeschoben werden. Bei dieser 
Behandlungsform nimmt der Souple aber leicht einen bronzigen Farbton an; 
es bedarf auch hier wieder groBer Erfahrung, um diesen Obelstand zu vermeiden. 

Bei der Avivage nimmt man ziemlich viel Leim, 5 bis 10% vom Seidengewicht, 
da der Souple, namentlich Tramesouple, durch die vielen Behandlungsweisen 
sehr flusig wird. Um den hierdurch bedingten strohigen Griff zu vermeiden, 
gibt man ferner ziemlich viel (8 bis 10%) 01, auBerdem natiirlich die iiblichen 
Mengen Aviviersauren in Form von Essigsaure oder Zitronensaft. 

2. Persansouple. War der Donssouple eine nicht sehr hochwertige Art 
des Sou pIes, so ist das Gegenteil hiervon der Persansouple mit seinem blumigen, 
satten Farbton und seinem an eine Cuiteseide erinnernden Glanz und Griff. 
Er ist seiner Herstellung nach als eine weichgekochte, roh mit Eisenblaukali und 
Katechu erschwerte Seide anzusprechen. Seine Ausriistung geschieht in ganz 
ahnlicher Weise, wie dieses bereits bei der Schwarzerschwerung ausgefiihrt wurde. 

Man netzt die Rohseide, ebenso wie beim Donssouple, mit 5 bis 10 % Salz­
saure, etwa 40 0 C, warm ein, gibt ein Wasser und schwingt. J etzt geht man mit 
der Seide eine Stunde kalt auf Eisenbeize von 30 0 Be unter standigem Umziehen. 
Nach dem Beizen wird abgewrungen, leicht gewaschen oder zwei bis drei Wasser 
gegeben und jetzt zur Fixierung des Eisens eine Stunde auf ein 35 0 C warmes 
Sodabad mit 5% Soda (vom Seidengewicht, gestellt. Ein Abbrennen mit 
heiBem Wasser wiirde zu viel Bast IOsen, ein solches mit Ammoniak wiirde nicht 
durchgreifend genug sein. Diese Eisen-Sodabehandlung wird nun je nach der 
Erschwerung ein- oder zweimal wiederholt und darauf mit 20% Blaukali und 
25% Salzsaure kalt in der bereits beschriebenen Weise blaugemacht. Nachdem 
man zwei Wasser gegeben hat, geht man mit der Seide auf ein Vorfarbebad 
mit etwa 25 % Blauholzextrakt und 70 % Seife und behandelt hierauf eine Stunde 
bei 65 0 C. Hiervon wird, ohne zu waschen, geschwungen und jetzt die Seide 
auf einem stehenden Katechubad mit 200% frisch em Zusatz weich gekocht. 
Das SoupIieren, bei 65 0 C anfangend und langsam bis 90 0 C gesteigert, dauert 
so lange-meistens mehrere Stunden -, bis die Seide weich genug ist. AnschlieBend 
steckt man mehrere Stunden oder iiber Nacht ein. Nach dem Souplieren wirft 
man die Seide auf, macht das Katechubad wieder 55 0 warm und setzt jetzt 
8 bis 10 % des Seidengewichtes an Zinnsalz zu. Auf diesem Bad wird die Seide 
dann wieder mehrere Stunden hantiert und griindlich gewaschen. J etzt folgt 
ein Seifenbad von 40"%, etwa 55 0 C warm, eine Stunde lang, es wird gut aus­
geschwungen und jetzt das Erschweren mit Zinnsalzkatechu wiederholt, bis zur 
gewiinschten Erschwerung. Bei einer solchen von 100 bis 120% wird man mit 
einmaIiger Zinn-Katechubehandlung auskommen, bei 1140 bis 160% wird man 
sie einmal, bei 160 bis 200% zweimal wiederholen. Es kann aber nicht geniigend 
betont werden, daB jedesmal hinter der Zinnsalz-Katechubehandlung sehr gut 



Die verschiedene Ausriistung der gefarbten Seiden. 257 

gewaschen werden muB. Der feinkornige Niederschlag von gerbsaurem Zinn 
setzt sich gerne in den Seidenmasten fest und gibt dann zu unangenehmen 
Schaden AnlaB. Deshalb empfiehlt es sich auch, die Seide nach dem Waschen 
und Schwingen an den Pol zu nehmen und gut zu praparieren. Nach der Erschwe­
rung wird gewaschen, geschwungen und eine Stunde auf ein Bad mit 80 % Divi­
divi bei 50 ° C gegangen, gewaschen und jetzt ausgefarbt. Vielfach wird auch 
getrocknet, bevor man auf Dividivi geht. Das Farbebad wird, zu Erzielung 
eines lebhafteren Farbtons, vielfach durch fruches Auskochen von Blauholz­
spanen (100% vom Seidengewicht) hergestellt. Hierzu setzt man dem Anilin­
farbstoff Methylenblau, -griin oder -violett, mitunter auch geringe Mengen Seife zu, 
und farbt jetzt bei 55 ° C eine bis zwei Stunden bis zum gewiinschten Farbton. 
Nach dem Farben gibt man zwei Seifen, eine starkere mit etwa 60% Seife und 
eine schwachere mit etwa 40%,35 bis400C warm, je nach dem Farbton. Nach 
dem Seifen gibt man ein Reinigungsbad mit 5 bis 10 % Ammoniak, sauert mit 
Essigsaure ab und aviviert in iiblicher Weise mit 01 und Saure unter Zusatz von 
etwas Leim. 

Wird kein so blaustichiger Farbton verlangt, sondern ein sattes Tiefschwarz, 
dann kann man statt der Aniliufarbstoffe der Blauholzabkochung einen Zusatz 
von 25 % Eisenvitriol machen, nachdem man zuvor den Souple eiuige Male auf 
der Blauholzabkochung ohne Zusatz umgezogen hat. Wenn auch bei dieser Art 
der Ausfarbung eine gewisse Ersparnis von Aniliufarbstoff erzielt wird, so birgt 
sie doch die Gefahr der Buntfarbung, weshalb diese Arbeitsmethode nur bei 
groBer Betriebserfahrung ausgefiihrt werden darf. 

3. Pinksouple. Dieser Schwarzsonple ist eigentlich nichts anderes als 
der bereits beschriebene Couleursouple, hergestellt mit Weinstein und Schwefel­
saure, nur mit dem Unterschied der Ausfarbung. Man soupliert also die vorher 
eingeweichte Rohseide mit 2 bis 3 % Weinstein und 5 bis 6 % Schwefelsaure 
in der gewohnten Weise und erschwert dann in iiblicher Weise mit Zinnphosphat, 
entweder ohne oder mit Wasserglas nach dem letzten Phosphat. Geschieht 
letzteres nicht, so gibt man eine Seife von mittlerer Starke. Nach der Seife oder 
dem Wasserglas wird ein Wasser gegeben, abgesauert und nochmals gewassert. 
Jetzt geht man auf ein Katechubad mit 300% frischem Katechu und zieht 
bei 65 ° C eine Stunde um. Sollte der Souple vom ersten Souplieren nicht weich 
genug ausgefallen sein, dann kann man die Temperatur des Katechus auch 
hoher nehmen und auf 80 ° C gehen. Das Einstecken der Seide iiber Nacht ist 
auch hier iiblich. Vom Katechu wird gut gewaschen und dann auf das Vor­
farbebad mit 30% Blauholzextrakt, 50% Seife, eine Stunde bei 50° C gegangen. 
Nach dem Vorfarben geht man auf ein diinnes Seifenbad 50°C warm etwa eine 
Stunde. Hiervon wird geschwungen und nochmals auf das alte Katechubad 
zuriickgegangen, auf dem mehrere Stunden hantiert oder eingesteckt wird. 
Jetzt wird ausgefarbt mit 40% Blauholzextrakt, 50% Seife und 2 bis 5% Anilin­
farbstoff. Nachdem man anschIieBend nochmals eine diinne Reiuigungsseife 
etwa 50 ° C warm gegeben und gewaschen hat, wird ill der fUr Souple iiblichen 
Weise aviviert. 

Wie bei der Cuiteerschwerung in Schwarz, ist auch beim Souple die Rendite 
abhangig von der Hohe der Zinncharge bzw. der Zahl der Pinkziige. Fiir eine 
Erschwerung von 100 bis 120% rechnet man drei leichte, fUr 120 bis 140% vier 
leichte und fUr 140 bis 160% zwei leichte und zwei starke Pinkziige. 

Der Pinksouple ist heute sehr beIiebt und wird vielfach an Stelle des Persall­
souples angewandt, liefert jedoch ein nicht so blaustichiges Schwarz. 

4. Gallsouple. Dieser Souple, der allerdings nicht so hohe Erschwerungen 
liefert bzw. nicht darin hergestellt wird, ist besonders dort beliebt, wo es sich 
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urn groBe Echtheit handelt, z. B. bei Hutbandern. Die Herstellungsweise ahnelt 
derjenigen des Persansouples. 

Die eingeweichte Seide wird zuerst eisengebeizt, blaugemacht und dann 
nochmals mit Eisenbeize behandelt. Hierauf wird in einem Bade mit 100 bis 
150% Dividivi bei einer Temperatur von 65 bis 85 0 C und der entsprechenden 
Zeitdauer weich gekocht. Na,ch dem Souplieren wird ein Seifenbad gegeben, 
wie ublich ausgefarbt und aviviert. 

Die Erschwerung, die man bei dieser Arbeitsweise erzielt, betragt im Hachst­
falle etwa 50 bis 60 %. Sind hahere Erschwerungen vorgeschrieben, so laBt sich 
dieses nur in der Weise erreichen, daB die Menge der Gerbstoffe erhaht wird 
und daB mit einem Zusatz von Zinnsalz gearbeitet wird. Man arbeitet dann wie 
folgt: 

Die eingenetzte Rohseide wird wie oben mit Eisen gebeizt, blaugemacht, 
aber nicht noch einmal mit Eisen ubergebeizt, sondern jetzt direkt auf einem 
Dividivibad mit 200% soupliert und uber Nacht eingesteckt. Am anderen Morgen 
wird die Seide herausgenommen, das Bad 50 0 C warm gemacht, das Zinnsalz 
(8 bis 10%) zugesetzt, jetzt auf diesem Bad etwa sechs Stunden behandelt, 
unter haufigerem Wiederwarmmachen der Flotte. Hiernach wird sehr grund­
lich gewaschen - wegen des gerbsauren Zinns -, man geht anschlieBend noch­
mals auf ein leichtes Dividivibad von etwa 30 bis 50% und dann auf das Farbe­
bad, das man nicht mit Extrakt, sondern durch Auskochen von Blauholz -
etwa 50% vom Seidengewicht - herstellt. Nach dem Ausfarben wird eine 
Seife (25%) 40 0 C warm gegeben, dann gewaschen und wie ublich aviviert. 

Auch bei dieser Erschwerungsart laBt sich die Erhahung der Charge hach­
stens auf etwa 80 bis 85 % hinauftreiben. 

Eine andere Darstellung des Gallsouples geschieht anstatt mit Dividivi mit 
einer etwa 3 bis 50 Be starken Auskochung von Aleppogallen. Das Arbeiten ist 
das gleiche wie bei dem Dividivi. Der Vorteil dieser Arbeitsweise liegt einmal 
darin, daB sich damit eine Erschwerung bis 120 % erzielen laBt - selbstver­
standlich arbeitet man dann mit Zinnsalz -, sowie darin, daB die Seide einen 
schaneren blauen Ton aufweist als die ubrigen Souples. 

N och eine Form des Souples ist zu erwahnen, die sowohl bei Couleur aIs 
bei Schwarz hin und wieder auftaucht, der Glanzsouple. Die Herstellung 
des Glanzsouples - das Wort schlieBt ja eigentlich einen Widerspruch in 
sich, da eine den Bast noch enthaltende Seide niemals rein glanzend werden 
kann - ist noch ziemlich umstritten. In manchen Betrieben findet man die 
Ausrustung dieses Glanzsouples in einer Weise durchgefuhrt, die vollkommen 
der oben beschriebenen Royalfarbung der Cuiteseiden entspricht, so daB von 
Souple keine Rede sein kann. In anderen Betrieben wird dagegen so gearbeitet, 
daB dem tatsachlichen Souple durch eine Nachbehandlung, z. B. Lustrieren 
oder Chevillieren, graBere Glatte und dementsprechend haherer Glanz verliehen 
wird. Die letztere Form diirfte die einzige sein, die dazu berechtigt, das Produkt 
als Glanzsouple zu bezeichnen. 

3. Ecruseiden. 
Diese Ausriistung der Seide bildet das Gegenstuck zum Souple. Der Bast 

befindet sich noch auf der Faser, aber in der natiirlichen harten Beschaffenheit. 
Man erreicht dies, indem man den Bast nach besonderem Verfahren hartet. 
Diese Ecruseiden, die fiir bestimmte Artikel, wie Schleier, Tiillgewebe, Spitz en 
und Tiicher in Anwendung kommen, sind aber nicht etwa zu verwechseln mit 
den allgemeinen Hartfarbungen, wie solche auch bei Cuiteseiden hergestellt 
werden kannen. 
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Durchweg geschieht die Herstellung der Ecruseide in der Weise, daB die 
Rohseide auf einem Bade, das 4 bis 5% (vom Seidengewicht) an Formalin ent­
halt, bei gewohnlicher Temperatur umgezogen und anschlieBend uber Nacht ein­
gesteckt wird. Nach einer Mitteilung1) genugt auch ein dreistundiges Einlegen 
in eine Y2- bis Iproz. wasserige Formalinlosung, um das Seidenserizin in eine 
unlosliehe, fest an dem Fibroin anhaftende Verbindung uberzufuhren. Vielfach 
findet man aueh, daB die Rohseide vor der eigentliehen Formaldehydbehand­
lung kalt mit Wasser eingenetzt wird, zu dem ein Zusatz von 5% des Seiden­
gewichtes an Salzsaure gemacht worden ist. 

Die Herstellung der Ecruseiden hat fUr manche Fabrikationszweige sehr 
hohes Interesse, z. B. fUr die Herstellung von Flugzeug- oder Ballonstoffen, von 
den auf diesem Gebiete genommenen Patenten mogen die hauptsachlichsten 
hier Erwahnung finden. 

Nach dem Verfahren von E. L. Monpai2) wird Rohseide mit einem diazotier­
baren Amin impragniert und nach dem Waschen in ublieher Weise mit 5% Nitrit 
und Schwefelsaure diazotiert. Dureh diesen Vorgang wird der Seidenbast ge­
hartet und fest fixiert. Nach anschlieBendem Waschen wird mit einer Naphthol­
losung fertig diazotiert und nochmals gewaschen. Diese Farbungen sollen koch­
und bleichecht sein. 

Der Carpenter Chem. Co. ist durch das Brit. Patent 199729 ein Ver­
fahren zum Harten und Festigen von Seidenfaden geschutzt, das einen Schutz­
uberzug uber den Seidenfaden legt und so den Bast unversehrt erhalt. Man 
behandelt die Seidenfaser zuerst mit einer Alaunlosung (5 bis 10% vom Seiden­
gewicht) und daran anschlieBend mit einer entsprechenden Seifen16sung. Letz­
teres kann aber auch geschehen, nachdem die Faser bereits verwebt worden 
ist. Die Faser wird auf diese Weise wasserdieht und soll sich besser tragen. 
Wahrscheinlich handelt es sich hier aber um eine SchluBbehandlung der Seide, 
die bezweckt, die Seidenfaser wasserabstoBend zu machen. 

Ein tatsachliches Harteverfahren liegt aber wieder dem Brit. Patent 161625 
von Paulai zugrunde. Hiernach wird die Seide mit verdunnter Sehwefel­
saure oder Salzsaure und mit Metallsalzen, wie Alaun, Chromazetat oder Eisen­
beize behandelt, wodurch der Bast genugend gehartet werden soll, um ihn nachher 
ohne Verlust mit den Beizenfarbstoffen farben zu konnen. 

Wie so manches Patent auf Farbereigebiet sich auf langst Bekanntem 
aufbaut, so auch das soeben erwahnte. Es ist identisch mit der bekannten Vor­
schrift flir Hartsehwarz oder Noir eru, nach welcher in folgender Weise ge­
arbeitet wird. 

Die Rohseide wird mit lauwarmem Wasser eingenetzt und darauf kalt eine 
Stunde auf einem Bade mit 5 % vom Seidengewieht an Salzsaure behandelt. 
Hierauf ·wird geschwungen und jetzt eine Stunde auf Eisenbeize gegangen und 
hiervon in ublieher Weise grundlich gewaschen. Nach leiehtem Sehwingen 
geht man auf ein frisches Katechubad mit 100% Katechu vom Gewieht der 
Seide, in dem man die Seide eine Stunde bei 75 0 C behandelt und uber Nacht 
einsteckt. Nach dem Waschen wird mit 20% Blauholzextrakt und 40% Seife 
bei einer 50 0 C nicht ubersteigenden Temperatur ausgefarbt, ein Reinigungs­
wasser mit etwas Ammoniak gegeben und dann mit Essig und Zitronensaft 
aviviert unter Zusatz von 1 % Leim und 5% 01. Manchmal wird auch naeh dem 
Farben noeh ein leiehtes Kateehubad (30 bis 40%) eine Stunde bei 40 0 C gegeben 
und dann erst aviviert. Die hierbei erzielte Ersehwerung betragt etwa 10 bis 20 %. 
Will man hoher erschweren, so gesehieht dies in ahnlicher Weise, wie beim 

1) Farber-Zg. 1906, S. 8. 2) Monpai, E. L.: .Amer. Pat. 1486292. 
17* 
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Gallsouple beschrieben wurde, durch Vermehrung der Eisenbeizziige und ent­
sprechendes Vermehren der Katechumengen. 

Man ersieht aus dieser V orschrift, daB das Harten des Bastes mit Salzsaure 
und Eisenbeize geschieht, also genau ebenso wie bei dem Patent von Paulai. 

Das Hartfarben ist in der Hauptsache bei den nicht gezwirnten oder lose 
gezwirnten Seiden, wie Grege und Trame, iiblich, es solI verhiiten, daB der 
Faden seinen Halt verliert. Z. B. ist nur moglich Grege im Strang zu farben, 
wenn die Grege vorher gehartet worden ist, im anderen FaIle wiirde die Grege 
zu einem unentwirrbaren Knauel werden. 

Bei der Herstellung der erschwerten Ecruseiden verfahrt man ebenso wie 
bei derjenigen des Souple. 1m groBen und ganzen sind jedoch hohere Erschwerun­
gen bei diesem Artikel iiberhaupt nicht beliebt, weil die Haltbarkeit der Seiden 
durch die Unmoglichkeit, den harten Seidenbast bei den verschiedenen Wasch­
und Reinigungsprozessen geniigend zu durchdringen, zu sehr gemindert wird. 

Wie bei der Herstellung des Souples sind auch hier hohere Temperaturen von 
alkalischen Badern zu vermeiden, um nicht den Bast vollstandig zu verlieren. 
Immerhin betragt der Bastverlust bei Ecru- und Soupleseiden ungefahr 4 bis 6 % . 
1m Gegensatz zur Souplebereitung sind aber auch hohere Temperaturen bei den 
sauren Badern zu vermeiden, weil sonst Gefahr besteht, daB der Bast weich wird. 

Um jeglichen Verlust an Bast zu vermeiden oder auszugleichen, wird nach 
dem engl. Patent 15152 (1895) die Seide in einer 40 bis 50 0 C warmen Auflosung 
von 20 g Gelatine in 1 I Wasser eine Stunde behandelt und durch ein zweites 
Bad von 20 g Formaldehyd in 11 Wasser gehartet. 

Zum SchluB dieses Abschnittes sei noch einer interessanten Veroffentlichung von Dr. Co-
10mbo und Dr. Baroni1), Mailand, gedacht, in der der Nachweis gefiihrt wird, daB die Un­
loslichkeit des Bastes bei der Hartfarbung der Seide nur auf der Einwirkung von Aldehyden 
beruht. Die Verfasser haben die von ihnen haufiger beobachtete Tatsache, daB manche Seiden 
nach dem Konditionieren - also einem Erhitzen auf 1400 C - braune Flecken aufwiesen, zum 
Gegenstand eingehender Versuche gemacht und hierbei gefunden, daB an diesen braunen Stel­
lenstets Glykose vorhanden war. Starkemehlhaltige Substanzen und Praparate, die aus einem 
Gemenge von Seife, Borax, Glykose usw. bestehen, werden vielfach beim Aufhaspeln und 
Putzen der Gregen verwandt. Weiter stellten sie fest, daB diese braunen Stellen aus Bast 
bestanden und sich beim Abkochen der Seide nicht entfernen lieBen. Zur Entscheidung der 
Frage, ob hier der aldehydartige Charakter der Glykose oder anderer Zuckerarten etwa ahn­
lich, wie bei der Formaldehydeinwirkung, die Ursache der schlechten Entbastung sei, wurden 
diesbeziigliche Versuchsreihen durchgefiihrt und festgestellt, daB Stoffe, wie Glykose oder 
Milchzucker, tatsachlich diese Erscheinung auslosen, sobald eine Erhitzung der Seide auf 
1400 C erfolgt war, nicht dagegen, sobald nicht erhitzt worden war. Diese Erscheinung trat 
aber ferner auch nicht ein bei Verwendung von Starke; Dextrin oder Rohrzucker, so daB tat­
sachlich der aldehydartige Charakter der Glykose ausschlaggebend zu sein scheint, aller­
dings erst nach einem Erhitzen auf 1400 C. Ubrigens trifft letzteres auch fiir Formaldehyd 
zu; wenn die damit behandelte Seide nicht vorher erhitzt worden ist, wird bei der Ab­
kochung immer noch ein gewisser Anteil des Bastes entfernt werden. 

Hierauf basiert iibrigens ein patentiertes Verfahren von Ris-Kummer, Basel, nach dem 
die Seide eben nach der Hartung mit Formaldehyd noch besonders erhitzt wird. Will man bei 
der sonst iiblichen Formaldehydhartung den Bastverlust verringern, so kann dieses nur durch 
1nnehaltung moglichst niedriger Temperaturen bei den verschiedenen Prozessen erzielt werden. 
1nteressant ist hierbei noch die Feststellung, daB die Einwirkung der Glykose auf die dynamo­
metrischen Eigenschaften der Seide gleich Null ist, sobald die Glykose chemisch rein ist. 
1st dieses nicht der Fall, dann verliert auch die Dehnbarkeit und Starke erheblich. 

VI. Das maschinelle Farben der Seide. 
AIle Behandlungsweisen der Seide in den Farbe- und Nachbehandlungsvor­

gangen, die frii.her durchwegs auf der Barke vorgenommen wurden, werden heute 
im GroBbetrieb durch maschinelle Arbeiten ersetzt. Man bedient sich der sog. 

1) Colombo und Baroni: Farber-Zg. 1912, S.321. 
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Farbemaschinen, die aber nicht nur zum Farben, sondern auch zum Erschweren 
und Avivieren usw. Verwendung finden konnen. Derartige Farbemaschinen gibt 
es der verschiedensten Bauart, von denen bier aber nur die hauptsachlichsten 
Erwahnung finden mogen. Hauptsaohlich sind es zwei Systeme, die hier in 
Frage kommen, namlich 

1. so1che, bei denen die Seide auf einer breiten walzenformigen Einrichtung 
aufgehangt und durch eine drehende Bewegung dieser Walze standig durch das 
Farbebad gezogen wird; 

2. solche, die in Form einer Waschmaschine gebaut sind und bei denen die 
Seide auf einzelne drehbare Walzen gehangt und dann beim Drehen dieser durch 
eine Farbflotte hindurch bewegt wird. 

Als Vertreter der ersten Gruppe sei hier die Garnfarbemaschine der Firma 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz, angefiihrt, deren Einrichtung folgende ist: 

Abb. 176. Farbemaschine von C. G. Haubold A. G., Chemnitz. 

Der Farbebottich ist aus Holz gefertigt und der Form des Farbguttragers 
angepaBt. Sein Boden und die Seitenwande sind durch Ankerschrauben fest unter­
einander verbunden. Unten im Bottich ist ein holzerner Siebboden eingebaut, 
und unter diesem sind Heizkorper aus Kupfer flir mittelbare und unmittelbare 
Flottenheizung, ein Zulaufrohr flir die Farbflotte und ein nach auBen fiihrender 
Stutzen mit AblaBhahn angebracht. 

Der Farbguttrager besteht aus vier Radern, derenKranze flinfzig Paar Garnstocke 
von llOO mm nutzbarer Breite aufnehmen. Diese Garnstocke werden auf die 
vier Radkranze verteilt, von denen je zwei an den beiden Enden einer Welle sitzen. 
Die zwei auBeren Kranze haben einen gro13eren Durchmesser als die inneren, 
sind fest auf die Achse aufgekeilt und durch Verbindungsschrauben und ein kraf­
tiges, mit den Naben ihrer Boden verflanschtes und liber die Welle gezogenes 
Bronzerohr untereinander verbunden. Von den zwei inneren Radkranzen kann 
jeder unabhangig vom anderen auf den Naben der groBen Radern gedreht werden. 
Hierdurch konnen die in den inneren Radkranzen lagernden Garnstocke gegen­
liber den in den auBeren befestigten beliehig eingestellt, also verschiedenen Haspel­
langen angepaBt werden. Eine Stellvorrichtung auf jeder Seite ermoglicht eSt 
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die inneren Zahnkranze mit Hilfe eines eingebauten Zahnsegmentes und einer 
Schneckenwelle in ihrer jeweiligen Lage festzuhalten. 

Als Garnstocke werden sauber gezogene Messingrohre mit einge16teten Ver­
schluBkappen verwendet. Durch sinnreiche Ausfiihrung ihrer Lager kann das Ein­
legen und Herausnehmen miihelos erfolgen. Die gesamte Antriebsvorrichtung 
ist auf bzw. an einem Gestellbock zur Seite des Farbebottichs angeordnet. Der 
Antrieb wird durch eine Fest- und Los-Riemenscheibe, eine konische Riider­
iibersetzung und einen gekapselten Prazisions-Schneckenantrieb auf die Achse 
des Farbguttragers iibertragen, und zwar derart, daB dieser in der Minute eine 
Umdrehung macht. 

Damit das Farbgut von der Flotte griindlich durchdrtmgen wird, wechselt die 
Drehrichttmg des Farbguttragers regelmaBig in Abstiinden von 1 * Minute. 
Durch ein in die Antriebsvorrichtung eingebautes Umschaltgetriebe erfolgt dieser 
Wechsel vollkommen selbsttatig. 

Abb.177. Farbemaschine von Tillmann, Gebr. Wansleben und Gerber S6hne, 
Krefeld. ~-- -----------

Um das Herumspritzen der Flotte wahrend des Arbeitens zu vermeiden, wer­
den die Seidenwande des Bottichs bis iiber die obere Kante des Farbguttragers 
hochgefiihrt und die Vorder- und Hinterwand werden durch abklappbare Schutz­
wande erhoht. 

Diese Farbemaschine eignet sich auBer ZUlli Farben auch gut zur Erschwerung 
von Seide mit Hamatin in der bereits friiher beschriebenen Weise. 

Als Vertreter der zweiten Gruppe sei die Farbemaschine der Firma Till­
mann, Gerber Sohne und Gebr. Wansleben, Krefeld, genannt. Die 
Einrichtung derselben ist folgende: 

Je nach Umfang der taglichen Produktion sowie GroBe der jeweils zu farbenden 
Partien wird die GroBe und Gruppeneinteilung der Farbemaschine vorgesehen. 
In doppelseitiger Ausfiihrung betragt die hochste Zahl der das Garn aufnehmenden 
Walzen einer Maschine 100 bei 50 Walzen auf jeder Seite. Jede Walze faBt ca. 
1 kg Naturseide, die GruppengroBen fUr die Farbpartie werden v,;unschgemaB 
mit 1 bis 12 Walzen vorgesehen. Die nutzbare Walzenlange betriigt ca. 700 mm. 
Unterhalb der Walzen, die aus hochfein glasiertem Porzellan bestehen, befinden 
sich die Farbbarken aus handgenietetem Kupfer oder Holz. Sind groBere zu far­
bende Partien des haufigeren vorhanden, so werden sog. GroBbarken fUr mehrere 
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nebeneinanderliegende Gruppen vorgesehen, die entsprechend den jeweiligen 
Gruppen dichtschlieBende und herausnehmbare Schotten besitzen. Der Antrieb 
gestattet je nach Erfordernis die geeignete Geschwindigkeit einzustellen. 

Bei Beginn des Farbeprozesses werden die Walzen der einzelnen hydraulisch 
gehobenen Gruppen mit der Seide behangt. Durch Betiitigung des fUr jede Gruppe 
vorhandenen Steuerventils senkt man die Seide in die Farbflotte. Sobald dann 
die Gruppe sich in Tiefstellung befindet, beginnt selbsttatig die Drehbewegung 
der Walzen und das Umziehen der Seide durch die Flotte. Die Drehbewegung 
erfolgt durch einen Umsetzapparat, der den Walzen automatisch abwechselnde 
Drehbewegung gibt, und zwar nach rechts und links in verschiedener Anzahl. 
Hierdurch wird erreicht, daB die Umkehrung niemals auf derselben Stelle der 

Abb.178. Farbemaschinevon Tillmann, Gebr. Wansleb en und Gerber Sohne, 
Krefeld. 

Auflageflachen der Seide erfolgt. Die Bewegung der Walzen ist neben drehend 
auch noch exzentrisch, um eine intensivere Durchfarbung zu erreichen. Die 
Lagerung der Seidentragerwellen tragen den Feuchtigkeitsverhaltnissen in den 
Farbereien Rechnung. 

Fur den hydraulischen Betrieb kommt Wasserdruck von zirka acht Atmosphiiren 
in Betracht. Wo dieser nicht vorhanden ist, wird ein hydraulisches Pumpwerk 
geliefert, dessen Pumpe direkt am Unisetzapparat angebaut, wahrend der 
gewichtsbelastete Akkumulator freistehend ausgefiihrt wird. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch Riemen- oder Einzelantrieb mittels 
direkt gekuppeltem Elektromotor. 

Diese Farbemaschinen haben vor d()re~8~er:e!lq.e!lY()r~u.& .daB man auf ihnen 
auch kleinste Partien farben kann, wahrend die erstere Kategorie mehr fur 
groBe "'paI-hen in Frage kommt. Eine Hauboldsche Farbemaschine weist da­
gegen den Vorteil auf, daB man mit ganz wesentlich geringerer Flotte arbeiten 
kann, was namentlich beim Erschweren von groBer Bedeutung ist. 

DaB das Arbeiten auf der Farbemaschine von dem betreffenden Farber selbst 
die gleichen Kenntnisse und Erfahrung verlangt wie das Arbeiten auf der Barke, 
ist selbstverstandlich. Die Farbemaschine erspart lediglich Arbeitskrafte. Anderer-
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seits solI nicht abgestritten werden, daB das Arbeiten mit der Farbemaschine 
insofern eine erhohte Aufmerksamkeit erfordert, als bei der Maschine immer die 
Gefahr vorliegt, daB ein Masten sich verwirrt oder von der Walze ablauft, wo­
durch groBer Schaden angerichtet werden kann. 

VII. Die Naehbehandlungen der gefiirbten Seiden. 
Die gefarbten Seiden, wie sie das Farbebad bzw. das Reinigungsbad nach dem 

Farben verlassen, entsprechen keineswegs den Anforderungen, die man an ein 
Fertigprodukt zu stellen berechtigt ist. Nicht nur ermangeln sie noch des sei­
digen Aussehens und des Seidenglanzes, auch der Griff entspricht nicht dem, was 
man von einer Seide erwartet. Der Glanz einer Seide ist an sich ein edler, 
perlender, aber vielfach wiinscht der Fabrikant einen starkeren. mehr metalli­
schen Glanz, je nach dem Artikel, den er herstellt; oder im Gegenteil will er den 
Glanz moglichst gemildert haben. AhnIich ist es mit dem Griff, der eine Artikel 
erfordert eine knirschende und krachende Ausriistung, der andere einen halb­
weich en, der dritte schlieBlich einen vollkommen weichen Griff. Manche Seiden 
mussen auch zur Verbesserung ihrer Haltbarkeit besonders prapariert, andere 
wasserabstoBend gemacht werden, noch andere, um besondere Effekte im Gewebe 
hervorzurufen, mit einem "Oberzug versehen werden, der spater wieder entfernt 
wird. Diese Behandlungsweisen mussen nach Vorschrift mit den Seiden vor­
genommen werden und erfordern eine ebenso groBe Sachkenntnis, wie die bis 
jetzt beschriebenen Ausriistungsprozesse. Von manchen, Wle z. B. dem Strecken 
und Trocknen, kann man mit Recht behaupten, daB sie bezuglich der dynamo­
metrischen Eigenschaften der Seide die schwersten Beschadigungen der Seide in} 
GefoIge haben Mnnen. 

Die als regelmaBige Nachbehandlungen der Seide in Frage kommenden bzw. 
hauptsachlichsten Prozesse sind die foIgenden: 

1. Das A vivieren, 
2. das Harten und Weichmachen, 
3. das Haltbarmachen, 
4. das Trocknen,. 
5. das Streck en, 
6. das Appretieren. 

1. Das Avivieren der Seide. 
Kommt die Seide yom Farbebad, dann ist sie glanzarm und von stumpfem 

Griff und entbehrt vielfach vollkommen des typischen Seidencharakters. Es 
hangt dies in der Hauptsache damit zusammen, daB der Seide im Laufe der vielen 
Prozesse jegliches Fett entzogen worden ist, das einen charakteristischen Bestand­
teil der Seidenfaser bildet. Das gleiche gilt von der natiirlichen Saure der 
Seide. Beide Stoffe sind fiir die Beschaffenheit der Seide von hervorragender 
Bedeutung, das Fett bedingt den Glanz und die guten dynamometrischen Eigen­
schaften, die Saure, den Griff oder das Gefiihl. Es ist daher die Bezeichnung 
Avivieren oder "Wiederbeleben" der Seide sehr treffend am Platze. Aus 
dem eben Gesagten ergibt sich dann ohne weiteres, daB die Hauptbestandteile 
einer A vi vage - wie man das Bad bezeichnet, in dem aviviert wird - einer­
seits ein Fett, andererseits eine Saure sein miissen. AuBerdem konnen diesem 
Bade noch besondere Stoffe zugesetzt werden, wenn, je nach Art des herzu­
stellenden Gewebes, besondere Arten des Griffes, z. B. hart oder weich, ver­
langt werden. 
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Von den Sauren, die hier in Betracht kommen, sind zu nennen: Schwefel­
saure oder ihre sauren SaIze, SaIzsaure und Phosphorsaure, VOn den orga­
nischen Sauren Ameisensaure, Essigsaure in ihren verschiedenen Starken als 
Essig 5%, Essigsprit 10%, Essigessenz 30%, Milchsaure, Weinsaure und Zitronen­
saure. Wahrend die Sauren der ersten Art der Seide einen knirschenden, 
krachenden Griff verleihen, ist derjenige der organischen Sauren ein leicht 
krachender, edler und mehr typisch seidiger. 

Die anorganischen Sauren haben den Nachteil, daB sie imstande sind, allmah­
lich die Erschwerung zu zersetzen und so indirekt die Seidenfaser anzugreifen. 
Daher ist vor ihrer Anwendung namentlich dort zu warnen, wo es sich urn Lager­
ware handelt. [Schwefelsaure und SaIzsaure sind imstande, aus der Wasserglas­
erschwerung Kieselsaure abzuscheiden, die den Seidenfaden Von innen heraus 
sprengt, indem sie aus dem amorphen in den kristallinischen Zustand iibergeht. 
SaIzsaure kann durch Oxydationsvorgange in freies Chlor iibergefiihrt werden, 
welches die Seidensubstanz abbaut. Anorganische Sauren neigen schlieBlich 
dazu, die Fette zu spalten und freie Fettsauren entstehen zu lassen, die ihrer­
seits wieder auf die dynamometrischen Eigenschaften der Seide ungiinstig ein­
wirken. 

Die organischen Sauren greifen die Bestandteile der Erschwerung nicht an, 
haben aber den Nachteil, daB sie zum Teil £liichtig sind, wodurch die Seiden den 
Griff verlieren, zum Teil aber auch leicht durch Oxydationsvorgange zerstort 
werden. In der Zersetzungsfahigkeit gegeniiber Fetten sind sie nicht so aktiv 
wie die anorganischen Sauren. Man bevqrzugt daher die organischen Seiden 
heutzutage allgemein. 

Nicht auBer acht zu lassen ist aber auch die Einwirkung auf die verschiedenen 
Farbstoffe. Wahrend saure Farbstoffe eine Avivage mit Schwefelsaure bean­
spruchen, geniigt bei den anderen, also basischen, substantiven, Beizen- und 
Kiipenfarbstoffen, die Verwendung Von Essigsaure, Milchsaure, Ameisensii.ure usw. 

Die Mengenverhaltnisse richten sich nach der Rohe und Art der Erschwe­
rung, nach der Art des Griffes und natiirlich auch nach der Starke der be­
treffenden Sti.ure. Wahrend Schwefelsaure und Salzsaure in Mengen Von 2 % 
bis hochstens 5 % des Seidengewichtes Verwendung finden, kann man von 
Ameisensaure (85%) 10-20%, Von Milchsaure (50%) 30-40%, Von Essigsaure 
(30%) 40%, Von Essigsprit (10%) und Zitronensaft (25%) 50% und mehr ver­
wenden. Will man Avivagen mit feststehendem Sauregehalt verwenden, so sollen 
dieselben als Durchschnitt nicht mehr Saure enthalten, als I g bis 1% g konzen­
zentrierter Schwefelsaure im Liter Bad entspricht. 

Bei besonderen Echtheitsanforderungen, wie Metallechtheit oder Isolier­
echtheit, empfiehlt es sich, die iiberschiissige Saure durch Wassern zu entfernen 
oder durch ein aIkalisches Bad von Soda oder Ammoniak zu neutralisieren. 

Was das in der Avivage zu verwendende Feiit anbelangt, so bevorzugt man die 
Ole, und VOn dies en wieder die nicht trocknenden Ole. Trocknende oder verharzende 
Ole sind durchaus zu verwerfen, weil sie die Seide verkleben, so daB sie sich 
nicht winden oder verweben laBt. Am besten hat sich das Olivenol bewahrt. 
Ebenso wie die Olivenolseife die Seide VOn allen Seifen am giinstigsten beein­
£luBt, gibt auch das reine Olivenol den besten und seidigsten Griff. Worauf 
diese"giinstige Einwirkung des OIivenols auf die Seide beruht, ist noch ungeklart. 
Auch reinesRiibol, Mandelol undMohnollassen sich fiir Avivagezwecke verwenden, 
haben sich aber nicht einbiirgern konnen. Sesamol, Sojabohnenol oder gar Leinol 
sind dagegen durchaus ungeeignet zum Avivieren. 

Der Olzusatz schwankt VOn Ibis 2% % des Seidengewichtes. Je nach der 
Art und dem Verwendungszweck der Seide oder auch entsprechend der Rohe 
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der Ersehwerung kann der Olzusatz hoher gewahlt werden. Organzin kann einen 
hoheren Olzusatz vertragen als Trame, weil die Beanspruchung der Elastizitat 
einer Kettseide eine groBere ist. Souple wird ebenfalls mehr 01 beanspruehen als 
eine unersehwerte oder niedrig erschwerte Seide. Das gleiehe gilt von einer 
hart gefarbten Seide. Man wird daher unter Umstanden die Olmenge auf 4 bis 
5% des Seidengewiehtes erhohen miissen. 

Man muB das 01 dureh Emulgieren zuerst mogliehst fein verteilen und 
dann erst der Flotte zusetzen. Dieses Emulgieren gesehieht in der Weise, 
daB man das abgewogene 01 mit Wasser und einer bereehneten Menge Soda 
einige Minuten aufkoeht. Sehr beliebt ist es, sieh einer fertigen haltbaren 
Emulsion von bestimmtem Olgehalt zu bedienen. Ein soleher Olansatz kann 
in folgender Weise hergestellt werden: 25 kg OIivenol werden mit einer Losung 
von 800 g Xtzkali in 1000 em3 Wasser vorsiehtig unter Zugabe der AlkalilOsung 
in kleinen Mengen gemiseht, bis eine gleiehmaBige Masse entstanden ist. Diese 
Misehung laBt man mehrere Stunden, am besten iiber Naeht, stehen, fiigt dann 
unter gutem Umriihren allmahlieh 361 Weichwasser hinzu und fiiIlt sehlieBlich 
mit Wasser auf ein Gesamtvolumen von 1001 auf. Es entspreehen dann 100 em3 

dieser sehr gut haltbaren Emulsi.on 25 g OIivenol. Es ist aber zu empfehlen, die 
Menge dieses Olansatzes dem jeweiligen Verbrauch anzupassen, also· einen zu 
groBen Vorrat zu vermeiden, da das Alkali bei langerem Stehenlassen das 01 zu 
verseifen beginnt. 

Wie sehon ausgefiihrt wurde, kommen ferner als Bestandteile einer Avivage 
Stoffe in Frage, welehe den Griff der Seide in einer besonderen Weise beein­
flussen. 

Will man einen harten strohigen Griff erzeugen, so gesehieht dieses in der Weise, 
daB man der Avivage einen Zusatz von Starke, Dextrin, Leim, Gelatine, Diastafor, 
Formaldehyd, Wasserglas u. a. m. gibt. Die Menge dieses Zusatzes, durehsehnitt­
lich etwa Y2 bis 2 % des Seidengewiehtes, riehtet sieh natiirlieh naeh dem Charakter 
des herzustellenden Artikels. Es bedarf aueh hier sehr groBer Erfahnmg, um ein 
Muster in dieser Hinsieht beurteilen zu konnen. Ein UbersehuB an diesen steifenden 
Stoffen ist zu vermeiden, will man nieht Gefahr laufen, die Seide zu beseha­
digen. Andererseits empfiehlt es sich, die Gefahren dieses so kiinstlieh ge­
steiften Griffes etwa in der Weise zu beheben, daB man den Olzusatz entspre­
ehend erhOht. 

Will man einen speziell weiehen Griff an der Seide haben, so geschieht dieses 
dureh Zusatz von groBeren Mengen 01, oder von Weiehol, Weicherde und Ton­
erdeverbindungen. Aueh hier bedarf es groBer Erfahrung, um die jeweils erfor­
derliehen Zmatze riehtig beurteilen zu konnen. 1m iibrigen wird auf diese Spezial­
griffe im naehsten Kapitel noeh zuriiekzukommen sein. 

Als letzter Zusatz zur Avivage waren dann noeh die Anilinfarbstoffe zu 
nennen, die hin und wieder bei nieht ganz passend ausgefallenem Farbton zum 
Nuaneieren verwandt werden. Empfehlenswert ist diese Arbeitsweise nur da, 
wo keine groBen Anforderungen an Reibeehtheit gestellt werden, da der Nuaneier­
farbstoff natiirlieh nur oben auf der Oberflaehe des Fadens sitzt. Ausgesehlossen 
ist ein soleher Zusatz von Farbstoff in der Avivage, sobald es sieh um Seiden 
handelt, die mit anders gefarbtem Material zusammen verarbeitet werden sollen. 

Bei diesen Avivagen ist das FlottenverhaItnis etwa 1: 30 zu wahlen. Man 
gibt zuerst die Saure und dann unter gutem Umriihren das emulgierte 01 in 
das Bad. Die noeh etwa erforderliehen sonstigen Zusatze werden zur fertigen 
Avivage gemaeht. Die Temperatur des Bades wird niedrig, bei 25 bis 35 0 C, ge­
nommen und die aufgestellte Seide flott und schnell umgezogen, meistens eine halbe 
bis eine Stunde lang. Es richtet sieh dieses ganz naeh dem Erfolg, den man erzielen 
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will. Es ist eine dem Seidenfarber bekannte Erscheinung, daB manche Seiden­
partie trotz der verschiedenartigsten Versuche, sie zu verbessern, grifflos bleibt. 
Man findet deshalb in den einzelnen Betrieben groBe Unterschiede im Arbeiten, 
die einen arbeiten mit hartem Rohwasser, die anderen mit Weichwasser, die 
einen geben die Avivage in zwei Half ten , die anderen erzielen durch Erhohung 
der Temperatur die besten Erfolge. 

Vielfach findet man auch, daB nach dem Avivieren noch ein Wasser gegeben 
wird, um den merschuB der Avivagebestandteile wieder zu entfernen. Jedenfalls 
ist das Avivieren der Seide ein Vorgang, der nicht weniger Aufmerksamkeit er­
fordert als das Farben selbst. 

-aber Beobachtungen bei der Seidenavivage berichtet Karl Wolfgang l ). 

Nachdem die ubliche Art des Avivierens beschrieben worden ist, geht Verfasser 
auf Versuche ein, die angestellt wurden, um der Seide einen dauerhaften charak­
teristischen Griff zu verleihen. Er hat beobachtet, daB bei Verwendung von 
Olivenolsaure oder Olsaure an Stelle von den Olen ein bedeutend bestandiger 
Griff erhalten wird. Als Beispiele fUhrt er einen Versuch an, bei dem die Seide 
mit 3 % Ameisensaure und je 300 g Olivenol, 300 g Olivenolsaure und 300 g Olein, 
jeweils mit PottaschelOsung, verseift aviviert wurde. Wahrend die mit Olivenol 
avivierte Seide nach 40 Tagen eine Abnahme des Griffes aufwies, der nach 
100 Tagen vollstandig verschwunden war, konnte bei den Avivagen, die mit Olein 
oder Olivenolsaure hergestellt waren, nach einer Versuchsdauer von 160 T'agen 
eine Abnahme des Seidengriffes nicht festgestellt werden. Eine ahnliche Verbesse­
rung des Griffes erzielte Verfasser bei den mit Olivenol avivierten Seiden durch 
kleine Zusatze von Reduktionsmitteln, wie Hydrochinon usw., zur Avivage. Ob 
die Annahme des Verfassers, daB die so im Griff bestandig gemachten Seiden bei 
der weiteren Verarbeitung in der Weberei nachteilige Erscheinungen nicht auf­
weisen wurden, zutreffend ist, muB erst die Erfahrung lehren. 

2. D~s Harten und Weichmachen der Seide. 
Diese Nachbehandlung der gefarbten Seiden ist nicht etwa zu verwechseln 

mit der Herstellung von Ecruseide oder Soupleseide. Hier handelt es sich ledig­
lich um Arbeitsweisen, die eine Beeinflussung des Seidengriffs der fertig aus­
gerusteten Seide darstellen. 

Will man der Seide einen harten, strohigen Griff verleihen, so kann man 
dieses in ahnlicher Weise, wie man bei der Ecrufarbung den Bast hartet, indem 
man die Seide mit Formaldehyd behandelt. Es geschieht dies durch Zugabe 
des Formaldehyds in die Avivage, man nimmt etwa 5% des Seidengewichtes. 

Die meisten V orschriften zur Erzielung eines harten Griffes bedienen sich 
aber direkter Appreturstoffe, wie Starke, Dextrin, Leim, Gelatine, Gummi, Pflan­
zenschleim, Diastafor, Stoffe, die dem Faden eine gewisse Steifheit verleihen. 
Um nicht unangenehme Ausscheidungen zu bekommen, muB man bei dem 
Zusatz dieser Stoffe zum Avivierbad gewisse Votsicht walten lassen. So wird 
man Stoffe, wie Leim, Gelatine und manche Pflanzenschleime nicht der fertigen 
A vivage zufiigen, sondern beim Ansetzen des Bades vor der Saure, und selbst 
dann nur die Halfte der Saure in das Bad geben. Die Mengenverhaltnisse richten 
sich nach dem Griff und schwanken von 0,5 bis 2,5 %. Ein nicht ganz ungefahr­
liches Verfahren zur Erzielung eines hatten Griffes besteht in einem Zusatz von 
Wasserglas zur Avivage. Hier ist der Sauregehalt der Avivage natiirlich so zu 
wahlen, daB keine Ausscheidung von Kieselsaure im Bade stattfindet. Viellach 
arbeitet man daher auch so, daB man mit der Seide nach dem Farben auf ein ent-

1) Wolfgang, Karl: Kunstseide 1927, S.517. 
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sprechendes Wasserglasbad geht und dann erst auf eine Avivage mit anorgani. 
scher Saure; meistens Schwefelsaure, steIlt. Der Griff wird tatsachlich hervor· 
ragend hart, aber es liegt immer die Gefahr vor, daB bei einer derart behandelten 
Seide die amorphe Kieselsaure in die kristallinische Form ubergeht und dann den 
Seidenfaden auseinandersprengt. Das gleiche gilt natiirlich von einer Nach· 
behandlung mit Wasserglas, kombiniert mit einer solchen mit Formaldehyd. Rier· 
bei arbeitet man aber meistens in der Weise, daB man die Formaldehydbehand­
lung an die Erschwerung mit Wasserglas anschlieBt, absauert und dann erst farbt 
und aviviert. 

"Oberhaupt sollte nie auBer acht gelassen werden, daB bei einer derart ge. 
steiften Seide die dynamometrischen Eigenschaften der Seide sehr ungiinstig 
beeinfluBt werden und daB man zum Ausgleich den Olzusatz nicht zu niedrig 
nehmen darf. Um die Seide geschmeidiger zu machen, empfiehIt es sich, der 
Avivage geringe Mengen an Glyzerin oder Glykol zuzusetzen. Ebenso sollte 
jede Seide, die in der angegebenen Weise gehartet worden ist, sowohl vor wie nach 
dem Trocknen sorgfaltig am Pol gelockert werden, um jegliches Zusammenkleben 
der Faden zu vermeiden. 

Um den Griff der Seide weich zumachen, bedient man sich meistens fol. 
gender Weichmaohungsmittel: des venezianischen Terpentins, des Weichols 
und der Weicherde. 

Den venezianischen Terpentin, der in Mengen von 0,5 bis 2%% des 
Seidengewiohtes verwandt wird, setzt man, nachdem man ihn, ebenso wie dieses 
bei 01 ublioh ist, mit Soda und etwas Wasser aufgekocht hat, der fertigen Avi· 
vage zu und zieht hierauf die betreffende Seide sohnell um. 

Das Weiohol setzt man ebenso der bereits fertigen Avivage zu, und zwar in 
Mengen von Ibis 2%. Das WeichOl ist eine aus Olivenol und Sohwefelsaure her· 
gestellte Olivenolsulfosaure, die mit entsprechenden Mengen Sodalosung emulgiert 
wird!). Diese meistens auf Vorrat hergestellteEmulsion hat aber dasBestreben, 
sich allmahlich zu versteifen, hart zu werden und so die Wirkung zu verlieren, 
worauf natiirlioh zu achten ist. Man tut daher besser; auf Vorrat nur die Mischung 
von Olivenol und Schwefelsaure herzustellen und die Neutralisation mit Soda 
nur in kleinen Mengen nach Bedarf vorzunehmen. 

Zum Weichmachen der Seide mit Weicherde -auch als engl. Erde, Fullererde 
oder Walkerde bezeichnet - bedient man sich eines wasserigen Auszuges derselben. 
Man teigt die Erde mit warmem Wasser an und runt sie dann mit Wasser zu einem 
bestimmten Volumen auf2). Nachdem sich die Erde zu Boden gesetzt hat, hebt 
man die daruberstehende Fliissigkeit klar ab und verwendet sie als Zusatz zum 
Avivierbade. 

Erfordert schon das Hartmachen des Seidengriffes eine gewisse Erfahrung 
in der Auswahl der Methoden, so ist das gleiche im verstarkten MaBstabe bei dem 
Weichmachen der Fall. Hat eine Partie einen zu strohigen Griff bekommen, 
dann ist es nicht schwer, diesen in geeigneter Weise zu beheben. 1st aber beirn 
Weichmachen eine Seide zu weich geworden, dann ist es schwierig, diesen weichen 
Griff wieder zu entfernen, es sei denn, daB die Partie wieder neu gefarbt wird. 

Kann man das Wesen des harten Griffes in gewisser Rinsicht verstehen, fiir 
das Weichwerden einer Seide durch die Behandlung mit den oben angefiihrten 
Stoffen fehIt einstweilen noch jede Erklarung. Bei dieser Gelegenheit sei auch 
darauf hingewiesen, daB die nach heftigen Regengussen auftretenden Verunreini· 
gungen des Rohwassers, veranlaBt durch feine Tonpartikeln, der Seide ebenfalls 
jeden Griff zu nehmen vermogen. 

1) Ley: Neuzeitliche Seidenfarberei S. Ill. 2) Ley: Neuzeitliche Seidenfarberei. 
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DaB man auBer mit diesen drei weichmachenden Stoffen auch noch mit 
anderen Mitteln zum Ziel kommen kann, durch Erhohung des Olzusatzes, Zusatz 
von Glyzerin, MonopolOl u. a. m., ist unzweifelhaft, der Erfolg ist' aber nicht so 
durchgreifend; diese Mittel mindern wohl einen etwas zu harten Griff, aber sie 
machen nicht etwa die Seide selbst weich und elastisch. Eher geschieht dies 
durch die Salze der Tonerde, wie Alaun oder basisches Aluminiumazetat und 
Aluminiumsulfat, die in besonderen Fallen, z. B. zum Weichmachen, fiir die 
Sammetfabrikation Verwendung finden. 

3. Das Haltbarmachen der Seiden. 
Sind die Seiden aviviert, dann werden sie getrocknet, gegebenenfalls auch 

vorher gestreckt. Bei Seiden, die fiir den Transport in heiBe Lander bestimmt sind, 
wird jedoch noch eine Zwischenbehandlung eingeschoben, die die bessere Halt­
barkeit der Seide bezweckt. Es ist dieses ein fiir die Seidenfarberei so unendlich 
wichtiges Moment, daB man es nur als verwunderlich bezeichnen kann, wie ver­
haltnismaBig wenig die erprobten Verfahren zum Haltbarmachen der Seide tat­
sachlich Anwendung finden. 

Die Frage beziiglich des Miirbewerdens der zinnerschwerten Seide trat eigent­
lich erst in dem Moment auf, als die Wasserglaserschwerung eingefiihrt worden 
war, wodurch die Hohe der Charge in bisher unerreichter Weise vermehrt wurde. 

Mit der Erschwerung Hand in Hand geht natiirlich eine VergroBerung des 
Volumens der Seidenfaser, die schlieBlich zum Platz en der Faser fiihrt. 

Uber den EinfluB der Erschwerungs- und 1!'iirbeprozesse auf die Volumen­
vermehrung der Seidenfaser hat in ausfiihrlicher Weise P. Heermann 1) berichtet. 
Er beschreibt seine Versuche mit den verschiedensten Beizen, wie Eisen-, Chrom-, 
Tonerde- und Zinnbeizen, ferner Gerbstoffbeizen bei den verschiedenen Er­
schwerungsprozessen. Der urspriingliche Durchmesser des entbasteten Seiden­
fadens, zu 12,2 Mikron angenommen, zeigte folgende Zunahmen: 

Art der Erschwerung 

3mal eisengebeizt, blaugemacht ... 
desgl. mit Katechu und Hamatin . 

2mal Zinnphosphat, Wasserglas ... 
.... 3 mal 

3mal 
2 mal 
3mal 
4mal 

, " und Tonerde. 
, Katechu und Hamatin 

5mal 

Organzin Trame 
0/ 
.0 

0' 
10 

27,0 
40,1 
35,2 35,5 
50,8 50,2 
51,1 52,6 
52,5 51,0 
64,0 61,6 
74,6 72,2 

82,9 

Brennend wurde die Frage der Seidenschaden, als gegen die Wende des vorigen 
Jahrhunderts die gefiirchteten roten Flecken in hellen Seidengeweben in ver­
heerender Weise auftraten. Des weiteren wuchs das Interesse, als der Export 
erschwerter Seiden in die heiBen Zonell und Hand in Hand damit die Klagen fiber 
das lVlorschwerden der Seiden zunahmen. 

Eine der ersten Veroffentlichungen fiber dies en Ubelstand war die von 
Dr. O. Meister, Ziirich2), welcher sich speziell mit den erwahnten roten Flecken 
befaBt hat. Er fiihrt dieselben auf eine katalytische Zersetzung des in den Seiden 
enthaltenen Kochsalzes durch Kupferverbindungen zurfick und empfahl als Ge­
genmittel eine Behandlung der fertig avivierten Seide mit Rhodanammonium. 

1) Heermann, P.: Fiirber-Zg. 1910, S.385 und 1911, S.29. 
2) Meister, 0.: Farber-Zg. 1905, S.221. 
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Etwas spater!) berichtet er dann noch tiber eine Verbesserung des Verfahrens, 
indem er der Rhodanammonlosung etwas Glyzerin und Borsaure zuftigt. 

L. Braun2) empfahl, um diesen MiBhelligkeiten aus derriWege zu gehen, wie 
frtiher nur Seiden mit niedriger Erschwerung in den Verkehr zu bringen. 

Auch Sander3) nimmt zu diesem Streit zwischen Farber und Fabrikant be­
ztiglich der morschen Seiden SteUung und empfiehlt einerseits, die Erschwerung 
moglichst niedrig zu halten, andererseits das Publikum tiber das Wesen der Seide­
erschwerung aufzuklaren. Ebenso soUte von seiten des Fabrikanten beachtet 
werden, daB die Hohe der Erschwerung dem jeweiligen Titer der Seide angepaBt 
werden mtiBte. Ferner solIte in Betracht gezogen werden, daB die Rohseide 
haufig erschwert und dadurch der Bastverlust ein groBerer als tiblich sei. SchlieB­
lich mtiBte beachtet werden, daB die Erschwerungsfahigkeit der Seiden teilweise 
entsprechend ihrer Herkunft eine ganz verschiedene sei und z. B. Kantontrame 
sich etwa 50% schlechter erschwere als China- oder Japanseiden. 

R. Sansone4) berichtet tiber die Erfahrungen einer Spezialkommission zur 
Aufklarung des Einflusses der Seidenerschwerung auf die Haltbarkeit der Seide. 
Diese hat festgesteUt, daB eine durch Freiwerden von Mineralsauren einge­
leitete Hydrolyse des Fibroins die Ursache der Zerstorung der Seide bildet. Nach 
Ansicht anderer Sachverstandiger wird der Ubelstand auf den Ubergang der 
Erschwerungsstoffe von dem koUoiden in den kristallinischen Zustand oder auf 
Oxydationswirkung, veranlaBt durch photochemische Vorgange, oder schlieBlich 
auf die Bildung von freiem Chlor aus den Bestandteilen der Zinncharge zurtick­
gefUhrt. Gleichzeitig spricht Sansone sich tiber das Verfahren von Gianoli zum 
HaItbarmachen der Seide sehr gtinstig aus. 

L. Braun 5) wirft im Zusammenhang mit der Tatsache der tiberhand­
nehmenden Seidenschaden die Frage auf, bis zu welchem feinsten Titer man 
tiberhaupt Seiden erschweren solIte. Ftir Organzin cuite Couleur der Provenienz 
Japan, Nordchina, Kanton, Minchew und Bengal erachtet er eine Parierschwerung 
bei einem Titer von 18 bis 20 Den. fUr Schwarz 20 bis 30% als Hochstgrenze, 
bei Superieur von mindstens 20 Den. eine Erschwerung von 20 bis 45 % als 
zulassig. Das Volumen dieser Seiden ist am groBten bei einer Erschwerung von 
60 % , schrumpft bei weiterer Erhohung der Charge aber wieder zusammen. FUr 
eine hahere Erschwerung halt er daher einen Titer von mindestens 22 bis 24 Den. 
fUr erforderlich. Bei Soupleseiden von einem Titer 20 bis 30 Den. solIte man 
hOchstens auf 250% gehen. FUr Couleur cuite Trame 100 bis 110% soUte minde­
stens ein Titer von 30 bis 34 Den. und bei Schwarztrame 200% (fUr Damasses) 
ebenfalls ein solcher von 30 bis 40 Den. verlangt werden. 

Gianoli 6) berichtet ausfUhrlich tiber die Einwirkung der Erschwerung auf die 
Rohseide und die verschiedenen Reagenzien, welche die Seide anzugreifen ver­
magen. 

Derselbe Autor7) berichtet tiber die Abnahme der HaItbarkeit der erschwerten 
Seide durch die Einwirkung des Lichtes und fUhrt dieselbe auf eine Oxydations­
wirkung gegentiber dem Fibroin zurtick. 

Frtiher hatte bereits Ristenpart8 ) an Hand zahlreicher Untersuchungen auf 
die Einwirkung des Lichtes und dessen schadigenden EinfluB auf zinnerschwerte 
Seiden hingewiesen. 

1) Farber-Zg. 1905, S.266. 2) Braun, L.: Farber-Zg. 1905, S.289. 
3) Sander: Farber-Zg. 1909, S.52. 
4) Sansone, R.: J_ of Soc. Dyers a. Col. 1909, S.203. 
5) Bra un, L.: Farber-Zg. 1906, S. 101. 6) Gianoli: Z. angew. Chern. 1908, S. 2267, 
7) Chern.-Zg. 1910, S. 105. 8) Ristenpart: Z. angew. Chern. 1909, S.18. 
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P. Sisleyl) berichtet iiber die Wirkung des Halogenwasserstoffes und dessen 
Salze auf die Haltbarkeit der Seide. Er schreibt das Entstehen der beriichtigten 
roten Flecken einer Hydrolyse der Chloride zu. Der Einwirkung der Metallsalze 
und besonders des Eisens als Katalysator legt er keineBedeutung bei, im Gegensatz 
zu Meister. Bedingung ist allerdings, daB die ChloridlOsung sehr verdiinnt 
(2Y2%) ist. 

Bei Stumen iiber die Veranderung der Seide im Gewebe kommt Sisley2) 
zu dem SchluB, daB die Annahme, die Erschwerung schadige die Seidensubstanz, 
als solche nicht zutreffend sei. W ohl wiirde die Dehnbarkeit beeinfluBt, jedoch 
nicht die Starke. Auch Beschadigung durch zu hohe Temperatur laBt er nur gelten 
fiir Temperaturen iiber 120 0 C. Fiir sehr wichtig halt er dagegen die Einwirkung 
des Lichtes und die durch die Gegenwart von Eisen- und Kupfersalzen veranlaBten 
Oxydationsvorgange. 

Dr. Meister3 ) berichtet in langeren Ausfiihrungen iiber die das Morschwerden 
der Seide veranlassenden Folgen einer unsachgemaBen Zinnphosphat-Silikat­
erschwerung und bespricht daran anschlieBend die diesbeziiglichen von verschie­
denen Seiten vorgeschlagenen Schutzmittel. Er kommt speziell auf die Ver­
wendung von Rhodanverbindungen zur Behebung der beriichtigten roten Flecken 
zuriick, die er als Folge einer Katalyse anspricht, bei der der durch die A vivier­
saure in Freiheit gesetzte Chlorwasserstoff mittels der in jeder Seidenerschwerung 
vorhandenen verschiedenen Metallsaize zu elementarem Chlor umgewandelt wird, 
das dann die Zerst6rung der Seidensubstanz einleitet. 

W. P. Dreaper4) berichtet iiber die mehltauartigen Flecken in Seidenge­
web en und schiebt ihr Entstehen auf mechanische Reibungen zuriick, wobei die 
gebrochenen feinen Faden heller erscheinen. Die sich beim Lagern entwickelnden 
Flecken fiihrt er auf hydrolytische Spaltung, Bildung von Chloraminen und freies 
Chlor zuriick. 

Mit derselben Materie beschaftigt sich auch B. Leech5) und kommt zu den­
selben Schliissen wie Dreaper. 

In einem au~fiihrlichen Artikel iiber die Ursachen der Lagerunechtheit be­
handelt das gleiche Thema Heermann 6). Er unterscheidet folgende FaIle der 
Lagerunechtheit: 

1. Das Miirbe- und Morschwerden, 
2. Veranderung der Farbe- und Fleckenbildung, 
3. Veranderung von Glanz und Griff, 
4. Beeinflussung der mitlagernden Waren. 
~s Ursache des Miirbewerdens werden aufgefiihrt: Oxydationsvorgange, 

Bildung freier Sauren durch Farbstoffzerfall, Riickstande von Farbstoff u. a. m. 
Zur zweiten Gruppe zahlt der Verfasser die Nachdunkelungen, Nachgriinen des 

Anilinschwarz, Farbanderungen, durch nicht geniigend entfernte Farbriickstande 
veranlaBt, ferner Stock- und Schimmelflecke, Verfarbungen durch atmospharische 
Einfliisse u. a. m. 

Fiir das Schwinden von Glanz und Griff kommen atmo&pharische Einfliisse in 
Frage. 

Was schlieBlich die ungiinstige Beeinflussung der mitlagernden Waren anbe­
langt, so zieht der Verfasser hier besonders die Einwirkung auf Metallgespinste 
in Betracht, die sich infolge zu hohen Sauregehaltes, der Anwesenheit groBerer 

1) Sisley, P.: Farber-Zg. 1909, S.177. 2) Sisley: Farber-Zg. 1909, S.243. 
3) Meister: Z. angew. Chern. 1911, S.239l. 
4) Dreaper, W. P.: J. of Soc. Dyers a. Col. 1911, S.29l. 
5) Leech, B.: J. of Soc. Dyers a. Col. 1914, S.272. 
6) Heermann: Leipz. Monatsschr. Textilind. 1913, H.7, 8 und 9. 
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Mengen Fettsauren oder Fett, Schwefelwasserstoff, Sauredampfen usw. bemerkbar 
machen. Um die Lagerunechtheit schon vor ihrer eigentlichen Auswirkung zu 
erkennen, empfiehlt er, Versuche unter wechselnder Einwirkung von Erhitzung 
und feuchter Lagerung anzustellen. 

Eine sehr interessante Studie iiber die Einwirkung von Neutralsalzen auf 
Seide veroffentlicht Lloyd 1). Verfasser hat Gewebe von roher und abgekochter 
Seide in bezug auf ihr Verhalten gegeniiber Neutralsalzen, entweder in einer ein­
fachen 5 proz. waBrigen Losung oder in einer ebensolchen, die mit Essigsaure 
oder Ameisensaure angesauert war, untersucht. 

Glaubersalz greift beide Seiden stark an, nicht nur, daB der Glanz der Seide 
starke EinbuBe erleidet, es wird auch Seidensubstanz direkt gelost. Die Glanz­
minderung laBt sich durch Bastseifenzusatz verhiiten. Beirn Trocknen oder La­
gem nimmt die Seide einen rotlichbraunen Farbton an. Da eine Behandlung mit 
I proz. Schwefelsaure ahnliche Erscheinungen auslost, nimmt Verfasser an, daB 
sich das Natriumsulfat dissoziiert. . 

Nitrate greifen die Seide bedeutend weniger an, immerhin tritt braunliche Ver­
farbung auf, wahrend der Glanz der Seide nicht gemindert wird. 

Chloride zeigen eine noch geringere Einwirkung, indem die Verfarbung der Seide 
zwischen Creme und Rosa schwankt; das gleiche gilt von Bromiden und Jodiden, 
wahrend Fluoride iiberhaupt ohne Einwirkungen bleiben. Immerhin ist anzu­
nehmen, daB die Halogensalze bei langerer Einwirkung nicht ohne Einflu.6 bleiben 
werden. Unter Einflu.6 von Luft und Licht treten bei den Chloriden und Bromiden 
Oxydationserscheinungen auf, die naturgemaB zur Schwachung der Seidenfaser 
fiihren miissen. Da die Einwirkung der Chloride im Laufe des Erschwerungs­
prozesses eine sehr erhebliche ist, so liegt hier natiirlich die Ursache der Seiden­
schaden in der Bildung von freiem Chlor, was durch Zusatz von Rhodanammonium 
zuriickgehalten werden kann. Etwas anderes ist die Zerstorung der Seide durch 
freie Mineralsaure, wobei die Temperatur eine groBe Rolle spielt. Hierbei ist 
bemerkenswert, daB Rohseide empfindlicher ist als abgekochte, weil der Bast mit 
Sauren leichter reagiert als das Fibroin. Die zerstorende Wirkung des Schwei.6es 
fiihrt Verfasser auf das in demselben vorhandene Kochsalz zurUck, indem hieraus 
Chlor gebildet wird. 

Flecken in seidenen Geweben fiihrt Verfasser auf Saureeinwirkung zuriick, 
oder auf nicht geniigend ausgewaschene Saure, die den Farbstoff beeinflu.6t. Hier 
spielt aber auch fehlerhafte Abkochung eine groBe Rolle, da der Seidenbast gegen­
iiber dem Farbstoff reaktionsfahiger ist. Auch Seife bzw. deren ungeniigendes 
Auswaschen konnen derartige Fleckenbildung veranlassen. Zum Schlusse werden 
auch noch die Schwefelflecke bei fehlerhafter Bleiche der Seide erwahnt. 

Vber eine eigenartige Faserschwachung speziell gelbgefarbter Seiden berichtet 
Heermann2). Auf Grund der Beobachtung, das gelbgefarbte Seiden, einerlei 
ob erschwert oder nicht, leicht miirbe werden, hat Verfasser seine Vermutung, 
daB dieses mit den Nitrofarbstoffen zusammenhangen konnte, an einer Reihe 
von Versuchen nachgepriift, bei denen er selbst die Seide mit den in Betracht 
kommenden Farbstoffen wie: Pikrinsaure, Naphtholgelb S und Azoflavin FF 
gefarbt hatte. Die Versuche bestatigten seine Vermutung, denn die Festigkeit 
der teils unbelichteten, teils stark oder iiberbelichteten Seiden hatte stark gelitten; 
es wurde auBerdem auf der Faser die Anwesenheit von Salpetersaure festgestellt. 

In einem Referat iiber diese Arbeit 3) wird darauf hingewiesen, daB bei 
Schwefelfarbstoffarbung der Baumwolle eine Nachbehandlung mit essigsaurem 

1) Lloyd: J. of Soc. Dyers a. Col. 1913, S.259. 
9) Heermann: Chem.-Zg. 1914, Nr. 151. 3) Farber-Zg. 1915, S. 20. 
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Natron oder bei Anilinschwarz eine solche Schutzbehandlung durch Zusatz von 
essigsaurer Tonerde zum Farbebad durchgefiihrt wird, urn die Herabminderung 
der Festigkeit bei der Baumwolle zu verhiiten. Es wird empfohlen, derartige 
Versuche auch bei Seide durchzufiihren. 

M. Entatl) empfiehlt Seidengewebe, welche stark dem Sonnenlicht ausgesetzt 
sind, mit Farbstoffen zu farben, welche imstande sind, die ultravioletten Strahlen 
zu absorbieren. 

Heermann bestatigte in einer umfangreichen Arbeit iiber die Lichtempfind­
lichkeit der Seide2) an Hand zahlreicher Versuchsreihen die obigen Angaben 
Entates. 

TIber eine eigenartige Seidenschadigung berichtet FeubeP), namlich iiber die 
Einwirkung des arsensauren Natriums, wie solches sich im kauflichen Natrium­
phosphat vielfach vorfindet, auf mit Zinnphosphat erschwerte Seide. Er hat fest­
gestellt, daB die Seide hierdurch etwas getriibt wird. 

Zum SchluB sei noch eines Vorschlages gedacht, der zur Frage der iiber­
maBigen Erschwerung der Seide gemacht wird 4). Es wird namlich empfohlen, 
Erkennungszeichen festzusetzen, welche es dem Kaufer ermoglichen, sich iiber 
die Hohe der Erschwerung zu orientieren und folgendes vorgeschlagen: 

1. Gewebe mit 75% Erschwerung, bezeichnet als "Tout-cuite- Stoffe", 
sollen eine einfarbige Leiste aufweisen. 

2. Gewebe mit 100% Erschwerung, bezeichnet als "Souple-Stoffe", sollen 
eine Leiste mit weiBen Langsfiiden haben. 

3. Bei 125% Erschwerung, bezeichnet als "Charge- Stoffe", eine Leiste mit 
roten Langsfaden. 

4. Bei 150% Erschwerung, den "Sur-Charge-Stoffen", eine Leiste mit 
blauen Langsfaden. 

Man ersieht aus diesen soeben angefiihrten Abhandlungen, Berichten und Vor­
schlagen wohl ohne weiteres, ein wie wichtiges Gebiet diese Frage der Seidenscha­
den darstellt, urn so mehr muB man es aber bedauern, daB die in Frage kommenden 
Industrien, die Seidenwarenfabriken und die Seidenfarbereien, diesen beachtens­
werten Anregungen in der Praxis nur sehr wenig Gehor geschenkt haben. Wohl 
haben diese Anregungen dazu gefiihrt, daB eine ganze Anzahl von Fachleuten 
Stoffe und Verfahren ausgeprobt und erfunden haben, welche dem Miirbewerden 
einer erschwerten Seide Einhalt tun. Es wird hiervon noch naher unten die 
Rede sein. Aber diese teilweise sehr guten Schutz mittel werden auch heute 
nur in Ausnahmefallen zur Anwendung gebracht, weil sie eben, wenn auch noch 
so gering, die Unkosten der Ausriistung vermehren. Die Seide, die zu tragen 
friiher gewissermaBen das Vorrecht der Vornehmen und Reichen war, ist in den 
letzten Jahrzehnten zu einem billigen und vielfach minderwertigen Textil­
material berabgewiirdigt worden. Seidengewebe, die nur zu einem Viertel oder 
Drittel tatsachlich aus Seide und zum anderen Teil aus mineralischer Erschwerung 
bestehen, konnen nicht mehr als edles Textilmaterial bezeichnet werden. Der 
Seidenfachmann kann die Entwicklung der Seidenausriistung nur auf das leb­
hafteste bedauern und sollte keine Gelegenheit versiiumen, darauf hinzuarbeiten, 
daB der Seide wieder der Platz unter den Textilien eingeraumt werde, der ihr 
von Rechts wegen gebiihrt. 

Wenn man auBerdem beriicksichtigt, welche effektiven Werte durch das 
Miirbewerden der erschwerten Seiden vernichtet werden, dann sollte der Fabrikant, 

1) Entat, M.: Rev. gen. Mat. color. 1920, S. 149. 
2) MeIliands Textilber. 1924, S.747. 3) Feu bel: Farber-Zg. 1912, S.235. 
4) Monatsschr. f. Textilind. Bd. 23, S. 602. 

Techno!ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 18 
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wenn er, nun einmal dem Zuge der Zeit folgend, hocherschwerte Seide verarbeiten 
laBt, wenigstens vorschreiben, daB die Seide mit einem der v'ielen bekannten 
Schutzmittel behandelt wird. 

Wir kommen nun zu den Schutzbehandlungen selbst. Es mag von vorn­
herein betont werden, daB es auf diesem Gebiet nicht an zahlreichen Versuchen 
gefehlt hat und eine groBe Anzahl von guten Verfahren vorhanden sind, die 
tatsachlich imstande sind, die Seide haltbar zu machen. Wohlverstanden handelt 
es sich aber um Verfahren, um die Schaden zuriickzuhalten, die durch die Er­
schwerung und Farbung teils direkt, teils indirekt entstehen. Schaden, die durcb 
einen natiirlicben VerscbleiB oder durcb mecbaniscbe Einfliisse verursacbt werden, 
vermag natiirlicb kein Schutzverfahren hintanzubalten. 

Das alteste der Verfahren zum Haltbarmachen der Seide diirfte wohl das­
jenige von Meister, Ziiricb, sein, der eine Nachbebandlung mit Alkalisalzen der 
Rbodanwasserstoffsaure empfabl. 

Ihm folgte Gianolil), der fiir die gleichenZwecke, namentlicb zurVerhiitung 
der roten Flecke, das Haltbarmacben der Seide mit Thiobarnstoff oder Hydro­
chinon bzw. Hydrocbinonsulfosaure empfabl. Das Verfahren ist geschiitzt durcb 
das D.R.P. 163622 und erfreut sicb noch heute einer groBen Beliebtbeit. 

Sisley 2) bestatigt die giinstigen Erfolge des Gianoliscben Verfahrens. 
Durcb das D.R.P. 210 341 ist der Deutschen Diamalt- Ges. ein Verfahren 

zur Erhohung der Elastizitat erscbwerter Seide und Schappe geschiitzt, dadurch 
gekennzeicbnet, daB die Seide mit enzymatiscben Malzpraparaten oder mit 
maltosehaltigen Praparaten (Diastafor) behandelt wird. Hierdurch soil einmal 
die zerstorende Wirkung der Bescbwerungsstoffe herabgemindert, andererseits 
ein Ausgleicb des Bastverlustes erzielt werden. 

Heller 3 ) empfieblt dieses Verfahren und die Verwendung des Diastafors in 
einer Menge von 10 bis 20% des Seidengewicbtes als Zusatz zur Avivage. Es wirkt 
gewissermaBen als Schutzmittel gegen die zerstorende Wirkung der kristalli­
niscben Abscheidungen im Seidenfaden. 

Herzog empfieblt zur Haltbarmachung der erschwerten Seiden eine Nach­
behandlung mit wasserloslichen unterschwefligsauren Salzen. Er begriindet die Vor­
teile dieses durch D.R.P. 213471 gescbiitzten Verfahrens nicht nur durch die re­
duzierende Wirkung des Tbiosulfates, sondern aucb damit, daB bei der Wirkung 
des Tbiosulfates sich Schwefelzinn bildet, welches keine zerstorende Wirkungen 
mehr auszuiiben vermag. 

Dr. O. Meister, Ziiricb, beniitzt zum Haltbarmachen zinnerschwerter Seiden 
eine Nachbehandlung mit Aldehyden einwertiger Alkobole bzw. deren Verbin­
dungen mit Bisulfiten. Dieses Verfahren, D.R.P. 223883, soil gegeniiber den 
bereits bekannten Mitteln, wie Tbiobarnstoff, Hydrocbinon usw. groBe Vorteile 
aufweisen. 

Sansone 4) will mit einemZusatz von Yz bis 3% der Salze der Sulfo~yansaure 
direkt zum Cblorzinnbad gute Erfolge erzielt baben. 

Olav Berg und Max ImboffS) erboben die Festigkeit einer zinnerschwerten 
Seide dadurcb, daB die Seide mit einer Losung bebandelt wird, die Hydroxylamin 
oder dessen Salze enthalt. Sie wollen damit hervorragende Erfolge, namentlich bei 
der Einwirkung des Lichts, erzielt haben. 

Den gleicben Zweck erreicbt die Nitritfabrik A.-G. Kopenick nacb dem 
D.R.P. 251561 (1911), das eine Behandlung der Seide mit einer 10 proz. Losung 
von ameisensaurem Ammonium zum Gegenstand hat. Dieses Verfahren soil den 

1) Gianoli: Farber-Zg. 1907, S.255. 2) Sisley: Rev. gen. Mat. Color. Nr. 146, S.33. 
3) Heller: Farber-Zg.1907, S. 146. 4) Sansone: J. of Soc. Dyers a. Col. Bd. 25, S. 203. 
5) D.R.P. 242214 (1911). 
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andern diesbeziiglichen Verfahren iiberlegen sein, sowohl beziiglich Billigkeit, 
als auch beziiglich seiner Wirkung. 

Sisleyl) berichtet, daB Rhodanammon, Thioharnstoff undHydroxylamin das 
Morschwerden der Seide durch Lichteinwirkung zu verhindern imstande ist. 
Das durch Hitze und den Luftsauerstoff veranlaBte Morschwerden werde dagegen 
nur durch die beiden ersteren, nicht aber durch Hydroxylaminbehandlimg ver­
hindert. 

Durch die D.R.P. 263645 (1910) und 276271 (1912) sind Kl. Vowe Verfahren 
zum Widerstandsfahigmachen von Seidenfaden geschiitzt, darin bestehend, 
daB das Seidengut mit einer Emulsion von Leinol oder einer Leinolseife vor oder 
in der A vivage behandelt wird. Dieses Verfahren soll namentlich fiir die roh zu 
verwendenden Gregen von Vorteil sein, da die eventuelle Glanzbeeintrachtigung 
nicht in Frage kommt. 

Sehr eingehend hat sich Dr. Korselt, Zittau, in den letzten Jahren mit der 
Frage der Schutzbehandlung der Seide beschaftigt. Eine ganze Reihe neuer 
Verfahren, durch Patente geschiitzt, stammen von ihm, deren Grundgedanke 
aus der Vberlegung hervorgegangen ist, daB man die Schwachung der Seiden. 
faser durch die Erschwerungsstoffe am besten durch Einverleibung solcher 
Stoffe in die Faser hintanhalt, die sich eher abbauen lassen als die Seiden­
substanz selbst. 

So schiitzt das D.R.P. 348193 (1916) die Behandlung der Seide mit Ab­
bauprodukten des Proteins oder Nucleins, welche auf fermentativem oder che­
mischem Wege erhalten werden. Der Abbau darf allerdings nicht bis zur Bildung 
von Harnstoff, Thioharnstoff, Rhodanverbindungen oder Hexamethylentetramin 
fortgeschritten sein, sondern der Schutz erstreckt sich nur auf Aminosauren, 
Verbindungen der Imidazol-, Pyrrol- und Indolreihe, Polypeptide und Peptone, 
Histidin, Adenin, Nucleinsauren und noch viele andere EiweiBbausteine. Ihre 
Wirkung als Schutzkorper beruht darauf, daB diese Korper durch die Er­
schwerungsstoffe leichter abzubauen sind als das Fibroin der Seide. 

Das D.R.P. 349 261 (1916) schiitzt Korselt ein weiteres Verfahren zur Schutz­
behandlung der Seide, darin bestehend, daB man die Seide vor der Erschwerung 
mit einer 2 proz. Losung von Cholin- oder Betainchlorhydrat oder einem Salz der 
Hippursaure behandelt, aus dem man durch Nachbehandlung mit Salpetersaure 
die Hippursaure in der Faser abscheidet. Es beruht dieses Verfahren darauf, daB 
organische Verbindungen, welche Stickstoff oder Schwefel oder beide zusammen 
enthalten, eine Schutzwirkung in der Seide auszuiiben vermogen, sofern sie 
leichter oxydierbar sind als das Fibroin und sofern sie der Seide vor der Er-
schwerung einverleibt werden. . 

Das franzosische Patent 478007, das Schadd und Korteling 2) zur Anwen­
dung empfehlen, laBt die Seide mit 2% ihres Gewichtes an hippursaurem Natrium 
impragnieren und dann durch Behandeln mit Salzsaure die Hippursaure in der 
Faser niederschlagen. 

Ein D.R.P. 360603 (1916) hat Korselt sodann auf ein weiteres Verfahren 
erhalten. Nach den Ausfiihrungen dieses Patentes wird die Seide mit Losungen 
von Alkaloiden, z.B.Cinchonin (1 % yom Seidenge",icht), behandelt. Zur ErhOhung 
der Schutzwirkung wird empfohlen, die Schutzstoffe im Innern der Seidenfaser 
Unloslich, z. B. durch Nachbehandlung mit einer Seifenlosung, niederzuschlagen. 

Ein ahnliches Verfahren von Korselt betrifft das brito Pat. 136578; dar­
nach wird die erschwerte Seide mit Alkaloidderivaten oder deren Spaltungs-

1) Sisley: Text. Man. 1912, S.132. 
2) Schadd und Korteling: J. Soc. Chern. Ind. 1916, S. 1107. 

18* 
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produkten behandelt, hierdurch soIl eine Zunahme der Starke urn 50 bis 60% 
und der Elastizitat urn 25 bis 40% erzielt werden. Als derartige Stoffe werden 
genannt: Berberin, Tropin, die Zersetzungsprodukte von Protein oder Nuclein, 
Polypeptide, Peptone, Tryptophan, Protamine, Guanin u. a. m. Der Sauerstoff 
der Luft oder der Erschwerungsstoffe wird dann von diesem Korper zuerst ab­
sorbiert, weil sich das Seidenfibroin nicht so leicht oxydiert. 

Das D.R.P. 446484 von 1924 schiitzt der Farberei undAppretur Gesellschaft 
vorm. A. Clavel & Fr. Lindenmeyer, Basel, ein Verfahren zur Erhohung der 
Haltbarkeit erschwerter und unerschwerter Seide. Dasselbe besteht darin, daB 
den betreffenden Seiden jegliche saure Reaktion durch Behandeln mit alkalisch 
reagierenden Stoffen wie Ammoniak, Trinatriumphosphat, Borax und organische 
Basen genommen wird. Die Behandlung hat nach dem Farben zu geschehen, 
eine Saureavivage ist natiirlich ausgeschlossen. 

Das D.R.P. 417707/1923 schiitzt Dr. Bergmann, Immendorfer & Lowe 
ein Verfahren zum Haltbarmachen tierischer Fasern durch Behandeln mit 
Riibenmelasse oder Betain. 

Das D.R.P.418110/1924 Zusatz zum D.R.P. 359228 schiitzt der A.-G. f. 
Anilinfabrikation, Berlin, die Verwendung geschwefelter Phenole der Ben­
zol- oder Naphthalin-Reihe zum Haltbarmachen tierischer Fasern. 

Ein einfaches Erhaltungsmittel schiitzt das U.S.Am. Patent 1446834 von 
G. W. Cole jr. Man laBt die Seide nach der Zinnerschwerung trocknen und dann 
mit einer Glyzerinlosung impragnieren. Hierauf wird einfach ausgeschleudert und 
gefarbt. 

Zum SchluB sei noch einer Abhandlung von Homolka!), iiber den Schutz der 
beschwerten Seide gedacht. Verfasser sieht die Ursache der Fleckenbildungen 
im Gewebe oder des Morschwerdens in allgemeinen Oxydationsvorgangen, Frei­
werden von Sauren der Erschwerung, Ubergang der Erschwerungsbestandteile 
von der kolloiden in die kristalline Form, Einwirkung des Lichtes, elektroche­
mischen Vorgangen und schlieBlich photochemischen Prozessen. Er empfiehlt 
von" den vielen Mitteln zum Haltbarmachen die Behandlung mit ameisensaurem 
Ammoniak, durch welches einerseits die Oxydationswirkungen hintangehalten, 
andererseits etwaige freie Saure neutralisiert werden kann. Man impragniert die 
beschwerten Seidenstoffe mit einer wasserigen 8- bis 10 proz. Losung des ameisen­
sauren Ammons, schleudert aus und trocknet. Bei den sonst gebrauchlichsten 
Schutzmitteln, wie Thioharnstoff, Hydrochinon und Sulfozyanaten glaubt der 
Verfasser dagegen ein Schwinden des Griffes und Glanzes der Seide feststellen 
zu miissen. Andererseits empfiehlt er jedoch die Behandlung mit einer 1- bis 1 Yz proz. 
wasserigen Losung von Hydroxylaminchlorid mit anschlieBendem Schleudern 
und Trocknen als auBerst wirksam, wo es sich urn Lichtbestandigkeit der Farbung, 
Erhaltung der Elastizitat, des Griffes und des Glanzes handelt. SchlieBlich \vird 
die Behandlung mit Sulfozyanammonium zusammen mit Borsaure, Tannin und 
Glyzerin empfohlen, und zwar entweder nach Beendigung der Veredlung oder wah­
rend des Erschwerungsprozesses als Zusatz zu den Phosphatbadern. Diese Ar­
beitsweise soIl namentlich bei hocherschwerten Seiden ganz hervorragende Er­
gebnisse gezeitigt haben. 

Nach dieser Aufstellung der verschiedenen Verfahren zum Haltbarmachen -
in der Praxis spricht man von einer "Solidfarbung" oder "Patent- Solid­
far bung" - sei noch kurz erwahnt, daB man die verschiedenen :Mittel, deren 
Auswahl natiirlich der Erfahrung des Farbers iiberlassen bleiben muB, durchweg 
an der fertig gefarbten und avivierten Seide anwendet. Man stellt die Seide nicht 

1) Homolka: Fiirber-Zg. 1915, S.46. 
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etwa auf ein diesbeziigliches Bad, sondern begniigt sich damit, die Seide handvoll­
weise mit der Hand eben durch das Bad zu ziehen und leicht auszuwringen, 
so daB eben nur eine leichte Impragnierung stattfindet. 

4. Das Trocknen der Seide. 
1st die Seide vollstandig fertig gefarbt und aviviert, dann wird sie getrocknet, 

ein ProzeB, der einfach erscheint, es aber keineswegs ist. Es sind gerade bei der 
Seide beziiglich des Trocknens soviel wichtige Punkte zu beriicksichtigen, wie dieses 
bei keinem anderen Textilmaterial der Fall ist. Die Trockentemperatur dad nicht 
zu hoch sein, um die Seide nicht zu beschadigen und den Glanz und Griff nicht 
zu beeintrachtigen; das gleiche gilt von der Trockendauer. Andererseits geniigt 
es auch nicht, die Seidenmasten einfach zum Trocknen aufzuhangen, sondern sie 
miissen vorher gut prapariert werden. Das Trocknen der Seide ist ein Vorgang, 
dem viel groBere Aufmerksamkeit geschenkt werden miiBte, als dieses bislang 
noch vom Seidenfarber geschieht, denn die Auswirkungen einer irgendwie nicht 
entsprechenden Trocknung der Seide treten erst im fertiggestellten Seiden­
gewebe in Erscheinung; es sei hier nur an das "Krauswerden" und "Boldern" der 
Gewebe erinnert. 

Die von der letzten Nachbehandlung ausgeschleuderte Seide wird an den Pol 
genommen und gut prapariert, d. h. man zieht Masten fiir Masten am Kreuz gleich­
maBig auf, schlagt gut an und iiberzeugt sich gleichzeitig von irgendwelchen 
Fehlern. Diese so nachgesehenen und gut aufgelockerten Masten werden dann 
auf die entsprechenden Trockenstocke aufgehangt und in die Trockenkammer 
gebracht. Bei dieser Vorbereitung geht eine Aussortierung nach den Farben vor 
sich. Schwarz und farbig muB man natiirlich iiberhaupt getrennt halten, schon 
um sich vor Fleckenbildungen zu schiitzen. 

Die Trockenraume oder Trockenkammern werden mittels einer Rippenrohr­
dampfheizung geheizt, die an den Wandungen des Raumes hergefiihrt wird, 
nicht etwa in der Mitte. Die Raume, die nicht zu niedrig sein diirfen, haben 
seitlich, oben und unten Abzugoffnungen, die vielfach mit Ventilatoren ver­
sehen sind, um die feucht gewordene Trockenluft absaugen zu konnen. Die 
Ventilatoren diirfen nicht zu groBe AusmaBe haben, um nicht eine Saugwir­
kung auf die trockenen Seiden auszuiiben und sie zu verwirren, was namentlich 
bei unerschwerten Seiden leicht der Fall ist. AuBerdem miissen in den Trocken­
raumen Gestelle oder Hangevorrichtungen angebracht sein, auf welche die mit 
der Seide beschickten Stocke aufgehangt werden konnen. 

Zur Einleitung des Trockenprozesses bringt man die Temperatur des Trocken­
raumes auf etwa 35 bis 40 0 C, laBt sie etwa eine halbe bis eine Stunde einwirken 
und dreht dann die Heizung abo Es ist unbedingt darauf zu achten, daB die Tempe­
ratur nicht zu hoch genommen wird, um ein Verfliichtigen der A viviersaure zu 
verhindern. Es empfiehlt sich iiberhaupt, lieber langsamer und bei niedriger 
Temperatur zu trocknen, als schnell unter Anwendung hoherer Warmegrade. Bei 
hocherschwerten Seiden sowie bei Soupleseiden, die irgendwelche Appreturstoffe 
in der Avivage erhalten haben, empfiehlt es sich, die Seidenmasten wahrend des 
Trocknungsprozesses einmal umzuhangen, weil bei den verhaltnismaBig dicken 
Masten die Bestandteile der Avivage nach unten sinken, wodurch Schwierigkeiten 
im spateren VerarbeitungsprozeB entstehen konnen. 

Die Zeitdauer des Trocknens richtet sich nach dem Seidenmaterial, ob 
diinne oder dicke Seidenmasten, ob unerschwerte Seide oder erschwerte vor­
liegt. Meistens verfahrt man in der Weise, daB abends aufgehangt und iiber 
Nacht getrocknet wird. 
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Was Arbeitsleistung anbelangt, sind die modernen Trockenanlagen fiir konti. 
nuierlichen Betrieb natiirlich den einfachen Trockenkammern weit iiberlegen. 
Diese Trocknungsanlagen, wie sie z. B. von del' Firma Fr. Haas, Lennep, 
gebaut werden, griinden sich auf ein ahnliche3 Prinzip, wie es bereits bei' del' 
Beschreibung del' modernen Trocken- und Rostapparate flir Kokons (s. Seite 31) 
beschrieben wurde. 

Abb.179. 'l'rockenapparat "Haas-'l'rockner- Universal" von Fr. Haas, Lennep. 

Eine solche in der Abbildung wiedergegebene Trocknungseinrichtung besteht 
aus einem aus mehreren Abteilungen zusammengesetzten Trockenschrank, dessen 
Abteile durch einen gemeinschaftlichen Luftsaugeschacht miteinander verbunden 
sind und mithin gestatten, die einzelnen Kammern del' Reihe nach langsam vor­
zuwarmen. 

Die innere Einrichtung eines solchen "Haas-Trockner-Universal", sowie 
dessen Arbeitsweise, gestaltet sich nach den Angaben der erbauenden Firma 
wie folgt: 

Del' "Haas-Trockner-Universal" ist ganz aus Stahl und Eisen, durchaus 
feuerfest, gebaut. Er besteht aus mehreren nebeneinanderliegenden Trocken­

kammern mit zwischengebau­
ten Heizkammern. In letzteren 
befinden sich mit Dampf be­
heizte Heizbatterien. Del' Er­
klarung des Trockenprinzipes 
ist, unter Zugrundelegung der 
nachstehenden Schnittzeich­
nung, beispielsweise eine GroBe 
von fiinf Trockenkammern 

I (A, B, C, D, E) mit flinf zwi-
L..,;;;..;;;......L...;.....::;_ .... ;;;..;;;;.. ...... .....;;;;..;:;:;;;........L...;;;.,vd;;;..'--I schenge ba uten Heizkammern 

Abb.180. Schnittzeichnung des "Haas- (e, a, b, c, d) zugrunde gelegt. 
'l'rockner- Universal". In den Heizkammern (e, a, b, 

c, d) streicht die von einem 
Exhaustor angesaugte Luft an den Heizbatterien vorbei und nimmt deren 
Warme an. In den Trockenkammern (A, B, C, D, E) wird die warme Trocken­
luft auf genau geregeltem Wege von unten nach oben durch das Trockengut hin­
durchgesaugt, absorbiert und entfernt dabei dessen Feuchtigkeit. 
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Die warme Trockenluft, welche mittels Exhaustors am Ende des Saugrohres P 
abgesogen wird, durchstreicht aile Trockenkammern und Heizkammern in einem 
voilkommenen Kreislauf. 

Der Lufteintritt ist abwechselnd 
bei einer der Heizkammern durch 
eines der Ventile S (e, a, b, c, d). Der 
Luftaustritt ist abwechselnd aus einer 
der Trockenkammern durch eines der 
Ventile 0 (a, b, c, d, e). Diese beiden 
Ventile und dasjenige zwischen ihnen 
R, (a, b, c, d, e) sind miteinander 
zwangslaufig verbunden. Wird z. B. 
Sb fur den Eintritt der Luft geoff­
net, so offnet sich automatisch 0 b fiir 
den Austritt der Luft, wahrend R b 
die Verbindung zwischen B und b 
schlieBt. Der Weg, den die Luft bei 
diesem V organg durcheilt, ist durch 
eine punktierte Linie bezeichnet. 

Die Bedienungsweise ist folgende: 
Trockenkammer I wird mit nassem 

Material gefuilt, Lufteintrittsschie­
ber 2 geoffnet. 

Wirkung: Der Exhaustor saugt 
aIle Warmeeinheiten aIler funf Heiz­
elemente b, c, d, e, a zur nassesten 
Kammer I (siehe punktierte Linie), 
verdampft hier intensiv und saugt die 
verdampften Wassermengen von oben 
in der Kammer I a b zur Fortfuhrung 
ins Freie. Der Arbeiter wartet 
24 Minuten. 

Trockenkammer II wird jetzt mit 
nassem Material gefuilt, Lufteintritts­
schieber 3 geoffnet, 2 geschlossen. 

Wirkung: Der Exhaustor Sftugt 
aIle Warmeinheiten aIler flinf Heiz­
elemente c, d, e, a, b zur jetzt nasse­
sten Kammer II (siehe punktierte 
Linie) , verdampft hier intensiv und 
saugt j etzt oben in der Kammer II 
abo Kammer I hat jetzt einfach 
stufen weise vorgetrocknetes 
Material und Warmeeinwirkung von 
vier statt funf Heizelementen. Der 
Arbeiter wartet 24 Minuten. 

Trockenkammer I I I wird jetzt mit 

Abb. 181. Schematischer Querschnitt tiber 
die Arbeitsweise des Trockners. 

nassem Material gefullt, Lufteintrittsschieber 4 geoffnet, 3 geschlossen. 
Wirkung: Der Exhaustor saugt aIle Warmeinheiten aIler funf Heizelemente 

d, e, a, b, c zur j etzt nassesten Kammer III (siehe punktierte Linie), verdampft 
hier intensiv und saugt jetzt oben in der Kammer III abo Kammer I hat jetzt 
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zweifach stufenweise vorgetrocknetes Material und Warmeinwirkungen 
von drei statt vier Heizelementen. Kammer II jetzt wie vorher Kammer I. Der 
Arbeiter wartet 24 Minuten. 

Trockenkammer IV wird jetzt mit nassem Material gefiillt, Lufteintritts­
scbieber 5 ge6ffnet, 4 gescblossen. 

Abb.182. Kanaltrockner der Firma Fr. Haas, Lennep. 

Wirkung: Der Exhaustor saugt aIle Warmeinheiten aIler fiinf Heizelemente 
e, a, b, d, c zur j etzt nassesten Kammer IV (siebe punktierte Linie) , verdampft 

II 1 hier intensiv und saugt 
~ 

Elt-.. _!.Ii::!! 
Eh \ X ( /'""1;1 

III 

j etzt oben in Kammer IV 
abo Kammer I hat jetzt 
dreifacb stufenweise 
vorgetrocknetes Mate­
rial und Warmeinwirkung 
von zwei statt drei Heiz­
elementen. Kammer II 
wie vorber Kammer I. 
Kammer III wie vor­
ber Kammer II. Der 
Arbeiter wartet 24 Mi­
nuten. 

Trockenkammer V wird 
mit nassem Material ge­
fiillt, Lufteintrittsscbie­
ber 1 ge6ffnet, 5 ge­
scblossen. 

Wirkung: Der Exbau-
IV stor saugt aIle Warmeein­

beiten aIler fiinf Heiz­
elemente a, b, c, d, e zur 
j etzt nassesten Kam­
mer V (siehe punktierte 

GrundriBskizzen des Trockners. Linie), verdampft bier 
intensiv und saugt j etzt 

oben in Kammer V abo Kammer I hat v i erfach stufenweise vorge­
trocknetes Material und Warmeeinwirkung von einem statt zwei Heiz­
elementen. Kammer II wie vorher Kammer I, Kammer III ",ie vorher 
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Kammer II, Kammer IV wie vorher Kammer III. Der Arbeiter wartet 
24 Minuten. 

Nach dieser Zeit ist Trockenkammer I ganz trocken. Sie wird geleert 
und sofort mit neuem nassen Material gefiillt. Der Arbeiter behandelt dann 
diese Kammer genau ",ie anfangs. Nach weiteren 24 Minuten ist Trocken­
kammer II trocken, wird geleert und wieder gefiillt usw. Trockenkam­
mer III, dann IV, dann V, 
so daB der Apparat jede 24 Mi­
nuten den Inhalt einer Trocken­
kammer nach der anderen gleich­
maBig getrocknet herausgibt. 

Der Arbeiter bat nichts weiter 
zu tun als Leeren und Fiillen 
der einzelnen Kammern, Offnen 
und SchlieBen eines Lufteintritt­
scbiebers, alles andere erfolgt 
automatisch. 

Eine andere automatische 
Trockeneinrichtung, von der 
gleichen Firma konstruiert, ist 
der Kanaltrockner, Stufen­
Trocken-System Haas, des­
sen Einrichtung und Arbeitsweise 
nach den Angaben der Firma 
folgende ist: 

Abb. 184. Querschnittskizze des Trockners. 
Vorderansicht. 

Die Anlage stellt einen Trockenkanal dar, der mit Kreis- und Frischluft­
stromung, und zwar beide in ganz bestimmtem Verhiiltnis, je nach Lange des 
Kanals begrenzt, arbeitet. 

In der Querschnittskizze Abb. 183 Fig. I stellt K den fiir die Aufnahme des 
Gutes bestimmten Raum dar. Das NaBgut wird in Wagen hangend eingefiihrt 
und der Kanal in seiner ganzen Lange durch die aufeinanderfolgenden Wagen in 
Abschnitte A, B, C, D (vgl. die GrundriBskizzen Abb. 183 Fig. II, III, IV) ein-
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Abb. 185. Querschnittskizze des Trockners. Seitenansicht, 

geteilt. An linker und rechter Seite sind dem Kanal Heizzellen H und Range. 
gliedert, die oben durch Luftturbinen V und unten durch offene Luftwege 
mit dem Kanalinnern in Verbindung stehen. Wie aus der Querschnittskizze 
Abb. 184 u. 185 ersichtlich, saugen die Luftturbinen die Luft aus dem Kanal 
oberhalb der Wagen ab, befordern sie in die Heizabteilungen und aus diesen 
unterhalb der Wagen wieder in den Trockenkanal, wo sie das Gut von unten 



282 Die Veredelung der Rohseiden. 

nach oben durchstromt. Es entsteht dadurch eine kreisende Luftbewegung, die 
ununterbrochen das Trockengut einerseits und die Heizabteilungen anderer­
seits durchzieht. Die spiralformig fortschreitende Kreisluft wird in stufen­
maBig erhitztem Gegenstrom dem NaBmaterial zwangsIaufig entgegengefiihrt. 

Jedes Windrad saugt aus der zugehorigen Trockenzone die Luft zentral 
an und gibt sie in die seitlich angegliederte Heizkammer in Richtung auf 
den Eintritt des NaBgutes vorgeleitet abo Es entsteht dadurch eine ununter­
brochene Kreisluftbewegung durch Heizkammern und Trockengut, sowie eine 
zwangslaufig fortschreitende Luftstromung vom trockenen zum nassen Kanal­
ende. 

Wiirden die Heizabteilungen in ihrer Anordnung mit der durch die Wagen 
bestimmten Einteilung des Kanals iibereinstimmen, so ware die Kreisluft­
bewegung in jedem Wagen und der zugehorigen Heizzelle in sich geschlos­
sen. Um jedoch auch eine fortschreitende Luftbewegung und dadurch Luft­
erneuerung in dem Kanalsystem zu erzielen, sind die Heizzellen an einer 
Seite des Kanals so angeordnet, daB sie von einem Kanalabschnitt in den an­
deren iibergreifen. Bei kiirzeren Kanalen ist dabei die Verlagerung von 
einer Abteilung in die andere eine geringere, bei langeren Kanalen eine 
groBere. Dadurch wird erreicht, daB bei kiirzeren Kanalen die Kreisluft in 
jedem Abschnitt langere, bei groBeren Kanalen dagegen kiirzere Zeit verweilt. 
In umfangreicheren Kanalen wird die Luft also schneller erneut, was bei der 
entsprechend groBeren Wassermenge, die verdunstet und weggefiihrt werden 
muB, auch notwendig ist. 

In den GrundriBskizzen Abb. 183, Fig. II, III und IV zeigen die weit 
schraffierten Flachen den Anteil der Kreisluftstromung im Verhaltnis zur Frisch­
luftbewegung, welch letztere in ihrer Ausdehnung durch die eng schraffierten 
Flachen zum Ausdruck kommt. Die Verbreiterung dieser Flachen von Fig. II 
bis IV der Abb. 183 zeigt, wie bei steigender Kanallange die Frischluftzufuhr 
groBer und die Kreisluftstromung . geringer wird. 

Zu heriicksichtigen ist noch, daB die Trocknung sowohl im Gleichstrom wie 
im Gegenstrom durchgefiihrt werden kann. In den weitaus meisten Fallen 
kommt nur die Gegenstromtrocknung in Frage. Die nassen Wagen werden fiir 
diesen Fall auf den GrundriBskizzen links eingefiihrt, wahrend die Frischluft 
rechts bei E eintritt. Da die Frischluftfiihrung durch die trocknen, zur Aus­
fahrt hereiten Wagen geleitet wird, dient die letzte Abteilung als Kiihlraum. 

Der Weg, den die Frischluft nimmt, ist in den GrundriBskizzen durch die 
Pfeillinien angedeutet. In Fig. III der Ahh. 183 ist der hesserenAnschaulichkeit 
wegen der Frischluftstrom, von dem Eintritt E ausgehend, durch die starker 
ausgezogene Spirallinie gekennzeichnet. 

Die Abluft entweicht an der letzten Kammer links. 
Die Ausstromungsoffnung wird mit einem regelbaren VerschluB versehen. 
Durch ein mehr oder weniger starkes Offnen des Austritts kann auf das 

Kreis- und Frischluftverhaltnis ein weiterer EinfluB ausgeiiht werden. Dieser 
ist geltend zu machen, wenn in dem rechnungsmaBig ermittelten Mischungs­
verhiiltnis durch Schwankungen des Wassergehalts im Trockengut durch andere 
Temperaturabstufungen usw. Anderungen eintreten. 

Durch die Fiihrung der fortschreitenden Lufthewegung in Schrauhenlinie, 
ahwechselnd durch die aufeinanderfolgenden Kanalzonen und dann immer 
wieder iiber die sich aneinanderreihenden Heizhatterien hinweg, ergibt sich 
stufenmaBig eine allmahliche Temperaturerhohung zum Kanaleintritt hin, 
durch die von Zone zu Zone zunehmende Summierung der Warmemengen der 
aufeinanderfolgenden Heizbatterien. 
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Dadurch erhiilt am Kanaleintritt das feu c h t est e und also gegen Hitze­
schaden widerstandsfahigste Trockengut die groBten Warmemengen, das 
wahrend der Passage durch den Kanal stufenmaBig antrocknende Material 
stufenmaBig geringere Warmemengen und schlieBlich, am Kanalende, das fast 
fertig getrocknete und also in diesem Zustande gegen Hitzeschaden wenig 
widerstandsfahige Trockengut die geringsten Warmemengen von nur einem 
einzigen Heizelement, oder auch vol1ige Abkuhlung durch ForHall der Heiz­
batterien in der erst en Kanalzone. 

Die Bedienungsweise ist die gleiche wie bei der zuerst beschriebenen Trocken­
anlage. 

Eine andere Art von Trockenvorrichtung bewegt nicht den HeiBluftstrom 
durch das Trocknungsgut, sondern umgekehrt dieses durch den entsprechend 
geheizten Trockenraum. Die Trockenst6cke werden auf ein Gestell gelegt, das 
sich langsam nach Art eines unendlich laufenden Transportbandes durch einen 
entsprechend groBen Trockenraum hindurch bewegt. Bei Eintritt dieses Ge­
stelles in den Trockenraum wird der Stock mit der zu troclmenden Seide auf 

Abb. 186. Turbo-Kanal-Trockner mit endlosem Kettenbetrieb von Fr. Haas, Lennep. 

dasselbe aufgelegt und beim Verlassen des Raumes mit der jetzt vollkommenen 
getrockneten Seide abgenommen. Befordernd fur die Trocknung wirkt in diesem 
Falle natiirlich die Bewegung, in der sich die Seide wahrend des Trocken­
prozesses befindet. Auch dieser Apparat franzosischer Herkunft solI sich sehr 
gut bewahren. 

Eine Trockenanlage nach ahnlichem Prinzip ist ubrigens der bereits be­
sprochene Turbo-Kanal-Trockner der Firma Fr. Haas, Lennep, sobald 
derselbe fur endlosen Kettenbetrieb eingerichtet ~rd. Das NaBgut wird 
mittels endloser Kette durch den Trockenkanal gefuhrt, in dessen 1nnern die 
Stromungen der Heizluft und Fl'ischluft die gleichen sind wie bei dem bereits 
beschriebenen Kanaltl'ocknel'. 

Die Fl'age, wann eine Seide l'ichtig tl'ocken ist, hat man bisher stets em­
pirisch behandelt, nie \vissenschaftlich beantwortet. 1st die Trocknung der Seide 
beendigt, dann bl'ingt man sie von del' Trockenkammel' in einen Raum mit einer 
normal feuchten (65°) Luft, um einen Feuchtigkeitsausgleich in der Seide herbei­
zufiihren. Es wird meistens nicht beachtet, daB die Seide einen ziemlichen 
erheblichen Gehalt an eigener Feuchtigkeit, namlich 11 %, besitzt, der beim 
Trocknen naturlich ebenso verschwindet wie der mechanisch anhaftende. Diese 
Eigeufeuchtigkeit muB der Seide unbedingt vor dem weiteren Verpacken wieder 
einverleibt werden. Es ist dieses im ubrigen auch nicht schwer, da die Seide 
begierig Feuchtigkeit aufnimmt und im Verlauf von zwei Stunden die verlorene 
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Eigenfeuchtigkeit wieder ausgeglichen haben kann. Andererseits ist es selbst­
verstandlich nicht erlaubt, der Seide durch langeres Hangen oder Liegenlassen, 
z. B. in einem kiihlen feuchten Keller, eine Uberfeuchtigkeit zu geben, etwa 
um dadurch beim Abnehmer den Anschein einer hoheren Erschwerung zu er­
wecken. Abgesehen von der nicht einwandfreien Handlungsweise, wiirden sich 
spater auch' die groBten Ubelstande in der Verarbeitung einstellen. 

Diese aufgefUhrten zwei Moglichkeiten zeigen wohl zur Geniige, wie wichtig 
es ist, beurteilen zu konnen, ob eine Seide tatsachlich einwandfrei trocken ist, 
und es sollten, ebenso wie in modern eingerichteten Webereien alle Webraume, 
so auch in den Seidenfarbereien zum mindesten die Aufbewahrungsraume "Wie 
die Packraume mit einer Luftbefeuchtungsanlage bzw. mit Apparaten zum 
Messen der Luftfeuchtigkeit ausgeriistet sein, um die Seide bei gleichmaBiger 
Feuchtigkeit lagern zu konnen. 

5. Das Strecken der Seide. 
Durch die verschiedenen Vorgange, die die Seide im Laufe der Veredelung 

durchzumachen hat, erleidet sie einerseits eine Schrumpfung, andererseits eine 
EinbuBe an Glanz. Um das eine und das andere "Wieder auszugleichen, bedient 
man sich des Streckens der Seide. Beziiglich des Schrumpfungsverlustes der 
Seide finden sich nur wenig Angaben in der Literatur. 

Nach Heermann l ) erleidet die Seide bei dem Entbasten eine Schrumpfung 
von 0,72%, welche sich bei der mineralischen Erschwerung nur unwesentlich 
verandert. Auch die Behandlung mit Gerbstoffen HiBt den Faden nur unwesent­
lich einschrumpfen. Sobald aber die Behandlungsprozesse, die das Volumen 
der Seide vergroBern, vermehrt werden, steigt die Einschrumpfung nach den 
Feststellungen Heermanns bis zu 4,27%. 

Die Angaben Heermanns wurden durch Versuche, welche in der Seiden­
Trocknung A.-G. Elberfeld durchgefiihrt wurden, bestatigt, wobei gleich­
zeitig festgestellt wurde, daB eine Behandlung mit Diastafor der Diamal t 
A.-G., Miinchen, diese Schrumpfung wesentlich vermindert. 

Bedeutend wichtiger wie der Ausgleich des Einschrumpfungsverlustes ist 
beim Strecken jedoch die Erhohung des Glanzes. Zu diesem Zweck wird auch 
von den Fabrikanten direkt ein Strecken der Seide vorgeschrieben, bis ein Glanz 
erreicht ist, der mit "brillan t" oder "metalliq ue" bezeichnet wird. 

Die einfachste Art des Streckens, die gewissermaBen den Ausgleich der 
Schrumpfung herbeifiihren und das durch die verschiedenen Behandlungs­
vorgange veranlaBte Verschieben des Seidenmastens im Kreuz wieder ordnen 
soll, ist das Anstrecken oder Praparieren der Masten. Man prapariert 
in der Weise, daB man den Seidenmasten an einen Pol ha,ngt, die Seide von 
innen mit der Hand faBt und nun durch einen leichten Schlag die Faden glatt 
zieht. Oder aber man hangt eine Anzahl von etwa zehn Masten an den Pol, steckt 
durch die herabhangenden Enden ein glattes rundes Polholz, faBt dasselbe 
an den beiden Enden und iibt nun ebenfalls wie beim Schlagen mit der Hand 
mehrere kraftige Schlage aus. Dieses Praparieren geschieht wahrend des Er­
schwerungs- und Farbeprozesses verschiedentlich, um die einzelnen Faden 
wieder zu lockern und die ab und zu in Verwirrung geratenen Masten wieder 
zu ordnen. 

Auch hier hat man die Handarbeit durch Maschinenarbeit ersetzt und 
zu diesem Zweck Anstreckmaschinen gebaut, deren Einrichtung aus den fol­
genden Abbildungen ersichtlich ist. 

1) Heermann: Farber-Zg. 1907, S.1I3. 
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Sie bestehen im wesentlichen aus gegeniiberstehenden Walzenpaaren, auf 
welche die Seidenmasten gehangt werden. Die obere Walze ist wohl um ihre 
Achse drehbar, urn wie bei den Walzen einer Waschmaschine die Seide Iort­
zutransportieren, aber im iibrigen bleibt sie in ihrer Stellung, wahrend die 
untere Walze durch eine Exzentervorrichtung sich hebt und dann wieder 
hinunterfallt. Durch diesen Fall wird das Anstrecken der Seide bewirkt, e3 
wird durch entsprechende Gewichtsbelastung reguliert. So groB die Arbeits­
leistung einer solchen Maschine sein mag, fiir Seiden feineren Titers ist sie 
jedenfalls nicht zu empfehlen, da hier leicht Briiche entstehen k6nnen, die 
sich bei dem Strecken mit der Hand vermeiden lassen. 

Eine Anstreckmaschi-
ne, die diesem Ubelstand 
Rechnung tragt und ihn 
zu vermeiden sucht, ist 
die nach dem Patent 
CIa vel- Lindenmeyer, 
Basel, erbaute von der 
J. P. Bemberg A.-G., 
Barmen. 

Das Heben der unte­
ren Walze geschieht durch 
eine Vorrichtung, welche 
sich selbsttatig nach der 
Lange des Mastens ein­
stellt und so beim An­
schlagen den kiirzeren wie 
den langeren Masten einen 
Schlag von gleicher Starke 
gibt. Durch eine weitere 
Verstellvorrichtung kann 
die Starke des Anschlages 
der Natur undBeschaffen­
heit der jeweiligen Seide 
angepaBt werden. SchlieB­
lich ist eine Einrichtung 
getroffen, daB man mit 
schnell sich wiederholen­
den, aber leichteren 
Schlagen das gleiche Er­

Abb. 187. Anstreckapparat fiir Seide von 
Maschinenfabrik Burkhardt, Basel. 

gebnis erzielt wie mit einzelnen Schlagen von groBer Starke, was unbedingt 
zur Schonung der Seide beitragt. Diese Apparate haben sich gut eingefiihrt und 
sind in den groBen Farbereien durchweg anzutreffen. 

Wir kommen jetzt zum eigentlichen Strecken, das darin besteht, daB die 
Seiden noch iiber ihre urspriingliche Lange hinaus gedehnt werden. Hierzu 
bedient man sich natiirlich stets maschineller Einrichtungen. Dieses Strecken 
hat mit dem soeben geschilderten Anstrecken eigentlich gar nichts zu tun 
und ist eine Behandlungsweise, die nach der Fertigstellung der Seide, also 
nach dem Avivieren, vorgenommen wird. Nur in einem FaIle, dem Vor­
strecken, das noch besprochen wird, tritt das eigentliche Strecken vor der 
Ausriistung ein. 

Es kommen zwei Arbeitsweisen beim Strecken in Frage, namlich das Strecken 
unter Zuhilfenahme von Gewichten oder von mechanischer Spannung. 
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Die Streckapparate mit Gewicht oder Spannung sind meistens derart ein­
gerichtet, daB man eine aus Seidenmasten hergestellte Kette durch Gewichte 
oder Kurbelung stramm zieht. Bei der bekanntesten Streckmaschine, dem 
Streckbock von Wansleben, hangt man die Seidenmasten auf Holzwalzen 
oder tiber verzinkte starkwandige Eisenrohre, die zweckmaBig mit Nessel oder 
weiBem Papier iiberzogen werden. Die nutzbare Lange der Rohre ist ca. 700 mm. 
Die tibereinander angeordneten Reihen sind durch Doppelqsen miteinander ver­
bunden und arbeiten vollstandig unabhangig von den nebenliegenden. Die 
Streckung geschieht durch gewichtsbelastete Hebel, wodurch eine gleichmaBige 
und elastische Spannung erzielt wird. Vor dem Aufhangen der Seidenstrange 
werden die Hebel mit den Belastungsgewichten durch Handkette und Seilwinde 
gleichzeitig hochgehoben. Nachdem die mit Seide beschickten Reihen mittels 

Abb.188. Anstreckmaschine von J. P. Bemberg A.-G., Barmen. 

Handketten einzeln angezogen sind, werden die Gewichtshebel gemeinsam gesenkt. 
Die Aufstellung der Apparate erfolgt in einfachen Trockenraumen. Will man den 
TrockenprozeB beschleunigen, so werden unter den Spannrohren Heizrohre 
angeordnet. 

Auf einem Streckbock lassen sich dann etwa zwanzig oder mehr Walzen­
zusammenstellungen anbringen, so daB zur Zeit etwa 500 Masten gestreckt 
werden konnen. Der abgebildete Streckbock, ein Erzeugnis der Firma Till­
mann, Gerber Sohne und Gebr. Wansleben, Krefeld, erfreut sich groBer 
Beliebtheit. 

Anstatt die Streckkette senkrecht anzuordnen, wie bei dem auf S. 287 beschrie­
benen Apparat, findet man auch Vorrichtungen, wo diese Ketten sich in wage­
rechter Lage befinden und dann noch bedeutend mehr Walzenpaare aufweisen. 
Diese Apparate haben aber den Nachteil, daB auBer dem Streckgewicht oder 
dem Streckzug noch das Eigengewicht der Seide und Walzen an der Streckung 
teilnehmen, so daB eine gleichmaBige Streckung nicht gewahrleistet ist. 

Die Seide wird auf die Streckwalzen meistens in feuchtem Zustande, also 



Die Nachbehandlungen der gefarbten Seiden. 287 

direkt nach dem Avivieren, aufgehangt. Die Streckmaschinen sind im Trocken­
raum aufgestellt oder mit einer Trockenvorrichtung versehen. Bei dem A~f­
hangen der Masten hat man sich vorher zu iiberzeugen, daB auch aile gl~lCh 
lang sind, da ungleich lange Masten AnlaB zum Uberstrecken oder zum Dlcht 
geniigenden Strecken sein konnen. 

Die Hohe der Belastung oder der Zugwirkung richtet sich nach den Anfor­
derungen, die yom Fabrikanten an den Glanz gestellt werden, sowie nach der 
Erfahrung des betreffenden Farbers. Irgendwelcbe Anbaltspunkte oder Normen 
iiber die GroBe der Streckung sind nicht vorhanden, und bierin liegt unbedingt 
eine groBe Gefahr. Das Strecken 
einer Seide ist sozusagen jedes­
mal ein Experiment, dessen 
Auswirkungen gar nicbt vor­
her zu berechnen sind. Stets 
besteht die Gefahr des Uber­
streckens, also der vollstandigen 
Aufhebung der Debnbarkeit des 
Seidenfadens. 

In dieser Hinsicht sind 
die bydraulischen Streck­
maschinen den Streckappa­
raten mit Gewicbt oder Zug 
doch wesentlich iiberlegen. 
Wahrend bei letzteren die Fest­
setzung des Gewicbtes oder der 
Aufspannung mehr dem Gefiibl 
nach geschieht und man nicht 
in der Lage ist, feststebende 
Normen aufzustellen, weil die 
Auswirkung des Eigengewichts 
der Seide unberiicksichtigt 
bleiben muB, lassen die hydrau­
lischen Streckmaschinen wohl 
ein dem jeweiligen Seidenmate­
rial angepaBtes und unterscbied­
liches Arbeiten zu. Dies wird 
dadurch ermoglicht, daB die 
Maschine aus einem Paar oder 
einer groBeren Reihe solcher 
einander gegeniiberstehender 
Walzen bestebt, welche sich mit 
Hilfe des hydraulischen Druckes 
bis auf Millimeter genau von­

Abb.189. Streckbock von Tillmann, 
Gerber Schne und Gebr. Wansleben, Krefeld. 

einander entfernen und auf diese Entfernung sich genau einsteilen lassen, so 
daB man es voilstandig in der Hand hat, eine Seidenpartie Masten fUr Masten 
genau auf dieselbe Lange ausdehnen zu konnen. Das Gesagte wird auch aus 
del' Abbildung einer solchen hydraulischen Streckmaschine ersichtlich, wie sie 
von der Firma Gebr. Wansleben, Tillmann und Gerber Sohne, Krefeld, 
gebaut wird. Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende: 

Man hangt auf das Walzenpaar, dessen stahlerne Walzen zweckmaBig mit 
einer Hiille von Flanell oder Pappe bekleidet sind, die zu streckende noch 
feuchte Seide auf. Diese Seidenmasten sind vorher am Pol gut aufgeschlagen 
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und werden, je nach der Dicke des Mastens, zu vier oder sechs auf die Walzen 
nebeneinander geordnet aufgehangt. Ist dieses geschehen, wird der hydraulische 
Druck in Tatigkeit gesetzt und die Seide auf die gewiinschte Lange gestreckt. 
Die GroBe der Streckung wird mittels Zeigern auf einer Skala kenntlich gemacht, 
auBerdem ist eine Vorrichtung angebracht, vermoge derer man imstande ist, 
die gewiinschte Entfernung einzustellen, so daB alle Masten der Partie auf die 
gleiche Lange gestreckt werden. Um die erforderliche Streckung einer Seiden­
partie festzustellen, streckt man vorher ein paar Handvoll der Seide auf ver­
schiedene Ausdehnungen, beurteilt dann den Glanz und das Gefiihl der Seiden 
und streckt darnach den Rest der Seidenpartie. 

Ebenso wie die Streckbocke, werden auch die hydraulischen Streckmaschinen 
in einem Trockenraum aufgestellt, so daB die gestreckte Seide Gelegenheit hat, 

Abb.190. Hydraulische Streckmaschine von Tillmann, Gerber S6hne und 
Gebr. Wansleben, Krefeld. 

zu trocknen, was in etwa ein bis zwei Stunden der Fall ist. Man findet jedoch 
auch solche hydraulische Streckmaschinen, die mit einem verschlieBbaren Kasten 
umgeben sind und in dem die angestreckte Seide mittels moglichst trocknem 
Wasserdampf ausgetrocknet wird. Da hier das Trocknen in wenigen Minuten 
vor sich geht, hat diese Art der Streckmaschinen jedenfalls den Vorteil fiir 
sich, daB die Seide nicht so lange in der Streckung zu verharren braucht, als 
dieses sonst der Fall ist. AuBerdem wird durch diese Dampfbehandlung 
auch der Glanz gehoben. Den groBten Vorteil weist dieses Dampfstrecken 
aber insofern auf, als man bei dieser Arbeitsweise leicht imstande ist, die 
Seidenmasten nicht nur in einer, sondern auch in einer anderen Richtung 
zu strecken. Wenn man die erste Streckung beendigt hat, laBt man die 
Walzen sich etwas nahern, zieht die jetzt lose hangenden Seidenmasten um 
ein Viertel ihres Umfanges auf der Walze nach rechts weiter, schlieBt den 
Kasten, laBt Dampf eintreten und streckt jetzt noch einmal. Namentlich bei 
dicken Masten ist diese Arbeitsweise sehr zu empfehlen. Beim Strecken eines 
Seidenmastes, gleichgiiltig, um welche Art von Streckung es sich handelt, 
erfahren diejenigen Teile, die direkt die beiden Walzen beriihren, eine andere 
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Ausdehnung als die ubrigen Teile des Seidenmastens. Mit anderen Worten, 
die oberen und die unteren Teile des Seidenmastens bekommen einen starkeren 
Zug als die dazwischenliegenden beiden Seiten. Dieses kann, wie schon erwahnt, 
bei dicken Masten derart in Erscheinung treten, daB die seitlichen Teile nach 
dem Abnehmen von den Walzen im 1nneren des Mastens noch vollkommen 
kraus und ungestreckt sind. Diese Teile des Mastens konnen nun beim Dampf­
strecken ebenfalls gestreckt werden, indem man die Masten umhangt. Durch 
den eintretenden Dampf wird hier die Seide wieder angefeuchtet. 

Diesen V orteilen der Dampfstreckung steht allerdings ein wesentlicher 
Nachteil gegenuber, das ist die Empfindlichkeit mancher Farben gegen heiBe 
Feuchtigkeit, die den Farbstoff lOst und den Farbton andert. Das ist naturlich 
in Zweifelsfallen nur durch den Vorversuch festzustellen. 

UnerlaBlich sind aber die hydraulischen Dampfstreckmaschinen bei einer 
besonderen Art der Streckung, namlich bei dem Vorstrecken. Das Vor­
strecken geschieht bei der Rohseide, bevor sie veredelt wird, also bevor sie 
entbastet, erschwert oder gefarbt wird, und zwar in folgender Weise: 

Die Rohseide wird in einem etwa 30 0 C warmen Seifenbade (20 % yom Seiden­
gewicht) eingenetzt und uber Nacht eingesteckt. Vielfach wird auch ein Zusatz von 
2 bis 5% Natronlauge zur Seife als vorteilhaft fiir das Strecken gemacht. Nach­
dem die Seide von der Seife geschwungen worden ist, nimmt man sie an den 
Pol, um sie entsprechend zu lockern und auf verschiedene Mastenlange zu 
pl'iifen. Sodann wird sie auf die \Valzen der Dampfstreckmaschine gehangt, die 
fur diese Zwecke aber nicht mit einem Uberzug von Nessel oder Pappe versehen 
sein durfen, der Apparat wird geschlossen und nun nicht, wie ublich, trockener, 
sondern feuchter Dampf eingelassen. Darauf streckt man in. dem gewiinschten 
MaBe, z. B. um 5 bis 7 cm, belaBt zwei Minuten in diesel' Spannung, hebt die 
Streckung auf, dreht die Masten etwa um ein Viertel ihres Umfanges und stl'eckt 
nochmals zwei Minuten. Dann nimmt man die Masten ab und hangt sie sofort auf 
Stocken in ein lauwarmes Wasserbad, wo man sie bis zum Abkochen belaBt. 
Hierdurch solI vermieden werden, daB der immerhin erweichte Bast die Seide 
bei einem etwaigen Antl'ocknen verklebt. 1st die ganze Partie gestreckt, 
dann kocht man sofort in ublicher Weise abo 

Das Vorstrecken, welches unbedingt die Eigenschaften der Seide bezuglich 
Glanz, Fiille und Aufnahmefahigkeit gegenuber Erschwerung und Farbung 
vorteilhaft beeinfluBt, erfordert selbstverstandlich groBe Vorsicht in jeder 
Weise, besonders aber in einem Punkte. Es ist namlich unbedingt notwendig, 
daB die Seidenmasten vollstandig eingenetzt sind, weil etwa trockene und nicht 
eingenetzte Stellen beim Strecken brechen wiirden. 

1ntel'essieren durfte hierbei, daB man auch versucht hat, die Seide ahnlich 
wie die Baumwolle zu merzerisieren. So findet sich eine Angabe 1) , daB man, 
um den Glanz der Seide zu erhohen, die Seide mit 90 proz. Ameisensaure bei 
gewohnlicher Temperatur behandelt. Hierbei zieht sich die Seide unter Auf­
quellen zusammen. Wird die Seide dann mit Wasser gespult, so laBt sie sich 
wieder auf ihre urspriingliche Lange ausstrecken. Der hierbei erzielte Glanz ist 
wohl etwas groBer, er wird aber wettgemacht durch die allgemeine Schwachung, 
welche die Seide bei dieser Behandlungsweise erleidet. 

Eine der Streckung sehr ahnliche Arbeitsweise ist das Lustrieren der 
Seide, das namentlich bei Tussah und einzelnen groberen Seiden ausgefiihrt wird. 

Die hierzu benotigte Lustriermaschine ist ebenso eingerichtet wie eine 
Dampfstreckmaschine, unterscheidet sich von ihr aber dadurch, daB hier die 

1) Text. World Rec. 1923, S. 56. 
Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 19 
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Walzen sich um ihre eigene Achse drehen und so den aufgehangten Seiden­
masten einmal in eine fortgleitende Bewegung setzen, ihn dann aber auch von 
innen glatten. Bei einer anderen, auch sehr haufigen Bauart findet sich seitlich 
zwischen den beiden Walzen eine dritte, die ebenfalls um ihre eigene Achse rotiert, 
aber gleichzeitig auch auf den gespannten Seidenmasten driickt, so daB der 
Masten nicht nur von innen, sondern auch von auBen geglattet wird. Bei dem 
Liistrieren kann man in den Apparat Dampf einlassen oder aber es auch bei 
der Hitze, die den geheizten Walzen entstromt, bewenden lassen. 

Dieses Liistrieren ist aber nicht zu verwechseln mit dem in der Baumwoll­
ausriistung iiblichen, das darin besteht, daB der Baumwollfaden appretiert und 
anschlieBend mit Paraffin eingerieben und glanzend gebiirstet wird. Dieses 
Liistrieren am Faden wird bei Seide heute nur mehr ganz vereinzelt ausgeiibt, 

Abb.191. Liistriermaschine von Tillmann, Gerber Bohne und Gebr. Wansleben, 
Krefeld. 

z. B. bei der Herstellung von Seidenfaden, die mit Metall umsponnen werden 
sollen, und geschieht dann natiirlich in der iiblichen Weise. 

Zum SchluB ist noch eine besondere Art von Streckung zu erwahnen, das 
Chevillieren. Diese Arbeitsweise ist namentlich bei leicht krauselnden und 
ringelnden Seiden, wie Kordonetts, Nahseiden, Schappe und in einzelnen Be­
trieben auch bei Souple iiblich. Es dient weniger zur Erhohung des Glanzes als 
vielmehr dazu, den Faden zu lockern und weich und geschmeidig zu machen. 

Man kann mit der Hand oder mit der Maschine chevillieren. 1m ersteren 
FaIle hangt man den oder die Seidenmasten auf den Pol und dreht den Masten 
mit einer glatten runden Stange, dem Chevillierholz, wie einen Zopf so fest 
zusammen, als es das Material vertragt, laBt die Stange wieder zuruckschneIlen, 
hangt den Masten ein Achtel oder ein Viertel seines Umfanges weiter auf den 
Pol und chevilliert von neuem usw., bis der Masten auf der ganzen Lange seines 
Umfanges in dieser Weise behandelt ist. Dieses jedenfalls sehr zeitraubende 
Verfahren wird vielfach aber sehr vereinfacht durch ein anderes, das allerdings 
meistens nur bei -Kordonetts oder Nahseiden verwandt wird und darin be­
steht, daB man den einzelnen Masten mit der Hand greift und nun kriiftig 
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auf eine glatte, etwas geneigt stehende Marmorplatte aufschlagt. Diese Arbeits­
weise, die in der Hand des geiibten Arbeiters gute Erfolge zeitigt, ist natiirlich 
nicht weniger miihselig als die erste , aber in manchen Betrieben gibt man ihr vor 
der anderen den V orzug. 

Ungleich einfacher ist natiirlich das Arbeiten mit der Chevilliermaschine. 
Die Maschine besteht im Prinzip aus zwei einander gegeniiberstehenden Wal­

zen, auf die der Seidenmasten aufzuhangen ist. Die obere ist wie eine Rolle 
um ihre Achse drehbar und vermag mithin den Seidenmasten fortzutranspor­
tieren, die untere ist dagegen an einer Vorrichtung so angebracht , daB sie eine 
kreisende Bewegung ausfiihrt und den Seidenmasten wie einen Zopf aufdreht, 
ebenso wie das Aufdrehen mit dem Chevillierholzgeschieht. Der Gang der 
Maschine ist so eingerichtet, daB der Masten einmal rechts, einmal links auf­
gedreht, daIm gelockert, durch die obere Walze ein Stiick weitertransportiert 

Abb.192. Chevilliermaschine von Tillmann, Gerber S6hne und Gebr. Wansleben, 
Krefeld. 

und dann von neuem aufgedreht wird. Ebenso finden sich an del' Maschine 
Vorrichtungen, die Walzen auf bestimmte Entfernungen, sowie die Drehungen 
auf eine bestimmte Anzahl einzustellen. 

Das Chevillieren wird durchweg am trocknen Material vorgenommen, im 
Gegensatz zur eigentlichen Streckung. 

6. Das Appretieren der Seiden. 
Diese Art del' Nachbehandlung kommt fiir Seide im Strang eigentlich nur in 

einem Fall in Frage, bei del' Fadenappr etur del' fiir Metallgespinste ver­
wandten Seiden. Sie ist identisch mit del' bereits oben erwahnten Baumwoll­
fadenliistrierung, del' Herstellung des Eisengarnes, und besteht da,rin, daB del' 
Faden, mit einer Starkeappretur versehen, iiber festes Paraffin gezogen und 
clann mit Biirsten glatt und glanzend poliert wircl. Es ist dieses abel' ein Ver­
fahren, das nur sehr selten zur Anwendung gelangt. 1m Gegensatz hierzu ist 
das Appretieren del' fertigen Seidengewebe ein sehr wichtiges Gebiet, von dem 
noch in einem spateren Abschnitt eingehend die Rede sein wird. 

19* 
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VIII. Das Veredeln nnd Farben von Tnssah nnd Schappe. 
Wie schon bei der Gewinnung dieser beiden Faserstoffe ausgefiihrt wurde, 

stellen sie heute einen derart erheblichen Bestandteil der Seidenmaterialien dar, 
daB ihr Verbrauch nahezu ebenso umfangreich ist, als derjenige der echten 
Seide selbst. DemgemaB spielt auch die Ausriistung dieser Produkte eine sehr 
groBe Rolle. Wahrend sich die Ausriistung der Schappe an diejenige der edlen 
Seide anlehnt, sind bei der Tussahseide die Verhaltnisse andere, da das Ma­
terial als solches von der echten Seide doch wesentlich verschieden ist. 

1. Die Ausriistung der Tussah. 
Die groBte Schwierigkeit bei der Veredlung der Tussah bietet die Beschaf­

fenheit und Anordnung des Seidenbastes, der nicht wie derjenige der echten 
Seide, den eigentlichen Seidenfaden hiillenartig umgibt, sondern unregelmaBig 
den eigentlichen Faden teils umgibt oder aber auch teilweise oder vollstandig 
durchdringt. AuBerdem ist die Zusammensetzung des Bastes der Tussah eine 
andere als die der echten Seide. Derselbe enthalt nach Silbermann1 ) auBer 
5 bis 6 % Mineralstoffen und der leimartigen Substanz noch einen gerbstoff­
artigen Korper sowie etwa 1 % eines eigenartigen Wachses. DemgemaB hat 
der Bast sauren Charakter und ist sehr widerstandsfahig gegen chemische Ein­
fliisse. Bei Beriicksichtigung dieses Umstandes kann es nicht wundernehmen, 
daB das Abkochen und Bleichen der Tussah dasjenige Gebiet ist, das das 
schwierigste und wichtigste der ganzen Veredlung darstellt. 

Da die Tussah einen stark graubraunen Farbton besitzt, ist man, mit Aus­
nahme von Schwarzfarbungen, gezwungen, sie zu bleichen, und findet daher, 
daB Abkoch- und BleichprozeB durchweg ineinander iibergreifen. 

Der Tussahfaden ist, wie bereits beschrieben wurde, bedeutend grober und 
widerstandsfahiger als der der echten Seide; man kann ihn daher unbesorgt 
einer energischeren Einwirkung von Chemikalien aussetzen, ohne eine Beschadi­
gung befiirchten zu miissen. 

Ein einfaches Entbasten der Tussah mit Seife fiihrt nicht zum Ziel, vielmehr 
bedarf es hierzu eines scharferen Alkalis, wie Soda, Pottasche usw. 

Nach Silbermann1 ) kocht man mit einer SodalOsung ab, deren Konzen­
tration, Temperatur und Anwendungsdauer, je nach der Seide, wechselt. Er 
berichtet, daB man von der friiher bei Tussahseiden feineren Titers iiblichen 
Abkochung mit einer kombinierten Soda-Seidenabkochung wieder abgekommen 
sei, da sich herausstellte, daB die Seifenbehandlung die Elastizitat des Fadens 
ungiinstig beeinfluBt. Wird dagegen die Seife nach dem Sodaabzug angewandt, 
dann ist die Wirkung sehr giinstig. Die Faser wird heller, elastischer, offener 
und erhalt einen guten knirschenden Griff. Als vorziigliches Entbastungs­
mittel empfiehlt er fiirTussah die Verwendung von Natriumphosphat. 6 bis 8% 
des Seidengewichtes an festem Atznatron entbastet die Tussah bei einer Tempe­
ratur von 60 0 C binnen einer halben Stunde. Hinterher muB allerdings griindlich 
gewaschen und geseift werden, um die immerhin doch sehr intensive Einwirkung 
der Lauge auszugleichen. Der Glanz der so behandelten Tussah ist sehr gut. 
Die nach dem Entbasten, Seifen und Spiilen angewandten Saurebader (10% 
Salzsaure) kohnen heW zur Anwendung kommen, da die Tussah eben bedeutend 
widerstandsfahiger ist als die echte Seide und es andererseits auch erforderlich 
ist, die mineralischen Substanzen restlos herauszulosen. 

In einer ahnlich lautenden Vorschrift 2) wird darauf hingewiesen, daB das 
Abziehen mit Soda am besten unter Zusatz von 100 cm3 Atznatronlauge auf 

1) Silbermann: Die Seide Bd. 2, S.253. 2) Farber-Zg. 1901, S.196. 
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1000 1 Bad geschehe. Nach dem Abkochen wird nicht gesch1eudert, sondern 
erst mit einer dunnen Seifen10sung die Soda1osung ausgezogen und dann mit 
warmem Wasser gewaschen. AnschlieBend wird mit 10% Salzsiiure 50 0 C warm 
abgesiiuert. 

Auch in einer Notiz 1) wird vom Abkochen der Tussahseide berichtet. Die 
Tussahseide soll zuniichst 20 Minuten in einer lauwarmen Soda16sung eingenetzt 
werden. Sodann wird sie auf ein neues 60 0 C warmes Sodabad gestellt, das 
Bad zum Kochen erhitzt und jetzt die Seide eine Stunde unter ofterem Dm­
ziehen behandelt. Darauf wird gesplilt, mit Schwefelsiiure oder Sa1zsiiure ab­
gesiiuert und nochmals mit einer dunnen Seife repassiert. 

Nach L ey 2) wird die Tussah zuerst in Wasser von etwa 50 0 C eingenetzt 
und mehrere Male umgezogen. Hiernach ,vird auf ein Sodabad (5% vom Seiden­
gewicht) 40 0 C warm etwa eine Stunde gegangen und anschlieBend 20 Minuten 
im Schaum oder eine halbe Stunde auf der Barke abgekocht. Sodann wird noch 
einmal bei 65 0 C repassiert. 

Ahnlich ",ird von H. Lange 3 ) berichtet, daB die Tussah zwecks Entbastung 
erst auf ein 40 bis 50 0 C warmes Sodabad zu stellen und dann anschlieBend 
in ublicher Weise abzukochen ist. 

H. Arnold 4) liiBt die Tussah eine Stunde auf einem Sodabad, das 4 bis 5 g 
ka1zinierte Soda im Liter enthiilt, abkochen. 

Bedeutenddurchgreifender ist dasAbkochen der Tussah nach G. H. Hurst 5). 

Die Tussah ",ird vier Stunden bei 65 0 C in einem Bad behandelt, das in 1001 
2 1 Salzsiiure enthiilt, gut ausgewaschen und zwei Stunden auf einem Seifen­
bad (15% vom Seidengewicht) bei 65 0 C behandelt. Dann wird zum Seifenbad 
3 % Soda vom Seidengewicht zugefugt und drei Stunden iill Kochen erhalten. 
Zum SchluB wird sehr gut ausgewaschen. 

SchlieBlich sei noch erwiihnt, daB 1. G. Be1zer 6) zum Entbasten der Tussah 
ein Seifenbad, aus einer Losung von Benzin-Kokosseife bestehend, empfiehlt. 

Ersieht man aus dieser kleinen Literaturubersicht, welches Interesse fUr 
die Entbastung der Tussahseide vorhanden ist, so gilt dies im erhohten MaB­
stabe fur das Bleichen der Tussah. Sie ist eben ein Textilmat.erial, das nicht 
allein die Vorzuge der echten Seide besitzt, sondern auch noch wesentlich billiger 
als diese ist. Hindernd steht nur die sehr schwer zu entfernende Eigenfarbe 
im Wege. Es kann daher nicht wundernehmen, daB das Bleichen der Tussah 
sehr hiiufig Gegenstand der wissenschaftlichen Forschung gewesen ist und daB 
uber diesen Vorgang manche Veroffentlichungen statt.gefunden haben. 

1m allgemeinen gehen die Vorschriften darauf hinaus, entweder mit Wasser­
stoffsuperoxyd oder mit Kaliumpermanganat zu b1eichen, aber auch die fUr 
die echten Seiden ublichen Bleichmitte1 mit Ausnahme des Schwefelns finden 
Verwendung. 

Nach H. Lange 7) geht man mit der abgekochten Tussah auf ein Bleichbad, 
das in 1001 Flotte 201 Wasserstoffsuperoxyd und 1 bis 21 Wasserglas und 
die fUr die a1kalische Reaktion erforder1iche Menge Ammoniak enthiilt. Dnd 
zwar geht man heiB ein, zieht mehrere Male um, wiirmt nochmals und steckt 
ein, unbedingt aber mit der Vorsicht, daB siimt1iche Masten gut unter die Bad-

1) Z. ges. Textilind. 1924, S. 44. 
2) Ley: Die neuzeitliche Seidenfarberei 1921. 
3) Herzog, Ro.: Chern. Techno!. d. Organ. Verb. 1912, S.591. 
4) Arnold, H.: Farber-Zg. 1912, S.513. 
5) Hurst, G. H.: J. of Soc. Dyers a. Co!. 1905, S.99. 
6) Belzer, 1. G.: Farber-Zg. 1911, S.277. 
7) Herzog: Chern. Techno!. d. Organ. Verb. 1912, S.591. 
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oberflache gedruckt werden. Ein geringer Seifenzusatz von 100 bis 200 g zu 
100 1 }i~lotte ist zu empfehlen. Nach dem Bleichen wird gut gewaschen und mit 
Schwefelsaure abgesauert. Urn ein reines WeiB zu erzielen, wird Nachbehandlung 
mit schwefliger Saure, entweder gasfarmig odeI' in waBriger Lasung empfohlen. 

Nach einer ahnlichen Vorschriftl) besteht das Bleichbad aus 1001 Wasser, 
301 Wasserstoffsuperoxyd und 21 Wasserglas. Man geht kochend mit del' 
Tussah ein, zieht vier- bis sechsmal urn und steckt dann uber Nacht ein. Emp­
fehlenswert ist es, das Bleichbad zwischendurch verschiedentlich wieder heiB zu 
machen. N ach dem Bleichen wird grundlich gewaschen, dann in einem dunnen 
Seifenbad gekocht und nochmals gewaschen. Das Bleichbad kann als stehendes ver­
wa,ndt werden, indem es durch Zusatz von Wasserstoffsuperoxyd verstarkt wird. 

In einem Referat uber \VeiB und Schwarz auf Tussah 2) Wird fUr ein ReinweiB 
empfohlen, die Tussah nach dem Abkochen in ein Bleichbad zu bringen, welches 
Natriumsuperoxyd und Wasserstoffsuperoxyd zu gleichen Teilen in ublicher 
Menge enthalt, mit Wasserglas alkalisch gemacht und mit etwas Seife versetzt 
worden ist. Auf dieses Bad geht man bei 52 0 C mit del' Seide, bringt nach einer 
Stunde zum Kochen und setzt die Behandlung acht bis zehn Stunden fort. 
Nach del' ersten halben Stunde "ird die Seide herausgenommen, ausgerungen 
und wieder eingelegt. Diesen Vorgang wiederholt man aUe zwei Stunden. Das 
Bad muB stets alkalisch reagieren, dementsprechend ist Silikat nachzugeben. 
Nach del' Bleiche wird gewaschen, mit 10proz. Seifenlasung gekocht, mit etwas 
Methylenviolett 2 R im kalten Seifenbad leicht vorgefarbt und uber Nacht 
geschwefelt. Hierauf wird gut gewaschen und abgesauert. 

Ganz ahnlich ist eine Vorschrift von H. Arnold 3 ). Man steUt das Bleichbad 
durch Vermischen von gleichen Teilen \Vasser und 10volumproz. Wasserstoff­
superoxyd her. Diesem Gemisch wird vorsichtig Wasserglas beigefugt bis zur 
schwach alkalischen Reaktion und 10 g MarseilleI' Seife pro Liter Bad. Auf 
dieses Bad geht man mit del' gut abgekochten Tussah bei etwa 50 0 C ein, bringt 
das Bad unter jeweiligem Umziehen del' Seide innerhalb einer Stunde zum Kochen 
und behandelt so acht bis zehn Stunden. Halbstundlich wird umgezogen, zwei­
stiindlich uberzeugt man sich mit Lackmuspapier von del' genugenden Alkali­
nitat, setzt gegebenenfalls noch Silikat hinzu und kocht jetzt das Bad wieder 
auf. 1st die Bleiche beendigt, wird gespult, mit 10% Seife (vom Seidengewicht) 
gut geseift, darauf im kalten Seifenbad mit einem basischen Violett schwach 
angeblaut, dann uber Nacht geschwefelt, wieder gut gespiilt und zum SchluB 
aviviert. 

W. Al terhoff4) berichtet uber das Bleichen von Tussah in ihrer verschiedenen 
Form. 

Von Trame und Organzin wird etwa 800 g von Schappe und Kordonnet etwa 
1 kg zu 2 Handvoll auf den Stock verteilt. Die Ware wird darauf auf einem 
Sodabad, das 3 bis 5 % kalz. Soda enthalt, Y2 bis 1 Stunde behandelt und darauf 
mit lauwarmem Wasser gespult. Bei einzelnen Tussahsorten wird hinter del' Soda 
noch ein kochendes Seifenbad mit 10% Seife odeI' 15% Schmierseife gegeben, 
1 Stunde gekocht. Nach del' Seife wird mit lauwarmem Wasser gespiilt, zentri­
fugiert, die einzelnen Masten an den Pol genommen und jetzt auf Bleichst5cke 
verteilt, und zwar etwas geringere Mengen, als beim Abkochen. Das Bleichbad 
besteht aus 200 bis 250 % Wasserstoffsuperoxyd yom Gewicht del' Seide unter 
Zusatz von WasserglaslOsung bis zur schwachen Alkalinitat. Das Bad wird auf 

1) Farber-Zg. 1901, S. 276. 
2) Farber-Zg. 1913, S. 311, aus Dyesstuffs 1913, Nr. 4. 
3) Arnold, H.: Farber-Zg. 1912, S.513. 
4) Alterhoff, W.: Die Kunstseide 1927, S.269. 
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50 0 erwarmt und die Seide hierauf % bis 1 Stunde gut umgezogen und standig 
durchgesetzt. Darauf wird aufgeworfen, das Bad zum Kochen gebracht und die 
Ware wieder aufgestellt. Man zieht einige Zeit um und steckt dann ein. Wahrend 
des Bleichprozesses ist die Alkalinitat des Bades nachzupriifen und je nach der 
Alkalinitat Wasserglas oder Wasserstoffsuperoxyd nachzugeben. Auf diesem 
Bade laBt man die Ware etwa 8 Stunden, wirft auf, gibt 2mal ein lauwarmes 
Waschwasser und geht auf ein kochendes Bad mit 15 bis 20% Sene. Hierauf be­
handelt man die Ware % bis 1 Stunde. Nachdem man das Senenbad hat laufen 
lassen, wird die Ware abkiihlen gelassen und zentrifugiert, oder man wassert ab 
und sauert mit Schwefelsaure lauwarm abo 

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

Ebenso wie bei der echten Seide hat man auch bei Tussahseide Versuche 
gemacht, mit Perborat zu bleichen1). Das Bleichbad enthalt in 1001 1 kg 
Natriumperborat, 340 g Schwefelsaure und 2 kg Wasserglas. Man geht kalt 
ein, erwarmt langsam auf 50 bis 60 0 C, belliBt vier bis aeht Stunden in diesem 
Bleichbad und erwarmt zum SchluB noeh einmal auf 80 0 C. 

Die Sauerstoffbleiehe wird bei Tussah durchweg nur dort angewandt, wo es 
sich um RohweiB handelt, solI dagegen nur fiir farbige Seiden aufgehellt oder 
vorgebleicht werden, dann begniigt man sieh mit der immerhin einfaeheren 
Kaliumpermanganatbleiche. 

Eine derartige Vorschrift wird in dem bereits oben angezogenen Bericht 
(S. 294 Anm.2) gegeben. Man stellt die gut abgekochte Tussah 20 Minuten 
auf eine Losung von etwa 250 g Permanganat in 1001 Wasser, und zwar bei 
gewohnlicher Temperatur. Dann wird leicht ausgerungen und auf ein frisch 
bereitetes Bad aus 1001 Wasser, 51 konzentrierter Natriumbisulfitlosung und 
375 g Schwefelsaure ebenfalls dreiviertel Stunden kalt gestellt. Darauf wird 
gut gewaschen und abgesliuert. Starkere Permanganatbader oder wiederholte 
Behandlung sind zu vermeiden, da damit leicht eine die Faser zerstorende 
Einwirkung auftreten kann. 

G. H. Hurst2) laBt diese Art Bleiche in der Weise durchfiihren, daB die 
Tussah vier Stunden in ein 50 0 C warme Losung von 500 g Kaliumpermanganat­
in 501 Wasser eingelegt wird. Dann bringt man sie, ohne zu waschen, vier Stunden 
auf ein 40 bis 50 0 C warmes Bad, das in 501 Wasser 11 Bisulfit und ~ 1 Salz­
saure enthalt. Nach dieser Behandlung wird gut gewaschen und gegebenenfalls 
noeh mit Superoxyden nachgebleicht. 

Nach H. Arnold 3) wird die abgekochte Tussah kalt 20 lVIinuten auf einer 
Kaliumpermanganat16sung (300 g auf 1001 Wasser) behandelt. Man laBt ab­
tropfen, ringt leieht ab und geht auf ein ebenfalls kaltes Bad, das in 100 I 
Wasser 41 Bisulfit 35 0 Be und 400 g konzentrierte Schwefelsaure enthalt. Hierauf 
bleibt die Seide unter jeweiligem Umziehen etwa eine halbe bis dreiviertel 
Stund~n. Darauf wird gut gespiilt und abge,auert. 

Von den bisherigen Methoden abweichend bleicht 1. G. Belzer4 ) die Tussah. 
Er nimmt zuerst zum Entbasten ein Seifenbad in Form einer Losung von 
Kokos-Benzinseife unter Zusatz von Natriumperborat und laBt die Seide drei bis 
vier Stunden bei einer Temperatur von 60 bis 70 °C in diesem Bade. Darauf wird 
dureh abwechselnde Eimvirkung von Wasserstoffsuperoxyd und Blankit ge-

l) Melliands Textilber. 1923, S.488. 
2) Hurst, G. H.: J. of Soc. Dyers a. Col. 1905, S.99. 
3) Arnold, H.: Farber-Zg. 1912, S.513. 4) Belzer, 1. G.: Farber-Zg. 1911, S.277. 
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bleicht. Die Bader werden mit Ammoniak leicht alkalisch gemacht und 30 bis 
40 0 C warm verwandt. Die Zeitdauer ist je nach dem Farbton verschieden. 
Darauf wird abgesauert und jetzt nochmals ein Blankitbad von 30 0 C gegeben, 
in dem man die Seide zw6lf bis vierundzwanzig Stunden belaBt. Nach gutem 
Spulen wird getrocknet. . 

Zum SchluB seien noch die Erfahrungen von J. MeiBner1) mitgeteilt. Er 
empfiehlt drei Bleichmethoden fiir Tussah. 1. Die Seide wird mit Soda tmd 
Seife vorbehandelt und dann mit Wasserstoffsuperoxyd gebleicht. 2. Die Tussah 
wird mit Salzsaure vorbehandelt, mit Natronlauge nachbehandelt und dann 
mit Wasserstoffsuperoxyd gebleicht. 3. Die besten Bleicherfolge mit sehr gut em 
Glanz werden erzielt durch Kochen mit Salzsaure, Einlegen in Natronlauge 
und Bleichen mit Ammoniumhypochloritlosung. Zwischen jeder Operation muB 
grundlich gewaschen werden. 

Die Tussah wird in der gleichen Weise erschwert, wie dieses bei der echten 
Seide der Fall ist, wobei aber gleich vorausgeschickt werden muB, daB sie sich 
bei weitem nicht in der Hohe erschweren laBt als die echte Seide. Es hangt 
dies jedenfalls damit zusammen, daB die Tussah nicht wie 'echte Seide hohl, 
gewissermaBen schlauchartig, sondern bis auf kleinere Hohlraume vollstandig 
kompakt ist. Man findet daher, daB die Tussah, die farbig gefarbt wird, durch­
weg unerschwert gefarbt wird. SolI sie erschwert werden, so geschieht dieses 
mit Zinnphosphat und Silikat in der ublichen Weise, aber die Hohe del' Er­
schwerung halt sich in den Hochstgrenzen von 30 bis 40 %. Auch ist die V olum­
vermehrung nur eine sehr geringe, so daB der eigentliche Zweck der Erschwerung 
nicht erreicht wird. 

Fur das eigentliche Farbigfarben der Tussah ist die Verwendung von Bast­
seife nicht zu empfehlen, weil hierdurch der Glanz benachteiligt wird. Es wird 
daher meistens einfach in wasseriger Losung gefarbt, unter Verwendung von 
wenig Saure. Man benutzt z. B.2) als Farbflotte ein Bad mit 200 bis 1000 g 
TiirkischrotDl und 200 bis 500 g Schwefelsaure auf 10001, je nach der Tiefe des 
Farbtones. Fur helle FarbtDne nimmt man auch Essigsaure. Man macht das Bad 
kochend heiB, geht mit der Seide ein und hantiert, bis die Temperatur auf 50 0 C 
hinuntergesunken ist. Ein haufigeres Warmmachen zwischendurch ist zu 
empfehlen. Nach dem Farben wird aviviert, wie ublich mit viel 01, besonders 
bei Moireartikeln. 

fiber das Farben von Tussah berichtet Willy Alterhoff3), daB gewohnlich 
saure Farbstoffe im Bastseifenbade angewandt werden. Letzteres muB stets frisch 
sein, und zwar wird die Seife beim Farben mit wenig Schwefelsaure gebrochen, 
nachdem sie mit % Wasser verdunnt worden ist. Ein zu starker Saurezusatz laBt 
die Farbstoffe zu schnell aufziehen und bedingt unegale Farbung. Nachdem 
der mit heiBem Wasser angeruhrte Farbstoff zugegeben ist, wird bei 50 0 An­
fangstemperatur mit dem Farben begonnen und in Zwischenraumen von 20 Min. 
bis Kochtemperatur ausgefarbt. Man kann jedoch auch ohne Bastseife im ein­
fach mit Schwefelsaure angesauerten Bade farben, jedoch nur bei besonderen 
Farbstoffen. Nach dem Farben wird aviviert und unter Verwendung von 
Dainpf lustriert. Es empfiehlt sich, die Masten bei den einzelnen Operationen an 
den Pol zu nehmen und gut zu lockern. 

Da man Tussah ahnlich wie Schappe haufig auch zu Plusch, Sammet und 
weich fallenden Dekorationsstoffen verwendet, so wird sie auch wie diese be­
sonders hierfiir prapariert, und zwar mit Alaunbeize, woruber aber noch bei der 
Beschreibung der Schappeausrustung berichtet werden wird. 

1) MeiBner, J.: Dt. Woll. Gewerb. 1922, S.1253. 2) Farber-Zg. 1901, S. 196. 
3) Alterhoff, Willy: Die Kunstseide 1927, S.518. 
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Auch bei del' Schwarzfarbung del' Tussah ist das Erschweren nicht besonders 
beliebt. Will man ein leicht erschwertes Schwarz bei del' Tussah farben, so ge­
schieht dieses nach L e y1) in folgender Weise. Die abgekochte Seide wird eine Stunde 
mit Eisenbeize gebeizt. und dreiviertel Stunden heiB mit Seifenlosung (40% yom 
Seidengewicht) behandelt. Man geht daran anschlieBend einundeinhalb Stunden 
auf ein Katechubad mit 100 % frischem Katechu bei 90 bis 100 0 C und steckt 
uber Nacht ein. Nach del' Katechubehandlung wird gut gewaschen und mit 
Blauholz (40% yom Seidengewicht) und Seife (50% yom Seidengewicht) unter 
Zugabe von Blau und Gelb ausgefarbt. Hiernach ",ird grundlich gewaschen, 
ein Reinigungsbad mit Soda (2% yom Seidengewicht) odeI' Ammoniak (5% 
yom Seidengewicht) gegeben und jetzt mit Essigsaure oder Ameisensaure, 01 
(5%) und 1 bis 2% Leim aviviert. 

Die Erschwerung betragt wenige Prozente uber pari; will man hoher er­
schweren, kann man die Eisenbeizung wiederholen, das erzielte Mehr halt sich 
abel' in bescheidenen Grenzen. DerVorteil dieses erschwerten Schwarzes besteht 
lediglich im tieferen und blumigeren Farbton. 

Es uberwiegen"daher auch hier die Vorschriften fftr eine unerschwerte Tussah, 
die nach Art del' farbigen Seiden gefarbt werden. 

Nach dem gleichen Aut.or hat sich folgende Vorschrift fUr ein gutes Tief­
schwarz bewahrt. Die abgekochte Tussah wird auf einem Bastseifenbad mit 
8 % Seidenblau grundiert, und zwar farbt man unter langsamer Steigerung del' 
Temperatur, bei gewohnlicher Temperatur beginnend, bis zum Kochen. Hier­
nach zieht man die Seide noch bis zum Wiedererkalten del' Flotte um. Darauf 
wird auf einem Bastseifenbad mit 7 % Echtrot und 2Yz % Spezialgelb odeI' 
Malachitgrun ausgefarbt. Die Seide wird von diesem Bad bronzig. Nach kurzem 
Waschen geht man jetzt auf ein Seifenbad mit 25% Seife, wascht nochmals und 
aviviert mit Essigsaure, 01 und Glyzerin. 

Nach einer anderen Vorschrift 2) farbt man mit einem passenden schwarzen 
Saurefarbstoff und Schwefelsaure, muB abel' mit Gelb entsprechend tonen, 
um den blaugrunen Stich zu vermeiden. Zum Avivieren wird als Saure Ameisen­
saure empfohlen. 

R. N. Sen 3) bemerkt bezuglich Schwarzfarbung del' Tussah, daB diese sowohl 
gegen Atznatron wie gegen Salzsaure weniger empfindlich sei und sich bezuglich 
des Farbens ahnlich verhalte wie Wolle. Sie laBt sich sowohl mit Sa.ureschwarz, 
direktem Baumwollschwarz, Anilinschwarz als auch mit Blauholz farben. 

Ahnlich berichtet J. P. Srivastava4 ) uber seine verschiedenen Tussah­
Schwarzfarbungen mit direkten, sauren Chromierungs- und Schwefelfarbstoffen 
sowie mit Blauholz. 

Zum SchluB seien ,noch die Vorschriften von H. Arnold5 ) mitgeteilt. Er 
empfiehlt, mit einem Saureschwarz in schwefelsaurem Bade zu arbeit.en und 
durch entsprechendes Nachgeben von Saure das Farbbad zu erschopfen, da 
sonst die Farbungen nicht reibecht sind, ebenso wie bei dem nicht zu empfehlen­
den Ubersetzen mit basischen Farbstoffen. Ferner ist eine einstundige gute 
Sodaabkochl~ng (4 bis 5 % kalzinierte Soda im Liter) unbedingt erforderlich. Zur 
Erzielung eines blumigen Schwarz wird fUr 25 kg Seide 6 kg Tussahsaure­
schwarz KB (Casella) und 500 g Patentblau V benotigt, flir Tiefschwarz dagegen 
5 kg Tussahsaureschwarz KG. Man farbt unter Zusatz von 10% Glaubersalz 
und 3 % Schwefelsaure, geht bei 50 0 C ein, treibt in 20 bis 30 Minuten zum 

1) Ley: Die neuzeitliche Seidenfarberei. 2) Farber-Zg. 1919, S. 31I. 
3) Sen, R. N.: J. of Soc. Chim. Ind. 1916, S.1106. 
4) Srivastava, J. P.: J. of Soc. Dyers a. Col. 1920, S.173. 
5) Arnold, H.: Farber-Zg. 1912, S.513. 
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Kochen, hantiert etwa eine halbe Stunde bei Kochhitze und setzt dann langsam die 
3 % Schwefelsaure gut verdunnt in mehreren Malen zu. Nach einstundigem 
Kochen wird noch 10 :Minuten im abkuhlenden Bade umgezogen, aufgeworfen, 
gespult und mit Ameisensaure aviviert. 

Nachdem so die eigentliche Ausrustung der Tussahseiden beschrieben worden 
ist, sind noch kurz die ublichen Nachbehandlungsweisen derselben zu 
erwahnen. 

Da die Tussah wegen der Unebenheiten ihres Fadens das Bestreben hat, 
zusammenzukleben, ist es unerlaBlich, die Seide zwischen allen Operationen an 
den Pol zu nehmen und durch Aufschlagen zu lockern. 

Als SchluBbehandlung der Tussah ist ein Strecken derselben erforderlich, 
einmal um den Einschrumpfungsverlust auszugleichen, dann aber besonders 
zur Erhohung des Glanzes, da die Tussah stets ein stumpfes Aussehen aufweist. 
In den meisten Betrieben ist sogar ublich, die Tussah zu lustrieren, was in den 
bereits oben beschriebenen Lustrierapparaten geschieht. 

2. Die Ausrftstung der Florett- und Bourretteseiden. 
Florett oder Schappe und Bourrette sind bekanntlich Gespinste aus Seiden­

abfallen, bei denen eine Entbastung bereits wahrend der Herstellung durch­
gefiihrt wurde. Es ist daher nicht richtig, bei diesen Produkten von einer Ent­
bastung oder einem Bastverlust zu sprechen. Bei der Abkochung handelt es 
sich nur darum, die durch den SpinnprozeB auf die Faser gelangten Fremd­
stoffe wieder zu entfernen. Der Gehalt hieran betragt etwa 5 bis 8 %. Eine 
grundliche Reinigung zur Entfernung dieser Stoffe ist unbedingt erforderlich, um 
die Gespinste spater einwandfrei veredeln zu konnen. AuBerdem muB die Reini­
gung um so durchgreifender sein, als es sich bei diesen Abfallseiden durchweg 
um Game mit starker Drehung handelt. 

Bei der Erschwerung und Farbung dagegen entsprechen sie in ihren Eigen­
schaften vollkommen der echten Seide, wenngleich nicht vergessen werden darf, 
daB es sich um ein Gespinst handelt, das natiirlich nie den Glanz und die GIatte 
aufweisen kann wie der fortlaufende einheitliche Seidenfaden. Auch die Hohe 
der Erschwerung und der Ausfall des Farbtones bleiben selbstverstandlich 
hinter den entsprechenden Wert en der echten Seide zuriick. 

1m wesentlichen gleicht ihre Ausrustung, wenigstens die der Schappe, der­
jenigen der Tussahseide. Die Bourrette ist ein zu minderwertiges Material, 
als daB eine andere Ausrustung wie nur ein einfaches Farben, in Frage kame. 
Merkwurdigerweise und ganz im Gegensatz zur Tussahseide finden sich uber 
die Ausrustung der Schappeseide im Schrifttum so gut wie gar keine Angaben, 
mit Ausnahme einzelner Angaben in Werken, die sich mit der Ausrustung der 
Textilien beschaftigen. 

Die Abkochung oder besser Reinigung der Schappe geschieht in der Weise, 
daB dieselbe zuerst auf einem Sodabad (10 bis 20% yom Seidengewicht) bei 
50 0 C eine halbe Stunde behandelt wird. Hiervon geht man auf eine Seife 
(20 bis 30% yom Seidengewicht), worauf bei Kochtemperatur eine halbe Stunde 
umgezogen wird. Da die Schappe leicht flusig wird, empfiehlt es sich, sie im 
Seifenschaum nach dem Schmidschen Verfahren (s. Entbasten der Seide, S.152) 
abzukochen. Nach der Seifenbehandlung wird je ein warmes und ein kaltes 
Wasser gegeben und dann mit Salzsaure oder Schwefelsaure abgesauert. 

Ubrigens darf nicht vergessen werden, daB die Schappe vor der Abkochung 
mit Soda oder Seife gut eingeweicht werden muB. Die Schappemasten kommen 
in festgeschnurten Bundeln zu etwa 40 Masten in die Farberei. Diese Bunde] 
werden als solche ungeoffnet erst eine Nacht in schwacher Soda- oder Seifen-
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losung eingeweicht. Hiernach werden die Pakete geoffnet und nun die Masten 
am Pol aufgeschlagen auf Stocke gemacht und in das Sodabad eingehangt. 
Wie bereits bei del' Herstellung del' Florettgespinste ausgefiihrt wurde, werden 
die stark gedrehten Garne zum SchluB in Mastenform leicht appretiert und 
getrocknet. Wiirde man die Schappebundel trocken offnen und die Masten in 
Sodalosung einhangen, dann wiirden sie sofort ringeln und sich verwirren. Dieses 
wird durch das Einweichen in geschlossenen Bundeln vollstandig vermieden. 

1st die Schappe durch die Abkochung gereinigt, dann kann sie, soweit es 
sich um dunklere Farbtone handelt, erschwert und gefarbt werden, fiir WeiB 
und hellere Farbtone wird sie dagegen gebleicht. Das Bleichen geschieht ent­
wedel' durch einfaches Schwefeln odeI' durch die ubliche ,Vasserstoffsuperoxyd­
bleiche. Wie aIle Behandlungen sind auch diese bei del' Schappe mit groBer 
Vorsicht durchzufiihren und es muE stets beachtet werden, daB das Material ein 
Gespinst ist und daber dazu neigt, bei energischer Behandlung sich aufzurauhen 
und flusig zu werden. Beim Bleichen del' Scbappe solI sich auch Natrium­
perborat sebr bewahrt haben. Man benutzt eine Lasung, die 5 bis 10% Natrium­
perborat vom Fasergewicht enthalt, sauert mit Schwefelsaure an, setzt etwas 
Silikat hinzu und behandelt in gleicher Weise, wie bei del' Tussahseide bereits 
ausgefiihrt worden ist. 

Fur das Bleichen von Schappe wird folgende Vorscbriftl) gegeben. Die 
Schappe wird % Stunde auf einem 15 proz. Soda bad bei 35 0 behandelt und 
anschlieBend % Stunde mit 20% Seife abgekocht. Darauf wird erst warm, 
dann kalt gewaschen. Helle Schappe wird durch Schwefeln gebleicht. Dunkle 
Ware wird zuerst auf eine 15proz. Salzsaure gesetzt, dann auf ein Bad mit 
7% Natriumsuperoxyd, 20% Bittersalz und 2 g Prastatit61 pro Liter Flotte. Man 
zieht zuerst bei 35 0 C einige Male um, erwarmt auf 50 0 C, zieht 20 Min. um und 
legt uber Nacht ein. Darauf wird gespult und abgesauert. AnschlieBendes 
Schwefeln gibt ein reines WeiB. 

Die Erschwerung del' farbigen Schappeseiden findet sehr selten statt, nur 
bei Schwarz findet man, wenn auch niedrige, Erschwerungen. So11 die Schappe 
erschwert werden, so geschieht dieses in del' ublichen Weise mit Zinnphosphat 
und Wasserglas. Entsprechend del' Natur des Fadens kann die Erscbwerung 
abel' nur eine ganz geringe sein, will man nicht Gefahr laufen, daB das Material 
an Festigkeit leidet. 

Die Couleurfarbung der Schappe geschieht in del' gleichen Weise wie die der 
ecbten Seide. Es ist abel', namentlicb bei starker gedrehten Garnen wie Nah­
garnen, empfehlenswert, dem Farbebade etwas MonopolOl zuzusetzen, um eine 
bessere Durchfarbung zu erzielen. Ebenso wird die Schappe in der gleichen 
Weise wie die Seide aviviert, wobei allerdings nicht mit dem Olzusatz gespart 
werden darf. 

Bei der Schwarzerschwerung sind die gleichen Arbeitsweisen ublich, wie sie 
bei der Schwarzerschwerung del' echten Seide beschrieben worden sind. 1m Gegen­
Ratz zu der farbig gefarbten Schappe und der Tussahseide sind in Schwarz eine 
ganze Anzahl von verschieden hohen Erschwerungen, bis zu 100 % uber pari, 
ublich. 

Zur Herstellung eines unerschwerten Schwarz beizt man die abgekochte 
Schappe mit Eisenbeize, brennt ab und geht auf ein altes Katechubad von 
50 Be, dem man 5% Gelbholzextrakt (vom Seidengewicht) zusetzt und hantiert 
auf diesem Bad zwei Stunden bei 75 0 C. Dann wird gewaschen und mit Blauholz­
extrakt (40%) und Seife (50%) in ublicher Weise gefarbt. Nach dem Farben 
gibt man eine Reinigungssoda, wascht gut und aviviert. 

1) Die Kunstseide 1927, S.494. 
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Eine ahnliche Vorschrift fiir die Herstellung eines Leichtschwarz fur Nah­
seiden gibt A. Tiska1). Die Garne werden mit 5% ihres Gewichtes an Seife ab­
gekocht, gewaschen und ausgeschleudert, oder sie werden mit 3 % kalzinierter Soda 
bei 75 0 C eine Stunde behandelt, warm gespiilt und geschleudert. Sodann wird 
mit 25 % Querzitronextrakt eine Stunde bei 50 0 C grundiert, aufgeworfen, auf 
75 0 C erhitzt und eine weitere Stunde behandelt. Jetzt wird dem Bade 25% 
Eisenvitriol und 6 % Kupfervitriol zllgesetzt, auf 75 0 C erhitzt und die Seide 
nochmals l'l1z Stunde auf diesem Bade behandelt. Dann wird die Seide uber 
Nacht zum Oxydieren ausgehangt, zwei Wasser von 32 0 C gegeben und aus­
geschleudert. Hieran anschlieBend wird ausgefarbt. Als Farbflotte dient eine 
Auskochung von Blauholz mit 25% Marseiller Seife. Man geht bei 75 0 C ein, 
zieht einundeinhalb Stunde um, gibt zwei Wasser von 32 0 C und aviviert 
mit Essigsaure oder Milchsaure. 

Bei einer Erschwerung 5 bis 10% sauert man die Schappe mit Essigsaure 
(10% vom Seidengewicht) ab und beizt in einem Bade von holzessigsaurem 
Eisen (150% vom Seidengewicht) eine Stunde. Man ringt ab, hangt die Seide 
vier Stunden oder uber Nacht aus, wascht gut, geht auf ein stehendes Katechubad 
mit Zusatz von frischem Katechu (50% vom Seidengewicht) und 5 bis 10% 
Gelbholzextrakt kochend ein, zieht eine Stunde um und steckt uber Nacht ein. 
Nach grundlichem Waschen wird mit Blauholzextrakt und Seife ausgefaTbt 
und aviviert. 

Bei der Erschwerung 10 bis 20% vereinigt man die beiden oben angege­
benen Vorschriften in geeigneter Weise. Man sauert nach dem Abkochen mit 
Salzsaure ab, gibt zwei Wasser, schwingt und beizt mit Eisenbeize. Nach dem Ab­
brennen geht man bei Kochtemperatur auf Katechu eine Stunde und geht uber 
Nacht ein. 1st vom Katechu gewaschen und mit Essigsaure (10% vom Seiden­
gewicht) abgesauert, gibt man wieder zwei kalte Wasser und geht eine Stunde auf 
holzessigsaures Eisen (150% vom Seidengewicht). Hierauf wird abgerungen, 
wie ublich mehrere Stunden an der Luft ausgehangt, und nun nochmals auf dem 
dunnen Katechubad (30% vom Seidengewicht) eine Stunde bei 40° C behandelt 
und uber Nacht eingesteckt. Zum SchluB wird dann in ublicher Weise mit 
Blauholzextrakt und Seife ausgefarbt. 

Bei der Erschwerung 30 bis 40% wird in nahezu der gleichen Weise ver­
fahren ",ie bei der vorhergehenden Erschwerung, nur wird nach den Eisenbeizen 
blaugemacht mit 20 % Blaukali und 20 % Salzsaure. Hiernach geht man auf 
ein starkeres Katechubad, dem 150 % vom Seidengewicht an frischem Katechu 
zugesetzt waren, steckt uber Nacht ein und schiebt jetzt VOT der Beizung mit 
holzsaurem Eisen ein Vorfarbebad mit 20 % Blauholzextrakt und 50 % Seife ein. 
Nach dem Vorfarben wird gut gewaschen, mitunter auch zur besseren Reini­
gung ein Ammoniakbad (10%) gegeben, mit Essigsaure abgesauert und dann 
erst auf das Holzeisen gegangen, von dem dann in der beschriebenen Weise 
gelUftet, gewaschen und ausgefarbt wird. 

Die Erschwerung 50 bis 60% wird unter Zuhilfenahme eines Pinkzuges 
herg~stellt, und zwar pinkt man die Schappe einmal mit einer Chlorzinnlosung 
von 22 0 Be. Nach dem Pinken wird gewaschen und bei niedriger Temperatur, 
etwa 40 0 C, mit Soda16sung (50 % vom Seidengewicht) fixiert, ahnlich ",ie bei 
der Herstellung von Schwarzsouple. Hierauf wird gewaschen oder geseift und 
mit Salzsaure (10%) abgesauert. Jetzt wird eisengebeizt, mit Seifenlosung ab­
gebrannt und blaugemacht mit Blaukali (10%) und Salzsaure (20%). Nach 
demBlaumachen gibt man zweiWasser, geht beiKochtemperatur auf einKatechu-

1) Tiska, A.: Melliands Textilber. 1921, S.264. 
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bad mit frischem Katechu (100%) und steckt uber Nacht ein. Am anderen 
Morgen wirft man die Schappe auf, warmt das Bad auf 75 0 C und fUgt Zinn­
salz (5%) hinzu und zieht die wieder aufgestellte Schappe hierauf zwei Stunden 
urn. Dann gibt man zwei kalte Wasser, geht nochmals auf das Katechubad mit 
100 % frischem Katechu, behandelt hierauf bei Kochtemperatur mehrere Stun­
den und farbt dann mit Blauholzextrakt (20 %) und Seife (50 %) vor. Dann 
folgt das ubliche Reinigungsbad, das Absauern, die Behandlung mit holzsaurem 
Eisen und das Ausfarben, genau so wie bei der vorherigen Erschwerung be­
schrieben wurde. 

Bei der Erschwerung 70 bis 80% wird ubereinstimmend, wie oben 
beschrieben, verfahren, nur wird bei der ersten Katechubehandlung der 
Katechuzusatz auf 150 % und der Zusatz von Zinnsalz auf 10 % erhoht. 
Das gleiche gilt vom zweiten Katechubad, das ebenfalls mit 150% frischem 
Katechu verstarkt wird und auBerdem einen Zusatz von 10 % Zinnsalz 
erfahrt. 

Die Erschwerung 90 bis 100% entspricht vollkommen derjenigen von 
70 bis 80% bzw. 50 bis 60%, nur wird zweimal gepinkt und demgemaB auch 
zweimal mit SodalOsung fixiert. 

Das A vi vieren geschieht in der gleichen Weise, wie dasjenige der echten 
Seide, hochstens mit dem Unterschiede, daB der Olzusatz nicht zu niedrig be­
messen und zum Schlichten des Fadens ein Zusatz von Appreturmitteln, Leim, 
Diastaphor usw., gemacht wird. 

Das Trocknen geschieht wie ublich. 
Ein Strecken ist bei einfachen Garnen nicht angangig, da die Struktur des 

Fadens dieses nicht zulaBt. Bei zwei- und mehrfachen Garnen wird dagegen 
cheVilliert, seltener lustriert. 

Eine Nachbehandlung, die jedoch bei Schappe eine sehr groBe Rolle spielt, 
ist die Pra parierung fUr Schnitt, da die Schappe in sehr groBen Mengen fUr 
die Herstellung von Samt und Plusch Verwendung findet. Diese Praparierung 
findet entweder nach dem Abkochen oder besser nach dem Farben und Avivieren 
statt und geschieht in folgender Weise: Man geht mit der avivierten Schappe 
auf ein Bad, welches das bereits beschriebene aus Olivenol und Schwefelsaure 
hergestellte WeichOl (5% vom Seidengewicht) enthalt, und zieht auf diesem 
Bade bei etwa 40 0 C eine halbe bis drei viertel Stunde urn. Dann wirft man auf 
und gibt jetzt in das Bad eine besondere Alaunbeize. Diese wird durch Losen 
von 10 kg Aluminiumsulfat in 1001 Wasser und Zusatz von 25 1 Essigsaure 
sowie langsames Vermischen mit einer Losung von 5 kg kalzinierter Soda in 
151 Wasser hergestellt. Von dieser Alaunbeize gibt man fur das Kilo Schappe % 1 
in das Bad und zieht jetzt auf diesem Bade bei gewohnlicher Temperatur die 
Schappe solange urn, bis sie weich genug ist, was naturlich nul' durch die Erfahrung 
des betreffenden FaTbers festzustellen ist. 

Zum SchluB sei nochmals darauf hingewiesen, daB die verschiedenen Ar­
beiten bei del' Veredelung del' Schappe mit groBer Vorsicht und unter mog­
lichster SchQnung des Materials durchgefUhrt werden mussen, da die Schappe 
und namentlich die einfachen Garne sehr dazu neigen, filzig und rauh zu 
werden. 

Fur die Ausrustung der Bourrettegarne gilt das gleiche, ,vas oben uber Schappe 
ausgefUhrt wurde. Eine Erschwerung kommt allerdings fur dieses Textilmaterial 
nicht in Frage, da del' Wert desselben im Vergleich zu den Kosten einer Ver­
edelung zu gering ist. Die Bourrettegarne werden daher nul' einfach gefarbt, 
vielfach mit Farbstoffen, die als Spezialartikel von den Farbenfabriken her­
gestellt werden. 
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IX. Die Verpackung und der Versand der fertigen Seiden. 
Sind die Seidenmasten getrocknet, gestreckt oder sonstwie nachbehandelt, 

dann werden sie zur Ablieferung an den Auftraggeber fertiggemacht. Die Unter­
bindungen der einzelnen Handvoll werden herausgelOst, die Masten an den Pol 

genommen und jetzt Stuck fur Stuck genau besich­
tigt. Die losen Enden werden abgerissen, der Masten 
mit der Hand geglattet und gleichmaBig geformt. 
Direkt beschadigte Masten werden ausgesondert 
oder die schadhaften Stellen durch AbspleiBen ent­
fernt. Selbstverstandlich wird hierbei die Seide auch 
auf Flecken, gegebenenfaUs auch auf Buntfarbung 
untersucht. 1st dieses geschehen, dann wird eine 
Anzahl von Masten, zwei bis drei Stuck, durch meh­
rere Umdrehungen mit der Hand am Pol zusam­
mengedreht und durch Bildung eines Knotens 
vereinigt. Diese Aufmachung, das "Knupfen", 
ist das gleiche wie es im Abschnitt uber die Ge­
winnung der Rohseide, S. 56, bildlich dargestellt 
wurde. Die so geknupften Masten werden, je nach 
der Dicke etwa zehn bis zwanzig Stuck, zu einem 
Bundel vereinigt, indem man einen Masten durch 
die oberen Schleifen hindurchzieht und mittels einer 
Schlinge schlieBt. 

Anstatt die Seidenstrange zu knupfen, wird in 
vie1en Betrieben auch das " Rollen" ausgefiihrt, 
das darin besteht, daB eine Anzahl der am Pol ge­
glatteten Masten mit der Hand so fest zusammen­
gerollt werden, daB eine feste Rolle entsteht. Von 
diesen RoUen wird eine Anzahl - auch wieder etwa 

Abb. 193. Gekniipfte Seide. zwanzig - zu einem viereckigen Packen mit Bind­
faden verschniirt. 

Diese Bundel oder Packen werden dann in weiBes Papier eingeschlagen 
und als Paket verschnurt. Vor dem Verpacken werden jedoch die Pakete oder 
die einzelnen Farbpartien gewogen und aus diesem Gewicht an Hand des Roh­
gewichtes die endgultige Erschwerung festgestellt. Es ist dies sehr wichtig, 

Abb.194. GerolIte Seide: einzelne Rolle. 

da sich erst hier heraussteUt, ob bei einer Partie irgendwelche 1rrtumer in bezug 
auf Anzahl der Masten oder Menge der Seide unterlaufen sind. Das Gewicht 
und die Hohe der Erschwerung werden auf einem Anhangezettel vermerkt, 
welcher jeder einzelnen Farbpartie angeheftet wird. 
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1st die Seide in Paketen, dann werden diese in vielen Betrieben noch in eine 
Presse gelegt und auf ein moglichst kleines Volumen zusammengepreBt. Man 
kann jedoch uber die Zweck­
maBigkeit dieses Zusammen­
pressens geteilter Ansicht sein. 
Angeblich soIl durch diese Be­
handlung der Glanz der Seide 
besser erhalten bleiben. 

Die fertigen Pakete werden 
zum SchluB in einen Sack ver­
packt und kommen so zum Ver­
sand. Dasfruhervielfach ubliche 
Versenden der fertig ausgeruste-
ten Seiden in Leinensacken, Abb.195. Gerollte Seide: Pack von mehreren Rollen. 

ohne jegliehe Einhullung in 
Packpapier, ist zu verwerfen, da diese Verpackung der Seide keinen Schutz 
gegen die Einwirkung von Regen odeI' verunreinigenden Flussigkeiten gewahrt. 

So einfaeh diese letzte Behandlung der Seide, bevor sie die Farberei verlaBt, 
erscheint, so kann sie doeh del' AnlaB der groBten Sehwierigkeiten und Seiden­
schaden werden, sobald nieht gewisse Punkte im Auge behalten werden. 

Die erste Forderung, die 
erfullt werden muB, ist die, 
daB eine Seide nie eher 
verpaekt werden dad, als 
bis sie vollkommen ab­
gekuhlt und die naturliche 
Feueht.igkeit wiedergewon­
nen worden ist. LaBt man 
diese Forderung auBer acht, 
dann sind unangenehme 
Folgen unausbleiblich. 
Eine nicht vollstandig ab­
gekuhlte Seide wird beim 
Rerriehten am Pol, nament.­
lieh wenn sie gar nicht 
oder nul' niedrig ersehwert 
ist, "fliegen", d. h. ver­
mage der elektrisehen 
Eigensehaften del' Seide 
stoBen sieh die einzelnen 
Seidenfaden voneinander 
ab, und die Folge ist, daB 
beim GlaUen dieser puffi­
gen Seidenmasten die Seide 
an den Randen kleben 
bleibt und die Faden teil­

Abb.196. Paket- oder Biindelpresse von Sondermann 
& Stier A.-G., Chemnitz. 

weise zerreiBen. Noeh sehlimmer "TId diese Erseheinung aber, sobald eine der­
artige Seide auf die Windemasehine gebraeht und auf Bobinen gespult ,,,ird. 
Dureh das Kleben der Faden werden zahlreiehe Bruehe veranlaBt. 

Noeh sehlimmer in seiner Auswirkung ist aber das Niehtbefolgen der zweiten 
Forderung, daB del' Seide Zeit gegeben werden muB, um ihre naturliche Eigen­
feuehtigkeit wieder zu gewinnen. Dieser Feuehtigkeitsgehah, der zu 11 % an-
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genommen wird, regelt namlich die dynamometrischen Eigenschaften der Seide. 
Eine ausgetrocknete Seide ist sprode und wird eher zum Brechen oder ZerreiBen 
neigen als eine normale feuchte Seide. Wird eine Seide zu trocken verpackt 
und wird ihr bei der weiteren Verarbeitung zum Gewebe keine Gelegenheit ge­
geben, zu ihrem normalen Feuchtigkeitsgehalt wieder zuriickzukehren, so werden 
die Folgeerscheinungen im fertigen Gewebe in Form von Unstarksein oder Kraus­
werden usw. nicht auf sich warten lassen. Es ist unbestrittene Tatsache, daB 
die Seidenfehler oder Seidenschaden im Fertigfabrikat in der iiberwiegenden 
Mehrzahl auf die Rechnung der fehlenden bzw. iiberschiissigen Feuchtigkeit zu 
setzen sind. 

Man vermeidet diese Schadigung dadurch, daB man die Seide nach der 
SchluBbehandlung, sei es nun nach dem Trocknen, sei es nach dem Strecken, 
an einem kiihlen und normal feuchten Ort einen oder mehrere Tage aufhangt 
oder liegen laBt und ihr dadurch Gelegenheit gibt, sich wieder zu erholen. 

Da die Seide imstande ist, auBer den 11 % ihrer Eigenfeuchtigkeit noch recht 
betrachtliche Mengen Feuchtigkeit auBerdem aufzunehmen, so hat man sich 
andererseits davor zu hiiten, daB die Raume zu feucht gewahlt werden, in denen 
sich die Seide erholen solI. Es liegt dann die Gefahr nahe, daB die Rohe der 
Erschwerung falsch errechnet wird, sowie daB die iiberfeuchte Seide im fertigen 
Gewebe ihr iiberschiissiges Wasser abgibt und durch Krauselung und Verschie­
bung der Lage der einzelnen Faden das Gewebe unbrauchbar oder minder-
wertig macht. . 

Eine weitere Anforderung, die man an diese SchluBarbeit des Verpackens 
zu stellen hat, ist die, daB mit der groBten Aufmerksamkeit jegliche Fehler des 
Materials festgestellt werden. Unachtsamkeit hierbei kann zu den unangenehm­
sten Entschadigungsanspriichen fiihren. Z. B. das Buntsein einer Seide kann 
am Masten leicht beobachtet werden, bei der weiteren Verarbeitung wird es aber 
erst wieder im Fertigfabrikat in Erscheinung treten, wenn es also zu spat ist. 
Das gleiche gilt von der Ausmerzung oder Ausbesserung zerrissener und be­
schadigter Masten, sowie von der Feststellung direkter Irrtiimer in bezug auf 
das Material oder die Menge derselben. Man laBt daher diese Arbeiten nur von 
zuverlassigem Personal ausfUhren, wie solches ja auch bei der Anfangsarbeit der 
Seidenveredlung, dem sog. Masten der Seide, der Fall sein sollte. 

Ais letzte und eigentlich selbstverstandliche Anforderung ist dann noch zu 
erwahnen, daB das Verpackungsmaterial, die verschiedenen Papiere, Bindfaden 
und Sacke keine Stoffe enthalten diirfen, welche auf die Seide einen schadigenden 
EinfluB auszuiiben imstande sind. Die Papiere usw. miissen also chlorfrei, saure­
frei, frei von Metallsalzen u. a. m. sein. 

Auch der Empfanger der fertigen Seide hat gewisse V orsichtsmaBregeln zu 
erfiillen, insofern, als er die Pakete nach Empfang offnet, die Sendung kon­
trolliert und die Seiden vorschriftsmaBig aufbewahrt. 

Die Verarbeitung der Seide zu Geweben. 
Wurden in den vorhergehenden Abschnitten die Gewinnung und Ausriistung 

des Seidenfadens besprochen, so haben wir uns jetzt mit den Erzeugnissen 
zu beschaftigen, die aus diesem Seidenfaden hergestellt werden konnen. 
Die Verwendungsmoglichkeit der Seide ist eine ausgedehntere als bei den 
iibrigen Fasern, wei! die Widerstandsfahigkeit und die dynamometrischen Eigen­
schaften der Seide, vor allem aber die Form als einzelner langer Faden und 
seine Feinheit dieses Material auch fiir manche Zwecke verwendbar macht, 
fUr die die iibrigen Textilien vollkommen ausscheiden, man denke z. B. an die 
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Moglichkeit, mit del' Seide derart dichte Gewebe herzustellen, daB man sie als 
Sieb fiir die feinsten Pulver verwenden kann. 

Abel' auch aus einem ganz anderen Grunde ist das Verwendungsgebiet del' 
Seide ein umfassenderes als das del' iibrigen Textilfasern. Die Seide kann nam­
lich nicht nul' als Einzelfaser (Grege) odeI' als gezwirnte Faser (Organzin und 
Trame), sondern auch im rohen odeI' im entbasteten und schlieBlich noch im 
erschwerten Zustand verwandt werden. 

Beriicksichtigt man ferner, in wie vielen Mischgeweben die Seide vertreten 
ist, um denselben einen besonderen Charakter zu verleihen, dann wird man 
verstehen konnen, warum das Verwendungsgebiet del' Seide ein so unendlich 
groBes ist. 

Wenn im folgenden die Produkte zur Besprechung gelangen, die aus Seide 
herzustellen sind odeI' zu deren Herstellung Seide verwandt wird, so muB voraus­
geschickt werden, daB nicht beabsichtigt ist, im einzelnen tiber die Mechanik 
del' Herstellung diesel' Materialien zu berichten, hieriiber gibt Bd. II, 2 dieses 
Handbuches Aufklarung. Wir beschranken uns auf die Beschreibung del' Art 
del' . Seidenerzeugnisse und ihrer besonderen Ausrtistung. 

Wie wir sehen werden, ist dieses ein Arbeitsgebiet, dessen Umfang nicht we­
niger groB ist, als dasjenige del' mechanischen Herstellung del' Seidengewebe. 
Auf Herstellungsarten, die fiir einzelne Seidenerzeugnisse charakteristisch und 
von del' iiblichen abweichend ist, wird natiirlich naher einzugehen sein. 

Da abel' nicht nul' die aus reiner Seide hergestellten Gewebe, sondern auch 
solche betrachtet werden sollen, die aus Mischungen von Seide mit anderen 
Textilmaterialien hergestellt sind, so ist von einer Trennung del' Gewebe del' 
,echten Seide, von solchen, die aus wilden odeI' Abfallseiden (Tussah und Schappe) 
hergestellt werden, Abstand genommen. Dagegen erschien es zweckmaBig, die 
Florgewebe, wie Samt und Pliisch, wegen ihrer abweichenden Herstellungsart 
und Ausrtistung gesondert zu behandeln. 

Eine sehr groBe Schwierigkeit besteht darin, daB, wie bei anderen Textil­
erzeugnissen, auch bei del' Seide die Bezeichnungen del' einzelnen Gewebearten 
je nach del' Mode wechseln. Es herrscht hier teilweise eine derartige Willkiir, 
daB fUr ein und denselben Artikel eine ganze Reihe von Phantasienamen auf­
taucht oder daB ein und dieselbe Bezeichnung fiir eine ganze Anzahl vollig 
verschiedener Weberzeugnisse zur Anwendung gelangt. So sind einzelne, ur­
spriinglich nul' aus Seide hergestellte Gewebe del' Verbilligung wegen aus ge­
mischtseidenen Materialien und schlieBlich sogar iiberhaupt nicht mehr unter 
Verwendung von Seide hergestellt worden. Es sei hier nur auf die verschie­
denen Kreppgewebe hingewiesen. Z. B. war urspriinglich Crepe de chine ein 
reines Seidengewebe, allmahlich btirgerte sich dann del' halbseidene Crepe de 
chine ein, und heute sieht man sogar solche, die tiberhaupt nul' aus Baum­
wolle bestehen. So bedauerlich dieses auch ist, es fehlt eben an einem wirk­
lichen Schutz fiir die urspriinglichen Bezeichnungen. Hieraus diirfte es sich 
auch erklaren, daB im Schl'uttum eine systematische Ubersicht, wie es solche 
tiber die Bindungsarten in del' Gewebelehre gibt, tiber Gewebebezeichnungen 
speziell auf dem Gebiet del' Seidengewebe vollkommen fehit. 

Wenn im folgenden versucht wird, eine derart systematische Einteilung 
del' Seidengewebe zu geben, so mag vorausgeschickt werden, daB dieselbe 
keinen Anspruch auf absolute Vollstandigkeit machen kann. Ermoglicht werden 
konnte diese Zusammenstellung nul' durch Unterstiitzung, die auf diesem Ge­
biete fiihrende Firmen und Fachleute dem Verfasser zuteil werden heBen. 

Wir haben folgende Gebiete zu betrachten: 
1. Die Verarbeitung del' Rohseiden zu Geweben. 

Technologie der Tcxtilfasern. Bd. VI: Ley. 20 
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2. Die Veredlung und Ausrustung dieser Erzeugnisse. 
3. Die Verarbeitung der veredelten Seidenzu Geweben und deren Ausrustung. 
4. Die Florgewebe aus Seide und ihre Ausrustung. 
Wahrend die mechanische Verarbeitung der Seiden zu einem Gewebe nur 

einen geringen Raum einnehmen wird und bei der Veredlung der Stuckware 
manche Vorgange nur kurz gestreift werden, die bereits bei der Veredlung der 
Seide im Strang zur Sprache gebracht wurden, wird die Ausrustung der Fertig­
ware, das Appretieren, das Bedrucken u. a. m. auf breiterer Grundlage zu 
behandeln sein. 

I. Die Verarbeitnng der Rohseiden zn Geweben. 
Als Seidengewebe kommen zur Hauptsache vier Arten in Frage, namlich 
1. breitgewebte Stoffe, 
2. schmalgewebte Bander, 
3. Wirkwaren, 
4. hohlgewebte Schlauchgewe be. 
Andererseits wird ein Unterschied zu machen sein, ob es sich um Erzeugnisse 

handelt, die lediglich aus Seide hergestellt sind, oder um solche, bei denen auch 
anderes Rohmaterial verwandt worden ist. DemgemaB werden zu betrachten 
sein: 

1. Stoffe aus reiner Rohseide, 
2. Stoffe aus Rohseide und anderen Faserstoffen, 
3. Bander aus Rohseide und aus Rohseide mit anderen Fasern, 
4. Wirkwaren aus Rohseide bzw. aus Rohseide mit anderen Fasern, 
5. Schlauchgewebe aus Rohseide. 
Die Gewebe werden moglichst nach ihren Gewebebindungen in Gruppen be­

sprochen werden, aber von naheren Angaben bezuglich Einstellung.usw. wird 
durchwegs abgesehen. 

Um den Charakter des einzelnen Gewebes zu veranschaulichen, werden 
die Hauptvertreter der einzelnen Gruppen sowohl im Durchblick als auch im 
Aufblick als Rohgewebe und nach ihrer Fertigausriistung in Abbildungen 
wiedergegeben. 

1. Stoffe aus reiner Rohseide. 
Die Gewebe, die lediglich aus unentbasteter Rohseide hergestellt wurden, 

zahlen wohl zu den altesten Seidengeweben. Zahlreiche altchinesische und 
altjapanische Gewebe, die sich in Sammlungen oder Museen befinden, geben 
hiervon Zeugnis. Auch heute noch werden in den asiatischen Landern derartige 
Stoffe hergestellt, wahrend sie in Europa weniger zahlreich fabriziert werden, 
weil sie einerseits sehr teuer sind und andererseits nicht von der Mode be­
vorzugt werden. Die vielfach als Rohseiden- oder Bastseidengewebe 
auch bei uns angebotenen Stoffe, wie Shantung- oder Tientsinseiden. be­
stehen entweder nicht aus edler Seide, sondern aus Tussahseide, oder sie sind 
uberhaupt aus Florettgespinsten allein oder gemischt mit echter bzw. Tussah­
seide hergestellt. 

Dagegen werden heute in Europa und auch in China und Japan bereits sehr 
viele Gewebe aus Rohseide erzeugt, die aber nachher irgendwie veredelt, er­
schwert, gefarbt, bedruckt usw. werden. 

Die Ausrustung der Seidengewebe im Stuck ist noch keineswegs sehr alt, 
sie begann erst im letzten Jahrzehnt des vergangenen Jahrhunderts. Heute 
hat sie aber bereits einen derartigen Umfang angenommen, daB die Aus-
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rustung und Verarbeitung del' Seide im Strang ganz erheblich zuruckgedrangt 
worden ist. 

Bei del' HersteUung von Rohseidengeweben werden in del' Hauptsache als 
Seidenmaterial Krepps und Gregen verwendet, weniger dagegen die gezwirnten 
Seiden, Organzin und Trame. Die Ursache liegt darin, daB die rohseidenen 
Gewebe spateI' veredelt werden und daB die angefiihrten gezwirnten Seiden im 
Gewebe sich nul' schlecht bzw. unvollstandig abkochen lassen. Dort, wo die 
rohseidenen Gewebe als solche, also ohne Abkochung odeI' Erschwerung, viel­
fach auch sogar ohne Farbung, weiterverarbeitet, also nul' appretiert odeI' be­
druckt werden, findet man auch die gezwirnten Seiden verwandt. 

Bei del' Einstellung del' Gewebe ist darauf Rucksicht zu nehmen, ob sie 
spateI' veredelt werden sollen. Das dicht eingestellte Seidengewebe kann wohl 
als solches verwandt werden, gegebenenfalls kann es noch bedruckt und appre­
tiert werden; auch farben laBt es sich schlieBlich noch. SoU es abel' erschwert 
werden, dann ist dieses nul' moglich, wenn die Dichte des Gewebes eine gewisse 
Norm nicht uberschreitet. Man findet deshalb auch bei del' HersteUung von 
rohseidener Stuckware, die erschwert werden soll, die Vorschrift, daB das Quadrat­
metergewicht del' Ware eine gewisse Hohe nicht ubersteigen darf. Es ist dieses 
ja auch ohne weiteres erklarlich, wenn man berucksichtigt, daB bei dem Er­
schweren del' Seide del' Einzelfaden quillt. Hat er hierzu nicht genugend 
Spielraum, dallIl wird er zusammengepreBt und platzt. 

DemgemaB werden bei den Rohseidengeweben, die spateI' erschwert werden 
sollen, solche mit leichter Leinwand- odeI' Taffetbindung bevorzugt, wahrend 
die Koperbindung mehr bei den Stoffen verwandt wird, die nul' gefarbt odeI' 
bedruckt werden sollen. 

Fur die im folgenden gegebene Ubersicht uber die einzelnen hierherge­
horigen Gewebe hat sich eine Einteilung nach del' Art ihrer Ausrustung als 
zweckmaBig erwiesen. 

a) Stoffe, die nur aus Rohseide hergestelIt, aber nicht erschwert werden. Es 
zahlen zu diesel' Gruppe eine Reihe von Geweben, die nicht nul' als Bekleidungs­
stoffe odeI' ahnliches Verwendung finden, sondern auch solche, die fur tech­
nische Zwecke verwandt werden. 

1. Japons odeI' Ponges. Diese Gewebe werden hergestellt aus Grege 
als Kette und Grege oder Trame als SchuB. Es sind sehr feine Gewebe, die pro 
Quadratmeter etwa 20 bis 30 g wiegen. Man erzielt dieses naturlich durch die 
Verwendung eines Seidenmaterials von sehr niedrigem Titer. Wahrend diese 
Erzeugnisse £ruher von Asien importiert wurden, und zwar durchweg bereits 
abgekocht, werden sie heute auch in groBen Mengen hier in Europa hergestellt. 
Sie werden nicht odeI' nul' selten erschwert. Verwendung finden sie meistens 
als billige Blusenseiden odeI' zu Futterstoffen. Diese in Taffetbindung herge­
stellten Gewebe kommen in unabgekochter Form auch als Surahs von Indien 
aus in den Handel, um in Europa bedruckt zu werden, wobei aUerdings zu 
bemerken ist" daB unter del' Bezeichnung "Surah" auch andere Gewebe bekannt 
sind. 

2. Voiles odeI' Schleierstoffe. Es sind dieses gazeartige Gewebe aus 
Grege mit Grenadindrehung sowohl in Kette als auch in SchuB, die vielfach 
auch als Seidenchiffon bezeichnet werden. Sie werden durchweg nul' gefarbt 
und appretiert, dagegen nicht erschwert. Bezuglich des Farbens von Seiden­
chiffon giltI) , daB del' Seidenchiffon bei del' Veredlung sehr sorgfaltig behandelt 
werden muB. Er wird deshalb bei del' Ausrustung auf einer sechsseitigen Trom-

1) Silk Journal 1925, S.49. 
20* 
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mel oder Haspel aufgespannt, damit er glatt und faltenlos liegt. In dieser 
Form wird er abgekocht, gefarbt und gespult. Hernach wird die Ware yom 
Rahmen abgenommen und auf einem Spannrahmen getrocknet. - Sie finden 
Verwendung, wie der Name bereits andeutet, zur Herstellung von Schleiern und 
von Tuchern, teilweise auch von Futterstoffen. 

3. Glatte Musselines. Diese Gewebe, die nach der Stadt Mossul be­
nannt sind, bestehen ebenfalls aus Gregekette und aus Grege- oder Trame­
schuB. Sie werden durchweg unerschwert gefarbt, wobei allerdings zu bemerken 
ist, daB sie meistens nicht abgekocht, sondern ecru gefarbt werden. 

4. Ganzseidene Schirmstoffe. Diese Stoffe, die zum Unterschied von 
den vorher aufgefiihrten nicht in Taffetbindung, sondern in Koperbindung 
gewebt werden, bestehen aus Grege in der Kette und Trame im SchuB. Sie werden 
durchweg unerschwert gefarbt, da an diese Stoffe groBe Anforderungen be­
zuglich Echtheit gestellt werden. 

5. Gazen. Diese Gewebe, deren Name auf die Stadt Gaza zuruckgefUhrt 
wird, wo bereits im Altertum die feinen durchsichtigen Gewebe hergestellt wurden, 
bestehen aus Gregen bzw. auch Trame im SchuB. Je nach der Einstellung hat 
man dunnere und dichtere Gewebe. Sie werden teilweise zu Futterstoffen, 
teilweise zu Gardinenstoffen bzw. Kleiderstoffen verwendet. 

Hierher gehoren die Marlygewebe. Und zwar handelt es sich urn eine 
sehr weitmaschige Gaze, die nach dem Verwendungszweck (z. B. Fenster­
marly, Putzmarly) als einfaches oder fassonniertes, d. h. gemustertes Gewebe 
in den Handel kommt. Unter Damastgazen versteht man Gazen japanischer 
oder chinesischer Herkunft, in die damastartige Muster hineingewebt sind. 
Hier ware weiter zu erwahnen der Cendal oder Cindel, ein altes chinesisches 
Gregegewebe, das, aus Rohgrege bestehend, fruher zu Futterzwecken Ver­
wendung fand. Auch Seidenstramin oder seidener Canevas ist ein gaze­
artiges Rohseidengewebe, das auch als Etamine bezeichnet wird .. Pettinet 
ist ein gazeartiges Gewebe mit netzartigen Of£nungen, das zur Herstellung 
gehahter Spitzen oder Stickereien auf besonderen Stuhlen aus Rohseide 
gewebt ,,"ird. 

6. Leichte Taffetgewebe. Zu diesen zahlen die Coras, die aus Indien 
stammen und gefarbt odeI' bedruckt in den Handel kommen. Sie sind aus 
Gregekette und TrameschuB hergestellt. Ahnliche Taffetgewebe aus Roh­
seide sind die T u s s 0 res, die in den indischen Landern als Kleiderstoffe viel 
gebraucht werden. Diese Gewebe sind nicht zu verwechseln mit den Tussores, 
die aus Tussahseide hergestellt werden, wovon noch wei tel' unten die Rede 
sein wird. 

Zu den leichten Halbtaffets zahlen dann noch die aus Indien vielfach ex­
portierten Choppats, Damarus und Massirus. Auch die Miflorence ist 
ein Halbtaffet, del' als rohseidene Stuckware ausgerustet wird. Unter Mousti­
q uaire ist ein dichtes Seidengewebe aus Rohseide zu verstehen, das in den asia­
tisch en Landern sehr viel zu Kleiderstoffen, und zwar glatt odeI' gemustert, 
verwandt wird. Es ahnelt sehr den noch zu besprechenden Rohseidengeweben. 

7. Technische Seidengazen. Zu den dichteren Gazegeweben, die hier­
unter aufzufUhren sind, zii.,hlen die Siebgazen odeI' Mullergazen, auch als 
Beutelstoffe bezeichnet. Die Bezeichnung deutet schon den Verwendungs­
zweck an. Sie werden durchweg aus Rohgrege hergestellt, teilweise abel' auch 
aus Organzin und Trame. Sie werden nicht wei tel' veredelt, sondern nul' leicht 
appretiert, soweit dies fUr besondere Zwecke erforderlich wird. 

Weiter gehoren hierunter die Ballon- odeI' Flugzeugstoffe. Diese Stoffe, 
die heute ja eine sehr groBe Bedeutung erlangt haben, werden aus Gregen 
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sehr groben Titers, vielfach auch aus Tussah- oder Doppigregen hergestellt. 
Sie stellen ein sehr dichtes Taffet- oder Gazegewebe dar. Diese Gewebe werden 
zu mehreren Lagen, teilweise bis zu zehn, aufeinandergeklebt und bilden 
dann ein sehr undurchlassiges Gewebe, das zumeist nachher noch mit einem 
luftbestandigen Firnis oder Lack impragniert wird. 

b) Stone, die aus wilden Seiden oder Florettseiden hergestellt, aber nicht 
erschwert werden. 1. Tussores. Zu diesen bereits oben kurz erwahnten Stoffen 
zahlt man Gewebe, welche aus Tussahseide zur Hauptsache hergestellt sind. 
Diese unter dem Namen Rohseide oder Bastseide bzw. Shantung-, Honan-, 
Tientsinseide bezeichneten Gewebe bestehen meistens aus Tussahgregen in 
Kette und SchuB. Vielfach wird aber auch Schappe zum SchuB verwandt oder 

Abb.197. Shantungseide im Aufblick. 
Vergr.1:4'). 
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Abb.198. Shantungseide im Durchblick. 

Vergr. 1:20. 

auch sogar zur Kette. Als Shantungersatz bezeichnet man ein Gewebe, 
welches aus Doppigrege hergestellt ist. Sie werden meistens nicht entbastet, 
man laBt sie vielfach auch ungefarbt, hochstens, daB ihnen eine leichte Seiden­
farbung gegeben wird. Vielfach werden sie auch leicht gebleicht, dagegen er­
schwert oder besonders gefarbt werden sie selten, dagegen neuerdings vielfach 
bedruckt. Sie stellen sehr beliebte Kleiderstoffe dar, die aber auch schon mit 
minderwertigerem Material wie Bourrettegarnen hergestellt werden. 

2. Helvetiaseiden, auch als Taffetas oder Tafftalin bezeichnet, 
ist ein in Taffetbindung hergestelltes Gewebe aus Gregekette und SchappeschuB. 
Je nach dem Titer erhalt man Gewebe von verschiedener Dicke. Ein derart 
dichtes Gewebe wird auch hin und wieder als Liberty bezeichnet. Diese Gewebe 
werden nicht erschwert, sondern nur einfach gefarbt oder bedruckt und an­
schlieBend appretiert. Sie finden Verwendung als Futterstoffe, teilweise aber 

1) Samtliche Gewebeaufnahmen sind so durchgefiihrt, daB die Kette senkrecht steht, 
der SchuB dagegen wagerecht liegt. 
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auch als Kleiderstoffe. 1m letzteren Falle werden sie mit den verschiedensten 
Phantasienamen bezeichnet. 

3. Foulards, auch als Twills bezeichnet, stellen, was Material anbelangt, 
das gleiche Gewebe dar wie die Helvetiaseiden, nur daB hier eine K6per­
bindung und keine Taffetbindung vorliegt. Die Kette besteht aus Grege, der 
SchuB dagegen aus Schappe, bei minderwertigen Sorten aus Baumwolle. 

Abb. 199. Helvetiaseide im Aufblick. 
Vergr.1:4. 

Zu diesen Foulards geh6ren auch 
die Faillegewebe, auch als Coteline 
bezeichnet, wenn die Einstellung sehr 
lose gewahlt wird, wodurch es musseline­
artig erscheint; bei ihnen pragt sich 
eine sehr feine Rippe aus. Diese Failles 
stellen aber auch bei reinseidenen Ge­
weben aus Strang gefarbter Seide einen 
sehr beliebten Artikel dar. Unter Faille­
s at i n versteht man die gleichen Ge­
webe wie die vorigen, jedoch mit Atlas­
bindung. Man bezeichnet diese letzteren 
auch als Foulardine, welches als fein­
fadiges Atlasfutter Verwendung findet . 
Die Foulards bzw. Failles werden durch­
weg nicht erschwert, sondern gefarbt, 
mit Vorliebe aber auch bedruckt. 

Zu erwahnen ware hierbei noch, daB 
mit der Bezeichnung Foulard auch 
vielfach ostindische Tiicher belegt wer­
den, die aus Rohseide hergestellt sind 
und nachher bedruckt werden. 

4. Toils Schappe sind Gewebe, 
welche aus Schappe in der Kette und 

SchappeschuB bestehen. Sie werden entweder uni gefarbt, oder k6nnen aber auch 
durch Vorfarbung des Schusses mit Streifen ausgeriistet werden. Diese Ge­
webe spielen in Frankreich und Italien eine sehr groBe Rolle, sind bei uns aber 
durch die Helvetiaseiden verdrangt worden. 

SchlieBlich ware noch ein Gewebe zu nennen: Satin Grenadin, welches 
aus Gregekette mit SchappeschuB, und zwar in Satinbindung hergestellt wird. 

e) Stoffe, die aus Rohseide hergestellt und ersehwert werden. Zu dieser Gruppe 
zahlen in der Hauptsache die Kreppgewebe, die durchweg erschwert werden, 
aber teilweise auch, wo es sich um bessere Qualitaten handelt, unerschwert 
ausgeriistet werden. 

Die Kreppgewebe charakterisieren sich, wie der Name schon andeutet, da­
durch , daB bei del' Herstellung eine stark gedrehte Seide, namlich Crepe, ver­
wandt wird. Diese Gewebe spielen heute eine sehr groBe Rolle, weil sie speziell 
in stiickgefarbter Ausriistung ein sehr beliebter Modeartikel geworden sind. 
Auffalligerweise laBt sich del' Crepefaden trotz seiner starken Drehung viel 
leichter entbasten, als dieses bei Organzin odeI' Trame del' Fall ist. Es muB dieses 
damit zusammenhangen, daB man dies en Geweben beim Abkochen vollstandige 
Freiheit laBt. Sie schrumpfen hierbei stark zusammen, wodurch ein gut Teil des 
Bastes wahrscheinlich mechanisch ge16st wird. Erst spateI' spannt man sie wieder 
auf ihre urspriingliche Ausdehnung. 1m Gegensatz hierzu wiirde ein Organzin­
oder Tramefaden fest im Gewebe liegen und die Entfernung des Bastes wiirde 
an den Stellen, wo Kette und SchuB sich beriihren, nicht VOl' sich gehen k6nnen. 
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Bei der vielseitigen Verwendung der Kreppgewebe ist es nicht zu verwundern, 
daB diese Gewebe mit sehr viel Phantasiebezeichnungen belegt worden sind. 

Abb. 200. Crepe de Chine, Mittel­
qualitat, Rohgewebe. Durchblick. 

Vergr.1:20. 

Hierauf naher einzugehen, wurde viel 
zu weit fuhren. Hier sollen als Krepp­
gewebe, aus reiner Rohseide hergestellt, 
nur folgende erwahnt werden: 

Abb.201. Crepe de Chine, Mittel­
qualitat, ausgeriistet. Durchblick. 

Vergr. 1:20. 

Crepe de Chine. Dieses Gewebe, 
wohl das alteste der hier in Frage 
stehenden Gewebe, besteht aus einer 
Gregekette mit CrepeschuB, und zwar 
ist dieser CrepeschuB so angeordnet, 
daB je ein linksgedrehter mit einem 
rechtsgedrehten, oder aber auch zwei 
links- und zwei rechtsgedrehte Crepe­
faden miteinander abwechseln. Wurde 
man ein SchuBmaterial wahlen, welches 
lediglich aus rechtsgedrehtem Crepe 
bestande, dann wurde das Material sich 
in einer Richtung speziell zusammen­
ziehen und ein vollstandig ungleiches 
Bild gewahren. Bei dem abwechseln­
den CrepesehuB wird dagegen das nach 
den versehiedenen Richtungen statt­
findendeEinschrumI)fen gewissermaBen Abb.202. Crepe de Chine, IvIittelqualitat, 

ausgeriistet. Aufblick .. Vergr. 1:4. 
ausgeglichen, so daB die Lage des Ge-
webes nieht verandert wird. Dieser Crepe de Chine kann nun naturlieh, 
je naeh der Einstellung, ein feineres oder ein diehteres Gewebe darstellen. 
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Der Wert eines derartigen Crepe de Chine richtet sich natiirlich nach dem 
Material, welches verwandt worden ist. 
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Abb. 203. Crepe de Chine, schwere Qualitat, 
Rohgewebe. Durchblick, Vergr. 1:20 
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Abb.204. Crepe de Chine, schwere Qualitat, 
ausgeriistet. Durchblick. Vergr. 1:20. 

Crepe de Chine wird durchweg mit 
Zinnphosphat erschwert. Man erzielt da­
durch nicht nur eine groBere Fulle des Ge­
webes, sondern auch einen besseren Glanz. 
Je nach ,der Dichte der Einstellung, 
wechselt die Rohe der zulassigen Er­
schwerung. Je loser das Gewebe, um so 
hoher kann man erschweren. Wie ",ir 
weiter unten noch sehen werden, geht man 
aber selten mit der Erschwerung hoher als 
50 bis 60 %, weil sonst die Ware brettig 
wird und ihre Raltbarkeit beeintrach­
tigt wird. 

Das Durchschnittsgewicht der China­
krepps schwankt zwischen 25 bis 80 g 
pro Quadratmeter im Rohzustande, also 
im Durchschnitt etwa 50 g. In den Seide 
erzeugenden Landern, wie Frankreich und 
Italien, hat man aber auch Crepes de 
Chine, welche noch bedeutend schwerer, 
namlich bis 100 g pro Quadratmeter 
ausgerustet sind. Diese Ware wird durch­

Abb. 205. Crepe de Chine, schwere Qualitat, 
ausgeriistet. Aufblick. Vergr, 1:4. weg nicht erschwert, sondern nur ab-

gekocht, gefarbt und bietet ein Bild, 
welches dem edlen Taffet nahezu gleichkommt. 

AlsMaterial fUr die Gewebe werden durchwegs italienische Gregen und Crepes, 



Die Verarbeitung der Rohseiden zu Geweben. 313 

also gelbbastige Seiden, verwandt. Seltener findet man die Verwendung von 
Cantoncrepe. Die verschiedenen Crepes de Chines sind als Kleiderstoffe sehr 

Abb. 206. Crepe Maroccain, Rohgewebe. 
Durchblick. Vergr. 1:20. 

beliebt. Urn den Preis herabzumindern, 
werden sie auch vielfach als halb­
seidene Gewebe hergestellt. 

Abb.207. Crepe Maroccain, ausgeriistet. 
Durchblick. Vergr. 1: 20. 
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Crepe M aroccain. Dieser Krepp 
besteht aus einer Gregekette und einem 
CrepeschuB, welcher, eben falls wie beim 
Crepe de Chine, abwechselnd aus rechts­
oder linksgedrehtem Crepe besteht. Der 
Unterschied gegeniiber dem 'Crepe de 
Chine besteht aber darin, daB zum SchuB 
ein dickeres Material verwandt wurde, 
das entweder aus mehreren Grege­
faden oder mehreren Crepefaden, je­
doch hoheren Titers, besteht. Hier­
durch erhalt das Gewebe einen rips­
artigen Charakter. Es wird also nicht 
etwa Maroccain durch dichtere Ein­
stellung des Schusses erzielt, wie vielfach 
angenommen wird, vielmehr kann die 
Einstellung bedeutend loser sein wie bei 
einem Crepe de Chine yom gleichen Ge­
'wicht. Das Gewicht des Crepe Maroccain 
liegt zwischen 35 bis 80 g pro Qua- Abb. 208. Crepe Maroccain, ausgeriistet. 

Aufblick. Vergr. 1: 4. 
dratmeter, unterscheidet sich also nicht 
wesentlich von dem des Crepe de Chine. Auch dieser Krepp wird durchweg er­
schwert. Beziiglich der Hohe der Erschwerung gilt hier das gleiche und noch 
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im verstarkten MaBstabe, was unter Crepe de Chine ausgefiihrt wurde. Was 
die Verwendung anbelangt, so ist auch hier diejenige als Kleiderstoffe an 

1 r-' --; ,-.,-, r- i- I -I 

~ 

L '- ...... 
Abb. 209. Crepe Georgette, Rohgewebe. 

Durehbliek. Vergr. 1:20. 

Abb.211. Crepe Georgette, ausgeriistet. 
Aufbllek. Vergr.1:4. 

Abb. 210. Crepe Georgette, ausgeriistet. 
Durehblick. Vergr.1:20. 

erster Stelle zu nennen. Um den ge­
rippten Charakter des Maroccains zu 
erzielen, stellt man die Rippe auch 
aus unedlerem Material, wie Schappe, 
Wolle oder Baumwolle, her. In diesem 
Fall kann das Material natiirlich nicht 
erschwert werden. 

Crepe Georgette. Charakteri­
stisch fiir dieses Gewebe ist, daB nicht 
nul' del' SchuB, sondern auch die Kette 
aus Crepe hergestellt ist. 1m iibrigen 
ist die Einstellung des Gewebes die 
gleiche wie bei Crepe de Chine oder 
Crepe Maroquin, so daB man also 
Crepe Georgette entweder mit dem 
Charakter des Chinakrepps oder des 
Crepe Maroccain herstellen kann. Bei 
del' Ausriistung muB natiirlich darauf 
geachtet werden, daB die Einschrump­
fung des Gewebes in del' Kettrichtung 
eine sehr erhebliche ist - etwa 15% 
-, die natiirlich in irgendeiner Form 
ausgeglichen werden muB. Del' Crepe 
Georgette ist rein auBerlich schon dar­

an zu erkennen, daB er starker gekrauselt ist als die anderen Krepps. Crepe 
Georgette \vird in gleicher Weise wie die bereits besprochenen Krepps erschwert. 
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Crepe Satin. Dieses Gewebe, welches etwa 40 bis 80 g schwer per Quadrat­
meter ist, wird ebenialls wie der letzte besprochene Krepp in der Art des Crepe 

Abb. 212. Crepe Satin, Rohgewebe. 
Durchblick. iTergr. 1:20. 

Maroccain bzw. Crepe Georgette her­
gestellt. Er unterscheidet sich aber 
wesentlich dadurch, daB er nicht in 
Taffetbindung, sondern in Satinbin­
dung hergestellt ist; demgemaB unter­
scheidet er sich von den anderen 
Krepps in der Hauptsache dadurch, 
daB die Oberflache vollkommen glatt 
erscheint. Bezuglich Material und Ein­
stellung ist hier das gleiche zu sagen, 
was bei den vorerwahnten Krepps an­
gefiihrt wurde. Die verschiedenen 
Crepes Satin, die ebenialls in ublicher 
Weise erschwert werden, spielen heute 
eine sehr groBe Rolle, nicht nur als 
Kleiderstoffe, sondern auch vielfach als 
Futterstoffe. 

Crepe Mousseline. Dieser auch 
als Chiffon- Crepe bezeichnete Krepp 
unterscheidet sich von den anderen 
bisher aufgefiihrten dadurch, daB er 
sowohl in Kette als auch im SchuB 
sehr dunn eingestellt ist. Das Ge­
wicht betragt durchweg nur 18 bis 
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Abb. 213. Crepe Satin, ausgeriistet. 
Durchblick. Vergr. 1 :20. 

Abb. 214. Creps Satin, ausgeriistet. 
Aufblick. Vergr. 1:4. 

22 g pro Quadratmeter. Er wird daher vielfach unerschwert, also nur gefarbt, 
ausgerustet. Bezuglich der Form der Ausrustung sei auf das unter "Seiden-



316 Die Verarbeitung der Seide zu Geweben. 

chiffon" Ausgefuhrte verwiesen. Selbstverstandlich kann er wieder nach Art der 
oben erwahnten vier Krepps hergestellt werden. 

CharmeuEe. Dieses Gewebe, das heute nur mehr wenig im Handel anzu­
treffen ist - im Gegensatz zu fruher, wo es ein sehr beliebter Kleiderstoff war-, 
besteht aus Gregekette und CrepeschuB, also wie die ublichen Krepps, nur mit 
dem Unterschied, daB zwischen zwei Crepefaden ein glatter Gregefaden ein­
geschlagen ist. AuBerdem hat aber das Gewebe Koperbindung. Dieser Stoff 
wurde durchwegs im erschwerten Zustande ausgeriistet. 

Die dichteren Crepegewebe werden auch teilweise als Crepons bezeichnet. 
Diese Gewebe sind aber auch vielfach aus Halbseide hergestellt, man gibt ihnen 
durch eine besondere Appretur das Aussehen eines dichten schweren Crepe­
gewebes. Dasselbe laBt sich natiirlich bei Verwendung von 'Volle und Kunst-

Abb. 215. Charmeuse, ausgeriistet. 
Durchblick. Vergr. 1:20. 

Abb.216. Charmeuse, ausgeriistet. 
A ufblick. Vergr. 1: 4. 

seide erzielen, ein derartiger Seidencrepon ist unter der Bezeichnung "Ramage" 
bekannt. 

Zu erwahnen ist noch weiter, daB zu den Crepegeweben auch vielfach gaze­
artige Gewebe zu zahlen sind, so z. B. der Bologneser Flor, ein aus Seide 
hergestelltes kreppartiges Gewebe, das, schwarz gefarbt, namentlich zu Trauer­
flors verwandt wird; weiB oder farbig findet der Bologneser Flor zur Herstellung 
von Schleiern (in Italien Velo genannt) viel Verwendung. Die Bezeichnung 
Flor ist allerdings nicht zu verwechseln mit den Florgeweben, die ja bekanntlich 
in Form von Plusch oder Samt eine besondere Kategorie von Geweben darstellen_ 

2. Stoffe aus Rohseide und anderen Faserstoffen. 
Wie schon eingangs erwahnt wurde, ist die Verwendung der Seide in Ver­

bindung mit anderen Textilstoffen eine sehr weitgehende; die Seide wird dann 
meistens als Decke henutzt uncI verleiht dem Gewebe ein gefalliges Aussehen. 

AIs derartige Faserstoffe, die bei der Verarbeitung mit Seide in Frage kommen. 
sind zu nennen die Baumwolle, die Wolle und die Kunstseide. 
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a) Gewebe aus Seide und Baumwolle. Diese Art von Geweben wird durchwegs 
als Halbseide bezeichnet. Die Ausriistung dieser halbseidenen Gewebe be­
steht darin, daB sie abgekocht, gefarbt, evtl. bedruckt und appretiert werden. 
Erschweren kommt nicht in Frage, da die anderen auBer der Seide verwandten 
Fasern eine derartige Behandlung nicht vertragen. Es wird hiervon spater in 
dem Abschnitt, der iiber die Ausriistung der Gewebe handelt, naher die Rede 
sein. Meistens bestehen die halbseidenen Gewebe aus Seide in der Kette, und 
zwar kommt bei dieser Kategorie von Stoffen nur Grege in Frage. Die haupt­
sachlichsten der hierhin gehorigen Gewebe sind folgende: 

1. Baumwollvoiles oier Musselines. Bei ihnen ist die Kette Grege, 
der SchuB Baumwolle. Sie werden ebenso wie die Seidenvoiles in Taffetbindung 

Abb. 217. Serge, ausgerustet. Durchblick. Abb. 218. Serge, ausgeriistet. Aufblick. 
Vergr.1:20. Yergr.1:4. 

hergestellt. Sie sind im Au Bern den Seidengeweben sehr ahnlich, nur nicht so 
voll glanzend wie diese. Sie sind sehr beliebt als Kleiderstoffe bzw. Futterstoffe. 

2. Baumwollsatin. Die Baumwollsatins bestehen in der Hauptsache aus 
Gregekette und BaumwollschuB und sind, wie der Name schon andeutet, 
in Satinbindung hergestellt. Diese halbseidenen Satingewebe spielen unter der 
Bezeichnung Serge als Futterstoff eine sehr groBe Rolle. 

Soweit sie fiir die Stiickausriistung in Frage kommen, bestehen die Sergen 
aus Gregekette und BaumwollschuB. Sie stellen, was Bindung anbelangt, 
einen fiinf- bis siebenbiindigen Atlas mit Satinbindung dar. Seltener werden sie 
auch in Koperbindung hergestellt. Die letzteren Sergen finden nicht nur als 
Futterstoff, sondern auch als Kleiderstoff Verwendung, wahrend erstere durch­
weg nur als Futterstoffe benutzt werden. Sie werden abgekocht und ge£arbt, 
vielfach auch bedruckt. Man riistet diese Sergen auch vielfach in der Weise 
aus, daB ihnen eine diagonal verlaufende Rippe kiinstlich durch Kalandern ein­
gepreBt wird. 

3. Kreppgewebe. Die hierhin gehorigen Krepps werden aus Gregekette 
llnd Baumwollkrepp hergestellt. Auch hier ist, ebenso wie bei den Seidenkrepps, 
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die Moglichkeit gegeben, das Gewebe nach Art des Crepe de Chine, des Crepe 
Maroccain, des Crepe Georgette und Crepe Satin herzustellen. Sie sind als billiger 

Abb.219. Eolienne, ausgeriistet. 
Durchblick. Vergr. 1:20. 

Abb. 220. EoliellIle, ausgeriistet. 
Aufblick. Yergr. 1:4. 

Ersatz fur die Ganzseidenkrepps sehr be­
liebt, weisen allerdings nicht den Glanz 
wie diese auf. 

4. Faillegewebe. Diese Faille­
gewebe, die bereits bei den Seiden­
geweben besprochen wurden, werden 
ebenfalls mit BaumwollschuB hergestellt 
und dienen dann als Ersatz fur die sog. 
Foulards. 

5. Schirmstoffe. Die halbseide­
nen Schirmstoffe spielen heute eine sehr 
groBe Rolle und haben die fruher so 
sehr beliebte Gloriaseide vollstandig 
verdrangt. ·Wenn sie in Koperbindung 
hergestellt werden, bezeichnet man sie 
auch vielfach als Surahs. 

Als letzte Kategorie del' halbseidenen 
Gewebe waren die Ripsgewebe zu er­
wahnen, bei denen die Rippe mit Baum­
wolle hergestellt ist. Diese dienen 
namentlich zur Herstellung von Moire­
geweben, werden jedoch auch sehr 
viel als Kleiderstoff usw. verwandt. 

b) Gewebe aus Seide und Wolle. 
Auch diese Gewebe konnen, entspre­
chend dem Charakter der Wolle, nurim 
gefarbten Zustande ausgerustet werden. 
Erschwert werden konnen sie dagegen 
nicht. 

Die gazeartigen Gewebe aUt! Seide 
und Wolle sind verhaltnismiiBig selten. 
Es gehort hierzu Barege, ein Gewebe, 
das ursprunglich in einem Dorf, Anz ons, 
in den Pyrenaen bergestellt wurde, und 
zwar aus Robgrege in del' Kette und fein­
ster Wolle im SchuB. Es wird auch 
heute noch als leicbter Kleiderstoff, abn­
lich wie Musseline, hergestellt und be­
steht aus Rohgrege in del' Kette und 
Kammgarn im SchuB. Man findet je­
doch auch eine umgekebrte Einstel­
lung, also Kammgarn in del' Kette und 
Robgrege im SchuB. Dieses Gewebe wird 
dann auch als Grenadine bezeicbnet. 

Eine ahnliche W ollseide ist del' C h a I y, 
del' ein leichtes musselinartiges Ge­
webe aus Robseide und Kammgarn 
schuB, und zwar in Koperbindung, dar­

stellt. Meistens wird er weiB gebleicht und evtl. farbig bedruckt. Ein ganz ahn­
licher Stoff ist unter del' Bezeichnung Ferandine im Handel. Ein Gewebe, 
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welches Schappe in der Kette und Streichwolle im SchuG enthalt, ist unter der 
Bezeichnung Kaschmiret bekannt. 

Ebenso wie bei der Baumwolle, 
haben wir auch Wollkrepps, jedoch 
weniger in der Art des Crepe de 
Chine, weil das Wollmaterial zu vo­
luminos ist. Dagegen ist es sehr be­
liebt, Maroccain mit Wollkrepp im 
SchuG herzustellen. Auch ein Crepe 
Satin mit Wollkrepp ist kein seltener 
Artikel. Namentlich aber fUr Maroc­
cain, der eine ausgesprochene Rippe 
aufweisen muG, eignet sich die Wolle 
als Schuil sehr gut. 

Die gerippten Gewebe spielen 
unter den Wollseiden iiberhaupt 
eine sehr groGe Rolle. Man bezeich­
net sie durchweg als Eolienne. 

Hat es eine sehr grobe Rippe, so 
ist das Gewebe auch unter der Be­
zeichnung Bengaline bekannt. 1st 
die Rippe sehr fein, spricht man 
auch von Satin Faille. In der Mitte 
zwischen beiden steht Pop eli n e , 
eine W ollseide, die als Kleiderstoff sich 
groiler Beliebtheit erfreut. Der rips­
artige Charakter des Popeline wird 
auch vielfach durch entsprechende Ap­
pretur erzielt. DemgemaG kommt Pope­
line sowohl glatt als auch fa'Ssoniert inden 
Handel. Wird statt Grege Bourrette­
garn verwandt, bezeichnet man das Ge­
webe auch als Bourratine. Ein fasso­
niertes Wollseidengewebe mit Rips­
bindung stellen auch die sog. Otto­
manseiden dar. 

Eine friiher sehr beliebte Wollseide, 
die namentlich als Schirmseide sehr viel 
Verwendung fand, ist dann die sog. 
Gloriaseide. Dieselbe ist heute aber 
vollstandig verdrangt worden durch die 
Halbseide. 

c) Gewebe aus Seide und Kunst­
seide. Bei der groilen Rolle, die heute 
die Kunstseide in der Textilindustrie 
spielt, h3-t auch die Verbindung von 
Kunstseide mit Seide eine groile Bedeu­
tung erlangt. Allerdings wird die Kunst­
seide wegen ihres Glanzes durchweg als 
Kette verwandt und die Seide als Schuil. 

Abb. 221. Ottomanseide, ausgeriistet. 
Durchblick. Vergr. 1:20. 

Abb. 222. Ottomanseide, ausgeriistet. 
Aufblick. Vergr. 1 :4. 

Man nimmt vielfach auch nicht die echte Seide, sondern an ihrer Stelle die Schappe. 
Hochstens bei Kreppgeweben wird man nicht umhin konnen, KreppschuG aus 
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realer Seide zu verwenden. Man stellt unter Verwendung von Kunstseide Serge-, 
Atlas- und Voilegewebe her in gleicher Weise, wie wir es bei den vorhergehenden 

Abschnitten gesehen haben. Die 
Kreppgewebe mit Kunstseide als 
Kette sind dagegen erst ein neuerer 
Artikel, der noch nicht allgemein 
eingefiihrt ist. Ein Gewebe, welches 
bekannterist, ist dieDu vetine, wel­
che in. der Kette entweder aus Grege 
oder Kunstseide besteht, im SchuB 
dagegen aus Schappe oder auch 
Kunstseide. Beliebt sind von Duve­
tine fassonierte Gewebe, bei denen 
der SchuB aus Schappe besteht, auf­
gerauht und geschoren wird und so 
als Samtstreifen oder Samtmuster 
zutage tritt. 

DaB auch die Erzeugnisse aus 
Seide und Kunstseide nur gefarbt 

Abb. 223. Duvetine, stuckgefarbt. Aufblick. und appretiert, dagegen nicht er-
Natiirl. GroLle. schwert werden, bedarf wohl nicht 

erst besonderer Erwahnung. Dber­
haupt erfordern diese Gewebe bei der Ausrustung sehr groBe Vorsicht, da die 
Kunstseiden im feuchten Zustand ja sehr empfindlich sind. 
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Abb. 224. Lumineuxband, Rohgewebe. 
Durchblick. Vergr. 1: 20. 

3. Bander, die aus Rohseide odeI' 
aus Seide mit anderen Faserstoffen 

hergesteIlt werden. 
1m groBen und ganzen gilt von den 

Bandern das gleiche, was von den Ge­
web en ausgefUhrt wurde. Sie unter­
scheiden sich von den Breitgeweben 
nur dadurch, daB sie eben auf Band­
stiihlen gewebt werden, und zwar in 
einer groBen Zahl nebeneinander. Die 
hauptsachlichsten dieser Bander sind fol­
gende: 

1. Lumineux. Es sind dieses taffet­
artige Gewebe, welche aus Gregekette 
und GregeschuB bestehen. Dieselben 
sollen je nach ihrer Einstellung dazu die­
nen, die Taffetbander zu ersetzen. Sie 
werden stets erschwert, worauf spater 
noch zuruckzukommen sein wird, dann 
gefarbt und appretiert. Sie stellen einen 
sehr groBen Handelsartikel dar und 
werden in sehr verschiedener Form aus­
geriistet. Namentlich die besseren 

Qualitaten werden teilweise mit Appret chimique behandelt. 
2. Liberty. Diese Bander werden unter Verwendung von Gregekette und 

SchappeschuB hergestellt, und zwar entweder als einfacher Atlas oder als Doppel­
atlas. Sie werden nur in den seltensten Fallen erschwert, vielmehr nur abgekocht, 
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geHirbt und schwach appretiert. Die Nachbehandlung besteht allerdings in 
einem sehr festen Kalandern, um den Glanz des Atlas hervortreten zu lassen. 
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Abb. 225. Lumineuxband, ausgeriistet. 
Durchblick. Vergr. 1 :20. 

Sie werden namentlich als 
Waschebander sehr bevorzugt, 
weil sie eben einen schonen 
seidigen Charakter aufweisen. 

Werden sie zweiseitig so 
starkkalandert, daB die Struk­
tur des Gewebes nicht mehr 
zu erkennen ist, daB sie viel­
mehr gewissermaBen wie 
Wachstuch erscheincn, dann 
bezeichnet man sie auch als 
Cire bander. Diese sind teil­
weise als Damenhutbander ein 
Modeartikel. 

Abb. 226. Lumineuxband, ausgeriistet. 
Aufblick. Vergr. 1:4. 

3. Glanzbander. Unter 
dieser Bezeichnung versteht 
man durchweg halbseidene 
Bander, die aus Gregekette 
und BaumwolischuB herge­
stellt werden. Diese Bander 
werden natiirlich nicht er­
schwert, sondern nur gefarbt. 
Sie werden spater einseitig 

Abb.227. Libertyband, ausgeriistet. Aufblick. 
a linke Seite. b rechte Seite. Vergr. 1 :4. 

appretiert und wird durch starke Pressung auf dem Kalander ein atlasartiger 
Glanz des Gewebes erzielt; daher auch vielfach die Bezeichnung "Atlasband". 

Technologic der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 21 

b 
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Selbstverstandlich kann auch hier durch verschiedene Einstellung beziiglich 
der Qualitat des Bandes sehr gewechselt werden. 

Abb. 228. GIanzband. Aufblick. 
a rechte Seite. b linke Seite. Vergr. 1:4. 

4. Ripsbander. Zudiesen 
Bandern zahlt die groBe Kate­
gorie der Herrenhutbander, 
welche aus Gregekette und 
BaumwolischuB in stark ge-

a rippter Form hergestellt wer­
den. Diese Bander werden 
ebenfalls nicht erschwert, son­
dern nur gefarbt und fast 
gar nicht appretiert. Sie sind 
selbstverstandlich mit den 
Herrenhutbandern nicht zu 
verwechseln, die aus strang­
gefarbter echter Seide herge­
stellt werden. Diese werden 
durchweg erschwert und sind 
namentlich in Schwarz sehr 
beliebt. Die farbigen Bander 
dieser Art werden durchweg 
nur pari erschwert, um den 
Anforderungen von Licht- und 
Wasserechtheit geniigen zu 
konnen. 

5. Moirebander. Diese Bander sind identisch mit den Ripsbandern und 
unterscheiden sich von ihnen nur dadurch, daB sie eben durch Behandlung auf der 
Moiriermaschine mit einem Moire, der bekannten wellenformigen Zeichnung eines 
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Gewebes, versehen werden. 
Man konnte noch eine 

groBe Anzahl von Bandern 
anfiihren, denn auch hier 
wird natiirlich in gleicher 
Weise mit der Art des Ge­
webes gewechselt wie bei 
den Breitgeweben. Es sind 
in dieser Aufstellung nur die 
hauptsachlichsten in Frage 
kommenden Bander aufge­
zahlt. Es gibt ebensogut 
Bander aus Kreppgeweben, 
wie in der Art der Duve­
tine, also aus Kunstseide 
hergestellt. 

4. \Virkwaren 1). 
Abb.229. Glanzband. Durchblick. Vergr. 1:20. Unter Wirkwaren ver­

steht man Maschengewebe, 
die durch Reihen gleichma13ig nebeneinanderliegender Fadenschleifen, die unter­
einander verschlungen sind, gebildet werden. Gleichbedeutend ist der Begriff 

1) Siehe Bd. III/3 dieses Handbuches. 
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"Strickwaren". Zur Herstellung dieser Gebilde bedarf es naturlich besonderer 
Stuhle, die auch hier wieder, je nach der Breite des Gewebes, also ffir Stoffe und 

Abb.230. Ripsband. Aufblick. Vergr. 1:4. Abb.231. Moireband. Aufblick. Natiirl. GroBe. 

fur Bander, besonders gebaut werden. Die Wirk­
waren werden durchweg entweder inForm eines 
Schlauches oder in Form von breitgehaltenem 
Gewebe hergestellt. 1m ersteren Faile bedient 
man sich der Rundstrick- oder Stan­
dardmaschine, im zweiten jedoch der 
Flachstrick- oder Cottonmaschine. 

Als reinseidene Wirkwaren, die aus Roh­
seide hergestellt werden, kommen in Frage 
die Trikotgewebe und Strumpfwaren, 
soweit sie eben aus Naturseide hergestellt 
werden. 

Trikotgewe be sind heute durch die 
kunstseidenen Trikotstoffe sehr verdrangt 
worden. Immerhin spielen sie aber noch eine 
Rolle zur Herstellung von Unterwasche oder 
von Schlipsen. Die Ausrustung geschieht 
durch Abkochen, Farben und leichtes Appre­
tieren. Dagegen hat man das Erschweren, 
das fruher vielfach ublich war, heute mehr 
und mehr fallen gelassen, weil das Schadliche Abb. 232. Rundwirkmaschine von 
der Erschwerung gerade bei den Wirkwaren, C. A. Roscher Sohne, Mittweida. 
bei denen ja gewissermaBen der einzelne Faden 
sich in einem standigen Sichverschieben befindet, mehr in Erscheinung tritt 
als bei den festliegenden Geweben. Das Abkochen und Erschweren derartiger 

21* 
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Wirkwaren bedarf besonderer Einrichtungen, da das Material gern sich ent­
sprechend Hingt. Man hat auch aus diesem Grunde es schlieBlich vorgezogen, 

Abb. 233. Cottonmaschine. 

Abb.234. Trikotgewebe. Aufblick. Vergr. 1:4. 

doch wieder stranggefarbte 
Seide zu verwenden und die 
Trikotgewebe nicht als Stuck­
ware auszurusten. 

Strumpfwaren. Dieser 
Artikel kann ebenfalls auf der 
Rundwirkmaschine wie auf 
der Cottonmaschine herge­
stellt werden. Wahrend man 
bei der ersteren Herstellungs­
art nicht in der Lage ist, 
durch Verengerung des 
Schlauches den Strumpf den 
Korperformen anzupassen, 
vielmehr nur durch Enger­
oder Weiterstellung der Ma­
schen dieses scheinbar er­
reicht, kann man auf den 
Cottonmaschinen tatsachlich 
clurch Verringerung der An­
zahl - nicht der GroBen -
cler Maschen dem Strumpf­
gewebe die richtige Form­
gestaltung geben. Allerdings 
ist hierbei ein nachheriges 
Zusammennahen der flach 
gearbeiteten Strumpfflache 
nicht zu umgehen. 1 ) Uber 
die Herstellung des Seiden­

strumpfes berichtet fer­
ner ausfiihrlich W. Da­
vies 2). Auch bei der 
Strumpffabrikation gibt 
man der aus strangge­
farbter Seide hergestellten 
Ware, wenigstens bei 
den besseren Qualitaten, 
den Vorzug. Wird im 
Stuck gefarbt, dann be­
darf es dazu einer groBen 
fachmannischen Erfah­
rung, urn Buntfarbung 
zu vermeiden. Auch ist 
vielfach bei der im Stuck 
ausgerusteten Ware zu 
beobachten, daB sich 
die RegelmaBigkeit der 

1) Vgl. das von der Firma G. Paul Leonhardt, Dresden, herausgegebene Buch 
"Der unbeschwerte Seidenstrumpf". 

2) Silk Journal 1926, S. 44 bis 46. 
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Maschen verwischt, was das guteAussehen der Ware beeintrachtigt. Ebenso miissen 
stiickgefarbte Striimpfe, urn ihre richtige Gestalt wieder zu bekommen, auf 
besonderen Formen getrocknet werden. Strumpfseiden - es werden hierzu durch­
wegs drei- bis vierfachige 
Tramen verwandt - werden, 
sobald es sich urn bessere 
Qualitaten handelt, nur 
selten erschwert. Einmal ver­
bietet sich dieses wegen der 
starken Beanspruchung des 
Gewebes durch Reibung. 
Sodann ist a ber verschiedent­
lich beobachtet worden, daB 
erschwerte Seidenstriimpfe 
bei Tragern mit empfind­
licher Haut Ekzeme und 
Blutvergiftungen hervorge­
rufen haben. DaB heute dem 
reinseidenen Strumpf durch 
solche aus Kunstseide die 
scharfste Konkurrenz ge­
macht wird, braucht wohl 
nicht besonders erwahnt zu 
werden. 

Abb.235. Trikotgewebe. Durchblick. Vergr. 1:100. 

Vero£fentlichungen iiber seidene Wirkwaren sind nur verhaltnismaBig sparlich. 
In einem Artikel wird ausgefiihrt1), daB die hauptsachlich in Frage kommenden 
Lander fiir die Seidenstrumpfindustrie Frankreich, Deutschland und Amerika seien. 
N ach diesen Ausfiihrungen geschieht die Herstellungder Wirkwaren mit Rundstrick­
maschinen und mit Cottonmaschinen. Man 
arbeitet SeidenstriimpfeaufHakenmaschinen, 
da diese weniger Laufmaschen verursachen. 
Zur Sicherung gegen Laufmaschen sind unter 
dem Doppelrand einige Sicherungsreihen 
einzuarbeiten. Zum Teil wird die Seide 
unentbastet verarbeitet, was sich in der 
sehr sauberen Maschenbildung kenntlich 
macht. Durch Entbasten leidet die Seide 
an der auBeren GleichmaBigkeit. Der ab­
gekochte Faden ist leichter zu beschadigen 
als der festere, unentbastete Faden. Letz­
terer ist allerdings harter und schwerer zu 
verwirken und muB daher mit Dampf weich 
gemacht werden. Storende Linien, die in 
seidenen Wirkwaren oft auftreten, haben 

Abb. 236. Litze. Natiirl. GroBe. 

ihren Grund in ungleichmaBigen Nadeln oder ungleichmaBigem Abstand der­
selben. Schattenstreifen in der Farbe der Ware werden durch ungleichmaBige 
Spannung verursacht, die bei den Rundstrickmaschinen leicht eintritt. 

Sehr ausfiihrlich berichtet J. S. Bach 2) iiber die Entwicklung der Wirkerei 
und Strickerei. Hier darauf naher einzugehen, verbietet der Platzmangel, es 

1) Silk Journal 1925, Bd.2, S.35-36. 
2) Bach, .J. S.: Melliands Textilber. 1926. S. n. 
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sei daher auf die sehr interessante und das Gebiet sehr erschopfende Original­
arbeit verwiesen. 

Die Herstellung der Wirkwaren bezieht sich z B. auch auf Handschuhe, 
Jumpers, Hiite, Schals und ganze Kostiime. Dieselben werden durchwegs aber 
mit stranggefarbter Seide hergestellt, seltener mit Rohseide. 

An die Wirkwaren schlieBen sich unmittelbar an die Riemengang­
artikel, die in Form von Bandern oder Litzen eine sehr erhebliche Rolle 
spielen. Es sei hier nur an die Schniirbander fUr Schuhzeug usw., an die Besatz­
litzen, die Band ersetzen sollen, und an einzelne Sorten von Schlipsen erinnert. 

Aile diese Artikel sind 
geflochtene Gegenstan­
de. Sie werden zur Haupt­
sache im Strang ausge­
riistet, aber vielfach auch 
im Stiick gefarbt. Er­
schwert werden sie nul' 
selten. Die SchluBaus­
riistung geschieht auf be­
sonderen Appreturma­
schinen, von denen eine 
nebenstehend 1m Bild 
wiedergegeben ist. 

An die Besprechung 
del' Wirkwaren schlie Ben 
sich jetzt noch an die 
Spitzen. Zu den Spitzen 
sind nicht nur die diesel' 
Bezeichnung entsprechen-

Abb.237. Litze. Vergr.1:4. den Gegenstande zu zah-
len sind, sondern auch 

groBere Gebilde, welche nach Art del' Spitzen gewonnen werden. 
Von den Spitzen, die aus Rohseide hergestellt werden, spielen die groBte 

Rolle die Blonden. Es sind dieses Spitzen aus weiBer Rohseide, deren weit­
maschiger Grund mit Blumen und sonstigen Mustern versehen ist. Man unter­
scheidet nach Farbe und Art Blondes ecru odeI' Nankings, Blondes de 
Fantasie, Blondes d'application usw. Selbstverstandlich werden nul' die 
feinsten Artikel mit Seide hergestellt, wahrend fUr die groberen Spitzen Leinen­
garne, Baumwolle usw. verwandt werden. 

Die falschen Blonden, Blondes fausses, sind nicht nach Art der Spitz en 
gekloppelt oder gehakelt, gestrickt usw., sondern bestehen aus Seidentiillstoff, 
der mit loser Seide ausgenaht oder bestickt wird. 

Was uns speziell von Seidenspitzen noch interessiert, sind die Atzspitzen, 
welche in der Weise hergestellt werden, daB die Spitze auf einem feinen Ge­
webe hergestellt und durch entsprechendes Atzen das Untergrundgewebe fort­
geatzt wird. Man bedient sich dazu der Atzgazen. 

J e n t s ChI) berich tet ii bel' das Trockena tzen von sch warzen Seidenspi tzen. 
Er fiihrt aus, daB der Baumwollmusseline, auf dem man die Seidenspitze stickt, 
1nit einer Chloraluminium-Losung von 7 bis 8 0 Be einundeinhalb Stunde 
impragniert wird. Darauf wird geschleudert und jetzt im Brennofen bei 120 0 

erhitzt. 

1) Jentsch: Farber-Zg. 1916, S.161. 
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Sehr ausfiihrlich auBert sich Franz Muller!) uber die Technik der Luft­
und Atzspitze. Nach ihm werden diese Atzspitzen in der Weise hergestellt, 
daB der Unterlegstoff aus Baumwollgaze besteht, auf der die Stickerei mit Seide 
erzeugt wird, oder umgekehrt, es besteht der Unterlegstoff aus Seidenmusseline 
oder Seidengaze, auf dem die Spitze mit Baumwolle oder Leinen hergestellt 
wird. Aber auch Atzgazen aus Wolle und Seide oder direkte Bourrettegazen 
werden hierzu verwandt. Bei der Trockenatze werden die Unterlegstoffe unter 
Verwendung von solchen Chemikalien appretiert, die die Karbonisation beschleu-

Abb.238. Appreturmaschine fiir Litzen von Herm. Dieckerhof, Barmen. 

nigen, wie z. B. schwefelsaure oder chlorsaure Tonerde oder Borfluorwasser­
stoff. Unterlegstoffe aus tierischer Faser werden durch Auskochen mit Natron­
lauge entfernt. Bei der NaBatzung, die namentlich bei Unterlegstoffen aus 
pflanzlichen Fasern ublich ist, wird mit Kupferoxyd-Ammoniak geatzt. In 
diesen Fallen wird der zerst6rte Untergrund nach dem Erhitzen oder Trocknen 
durch Ausklopfen entfernt. 

Hohlgewebe. Diese Hohlgewebe, die ahnlich erscheinen wie die Trikot­
Schlauchgewebe, werden in besonderer Weise hergestellt und bestehen aus einer 

1) Miiller, Fra'nz: Melliands Textilber. 1926, S.134. 
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Unter- und Oberware, die an den Kantendurch eine besondere Bindekette ver­
bunden werden. Diese Hohlgewebe interessieren uns nur in einzelnen Fallen, wie 
z. B. in Form der kunstlichen Darme. Diese Darme werden aus Rohseide 
in Leinwandbindung als Hohlgewebe hergestellt, daran anschlieBend mit Gelatine 
impragniert und stellen so bei der Wurstherstellung einen Ersatz fUr den natiir­
lichen Darm dar. Eine andere Verwendungsform der Hohlgewebe finden wir 
in der Schlipsfabrikation, wo allerdings weniger eine Verwendung der Rohseide, 
als vielmehr der stranggefiirbten Seiden stattfindet. 

Zu erwahnen ware bier noch ein seidenes Hohlgewebe, der Matelasse, 
welcher ahnlich hergestellt wird wie Pique aus Baumwolle. Er wird namentlich 
bei der Herstellung von Westenstoffen verwandt. 

Abb. 239. Blonde. Natiirl. GroBe. 

Auch diese zuletzt erwahnten Gewebe werden durchwegs nur imRohzustande 
verwandt oder einfach gefarbt. Eine Erschwerung kommt dagegen nicht in 
Frage. 

Selbstverstandlich gilt fur die Wirkwaren, Spitzen, Flechtwaren und Hohl­
gewebe bezuglich der Materialverwendung das gleiche, was bei den Stoffen und 
Bandern ausgefuhrt w-urde. Man stellt sie lediglich aus echter Seide her, kann 
sie aber auch unter Verwendung von Schappe, Baumwolle, Wolle und Kunst­
seide an£ertigen. 

Die im vorstehenden gegebene Ubersicht von Rohgeweben, bei denen Seide 
speziell Verwendung findet, kann selbstverstandlich keinen Anspruch darauf 
machen, diese Rohseidengewebe vollstandig zu erschopfen. Jedenfalls aber sind 
die hauptsachlichsten der in Frage kommenden Gewebe behandelt worden; 
die nicht besonders aufgefUhrten sind durchwegs solche, die mit einer Phantasie­
bezeichnung neu auf der Bildflache erscheinen, wahrend sie in Wirklichkeit 
eine der langst bekannten Gewerbearten darstellen. 
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II. Die Veredlnng nnd Ansriistnng der Erzengnisse 
ans Rohseide. 

Was bereits bezuglich der Veredlung und Ausrustung der Rohseide in Strang­
form im vorhergehenden Abschnitt ausgefiihrt wurde, trifft im groBen und 
ganzen auch bezuglich der Stuckware aus Rohseide zu. Auch die aus-Rohseide 
hergestellten Gewebe k6nnen sowohl einfach mit dem Bast gefarbt werden, 
als auch, nachdem der Bast durch Abkochen entfel'llt wurde. Ebenso k6nnen 
diese Gewebe roh oder abgekocht, zuerst erschwert und dann gefarbt werden. 
Zu diesen Ausrustungsformen kommen als neue das Bedrucken und das Ap­
pretieren der Gewebe hinzu, zwei Gebiete, die bei der Ausrustung der Seiden­
erzeugnisse von sehr groBer Bedeutlmg sind. 

Die bei weitem uberwiegende Art der Veredlung ist, ebenso wie bei der 
Strangseide, diejenige, daB das Gewebe abgekocht, erschwert und gefarbt, ge­
gebenenfalls auch unerschwert gefarbt wird. 1m nachstehenden sollen diese 
Veredlungsarbeiten fur Seidengewebe des naheren besprochen werden. Daran 
schlieBt sich an: das Farben del' lVIischseidengewebe, das Bedrucken und das 
Appretieren dieser Gewebe. 

1. Das Abkochen del' Rohseidengewebe. 
Die rohseidene Stuckware wird vonseiten der Fabrikanten meistens in dem 

Zustande, wie sie vom Webstuhl kommt, dem Ausruster ubergeben. Selbst­
verstandlich sind die einzelnen Stucke in irgendeiner Form gezeichnet, um die 
Identitat der Ware jederzeit feststellen zu k6nnen. Vielfach sind sie auf be­
stimmte Langen zugeschnitten, oft bleibt dieses abel' auch dem Ausruster uber­
lassen, weil er dies nach Qualitat odeI' Dichte des Gewebes am besten be­
urteilen kann. 

Die erste Arbeit, die mit der Ware zu geschehen hat, ist eine oberflachliche 
Reinigung von losen Enden, Knoten und namentlich von den feinen abstehenden 
Fasel'll, die das Rohgewebe wie ein Flaum bedeckeri. Es geschieht dieses durch 
Putzen mit der Hand und durch Absengen auf del' Sengmaschine. Vielfach, 
namentlich bei den gemischtseidenen Rohgeweben, begnugt man sich mit einem 
einfachen Sengen, das allerdings mehrfach wiederholt wird. Vorher muB abel' 
die Ware in irgendeiner Form aufgerollt werden, um einen gleichmaBigen Ab­
lauf beim Putzen oder Sengen zu gewahrleisten. 

Diese Arbeit, auch als Aufbaumen bezeichnet, geschieht entweder mit del' 
Hand odeI' maschinell auf der Aufwickelmaschine, wie eine solche in del' 
Abb.240 wiedergegeben ist. 

Diese von del' Firma C. A. Gruschwitz A.-G., Olbersdorf, speziell fur 
Seidengewebe gebaute lVlaschine besteht aus mehreren fischbauchformigen Breit­
streichriegeln mit aufgelegten Glasstangen. Von hier gelangt die Ware uber 
einen Holzbreithalter zur Abzugwalze, auf der die Ware aufgebaumt wird. Del' 
Ausbreiter besteht aus einer Zusammenstellung von Holzplatten, die sich durch 
Exzenter von del' Mitte aus nach beiden Seiten hin bewegen. 

1st die Ware aufgebaumt - man fugt eine ganze Reihe von Stucken durch 
Zusammennahen aneinander -, dann wird sie zur Gassengmaschine geschafft, 
um durch Absengen von den Unreinheiten und Flusen befreit zu werden. 

Man hat zwei Arten dieser Sengmaschinen, entweder die Gassenge, bei 
del' die Ware durch zwei odeI' vier Reihen nicht leuchtender Gasflammen 
hindurchgefuhrt wird. Es ist hierbei erforderlich, daB das Gas eine entsprechende 
Zufuhr von Luft erhalt, damit das Gewebe nicht etwa durch entstehenden 
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RuB verunreinigt wird. Derartige Maschinen werden von den verschieden­
sten Firmen gebaut. Die Abb. 241 und 242 zeigen Fabrikate der Firma 

Abb.240. Aufwickelmaschine von C. A. Gruschwi tz A.-G., Olbersdorf. 

c. A. Gruschwitz A.-G., Olbersdorf, und der Zittauer Maschinenfabrik 
A.-G., Zittau. Die Abb. 243 zeigt den Lauf der Ware bei einer Maschine 

der Zittauer Maschinen­
fabrik A.-G. 

Die andere Art der 
Sengmaschinen ist die 
Plattensenge, bei der 
das Entfernen der 
Unreinheiten durch 
Uberfiihren des Stoffes 
ubereinegliihendeEisen­
platte geschieht. Die 
auBere Ansicht sowie 
den schematischen Uber­
blick uber den Lauf der 
Ware gibt die Abb. 

... 244, die eine Platten­
senge der Firma Zit-

Abb.241. Gassengmaschine von C. A. Gruschwitz A.-G., tauer Maschinen-
Olbersdorf. fabrik A.-G., Zittau, 

veranschaulicht. 
Es gibt, wie schon oben erwahnt wurde, noch eine Reihe anderer Konstruk­

tionen wie Zylindersengmaschinen usw., aber es erubrigt sich, hierauf naher 
einzugehen, da die angefUhrten Arten die gebrauchlichsten sind. 

Nach dem Sengen wird die Ware vereinzelt auch noch besonders geburstet, 
aher meistens ist dieses nur der Fall, wenn die Seide im Strang ausgerustet war 
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und so die fertige Ware vorliegt, nicht dagegen bei der Stuckausrustung. Nach 
diesen Vorbereitungen ist die Ware zum eigentlichen Abkochen fertig. 

Wie schon mehrfach erwahnt wurde, lassen sich gezwirnte Seiden im Stuck 
nicht vollstandig abkochen, weil sie einerseits sehr stark gedreht sind und an­
dererseits zu dicht im 
Gewebe liegen. Es kom­
men hierfur also meistens 
nur Gewebe in Frage, bei 
denen Gn3gen als Mate­
rial verwandt wurden. 
Eine Ausnahme bilden 
die Kreppgewebe, welche 
trotz ihrer ubermaBig 
hohen Drehung sich ein­
wandfrei abkochen lassen. 

Die erste Bedingung, 
die bei dem Abkochen 
rohseidener Gewebe er­
fliIlt werden muB, ist 
das Ausschalten jeglicher 
Moglichkeit, das Gewebe 
irgendwie zu verschieben. 
Je nach Dichte des Ge-

Abb.242. Gassengmasehine von Zi tta uer .Masehinen­
fabrik A.-G., Zittau. 

webes verschieben sich die einzelnen Faden, sei es nun SchuB, sei es Kette, 
sehr leicht, namentlich in alkalischen Badem. Dieses muB unbedingt vermieden 
werden, weil ein einmal verzogenes Gewebe nicht mehr in Ordnung zu bringen 
ist. Gerade so, wie bei der Aus­
rustung der Strangseiden die ein­
zelnen Masten vor Beginn der Ver­
edlung geoffnet und durch Aufziehen 
im Kreuz geordnet werden, so 
werden auch die Stuckwaren vor 
dem Abkochen "gerustet"! 

Die Stucke werden von der Far­
berei nach Absprache in Langen von 
10 bis 15 m bei breiter Ware und 
25 bis 30 m bei schmaler Ware ab­
geteilt durch entsprechende Zeichen. 
Beim Rustenin der Farberei werden Abb.243. Sehematiseher Sehnitt der Abb. 242, 
dieseLangenabgeschnitten undjedes den Lauf der Ware skizzierend. 
Stuck wieder durch Einnahen be-
sonderer Zeichen und Zahlen kenntlich gemacht. Konnen die Stucke aIler­
dings auf dem Stern abgekocht werden, so brauchen die Stucke nicht zerschnitten 
zu werden, sondern man kann groBere fortlaufende Langen nehmen. 1m 
anderen FaIle, wo man kleinere Stucke hat, naht man diese aneinander, und 
zwar vielfach unter Zuhilfenahme von Nessel, damit die Gewebe nicht an den 
Nahten zerreiBen. Ebenso wie bei der Seide im Strang, dient dieses Rusten 
der Stucke auch dazu, um etwaige Fehler, Flecken und Beschadigungen fest­
zustellen. 

Zum eigentlichen Abkochen werden darauf die Stucke auf einen zweiarmigen 
etwa 80 cm breiten Haspel in einer Lange von 15 m bei breiter Ware und 20 
bis 30 m bei Band aufgehaspelt. Diesen sag. Halben wird dann an drei oder 
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vier Stellen der beiden Kanten durch Hindurchnahen eines Fadens durch samt­
liche Lagen ein gewisser Halt verliehen, damit dieses Halb oder Buch nicht 
auseinanderfallen kann. Es darf aber nicht versaumt werden, den Anfang und 
das Ende der Stucke sorgfaltig zu vernahen, damit diese Enden nicht etwa 
frei herumschweben. Hierdurch konnte ihnen Gelegenheit gegeben werden, 
an den Nahstellen, die sich an den Kanten befinden, die Nahfaden zu zerren 

Abb.244. Plattensengmaschine von Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

und groBere Locher im Gewebe hervorzurufen. Obendrein konnen derart lose 
Enden leicht den AniaB zu Verwirrungen der Halben bilden, namentlich bei 
schmaler Ware, wie Bandern. Nach dieser Befestigung sowohl an den Kanten 
als auch an den Enden, die naturlich mit dem notigen Spielraum zugeschehen 
hat, damit die einzelnen Lagen nicht zusammenkleben und so ungleichmaBig 
abgekocht werden konnten, knupft man durch das Halb eine langere Schnur, 

welche dazu dient, die Halben auf 
die Stocke aufzuhangen. An diesen 
Schnuren hangen dann die Halben 
im Abkochbade oder Schaumab­
kocher. 

Eine andere Form des Abkochens 
ist die auf Radern oder auf dem 
"Stern ". Sie findet jedoch nur 

Abb.245. Skizze des Laufes der Ware bei der fUr breite Stucke Verwendung, 
Plattensengmaschine. wahrend man fur schmalere, auch 

wohl fUr leichtere Gewebe dem Ab­
kochen in del' oben beschriebenen Form den Vorzug gibt. 

Ebenso bevorzugt man diese Form des Abkochens durchweg bei gemischt· 
seidenen Stucken oder schwererer Seidenware. Der eigentliche Abkochstern 
besteht aus einer Zusammenstellung von zwei sechsarmigen Sternen, die an den 
beiden Seiten einer drehbaren Mittelachse befestigt sind. Die Arme des Sternes 
tragen an der Innenseite eine Fuhrung, in die Aluminium oder Messingstangen 
hineinpassen. Man befestigt den Anfang des Stuckes an einer dieser Stangen 
durch Festbinden oder Festklammern, legt diese Stange in die Fuhrung und 
bindet sie unten in der Nahe der Achse fest. Darauf dreht man den Stern, 
legt in die Fuhrung des nachsten Armes eine Stange und leitet den Stoff 
daruber. Dann folgt der dritte, vierte, fUnfte und sechste Arm in der gleichen 
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Weise. Man legt jetzt auf die erste Stange eine neue, leitet den Stoff daruber 
und setzt dieses nun so lange fort, bis das ganze Rad geflillt ist. Damit das 
Gewebe auch an den SteIlen, wo die Stange aufliegt, abgekocht wird, ist in den 
Fiihrungen durch Anbringen elastischer Zungen Fursorge daflir getroffen, daB 
die Stangen sich in einem gewissen Abstand befinden und sich nicht gegen­
seitig beruhren. Naturlich wird bei der Beschickung dieses Sternes eine groBe 

Abb.246. Sternabkocher von Zittauer Maschinenfabrq, A.-G., Zittau. 

Anzahl von Stucken aneinandergenaht werden mussen. Man ist daher beim 
Arbeiten mit dem Stern in der Lage, bedeutend mehr Stiicke abkochen zu 
konnen, als dieses in der gleichen Zeit beim Abkochen auf der Barke moglich 
ware. Der so mit den Stiicken beschickte Stern wird dann in die Hohe gewunden 
und in eine viereckige Holzbarke auf 
ein Achsenlager niedergelassen. Die 
Barke ist mit Seifenlosung gefliIlt, 
und zwar so hoch, daB der Stern voll- a 
standig bedeckt ist und nicht etwa 
aus der Flussigkeit herausragt. Del' 
Bau und die Arbeitsweise des Appa­
rates ist aus der Abb. 246 zu er­
sehen, die einen derartigen Stern 
del' Firma Zittauer Maschinen­
fabrik A.-G., Zittau, darstellt. 

Eine andere Form des Sternes, 
die man auch verschiedentlich vor-

b 

findet, ist folgende: ~:~, _--'-_ ....... _...J 

Der Trager del' Seidenstucke ist 
ebenfalls ein sechsarmiger Stern, der Abb.247. Hangender Sternabkocher. 
an einer verstellbaren Hangevorrich- a Ansicht. b Schnittzeichnung des bcschickten Sternes. 

tung befestigt ist. An der Unterseite 
del' Sternarme befindet sich eine Reihe kleiner Hakchen, die sich von der Mitte des 
Sternes bis zum Ende der Arme einzeilig erstreckt. Auf diese feinen Hiikchen 
steckt man dann die Stucke mit der Kante auf und flillt den Stern so durch ein 
entsprechendes Drehen, von del' Mitte ausgehend bis zum auBersten Rande, daB 
der Stoff, ebenso wie bei dem anderen Stern, in sechsseitiger Form befestigt ist. 
Die Stucke sind nur an der einen Kante befestigt, mit der gegenuberliegen­
den Kante schweben sie frei. Oder es befindet sich an dem Apparat untcn noch 
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ein zweites Rad, mit dem oberen durch eine dunnere Achse verbunden. Das 
untere Rad hat dann ebenfalls kleine Hakchen zum Befestigen der Gewebe. 
Eine derartige Konstruktion, Fabrikat der Zittauer Maschinenfabrik 
A.-G., Zittau, gibt die Abb. 247 wieder. 

Der so beschickte Stern wird hochgewunden und langsam in eine viereckige 
oder runde Barke, in der sich die Seifenlosung befindet, eingesenkt, bis der 
Stern selbst oben in der Losung eben eingetaucht ist. Das Eintauchen hat vor­
sichtig zu geschehen, damit sich der Stoff nicht etwa von den Hakchen 10slOst. 

Dieses sind die drei hauptsachlichsten Formen, in der die Seidengewebe im 
Stuck abgekocht zu werden pflegen. Bei feineren oder sich stark zusammen­
ziehenden Geweben bedient man sich durchweg des Abkochens auf der Barke 
mit Stocken, fUr grobere und namentlich fUr dickere Stoffe zieht man dagegen 
das Abkochen auf dem Stern vor. 

Fur sehr schwere und andererseits sehr empfindliche Waren, wie solche 
mit Satinbindung in Form von Atlas, Serge usw., bedient man sich noch 

Abb.248. Abkochjigger von C. A. Gruschwitz A.-G., Olbersdorf. 

eines anderen Apparates, der ein besseres Breithalten und Schonen der Ge­
webeoberflache einerseits, aber auch vollstandigere Abkochung andererseits 
bedingt. Es ist dieses die unter dem Namen Jigger bekannte Einrichtung, 
die bei der Ausrustung von Stuckwaren uberhaupt eine sehr groBe Rolle 
spielt und nicht nur zum Abkochen, sondern in der Hauptsache zum Far­
ben dient. Meistens werden zwei derartige Jigger miteinander verbunden 
und das betreffende Stuck als unendliches Band uber die Walzen des Jiggers 
gefiihrt. Ein derartiger Abkochjigger, von der Firma C. A. Gruschwitz 
A.-G., Olbersdorf, gebaut, wie ihn die obenstehende Abbildung zeigt, 
besteht aus zwei schmiedeeisernen Barken, in deren Innern zur Warenfuhrung 
zwei Messingleitwalzen und daruber zwei kupferne Zugwalzen angeordnet sind. 
Der Antrieb erfolgt durch Winkelrader. Die Drehrichtung ist umschaltbar. 
Uber den Zugwalzen sind fUr vertikale Aufwicklungen entsprechende Fiih­
rungen vorgesehen, ferner sind massive Druckwalzen angebracht, die zum Aus­
quetschen der Ware dienen, bevor sie aufgewickelt wird. Fur ein moglichst 
faltenfreies Aufwickeln sind vor den Zugwalzen pendelnde Breithalter mit 
Messinggarnitur und fischbauchformigen Breitstreichriegeln zweckentsprechend 
angebracht. 
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Es sei hier aber gleich vorausgeschickt, daB die Stuckware, die erschwert 
werden soIl, vielfach nicht vor, sondern erst nach dem Erschweren abgekocht 
wird, so namentlich erschwerte Bander. 

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

Das eigentliche Abkochen der Stucke geschieht entweder auf einer Barke 
oder im Schaumabkochapparat. Fur letzteren Apparat kommt nur die Auf­
machung der Stucke in Buchform in Frage, weil hier die Seide eben auf die 
Haspeln gehangt werden muB. Es sei hier aber gleich vorausgeschickt, daB 
sich zum Abkochen im Schaum nur Stucke von geringerer Breite, also be­
sonders Bander, eignen, da bei breiten Stucken der Seifenschaum nicht in der 
Lage ist, die inneren Lagen des Gewebes so zu durchdringen, als dieses zur 
Erzielung einer vollstandigen Entbastung erforderlich ist, da die Gewebebahnen 
zu dicht aufeinanderliegen. 

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

Bei den Stiicken, die in Halbenform auf Stocken abgekocht werden, ist das 
Abkochen jedoch etwas umstandlicher. Wie oben bereits ausgefiihrt worden 
ist, kann man die Stucke, die schmaler sind, also besonders Bander, nachdem 
sie an der Kante genaht sind, einfach auf Stocke hangen. Bei den breiten Stucken 
ist dieses jedoch nicht angangig bzw. nicht empfehlenswert, weil sie leicht an 
den Barkenwandungen herschleifen. In diesem Falle werden die Halben mit 
besonderen Schlaufen versehen - meistens zwei auf jeder Seite des Stuckes -
und mit diesen Schlaufen die Stucke auf den Stocken aufgehangt. Bei schmaler 
Ware hangt man die Stocke mit den Seidenhalben in das Abkochbad und schiebt 
vorsichtig die Stocke eine Zeitlang, damit die einzelnen Stucke untersinken. 
Hat man so die ganze Partie in die Barke eingesetzt. dann werden die Halben 
umgezogen, was naturlich nicht, wie bei der Strangseide, mit den Handen moglich 
ist. Vielmehr verfahrt man so, daB der eine der sich gegenuberstehenden Ar­
beiter von seiner Seite her unter dem Stock, auf dem das Gewebehalb hangt, 
einen zweiten Stock herschiebt. Dieser zweite Stock wird von dem gegenuber-
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stehenden Arbeiter gefaBt, darauf heben beide Arbeiter gemeinschaftlich 
den ersten Stock bzw. das Gewebe mit dem Stock aus dem Bade vollstandig 
heraus. Sodann lassen sie es zur Seite hernieder wieder in das Bad gleiten, hierbei 
den herausgehobenen Stock vorsichtig aus dem Halb herausziehend, so daB das 
Halb auf dem zweiten Stock hangt. Man kann natiirlich auch so verfahren, daB 
die Seide auf dem urspriinglichen Stock hangenbleibt und nur mit dem zum 
Durchstechen benutzten Stock umgezogen wird. Dieses Durchstechen er­
fordert abel' eine gewisse Geschicklichkeit insofern, als ein unvorsichtiges Hin­
einstechen in das Gewebe, auch schon ein einfaches Herreiben auf del' Gewebe­
£lache, geniigt, um nicht wieder zu beseitigende Schaden hervorzurufen. Aus 
diesem Grunde findet man vielfach auch, daB die Stocke, auf die die Halben 
gehangt werden, vierkantig und auf jeder Seite mit einer Hohlkehle versehen 
sind, in del' del' zum Durchstechen benutzte Stock beirn Durchstechen her­
gleitet. Diesel' Stock muB gleichmaBig rund poliert und an einem Ende zuge­
spitzt sein. 1m iibrigen werden, wie bei del' Strangseide, die Stocke wahrend 
des Abkochens vorsichtig immer wieder durch das Bad geschoben und zwischen­
durch verschiedentlich umgezogen. 

Etwas andel'S gestaltet sich das Abkochen del' breiten Stiicke, die mit Schlau­
fen an den Stocken hangen, und zwar durchweg an zwei Stocken, so daB die 
Halben gewissermaBen wie ein umgekehrter Fallschirm irn Bade hangen. Hier 
kommt ein Umziehen nicht in Frage. Man ist vielmehr darauf angewiesen, in 
anderer Weise fiir die Entfernung des Seidenbastes zu sorgen. Es geschieht 
dieses in del' Form, daB die gegeniiberstehenden Arbeiter die mit den Geweben 
beschickten Stocke aus dem Bade etwa halb bis dreiviertel del' Lange des 
Gewebehalbs herausheben und nun maBig schnell einige Male seitlich - also in 
del' Langsrichtung del' Barke - hin und her bewegen, um sie dann wieder ganz 
in die Flotte eintauchen zu lassen. Durch dieses Hinundherschwenken in del' 
Flotte wird eine gute Durchstromung des Gewebes und Lockerung d~s Seiden­
bastes erzielt. Dieses Schwenken, das in diesem FaIle einen Ersatz fiir das Um­
ziehen darstellt, wechselt wahrend des Abkochprozesses mit dem iiblichen lang­
samen Schieben del' Stocke abo 

Die Dauer des Abkochens richtet sich nach del' Art des Gewebes, je nachdem, 
ob dasselbe dichter odeI' diinner angelegt ist. Hier muB man sich nach del' Er­
fahrung del' Praxis rich ten. Immerhin sind ein bis zwei Stunden beirn Abkochen 
das Normale. Es gibt natiirlich auch Gewebe, die langereZeit zum Abkochen be­
anspruchen. 1m iibrigen ist es bei Geweben leichter als bei Strangseiden zu er­
kennen, ob sie geniigend abgekocht sind, da durchweg gelbbastige Gregen vel'· 
wandt werden und eine ungeniigende Abkochung durch gelbe Flachen auffallt. 

Sind die Stiicke abgekocht, geht man mit denselben auf eine diinne Repas­
siel'seife mit einem Seifengehalt von 20 % des SeidengeVl<ichtes und behandelt hier­
auf etwa dreiviertel Stunde. Sodann gibt man zwei warme Wasser, von diesen 
das erste vielfach mit einem Zusatz von Ammoniak. Dieses Abwassern geschieht 
auf besonderen Barken, auf die die Stiicke iibergesetzt werden. Bei den Stern­
apparaten laBt man die Seifenlauge ablaufen und fUllt dann die Barke von 
neuem mit Wassel'. 1m GroBbetriebe hat man auch mehrere fUr den Stern 
passende Barken. Man arbeitet dann in del' Weise, daB del' Stern mittels einem 
auf einer Laufkatze befindlichen Kran hochgewunden und auf die andere Barke, 
die inzwischen mit Wasser gefUllt wurde, iibergesetzt wird. Vielfach findet 
man auch, daB die Stiicke vom Stern abgenommen und dann auf einer Maschine 
gewaschen werden, die ebenso eingerichtet ist, wie die in del' Stiickfarberei 
iiblichen Farbeapparate. Die Einrichtung diesel' Apparate wird spateI' bei dem 
FarbeprozeB naher besprochen werden. 
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Eine besondere Art direkter Waschmaschinen, die man auch in verschiedenen 
Betrieben vorfindet, besteht aus einer Anordnung mehrerer Bassins, in denen 
ein standiger Kreislauf von frisch em Wasser vor sich ·geht. In jedem dieser 
Bassins befindet sich eine Anordnung drehbarer Walzen, wie man sie z. B. in 

168,.. 

Abb.249. Breitwaschmaschine von Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

den Jiggern vorfindet. iller diese Walzen werden die Stiicke, wie sie 
von der Repassierseife kommen, geleitet, passieren jetzt die verschiedenen 
Bassins und verlassen das letzte Bassin im ausgewaschenen Zustand. Wie sie 
vor dem Eintritt in die Waschbassins von einer Walze ablaufen, werden sie 
nach dem Waschen auf eine neue 
Walze aufgedreht. Die Einrich­
tung einer derartigen Breitwasch­
maschine geht aus den oben­
stehenden Abbildungen einer sol­
chen, wie sie von der Zittauer­
Maschinenfabrik A.-G., Zittau, 
gebaut werden, hervor. 

Sollen die Stucke erschwert 
werden, dann sa uert man j etzt in 

Abb.250. Skizze des Laufes der Ware bei der 
Breitwaschmaschine. 

gleicher Weise wie bei Strangseide mit 5 bis 10% des Seidengewichtes an Salz­
. saure abo Handelt es sich dagegen urn unerschwerte Ware, die nur gefarbt werden 
solI, dann wird sie nach dem letzten Wasser ausgeschleudert. 

Zum Ausschleudern k6nnen die Stiicke, die in Buchform aufgemachtworden 
sind, einfach in dieser Form belassen und in die Schleuder gelegt werden. Bei 
den Stiicken, die auf dem Stern abgekocht worden sind, ist es jedoch erforderlich, 
die Stiicke erst abzunehmen und in eine zum Schleudern geeignete Form zu 

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 22 
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bringen. Dies besteht entweder darin, daB man das Gewebe auf Rollen auf­
dreht oder daB man es in Buchform umhaspelt. Beim Ausschleudern ist 
sehr groBe Sorgfalt darauf zu verwenden, daB die Stucke glatt und moglichst 
ohne Falten in die Zentrifuge gelangen, da groBere Falten identisch werden 
mit den so ublen Blanchissuren. Werden die Stucke auf Walzen aufgedreht, 

dann gibt es auch be­
sonders groBe Schleu­
dern, in denen die 
Walzen eingelegt wer­
den konnen, wie aus 
nebenstehender Abbil­
dung, die ein von der 
Firma C. G. Haubold 
A.-G., Chemnitz, ge­
bautes Fabrikat dar­
stellt, zu ersehen ist. 

Das Ausschleudern 
hat natiirlich mit ent­
sprechender Schnellig­
keit des Zentrifugen­
laufes zu geschehen, da 
die Flussigkeit in den 
dichten Geweben noch 
starker zuruekgehalten 
wird, als dieses bei den 
Strangseiden del' Fall ist. 

Wenn bereits bei dem Abb.251. Zentrifuge fiir breite Gewebe vonO. G. Haubold 
A.-G., Ohemnitz. 

Abkochen der Strang­
seide ausgefUhrt wurde, daB diesel' ersten Behandlung im VeredlungsprozeB 
groBe Sorgfalt zu schenken ist, so ist hier das gleiehe zu sagen. 1st die Ab­
kochung keine geniigend sorgfaltige gewesen, dann kann auch nicht verlangt 
werden, daB die iibrigen Behandlungsweisen einwandfrei verlaufen. Bei del' 
Stiiekware kommt abel' noeh hinzu, daB hier der erste AnlaB zu den nieht mehr 
zu entfernenden Bruehen gegeben ist. Das Gewebe ist vom Abkoehen sehliipfrig 
und neigt daher leieht zu Verschiebungen im Gewebe und zu Besehadigungen. 

Es bleibt jetzt noeh zu erwahnen, daB man bei sehr losen Geweben, wie z. B. 
Lumineuxbandern, Japons, Voiles usw. das Abkoehen nieht VOl' der Ersehwerung, 
sondern nach derselben vornimmt, um eben ein Verschieben des Gewebes VOl' 

der Ersehwerung zu vermeiden. Der noeh vorhandene Bast verleiht in diesem 
Falle dem Gewebe einen besseren Zusammenhang als del' abgekoehte glatte 
Gregefaden. 

Ferner ware sodann hier zu erortern, in welchem Falle man die Abkochung 
auf dem Stern odeI' dieselbe in Buchform vorzieht. Hierzu ist zu bemerken, 
daB man zum Ahkochen in Halben odeI' auf Stoeken nur leichte Gewehe nehmen 
kann wie Crepe de Chine, Lumineux, Voiles, Japons, Musselines u. a. m. Diese 
leichten Gewebe gestatten ein leichtes Durchdringen des Gewebes mit Fliissig­
keit, wenn man die Meterzahl nieht zu groB nimmt und mithill nieht zuviel 
Lagen aufeinanderliegen. Zum Abkoehen auf dem Stern sind dagegen diehtere 
Gewebe wie Crepe Maroeeain, Crf'pe Georgette, Foulards, Satins sowie alle 
gemisehten Seidengewebe geeignet. Man kann natiirlich aueh die leiehten 
Gewebe auf dem Stern abkoehen, muB abel' gewisse Vorsieht walten lassen. 
Damit sie sieh vorschriftsmaBig zusammenziehen konnell und nicht etwa den 
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Crepecharakter verlieren, ist es erforderlich, sie dann sehr locker aufzudrehen 
bzw. aufzuhangen. 

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

Wie schonoben ausgefiihrt wurde, kocht man breite Ware durchweg VOl" 

der Erschwerung abo Bei schmaler und diinner Ware, Z. B. Lumineuxbandern 
oder einzelnen Voiles, kocht man dagegen erst nach der Erschwerung mit Wasser­
glas abo Man stellt die Seide, nachdem sie vom Wasserglas aufgeworfen und 
geniigend abgetropft ist, auf ein 60 0 C warmes Seifenbad, etwa lO% Seife vom 
Gewicht der Seide enthaltend, und kocht d3,nn zweimal je eine halbe Stunde mit 
20% Seife (vom Seidengewicht) abo Dnd zwar schiebt man zuerst die Gewebe 
eine halbe Stunde, ohne umzuziehen. Darauf wirft man auf, warmt das Bad noch­
mals auf 80 0 C, zieht jetzt urn und schiebt wieder eine halbe Stunde. Nach dem 
Abkochen wird zweimal je 20 Minuten auf einer diinnen Seife (5% vom Seiden­
gewicht) bei etwa 80 0 C repassiert. Dann wird entweder eine schwache Seifen­
li:isung als Abkiihlseife bei 50 0 C gegeben, oder man gibt zwei \Veichwasser, das 
erste 30 0 C warm und das zweite kalt mit Zusatz von 4% Ammoniak (vom 
Seidengewicht). Die Einwirkungsdauer der letzten Bader betragt ungefiihr je 
20 Minuten. Hiernach wird geschwungen. 

Beirn Abkochen im Schaumabkochapparat fallt die Vorbehandlung mit der 
diinnen Seife fort, man hiingt direkt nach dem Wasserglas irn Apparat auf. 
Dnd zwar wird hier 20 Minuten abgekocht mit dreirnaligem Drehen, zu Be­
ginn, nach der siebenten und nach der fiinfzehnten Minute. Nach dem Schaum­
abkochen wird ebenfalls repassiert. Daran anschlieBend wird die Seide eine halbe 
Stunde auf einem 30 0 C warmen Weichwasser mit etwas Ammoniak behandelt, 
dann nochmals ein Weichwasser gegeben und fUnf bis sieben Minuten ausgeschleu­
dert. Zu bemerken ist noch, daB die Seife im Schaumabkocher ebenso wie bei 
der Strangseide vier- bis fUnfmal gebraucht werden kann. Sie eignet sich aber 
nicht als Bastseife zum Farben, da die von der Seife aus der Faser losgeli:isten 
Zinnanteile zu Sti:irungen und Fleckenbildungen AnlaB geben ki:innen. 

Das Abkochen der Seidenstiickware ist auBer mit reiner Seifenli:isung natiir­
lich auch mit den Ersatzstoffen zu erzielen, die im Laufe der Jahre vorgeschlagen 
und bereits bei der Entbastung der Strangseiden naher beschrieben worden 
sind. Hier mi:ige nur noch Erwahnung finden, daB der Badischen Anilin­
und Sodafabrik durch die Patente 110633, 117249 und 129451 das Abkochen 
der Seide mit Natronlauge unter Verwendung von Glyzerin oder Glykose als 
Schutzmittel fUr die Seide, nicht nur fUr Seide, sondern auch fUr Gemische von 
Seide mit Baumwolle und mit W ol1e geschiitzt wird. Gerade fiir diese letzteren 
Gewebe sollen sich diese Verfahren besonders eignen und die Baumwolle oder 
Wolle in keiner Weise nachteilig beeinflussen. 

Bei Seidenstiickwaren, die Tussah, Schappe oder Baumwolle, Wolle usw. 
enthalten, verwendet man auBer Seife auch starkeres Alkali in Form von Soda, 
Silikat u. a. m. zum Abkochen. Hierauf wird noch bei der Besprechung der 
Ausriistung solcher Mischgewebe naher zuriickzukommen sein. 

Hier mag noch ein Verfahren Erwahnung finden, bei dem iiberhaupt jegliche 
Seife in Fortfall kommt. Es soll sich, soweit bekannt, sehr bewahrt haben, 
zumal die Abkochdauer ganz erheblich abgekiirzt wird. 

Es handelt sich urn das neue Entbastungsverfahren der Firma Hacken­
broich &Kirschner, M.-Gladbach, mit einem neuen Praparat "Nettolavol" 
und Natronlauge. In der Zeit, wo ein Arbeiter 300 bis 400 m Ware nach dem 
alten Verfahren auf dem Stern aufwickelt, ist die Ware bei dem neuen Ver­
fahren bereits fertig abgekocht und gewaschen. Die zu dieser Arbeits-

22* 
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weise benotigte Kontinue-Entbastungsmaschine, gebaut von der C. A. 
Gruschwitz A.·G., Olbersdorf, besteht aus sechs nebeneinanderstehenden 

Abb.252. Kontinue-Entbastungsmaschine von C. A. Gruschwitz A.-G., Olbersdorf. 

Kasten, von denen der erste die erforderliche Saure, der zweite das Nettolavol, 
die weiteren heiBes Wasser, warmes Wasser, wieder Saure und nochmals warmes 
Wasser zum Nachwaschen enthalten, die jetzt die zu entbastende Ware zu 
durchlaufen hat. 

2. Das Erschweren der Seidengewebe. 
Wahrend fur das Abkochen der Seidenstuckware nicht nur Gewebe aus reiner 

Seide, sondern auch solche aus Mischungen von Seide mit anderen Textilfasern 
in Frage kommen, beschrankt sich das Erschweren auf reine Seidenstoffe und 
hier auch auf gewisse Arten. Je dichter ein solches Gewebe wird - man 
rechnet mit dem Grammgewicht pro Quadratmeter -, um so weniger gut 
eignet es sich fur die Erschwerung, wei! es zu steif und daher bruchig wird. 

Ferner kommen fur die Erschwerung nur solche Gewebe in Frage, die eine 
einfache Taffetbindung aufweisen und nicht mit gezwirnten Seiden, wie Or­
ganzin oder Trame, sondern mit Grege oder Krepp hergestellt sind. Misch­
gewebe, wie Halbseide" (Baumwolle und Seide), Gloria (Wolle und Seide) u. a. m. , 
werden nicht erschwert. Allerdings wird ge~egentljchl) beim Erschweren von 
Geweben, die Seide und Baumwolle enthalten, empfohlen, die Baumwolle 
durch eine Praparation mit Sirup, Glaubersalz und 3 % Monopolseife zu schutzen. 
Das Verfahren hat sich aber nach den Erfahrungen des Verfassers nicht ein­
gefiihrt. Eine Ausnahme bilden vereinzelte Gewebe aus Seide und Schappe, die 
im gegebenen FaIle, allerdings nur sehr niedrig, erschwert werden. 

Die fUr die Erschwerung in Frage kommenden Seidengewebe sind zur Haupt­
sache die Messalines, Lumineux (Bander), die verschiedenen Crepes (de 
Chine, Maroccain, Georg ette und Satin), Crepons , Charmeuse sowie 
vereinzelte Seidenvoiles. 

Wahrend die Erschwerung der Seide im Strang bereits alteren Datums ist 
- Renard, Villet et Buna ud, Lyon 1869, war die erste Firma, die Seiden 

1) Farberzeitung 1912, S. 388. 
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erschwert hat -, ist die Erschwerung der Seidenstiickware verhiiltnismaBig neu 
und reicht auf die Wende des letzten Jahrhunderts zuriick. Der Aufschwung 
dieser Veredlungsindustrie ist aber im letzten Jahrzehnt ein derart gewaltiger 
gewesen, daB heute die SeidenStiickausriistung diejenige der Strangseiden weit 
iiberfliigelt hat. 

Die Ursache hierfiir liegt darin, daB einerseits dem Fabrikanten die Mog­
lichkeit gegeben ist, auf Vorrat Rohwaren herzustellen, die er nachher ent­
sprechend seinen Auftragen erschweren und farben lassen kann. Es ist dieses 
ein groBer Vorteil, wenn man bedenkt, daB frUber der Fabrikant erst die Seide 
im Strang einfarben lassen und solange warten muBte, bis der Farber die 
Ware fertiggestellt hatte. Der zweite Vorteil, den das Erschweren im Stiick 
bietet, ist dann aber die unbedingt groBere Haltbarkeit der Gewebe gegeniiber 
den mit im Strang gefarbt~n Seiden hergcstellten. Es ist dies eine Folge davon, 
daB man fertige Gewebe bei weitem nicht in der Hohe erschweren kann, als 
dieses bei Strang der Fall ist. Bei der Stiickausriistung besonders von Breit­
geweben sind Erschwerungen von 60% und hoher schon eine groBe Seltenheit. 
Wie wir frUber bereits gesehen haben, nehmen die dynamometrischen Eigen­
schaften der Seide ab mit der Hohe der Erschwerung. 

Die Erschwerung ist durchwegs die gleiche wie bei der Seide im Strang, 
namlich eine Zinn-Phosphaterschwerung, die bei Couleur noch durch eine 
Wasserglasbehandlung erganzt wird, wahrend sich bei Schwarz die folgende 
Gerbstoffbehandlung anschlieBt. Wie wir nachher sehen werden, liegen die Un­
terschiede gegeniiber der Strangerschwerung nur in einzelnen besonderen Mani­
pulationen, die die Beschadigung der Gewebe verhindern sollen. Die einfache 
Gerbstofferschwerung, wie wir sie in Form der Vegetalfarbung bei Strang 
kennengelernt haben, gehort heute bei der Stiickware der Vergangenheit an. 
Sie ist bei den Aufangen der Stiickerschwerung ausgefiihrt worden, hat aber 
nicht zu dem gewiinschten Resultat gefiihrt. 

Die Anforderungen an die fiir die Zinnerschwerung benotigten Bader sind 
die gleichen, wie sie in der Strangerschwerung in Frage kommen, hochstens, 
daB die Starke teilweise etwas hoher genommen wird, also Pinken durchweg 
in einer Starke von 26 bis 30 0 Be, Phosphatbader in einer Starke von 8 bis 
10 0 Be und die Wasserglasbiider 5 bis 6 0 Be. AuBerdem wird man bei den 
Pinken den Sauregehalt durchweg etwas hoher nehmen, ungefahr 1 bis 1% %, 
weil die Bildung von Kalkstellen bei Stiickware eher moglich ist als bei Strang­
ware. Die Phosphatbader laBt man eher etwas geringer alkalisch, namentlich 
bei den Erschwerungsmethoden, bei denen die Abkochung erst nach der Er­
schwerung vorgenommen wird. Bezuglich auBerer Beschaffenheit del' Bader 
erfordert die Stiickausriistung absolutes Klarsein derselben, da die Stiicke noch 
mehr als Strangseiden als Filter wirken und gegebenenfalls an Glanz einbiiBen. 

Mit wenigen Ausnahmen - z. B. beim Pink en - wird das Arbeiten in Zen­
trifugen unterlassen. Es ist noch eine Streitfrage, ob dieses seinen Grund darin 
hat, daB die Stucke von den Badern nicht genug durchdrungen werden. 

Wenn wir uns jetzt dem ErschwerungsprozeB selbst zuwenden, so miissen 
wir darauf Riicksicht nehmen, daB viele Gewebe vom Abkochen lose vor­
liegen, z. B. von del' Sternabkochung her, wo man nach dem Abkochen 
einfach die Stiicke vom Stern abwickelt, die durch das Aneinandernahen ein 
langes Band von verschiedenen 100 m darstellen. Die Stiicke miissen naturlich von­
einander getrennt werden. Sie werden dann in der gleichen Weise, wie dieses beim 
Abkochen bereits beschrieben wurde, in Buchform odeI' in Halben gebracht in der 
Weise, daB man sie iiber einen zweiarmigen Haspel laufen laBt, dessen Arme 
durchwegs einen Zwischenraum von ungefahr 80 cm aufweisen. Die Lange del' 
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Stucke wahlt man zu 10 bis 15 m, naht dann wieder sowohl das Anfangs- wie 
das Endstiick quer fest unq. kann jetzt durch seitliches Vernahen an den Kanten 
dem ganzen Gewebe einen Halt geben. In manchen Betrieben findet man da­
gegen, daB diese Stucke ebenfalls in Buchform aufgemacht werden, jedoch 
nicht seitlich vernaht werden, damit man sie nachher in den Bandern seitlich 
auseinanderbreiten oder, wie der technische Ausdruck lautet, "blattern" kann. 
Das letztere geschieht namentlich bei Stucken, welche ein hoheres Gewicht pro 
Quadratmeter aufweisen und demgemaB dichter im Gewebe sind, sowie ferner 
vielfach bei Bandern. 

Zu bemerken ist noch, daB man bei den Stucken, welche bereits bei der 
Abkochung in Buchform aufgemacht und seitlich mit Schlaufen vernaht waren, 

Abb.253. Pinkzentrifuge fUr Stiickware von Ge br. Heine, Viersen. 

an denen die Ware an Stocken aufgehangen wurde, jetzt diese langen Schlaufen 
abschneidet, damit die Ware beim weiteren Hantieren nicht beschadigt und 
verwirrt wird. 

Die so aufgemachten und meistens abgesauerten Stucke werden jetzt ent­
weder an Stocken oder auch ohne dieselben in die Pink en eingelegt, jedoch mit 
der Vorsicht, daB sich die Stucke allmahlich mit dem Beizbade vollsaugen. 
AuBerdem druckt man die Stucke mit Stocken, die am unteren Ende mit einem 
Gummiball versehen sind (um das Gewebe nicht zu beschadigen), unter die 
Pinke, und zwar solange, bis die im Gewebe immer vorhandenen Luftblasen 
nach Moglichkeit verschwunden sind. Hat man so die Pinkbarke mit den Stucken 
gefiillt, dann legt man uber dieselben einen Holzschragen oder ein sonstiges 
Holzgestell, um die gern schwimmenden Gewebe unter der Flussigkeit zu halten. 
Es muB hier unbedingt darauf hingewiesen werden, daB man die in dem Gewebe 
ja ganz anders als in der Strangware auftretenden Luftblasen unbedingt ent­
fernen muB, weil an den Stellen, wo eine Luftblase sich befindet, selbstverstand­
lich das Gewebe mit der Flussigkeit nicht durchdrungen werden kann. Die Folge 
hiervon sind nachher unangenehme weiBe Flecken bzw. unstarke Stellen. Statt 
in Barken kann das Pink en auch in Zentrifugen vorgenommen werden. Sehr 
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empfehlenswert sind die neuen Pinkzentrifugen fiir Stiick, wie sie von Gebr. 
Heine, Viersen i. Rhld., und C. G. Haubold A.-G., Chemnitz, gebaut werden. 

Mit diesen abgebildeten Zentrifugen kann man nicht nur im Lauf, son­
dem auch im Stillstand pinken. Es gewahrt dies bei der Stiickerschwerung, bei 
der man im iibrigen nicht im Laufen pinkt, den groBen Vorteil, daB man durch 
ein anfangliches Laufenlassen der Maschine die Luftblasen aus dem Gewebe gut 
entfernen kann. Nachdem dieses 
geschehen ist, pinkt man dann 
weiter im Stillstand. 

Man laBt die Seiden drei bis 
vier Stunden oder eine Nacht in 
der Pinke. 

1st der BeizprozeB beendigt, so 
werden die Stiicke vorsichtig her­
ausgenommen, auf einen Schragen 
gelegt und gut ablaufen gelassen. 
Dam uf legt man sie in eine Schleuder, 
jedoch mit der Vorsicht, daB die 
Biicher bzw. die Halben moglichst 
in geordneter Form bleiben und 
beim Schleudern nicht zu sehr zer­
knittert werden. Das Ausschleudem 
hat ungefahr 10 bis 20 Minuten zu 
dauem, da in dem dichten Gewebe 
die Fliissigkeit mehr zuriickgehalten 
wird, als dieses bei Strangseide der 
Fall ist. 

Die von der Pinke ausgeschleu­
derte Ware muB jetzt gewaschen 
werden, ein Vorgang, der bei Stiick­
ware noch viel groBere Sorgfalt er­
fordert, als dieses bei Strang der Fall 
war. In einem fehlerhaften Wasch­
prozeB zwischen den einzelnen Bei­
zungen liegt die Ursache der unan-
genehmen Schaden, die sich bei 
Stiickware hin und ,vieder bemerk­
bar machen. Das zum Waschen 
verwandte Wasser darf weder zu 

Abb. 254. Pinkzentrifuge fiir Stiickware von 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

weich noch zu hart sein, wie solches bereits oben beim PinkprozeB der Strang­
seide ausgefiihrt worden ist. 

Bei den Geweben, die in Buchform erschwert wurden, kann man nun ent­
weder in Buchform waschen oder aber auch nachdem das Buch aufgelost worden 
ist. Wird in Buchform gewaschen, dann benotigt man dazu eine Waschmaschine, 
welche sehr lange Walzen und entsprechende Spritzrohre besitzen muB, da die 
Stiicke doch eine Breite von 80 bis 120 cm aufweisen. Man hangt auf jede Walze 
ein Halb, handelt es sich urn schmale Ware bzw. Bander evtl. auch mehrere. 
Das Arbeiten an dieser Waschmaschine ist natiirlich das gleiche, wie es friiher 
bereits ausgefiihrt wurde. 

Anders gestaltet sich der WaschprozeB, wenn nun nicht in Halben, sondem 
im aufge16sten Zustand gewaschen v;rird. Hier kann man entweder in der Weise 
waschen, daB man das Gewebe durch eine Wasserbarke auf einen Haspel auf-
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dreht und durch verschiedene Wiederholung dieses Prozesses den Strang von 
Stucken reinigt. Meistens findet man daher als Waschmaschine auch die ub­
lichen Stuckfar b emaschinen. 

Diese - die Abbildung zeigt eine solche von der Firma C. G. Haubold 
A.-G., Chemnitz, gebaute Farbemaschine - besteht aus zwei Haspeln, von denen 
der eine eine runde Welle von etwa 20 em tragt, wahrend die andere Welle 
oval ist und einen Durchmesser in der Lange von 75, in der Breite von 30 em 
aufweist. Diese beiden Haspeln sind uber einer Barke montiert, welche mit krei­
sender Wasserflotte gespeist wird. Wenn die Walzen in Bewegung gesetzt 
werden, zieht die groBe ovale Walze das Gewebe von der dunnen runden Walze 
ab, das Gewebe fallt in spiraliger Form in das Wasser und wird jetzt als end-

Abb.255. Stuckfarbemaschine von C.G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

loses Band wieder auf die runde Walze hinaufgeleitet. Man erzielt dies in der 
Weise, daB man entweder ein oder mehrere Stucke aneinandergeknupft und so 
als unendliches Band uber die Walze laufen laBt. Meistens sind diese Farbe­
maschinen auch so breit gebaut, daB man mehrere derartiger Gewebestrange 
nebeneinander laufen lassen kann. Bei diesen speziellen Pinkwasch­
maschinen findet man auch noch eine Vorrichtung, daB das Gewebe, wenn 
es von der groBen Welle auf die kleine Welle tritt, unter einem Rohr her­
gefiihrt wird, aus dem das frische Wasser im kraftigen Strahl auf die Ware 
spritzt. AuBerdem ist eine Vorrichtung eingebaut, die imstande ist, bei der 
geringsten Verwirrung oder Verzerrung des Gewebes den Gang der Maschine 
augenblicklich automatisch auszuschalten. Nach den Erfahrungen des Ver­
fassers haben sich diese Waschmaschinen gut bewahrt. 

Eine andere Art von Waschmaschinen ist dann die bereits beim Abkochen 
erwahnte B rei twa s c h mas chi n e. Es sind dieses, ahnlich wie beim Waschen 
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nach dem Abkochen, eine Anzahl von Bassins oder Barken, in denen sich 
bewegliche RoUen oben und unten befinden und in denen jetzt das Stuck 
wie in einem Jigger breit gehalten durch die Waschflussigkeit hindurchgefiihrt 
wird. Das Waschen auf diesen Breitwaschmaschinen setzt aber voraus, daB 
genugend Bassins vorhanden sind bzw. die Stucke lange genug mit, dem Wasch­
wasser in Beriihrung bleiben, wei! sonst der Erlolg zu sehr in Frage gesteUt 
wird. Wenn man diese Breitwaschmaschinen benutzt, mussen die Stucke vor­
her auf eine Walze aufgedreht werden und laufen nach Verlassen der Wasch­
maschine auf eine neue Walze oder, wie meistens vorgezogen wird, auf einen 
zweiarmigen Haspel auf, damit man die Ware wieder in Buchform vorliegen hat. 

Es empfiehlt sich nicht, mit der Zeitdauer zu sparen, sondern eher etwas 
Hinger als zu wenig zu waschen. Man rechnet als l\findestzeit fur den ersten 
und zweiten Pinkzug funf Minuten, fiir den dritten Pinkzug acht Minuten und 
fur den vierten Pinkzug zehn Minuten. Bei dichter Ware wird man sogar diese 
Waschzeiten verdoppeln. 

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

Nach dem Waschen wird jetzt ausgeschleudert, mit denselben Vorsichts­
maBregeln, wie dies bereits beim Ausschleudern nach dem Pinken ausgefiihrt 
wurde. Das vielfach empfohlene Abquetschen oder Absaugen mit entspre­
chenden Maschinen ist wahrend des Erschwerungsprozesses nicht zu empfehlen, 
da hierdurch zu leicht Bruche entstehen kOnnen. 

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

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

Die Dauer des Phosphatierens ist die gleiche wie bei der Strangware, namlich 
dreiviertel bis eine Stunde. DaB bei diesen alkalischen Badern darauf geachtet 
werden muB, daB sowohl Barken wie Stocke, wie auch die Walzen der Maschine 
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frei sind von irgendwelchen Splittern und Unebenheiten, versteht sich wohl 
von selbst. 

Nach dem Phosphat wird in iiblicher Weise gewaschen, entweder auf Barken, 
indem man mehrfach Wasser gibt, oder auf Maschinen. Darauf wird mit 10% 
SalzElaure von 30 0 C abgesauert, hiernach ein oder zwei Weichwasser gegeben 
und dann geschleudert. 

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

In der gleichen Weise wie bei der Strangseide werden die Ziige nach der 
Hohe der gewiinschten Rendite wiederholt, und zwar kann man folgenden MaB­
stab ungefahr zugrunde legen: 

Hohe der Erschwerung 
% 

pari 
10 
20 
30 
40 
50 

Farbige Seiden 

3 leichte Ziige 
2 schwere und lleichter Zug 

4leichte Ziige 
2 schwere und 2leichte Ziige 
3 schwere und lleichter Zug 
3 schwere und lleichter Zug 

Schwarze Seiden 

2 leichte Ziige 
3 leichte Ziige 

2 schwere und lleichter Zug 
2 schwere und lleichter Zug 
2 schwere und 2 leichte Ziige 
3 schwere und lleichter Zug 

Bei diinnen Geweben, namentlich Bandern, die teilweise bis 80 % erschwert 
werden, nimmt man bei Erschwerungen, die oberhalb 50% liegen, vier starke 
Pinken und wechselt dann mit der Starke der Wasserglasbader. 

Die Weitererschwerung ist bei der Stiickseide in gleicher Weise auszufiihren 
wie bei der Strangseide. Namlich die Weitererschwerung teilt sich insofern, als 
man die farbigen Seiden mit Wasserglas behandelt, die Schwarzseiden dagegen 
mit Gerbstoffen bzw. Blauholz. 

a) Erschwerung der farbigen Seidengewebe. Wie schon erwahnt, wird nach 
dem letzten Phosphat mit Wasserglas weiter erschwert. Die bei Strangseide 
iibliche Weitererschwerung mit Tonerde wird dagegen bei Stiickseiden nicht 
ausgeiibt, weil hier die Erschwerung niemals in der Hohe verlangt wird wie 
bei Strangseiden. 

Aber auch die Wasserglasbehandlung laBt man bei der Erschwerung der 
Stiickseide teilweise fehlen, und zwar bei sebr dichten Geweben, wie z. B. Crepe 
Satin oder Satin grenadine, dichteren Crepes Maroccain und auch bei 
dichteren Crepons. Die Ursache hiervon liegt darin, daB einmal bei den dich­
teren Geweben die Gefahr vorliegt, daB durch die Wasserglaserschwerung die 
Charge zu hoch wird, wodurch ein strohiger und harter Griff entsteht, und an­
dererseits, weil bei diesen Geweben beim Fehlen von Wasserglas die Farbungen 
egaler ausfallen. 1m groBen und ganzen zieht man vor, derart dichte Gewebe, 
wie die erwahnten, iiberhaupt nicht zu erschweren, sondern einfach zu 
farben. 

Was nun die Wasserglasbehandlung selbst anbelangt, so nimmt man das 
Wasserglas in einer Starke von 3 bis 50 Be und bei einer Temperatur von 50 0 C. 
Die Wasserglaserschwerung geschieht auf Barken, und zwar an Stocken, aber 
niemals in geschlossenen Halben, sondern stets offen. Es ist dies unbedingt 
erforderlich, weil das Wasserglas leicht die Ursache von unangenehmer Streifen­
bildung werden kann, die sich nicht entfernen laBt. 

Man kann aber die Stiicke auch auf den bereits erwahnten Farbemaschinen 
mit Wasserglas behandeln, nur ist dann unbedingt erforderlich, daB der Gang 
cler Maschine langsamer gesetzt wird, und zwar noch langsamer, als dieses beim 
Phosphatieren der Fall war. Arbeitet man auf diesen Maschinen, dann ist aber 
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auch sehr darauf zu achten, daB die Stucke vollstandig unter die Oberflache 
tauchen, damit das Wasserglas keine Gelegenheit findet, irgendwie anzutrocknen. 
Wahrend man Phosphat- und Kalkflecke mit Leichtigkeit entfernen kann, ist 
dieses bei Silikatflecken sozusagen aussichtslos. Die Wasserglasbehandlung er­
streckt sich auf eine Zeitdauer von etwa einer Stunde, doch empfiehlt es sich, 
auch hierbei kleine Wahrsager mit der Partie gehen zu lassen, welche mit 
Leichtigkeit abgenommen, getrocknet und gewogen werden konnen. 

Nach der Wasserglasbehandlung wird mit einer dunnen Seife (10% vom Sei­
dengewicht) eine halbe Stunde bei 50 0 C behandelt. Es empfiehlt sich aber, die 
Seife nicht zu heW zu nehmen und auch eine hohere Konzentration zu ver­
meiden, weil sonst wieder Wasserglas bzw. Zinn heruntergerissen wird. Nach 
dieser Seife gibt man ein 40 0 C warmes Weichwasser mit einem geringen Am­
moniakzusatz (5% vom Seidengewicht), dann ein kaItes Weichwasser und sauert 
schlie13lich in ublicher Weise abo SoUte bei dieser Behandlungsweise eine Partie 
zu leicht geblieben sein, dann kann man in ahnlicher 'Veise wie bei Strang ver­
suchen, diese Schaden auszugleichen, indem man die Ware nochmals auf ein 
Seifenbad mit Zusatz von Wasserglas stellt und noch eine halbe Stunde hierauf 
gehen laBt. 

Es ist diese Art der Hohererschwerung aber verhaltnismaBig zweifelhaft. 
Bessere Ergebnisse wurden vom Verfasser beobachtet, wenn die zu leicht ge­
bliebenen Stucke mit Salzsaure abgesauert, darauf noch einmal mit Zinn und 
Phosphat und anschlieBend mit Wasserglas behandeIt wurden. Es IieBe sich 
eine Hohererschwerung von 20% feststellen, auch war die fertig gefarbte Ware 
sehr schon gleichmaBig ausgefallen. Zu bemerken ist allerdings, daB ein der­
artiges Verfahren fUr Strangseide nicht beliebt ist, da eine Schwachung der 
Faserstarke nicht ausbleibt; dieselbe macht sich aber im Gewebe weniger be­
merkbar. 

1m ubrigen ist die Wasserglaserschwerung aber in keiner Weise verschieden 
von derjenigen der Strangseide. 

b) Schwarzerschwerung. Diese Erschwerung ist genau die gleiche wie bei 
der Strangseide, nur mit dem Unterschied, daB verschiedene Erschwerungs­
formen, wie Z. B. mit Blaukali und Eisenbeize oder mit holzessigsaurem Eisen, 
Blaukali und Eisenbeize, hier nicht in Frage kommen. Die einzigen Erschwe­
rungsformen fur Schwarz sind diejenigen mit Katechu und mit unoxydiertem 
Blauholzextrakt, falls nicht uberhaupt Couleurschwarz ausgewahlt wird. Bei 
der enormen Zugkraft, welche zinnerschwerte Seide gegenub~r Gerbstoff und 
unoxydiertem Blauholzextrakt zeigt, ist es wohl selbstverstandlich, daB die 
Stucke bei der Sehwarzersehwerung niemals geschlossen in Halben oder in 
Buchform ersehwert werden konnen. Vielmehr ist man gezwungen, entweder 
auf dem Haspel, auf der Maschine oder auf dem Jigger zu farben. Die Arbeits­
weise ist die ubIiehe. Naeh dem letzten Phosphat wird mit dunner Seife eine 
halbe Stunde geseift und dann auf Katechu oder aueh Blauholzextrakt gesetzt. 
Aueh die MengenverhaItnisse, die Zeitdauer, die Verwendung von Seife oder 
Wasserglas oder Phosphat im unoxydierten Blauholzextraktbade sind voll­
kommen die gleichen, wie sie bei der Sehwarzersehwerung der Strangseide zur 
Genuge beschrieben worden sind. Man kann aueh keinesfalls behaupten, daB 
die Sehwarzerschwerung im Stuck etwa groBere Sehwierigkeiten bote, als die­
jenige im Strang. Allerdings liegt bei dieser Ersehwerungsweise, wenn nicht 
mit Breithaltern gearbeitet wird, die Gefahr vor, daB sich bronzige Stellen 
bilden, dieses aber auch nur wieder bei dichteren Geweben, wie Maroecain, Satin 
grenadine und ahnIichen. 

Sind die Gewebe fertig erschwert, danIl wird ein Reinigungsbad gegeben, 
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um jegliche Seifenschmiere zu entfernen. Es sei hier nochmals darauf ver­
wiesen, daB dieses Entfernen der Spaltungsprodukte der Blauholzerschwerung 
ungemein wichtig ist. Gerade · in der Stuckerschwerung macht sich eine dies­
bezugliche Unterlassungssunde auBerst unangenehm bemerkbar. Die Stucke 
werden in einem solchen FaIle steif, brettig und fiihlen sich auBerst fettig an, 
ja sie fetten teilweise gegen das Packpapier durch. Hierauf achtzugeben ist 
um so mehr erforderlich, als von einer stuckerschwerten Ware verlangt wird, 
daB sie einen weichen Griff und einen seidigen Fall des Gewebes aufweist. 
AuBerdem macht sich der 1YberschuB an Fettsaure aber auch am unangenehmen 
Geruch bemerkbar, so daB die Ware schon aus diesem Grunde unverkauflich 
wird. DaB der Fettsauregehalt schlieBlich die Ware auch noch unstark mach en 
kann, ist nach den Ausfiihrungen, die diesbezuglich bereits bei den Strang­
seiden gemacht wurden, nicht weiter zu verwundern. 

Abb.256. Erschwerungsapparat der Firma Ge br. Schmid t, Basel. 

Wir kommen jetzt noch zur Besprechung derjenigen Vorrich tungen, die 
es auch bei der Stuckerschwerung ermoglichen, den ganzen Erschwerungsvor­
gang in einem Apparat zu erledigen. Hier ist in erster Linie der Phosphatier­
apparat bzw. das Erschwerungsverfahren der Firma Gebr. Schmidt, Basel, 
zu erwahnen, die durch die D.R.P. 287754, 291075, 305239, 299436 genannter 
Firma geschutzt sind. 

Die Arbeitsweise des Apparates ist ja bereits bei der Erschwerung der Strang­
seide beschrieben worden. Hier bei der Stiickerschwerung handelt es sich um 
den Vorteil, daB man beim Arbeiten nach diesem Verfahren nicht mehr notig 
hat, die Stucke, die in Buchform aufgemacht sind, irgendwie zu lOsen, wenn 
man anschlieBend an das Pinken waschen usw. will. Vielmehr ist man in 
der Lage, diese Stucke, so wie sie in die Pinken eingelegt wurden, auch zu 
waschen, phosphatieren, silikatieren und abzusauern. Es bedeutet dieses fUr 
den Ausfall der Stucke einen sehr groBen Vorteil. Dadurch, daB die Stucke 
im Apparat in ihrer ruhigen Lage wahrend der ganzen Vorgange verharren, 
ist jede Beschadigung durch Verzerren des Gewebes, Bildung von Knicken, 
Streifen und Flecken vollkommen ausgeschlossen. 
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Der Arbeitsvorgang nach diesem Verfahren sei hier nochmals kurz skizziert: 
Die abgekochten Stucke werden mittels Haspel in Buchform gebracht und 

nach dem Absauern und Ausschleudern in die Pinken eingelegt. Nach dem 
Pinken werden sie ausgeschleudert und dann auf die Haspeln des Ap­
parates aufgehangt. Hier werden sie zuerst mit Rohwasser gewaschen, in der 
gleichen Weise wie an der Pinkmaschine. Nachdem dieses Waschwasser ab­
gelaufen ist, wird zuerst mit einem dunnen Phosphatbade vorgewaschen, dann mit 
dem eigentlichen starkerenPhosphatbade unter Schaumen in ca. fiinfzehnMinuten, 
hei den hoheren Zugen in ca. zehn Minuten fertig phosphatiert. Nachdem dieses 
starke Phosphatbad abgelassen ist, wird mit einem dunnen Phosphatbad. ahnlich 
wie das VOlphosphatierbad, nachgewaschen und hieran anschlieBend noch zwei 
Minuten mit lauwarmem Weichwasser nachgespiilt. Darauf wird, wie in den 
Absauremaschinen, mit Salzsaure (10% vom Gewicht der Seide) kalt abgesauert 
und dann ausgeschwungen. Jetzt erst werden die Stucke aus dem Apparat 
genommen und wieder in die Pinke gelegt. Es v. iederholt sich die ganze Arbeits­
weise, wie eben beschrieben, entsprechend der Rohe der Zuge, noch zwei- bis drei­
mal. An Zeit beansprucht dieses Verfahren, von dem Moment an, wo die Seide 
aus der Pinke genommen wird, bis Zll dem Zeitpunkt, wo sie wieder von neuem 
in die Pinke eingelegt wird, nur eine Stunde, nach dem sonst ublichen Ver­
fahren eineinhalb bis zwei Stunden. 

1st das letzte Phosphat gegeben, so kann im gleichen Apparat auch noch 
mit Wasserglas behandelt werden, so daB die Stucke bis zum Farben nur vier­
mal den Apparat verlassen haben, namlich dann, wenn sie wieder in die Pinke 
eingelegt werden muBten. AuBer der enormen Schonung der Seide kommt auch 
noch der weitere Vorteil hinzu, daB diese Arbeitsweise sowohl mit einer groBen 
Zeitersparnis, als auch mit einer Ersparnis an Arbeitskraft verbunden ist. Bei 
der Bedienung des Apparates bedarf man nur ein bzw. zwei Arbeiter, und zwar 
fUr einen Apparat, in den man 50 bis 100 kg Stucke einhangen kann. Wenn auch 
dieses Verfahren sich in Deutschland noch nicht eingeburgert hat, so sind doch 
die Erfolge mit diesen Apparaten im Auslande ganz hervorragende, wovon Ver­
fasser sich verschiedentlich uberzeugen konnte. 

Ein zweites Verfahren, urn den ErschwerungsprozeB in der Seidenstuckaus­
rustung zu vereinfachen und die Seide entsprechend zu schonen, ist dasjenige 
von Wegmann & Co., Baden i. d. Schweiz. Das Verfahren ist durch das 
D.R.P.308766, 1917, der Firma geschutzt. Der zu dies em Verfahren ben6tigte 
Apparat gleicht im wesentlichen den Wegmann-Apparaten zum Phosphatieren 
der Strangseide. Es sind also hier die Bassins vorhanden, welche kleine durch-
16cherte Metalltrommeln auf einer Vorrichtung aufgesteckt enthalten, die ge­
statten, daB durch diese Metallzylinder die in Frage kommenden Bader hindurch­
gepumpt und wieder zuruckgesaugt werden k6nnen. Diese Metalltrommeln wer­
den auf ein !}estell gelegt und hier mit dem Seidenstoff, welcher erschwert werden 
solI, umwickelt. Die so umwickelten Zylinder werden dann auf die Vorrichtung 
gesteckt und jetzt hier die verschiedenen Bader einwirken gelassen. Nach den 
jeweiligen Prozessen werden diese Spindeln herausgenommen und auf einer be­
sonders dazu eingerichteten Zentrifuge ausgeschleudert. Auf diese Art und Weise 
kann gepinkt, gewaschen, phosphatiert, abgesauert und gleichzeitig zwischen 
diesen einzelnen Behandlungsweisen ausgeschleudert werden. Auch bei diesem 
Apparat ist die Schonung der Seidengewebe unbedingt eine groBe. Es fehlt aber 
einstweilen noch an groBeren Erfahrungen mit diesen Apparaten, wenngleich 
anzunehmen ist, daB, ebenso wie bei den Apparaten fUr Strang, gute Erfolge 
erzielt worden sind, dieses auch hier der Fall sein durfte. 

Erwahnt sei hier schlieBlich noch die kombinierte Phosphatier- und Absaure-
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maschine der Firma Gebriider Heine, Viersen, die ja bereits beim Pinken 
der Strangseiden beschrieben worden ist. Auch diese Einrichtung wird bei der 
Stiickerschwerung verwandt und solI sich gut bewahren. 

Fiir die Beurteilung, wie die Erschwerung bei den Stiickseiden angelegt wer­
den muB, ist es von groBer Bedeutung, die Dichte des Gewebes zu kennen, weil, 
wie schon erwahnt, ein Gewebe, je dichter dasselbe ist, um so weniger hoch 
erschwert werden darf. In der Praxis geht man fiir die Beurteilung, wie hooh 
ein Gewebe erschwert werden dad, meistens von dem Gewicht des Quadratmeters 
der Rohware aus. Es betragt dieses bei diinneren Geweben, wie Crepe de Chine 
oder Messaline, etwa 30 bis 55 g. Man hat Qualitaten, welche 30 g, 33, 36, 40, 45 
bis 55 g, ja bis 80 g da,s laufende Meter wiegen. Entsprechend wahlt man die Er­
schwerung aus, und zwar schwankt dieselbe zwischen 20 bis 50 % in der breiten 
Ware. Es ist nicht zu empfehlen, die Erschwerung hoher zu wahlen, weil die Ge­
webe dann leicht un stark werden. Dichtere Gewebe, wie Crepe Maroccain oder 
Crepe Satin, wiegen durchweg 60 bis 80 g und mehr das laufendeMeter, und hier hat 
man sich um so mehr vor einer hohen Erschwerung zu hiiten, als diese Stiicke 
sehr leicht briichig und brettig werden. Wenn man hier also die Erschwerung 
auf ca. 50 % beschrankt, so mag aber bemerkt werden, daB man normalerweise 
meistens nicht hoher wie 20 bis 30 % geht. 1m iibrigen lassen sich feststehende 
Normen nicht aufstellen. Bei der verschiedenartigen Einrichtung der Gewebe 
muB der Ausriister es auf Grund seiner Edahrung im Gefuhl haben, wie hoch 
er in der Erschwerung gehen darf. Bei Geweben, welche Schappeeinschlag 
zeigen, wie dieses z. B. bei Rips oder Moiregeweben der Fall sein kann, geht man 
in der Erschwerung auf hochstens 30 % . 

Das Anlegen der Erschwerung im vorstehenden Sinne beschrankt sich auf 
breite Ware; sobald man schmale Ware in Form von Band zu erschweren hat, 
kann man die Erschwerung bis auf 60 bis 80 % hinauftreiben. Diese Grenze zu 
uberschreiten, ist aber nicht empfehlenswert, die Hohe der Erschwerung geht 
dann lediglich auf Kosten der Haltbarkeit. 

Sollen jedoch die Stuckwaren zu schwarz erschwert werden, dann ist die 
Grenze hoher zu legen, man kann in Schwarz bei breiter Ware bis zu 70 % gehen, 
in Bandern sogar bis zu 100 bis 120 %. 

Hier fehlt die schadliche Einwirkung des Wasserglases, die ja die Ware hart 
und bruchig macht. Andererseits darf natiirlich nicht iibersehen werden, daB 
auch die Schwarzerschwerung mit Blauholzextrakt den Seidenfaden enorm auf­
quillt und somit auch hier bei zu hoher Erschwerung die Gefahr vorliegt, daB 
das Gewebe, wenn auch nicht bruchig, so doch hart und brettig ausfallt. Dieses. 
muB natiirlich vermieden werden. 

Zum SchluB dieses Abschnittes sei nun nooh besonders die Arbeitsweise bei 
der Erschwerung der Seidenbander besprochen, die im wesentlichen mit der 
oben beschriebenen Stuckerschwerung iibereinstimmt, jedoch in del' Folge der 
einzelnen Arbeitsvorgange, namentlich bezuglich des Abkochens, etwas abweicht. 

Erschwert werden von seidenen Bandern nur zwei Sorten, namlich Liberty­
bander und Lumineuxbander. 

Die Libertybander, die ein Gewebe von Gregekette und Schappeeinschlag 
darstellen, werden wie die Breitware gesengt und dann abgekocht. Das Ab­
kochen erstreckt sich entsprechend der Dicke des Gewebes uber drei bis vier 
Stunden. Danach werden die Bander fur helle Farben meistens gebleicht und 
gefarbt. Wenn sie jedoch erschwert werden sollen, wie dieses bei besseren 
Libertybandern, die fur Moire- oder Cirebander verwandt werden sollen, der 
Fall ist, so geschieht dieses in der ublichen Weise wie bei der breiten Stuck­
ware. Das AnIegen der Erschwerung geschieht folgendermaBen: 
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Das Erschweren del' Libertybander ist abel' immerhin verhaItnismaBig seIten 
und beschrankt sich meistens auf die erwahnten Artikel. 

Unbedingt mussen dagegen die Lumineuxbander erschwert werden. Die 
Arbeitsweise beim Erschweren diesel' Lumineuxbander, die, wie bereits oben aus­
gefiihrt wurde, aus Gregekette und GregeschuB bestehen, gestaltet sich wie folgt: 

Was die Vorbereitung del' Bandware anbelangt, so werden breite Bander in 
einen Haspelumfang gelegt, del' etwa 120 bis 130 cm lang ist, und zwar nul' 25 bis 
30 Lagen aufeinander, wahrend man bei schmaJen Bandern die Lange des Stranges 
auf 150 bis 160 cm vergroBel'll kann und ebenso die Anzahl del' Lagen auf etwa 40. 
Diese gehaspeIten Bander werden dann ebenso wie bei del' breiten Ware an den 
Kanten je dreimal durchgenaht, ebenso das End- und Anfangsstuck gut befestigt, 
damit keine Verschiebung stattfinden kann. 

Die so gehaspelten Rohbander werden dann mit 25 % Seife vom Seiden­
gewicht bei 45 0 C eingenetzt und in dieses Bad eine Nacht odeI' einen Tag ein­
gelegt. Nachdem man sie herausgenommen hat, gibt man ihnen zwei Weichwasser, 
25 0 C warm, schwingt in Paketen, die ahnlich wie die Strangseide durch Ein­
hullen mit Nessel hergestellt werden, und legt sie darauf in die Pinke. Meistens 
macht man die Bander an Stocke, vielfach legt man sie abel' einfach an Kordeln 
ein. Die Starke del' Pinken nimmt man zu 21 bis 25 0 Be. Die Zeitdauer des 
Pinkens ist die gJeiche wie bei Strangseide, nur bevorzugt man, sie mehrere Male 
tiber Nacht gehen zu lassen. Von del' Pinke wird gut, etwa 15 Minuten lang, 
ausgeschwungen und in del' Strangwaschmaschine gewaschen. Gerade bei diesen 
Bandhalben ist besonders darauf Obacht zu geben, daB 8ie sich nicht von del' 
Walze, wedel' vorne noch hinten, herunterwaschen, weil dadurch natiirlich unan­
genehme Beschadigungen del' Bander hervorgerufen werden. Man wascht nach 
dem ersten und zweiten Pinkzug etwa 5 Minuten, nach dem dritten Pinkzug 
8 Minuten und nach dem vierten etwa 10 bis 15 Minuten, je nach del' Dicke del' 
Halben. Nach dem Waschen wird ausgeschwungen und dreiviertel Stunden auf 
ein Phosphatbad 75 °C gegangen. Hier nimmt man die Bander, die ja wie ublich in 
Halbenformen genaht sind, auf den Stock und sticht, wie dieses schon beim Ab­
kochen del' breiten Stuckware ausgefuhrt wurde, mit einem zweiten Stock um. 
Die Starke des Bades betragt etwa 5 bis 7 0 Be, was einem Gehalt von etwa 120 
bis 150 g Phosphat im Liter entspricht. 

Nach dem Phosphatieren werden die Stocke aufgeworfen, das Bad ablaufen ge­
lassen und zwei weiche WasO'er gegeben, von denen das erste etwa 300 C warm 
ist, das zweite dagegen kalt. Die Zeitdauer dieses Waschens betragt je etwa 
20 Minuten. Darauf wird mit 10 % Salzsaure vom Gewicht del' Seide abgesauert, 
geschwungen und jetzt wieder in die Pinke eingegangen. Diesel' Kreislauf wird 
entsprechend del' Hohe del' Erschwerung drei- bis viermal wiederholt. 

Nach dem letzten Phosphat geht man nicht auf Weichwasser, sondel'll auf 
ein leichtes Seifenbad mit 10 % Seife vom Gewicht del' Seide. Man behandelt 
hier bei 40 0 C etwa eine halbe Stunde, gibt darauf ein lauwarmes Weichwasser 
und geht auf Wasserglas. Dieses Wasserglasbad spindelt bei 50 0 C, je nach del' 
Hohe del' Erschwerung, ob 40 bis 60% 3Yz 0 Be, bei 70 bis 80% 4Yz 0 Be. Die 
Zeitdauer betragt eine Stunde. 
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Nach der Wasserglasbehandlung werden zwei Abkiihlseifen gegeben mit 10% 
Seife vom Seidengewicht, 30 0 C warm. Dann geht man mit den Bandern auf die 
eigentliche Abkochseife, und zwar gibt man, wenn man auf der Barke abkocht, 
ein kochendes Seifenbad mit 60% Seife unter zweimaligem Warmmachen eine 
Stunde, darauf repassiert man zweimal kochend je 20 Minuten mit einem iiblichen 
Seifenbad von 20 % Seife. Vielfach gibt man auch noch eine diinne Abkiihlseife 
wie nach dem Wasserglas und evtI. noch ein Weichwasser, dem man 5 bis 10% 
Salmiakgeist zusetzt. Nach dieser Abkiihlseife oder dem Reinigungsbad wird 
dann geschwungen. Kocht man dagegen auf dem Schaumabkochapparat ab, 
dann geschieht dieses in der iiblichen Weise wie bei Strang, und zwar eine halbe 
Stunde, wobei aHe 10 Minuten die Kurbel etwa zwei- bis dreimal gedreht wird. 
Hiernach wird eine halbe Stunde mit 20 % Seife repassiert. Bei wiederholter Ab­
koohung auf dem Schaumabkocher wird beim jedesmaligen Abziehen natiirlich 
eine neue Menge Seife zugesetzt. Die Menge des im Apparat abzukochenden Bandes 
richtet sich nach der GroBe des Apparates und schwankt zwischen 25 bis 50 kg. 

Bemerkt werden muB, daB breite Bander, namentlich von sehr dichten Ge­
weben, beim Schwingen auBerst vorsichtig behandelt werden miissen, weil sich 
leicht Briiche auf der Oberflache bilden. Man begniigt sich daher vielfach damit, 
die Bander nach den einzelnen Prozessen durch langeres Hangen gut abtropfen zu 
lassen und einfach naB auf die neuen Bader iiberzusetzen. 

Ebenso ist der Wasserglasbehandlung sehr groBe Sorgfalt zuzuwenden, da 
die Wasserglasflecke in schmaler Ware wegen des leichteren Austrooknens noch 
eher auftreten als bei breiter. Ebenso hat das Durchstechen beim Umziehen 
mit groBer Vorsicht zu geschehen, die Stockstellen bilden bei diesen diinnen 
Bandern einen standigen AnlaB zu Klagen. 

Bevor wir diesen Abschnitt beschlieBen, sei nochmals darauf hingewiesen, 
daB die Arbeitsweise beim Erschweren der Stiickware eine mindestens ebenso 
groBe, wenn nicht noch groBere Sorgfalt erfordert, als dieses bei der Strangware 
notig war. Man hat deshalb bei der Ausriistung der Stiickware sich unbedingt 
von der Unversehrtheit der GefaBwandungen der Barken oder Apparate sowie 
von der glatten Beschaffenheit der Stooke und Walzen zu iiberzeugen. Nament­
lich bei maschinellem Arbeiten ist um so groBere "Oberwachung der einzelnen 
Vorgange geboten, als bei den langgestreckten Stiicken die Gefahr des Hangen­
bleibens und ZerreiBens selbstverstandlich viel groBer ist als bei Strang. Ebenso 
spielen die Reinigungsprozesse bei den Stiicken eine viel groBere Rolle als bei 
Strang, weil sich das Entfernen der Spaltungsprodukte durch die sich bildenden 
Falten bzw. durch die Dicke der einzelnen Halben bedeutend schwieriger ge­
staltet. Das Entfernen von Flecken ist bei Strangware viel leichter als bei 
Stiicken, und die Flecke wirken sich bei Strang bei weitem nicht in dem MaBstabe 
unangenehm aus wie bei fertigem Gewebe. Man hat in der Stiickausriistung viel 
mehr mit den Phosphat- und Kalkflecken und vor allen Dingen mit den Silikat­
flecken zu kampfen, als dieses bei Strang je der Fall sein konnte. 

Ferner darf nie auBer acht gelassen werden, daB man sich vor einer zu hohen 
Erschwerung unbedingt zu hiiten hat, Wtlil die Erschwerung im Stiick das Ge­
webe vielleichter briichig macht, als dieses beim einzelnen Seidenfaden moglich 
ist. Es ist daher geboten, samtliche Bader einer genauen Kontrolle zu lmter­
ziehen und die Arbeitsweise iill einzelnen stets gut iiberwachen zu lassen. 

3. Das Bleichen der Rohseidengewebe. 
Das Bleichen der Stiickware ist erforderlich fiir weiBe und helle Farben. 

Es geschieht durchwegs mit der Sauerstoffbleiche, bei leichten reinseidenen Ge­
weben wohl auch mit der Schwefelbleiche. 
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Beim Bleichen mit Sauerstoff ist die Verwendung von Wasserstoffsuperoxyd 
oder Natriumsuperoxyd in der bereits mehrfach beschriebenen Arbeitsweise die 
iibliche. Auch die Perboratbleiche wird mit Erfolg angewandt. Wird mit Wasser­
stoffsuperoxyd gebleicht, dann ist groBe Vorsicht bei der seidenen Stiickware 
am Platze, weil das den Bleichbadern meistens zugesetzte Wasserglas die Er­
schwerung und mithin auch die auBere Beschaffenheit der Ware beeinfluBt. Ab­
gesehen davon, daB das Wasserglas auf die Seide zieht, namentlich wenn sie 
vorher erschwert ist, und so das Gewicht vermehrt, wird durch diesen groBeren 
Wasserglasgehalt die Ware hart und briichig und es liegt die Gefahr vor, daB sich 
die unangenehmen Blanchissuren bilden. Man ist deshalb vielfach dazu iiber­
gegangen, entweder das \Vasserglas ganz auszuschlieBen oder aber, wenn man es 
verwendet, die Erschwerung an und fUr sich niedriger zu nehmen. Will man 
das Wasserglas vermeiden, dann muB die alkalische Reakt.ion durch Zusatz von 
Seife oder von Ammoniak oder Natriumphosphat erzielt bzw. erboht werden. 

FUr ein reines WeiB geniigt die Peroxydbleiche nicht, sondern man ist 
gezwungen, die bereits gebleichte Ware nochmals zu schwefeln. 

Wichtig ist die Arbeitsweise beim Bleichen selbst, da bei breiten Stiicken 
ein Einlegen meistens nicht m6glich ist, ohne daB sich Knicke bilden, an denen 
die Bleichwirkung nicht so in Erscheinung treten kann. Gewohnlich wird ma­
schinell gebleicht, entweder mit gewohnlichen Haspeln oder mit den iiblichen 
Farbemaschinen, die vielfach mit Breithaltern versehen werden. Die Ware wird 
durch die Bleichflotte gefiihrt, vielfach saugt man aber auch, wie bei der Strang­
ware, die Bleichflotte durch das Bleichgut. Auf diesem Gebiete gibt es eine An­
zahl neuerer Verfahren bzw. neuerer Apparate, von denen im folgenden einzelne 
Erwahnung finden mogen. 

So hat Dipl.-Ing. Alfred Schmidt durch das D.R.P.314721 (1918) ein 
Verfahren geschiitzt, Stoffe wagerecht durch eine Anzahl von flachen iiberein­
andergeordneten Kasten zu fiihren, durch welche das Bleichbad oder sonstige 
Bader zwangslaufig von Kasten zu Kasten laufen, so daB sie, je nach der Ein­
stellung in gleicher Richtung wie das Gewebe oder entgegengesetzt laufen. 

Ferner ist Th. Brand durch die D.R.P. 340221 und 341110 (1919) ein Ver­
fahren zum Bleichen von breit gehaltenen Geweben mit kreisender Flotte ge­
schiitzt, bei dem das Gewebe in einem Rabmen auf Haltenadeln gesteckt, ent­
weder an einer Seite oder an beiden Kanten aufgehangt wird. 

SchlieBlich sei noch das Verfahren des D.R.P. 290575 (1914) von Ch. WeiB­
bach erwahnt, bei dem das Gewebe in Behalter gleichmaBig geschichtet und 
dann in die Fiirbeflotte so eingebracht wird, daB die Gewebefalten der Richtung 
der Einstromung des Bleichbades oder Farbebades entsprechen. 

Der BleichprozeB erstreckt sich in der Praxis hauptsachlich auf die Misch­
gewebe von Seide mit Baumwolle oder Wolle, wiihrend die reine Seide, wie schon 
oben erwiihnt, meist einfach durch Schwefeln gebleicht werden kann. Das 
Bleichen der Halbseide kann insofern erleichtert werden, als man fUr helle Fiir­
bung en bereits vorgebleichte Baumwollgarne einschliigt und dann das fertige 
Gewebe nur mehr schwach, gewissermaBen nur mehrdie Seide zu bleichen braucht. 
Ais Bleichflotte verwendet man ein Wasserstoffsuperoxydbad, das aus einer 
Mischung von 10 bis 151 Wasserstoffsuperoxyd 3proz., 100 I Wasser und II 
Wasserglas besteht. Vielfach fUgt man zur Herstellung eines entsprechen­
den Alkaliiiberschusses noch II Salmiakgeist oder auch 11 Marseiller Seife 
hinzu. 

In diese kochend gemachte Bleichflotte geht man dann mit dem Gewebe ein 
und behandelt darin einige Stunden. Bei schmalerer Ware kann man es auch 
riskieren, tiber Nacht einzulegen. Dann miissen aber die Gewebe geoffnet sein 
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und diirfen nicht mehr Buchform aufweis!=ln, weil sonst die Ware von den perlen­
den Sauerstoffblasen nicht gleichmaBig genug durchdrungen wird. 

1st der Bleicheffekt erreicht, dann muB gut gewaschen und schlieBlich ab­
gesauert werden. Auch bei den halbseidenen Geweben ist beziiglich des Wasser­
glaszusatzes groBe Vorsicht am Platze. 

Bei reinseidenen Geweben und namentlich solchen weniger dichter Einstellung 
bleicht man dagegen mit schwefliger Saure, sowohl in waBriger Losung als auch 
in Gasform. Beim Schwefeln der Stiickware ist ebenso wie bei den Strangseiden 
die erste Erfordernis, daB die Seiden geniigend Alkali in Form von Seife enthalten, 
um unangenehme Fleckenbildungen hintanzuhalten. Die Stiicke werden in 
der Schwefelkammer lose in voller Breite, ahnlich wie beim Trocknen, aufgehangt. 
Die AusmaBe der Schwefelkammer miissen diesem Umstande natiirlich angepaBt 
sein. 

Sollen Seidengewebe aus Tussah oder Schappe gebleicht werden, so geschieht 
dieses ebenso wie bei Strang mit starkeren Wasserstoffsuperoxyd- oder Natrium­
superoxydbadern. Bei Tussahseide bleicht man auch durch abwechselndes 
Behandeln mit Kaliumpermanganat und Natriumbisulfitl). 

1m iibrigen ist der BleichprozeB der Stiickware ein Arbeitsvorgang, der groBe 
Vorsicht erfordert, da aile Bleichmittel imstande sind, die Faser anzugreifen. 
Man hat hier auch unbedingt auf die Einstellung und die Dichte des Gewebes 
Riicksicht zu nehmen. 

Ein Ubelstand, der bei Stiickware leicht in Erscheinung tritt und zu un­
angenehmen Zerstorungserscheinungen fiihren kann, wird veranlaBt durch die 
beim Zwirnen der stark gedrehten Seiden, also der Crepes, vielfach beobachtete 
Verunreinigung des Gespinstes durch Schmier61 bzw. durch Gemenge von Schmier-
01 mit Metall, das von den Spindeln oder von den Transmissionen auf die Spulen 
durch Verspritzen gebracht wird. Die Seide ist auBerst empfindlich gegen kata­
lytische Prozesse, welche durch die Gegenwart von Metall bei Bleichprozessen 
ausge16st werden. Es sollte daher jeder Ausriister seine Rohgewebe immer genau 
daraufhin durchsehen, ob sie nicht derartige Stellen enthalten, welche sich in 
Form von feinen schwarzen Strichen, namentlich in der SchuBrichtung, bemerk­
bar machen. Die Ursache der strichformigen Zerstorungen eines Seiden- oder 
Halbseidengewebes liegt fast stets in Verschmutzungen des Fadens mit Schmierol 
und Eisen bzw. Eisenrost. 

Wenn ein Gewebe vollstandig zerstort ist und nicht gerade der Erschwerungs­
prozeB unsachgemaB durchgefiihrt worden ist, so kann man mit Sicherheit an­
nehmen, daB die Ursache im BleichprozeB zu suchen ist. Hier spielt, wie oben 
schon erwahnt, das Wasserglas eine sehr groBe Rolle, indem dasselbe das Gewebe 
hart und briichig macht, auBerdem aber eine im Bleichbade mogliche kataly­
tische Zersetzung. 

4. Das Farbell der Stiickware. 
a) Das Farben der reinseidenen Gewebe. Die Gewebe aus reiner Seide werden 

in der gleichen Weise gefarbt, wie dies bereits bei der Strangseide beschrieben 
worden ist. Man farbt also meistens unter Zuhilfenahme von Bastseife in schwach 
gebrochenem Bad, oder aber auch fett, d. h. im stehenden Seifenbade. Die Aus­
wahl der Farbstoffe ist die gleiche, ob es sich um erschwerte oder unerschwerte 
Seidengewebe handelt. 

1m folgenden solI nur iiber die Farbung einzelner besonderer Artikel berichtet 
werden. 

1) Farber-Zg. 1918, S. 30. 



Die Veredlung und Ausriistung der Erzeugnisse aus Rohseide. 355 

Erwahnt werden mag hier zuerst das Farben unentbasteter Rohseiden­
gewebe, welches namentlich bei Regenmantelstoffen, Futterseiden usw. vielfach 
beliebt ist. 

So berichtet J. Gotz 1) iiber das Farben unentbasteter Seidenstiickware. 
Das Farben der unentbasteten Seiden bietet den Vorteil, daB einmal der Gewichts­
verlust auf ein MindestmaB zuriickgedrangt wird, daB sodann aber auch an 
Appreturmitteln bei der SchluBausriistung gespart werden kann. Die Stiicke 
werden zuerst gesengt und dann mit einem schwachen, lauwarmen Bad vonSeife, 
Soda oder Ammoniak gereinigt, wodurch der Bast nur unwesentlich erweicht 
wird. Um die fiir Mantelstoffe beliebten Farbtone (grau, rehbraun, dunkelbraun, 
dunkelblau, dunkelgriin und violett) von geniigender Licht-, Wasser., Reib- und 
Biigelechtheit zu erzielen, farbt man mit den echtesten substantiven Farbstoffen, 
z. B. mit Alphanolfarbstoffen, besonders fiir Marine und Dunkelbraun. Fiir 
Futterseiden, Kleider· oder Unterkleiderstoffe usw., fiir die auch hellere und 
leuchtendere Farbtone in Frage kommen, farbt man auBer mit substantiven 
auch mit Saurefarbstoffen unter Beriicksichtigung der groBtmoglichsten Trag­
echtheit. 

TIber denselben Gegenstand veroffentlicht auch A. Busch2) langere Aus­
fiihrungen. Die Stoffe werden gesengt und mit Ammoniak oder Soda gewaschen. 
Die Regenmantelstoffe werden mit substantiven Farbstoffen unter Zusatz von 
10 % Glaubersalz und allmahlicher Zugabe von 3 bis 10 % Essigsaure gefarbt, 
die Futterseiden- und Kleiderstoffe dagegen mit Saurefarbstoffen. Man farbt mit 
1 bis 2 % Ameisensaure an und gibt nach einhalbstiindigem Kochen noch ebenso­
viel Saure nacho Bei Geweben von Gregekette und SchappeschuB falit die Kette 
allerdings dunkler im Farbton aus, was jedoch im Gewebe weniger in Erscheinung 
tritt. Bei Verwendung basischer Farbstoffe ist diese Verschiedenheit im Farbton 
allerdings geringer, dafiir gilt aber das gleiche auch von der Echtheit. 

Bei sehr hellen Tonen bleicht man wie iiblich, d. h. man seift bei 30 bis 35 0 C 
mit 10% Seife und schwefelt in der Schwefelkammer mit Bisulfit. Auch wird 
ein Bleichbad von Konigswasser empfohlen, etwa 2% 0 Be stark, kalt, wahrend 
fiinf bis zehn Minuten bis zur geniigenden Bleiche. Dann wird gut gespiilt und 
mit schwefliger Saure oder mit Wasserstoffsuperoxyd nachgebleicht. 

N ettelhorst3 ) berichtet iiber die Ausriistung reinseidener Mantelstoffe fol­
gendes: 

Man unterscheidet Gewebe aus Schappekette und SchappeschuB oder Grege­
kette und SchappeschuB. In beiden Fallen muB tadellos gesengt werden, am besten 
auf Gassengmaschinen mit Riicklauf und Aufwicklung. Man gibt so viel Ziige 
rechts, bis das Gewebe ganz rein und glatt erscheint, links wird ein- bis zweimal 
weniger gesengt. Beim Sengen auf Platte ist Kupfer Eisen vorzuziehen, da bei 
letzterem leicht Beschadigungen eintreten konnen. Man baumt auf groBen Holz­
trommeln auf und gibt auf der Platte zwei Ziige rechts, einen Zug links. Das 
Abkochen der Schappeware geschieht auf der Abkochmaschine ode! dem Stern 
mit Soda allein oder unter Zusatz von Marseiller Seife. AnschlieBend wird auf 
dem Jigger mit heiBem Wasser gespiilt und warm mit Schwefelsaure abgesauert. 
Oder man entbastet auf der Breitenbastungsmaschine in einem Durchgange 
mit sehr verdiinnter Natronlauge unter Zusatz von Tiirkischrotol oder Glyzerin, 
spiilt in kaltem Wasser und sauert warm mit Schwefelsaure abo In beiden Fallen 
wird nach dem Absauern gut gewaschen. Bei Geweben aus Gregeschappe wird 
meistens nicht entbastet, sondern auf dem Jigger mit Salmiakgeist warm genetzt 

1) Gotz, J.: Farber.Zg. 1917, H.23 u. 24. 
2) Busch, A.: Z. ges. Textilind. 1920, S. 366. 
3) N ettelhorst: Textilber. 1923, S. 178. 
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und leieht gespiilt oder mit Soda leicht behandelt und gut gewaschen. Man 
erzielt dadurch Ware von gutem, festen Griff und ehangeantartigem, glasigen 
Aussehen, da sich die bastreichere Kette dunkler anfarbt als der SchappeschuB. 
Naeh dem Entbasten wird wasser-, licht- und schweiBecht gefarbt. Verfasser 
gibt eine Reihe von Vorschriften fUr die iiblichsten Farbtone, namentlich unter 
Verwendung von Alphanol- und Sulfonfarbstoffen. Die Ware wird auf dem 
Jigger unter Zusatz von Ammonazetat gefarbt, bei einer Anfangstemperatur 
von 60 0 und Zusatz von Essigsaure bis zur Kochtemperatur. Naeh dem Farben 
wird sehr gut gespiilt, mit MarseilleI' Seife bei 60 bis 80 0 C geseift, warm 
gewaschen, mit Schwefelsaure bei 45 bis 50 0 abgesauert, nochmals gut gespiilt, 
auf der Absaugemaschine entwassert und am Kluppenspannrahmen in voller 
Breite getrocknet. Darauf folgt dann die Impragnierung mit ameisensaurer 
Tonerde. 

mer das Farben von Seidenchiffon wird wie folgtl) berichtet: Seiden­
chiffon wird meistenteils aus Rohseide hergestellt, so daB er zur Entfernung 
des Seidenleims zunachst gekocht werden muB. Hieran schlieBen sich zwei auf­
einanderfolgende Behandlungen, zunachst im Seifenbad mit 30 bis 35 % Seifen­
gehalt und nicht iiber 60 0 C warm, und dann unmittelbar das Wasehen in klarem 
Wasser. Zweeks sehonendster Behandlung des sehr empfindlichen Chiffons hat 
es sich als sehr zweckmaBig erwiesen, den Chiffon auf ein GesteH naeh Art 
eines Garnhaspels so in breit gespanntem Zustande aufzuwickeln, daB zwischen 
den einzelnen Stofflagen geniigend Raum bleibt, um sicheren Zutritt der Seifen-
16sung, des Spiilwassers und spater des Farbstoffes oder sonstiger Behandlungs­
fliissigkeiten zu gewahrleisten. Als Farbstoff kommen vor aHem direkte und 
saure Farbstoffe in Frage, wahrend basisehe Farbstoffe nur fiir minderwertige 
Stoffe Verwendung finden. Naeh dem Farben wird der Stoff von dem Haspel 
abgewiekelt und einer Breitspannmasehine zugefiihrt. 

mer das Farben von rohseidenen Geweben aus Tussah, die iibrigens durehwegs 
nicht erschwert werden, berichtet Sanner 2) wie folgt: 

Das Tussahgewebe wird in einem koehenden Bade mit 5 % Soda und 2 % 
Sehmierseife behandelt, in dem fUnfmal umgezogen wird. Naeh dem Aufwerfen 
und nochmaligen Kochendmaehen des Bades wird wieder vier-, fiinfmal um­
gezogen, von diesem Bad geht man, ohne zu spiilen, auf ein kochendes Bad von 
15 % Marseiller Seife und laBt hierauf noeh eine Stunde unter haufigerem 
Umziehen gehen. Nach dem Zentrifugiel'en geht man mit del' Ware auf das 
Bleieh- oder Farbebad. Gefarbt wird sauer mit Saurefarbstoffen, am besten im 
koehenden Bastseifenbad, dem man allmahlieh in kleineren Mengen die Saure· 
beigibt. 

Naeh einer anderen Literaturangabe3) laBt man die Tussah erst durch einlau­
warmes, dann dureh ein heiBes 80 bis 90 0 C 8proz. Sodabad gehen, nachdem man 
vorher die Seide mit 50 0 warmem Wasser gut durehnetzt hat. Danach wird gut auf 
heiBem Wasser gespiilt, und jetzt kocht man eine Stunde in einer heiBen Seifen­
losung, die 25 % Seife vom Gewieht der Seide enthalt, evtl. mit einmaligem Warm­
maehen. Darauf wird gut gespiilt und mit Salzsaure 30 bis 35 0 warm abgesauert, 
oder man geht nach dem Spiilen direkt in das Bleichbad bzw. Farbebad. 

Was die Form des Farbens anbelangt, so ist im allgemeinen zu bemerken, 
daB die breiten Gewebe entweder breit gehalten oder auch sehlauchformig ge­
farbt werden, dagegen weniger in Buchform, wenn es sich nieht gerade um Ver­
fahren handelt, wo diese Buehform Vorbedingung ist. Bei sehmalen Geweben, 

1) Textil-Manmacturer 1925, S. 171. 
3) Textilberichte 1924, S.697. 

2) Sanner: Textilber. 1924, S.697. 
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wie Bandern, farbt man meistens so wie bei StrangF<eide auf Stocken, und zwar 
nachdem man die genahten Stell en entfernt hat. 

b) Das Farben von Geweben aus Seide und Baumwolle. Die halbseidenen 
Gewebe, die durchweg aua Gregekette und BaumwollschuB bestehen, werden 
meistens im gespannten Zustande, also auf dem Stern, abgekocht, nachdem sie 
vorher gesengt worden sind. Je groBer die Spannung, um so besser fallt der 
Glanz der Ware aus. Man kocht mit Seifenbadern ab, die 10 bis 20 g Seife im 
Liter enthalten, vielfach wird auch ein Zusatz von 2Yz bis 5 % Soda gemacht und 
demgemaB an Seife gekiirzt. Nach dem Entbasten wird, wie oben bereits bei 
den seidenen Geweben beschrieben, gewaschen und zwar entweder auf der Breit­
waschmaschine oder auf Strangwaschmaschinen, anfangs mit lauwarmem, dann 
mit kaltem Wasser. • 

Wie bei allen Geweben, die aus einer Mischung verschiedener Fasern ent­
standen sind, kann man, um das Gewebe in einem Ton zu farben, mit einer Farb­
£lotte nur dann sein Ziel erreichen, wenn entweder Farbstoffe ausgewahlt werden, 
welche Baumwolle und Seide ziemlich gleichmaBig farben - wie die substantiven 
Farbstoffe, so daB man nur notig hat, etwas nachzut6nen - oder eine der Fasern, 
am besten die Baumwolle, muB vorgefarbt sein. 1m letzteren FaIle muB die 
Baumwollfarbung aber von solch einer Echtheit sein, daB sie das erforderliche 
Sengen, Abkochen und Bleichen auszuhalten vermag. 

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

Hierbei spielt natiirlich die Auswahl der Farbstoffe in erster Linie eine Rolle, 
sodann aber auch die Moglichkeit, die eine der Fasern durch besondere Behand­
lungsweise entsprechend zu reservieren. Diese letztere Arbeitsweise ist natiirlich 
unbedingt erforderlich, sobald es sich um die Erzielung eines ausgesprochenen zwei­
farbigen Effektes handelt, wie er bei gestreifter Ware und bei den Changeants, 
den in zwei Farben schillernden Geweben, in Erscheinung tritt. 

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

Als Farbstoffe kommen in Betracht: basische, saure, substantive, Beizen-, 
Entwicklungs-, Schwefel- und Kiipenfarbstoffe. Die hauptsachlichsten der in 
der Praxis verwendeten 8ind die substantiven, sauren und basischen Farbstoffe. 
Die Auswahl muB natiirlich der Erfahrung des betreffenden Farbers iiberlassen 
bleiben. Die Far beweise ist kurz folgende: 

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

Farben mit sauren und basischen Farbstoffen. Man farbt zuerst 
mit sauren oder basischen Farbstoffen vor, unter Zugabe von organischen Sauren. 
Dann wird die Baumwolle in der Kalte mit Tannin und Brechweinstein oder 
mit Katanol Bayer gebeizt und jetzt mit basischen Farbstoffen unter Zusatz von 
Essigsaure ausgefarbt. Man kann auch die Baumwolle mit solchen substantiven 
Farbstoffen llachfarben, die Seide nicht oder nur wenig far ben. 
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Nach Georg Rudolph 1) handelt es sich bei dieser Art Farbung urn halb­
seidene Schirmstoffe, deren buntfarbige Kanten aus Naturseide oder Azetatseide 
bestehen. 

Naturgemall miissen die Kanten aus Seide hergestellt werden, die bereits 
im Strang gefarbt wurde und die durch besondere Behandlung fUr die Aufnahme 
weiterer Farbstoffe unempfanglich gemacht werden. Zu diesem Zweck werden 
die Farbungen auf entbasteter Seide mit Indanthren-Farbstoffen oder auch mit 
chromgebeizten Farbungen hergestellt. Dann werden diese gefarbten Seiden in 
ahnlicher Weise reserviert, wie allgemein iiblich, namlich unter Verwendung von 
Katanol W. 1m iibrigen ist auf die Originalarbeit zu verweisen, die iiber die ge­
naue Farbemethode namentlich auch dann, wenn die Seide mcht vorgefarbt wird, 
sondern erst im Stuck entbastet wird, Aufschlull gibt . 

• - Uber das Farben von Halbseide mit Siriusfarbstoffen berichtet P. Rabe 2 ). 

Da die Echtheit dieser Farbungen eine sehr gute ist, sei das Studium der 
Originalarbeit empfohlen. 

Uber die Neolanfarbstoffe, d. h. Chromverbindungen der Orthooxyazofarb­
stoffe in bezug auf ihre Eignung in der Seidenfarberei und -druckerei berichtet 
H. Bernhard 3). 

Farben von zweifarbigen Effekten. SolI die BaumwoUe weill bleiben, 
so farbt man mit Saurefarbstoffen, die die Baumwolle nicht anfarben. SolI um­
gekehrt die Seide farblos bleiben, so farbt man mit substantiven Farbstoffen, 
die die Seide nicht angreifen. Schliel3lich kann man auch die Seide nach ver­
schiedenen Verfahren reservieren. 

SoUte die Weillfarbung mcht rein sein, so hilft man sich durch Behandeln 
mit schwacher Hypochloritlauge oder schwaches Bleichen mit Wasserstoff­
superoxyd. Durch entsprechendes Uberfarben der weill gebliebenen Faser kann 
man auch Changeanteffekte erzeugen. 

Schwarzfarben von Halbseide geschieht durchweg mit Anilinschwarz. 
Bei grollerem Gehalt an Seide dagegen zieht man die substantiven Farbstoffe 
vor, manchmal auch die Azotierungsfarbstoffe. 

Zur Erzeugung von waschechtem Schwarz auf Halbseide wird4) Thiogen­
schwarz MM. extra stark empfohlen. Der Farbstoff wird mit Soda angeteigt und 
in das auf 600 C erwarmte Bad gegeben. Darauf wird Hydrosulfit zugegeben 
und nach 1/4 Std. Stehenlassen dann gefarbt. Zum Schutz der Seide wird etwas 
Protectol Agfa IV zugesetzt. Nach dem Farben wird mit Schwefelsaure abge­
sauert und nach vollstandiger Verkiipung gespiilt und geseift. Die Farbung ist 
gut licht- und waschecht. 

Nach einer Mitteilung von L. Bohler5 ) kann man mehrfarbige Effekte auf 
Halbseidengewebe auch in der Weise herstellen, dall man der Farbflotte pro Liter 
etwa 20 g Leim zusetzt, wodurch die Aufnahmefahigkeit der Seide fUr Farbstoffe 
vermindert wird. Namentlich sollen sich diese Verfahren bei schwarz und weill 
gefarbten Geweben bewahrt haben. 

In einem ausfiihrlichen Artike16) wird iiber die Herstellung von zweifarbigen 
Effekten bei Halbseide folgendes ausgefiihrt: 

SolI die Baumwolle weill bleiben, dann ist die Seide im sauren Bade vor­
zufarben, und zwar farbt man, bei 50 0 C eingehend, unter Zusatz von Ameisen­
saure und steigert die Temperatur bis zum Kochen. Nach dem Spiilen wird ge-

1) Rudolph, G.: Das Farben von Schirmstoffen. Die Kunstseide 1927, S.316. 
2) Rabe, P.: Mell. T. B. 1927, S.693. 3) Bernhard, H.: Mell. T. B. 1927, S.699. 
4) Kunstseide 1927, S.542. 5) Bohler, L.: Dt. Farber-Zg. 1902, S. 109. 
6) Z. ges. Textilind. 1925, S. 9 u. 54. 
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chlort, und zwar 10 Minuten kalt mit einer Chlorlauge, die 0,5 0 Be stark ein­
gestellt ist, man sauert anschlieBend mit 2% Salzsaure ab und spi.Ut. Will man 
zwei Farbtane in farbig erzielen, dann fiirbt man die Seide sauer vor und die 
Baumwolle mit substantiven Farbstoffen nacho Um ein Uberfarben auf die Seide 
zu verhiiten, ist zu empfehlen, die Seide nach der Farbung mit Tannin-Brechwein­
stein in iiblicher Weise nachzubehandeln. Bequemer ist das Reservieren der 
Seide mit Katanol W, das man direkt dem Farbbade fiir die Baumwolle bei­
fUgen kann. 

Ebensogut kann man natiirlich auch umgekehrt arbeiten, daB erst die Baum­
wolle unter Reservieren der Seide gefarbt wird. SchlieBlich werden auch noch 
die Schwefelfarbstoffe besonders fUr Schwarz-W eiB-Artikel verwendet. Auch hier­
fUr werden besondere V orschriften erwahnt. Beziiglich der Einzellreiten ist da5 
Studium der Originalarbeit zu empfehlen. 

Georg Rudolph1 ) empfiehlt zum Reservieren der Seide in Halbseiden­
geweben die Verwendung von Katanol W. Um die Seide weiB zu erhalten, laBt 
er die Ware vor dem Farben eine Stunde bei 70 bis 90 0 C in einem Bade mit 
8 bis 10 % Katanollmd 3 bis 4 % Ameisensaure behandeln, dann spiilen und aus­
farben unter Zusatz von Glaubersalz bei 70 bis 80 0 C. Auch zur Erzielung von 
Zweifarbeneffekten auf Halbseide verwendet er dieses Praparat, indem er die 
Seide mit sauren Farbstoffen vorfarbt und dann die Baumwolle mit entsprechen­
den substantiven Farbstoffen unter Beigabe von 3 bis 4 % Katanol ausfarbt. 

D.R.P. 423602/1924 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von Effekt­
faden, das sich darauf griindet, daB die Seide durch Behandeln mit Gerbstoffen 
in Verbindung mit Zinnsalzen unter Verwendung von Formaldehyd bzw. Ameisen­
saure reserviert wird. 

Beziiglich des Farbens von Halbseide mit Schwefelfarbstoffen sei erwahnt2), 

daB man, um die Seide weiB in ihrer urspriinglichen Farbe zu erhalten, auf 
einem Schwefelfarbstoffbad farbt, dem zum Schutz der Seide gegen die Ein­
wirkung des Schwefelalkalis nicht nur Glykose, sondern auch Kasein zugesetzt 
werden kann, und zwar auf 100 I Flotte 20 bis 30 kg Kasein gelast mittels 
Ammoniak. 

Nach einem Verfahren von Casella fiirbt man mit Schwefelfarbstoffen zwei. 
farbige Effekte auf Halbseide, indem man dem Farbbade Leim zusetzt. Man 
geht mit der Ware bei 40 0 C ein und erhitzt bis zum Sieden. Darauf wird mit 
kaltem Wasser gespiilt und die weiB gebliebene Seide mit sauren Farbstoffen 
beliebig gefarbt. 

Das D.R.P. 212951 (1908) der Farbwerke Miilheim vorm. A. Leon­
hard & Co. beschaftigt sich mit dem Reservieren von Seide in halbseidenen 
Geweben beim Farben mit Schwefelfarbstoffen. Es wird das Schlichte- und Ap­
preturmittel "Protamol" verwandt, welches vor der Verwendung von Dextrin3 ) 

oder Leim4) den Vorteil bietet, daB das Ansatzbad mit Protamol eine graBere 
Bestandigkeit aufweist und auBerdem keine so genaue Einhaltung bestimmter 
Temperaturen erfordert, wie die anderen erwahnten. 

Das D.R.P. Anmeldung 37675 des Farbwerkes Miilheim betrifft ein Ver­
fahren, die Seide in halbseidenen Geweben beim Farben mit Schwefelschwarz 
gegen die Einwirkung des Schwefelalkalis zu schiitzen, indem dem Farbebade 
alkalilasliche natiirliche oder kiinstliche Harze zugesetzt werden. Es soli dieses 
Verfahren vor den bekannten mit Leim, Gelatine oder Protamol gewisse Vor­
ziige aufweisen, namentlich beziiglich der Tiefe des Farbtones. 

1) Rudolph, Georg: Dt. Farber-Zg. 1925, S.107. 
2) Soh, Dr. R.: Dt. Farber-Zg. 1922, S.I1. 
3) D.R.P. 145877. 4) D.R.P. 138621. 
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Nach Dr. Culp!) werden halbseidene Bander gesengt und dann abgekocht, 
und zwar zwei bis drei Stunden in einem Bade mit 7 bis 8 % Serre und 2 bis 3 % 
kalzinierter Soda. Nach der Entbastung wird sehr gut gespiilt und dann gefarbt, 
je nach der Breite des Bandes, entweder auf Haspeln oder auf Stocken. Die 
halbseidenen Bander erfordern zwei Farbeweisen, da die Baumwolle sich durch­
weg dunkler farbt. Zunachst wird grundiert mit 2 bis 3 % kalzinierter Soda, 
5% Marseiller Serre, 20 bis 30% Glaubersalz und dem entsprechenden Farb­
stoff, meistens substantiven Farbstoffen, die beide Fasern im gleichen Ton 
anfarben oder auch mit schwach sauren Farbstoffen, ·die die Seide abdunkeln. 

Nach dem Grundierbad wird sehr gut gespiilt und dann auf dem Avivierbad 
mit Essigsaure und basischen Farbstoffen fertig gefarbt. Bei ganz klaren Far­
bungen farbt man abweichend, indem die Seide zuerst mit basischen Farbstoffen 
vorgefarbt wird. Darauf wird das Band mit Tannin-Brechweinstein behandelt 
und nunmehr die gebeizte Baumwolle mit basischen Farbstoffen ausgefarbt. 

Zum SchluB sei noch einer Abhandlung iiber das Schwarzfarben von halb­
seidenen Geweben von Schweitzer2) gedacht. 

Wahrend man friiher unter groBten Schwierigkeiten nach dem alten Katechu· 
verfahren schwarz farbte, da die Seide bereits langst bronzig iiberfarbt war, 
bevor die Baumwolle gedeckt war, ist dieses heute leichter geworden, seitdem 
man mit substantiven Baumwollfarbstoffen nach dem Einbadverfahren direkt 
farben kann. Hierhin gehoren Diamantechtschwarz Casella und Benzoechtschwarz 
Bayer. Wo aber Echtheiten in Frage kommen, sei es nun SchweiB-, Wasser-, 
Wasch- und Biigelechtheit, ist das Diazotierungsschwarz vorzuziehen, wie z. B. 
Diaminogen B, Casella, Diazobrillantschwarz B, Bayer, Zambesischwarz D von 
Agfa Berlin. 

Fiir ersteres Verfahren gibt er folgende Vorschrift; Man farbt mit 10 % Diamin­
echtschwarz GO und nuanciert mit etwas Formylblau in moglichst kurzem Bade 
unter Zusatz von 15 g Glaubersalz per Liter Flotte eine Stunde bei 95°, spiilt 
und aviviert. 

Fiir die zweiten Verfahren gilt folgende V orschrrrt; Man farbt mit 10 % Dia­
minogen B, 0,7% Diamingrau B, 3,5% Neutralwollschwarz Gin kurzem Bade 
unter Zusatz von 3 bis 5% Essigsaure, 6° Be, und 20 g Glaubersalz pro Liter 
Flotte eine Stunde bei nahezu Kochtemperatur. Darauf wird gut gespiilt und 
eine Viertelstunde kalt in einem Bade mit 3% Natriumnitrit und 9% Salzsaure 
behandelt, wieder gut gespiilt und 20 Minuten mit 0,8% Diaminpulver CS und 
0,2% Soda kalt behandelt, nochmals gut gespiilt und nachher geseift. AIle 
Prozentzahlen beziehen sich auf das Gewicht des Gewebes. 

Auch bei Anwendung von Naphthylamin oder Saureschwarz erhalt man ein 
gutes Schwarz auf Seide. Man farbt auf mit Schwefelsaure oder Essigsaure ge­
brochenem Bastserrenbade mit 10 bis 12% Naphthylaminschwarz 4 B und 0,25 
bis 0,5% Indischgelb G, indem man bei 40° eingeht und langsam auf Kochtem­
peratur treibt und das Bad durch langsames Nachsetzen der etwa 2 bis 4 % 
Schwefelsaure erschopft, dann spiilen und avivieren. Fiir besondere Echtheiten 
diazotiert man, wie oben fiir Halbseide ausgefiihrt. 

c) Das Farben von Geweben aus Seide und Wolle. Zu den Wollseiden zahlt 
man Gewebe aus Wolle und Seide, die unter dem Namen Gloria, Eolienne, 
Bengaline, Popeline,Kaschmir, Bombasin usw. sich im Handel befinden. 
Die Ausriistung dieser Gewebe ist, was die Vorbehandlung anbelangt, ahnlich 
wie die der Halbseide. Nachdem die Gewebe notigenfalls gesengt worden sind, 
werden sie, um eine Verfilzung der W oUe hintanzuhalten, "g ekr a b b t", d. h. sie 

1) Culp, Dr.: Textilber. 1923, S.234. 2) Schweitzer: Farber-Zg. 1915, S.63. 
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werden zuerst mit heiJ3em Wasser behandelt, dann abgequetscht und dann wieder 
mit kaltem Wasser gereinigt. Es geschieht dieses meistens auf der Kra b b­
maschine, die von verschiedenen Fabriken geliefert werden. Die untenstehende 
Abbildung zeigt eine solche Maschine von der Zittauer Maschinenfabrik. 

Hierauf werden die Wollseiden abgekocht, jedoch hochstens bei 80 0 Cj da 
die Wolle gegen Alkali sehr empfindlich ist. AuBerdem nimmt man die Seifen­
bader nicht zu stark. Daran anschlieBend wird mit Weichwasser gespiilt und 
manchmal noch gedampft. 

1m iibrigen wird, was Reinigen und Bleichen anbelangt, ebenso verfahren wie 
bei der Halbseide. Es wird also mit Wasserstoffsuperoxyd und vielfach auch mit 
schwefliger Saure in Gasform oder in waBriger Losung behandelt. Bei der Vor­
behandlung wird auBer dem Sengen auch vielfach noch geschoren oder gebiirstet. 
Bei Wollseiden, die mit Schappe oder entbasteter Organzin hergestellt worden sind, 

Abb.257. Krabbmaschine der Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

wird nach dem Sengen und Krabben nur mit diinner Seifen16sung mit geringem 
Ammoniak- oder Sodazusatz bei 60 bis 70 °C behandelt und dann rein gewaschen. 

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

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

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

Uber das Farben und Behandeln gemischtseidener Stoffe, besonders Seide und 
Wolle, berichtet Ch. Hodbamontl). AuBer der Arbeitsweise selbst wird von 
dem Verfasser auf die iiblichen Fehler und auf ihre Vermeidung eingegangen. 

1) Hodbamont, Ch.: Ind. Text. 1926, S.475. 
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Reginald Brown!) hat beim Farben von Wollseiden durch Versuche fest­
gestellt, in welcher Weise sich durch Wechsel in der Temperatur oder Farbstoff­
menge eine gleichmaBige Farbung des Gewebes mit Saurefarbstoffen erzielen 
laBt. Ferner gibt er eine 'Obersicht tiber diejenigen Saurefarbstoffe, welche Seide 
und Wolle je nach Temperatur verschieden farben, bzw. tiber die Moglichkeiten, 
hiermit Zweifarbeneffekte zu erzeugen. 

Dr. E. Reisse2) entgegnet auf diese Arbeit Browns und nimmt die Prio­
ritat hierfiir in Anspruch. Er verweist auf seine 1895 in der Farberzeitung, 
Heft 21, erschienene Originalarbeit. Hier hat er tiber die Farbung der Woll­
seiden, deren Ausriistung als sttickgefarbte Ware etwa 1890.aufgekommen ist, 
ausfiihrlich berichtet und nachgewiesen, daB die Saurefarbstoffe in bezug auf 
Farbung der Wollseiden in drei Gruppen zerfallen, namlich solche, welche nur 
die Wolle farben, die Seide dagegen nicht oder nur gering, dann solche, die 
beide Fasern gleichmaBig farben, und schlieBlich solche, die Seide intensiv, 
dagegen Wolle nur schwach farben. 

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

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

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

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

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

Das Farben von Zweifarbeneffekten. Diese vielfach sehr schwierigen 
Farbungen erzielt man durch hellies Farben mit solchen Saurefarbstoffen, die 
die Seide nicht oder nur schwach anfarben. Nach gutem Sptilen wird die Seide 
nachgefarbt, entweder mit solchen Saurefarbstoffen, die umgekehrt Seide und 
nicht die Wolle farben, oder auch mit basischen Farbstoffen im sauren Bade. 
Das Nachfarben geschieht unter langsamer Temperaturerhohung. Man kann aber 
auch so farben, daB man die Wolle kochend heiB farbt und beim Abkiihlen 
der Flotte durch Zusatz der betreffenden sauren oder basischen Farbstoffe die 
Seide. Auch hier gilt wieder das, was unter dem Abschnitt tiber das Farben 
mit Saurefarbstoffen beziiglich Temperatur und Saurekonzentration ausgefiihrt 

1) Brown, Reginald: Journ. of Soc. of chem. Ind. 1901, S.226. 
2) Reisse, Dr. E.: Farber-Zg. 1901, S.198. 
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wurde. 1st die Seide zu stark angeHirbt, war also zuviel Saure im Farbebade, 
dann muB der Farbstoff von der Seide durch Behandeln mit Seife oder oxal­
saurem Ammonium oder Heraldit usw. abgezogen werden. 

Sehr ausfiihrlich berichtet uber das Farben von Wollseiden Dr. A. Foulon!). 
Er fiihrt aus, daB die Gewebe in ublicher Weise mit Seife in den entsprechenden 
Apparaten abgekocht werden, vielfach, nachdem man sie vorher durch ein dunnes 
Salzsaurebad hat laufen lassen. Naeh dem Abkochen werden sie in dunner Soda­
lOsung gespult und anschlieBend in reinem Wasser. Die beiden Bestandteile 
der Wollseiden farben sich meistens mit den gleichen Farbstoffen, nur daB die 
Seide vielfach etwas heller ausfallt. In diesem FaIle ist man genotigt, durch 
nochmalige Zugabe von frischem Farbstoff die Seide dunkler zu farben. Es gibt 
jedoch auch Farbstoffe, die eine verschiedene Verwandtschaft zu den beiden 
Fasern besitzen, gegebenenfalls uberhaupt nur die eine von ihnen anfarben. 
Man kann mithin, je nach Auswahl des Farbstoffes, die Wollseiden einfarbig 
oder gemischtfarbig farben. Als Farbstoffe kommen in Betracht: die basischen, 
sauren und substantiven Farbstoffe. Da die Wolle besonders mit Saurefarb­
stoffen gefarbt wird, kann man mit dieser Farbstoffgruppe am besten Uni­
Farbungen erzielen. 

Bei Mehrfarbeneffekten zieht man dagegen saure Farbstoffe fUr die Wolle 
vor, die die Seide nicht oder nur wenig anfarben, und farbt dann die Seide mit 
basischen Farbstoffen aus. Verfasser gibt eine Reihe von Vorschriften fur die 
Herstellung sowohl einfarbiger wie mehrfarbiger Wollseiden. Es kann hier auf 
Einzelheiten dieser sehr ausfuhrlichen Arbeit nicht naher eingegangen werden. 

N ett.elhorst 2) berichtet eingehend uber das Farben und Appretieren von 
Gloriaseide. Da diese Gewebe zum Teil mit Organzin, zum Teil mit Grege 
hergestellt werden, hat man bei der Ausrustung zu beachten, daB erstere bereits 
im Strang vor dem Verweben abgekochte Seide enthalten, wahrend die grcge­
haltigen Gewebe zuerst abgekocht werden mussen. Es wird dann die Vorbehand­
lung der Gewebe auf der Krabbmaschine (nicht zu stramm aufwickeln, da sonst 
leicht Moirebildung), ferner das Dampfen, Sengen und nun gegebenenfa.lls das 
Abkochen auf dem Stern beschrieben. Es wird das Abkochen auf dem Stern 
empfohlen, da das Abkochen auf dem Jigger, der Purgier- oder Breitabkoch­
maschine stets AnlaB von Faltenbildung ist. AnschlieBend wird eine Reihe von 
Farbevorschriften gegeben. 

Uber die Zweifarbeneffekte bei Wollseide berichtet ein ausfUhrlicher ArtikeP). 
Nach diesen AusfUhrungen bedarf es keiner Vorbehandlung im Strang, sondern 
man ist in der Lage, entsprechend der Auswahl der Farbstoffe derartige Stuck­
ware sehr gut zweifarbig auszurusten. Z. B. HiBt sich dieses leicht bei den 
Farbzusammenstellungen erzielen, bei denen die Seide weill gelassen wird. 
Man farbt stark sauer und verdunnt mit solchen Saurefarbstoffen, die Seide 
nicht anfarben, und zwar geht man kochend heill ein und halt die Flotte 
wahrend des Farbens bei Kochtemperatur. Wenn es sich urn andere Farbton­
zusammenstellungen handelt, bei denen auch die Seide gefarbt werden solI, dann 
verfahrt man wie oben, spult und farbt die Seide kalt mit basischen Farb­
stoffen nacho Man kann auch mit sauren Wollfarbstoffen arbeiten, wenn man 
solche auswahlt, welche imstande sind, die Seide bei einer Temperatur von 30 bis 
35 0 C zu farben. Ferner kann man die Seide auch mit substantiven Farbstoffen 
nachdecken. 

1) FouIon, Dr. A.: Z. ges. Textilind. 1925, S.531. 
2) N ettelhorst: Melliands Textilber. 1921, S.358. 
3) Z. ges. Textilind. 1925, S. 9 und 54. 
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Jedenfalls unterscheidet sich die Farbung der Wollseide gegeniiber der Halb­
seide im. wesentlichen dadurch, daB ein Reservieren der einen Faser, wie bei 
Halbseide iiblich, hier nicht in Frage kommt. 

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

Unter den Mischgeweben, an denen Seide beteiligt ist, kommen dann noch 
diejenigen hinzu, welche mit Kunstseide verwebt worden sind. Besonders in 
der Neuzeit haben diese Gewebe ja eine nicht unwesentliche Bedeutung fiir den 
AUsrUster erlangt. Die Vorbehandlung ist im. groBen und ganzen die gleiche, wie 
dieses bei den anderen Mischgeweben bereits ausgefiihrt wurde, zu bemerken ist 
aber, daB das Sengen bei Gegenwart von Kunstseide nach Moglichkeit vermie­
den wird und man eine etwaige Reinigung des Gewebes mittels Schermaschinen 
oder Biirsten vorzieht. Das Farben geschieht in ahnlicher Weise wie dasjenige 
der Halbseide, jedoch ist zu beachten, daB die Kunstseide im. nassen Zustand 
gegen mechanische Beanspruchung sehr empfindlich ist. Besonders hat man behn 
Bleichen, das durchweg mit Chlor geschieht, groBe Vorsicht waIten zu lassen, 
da die Seide ja auBerst empfindlich gegen eine derartige Bleiche ist. Das Farben 
dieser Gewebe ist iibrigens der Gegenstand verschiedener Patente gewesen, von 
denen im. folgenden zwei Erwahnung finden mogen. 

Nach einem franz. Patent 305261 (1903) ist der Manufacture Lyonaise 
des Matieres colorants ein Verfahren zum Farben von Wolle oder Seide mit 
Kunstseide geschiitzt, dadurch gekennzeichnet, daB man mit sauren oder ba­
sischen Farbstoffen in sauren oder alkalischen Badern unter Zusatz von Essig­
saure, OxalsaU):'e oder Natriumbisulfat farbt. 

Ebenso schiitzt das franz. Patent 569488 (1922) der Chemischen Gesell­
schaft des Usines du Rhone ein Verfahren zum Entschlichten und zum 
Entbasten von gemischten Geweben aus Azetatseide mit echter Rohseide. Nach der 
Erfindung laBt sich dieses dadurch erreichen, daB man die Waren in nur warmen 
Seifenbadern behandelt; zum Schutz der kiinstlichen Faser gegen Einwirkung der 
heWen Seifenbader w:erden den betreffenden Badern neutrale Kalisalze zugesetzt. 

tiber das Farben von Geweben aus Naturseide und Azetatseide berichtet 
G.Rudolphl ). 

Die Gewebe werden zuerst mit einer ammoniakalischen Seifenlosung, die fiir 
10 Liter 15-20 g Seife und 15-20 g Ammoniak enthaIt, genetzt. Darauf wird 
zuerst die Azetatseide gefarbt, und zwar mit Celliton oder Celliton-Echtfarben­
teig. Es wird ungefahr 1 Stunde bei 70 0 gefiirbt, und zwar in schwacher Seifen­
IOsung, 3-5 g auf 1 Liter. Um das Anfarben der Seide moglichst zu verhindern, 
tut man gut, bei Zweifarben-Effekten die Temperatur niedriger (50 0) zu halten. 
Falls die Seide angefarbt wird, muB sie durch nachfolgendes Waschen im. Seifen­
bade gereinigt werden. 

Das Nachfarben der Naturseide geschieht mit Saurefarbstoffen, die auf Azetat­
seide moglichst wenig einwirken, wie z. B. Sauregelb AT, Supramingelb 3 G 
Supraminrot 3 B, Saureviolett 3 BNO, Alkaliechtgriin 10 G, echtblau R, Neutral 
wollschwarz G, Naphtylaminschwarz 10 B, und zwar farbt man in lauwarmem 
oder 50 bis 60 0 heiBem Bade, das mit Essigsaure undAmeisensaure angesauertwird. 

Beziiglich Einzelheiten muB auf die Originalarbeit verwiesen werden. 
tiber das Farben von Geweben aus Seide und Viskose berichtet G. Rudol ph 2). 

1) Rudolph, G.: Die Kunstseide 1927, S. 222. 2) Rudolph, G.: Kunstseide 1927, S. 79. 
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Um Unifarbung zu erzielen, wird entweder im Einbadverfahren in der Weise 
gearbeitet, daB substantive Farbstoffe mit neutral aufziehenden Saurefarb­
stoffen gemischt verwandt werden, und zwar geschieht das Farben unter Ver­
wendung von Glaubersalz und einer Temperatur, die von 30 0 C bis 90 0 C ge­
steigert wird. Als Farbstoffe fiir Kunstseide werden Direktgelb R extra, Diamin 
echtgelb A, Diaminorange FR usw., fiir Seide Supramingelb R, Rhodamin B, 
Brillantwalkrot R usw. empfohlen. Nach dem Zweibadverfahren kann man in 
der Weise arbeiten, daB zuerst die Kunstseide mit substantiven Farbstoffen 
vorgefarbt und nachher die Seide mit Saurefarbstoffen nachgedeckt wird. Oder 
speziell bei lebhaften und feurigen Tonen wird die Seide zuerst mit Saurefarb­
stoffen gefarbt und nach gutem Spiilen und Tannieren die Kunstseide mit 
basischen Farbstoffen ausgefarbt. SchlieBlich kann man auch so verfahren, 
daB die Seide mit moglichst wasserechten Saurefarbstoffen vorgefarbt und die 
Kunstseide mit substantiven Farbstoffen nachgefarbt wird. 

Um Zweifarbeneffekte zu erzielen, kann man in entsprechender Weise nach 
einem der drei eben genannten Verfahren arbeiten, wobei als besonders gunstig 
das Arbeiten mit Katanol W speziell beim Nachdecken der Kunstseide empfohlen 
wird. Bezuglich Einzelheiten sei auf die Originalarbeit verwiesen. 

Zum SchluB dieses Abschnittes uber das Farben von Seidengeweben muB 
noch darauf hingewiesen werden, daB man ebenso wie bei Strang auch bei Stuck­
ware bestrebt ist, den Anforderungen an Echtheit gerecht zu werden. Es 
biirgern sich immer mehr die Verfahren ein, Gewebe mit den echtesten der 
Farbstoffe, also den Kupenfarbstoffen, zu farben. Die Einwirkung des starken 
Alkalis auf die Seide bei dieser Farbung wird durch den bereits friiher be­
sprochenen Zusatz von Schutzkolloiden aufgehoben. Namentlich hat man nach 
Seeger!) bei Halbseide in Form von Hutbandern oder Effektfaden in Wasche 
mit den Indanthrenfarbungen sehr gute Erfahrungen gemacht, sofern man 
nur mit der Temperatur der Bader nicht uber 50 0 C ging. Der Glanz, die Elasti­
zitat und die Starke der Seide wird bei einer derartigen Behandlungsweise durch­
aus nicht ungunstig beeinfluBt. 

Ebenso gehOrt hierher ein britisches Patent 222520 (1922), welches der Stan­
dard Silk Dying Co. ein Verfahren zur Herstellung waschecht gefarbter 
Seide schutzt. Nach diesem wird die Seidenware mit einem diazotierbaren Farb­
stoff in einer HarzseifenlOsung gefarbt. Nach dem Farben wird der Farbstoff 
mit Tannin und Brechweinstein behandelt und so fixiert. Darauf wird diazotiert 
und entwickelt mit einem der gebrauchlichen Entwickler. Man erhalt auf diese 
·Weise Farbungen, welche eine gute Waschechtheit aufweisen sollen. 

Prof. E. Orloff2) beschreibt ein neues Verfahren zum Farben von Wolle und 
Seide durch Diazotieren auf der Faser. Statt der alkalischen Naphthollosung wird 
eine Naphtholsulfosaure verwendet. Diese wird gemischt mit aromatischen 
Basen wie Toluidin, Nitranilin, Dianisidin u. a. auf die Faser gebracht und 
nachher mit Natriumnitrit behandelt. 

Am SchluB dieses Abschnittes uber die Farberei der Stuckware ist noch einer 
Art von Geweben Erwahnung zu tun, die in der Neuzeit mehr und mehr in Auf­
nahme gekommen sind. Es sind dies die Wirkwaren, die in Form von 
Trikotgeweben, Litzen und Strumpfen heute eine groBe Rolle spielen. Die Aus­
rustung der Wirkwaren geschieht vielfach im Strang, namentlich was die Er­
schwerung anbelangt. Man ist aber auch dazu ubergegangen, diese Waren im 
Stuck zu erschweren und zu farben. Die Ausrustung geschieht, was das Er­
schweren anbelangt, in gleicher Weise wie die der anderen Stuckwaren, wobei 

1) Seeger: Textilber. 1924, S.309. 2) Orloff, E.: Melliands Textilber.1927, S.794. 
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aber selbstverstandlich groBe Vorsicht am Platze ist, weil bei der geringsten 
Verletzung der Ware die unangenehmsten Schaden auftreten und es vorkommen 
kann, daB das Gewirk vollstandig aufgelost wird. 

Die Seidenwirkwaren1) werden wie Seidengewebe gebleicht, und zwar mit­
tels der Peroxydbleiche. Man farbt mit substantiven Farbstoffen unter Zugabe 
von 1% Tiirkischrotol oder einem ahnlichen Praparat. 

Nach dem franz. Patent 1500298 (1922) der Usines de Keukelaere 
werden Striimpfe oder Schlauchgewebe zum Farben iiber entsprechend geformte, 
durchlocherte Hohlkorper gestreift und in einem Bottich an einem flachen 
Kasten befestigt, der so eingerichtet ist, daB mittels einer Pumpvorrichtung 
die Farbflotte von innen her durch die Locher der Hohlform in das Gewebe 
gedriickt und wieder von auBen in den Kasten zuriickgesogen wird. Dieses 
wird so lange wiederholt, bis der gewiinschte Farbton erzielt ist. 

"Ober die Veredlung der Wirk- und Strickwaren berichtet ausfiihrIich 
A. Haebler2). Er unterscheidet bei der Rohware 1. regulare Ware, die in 
der Form des betreffenden Warenstiickes von der Maschine fertig hergestellt 
wird, also keine Naht aufweist, 2. geschnittene Ware, die aus einem groBeren 
Stiick Schlauchgewebe herausgeschnitten ist, und 3. halbregulare Ware, die 
die beiden ersteren Gattungen vereinigt. 

Als Ziel der Veredlung erachtet er, daB die Ware ihre Dehnbarkeit, Weich­
heit und Durchlassigkeit beibehalten muB. Er beschreibt dann des naheren die 
einzelnen Behandlungsweisen, auf die hier aber im einzelnen nicht naher ein­
gegangen werden kann. 

Eine besondere Form des Farbens von Stiickware ist durch das britische 
Patent 229351 (1925) der Two-tone Corpor., New York, geschiitzt. Das 
Verfahren besteht darin, daB die betreffende Farbstofflosung durch entsprechende 
Einrichtung zu einem feinen Nebel verstaubt wird, der sich dann in feiner Ver­
teilung auf dem Gewebe niederschlagt. Zum Abfangen etwa sich bildender Fliis­
sigkeitstropfen, die die Farbung wieder ungleichmaBig gestalten wfuden, sind 
dann noch andere Vorrichtungen getroffen. 

SchlieBlich sei noch einer ausfiihrlichen Arbeit von Dr. Winter 3) gedacht, 
in der die Herstellung von Buntgeweben bzw. Buntfarbung von Seidengeweben 
auf Grund besonderer geschiitzter Verfahren besprochen wird. 

Nach dem D.R.P. 65785 wird bei Geweben aus Grege ein Teil mit Metall­
beizen, wie Eisen, Zinn und Chrom behandelt und diese mit Seife oder Fett 
fixiert. Ein Gewebe, bestehend aus derart praparierten und aus unpraparierten 
Faden, mit Blauholz ausgefarbt, gibt einen Zweifarbeneffekt insofern, als die 
praparierten GrElgen sich schwarz farben, die unpraparierten dagegen nicht. 

Das D.R.P. 70145 HiBt noch insofern Farbunterschiede erzielen, als zur Her­
stellung des Gewebes auBer Grege noch gezwirnte Seiden verwandt werden, die 
nun ihrers.eits teils vorgebeizt, teils ungebeizt, in Mischung mit den Gregefaden 
imstande sind, vierfarbige Effekte hervorzurufen. 

Das D.R.P. 142115 verwendet die Einwirkung von Schwefelsaure auf tierische 
Faser, urn die Faser weniger empfindlich gegen Saure- oder Beizenfarbstoffe 
zu machen, andererseits aber die Affinitat gegeniiber basischen Farbstoffen 
sehr zu erhohen. Es lassen sich wirksame Farbeneffekte sowohl bei ganzseidenen, 
halbseidenen und wollseidenen Geweben erzielen. 

Nach delI). D.R.P. 423602 laBt sich eine Buntfarbung in rein- oder gemischt­
seidenen Geweben dadurch erzielen, daB die Seide durch Behandlung mit Gerb-

1) Dt. Farber-Zg_ 1925, S.84. 2) Ha·ebler, A.: Melliands Textilber. 1926, S.13. 
8) Winter: Z. ges. Textilind. 1926, S. 100. 
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stoff, Zinnsalz und Formaldehyd in ahnlicher Weise reserviert wird, wie dies 
in ublicher Weise mit Tannin-Brechweinstein geschieht. Die Seide wird nach 
dem Entbasten zwei Stunden mit Tannin und eine Stunde mit Zinnsalz und 
Formaldehyd nachbehandelt. 

Wir kommen jetzt, nachdem die Arten der Farbungen besprochen worden 
sind, zu der technischen Seite des Farbens selbst. Das Farben der Stuck­
ware ist in ahnlicher Weise wie bei der Strangfarberei mit dem Stock und 
Umziehen von Hand nur da moglich, 
wo schmale Ware in Form von Band vor­
liegt. Sobald es sich um breitere Ware 
handelt, wird man von dieser Farbe­
weise absehen mussen, weil die Gefahr 
der Faltenbildung zu groB ist. Das 
Farben auf dem Stock bei Bandern hat 
auch mit entsprechender Vorsicht zu ge­
schehen, damit sich keine Stockstellen 
und Verletzungen der Gewebeoberflache 
einstellen. Man nimmt deshalb auch zum 
Farben ahnliche Stocke, wie dieses oben 
beim Abkochen und Erschweren der Ban­
der ausgefiihrt wurde, namlich vierkantige 
gerillte Stocke, in deren Rille beim Um­
ziehen ein zugespitzter runder Stock her­
geschoben wird. Diese Farbeart auf dem 

Abb.258. Farbekufe von Zittauer 
Maschinenfa brik A.-G., Zittau. 

Stock ist aber, wie erwahnt, auf Band beschrankt. Bei schmaler und leichter 
Crepe de Chine-Ware kommt es allerdings vor, daB auch diese auf Stocken 
gefarbt wird, jedoch zahlt dies zu den Seltenheiten. 

Die zweite Farbeweise fUr Stuckware ist die mit dem Handhaspel. Dieser 
Apparat stellt einen breiten, meistens auf eine Farbebarke passenden Holzhaspel 
dar, welcher mit der Hand gedreht wird. Man dreht 
das betreffende Stuck auf diesen Haspel abwechselnd 
auf und ab und kann dieses so lange fortsetzen, bis der 
entsprechende Farbton erzielt worden ist. 

Auch diese Farbeweise muB als veraltet ange­
sprochen werden, wenngleich man sie noch heutzutage 
in manchen Betrieben antrifft. 

Als die verbreitetste Farbeweise ist heute die auf 
der Stuckfarbemaschine anzusprechen. Sie be­
steht aus zwei Haspeln, welche uber einer Farbekufe 
montiert sind. Bei dieser Kufe, meistens aus Holz 
hergestellt, ist die eine Wand nicht senkrecht, sondern 
geneigt angebracht. 

In der Kufe befindet sich an der einen Querseite eine Abb. 259. Lauf der Ware 
Abteilung, durch welche der Heizkorper fUr die Flotte bei der Farbekufe. 
gefUhrt ist. Die beiden Haspel bestehen aus einem 
kleineren runden Haspel, welcher gewissermaBen nur als Leitbahn dienen solI, 
und einem groBeren, aber im Querschnitt ovalen Haspel, welcher die Zugwirkung 
ausubt. Dieser letztere Haspel ist mit einer Transmission verbunden und wird 
mit einer maBig starken Schnelligkeit gedreht. Das zu farbende Stuck wird in 
das Farbebad hineingebracht, uber den kleinen, sodann uber den groBen ovalen 
Haspel gefUhrt und hierauf mit dem entgegengesetzten Ende, welches evtl. aus 
mehreren Stucken zusammengenaht sein kann, entweder durch Verknupfen oder 
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durch Zusammennahen verbunden. Das ganze Farbegut stellt mithin ein un­
endliches Band dar. Sobald die Maschine in Tatigkeit tritt, zieht die ovale 
Walze das Band uber den runden Haspel aus dem Bade heraus und laBt es auf 
der anderen Seite wieder in das Farbebad hineingleiten. AuBerdem sind vor 
dem runden Haspel fiinf oder sechs Fiihrungsstocke angebracht, damit man gleich­
zeitig mehrere solcher aus verschiedenen Stucken gebildete Bander farben kann. 
Wahrend also beim einfachen Haspel zur Zeit nur ein Stuck, allerdings von groBer 
Lange, gefarbt werden kann, hat man bei dieser Maschine die Moglichkeit, eine 
groBe Anzahl von Stucken zu farben. 

Urn iVerwirrung der schlaufenformig ablaufenden Stucke zu vermeiden, ist 
noch eine Vorrichtung angebracht, welche bei dem 'geringsten Widerstand den 
Gang der Maschine automatisch aussetzt. 

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

Abb. 260. Jigger von C. A. GruBe h wi tz A.-G., Olbersdorf. 

Fur diese Zwecke kommt eine andere Art von Farbeweisen in Frage, namlich 
das Farben auf dem Jigger, der imstande ist, die Gewebe in ihrer vollen Breite 
durch das Farbebad zu fiihren. Bei den Jiggern wird das aufgebaumte, also das 
auf eine Welle aufgedrehte Stuck in die Farbekufe eingefiihrt und uber ein 
System von Walzen, die in der Richtung der Breitseite des Stuckes durch 
das Bad angeordnet und leicht drehbar konstruiert sind, geleitet. Auf der an­
deren Seite der Barke befindet sich dann eine zweite Rolle, auf der das Stuck 
wieder aufgedreht wird. Durch Umstellung des Ganges kann jedoch das Stuck 
in den beiden Richtungen abwechselnd so lange durch das Farbebad gefuhrt 
werden, bis es den richtigen Farbton erlangt hat. 

Vielfach findet man, daB noch eine zweite schwerere Walze am Jigger an­
gebracht ist, welche dazu dient, durch entsprechende Auflagerung auf die letzte 
Walze die iiberschussige Farbflussigkeit durch Auspressen zu entfernen, urn die 
folgenden Bader nicht unnotig zu verschmutzen. 

Derartige Maschinen, wie die abgebildete, die von der Zittauer Maschinen­
fabrik A.-G. in Zittau hergestellt wird, bei denen jedesmal, nachdem das Stuck 
die Flotte passiert hat, ein Ausquetschen stattfindet, bezeichnet man auch als 
Paddingmaschine. Vielfach findet man auch, daB zwei Jigger nebenein­
ander aufgestellt werden, damit nach dem Farben sofort die Weiterbehandlung 
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eintreten kann. Es dient dann del' eine Jigger zum Farben und del' andere zum 
Spiilen. 

Eine neue Art del' Jigger stellt derjenige del' Firma Gustav Obermeyer, 
Plauen, dar. Er zeich­
net sich dadurch aus, 
daB die Barke aus gla­
siertem Steingut her­
gestellt ist. Hierdurch 
ist ein einwandfreies 
Reinigen del' Barke von 
Farbstoff usw. ermog­
licht, was insofern einen 
groBen V orteil gewahrt, 
als man ein und den­
selben Jigger fur ver­
schiedene Bader ver­
wendenkann. AuBerdem 

Abb.261. Jigger von Zittauer Maschinenfabrik 
A.-G., Zittau. 

sind die Leitwalzen des Jiggers statt 
aus Holz odeI' Metall aus Hartgummi 
hergestellt, was ebenfalls sehr groBe 
V orzuge bietet. 

Eine Kombination von derartigen 
Jiggern odeI' von ahnlich gebauten 
Farbebarken - eingerichtet wie die 
Breitwaschmaschinen - bezeichnet 
man auch als Kontinue-Farbe­
maschinen. Sie haben sich nament­
lich beim Farben mit Kupenfarb­
stoffen bewahrt. 

Abb.262. Lauf der Ware bei dem 
Zittauer Jigger. 

Bei samtlichen diesel' letzteren Maschinen, die das Stuck in brei tel' Form far­
ben, ist naturlich unbedingtes Erfordernis, daB die Ware auf die erste Walze, 
bevor sie in den eigent­
lichen Farbeapparatein­
tritt, gleichmaBig und 
ohne Falten aufge­
wickelt worden ist. Es 
ist daher das Bestreben 
del' in Frage kommen­
den Maschinenfabriken, 
auf diesem Gebiete Ap­
parate mit del' groBten 
Vervollkommnung zu 
liefern. Namentlich bei 
dichteren Geweben tritt 
auch die geringste Fal­
tenbildung nachher im 
Fertigfabrikat in del' 
unangenehmsten Weise 
zutage. 

Abb.263. Jigger von G. Obermeyer, Plauen. 

Das Arbeiten mit diesen Apparaten, welcher Art sie auch sein mogen, er­
fordert groBe Aufmerksamkeit. 

Die Farbemaschinen konnen naturlich auch zur Nachbehandlung del' ge-
Techno\ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 24 
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farbten Ware dienen, die, wie bei Strang, darin besteht, daB die Stucke ent­
sprechend gespUlt werden, evtl. unter Zusatz von Salmiakgeist oder Soda. 
Namentlich ist dies bei den schwarzerschwerten Stucken zu empfehlen, die sehr 
stark die Neigung haben, die nach dem Farben sich ergebende Farbschmiere 
festzuhalten. 

Ebenso wird auch auf den gleichen Maschinen abgesauert und aviviert. 

5. Das Trocknen der gefarbten Waren. 
Nachdem die Waren aviviert sind, werden sie ausgeschleudert, entweder in 

Paketen oder aber auch in den speziellen Breitschleudermaschinen, wie sie bereits 
bei der Beschreibung des Erschwerungsvorganges erwahnt wurden. Hiernach 
werden sie getrocknet. 

Das Trocknen geschieht in ahnlicher Weise wie das Trocknen der Strangware, 
und zwar indem die Stucke auf Stocke gehangt werden, die sich in einer Trocken­

kammer befinden. Natur­
gemaB muB diese Trocken­
kammer sehr hoch sein, well 
entsprechend der Lange der 
Stucke die Stocke auf ein 
hohes Gestell gelegt werden 
mussen, welches durch einen 
entsprechendhohen Treppen­
stuhl erreicht werden kann. 
Dieses Verfahren zu trocknen 
ist selbstverstandlich sehr 
primitiv. Es schlieBt die 

Abb.264. Turbo-Trockenhange. Gesamtansicht. Gefahr in sich, daB die 
Stocke bei unvorsichtiger 

Hantierung, namentlich beim Herabziehen der trockenen Gewebe, in die Gewebe 
greifen und diese irgendwie verletzen. AuBerdem erfordert es auch zuviel Zeit, 

weil die einzelnen 
Stucke jeweils auf be­
sondere Stockegehangt 
werden mussen. 

Man ist dah er dazu 
iibergegangen, maschi­
nell zu trocknen, indem 
man die Stucke erst 
aufbaumt und dann in 
spezielle Trockenappa­
rate einfUhrt. 

Eine derartige 
Abb.265. Turbo-Trockenhange, den Lauf der Ware zeigend. Trockenanlage fUr Ge­

webe ist die Turbo­
Trockenhange, Patent der Firma Friedrich Haas in Lennep. 

Dieser Apparat mit selbsttatigem Ein- und Ablauf der Gewebefalten besteht 
aus einem Trockenkanal mit seitlich angegliederten Heizabteilungen. Das Ge­
webe wird, auf Staben hangend, mit Hilfe endloser Ketten durch den Trocken­
mum gefUhrt. Der Kanal arbeitet mit Kreis- und Frischluftbewegung, deren 
Verhaltnis zueinander sich nach der Lange des Kanals und der darin zu ver­
dunstenden Wassermenge richtet. 



Die Veredlung und Ausriistung der Erzeugnisse aus Rohseide. 371 

Der Trockenraum ist in seiner ganzen Lange in Abschnitte eingeteilt, deren Ab­
grenzung voneinander durch die Ventilatoren sowie deren Dachzellen, in die sie 
eingebaut sind, gebildet wird. Dem Kanal sind links und rechts Heizkammern 
angegliedert, die mit dem Innern des 
Trockenraumes oben durch Schrauben­
ventilatoren und unten durch offene 
Luftwege in Verbindung stehen. Die 
Ventilatoren saugen die Luft aus den 
Heizabteilungen tiber den Heizrohren ab, 
drticken sie von oben nach unten in die 
Gewebefalten des Trockenraumes und 
saugen sie unten wieder in die Heizab­
teilungen. Es entsteht dadurch eineKreis­
luftbewegung, die ununterbrochen die 
Gewebefalten einerseits und die Heiz­
abteile andererseits durchzieht. 

Um zu verhindern, daB die Kreisluft 
fortlaufend den gleichen Kanalabschnitt ~~~~~~ii!i~~iEi~~~~~ 
und die zugeharige Heizabteilung be-
streicht, ist die Anordnung der letzteren Abb. 266. Turbo-Trockenhange, den Lauf 
nicht der Unterteilung des Kanals durch der heiBen Luft zeigend. 
die Ventilatoren angepaBt. Um gleich-
zeitig eine fortschreitende Luftbewegung und dadurch Lufterneuerung 
in dem Kanal hervorzurufen, sind die Heizabteile so gelagert, daB sie von einem 
Kanalabschnitt in den anderen tibergreifen. 

Dadurch wird die Luft, die in einemAbschnitt kreist, teilweisevon den Venti­
la toren dieses Abschnittes angesa ugt, teilweise j edoch von den V entila toren des 
benachbarten. Die Ver­
setzung der Heizabteile 
ist dabei derart, daB 
die Luft gegen den Ge­
webelauf fortschreitet. 
Die Trocknung geschieht 
also im Gegenstrom 

unter gleichzeitiger 
Sicherung aller V orteile 
der stufenmaBigen War­
mezufuhr. 

Der Durchlauf der 
Gewebefalten wirddurch 
zwei endlose Ketten ver­
mittelt, deren Glieder 

Abb. 267. Turbo-Trockenhange, den Ein- und Austritt der 
Frischluft zeigend. 

mit Stutzen versehen sind, die ihrerseits die Stabe mit den Gewebefalten tragen. 
Diese Stabe bilden in einer durch die Lange der Stutzen begrenzten Entfernung 
tiber der Kette ein geschlossenes Gitter, welches sich nur an der Stelle, wo die 
Kette ihre Laufrichtung andert, d. h. am Ein- und Auslauf der Gewebe 
affnet. 

Der vergraBerte Abstand zwischen den Staben wird in einfachster Weise 
durch das Auseinanderspreizen der Stutzen gebildet, die an den Umkehrstellen 
einen Winkel von ungefahr 90 0 bilden. Dabei bleiben die Stabe immer in ihrer 
parallelen Lage zueinander und schlieBen sich wieder, sobald die Falte in dem 
jeweils vergraBerten Zwischenraum vollstandig eingelaufen ist. 

24* 
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Eine ahnliche und auch sehr giinstig begutachtete Trockenanlage ist die sog. 
Universal-Hange-Trockenmaschine dcr Firma Ernst GeBner A. - G., Aue i. E. 

Abb. 268. Trockenhange von E. GeBner. Gesamtansicht. 

Nach den Ausfiihrungen dieser Firma bestehen diese Maschinen im allge­
meinen aus: 

1. einem kraftigen Rahmengestell, welches durch Blechabdeckung und 
Korkplattenbelag luft- und warmebestandig umschlossen ist; 

Abb. 269. Die gleiche Trockenhange wahrend der Arbeit. 

2. endlosen Transportketten mit auf Rollen in eiseren Fiihrungen getragenen 
Hangestaben aus feuerverzinkten Stahlr6hren in Starken von 32 bis 42 mm, je 
nach Stabbreite; 

3. besonders wirksamer Luftbeheizung durch entsprechende, auf die Lange 
des Trockenraumes gleichmaBig verteilte Ventilatoren und Heizk6rper, deren 
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HeiBluftstrome in Stoffbahnrichtung immer an der Trockenflache entlang strei­
chen, um einen hohen Sattigungsgrad zu erzielen. 

4. automatischer Einhange- und zwangsweise gefiihrter Ausrollvorrichtung 
der Stoffbahnen. 

Diese Maschinen werden im allgemeinen bis zu 45 m Maximalgeschwindig­
keit der Stoffbahn, fur zwei bis vier Bahnbreiten und 2 bis 3,75 m, in der Regel 
aber 2,5 m Schleifenlange gebaut. 

Die Transportketten werden in Schrittbewegung vorwarts gefiihrt um bei 
hartappretierten Geweben jede Einzelhange durch eine ab- und aufsteigende 
Ausrollwalze zwangsweise aus der Schleife herauszurollen und dadurch Knitter 
und Sackungen in der Stoffbahn zu vermeiden. 

Hieraus ergibt sich eine Kettenbewegung mit Intervallen, wobei eine Walzen­
anordnung, kombiniert mit einer Arrestvorrichtung, in regeimaBigen, genauen 
Abstanden die auszuhebende Hange erfaBt bzw. nach erfolgter Ausrollung wieder 
freilaBt. 

Die Umdrehungsgeschwindigkeiten dieser Walzen so .. ie des Tafelapparates 
bleiben dabei konstant, so daB die Warenablieferung in kontinuierlicher Weise 
erfolgt. 

Der Vorzug dieser Einrichtung des zwangsweisen Ausrollens der Stoffschleifen 
hartappretierter Gewebe beruht darauf, daB die fertig getrocknete, harte Stoff­
bahn glatt und falten- bzw. knitterfrei aus der Hange gehoben wird. 

Beliiftung und Beheizung 
erfolgen nach dem Gegen­
strom-Umwalzungsprinzip. 

Zu erwahnen ist schlieB­
lich noch die mechanische 
Spezialtrockenhange der 
Firma Julius Fischer, 
Nordhausen a. H ., die sich 
auf dem Prinzip der ur­
sprunglichen Trocknung ohne 
Spannung aufbaut, was fur 
das Gewebe bezuglich seiner Abb. 270. Trockenhange von J ul. Fischer, Nordhausen. 
Struktur keineswegs nach-
teilig ist. Eine derartige Anlage beansprucht nur sehr wenig Warme, und 
zwar aus dem Grunde, weil die mehrere 100 m lange Stoffbahn auf einem derart 
langen Weg mit verschiedenen Umkehrungen mechanisch fortbewegt wird, daB 
die Ware ohne besonders erhebliche Warmezufuhr lufttrocken wird. 

Die Arbeitsweise ist folgende: Der zu trocknende Stoff wird von der Ein­
legevorrichtung aus auf die durch die schragen Auftragketten herangefiihrten 
Trockenstabe gelegt und so auf den eigentlichen Trockenapparat gebracht, auf 
welchem die sich automatisch bildenden Falten oder Hange langsam fortbewegt 
werden. Am Ende des Arbeitssaales drehen sich die Trockenstabe mit den 
Hangen selbsttatig auf einer Umkehrvorrichtung und werden langsam der Ab­
legevorrichtung zugefuhrt, wo der Stoff bei genugender Lange des Apparates 
vollstandig trocken ankommt und selbsttatig abgelegt wird. Je nach cler 
GroBe des Raumes und dem Arbeitsumfang, kann auch mit mehreren Umkehr­
vorrichtungen gearbeitet werden. 

6. Das Bedrucken del' Seidengewebe. 
Es wurde schon fruher ausgefuhrt, daB bei der Verwendung der Seidengewebe 

im Altertum das Bemalen der Stoffe eine nicht unerhebliche Rolle gespielt hat. 
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Bei del' damals immerhin recht einfachen Technik in del' Weberei war man nicht 
in del' Lage, mit stranggefarbten Garnen eine groBere Abwechslung im Muster 
zu erzielen. Man behalf sich in del' Weise, daB die Gewebe mit del' Hand bemalt 
wurden. So berichtet Herodot, daB die Anwohner des Kaukasus ihre Gewander 
bemalt hatten. Strabo schreibt von del' Farbenpracht mehrfarbiger Gewander, 
die den Griechen auf ihrem Eroberungszuge unter Alexander dem GroBen zu 
Gesichte kamen. Diese Handmalerei auf den Geweben ist jedenfalls del' Vor­
lauferdesZeugdrucks gewesen. Aber auch denZeugdruck selbst haben dieAlten 
bereits gekannt. Es ist durch Funde in altagyptischen Grabern nachgewiesen 
worden, daB man Figuren mittels geschnitzter Holzmodelle auf Gewebe iiber­
tragen hat. Auch Plinius der Altere berichtet iiber ein derartiges bei den 
Agyptern iibliches Druckverfahren. 

Ein derart den Druckmethoden der Alten nahekommendes - heute wieder 
modern gewordenes - Verfahren ist das Batik. Es stammt nach Steuckart1) 

von Hinterindien und den Sundainseln. Es gibt farbige Bilder auf weiBem 
Grund, welch letzterer durch eine auf das Gewebe vbr dem Farben aufgebrachte 
Wachsschicht reserviert war, und zwar wird das aus Wachs gebildete Muster 
mit Hilfe eines Stempels hergestellt. Je nach der Art der Mischung unter­
scheidet man die gebatikten Stoffe als Kainpandjang, Sarrong, Slendang 
und Hoefdock. 

Kehren wir jetzt wieder zur Geschichte des eigentlichen Zeugdruckes zuriick, 
so ist in Deutschland diese Technik nachweislich erst im 14. Jahrhundert aus­
geiibt worden, wurde aber erst gegen Ende des 17. Jahrhunderts zu einer selb­
standigen Industrie durch Einrichtung von groBeren Druckereien ausgebildet, 
so z. B. im Jahre 1688 in Augsburg. Der Druck erstreckte sich aber durchwegs 
nur auf Gewebe aus Baumwolle oder Leinen. 

Das eigentliche maschinelle Bedrucken von Seidengeweben ist nach 
E. Herzog 2) dagegen erst zu Beginn des 19. Jahrhunderts eingefiihrt worden, 
z. B.1800 in Jouy, Frankreich, und 1805 in Wesserling i. ElsaB. 

Es findet dies auch darin seine Erklarung, daB die Erfindung, den Zeug­
druck mit der Maschine statt mit der Hand zu bewirken, nur wenige Jahre 
zuriicklag, war doch das Rouleau erst 1785 von Bell in Manchester erfunden 
worden. Allerdings war das Drucken mit Walzen, in die das Muster eingraviert 
wurde, bereits 1770 von Taylor und Walker eingefiihrt worden. 

Beziiglich der Vorbehandlungen der Gewebe zum Bedrucken ist nahezu 
das gleiche zu sagen, was bei der Farbung der Stiickware ausgefiihrt wurde. 
Handelt es sich um nicht irgendwie veredelte Gewebe aus Rohseide, so miissen 
die Stoffe, ebenso wie vor dem Farben, gesengt, geschoren und abgekocht 
werden. Soll nicht entbastet werden, wie bei Tussahgeweben, dann muB 
wenigstens gebleicht werden. Bei bereits ausgeriisteten und gefarbten Geweben 
eriibrigen sich natiirlich diese Vorbehandlungen. In diesem Fall ist nur darauf 
zu achten, daB das Gewebe frei ist von Stoffen, die den Farbstoff angreifen 
oder die das Aufziehen der Druckfarbe auf die Faser verhindern. Man er­
zielt dies meistens durch gutes Waschen und Seifen und entfernt durch diese 
Behandlung jeglichen trberschuB von freier Saure oder freiem Alkali sowie 
von fettigen Substanzen. Zu bemerken ist aber schlieBlich noch, daB zinn­
phosphaterschwerte Seiden wegen der zu befiirchtenden Zerstorungsmoglich­
keit del' Faser besser nicht bedruckt werden sollten. Allerdings ist nicht zu 
bestreiten, daB heute auch sehr viele erschwerte Seiden, namentlich Krepp­
artikel, bedruckt werden. 

1) Steuckart: Der Zeugdruck 1914. 2) Herzog, E.: Farber-Zg. 1905, S.81. 
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Nach einer l'.1itteilung1) solI die Erschwerung bei zu bedruckenden Seiden­
geweben nicht hoher als pari bis hochstims 20 % seilJ.. 1m anderen FaIle drucken 
sich die Farben nicht durch. Ebenso bietet eine unsachgemaBe Nachbehandlung 
beim Drucken Schwierigkeiten. Der Fehler kann aber auch an der Druckmasse 
Iiegen. Fur Seidenstoffe eignen sich am besten Druckmassen, die mit Britisch­
Gummi verdickt sind. 

Uber das Bleichen der Seidengewebe fUr Druckzwecke finden sich im Schrift­
tum verschiedene Angaben. 

Fur das Bleichen findet sich folgende Vorschrift2). Man behandelt zuerst auf 
einer Permanganatlosung (50 g KaIiumpermanganat auf 1001 Wasser), bis die 
Seide gIeichmaBig hellbraun geworden ist. Hierauf wird gespUlt und auf einem 
Bad mit 1 kg Bisulfit 60 bis 62% in 1001 Wasser und Zusatz von Y:! kg Ameisen­
saure und 150 g Oxalsaure in ca. ein bis zwei Stunden fertig gebleicht. 1m An­
schluB daran wird sehr gut gespUlt. Statt des Bisulfits wird auch die Verwen­
dung der bekannten Hydrosulfite empfohlen. 

Nach anderen Angaben sind die Erfahrungen bei dem Bleichen mit schwefliger 
Saure nicht den Anforderungen entsprechend ausgefallen3). Der Verfasser empfiehlt 
zur Erzielung eines reinen WeiB das Bleichen mit 3 proz. Wasserstoffsuperoxyd 
in ammoniakalischer Losung und bei einer Temperatur von 35 0 C. Erforderlich 
ist aber eine vorausgegangene gute Wasche, damit jegliches Fett aus dem Ge­
webe entfernt worden ist. 

Er empfiehlt ferner die Verwendung von Natriumperborat Enka IV, und zwar 
1 Yz kg auf 1001 Flotte. Dieser Losung werden etwa 275 cm3 Schwefelsaure 
beigegeben und jetzt mit Wasserglas bis zur schwach alkalischen Reaktion ver­
setzt. Man erhoht die Temperatur innerhalb sechs Stunden auf 60 0 C und be­
laBt die Ware hierin dann noch eine Stunde. 

J edenfalls kommt das Bleichen mit sauerstoffhaltigen Bleichmitteln nur fUr 
vorher abgekochte Ware in Frage. 

Sind die Gewebe in einer der vorstehend beschriebenen Weise vorbehandelt, 
getrocknet und wieder aufgebaumt worden, dann kann mit dem eigentlichen 
Bedrucken begonnen ,verden. 

Der Zeugdruck ist ein an die Erfahrung der hiermit Beschaftigen sehr hohe 
Anforderungen stellendes Gebiet. Es ist daher kein Wrunder, daB namentlich 
bezuglich der Zusammensetzung der einzelnen Druckmassen noch eine sehr groBe 
Geheimniskramerei herrscht. Das Interesse des PubIikums an der Gute und 
Echtheit auch der bedruckten Stoffe, sowie das der Farbenfabriken, diesen 
Wunsch en gerecht zu werden, haben wenigstens dazu beigetragen, die Geheimnis­
kramerei bezuglich der Farbrezepte in den Hintergrund zu drangen. 

a) Die Druckmasse. Das Wesentliche fUr die Herstellung der Druckfarben 
ist, daB die Farben in geeigneter Weise verdickt werden mussen, um das Aus­
Iaufen und Durchschlagen zu vermeiden. Die Farbstoffe selbst sind die gleichen 
wie in der Strangfarberei. Allerdings werden auch Pigmentfarben mit Vorteil 
benutzt und gut fixiert. Verdickungsmittel sind Starke, Dextrin, Gummi arabicum, 
vor allem Traganth und schlieBlich die koagulierenden EiweiBkorper wie Huhner­
eiweiB und Blutalbumin. Letztere werden namentlich bei Verwendung von Korper­
farbstoffen verwandt, da sie bei dem durch das Dampfen veranlaBten Koa­
gulieren die Farbstoffe sehr gut auf der Faser fixieren. 

Aber nicht nur Farbstoffe werden den Druckmassen einverleibt, sondern 
auch solche Stoffe, die imstande sind, die Farbstoffe irgendwie echt zu fixieren. 

1) Melliands Textilber. 1921, S. 154. 
3) Melliands Textilber. 1926, S. 98. 

2) Melliands Textilber. 1925, S. 950. 
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So fUgt man der Masse Tannin bei, urn eine Verbindung des Farbstoffes zu erzielen, 
der durch eine nachfolgende Brechweinsteinbehandlung besondere Echtheits­
eigenschaften verliehen werden. Oder man setzt MetalIbeizen hinzu, wie Eisen-, 
Chrom-, Tonerdebeizen, die nachher beirn Ausfarben besonders echte Farblacke 
biIden. SchlieBlich kann man der Druckmasse auch Atz- oder Reservierungs­
mittel einverleiben, die im Verlauf des Druckens auf dem gefarbten Stoff durch 
ihte Bleichwirkung besondere Mustereffekte hervorrufen oder die urspriinglichen 
Farben in andere umschlagen oder schlieBlich bei nochmaligem "Oberfarben 
andersfarbige Zeichnungen .hervortreten lassen. AuffalIend ist, daB diese Zusatz­
stoffe in der Druckmasse selbst nicht mit den Farbstoffen reagieren, sondern erst 
beirn Trocknen, besonders aber beirn Dampfen in Wirkung treten. 

_ -Als Farbstoffe werden, wie schon erwahnt, in der Hauptsache die in der 
Seidenfarlrerei iiblichen verwandt. Bei Verwendung von basischen, sauren und 
Alizarinfarbstoffen setzt man der Druckmasse Essigsaure oder Ameisensaure 
hinzu, vermeidet aber die anorganischen Sauren, urn eine Schadigung des Gewebes 
zu verhiiten. W 0 in den Druckmassen substantive Farbstoffe verwandt werden, 
setzt man statt der Sauren Neutralsalze oder Natriumphosphat hinzu. 

Beirn Drucken mit Beizenfarbstoffen fiigt man die entsprechenden Beizen 
der Masse hinzu. Der Farblack wird nach dem Trocknen des Stoffes durch ent­
sprechendes Dampfen erzeugt. 

Urn groBte Echtheit zu erzielen, druckt man mit K;iipenfarbstoffen, wahrend 
sich die Schwefelfarbstoffe fUr Seidengewebe weniger gut bewahrt haben. 

Von weiteren Stoffen, die der Druckmasse zugesetzt werden, sind ferner 
noch solche Chemikalien zu nennen, die den Farbstoff in Losung zu erhalten 
vermogen, und solche, die dazu dienen, das Verdickungsmittel der Druckmasse 
besser herauslosen zu konnen. 

Entsprechend der Art des zu bedruckenden Gewebes muB der Drucker auf 
Grund seiner Erfahrung vielfach die Zusammensetzung andern. Je nachdem, 
ob das Gewebe rauh oder glatt, dick oder diinn ist, ob der Druck nur einseitig 
sein oder das Gewebe durchdringen solI, ob groBe Flachen oder kleine Muster 
bedruckt werden sollen, und schlieBlich, ob die Gravierungen der Druckwalze 
tief oder flach sind, muB die Druckmasse den VerhaItnissen angepaBt werden. 
Hier feststehende Normen aufzustellen, ist unmoglich. Die gegebenen Vor­
schriften miissen jedesmal von dem Drucker, den Verhaltnissen entsprechend, 
mehr oder weniger umgemodelt werden. Hier liegt unbedingt die Ursache einer 
groBen Anzahl von Fehldrucken und schadhafter Waren. 

b) Die Technik des Zeugdruckes. Die alteste Form des Zeugdruckes ist der 
Handdruck. Man bedient sich eines entsprechend geformten Holzklotzes, 
der das zu druckende Muster in erhabener Form durch entsprechendes Schnitzen 
des Holzes aufweist. Dieses Muster wird mit der Druckfarbe benetzt und durch 
Aufsetzen auf das Gewebe dann abgedruckt. 

Beirn Handdruck bedarf man in der Hauptsache drei Gegenstande. Diese 
sind: 

l. Ein Drucktisch, der etwa 10 m lang ist und 1m breit. Er ist mit 
dickem Wollfilz belegt und hieriiber ein glatter Stoff, meistens Nessel, aus­
gebreitet. 

2. Das Druckchassis ist eine in der Langsrichtung des Tisches verschieb­
bare Wanne oder Kasten, in dem sich eine Vorrichtung zur Aufnahme der Druck­
masse, wie ein Stempelkissen, befindet. 

3. Das Druckmodell, das wie erwahnt, entweder aus Holz hergestellt 
ist oder aus einem Holzklotz besteht, der an der Unterseite mit einer Metall­
platte versehen ist. Das Druckmuster ist erhaben ausgepragt. 
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Das zu bedruckende Zeug wird durch entsprechendes Festklammern glatt 
uber den Tisch gespannt. Darauf druckt del' Drucker das Modell odeI' den Klotz 
(daher auch Klotzdruck) auf das Chassis, setzt es auf das zu bedruckende Ge­
webe und schlagt mehrmals kurz mit einem Holzhammer odeI' auch mit del' Faust 
auf dasselbe. Naturlich muB del' Drucker die genugende Geschicklichkeit be­
sitzen, um bei dem Weitersetzen das Muster richtig aneinanderzufugen. SolI 
mehrfarbig gedruckt werden, dann bedient man sich verschiedener Modelle, die 
entsprechend dem Muster geschnitzt und mit entsprechender Fa,rbe versehen sind. 

Del' Handdruck ist in neuerer Zeit, wo die Mode die bedruckten Seiden­
waren bevorzugt, wieder in Aufnahme gekommen, sobald es sich um bessere 
Qualitaten handelt. 

In diesel' Form werden ubrigens 
auch die beliebtep. Chinebander 
bedruckt, und zwar die Ketten del' 
Bander. Zur besseren Haltbarkeit 
bzw. um die Kette bessel' aus­
breiten zu k6nnen, werden in Ab­
standen von mehreren Metern ein­
zelne SchuBfaden eingeschlagen. 
Diese so gesicherten Ketten wer­
den auf den Drucktisch gespannt 
und bedruckt. 

Bezuglich des Druckens sei­
dener Ketten berichtet Dr. R. 
Fischer l ), daB man bei Hand­
druck meistens zwei bis drei Ket­
ten ubereinanderlegt, wahrend 
man bei Maschinendruck drei bis 
sechs Ketten nebeneinander uber 
die Walzen laufen laBt. Nach dem 
Trocknen des Bedruckten wird 
gewaschen, indem die Ketten in 
Tucher eingeschlagen und in die­
sel' Bundelform jetzt in Wasser 
umgeschwenkt werden. Man 
kann abel' auch auf dem 
Haspel aufdrehen und spulen. Abb.271. Chineband. Aufsicht. 
Um gutes Durchdrucken zu er-
zielen, empfiehlt derVerfasser, die Druckfarben dunner wie ublich anzusetzen. 

Ubrigens kann das Bedrucken von Ketten nach Schreckenbach 2) auch 
maschinell mittels Strahngarndruckmaschinen erfolgen. 

Ebenso hat sich auch del' Spritzdruck, von dem noch weiter unten die Rede 
sein wird, als sehr geeignet zum Bedrucken von Chineketten erwiesen. 

Nach Fertigstellung des Druckes und del' entsprechenden Nachbehandlung 
wird del' SchuB meistens weiB odeI' in hellem Farbton eingeschlagen. Diese Ge­
webe zeichnen sich durch ihre eigenartig seidige Farbwirkung aus, so daB sie wie 
handgemalt erscheinen. 

Aus dem Handdruck ging dann del' Perrotinendruck hervor, del' 1834 
von Perrot in Rouen erfunden wurde. Del' Druckklotz, in Form einer Platte, 
die uber die jeweilige Breite des Gewebes reicht, wurde wie ein maschinenmaBig 

1) Fischer, R.: Farber-Zg. 1919, S.3. 
2) Schreckenbach: Melliands Textilher. 1922, S.414. 
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auf- und abgleitender Stempel angebracht. Das Gewebe muBte ruckweise unter 
dieser Druckplatte hergezogen werden. 

Diese Form des Druckes, also mit erhabenen Mustern maschinell zu drucken, 
hat in kleineren Betrieben, namentlich auch beim Bedrucken von Pliisch, eine 
groBe Rolle gespielt, bis er durch den Walzendruck verdrangt wurde. Neuer­
dings aber spielt sich wieder das Umgekehrte ab, dem Walzendruck erwachst 
immer mehr durch den Reliefdruck eine Konkurrenz. Es sei hier auf Aus­
fiihrungen 1) verwiesen, wo berichtet wird, daB sich diese Form des Druckes 

Abb. 272. Chineband, ausgeriffelt. Dunkle Kette, bedruckt, SchuE weiE. Yergr. 1:5. 

immer mehr einzufUhren vermochte, weil der Reliefdruck den Vorteil der groBeren 
Arbeitsgeschwindigkeit, geringerer Unkosten beziiglich Herstellung der Walzen 
und Kraftersparnis fUr sich in Anspruch nehmen kann. Gerade wie der Hand­
und Perrotinendruck erfordert auch der Reliefdruck erhaben gepragte Walzen, 
wahrend bei dem iiblichen Rouleaudruck das Muster in die Walzen vertieft 
eingepragt wird. 

Die umseitige Abbildung zeigt eine derartige Relief- Stoffdruckmaschine 
fUr sechs Farben, wie sie von der Firma Julius Fischer in Nordhausen a. H. 
gebaut wird. 

Nach den Ausfiihrungen der Erbauerin eignet sich diese Maschine zum Be­
drucken im Kontinuebetrieb sowohl fiir leichte gazeartige Voiles, als auch fiir 
dichtere Seidenstoffe, aber auch zum Bedrucken von Pliisch und Samt. 

Wie aus der Abbildung ersichtlich ist, sind die Farbwerke samtlich unterhalb 
der Mitte des Gegendruckzylinders angeordnet. Letzterer ist heb- und senkbar, 
so daB die Farbwerke einlaufen und die Muster eingerichtet werden konnen, 
ohne daB die Ware mitlauft. Der Farbauftrag auf die Reliefmusterwalzen ge­
schieht durch endlos laufende Tiicher. Dieses Verfahren eignet sich sowohl fiir 

1) Melliands Textilber. 1923, S. 33. 
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aIle Beiz- und Atzfarbstoffe, als auch fUr Kiipenfarbstoffe. Die letzteren erfor­
dern aIlerdings wegen ihrer alkalischen Beschaffenheit Farbtucher besonderer Art. 

Abb. 273. Reliefdruckmaschine von Jul. Fischer, Nordhausen. 

Selbstverstandlich wird del' Reliefdruck den ublichen Rouleaudruck keines­
wegs voIlstandig ersetzen odeI' verdrangen konnen, er burgert sich abel' aus den 
oben angefiihl'ten Grunden mehr und mehr ein. 

Abb. 274. Die gleiche Reliefdruckmaschine, verbunden mit Trockenhange. 

Den Hand- und Perrotinendruck hat abge16st, wie ja bereits el'wahnt, 
del' Walzendruck. Die hierzu benotigte Maschine, auch Rouleau genannt, 
wurde 1785 von Bell in Manchester erfunden, 1800 in Jouy (Frankreich) 
und 1805 in Wesserling im ElsaB in Betrieb genommen. Das Wesentliche 
diesel' Maschine besteht darin, daB die Druckform aus einer Walze aus Kupfer 
odeI' RotguB besteht, in die das Muster hineingraviert ist, das also nicht er-
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haben aufliegt. Uber jeder Walze befindet sich ein Farbtrog, aus dem die Walze 
die Druckmasse mittels einer Biirstenwalzeerhalt. Die iiberschiissige Farbe wird 
mit einem feinen elastischen Messer - Rakel genannt - abgestrichen, so daB 
nur das eingravierte Muster mit der Farbmasse gefiillt wird. Diese Walzen -
oder bei dem Mehrfarbendruck, ein System von Walzen - beriihren eine 
groBe Trommel, den Tambour oder Presseur, iiber die der zu bedruckende 
Stoff lauft. Der Stoff wird iiber diese Drucktrommel durch eine besondere 
Zugvorrichtung stramm hergezogen. Um dem zu bedruckenden Gewebe eine 
elastische Unterlage zu geben, ist der Zylinder mit einem elastischen Gewebe, 
dem Lapping, umkleidet, das aus einem dichten Halbwollgewebe besteht. 
Uber diesem Lapping -wird dann noch eine endlose Bahn eines Wollfilzes - die 
eigentliche Druckdecke - geleitet. Neuerdings wird dieser Lapping und die 

Abb.275. Walzendruckmaschine von C. G. Haubold 
A.-G., Chemnitz, mit anschlieBender Mansarde. 

Druckdecke durch eine ein­
zige aus Kautschukgewebe 
gebiIdete Decke ersetzt. 
Diese bietet den V orteil 
einer leichteren und besse­
ren Reinigungsmoglichkeit 
sowie groBerer Einfachheit. 
Auf diese Bahn kommt das 
zu bedruckende Gewebe 
und hieriiber wieder der 
Mitlaufer, ein Gewebe aus 
Nessel oder Baumwolle, das 
etwas breiter ist als der zu 
bedruckende Stoff und zur 
Aufnahme der iiberschiissi­
gen AnteiIe der Druckmasse 
dient, denn die Druckwalzen 
selbst sind natiirlich auch 
etwas breiter als das zu be­
druckende Gewebe. 

Wie schon erwahnt, kon­
nen an der Maschine eine groBe Anzahl von Druckwalzen mit verschiedenen 
Farben angebracht werden, wodurch man eine groBe Reichhaltigkeit der Farb­
effekte erzielt. Die obenstehend abgebildete Druckmaschine der Firma 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz, besitzt z. B. zehn Druckwalzen. 

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

Bei den Walzendruckmaschinen hat man iibrigens nach Schreckenbach 1 ) 

auch Schablonendruckmaschinen, die mit einer endlosen Schablone arbeitell 
ulld bei dellen die Druckfarbe durch elltsprechellde Farbkissell oder Biirstell 
iibertragell wird. 

1) Schreckenbach: Melliands Textilber. 1922, S.404. 
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Nachdem so die Geratschaften bzw. Maschinen, mit denen gedruckt wird, 
beschrieben sind, miissen jetzt noch die Einrichtungen betrachtet werden, die 
der Nachbehandlung der fertig bedruckten Ware dienen. 

Wahrend beirn Handdruck eines Gewebes geniigend Zeit vorhanden ist, 
um die Druckmasse eintrocknen zu lassen, und es einfach geniigt, daB der Stoff 
an einer an der Querseite des Drucktisches angebrachten Aufwickelvorrichtung 
von Zeit zu Zeit aufgedreht wird, bedarf es beirn Walzendruck, der in viel kiirzerer 
Zeit beendigt ist, noch einer besonderen Trockenvorrichtung. 

Diese ala Mansarde oder Trockenstuhl bezeichnete Einrichtung, die 
auf der Abbildung der Hauboldschen Walzendruckmaschine dargesteHt ist, 
besteht aus einer in einem geschlossenen Raum befindlichen Zusammenstellung 
von Heizplatten, die mittela Dampf geheizt werden. Zwischen ihnen befindet 
sich ein System von Walzen, iiber die der zu trocknende Stoff lauft, ohne 
die Heizplatten direkt zu beriihren. Und zwar lauft das Gewebe mit der linken 
Seite, den Heizplatten zugewandt, iiber die RoHen. Hat es samtliche Heiz­
platten passiert und ist es getrocknet, so lauft es den gleichen Weg zuriick, jetzt 
mit der rechten Seite den Trockenkorpern zugewandt, um dann nach Verlassen 
des Trockenstuhles aufgebaumt zu werden. In gleicher Weise wird auch der 
Mitlaufer und die woHene oder Gummidruckdecke getrocknet., 

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

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

Die Mitlaufer miissen nach Verschmutzung durch Waschen gereinigt und 
getrocknet werden. 

Die Zugvorrichtung des Trockenstuhles ist automatisch der Geschwindig­
keit der Druckmaschine angepaBt. 

N achdem die Ware getrocknet ist folgt, als zweiteN achbehandlungdas Dampfen, 
das insofern die wichtigste Behandlung der Druckware darstellt, als hierdurch 
die eigentliche Entwicklung zur fertigen Farbe, das bessere Eindringen ins Ge­
webe und schlieBlich die Fixierung des Farbstoffes bewirkt wird. Nicht aHe 
Druckfarben, aber doch die meisten miissen gedampft werden, und ebenso er­
fordern die verschiedenen Farbungen Unterschiede beziiglich Dauer, Tempera­
tur, Druck und Feuchtigkeitsgehalt des Dampfes. Man dampft entweder in 
offenen Dampfkasten, den sog. Kontinue- oder Schnelldampfern oder in ge­
schlossenen Druckkesseln. 

Fiir die erstere und der am meisten iiblichen Form des Dampfens sind die 
Apparate von Mather und Platt verbreitet, die auch einfach als "Mather­
platt" bezeichnet werden. 

Der Kontinuedampfer besteht aus einer entsprechend groBen Kammer, 
die aus Bauwerk oder Metall aufgefiihrt und oben mit Heizplatten abgedeckt ist. 
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Am Boden dieser Kammer befindet sich ebenfalls eine Anordnung von Heiz­
rohren. Ferner ist Fiirsorge getroffen, daB in diesen Raum Dampf eingelassen 
werden kann. Das Wichtigste ist aber die Vorrichtung, die den bedruckten 
Stoff durch diesen Raum fiihrt. Es geschieht dieses durch zwei endlose an den 
Seiten des Raumes herlaufende Ketten, die der Breite des Raumes entsprechende 
Messingstangen tragen, iiber die der Stoff hergefiihrt wird. Oben an den Heiz­
platten befindet sich ein Schlitz zum Einfiihren der Ware, die an einer der Stan­
gen befestigt wird und den Raum an einem anderen gegeniiberliegenden Schlitz 
verlaBt. Die Ware macht in diesem Dampfer einen ahnlichen Weg wie beim 
Trocknen gefarbter Ware. Die Schnelligkeit, mit der das Gewebe durch den 
Dampfer gefiihrt werden muB, richtet sich nach dem jeweils erforderlichen 
Effekt, den man zu erzielen beabsichtigt. Aus dem Grunde geniigt fiir feine 
oder kleine Muster ein einmaliges Hindurchleiten durch den Raum, sind die 
Druckflachen aber groBer, dann muB zwei oder mehrere Male gedampft werden, 
wenn man nicht iiberhaupt vorzieht, im geschlossenen Kanal zu dampfen. 

Der Schnelldampfer von Mather und Platt, auch als Oxydationsapparat be­
zeichnet, erfreut sich heute groBter Beliebtheit, weil seine AusmaBe kleiner 
und seine Arbeitsweise eine intensivere und schnellere ist als der Kontinue­
dampfer. Man bevorzugt ihn daher in solchen Fallen, wo durch das Dampfen 
irgendwie fliichtige und das Gewebe eventuell angreifende Stoffe gebildet werden 
konnen, also ·z. B. bei Waren, die mit Xtzdruck oder unter Verwendung von 
Anilinschwarz hergestellt worden sind. 

Der Apparat besteht aus einem groBen guBeisernen Kasten, der an der Ober­
und Unterseite mit Heizplatten versehen ist. In diesem Kasten befinden sich 
an der Decke wie am Boden zwei Reihen sich gegeniiberstehender Kupferwalzen. 
Die oberen sind durch eine entsprechende Zahnradeinrichtung mit verschiedener 

Abb.276. Schnelldampfer von Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Schnelligkeit drehbar, wahrend die unteren Kupferwalzen keine Drehvorrichtung 
aufweisen, sondern so lose eingelagert sind, daB sie von der dariibergleitenden 
Stoffbahn gedreht werden. AuBerdem befindet sich an dem Apparat eine Vor­
richtung zum Ein- und Austritt des Dampfes. 

Die Ware wird durch einen Schlitz an der Vorderseite des Apparates ein­
gefiihrt und durch eine Zugvorrichtung in auf- und absteigender Richtung iiber 
die einzelnen Kupferwalzen hergezogen. Von der letzten oberen Walze. :die 
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dem Eintritt gegeniiber liegt, wird der Stoff oberhalb del' Walzenanlage wieder 
hergezogen, tritt am Eintritt wieder aus und wird abgelegt. Die Schnelligkeit, 
mit der die Ware durch 
den Apparat gefiihrt wird, 
liiBt sich am Antrieb re­
gelu, so daB die Ware be­
liebig lange, meistens 1 
bis 5 Minuten, gedampft 
werden kann. 

Auch bei diesen Ap- Abb.277. Der gleiche Schnelldampfer, den Lauf der Ware 
paraten sind von den ver- anzeigend. 
schiedenen Fabriken Ver-
besserungen angebracht. Die Abbildung zeigt einen Schnelldampfer, wie solcher 
von der Zittauer Maschinenfabrik A.-G. gebaut wird. 

Abb.278. Druckdampfkessel von Zittauer Maschinenfabrik, Zittau. 

Bei beiden Arten des Dampfers ist natiirlich dafiir gesorgt, daB der aus den 
meistens am Boden liegenden Dampfschlangen austretende Dampf nicht durch 
mitgerissene Wassertropfen das Gewebe 
beschmutzen kann. Ferner ist eine V or­
richtung getroffen, daB sich bildendes 
Kondenswasser nicht auf die Ware 
tropft. Der Apparat muB zu diesem 
Zweck vor dem Gebrauch gut geheizt 
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J 

J 
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werden. Del' Dampf entweicht durch 
einen Schlitz und wird ins Freie ab­
gesogen. Durch UberhitzungdesDampfes 
lassen sich in diesen offenen Dampfern 
auch Temperaturen bis zu 140 0 C erzeu­
gen, nur muB der ganze Apparat mit ent-

h d H · I b Abb. 279. Langsschnitt durch den Kessel, 
sprec en en eIZP atten umge en wer- das Hangen der Ware zeigend. 
den, um die Temperatur halten zukonnen. 

Will man unter Druck dampfen, dann ist dieses nur unter Verwendung 
vollstandig geschlossener Kasten moglich. Man dampft meistens eine halbe bis 
dreiviertel Stunde bei einem Uberdruck von 74 Atmosphare oder die doppelte 
Zeit ohne Uberdruck. Der Apparat, wie ihn die Abbildung zeigt, ein Fabrikat 
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der Zi tta uer Maschinenfa brik A. - G., ist ein groBer zylindrischer >Kessel, 
der in der.fiir Autoklaven iiblichen Bauart hergestellt ist. In demselben befinden 
sich zwei Schienen zum Einfahren des Wagens, der mit der zu dampfenden 
Ware beschickt wird. Der Kessel ist entweder doppelwandig gebaut, um ihn 
mit Dampf heizen zu konnen, oder er ist mit einer besonderen Heizvorrichtung 
in Form von Heizplatten versehen. Das Innere des Kessels ist mit saurefester 
Farbe gestrichen, um ein Angreifen des Kesselbleches zu verhindern. 

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

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

Wir kommen jetzt zur dritten Nachbehandlung, namlich dem Reinigen, 
Wa s chen, gegebenenfalls auch Au sfa r ben oder N achbehandeln der bedruckten 
Stoffe. 

Es geschieht dieses auf den gleichen Maschinen, die bereits in dem Abschnitt 
iiber die Ausriistung der Gewebe besprochen worden sind. Erwahnt sei hier nur, 
daB das bereits verschiedentlich besprochene Seifen im Schaum, der Firma Ge br. 
Schmid, Basel, patentiert, sich auch bei Druckware fiir die Nachbehandlung 
sehr gut bewahrt hat. Die Seifenersparnis ist hierbei sehr groB. So wurde fiir 
15000 m Ware nur ein Seifenverbrauch von 15 kg festgestelltl). Die Wasch­
maschinen, meistens Breitwaschmaschinen, werden zum Spiilen und Seifen be­
nutzt, die Farbemaschinen zum Ausfarben oder Beizen. 

Nach dieser Nachbehandlung wird die Ware getrocknet, und zwar meistens 
auf dem Trockenspannrahmen, von dem in dem Abschnitt iiber App.retur noch 
naher die Rede sein wird. Hier geschieht gegebenenfalls auch das Appretieren 
der fertig bedruckten Ware. 

c) Die Arlen des Zeugdruckes. Das Bedrucken eines Gewebes unterscheidet 
sich insofern von dem Farben, als es sich bei dem Zeugdruck um das Hervor­
bringen eines Musters auf weiBen oder farbigen Grund handelt. Um dieses zu 
erreichen, stehen verschiedene Moglichkeiten zur Verfiigung, von denen die 
wichtigsten folgende sind: 

1. Man druckt ein farbiges Muster auf weiBen oder hellfarbigen Grund. 
2. Man druckt den Grund farbig und laBt das Muster wei.B. 
3. Man druckt eine Reservage auf das Gewebe, um an diesen Stellen bei dem 

nachherigen Farben das Gewebe zu schiitzen, daB es hier keine Farbe aufnehmen 
kann. Nach Entfernung der Reservage ist an diesen Stellen das Gewebe weiB. 

4. Man druckt auf das Gewebe eine Beize und farbt dann den Stoff aus. 
Das Muster erscheint dann andersfarbig als der Grund. 

5. Man druckt auf ein farbiges Gewebe eine Xtze und nimmt hierdurch den 
Farbstoff weg. Das Muster erscheint weiB. Durch Zugabe eines entsprechenden 
Farbstoffes zur Xtze kann man auch bunt atzen, also atzen und gleichzeitig in 
einem anderen Farbton drucken. 

6. Man beizt das ganze Gewebe, atzt dann durch den Xtzdruck die Beize 
fort und farbt jetzt aus. 

7. Man druckt verschiedene Farbstoffe iibereinander und erzeugt dadurch 
neue Farbtone. 

1) Bericht d. Industr.-Gesellschaft Miilliausen 1912, Bd.82, S.547. 
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8. Man druckt Gewebe mit erhaben gewebten Mustern so, daB nur die erhabe­
nen Stellen bedruckt werden. 

Diese verschiedenen Moglichkeiten erzielt man in einer Hinsicht durch die 
verschiedene Gravierung der Druckwalzen; in anderer Hinsicht durch ver­
schiedene Arten des Zeugdruckes. Rier unterscheidet man den gewohnlichen 
Farbendruck und Dampffarbendruck, den Xtzdruck, den Reservage­
druck und schlieBlich den Schleifdruck, deren wesentliche Merkmale und 
Ausflihrung im folgenden kurz besprochen werden sollen. 

1. Der gewohnliche Farbendruck wird auch als Dampffarbendruck 
bezeichnet, wenn das Gewebe nachher gedampft werden muB. Vielfach spricht 
man auch von direktem Druck und will damit zum Ausdruck bringen, daB 
nur einmal - wenigstens in einem Farbton - gedruckt wird, ohne daB ein 
V ordruck als Reservage oder ein N achdruck als Xtzdruck erforderlich .ist. Es 
ist dies die urspriingliche Form des Farbendruckes. Eine Schwierigkeit be­
stand jedoch darin, genugende Echtheit der Farbung zu erzielen. Reute ist dies 
uberwunden. Man setzt das Fixierungsmittel des Farbstoffes, wie Gerbsaure, 
Katanol, Metallbeizen usw. einfach der Druckmasse zu, jedoch mit der ent­
sprechenden Vorsicht. Um das vorzeitige Aufeinanderwirken des Gerbstoffes auf 
die Farbstoffe zu verhindern, fligt man organische Sauren wie Essig-, Ameisen-, 
Milch. und Weinsaure der Druckmasse beim Erkalten zu. Beim Dampfen findet 
unter Verfluchtigung der Saure die Umsetzung in einen Farblack statt. Will 
man groBere Echtheit erzielen, so kann man das Gewebe noch durch ein Brech­
weinsteinbad gehen lassen. 

Der direkte Druck auf Seidengewebe spielt eine sehr groBe Rolle und ist eine 
der gebrauchlichsten AusHihrungsformen. 

Aus einer sehr eingehenden und die einzelnen Farbstoffgruppen berucksich· 
tigenden Abhandlung uber diesen Direktdruck fUr Seide moge Folgendes Er­
wahnung finden1). 

Beim Drucken mit basischen Farbstoffen wird zur Farbmasse mit 
den in Betracht kommenden Farbstoffen ein Zusatz von Essigsaure und Tannin 
gemacht. Die hiermit bedruckten Gewebe werden nach dem Trocknen eine Stunde 
ohne Druck gedampft und anschlieBend mit einem 50 0 C heiBen Bad von Brech­
weinstein (5 bis 10 g' pro Liter) behandelt. Dann wird gewaschen, geseift und zur 
Entfernung der Verdicknug mit Diastaphor behandelt. Zum SchluB gibt man 
eine dunne Ameisensaure oder Essigsaure. Zur Erzielung lebhafter Tone wird die 
Seide vor dem Bedrucken vielfach einer Praparation mit Zinnsalz unterworfen. 

Bei Verwendung von substantiven Farbstoffen, die auch sehr echte 
Drucke liefern, verwendet man zur besseren Fixierung einen Zusatz von oxal­
saurem Ammon oder phosphorsaurem Natron. Nach dem Drucken wird das Ge­
webe eine Stunde ohne Druck gedampft, anschlieBend gewaschen und abgesauert. 

Urn Beizenfarbstoffe auf Seide direkt zu drucken, setzt man der Druck­
masse essigsaures Chrom und Weinsaure zu. Als Farbstoff wird ein Chrom­
farbstoff verwandt. Nach dem Bedrucken wird, ohne zu trocknen, eine 
Stunde gedampft und gewaschen. 

Der direkte Druck mit Schwefelfarbstoffen hat bei Seide noch wenig 
Anklang gefunden, da die schadigende Wirkung der Alkalisulfide trotz der 
verschiedenen Schutzmittel sich nicht hat vermeiden lassen. 

Die Kupenfarbstoffe spielen heute auch im Zeugdruck wohl die wich. 
tigste Rolle, da sie in ihrer Echtheit an erster Stelle stehen. In der gleichen 
Veroffentlichung wird dann auch noch der Bronzedruck erwahnt, der heute 

1) Z. ges. Textilind. 1925, S. 151. 
Technologie der Textilfasern. Ed. VI: Ley. 25 
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als Nachahmung des echten Brokats eine groBe Rolle spielt. Man benutzt zu 
seiner Herstellung meistens zwei Verfabren. Entweder man setzt die Bronzen 
in feingepulverter Form einer passenden Druckmasse zu, oder man druckt das 
Muster mit einem Firnis auf das Gewebe und bestreut nachher den so bedruckten 
Stoff mit Bronzepulver. Nach dem Antrocknen wird das iiberschiissige Metall­
pulver durch Ausbiirsten entfernt. Beiden Verfabren haftet aber der Ubelstand 
an, daB die Verteilung des Metallpulvers nicht gleichmaBig genug ist. 

Nach Mieksch1 ) verfabrt man, um Seidenstoffe mit haltbarem und nicht 
oxydierendem Bronzedruck zu versehen, in der Weise, daB auf die Ware ein Klebe­
mittel aufgedruckt wird, das aus einer Mischung von Kopalfirnis und einer Auf­
losung von Kautschuk in Kampferol und Benzin besteht. Auf diese Druckstellen 
wird dann das Bronzepulver aufgestaubt. Ein Ersatz fiir dieses Druckverfahren 
besteht darin, daB man mit einem trocknenden en bedruckt. Man kann noch 
einfacher so verfabren, daB die Ware direkt mit der Bronze bedruckt wird, die 
man mittels Eiweis und Traganth zu einer guten Druckmasse verarbeitet hat. 

Die ungleichmaBige Verteilung der Bronze wird in der Weise zu vermeiden 
gesucht 2), daB das Metallpulver mit einer Harzmasse vermischt wird, in der 
ein den Untergrund verdeckender Farbstoff, z. B. Gummigutti, gelost ist. Fiir 
helle Seiden empfiehlt sich, gebleichte Harze zu nehmen. Derartige Harzmassen 
haben als Basis Kolophonium, das ein sebr gutes Losungsmittel fiir Farbstoffe 
darstellt. Diese Farbmasse wird einem Harzgemisch zugesetzt, das aus Kopal, 
Dammara, gebleichtem Schellack und Albumin besteht. Der Mischung wird 
dann das Metallpulver zugefiigt und das Ganze auf das feinste gepulvert und 
durchgesiebt. Mit diesem Pulver wird der Seidenstoff mittels eines feinen Sieb­
chens gleichmaBig in diinner Schicht. bestreut. Darauf wird durch ein heiB­
gemachtes Druckmodell das Muster auf den Stoff gedruckt. Der Druckapparat 
darf aber nur so heiB sein, daB die Harzmasse gerade schmilzt und so das Me­
tall an das Gewebe festklebt. Durch zu heiBes Arbeiten schmilzt der. Lack auch 
neben der Form und entstehen verschwommene Umrisse. Der UberschuB an 
Metallstaub wird ausgebiirstet. 

Nach Dr. R. Fischer 3 ) kann man den Bronzedruck auf Seide einfacher in 
der Weise bewirken, daB man das betreffende Metallpulver mit Serikose L 
(Bayer) vermischt und hiermit druckt. Hiernach wird getrocknet, kurz ge­
dampft, gewaschen und nochmals getrocknet. 

Erwahnt sei hier schlieBlich noch das Verfabren zu Herstellung eines B la u­
holzschwarzdruckes von A. Romann 4). Es besteht darin, daB das Ge­
webe mit einem Blauholzauszug bedruckt und ganz kurz gedampft wird, 
anschlieBend folgt eine Behandlung mit Bichromat, gegebenenfalls unter Zusatz 
von Ammoniak. Das Bad wird etwa 50 0 C warm verwandt. Darauf setzt man 
die Ware der Luft aus, jedoch nicht zu lange, um nicht das WeiB zu vergilben. 
Notigenfalls laBt man das Schwarz durch Zusatz von Methylenblau, Querzitron 
usw. zur Druckmasse nuancieren. Diese Farbstoffe werden durch die Gerbsaure des 
Blauholzauszuges oder durch die Oxydationswirkung des Chromates echt fixiert. 

Um matte Farbeffekte auf Seidengeweben zu erzielen, z. B. WeiB oder Ton 
in Ton, bedient man sich nach Dr. R. Fischer5) einer Druckmasse mit Blanc 
fixe und Serikose. Die Masse kann mit basischen Farbstoffen unter Essigsaure­
zusatz angefarbt werden. Nach dem Drucken wird getrocknet, kurz gedampft 
und gespiilt. 

1) Mieksch: Kunststoffe 1917, S.191. 2) Farber-Zg. 1901, S. 164. 
3) Fischer: Farber-Zg. 1919, S. 4. 
4) Romann, A.: Industr.-Ges. Miilhausen Bd.83, S.807. 1913. 
5) Fischer, R.: Farber-Zg. 1919, S.3. 
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Wesentlich besser eignen sich zum Direktdruck die Kiipenfarbstoffe. Hierbei 
bietet natiirlich die Verwendung der Natronlauge sehr erhebliche Schwierig­
keiten und hat man ihren schadigenden EinfluB auf Seide dadurch aufzuheben 
versucht, daB man an ihrer Stelle schwachere Basen, wie Magnesiumoxyd oder 
Zinkoxyd, gibt. AuBer dem Farbstoff ist natiirlich ein Zusatz von Hydrosulfit 
zur Druckmasse erforderlich. Will man fiir lebhaftere Tone einen Zusatz von 
basischen Farbstoffen machen, dann miissen dies also solche sein, die durch 
Hydrosulfit nicht angegriffen werden. Nach dem Bedrucken wird kurz ge­
dampft, gespiilt und getrocknet. 

1m AnschluB an den Direktdruck sei hier noch der Spritzdruck be­
sprochen, der eigentlich mit Zeugdruck nichts zu tun hat, weil weder ein 
Muster aufgedruckt wird, noch irgendwie eine maschinelle Bearbeitung in 
Frage kommt. 

Der Spritzdruck ist ein Verfahren, daB schon bei den alten Japanern zur 
Herstellung kiinstlerisch sehr vollendeter Malereien auf Seidengeweben ausgeiibt 
wurde. Auch heute sehen wir diese Methode 
noch bei der Herstellung der schonen Batik­
arbeiten von den Eingeborenen auf Sumatra 
usw. verwandt. Sie besteht darin, daB die be­
treffende Farblosung mit Hilfe eines als Zer­
stauber konstruierten Rohrchens auf das be­
treffende Gewebe aufgeblasen wird. Diese Ar­
beitsweise in eine handlichere Form gebracht 
und der europaischen Technik durch Kon­
struktion von Spritzdruckapparaten zugefiihrt zu 
haben, ist das Verdienst der FirmaA. Krautz­
berger & Co. in Holzhausen bei Leipzig. Das 
Arbeiten des Spritzdruckes mittels des unten 
abgebildeten Apparates, der in geeigneterWeise 
mit einer kleinen PreBluftanlage verbunden ist, 
geschieht unter Verwendung von Schablonen, 

Abb. 280. Spritzdruckapparat von 
A. Krantzberger & Co., Holz­

hausen. 

meistens aus diinnem Metallblech. Die einzelnen Partien der Zeichnung sind 
nach Farben und Form ausgeschnitten, so daB die gedeckten Tei~ weiB oder 
ungefarbt bleiben. Der ganze Schablonensatz ergibt dann das gewiinschte Muster. 
Die einzelnen Farbtone werden nun nicht flach aufgespritzt - dieses ist natiir­
lich auch moglich -, sondern schattiert, zart verlaufend, wodurch das eigen­
tiimliche kunstvolle Relief der Zeichnung erreicht ;wird. 

Die Handhabung des Spritzdruckes geschieht in der Weise, daB man das 
auf Tischen ausgebreitete Gewebe mittels des Apparates mit der Farblosung be· 
spritzt. Der Spritzdruckapparat ist so konstruiert, daB der Farbstoffbehalter 
leicht auszutauschen bzw. der Apparat leicht zu reinigen ist, so daB man also 
mit dem gleichen Apparat nur durch Austausch des Farbbehalters eine groBe 
Anzahl von Farbungen herstellen kann und nicht etwa fiir jede Farbe eines be­
sonderen Apparates bedarf. 

Es erfordert diese Arbeitsweise selbstverstandlich eine gewisse Handfertig­
keit, zumal wenn es sich um ein vielfarbiges Muster handelt. Immerhin ist ein 
Auslaufen der Farben nicht schlimm, da dieses bei Batik ja ebenfalls sehr beliebt 
ist. Wesentlich unterscheidet sich der Spritzdruck vom Batik jedoch dadurch, 
daB ein nachheriges Farben nach dem Spritzen ausgeschlossen ist. Es werden 
daher auBer weiBem Stoff vielfach auch bereits gefarbte Gewebe dem Spritz­
druckverfahren unterworfen. 1st die Farbung zu dunkel, muB sie durch eine 
leichte Hydrosulfitbleiche etwas aufgehellt werden. Wo dieses versagt, ist ein 

25* 
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Spritzdruck nicht moglich. Als Farbstoffe verwendet man basische Farbstoffe, 
da sie die Seide leicht und leuchtend farben. Um eine bessere Echtheit -
namentlich Wasch- und Lichtechtheit - zu erzielen, kann man die Seide 
vor dem Spritz en mit Zinnsalz oder zinnsaurem Natron beizen, was aber nur 
"elten geschieht. Eher laBt man dem Spritzen eine Tannin-Brechweinstein­
passage oder eine Katanolbehandlung folgen. Die Nachbehandlungen - auch 

Abb. 281. Ein mit Spritzdruck ausgeriistetes 
Seidengewebe. 

Spritzen wird gedampft, gewaschen 
saure aviviert. 

das Dampfen - sind beim Spritz­
druck die gleichen wie bei dem iib­
lichen Druckverfahren. Da die Gefahr 
des Auslaufens der gespritzten Farben 
immerhin vorhanden ist, unterlaBt man 
dieses Behandl ungen vielfach, erniedrigt 
dann aber dadurch naturgemaB die 
Reibechtheit. Es kann daher nicht 
wundernehmen, daB auch bei dem 
Spritzdruck die Verwendung der Kiipen­
farbstoffe sehr bald Eingang gefunden 
hat. Die Verwendung der Kiipenfarb­
stoffe in der Spritzlosung ist ahnlich 
wie in den Druckmassen. Empfehlens­
wert ist es, die Natronlauge durch 
Soda oder schwacheres Alkali, wie 
Borax, Zinkoxyd oder N atriumsulfit 
zu ersetzten. Nach dem Spritzen wird 
gedampft und gewaschen. 

Schwefelfarbstoffe werden im Spritz­
druck weniger verwandt, ebenso sub­
stantive Farbstoffe. 

Bei derVerwendung der Beizenfarb­
stoffe ist ein Zusatz von essigsaurem 
Chrom oder Fluorchrom und organi­
scher Saure erforderlich. Nach dem 

und zum SchluB schwach mit Ameisen-

Eine besondere Form des Spritzdruckes ist die Verwendung spritloslicher 
Farbstoffe. Dieses Verfahren bietet den Vorteil, daB die bespritzte Ware schneller 
trocknet und der Farbstoff auch besser fixiert wird. AuBerdem fallt das Dampfen 
oder Waschen bei der Verwendung dieser spritloslichen Farbstoffe weg. Die 
Farbstoffe werden konzentriert, in Alkohol gelost und dann mit Alkohol ver­
diinnt. Die Verdiinnung kann auch mit Benzin oder Benzol vorgenommen werden. 

Jedenfalls unterscheidet sich der Spritzdruck yom gewohnlichen Druck 
dadurch, daB aIle Farben in auBerst zart verlaufenden Schattierungen aufge­
tragen werden konnen, so daB die Muster prachtvoll plastisch hervortreten und 
ein kiinstlerisches Aussehen erhalten , das weder durch Hand- noch durch 
Maschinendruck in solcher Vollendung erzielt werden kann. Die obenstehende 
Abbildung zeigt ein derart im Spritzdruck hergestelltes Muster, bei dem nicht 
nur Farbstoffe, sondern auch Bronzefarben verwandt worden sind!). 

Erwahnung getan sei hier noch eines Verfahrens, das durch D.R.P. 311547 
(1916) R. Schultz geschiitzt ist. Nach demselben wird das Auftragen fliissiger, 

1) Eine ausfiihrlichere Behandlung des Spritzdruckes auch fiir Seide findet sich in 
einer Abhandlung iiber "Direkter Druck auf Textilware" in der ·Z. ges. Textilind. 1925, 
S. 195 bis 237. 
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also nicht verdickter Druckfarben dadurch ermoglicht, daB auf dem Gewebe 
die Konturen des Musters mit einer Beize, z. B. Kaliumdichromat, aufgedruckt 
werden, wodurch die Farbaufnahme an diesen Stellen verhindert werden soll. 

2. Der Reservedruck. Diese Form des Druckes bedient sich der Reser­
ven oder Reservagen, d. h. das Gewebe wird mit einem Muster bedruckt, 
das aus Stoffen besteht, die die Faser so einzuhiillen vermogen, daB beirn Farben 
diese so bedruckten Stellen des Gewebes nicht mit gefarbt werden konnen. Man 
kann durch Aufdrucken von Wachsen, Harzen, Ton usw. mechanisch reservieren 
oder durch Aufdrucken von Beizen chemisch. 

Die erstere Form ist, wie wir gesehen haben, eine der altesten Formen des 
Seidendruckes und als Batikdruck bei den indischen Volkern seit langer Zeit 
bekannt. Hier nahm man als Reserve eine Zusammenstellung verschiedener 
Wachse. In Japan reserviert man die Gewebe mit einer klebrigen aus Reis herge­
stellten Masse, in die man die Muster hineinritzt. Aber auch die zweite Form, 
das Aufdrucken von chemischen Beizen, muB bereits den alten Agyptern bekannt 
gewesen sein. Denn Plinius berichtet, daB in Agypten die Herstellung zwei~ 
farbiger Effekte auf Geweben bekannt sei. Er driickt sein Erstaunen dariiber 
aus, daB die Gewebe zweifarbig ausfielen, obwohl nur ein Farbstoff in das Farbe­
bad gegeben worden sei. Wenn er auch nicht den inneren Zusammenhang dieser 
Vorgange erkannt und beschrieben hat, so ist doch anzunehmen, daB es sich bei 
diesen Farbungen urn solche gehandelt haben muB, bei denen das Muster in irgend­
einer Form reserviert worden war. Aber auch heute noch spielt der Reservedruck 
eine nicht unerhebliche Rolle, zumal man es in der Hand hat, durch Zusatz ent­
sprechend geeigneter Farbstoffe zur Reservagedruckmasse gleichzeitig ein Bunt­
farben der reservierten Stellen zu erzielen. Es ist dieses die Buntreservage. 

Das Arbeiten mit der Harz- oder Fettreserve gestaltet sich wie folgt. Man 
bedruckt das Gewebe mit einer Komposition aus Harzen, Wachsen, Talg, Stearin 
und ahnlichen Stoffen und hangt es dann zum langsamen Trocknen auf. Viel­
fach wird das Druckmuster, urn ein Verschmieren des Druckes zu verhiiten, 
noch mit Talkum oder Ton bestreut. Nach dem Trocknen farbt man kalt mit 
basischen Farbstoffen und wenig Essigsaure wabrend mehrerer Stunden aus. 
Die Farbstoffe diirfen aber nicht in Benzin oder Benzolloslich sein, weil sonst 
bei der nachfolgenden Entfernung der Reservage mit Benzin oder Benzol die 
Farben auslaufen wiirden. Da die genannten Stoffe das Seidengewebe aber un­
giinstig beeinflussen, insofern als sie auch das natiirliche Fett der Seide heraus­
ziehen, ist es erforderlich, das Gewebe nach dem Spiilen gut mit 01 zu avivieren, 
urn der Seide ihren Fettgehalt wieder zu verleihen. Zur Erhohung der Echtheit 
empfiehlt es sich, das Gewebe nach dem Farben mit Tannin und Brechweinstein 
nachzubehandeln. Statt mit basischen Farbstoffen kann man auch mit sauren, 
namentlich sauren Alizarinfarbstoffen farben und dadurch die Echtheit wesent­
lich erhOhen. 

Die zweite Anwendung des Reservedruckes ist diejenige, die als Batik ja 
bereits am Eingang dieses Abschnittes erwahnt wurde. Sie unterscheidet sich, 
so weit es sich urn billigere Ware handelt, in nicbts von der Form in der der 
Fettreservedruck hergestellt wurde. 

Bei dem groBen Interesse, das in der Neuzeit wieder der Batikfarberei ent­
gegengebracht wird, mogen hier einige Ausfiihrungen iiber die moderne Form des 
namentlich in Kiinstlerkreisen wieder zu Ehren gebrachten Batikens Platz findenl ). 

1) Dber das Batiken berichtet ausfiihrlich Prof. J. A. Lober jr. in einem Werk "Das 
Batiken", welches im Verlage von Gerhard Stalling, Oldenburg, erschienen ist. Die Aus­
fiihrungen des Verfassers beriicksichtigen nicht nur die Kunst des indonesischen Batiks, 
sondern auch das moderne Batik. 
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Fiir diese Gewebeausrustung sind Gewebe aus reiner Seide oder Schappe, 
auch Mischgewebe aus Seide und Baumwolle, am besten geeignet wahrend 
solche aus Wolle oder Wollseide sich nicht dazu eignen, well das Farben der 
Wolle zu hohe Temperatur erfordert. 

Die Stoffe werden auf einen Spannrahmen gebracht und mittels feiner 
Rohrchen oder auch Pinsel eine geschmolzene Wachskomposition aus Japanwachs, 
dem zur Erzielung einer groBeren Geschmeidigkeit ein Harzzusatz gemacht 
wurde, und anderen Wachsen aufgetragen. Die dadurch bewirkte Zeichnung, 
die im Gegensatz zum Zeugdruck vollkommen unregelmaBig ist, stellt diejenigen 
Telle des Musters dar, welche nicht ge£arbt, sondern reserviert werden, also weiB 
bleiben. Nach einer anderen, aber weniger gebrauchlichen Arbeitsvorschrift 

Abb. 282. Original-Batik (Kunstgewerbeschule Elberfeld). 

wird das ganze Gewebe mit einer Wachsschicht uberzogen und nun das Muster 
durch Auskratzen der Wachsschicht aufgezeichnet. AuBer dem Auskratzen 
kann man auch durch Zusammenknittern und dadurch bedingtes Brechen der 
Wachsschicht oder durch Aufdrucken eines Musters die verschiedensten Effekte 
erzielen. "Bei der ersteren Arbeitsweise ist natiirlich der Temperatur des ge­
schmolzenen Wachses groBe Aufmerksamkeit zu schenken. Die Wachskompo­
sition soli wohl an den Stellen, wo sie aufgetragen.wird, das Gewebe vollstandig 
durchdringen und wasserundurchlassig machen, aber nicht auslaufen. 

Nachdem die Stucke so hergerichtet sind, werden sie gefarbt, und zwar mit 
solchen Farbstoffen, welche bei verhaltnismaBig niedriger Temperatur auf­
ziehen, aber sich kochecht farben, wie z. B. Kupenfarbstoffe, well nach dem 
Farben das Entfernen des Wachses durch Auskochen geschieht. Man kanll 
jedoch auch mit Beizenfarbstoffen farben, und zwar in der Weise, daB die Gewebe 
kalt gebeizt werden. Es nehmen dann nur die wachsfreien Stellen die Beize 
auf. Wird jetzt kochend gefarbt, so llehmen nur die gebeizten Stellen den Farb­
stoff auf, wahrend die gewachsten Stellen farblos bleiben. Die gefarbten Stellen 
konnen nach dem Trocknen nochmals mit einer Wachszeichnung versehen und 
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von neuem gebeizt und gefarbt werden. Hierdurch lassen sich sehr hiibsche Mehr­
farbeneffekte erzielen. 

Das Entfernen des Wachses geschieht durch gutes Auskochen. Man driickt 
die Gewebe sorgfaltig unter die Oberflache der Farbflotte, laBt erkalten und 
hebt den erstarrten Wachskuchen abo 

Ein Gegenstiick zur Batikfarbung bildet die Bandhanafarbung, die in 
der Weise hergestellt wird, daB das Gewebe an verschiedenen Stellen knoten­
formig abgebunden wird. Die abgebundenen Stellen werden dann entweder 
nicht mit gefarbt, oder sie werden anders gefarbt. 

Der Bandhanadruck wird auch in der Weise erzielt, daB man das zuvor 
uni gefarbte Gewebe zwischen zwei Bleiplatten klemmt, die das Muster in Ge-

Abb. 283. Original Bandhana (Kunstgewerbeschule Elberfeld). 

stalt einer Hohlform zeigen. In diese Hohlungen wird darauf warme ChIor­
kalklosung gegossen, die den Farbstoff in den Konturen des Musters zer­
stort. 

Wo es sich um gewohnliche Fabrikware handeIt, bedient man sich durchweg 
der Bandhanafarbung, die in gewisser Hinsicht der Ombrefarbung der Strang­
seide gieicht. Man bildet durch Zusammenraffen des Gewebes an den dazu be­
stimmten Stellen des Gewebes einen mehr oder weniger groBen Knoten, wickeit 
diesen in undurchlassiges Papier (Pergament- oder Guttaperchapapier) ein und 
farbt das betreffende Stiick. Nachdem dies geschehen, werden die Knoten ge­
offnet und konnen nun entweder hell gelassen oder noch anders gefarbt werden. 

Bei der ganz billigen Batikware handelt es sich dagegen um eine richtige 
Maschinendruckware. 

Das D.R.P.286811 (1914) schiitzt Dr. Weller ein Verfahren zum Uber­
tragen von ungefarbten Wachszeichnungen zum Zweck des Batikens. Man 
legt Wachspapier auf das Gewebe und iibertragt das Muster mittels heiBer 
Druckwaizen auf das Gewebe. 
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Das Farben der reservierten Gewebe geschieht in der Weisel), daB die reser­
vierte Ware zunachst in lauwarmen Wasser mit etwas Ameisensaure eingenetzt 
und dann mit basischen Farbstoffen oder Saurefarbstoffen ausgefarbt wird. 
Nach dem Farben wird gespiilt und schwach abgesauert. 

Eine Reservierungsform, die in der Pflanzenfaserveredelung eine groBe 
Rolle spielt, die Pappreserve, findet in der Seidendruckerei keine Verwendung. 

Viel wichtiger sind dagegen die chemischen Reserven geworden, die teilweise 
in Form von besonderen Reservesalzen von den Fabriken in den Handel ge­
bracht werden. FUr Seidengewebe kommen als derartige Reserven nur Zinn­
salz oder Brechweinstein in Frage. Nach dem Bedrucken farbt man mit ba­
sischen Farbstoffen kalt, oder mit Saure- bzw. substantiven Farbstoffen. Bunt­
reserven lassen sich herstellen, wenn der Druckmasse entsprechende Farbstoffe 
zugesetzt werden. 

Hervorragend bewahren sich Kiipenfarbstoffe im Reservedruck, sie kommen 
aber fiir Seidengewebe weniger in Betracht. 

Ein eigenartiges Verfahren zur Erzeugung von Webereinachahmungen auf 
Seide ist der Bad. Anilin- und Sodafabrik, Ludwigshafen, durch das 
D.R.P. 117250 (1900) geschiitzt. Es handelt sich hierbei um das Reservieren 
von rohseidenen Geweben in der Weise, daB das Gewebe in Form eines Musters 
entbastet wird. Durch diese teilweise Entbastung wird an den bedruckten Stell en 
eine glanzende Seide erhalten. wahrend sie an den anderen Stellen matt ist. 
Die Druckmasse besteht aus einem Verdickungsmittel mit Xtzalkalien. Wird 
die hiermit bedruckte Seide vorsichtig getrocknet, gewaschen und abgesauert, 
dann tritt an diesen bedruckten Stellen die glanzende entbastete Seidenfaser 
zutage. Man erhalt dadurch auf dem gefarbten wie auch ungefarbten Gewebe 
schone Glanzeffekte. Um die schadigende Wirkung des Xtzalkalis auf die Seiden­
substanz herabzumindern, setzt man der Druckmasse Schutzstoffe, und zwar 
Traubenzucker, Glyzerin usw. zu. Gibt man zur Druckpaste alkalibestandige 
Farbstoffe, so erhalt man entsprechende Buntreserven. . 

Man kann aber auch umgekehrt verfahren, indem man der Druckmasse Stoffe 
zusetzt, die den Bast vor dem AbgelOstwerden beim Entbasten schiitzen, z. B. 
essigsaures Chromo Derart bedruckte Stoffe behalten bei dem Entbasten an 
den bedruckten Stellen ihren Bast und zeigen nach dem Ausfarben einen 
abweichenden Farbton. In der gleichen Weise kann man durch Zusatz ent­
sprechender Farbstoffe die reservierten Stellen farbig drucken und so bei dem 
Ausfarben zwei oder mehr Farbeneffekte erzielen. 

1m groBen und ganzen hat der Reservedruck gegeniiber dem Direkt- oder 
Xtzdruck bei Seidengeweben weniger Eingang gefunden, wenn man vom Batik­
druck absieht, der in der Neuzeit wieder an Interesse gewonnen hat. 

3. Der Xtzdruck auf Seide. Der Xtz- oder Enlevagendruck be­
zweckt, durch Aufdrucken einer Xtzmasse auf den farbigen Grund des Gewebes 
ein weiBes Muster hervortreten zu lassen. Derartige die Farbstoffe zerst6rende 
Xtzstoffe konnen oxydierender oder reduzierender Natur sein. Es kann das Xtzen 
aber auch mittels geeigneter Sauren oder Alkalien geschehen. Voraussetzung 
bleibt natiirlich, daB man iiber die Natur der zu atzenden Farbung orientiert 
ist. Wie bei den iibrigen Druckverfahren, kennt man auch hier eine Buntatze, 
wenn der Xtzdruckmasse solche Farbstoffe zugesetzt werden, die atzbestandig 
sind. Die gebrauchlichsten Xtzmittel sind Zinnsalz, Zinkstaub und die 
verschiedenen Hydrosulfitverbindungen, wie Rongalit, Hyraldit u. a. m. 
Die Technik des Druckens ist die iibliche: man dampft, spiilt und sauert abo 

1) Z. ges. Textilirid. 1925, S. 83 und 119. 



Die Veredlung und Ausriistung der Erzeugnisse aus Rohseide. 393 

Bei dem Atzdruck auf Seide kommen als Atzmittel nur Hydrosulfite in Frage, 
fiir die Buntatze das Zinnsalz, wahrend Zinkstaub sehr wenig verwendet wird. 
Bei Buntatzen tut man gut, die Seide vor dem Farben mit Zinnsalz zu praparieren, 
da die Farben besser und leuchtender aufziehen, bei dem einfaehen Atzdruck 
ist eine Vorbehandlung dagegen iiberfliissig. 

Will man Seide weiB atzen, dann druckt man mit einer Druekmasse, die 
neben dem Verdickungsmittel, Hydrosulfit enthalt. Man dampft 5 bis 10 Minuten 
und spiilt. Will man dagegen mit Hydrosulfit bunt atzen, dann fiigt man der 
Druckmasse basische oder saure, nieht atzbare Farbstoffe hinzu. Neuerdings 
haben hierzu auch die entsprechenden Kiipenfarbstoffe eine sehr ausgedehnte 
Verwendung gefunden. Der vorgefarbte Stoff wird mit der Atzmasse be­
druekt, getrocknet, fiinf Minuten gedampft, gewaschen und gegebenenfalls 
geseift. 

Bei Buntatze mit Zinnsalz1) wird der Druckmasse Zinnsalz, Essigsaure, 
Rhodanammonium und Zitronensaure zugesetzt und als Farbstoffe basische 
bzw. einzelne Saurefarbstoffe, wie Saurefuchsin B, Sauregriin G, Neutral­
wollblau R, Saureviolett 4 BN. Nach dem Drucken und Trocknen wird eine 
halbe Stunde gedampft und gewaschen. 

Selbstverstandlich miissen zum Vorfarben der Seidenstoffe solche Farb­
stoffe genommen werden, die auch tatsaehlich atzbar sind. Derartige Farb­
stoffe sind z. B. Crocein, Echtrot A, Ponceau GR, Orange II, Echtgelb G, 
Sauregriin GG, Wollblau BD 7, Wollschwarz DZ u. a. m. 

Eine gewisse Schwierigkeit bietet beim Atzdruck die Tatsache, daB es viel­
fach nieht gelingt, ein reines haltbares WeiB zu erhalten. Vber diese Frage hat 
Dr. Oppe2) ausfiihrliche Versuche angestellt. Er hat festgestellt, daB nicht nur 
die WeiBatzungen selbst triibe ausfallen, sondern daB Gewebe mit urspriing­
lich einwandfreiem WeiB beim Lagern allmahlich einen gelblichbraunen Ton 
annehmen. Er hat den Nachweis gefiihrt, daB dieser Ubelstand durch Zer­
setzungen der beim Atzen zerstorten Farbstoffe veranlaBt wird, und zwar durch 
Bildung von Aminoverbindungen, die sich an der Luft allmahlich verfarben. 
Gebessert werden kann der Vbelstand durch gutes Absauern nach dem Dampfen 
mit 5% Ameisensaure.Die Versuche Oppes in dieser Hinsicht sind von Erfolg 
gekront gewesen. 

Eine andere Form der Verfarbung ist das Braunwerden der WeiBatzungen 
auf zinnerschwerter Seide. Hier wird die Verfarbung durch Bildung von Zinn­
sulfid aus der Zinncharge durch Einwirkung des Hydrosulfites veranlaBt. Diesen 
Fehler zu beheben, ist Oppe ebenfalls gegliickt, und zwar in der Weise, daB er 
der Atzpaste Zinkazetat oder noch bessel' basisches Zinkkarbonat zusetzte. 
Das sieh bei dem Atzprozess bildende Zinksulfid bedingt die Bindung des Sehwefel­
wasserstoffes. Etwa iiberschiissiges Zinkkarbonat wird dureh Nachbehandlung 
mit Essigsaure herausgelost, wodurch das Zinksulfid nicht angegriffen wird. 
Dieses letztere muB selbstverstandlich verhindert werden, um nicht die be­
absiehtigte Wirkung wieder hinfallig zu machen. 

4. Der Schleifdruck. Diese Art des Druckes, die verhaltnismaBig selten 
fiir Seidengewebe in Frage kommt, hin und wieder allerdings fiir Samt, be­
zweckt, bei Stoffen mit erhaben gewebten Mustern oder auch gerauhten Stoffen 
diese erhabenen oder aufgerauhten Stellen zu bedrucken. Es ist dies natiirlich 
nur mit besonders eingestellten Druekwalzen moglich. In Frage kommt fiir diesen 
Schleifdruck durchwegs der direkte Druck. 

1) Z. ges. Te:x:tilind. 1925, S. 365. 
2) Oppe, Dr.: Ver6fftlg. d. Textilforschungsanstalt, Krefeld 1923. 
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Die gemischtfaserigen Gewebe werden nach der Druckart behandelt, die 
fUr die im Gewebe iiberwiegende Textilfaser iiblich ist. Man wird also bei Halb­
seide die Baumwolldruckmethoden bevorzugen, bei Wollseiden das Seiden- oder 
Wolldruckverfahren. Hieriiber existieren auch ausfiihrliche von den verschiedenen 
Farbenfabriken herausgegebene Vorschriftenbiicher. Uberhaupt haben die 
Farbenfabriken es sich angelegen sein lassen, dieses verhaltnisma.Big noch 
junge Gebiet in jeder Weise durchzuarbeiten. Es wurde deshalb auch bei der 
vorstehenden Besprechung der verschiedenen Druckverfahren davon Abstand 
genommen, irgendwelche genaueren Rezepte 'fiir Druckmassen anzufiihren. 

1m Schrifttum ist iiber das Drucken speziell gemischtseidener Gewebe nur 
wenig bekannt geworden. Abgesehen von den Angaben einzelner Werke1) 

finden sich Ausfiihrungen in den Veroffentlichungen der Industriegesell­
schaft Miihlhausen. Erwahnt sei hier aber noch eine ausfiihrliche Abhand­
lung iiber Xtzdruck2), in der auch iiber den Xtzdruck auf gemischten Textil­
waren eingehender berichtet wird. 

Uber vielfarbige Xtzungen auf Seide und Halbseide sind nach Henry 
Bourry3) auf Vorschlag der Firma Freres Koechlin, Basel, von Henry 
Schmid Untersuchungen in der Richtung durchgefiihrt worden, indem er 
zur Druckmasse solche Farbstoffe zusetzte, welche durch Chloratferrozyankali 
entweder leicht oder nicht zu atzen waren. 

Romann und Grand Mougin4) haben festgestelIt, daB Sulfozyanzink und 
Chlorzink, auf Seidengewebe aufgedruckt, die Eigenschaft besitzen, die Seiden­
faser an den bedruckten Stellen zusammenzuziehen. Hierdurch lassen sich 
hiibsche Kreppeffekte erzielen. Bei Zusatz entsprechender Farbstoffe zur Druck­
paste erhalt man gleichzeitig bunte Effekte. 

Um Kreppeffekte auf Seidengeweben zu erzielen, werden folgende Verfahren 
vorgeschlagen 5). Nach dem Verfahren von Graissot 6) bedruckt man die Ge­
webe mit Chlorzink. Nach dem Verfahren von Gebr. Kochlin nimmt man 
statt des Chlorzinks das Sulfozyanzink. Nach dem Verfahren von Depouilly, 
Garnier und Voland 7) bedruckt man mit Sauren. 

Ausfiihrlicher in diesel' Hinsicht ist die Patentliteratur. Als besonders 
interessant seien hier nur einzelne Verfahren angefiihrt. 

Das dem D.R.P.287087 (1913) von Dr. Feubel zugrunde liegende Vel'­
fahren zur Herstellung ein- und mehl'farbiger Effekte auf Geweben aller Art 
geht von der Vel'wendung hitzebestandiger Farbstoffe aus. Die hiermit gefal'bten 
Gewebe - Z. B. fUr Seide das Baumwollblau IV oder BrilIantgriin mit Ammonium­
formiat - werden einer lokalen Hitzeeinwirkung ausgesetzt, d. h. man druckt 
den Stoff mit heizbaren Druckwalzen, so daB also der Farbstoff des Gewebes 
in Form eines Musters zerstort wird. 

Nach dem D.R.P. 328817 (1917) von C. H. Bohringer, Sohn, verwendet 
man zur Erzielung guter Xtzdrucke solche Xtzpasten, die gallensaure Salze 
enthalten. Hierdurch solI die Loslichkeit der Xtzprodukte gesteigel't werden. 

Zum Schlusse dieses Abschnittes mag noch el'wahnt werden, daB die be­
druckten Seidenstoffe nach Fel'tigstellung des Druckes und den Nachbehand­
lungen vielfach noch appretiert werden. Zu diesem Zweck werden besonders 

1) Heermann: Die Textilveredlung; R. O. Herzog: Chern. Technologie der org. 
Verbindungen. 

2) Z. ges. Textilind. 1925, S. 351 und 364. 
3) Bouny, Henry: Bull. Soc. Ind. Millhouse 86, S.129. 
4) Roman und Grand Mougin: Bull. Soc. Ind. Millhouse 1910. 
5) Farber-Zg. 1913, S. 360. 6) Graissot: Farber-Zg. 1891, S.246. 
7) Depouilly, Garnier und Voland: Farber-Zg. 1895/96, S. 139 und 1898, S.120. 
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leichte Seidenstoffe, wie Crepes, vielfach auf dem Spannrahmen getrocknet, 
wahrend schwerere Gewebe auf der Trockentrommel nach dem Appretieren ge­
trocknet werden. Beziiglich Einzelheiten sei auf den folgenden Abschnitt ver· 
wiesen, der iiber Appretur der Seiden handelt. Bei bedruckten Stoffen ist be. 
ziiglich des Appretierens sehr groEe Vorsicht am Platze, da die Druckfarben beziig­
lich Reibechtheit vielfach zu wiinschen iibriglassen. Man begniigt sich daher 
in den meisten Fallen damit, die fertig bedruckten Stiicke sorgfaltig zu spannen 
und zu platten. MuE aber appretiert werden, so geschieht dieses von links. 

So wird beziiglich Appretur von bedrucktem Atlas ausgefiihrtl), daE der glatt­
gespannte Stoff auf der linken, also nicht bedruckten Seite, von Hand mit Hilfe 
eines Schwammes mit einer diinnen GelatinelOsung in Essigsaure impragniert 
wird. Fruher sei dieses mit Tropfbier oder Zuckerlosungen geschehen. 

In der Mehrzahl der Falle werden die bedruckten Seidenstoffe, wie gesagt, ni cht 
appretiert, sondern kommen einfach getrocknet zum Versand. 

7. Das Appretieren del' Seidengewebe. 
Durch die verschiedenartigen Behandlungen, die das im Stuck ausgerustete 

Seidengewebe hat durchmachen mussen, ist die Ware bezuglich ihres Aussehens 
in solcher Weise beeinfluEt worden, daE eine Nachbehandlung erforderlich ist, 
um dem Gewebe das glatte, gHinzende Aussehen, den charakteristischen Griff 
und sonstige Eigenschaften wiederzugeben, die den Verkaufswert der Ware 
bedingen. Diese Nachbehandlung geschieht durch das Appretieren, Es besteht 
darin, daE man dem Gewebe Stoffe einverleibt, die als solche oder durch be­
sondere Einwirkung, wie z. B. Druck und Ritze, imstande sind, die genann­
ten Eigenschaften dem Gewebe zu verleihen. Hierbei ist aber nicht zu iiber­
sehen, daE die Rauptursache dieser Eigenschaften die dem Appretieren voraus­
gehenden Ausrustungsprozesse, wie Abkochen und Erschweren, bilden. Ein 
Gewebe, in dem der Faden nicht gequollen ist, das mithin keinen vollen Griff 
aufweist, kann auch durch das Appretieren kein gutes Gefiihl erhalten. 

Ahnlich wie bei der Erschwerung der Seide eine ErkUirung der Begriffe 
"Erschwerung" und "Beschwerung" notig war, muE auch hier darauf hinge­
wiesen werden, daE vielfach die Begriffe "Appret", "Appretur" und "Appre­
tieren" durcheinandergeworfen werden. 

Appret ist die Masse, mit der die Ware impragniert wird. Appretur ist 
nicht nur die durch den Appret hervorgebrachte, sondern auch die durch die 
verschiedenen Behandlungsweisen bedingte besondere Beschaffenheit eines 
Gewebes. Der Vorgang, durch den diese Appretur erzeugt wird, ist das Appre­
tieren. 

Das Appretieren ist, wie die Erschwerung, kein einheitlicher Vorgang, sondern 
setzt sich aus einer ganzen Anzahl von Behandlungsweisen zusammen. Das 
Appretieren der Seide birgt ebenso viele Klippen und Gefahren in sich als das 
Erschweren. Es bedarf daher groEer Erfahrung und Kenntnis der einzelnen 
Vorgange von seiten des Appreteurs. Auf der anderen Seite sind die ver­
schiedenen Arbeitsweisen des Appretierens so wenig auf wissenschaftlicher 
Grundlage erforscht, daE sich hier dem Forscher noch ein sehr weites Arbeits­
feld offnet. Es muE dieses, soweit das Appretieren der Seidengewebe in Frage 
kommt, um so mehr wundernehmen, als es doch auEer jedem Zweifel steht, 
daE das Appretieren der AulaE zahlreicher Schaden sein kann. Es sei nur an 
das primitive Schatzen der Temperatur der Walzen mit den befeuchteten Fingern, 

1) Melliands Textilber. 1921, S. 200. 
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an das Belasten der Kalanderwalzen mit Gewichten nach beliebiger Auswahl, 
an den Zug und die Spannung der Gewebe nach willkiirlichem Befinden des 
Arbeiters erinnert. Kein Wunder, daB die Appretur auch heute noch in vielen 
Betrieben mit dem Mantel des Geheimnisses umhiillt wird und daB es heute 
noch Appreteure gibt, die ihren Appret aus zwanzig und mehr Bestandteilen zu­
sammensetzen und Vorschriften verwenden, die sich von den Vorfahren her auf 
sie vererbt haben. Andererseits werden heute durch das Appretieren Effekte 
in Geweben erzielt, die man friiher fUr unmoglich gehalten hatte. 

Die Gebiete, die wir hier bei der Ausrustung der Seidengewebe zu besprechen 
haben, sind folgende: 

1. Die Vorbehandlung vor dem Appretieren. 
2. Das Appretieren. 
3. Die Nachbehandlungen. 
4. Besondere Formen des Appretierens. 
Es sei aber vorausgeschickt, daB diese genannten Behandlungen sich nur 

auf die Gewebe erstrecken sollen, mit denen wir uns bereits im vorigen Kapitel 
beschaftigt haben, also auf die als Stuckware erschwerten oder gefarbten Seiden­
gewebe, nicht dagegen auf solohe Stoffe, welche aus stranggefarbter Seide 
hergestellt sind. 

a) Die Vorbehandlung vor dem Appretieren. Die Gewebe, wie sie von der 
Trockenkammer kommen, werden zuerst einer Durchsicht unterzogen, um etwa 
vorhandene Fehler festzustellen. Zu dem Zweck werden die Stucke uber einer 
glatten Walze hergezogen, welche an einem Tisch, und zwar in etwa lY2 m Hohe 
oberhalb desselben befestigt ist. Auf diesem Tisch ist das Gestell derart an­
gebracht, daB das Licht voll auf die Breitseite des Gewebes trifft. Die Stucke 
werden mit der Hand uber diese Walzen gezogen und hier von der Aufsicht 
oder der betreffenden Arbeiterin die Fehler festgestellt. Man findet auch maschi­
nelle Einrichtungen, bei denen das langsame Vorubergleiten des Gewebes durch 
entsprechende Aufwicklungsapparate bewirkt wird. Diese Einrichtungen sind 
namentlich in GroBbetrieben allgemein ublich. Sie bieten vielfach noch den 
Vorteil, daB man gleichzeitig die Ware in der fur das Appretieren erforderlichen 
Form auf Walzen aufgedreht - "aufgebaumt" - erhaIt. 

Zu den hier zu beobachtenden Fehlern zahlen in der Hauptsache die Bunt­
farbungen, die verschiedenen Erschwerungsflecke, die Bruche und Scheuer­
stellen und schlieBlich direkte Zerstorungen des Gewebes. Von dem Ausfall 
dieser Prufung hangt es ab, ob das betreffende Stuck nicht zur Behebung des 
Ubelstandes wieder in die Farberei oder Erschwerung zuruckgehen muB. Die 
Feststellungen werden auf dem Laufzettel der betreffenden Partie notiert. 
Jedenfalls wird hier entschieden, was zum Appretieren geeignet ist oder nicht. 
Hier wird auch gleichzeitig bei erschwerten Stucken die Charge festgestellt, um 
noch etwa erforderliche Behandlungen vor dem Appretieren durchfuhren zu 
konnen. 

Ist die Durchsicht der Ware beendigt, dann werden die Stucke nach Qualitat 
und Farbe auf Walzen aufgebaumt oder bei schmaler Ware, wie Bandern, auf 
Haspeln aufgedreht. N atiirlich hat diese Arbeit ebenfalls mit groBer Vorsicht zu 
geschehen, damit die Ware nicht faltig oder gar umgedreht auflauft, was bei 
Bandern leicht der Fall ist. Diese Apparate zum Aufdrehen werden auch als 
"RoIlbOcke" bezeichnet. Ihre Einrichtung ist aus nachstehender Abbildung 
ersichtlich. 

Bei dem Aufwickeln naht man nur Stucke gleicher Breite und gleicher bzw. 
verwandter Farben aneinander, wobei in letzterem FaIle darauf zu achten ist, 
daB die hellen Farbtone zuletzt den Apparat passieren und mithin die oberen 
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Lagen auf der Rolle bilden miissen. 1m umgekehrten Fall, wenn die dunkler 
gefarbten Partien die Appretiermaschine oder Kalander zuerst passierten, lage 
die Gefahr vor, daB die helleren Farben beschmutzt wiirden. Man wickelt zuerst 
die groBeren Breiten auf die Rolle und dann die schmalen, sonst wiirden sich die 
Gewebe verzerren und gegebenenfalls Falten bilden. Man soIl stets darauf bedacht 
sein, das Gewebe so zu fiihren, daB Kante genau auf Kante zu liegen kommt; bei 
breiten Geweben findet man deshalb vor der Aufdrehwalze einen Breithalter, 
meistens in Gestalt einer auBen mit Flanellstoff umkleideten Holzwalze, die aber 
nicht in einem Stiick gearbeitet ist, sondern aus mehreren ineinander iibergreifen­
den Stiicken. Bei dem Aufbaumen der Rohgewebe wurde bereits ein derartiger 
Breithalter im Bilde vorgefiihrt. Diese Einrichtung bewirkt beim Drehen der 
Walzen, daB sich die einzelnen Teile der Walze voneinander entfernen und so 
bestrebt sind, das auf dem 
Flanell hergleitende Sei­
dengewebe nach den Seiten 
auseinanderzubreiten. Man 
hat auBer dies en einfachen 
Breithaltern auch groBe 
Breitstreckmaschinen, von 
denen spaterhin noch die 
Rede sein wird. 

Sind die Gewebe auf 
die Rollen aufgedreht, 
dann werden sie mit Vor­
teil in einem kiihlen und 
etwas feuchten Raume eine 
Zeitlang der Ruhe iiber-
lassen, um die durch den Abb. 284. Rollbock. 
Trockenvorgang verloren-
gegangene Eigenfeuchtigkeit und damit die urspriingliche Elastizitat der Seide 
wieder erreichen zu konnen. 1st dieses geschehen, dann kann die Ware ap­
pretiert werden. 

Bevor wir hierzu iibergehen, ist aber noch zu erwahnen, daB diese eben er­
wahnten Vorbehandlungen in gleicher Weise fiir erschwerte reinseidene Gewebe 
und ;1uch fiir solche, die durch ihre webtechnische Ausriistung eine glatte Ober­
flache aufweisen, wie Satingewebe, die zutreffende ist. In den Fallen, wo das 
Gewebe eine rauhe Oberflache aufweist bzw. mit freischwebenden Fasern durch­
setzt ist, wie dies bei mischseidenen Geweben verschiedentlich vorkommt, 
muB fiir eine Glattung des Stoffes gesorgt werden. Dies geschieht entweder 
dadurch, daB der Stoff nochmals eine Sengmaschine passiert, oder besser, indem 
er auf einer Schermaschine behandelt wird. Die Einrichtung einer der­
artigen Maschine besteht darin, daB die Ware iiber einen Schertisch geleitet 
wird und hier eine mit spiralformigen, um eine Walze herumgeleiteten, Messern 
beschickte Einrichtung passiert. Die Abbildung zeigt eine derartige Schermaschine 
von der Firma Gebr. Briem in Krefeld. 

Hierbei werden die iiberstehenden Fasern abgeschoren. Die Schermesser­
walze ist durch feine Schrauben nach Bedarf einzustellen. Sie kann auch zum 
Scheren des Samts benutzt werden. 1st die Ware an dem Schermesser vor­
iibergegangen, wird sie von einer rotierenden Biirstenwalze von den abgeschnit­
tenen Fasern gereinigt. Vielfach findet man auch, daB die Ware vor dem Scheren 
gebiirstet wird, um samtliche zu entfernenden Enden und Fasern durch das 
Biirsten herauszuheben oder aufrecht zu stellen. 
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Dieses Glatten der Gewebeflachen geschieht aber vieIfach auch durch das 
V or kalandern. Zu diesem Zwecke - man bezeichnet diesen Vorgang auch 
vieIfach als "Kalorieren" - leitet man das Gewebe iiber einen heizbaren 

glatten Metallzylinder, 
und zwar mit der Seite, 
die geglattet werden soll. 
Vor diesem Zylinder fin­
det sich meistens eine 
Einrichtung zum Be­
feuchten des Gewebes 
durch Dampfen. Es ist 
diese ein glatter Kupfer­
zylinder, der an einer 
Stelle einen Schlitz auf­
weist, aus dem der Dampf 
ausstromt. TIber diesen 
Zylinder wird die Ware 
zuerst geleitet und ge­
langt dann auf den er­
wahnten Stahlzylinder, 
der meistens feststehend 
ist. J e nachdem, wie die 

Abb.285. Schermaschine von Gebr. Briem, Krefeld. Ware starker geglattet 
werden soIl, vergroBert 

man den Zug von dem ablaufenden bis zum aufwickelnden Baume. Man 
findet aber auch, daB die Ware im wahren Sinne vorkalandert wird in der 
Weise, daB auBer der Stahlwalze auch eine driickende Papierwalze wie beim 

richtigen Kalander vor­
handen ist. 

In dies em Falle miis­
sen natiirlich beide Wal­
zen drehbar sein. Diese 
Form des V orkalanders 
ist Z. B. bei der Aus­
riistung von Libertys 
sehr beliebt, bei denen 
es besonders auf hohen 
Glanz der Oberflache an­
kommt. Der Zweck des 
Vorkalanderns ist das 
Breitdriicken der Ge­
webefasern, um densel­
ben eine groBere Dichte 
oder Decke zu verleihen. 

Abb.286. Vorkalander. Es ist selbstverstandlich, 
daB man Gewebe, die 

keine glatte Decke haben, wie Rips, Taffet, Ottoman, Crepes nicht vorkalan­
dern darf, weil ja dadurch der Charakter des Gewebes voIlkommen zerst6rt wiirde. 

b) Das Appretiercn. Wie bereits ausgefiihrt wurde, besteht das Appretieren 
darin, daB das Gewebe mit dem Appret impragniert wird. Der Appret ist eine 
Auflosung oder Mischung von solchen Stoffen, die imstande sind, dem Gewebe 
Halt, Griff und in manchen Fallen Glanz zu verleihen. In besonderen Fallen 



Die Veredlung und Ausriistung der Erzeugnisse aus Rohseide. 399 

dient del' Appret auch dazu, das Gewebe nur zu impragnieren, um es fiir be­
sondere Zwecke brauchbar zu machen. Hiervon wird noch spateI' die Rede sein. 

Die Stoffe, die fiir die erste Kategorie in Frage kommen, miissen, soweit 
sie fiir Seidengewebe verwandt werden sollen, in erster Linie im Wasser klar 
loslich sein, damit sie den Glanz del' Seide nicht beeintrachtigen. Apprets mit 
wasserunloslichen Stoffen, wie sie z. B. zum Versteifen minderwertiger Baum­
wollwaren iihlich sind, konnen fiir Seidengewebe keineswegs verwandt werden. 

Die gebrauchlichsten Appreturmittel sind folgende: Gummi ara bicum, 
losliche Starke odeI' einfache Starke, die man selbst durch Diastaphorzusatz 
aufschlieBt. Ferner kommen zur Verwendung Pflanzenschleim del' verschieden­
sten Art. Man gewinnt sie durch Ausziehen del' verschiedensten Pflanzen odeI' 
Pflanzenteile mit Wasser. Es seien hier angefiihrt del' so hergestellte Schleim 
aus Carragheen, islandischem Moos, Flohsamen, Leinsamen u. a. m. 
Ein ganz ahnliches Praparat, das fabrikmaBig aus Meeresalgen hergestellt wird, 
ist die N orgine, die ein sehr gute(l QueHungsvermogen bei den Geweben zeigt. 
Ein weiteres sehr beliebtes Appreturmittel ist ferner del' Tragaut, ebenfalls ein 
Pflanzenprodukt und in seinem Verhalten den Pflanzenschleimen nahestehend. 

Weiter sind dann noch Gelatine und Leim zu nennen, die wegen ihrer 
groBen Klebkraft, auch in starker Verdiinnung, als Versteifungsmittel sehr 
beliebt sind. 

Zum SchluB sind als Appreturmittel auchnoch die Harze wie Elemi, Sanda­
rak, Schellack u. a. m. zu nennen, die, in Benzin odeI' Alkohol gelost, zur 
Herstellung des Appret chimique verwandt werden. 

Zu den weniger gebrauchlichen Appreturstoffen sind zu zahlen: Zucker, 
Glykose. Wasserglas, Glyzerin, Tiirkischrotol, Monopolseife, Paraffin und Wachs. 
Als Konservierungsmittel findet man Alaun, Borax, Borsaure, Chlorzink, 
Salizylsaure, Karbolsaure, Formalin und Naphtholnatrium. Direkte Beschwe­
rungsmittel, wie Bittersalz, Glaubersalz odeI' gar Gips und Kreide, sind da­
gegen beim Appretieren von Seidengeweben nicht gebrauchlich. 

In einem modernen GroBbetrieb beschrankt sich die Zmammensetzung des 
Apprets auf nur wenige Bestandteile, wie losliche Starke, Gummi arabicum 
und Leim, die in einem bestimmten Verhaltnis konzentriert, gelost und ge­
mischt, je nach dem Artikel mit mehr odeI' weniger Wasserverdiinnt, zur Ver­
wendung gelangen. Die Annahme, daB die Zusammensetzung des Apprets aHein 
den jeweiligen Charakter einer Ware bedinge, ist heute, wenigstens bei rein­
seidenen Waren, ein uberwundener Standpunkt. Die Kunst des Appretierens 
besteht nicht mehr, wie friiher, in del' Zusammensetzung einer moglichst kom­
plizierten Appretiermasse, sondern in del' richtigen Auswahl del' verschie­
denen Behandlungsweisen, sei es auf del' Appretiermaschine, sei es auf den 
Trockentrommeln, sei es auf den Kalandern und schlieBlich in den Vor- und 
Nachbehandlungen. Hiermit soIl natiirlich nicht gesagt sein, daB die Zusam­
mensetzung des Apprets vollkommen gleichgultig sei, es soIl nul' gewarnt 
werden, einen etwaigen MiBerfoIg im Ausfall del' Ware lediglich auf das Konto 
del' Zusammensetzung des Appretiermittels zu schieben, wie dieses gern ge­
schieht. Del' erfahrene Appreteur wird bestatigen mussen, daB del' Ausfall 
einer Ware bezuglich Griff und Aussehen durchwegs davon abhangig ist, wie 
ihm die Ware von del' Farberei ubergeben worden ist. Er kann sie steif odeI' 
weich machen, ihr abel' nul' selten den eigenartigen fleischigen Griff verleihen, 
wenn ihn die Ware nicht vorher schon hat. Worauf bezuglich del' Appretier­
masse unbedingt zu achten ist, das ist die haufigere Nachprtifung, daB sie 
wahrend des Appretierens auch ihre richtige ursprungliche Konzentration bei­
behalt. Hier wird vielfach nicht beachtet, daB del' zu appretierende Stoff aus 
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del' Masse die Quellstoffe herausnimmt, wodurch del' Appret alImahlich dunner 
wird. Man muB daher von Zeit zu Zeit durch Zusatz starkeren Apprets die 
Konzentration moglichst auf gleichmaBiger Hohe zu halt.en suchen. Nament­
lich ist dieses bei dem Appret chimique zu beachten, aus dem das in Losung be­
findliche Harz sehr lebhaft von dem Seidenstoff aufgezehrt wird. 

Das Appretieren wird auf besonderen Appretiermaschinen vorgenommen. 
Man unterscheidet zwei Arten dieses Appretierens. Es wird namlich entweder 
einseitig odeI' zweiseitig appretiert, z. B. werden Mischgewebe, wie Halbseide, 
nur auf del' linken Seite, an del' in del' Hauptsache die Baumwolle liegt, mit 
Appret versehen, ebenso werden abel' auch ganzseidene Waren, die eine aus­
gesprochene rechte Seite haben, wie Satin, Serge, Kaschmir u. a. m., einseitig 

Abb.287. Riegelappretiermaschine von C. A. Gruschwitz A.-G., Olbersdorf. 

appretiert. Zweiseitig werden die meisten reinseidenen Gewebe appretiert, abel' 
auch halbseidene Gewebe, die z. B. gerippt sind. 

Bei del' ersteren Art bedient man sich del' Riegel- odeI' Rackelappretier­
maschine. Del' Riegel besteht aus einem uber einem gepolsterten Tisch be­
findlichen, senkrecht odeI' schrag zur Tischflache stehenden Messer odeI' Lineal, 
welches so weit von del' Tischflache absteht bzw. verstellbar zu heben ist, daB 
das Gewebe darunter hergleiten kann. VOl' dem Riegel wird aus Leisten ein 
kleiner rechteckiger Kasten angebracht, del' zur Aufnahme des Appretes dient. 
Selbstverstandlich darf diesel' nicht dunnflussig sein, sondeI'll muB eine dick­
flussige zahe Beschaffenheit aufweisen, um nicht das Gewebe zu durchdringen 
und zu beschmutzen. Die Appretiermasse wi I'd meistens untel' Verwendung von 
Tragant hergestellt. Das Gewebe liegt mit del' linken Seite dem Appret zu­
gewandt, so daB nul' diese Seite von del' Appretiermasse impragniert wird. Durch 
die verschiedene Stellung des Messers hat man es in del' Hand, den Appret in 
verschieden dicker Schicht auf das Gewebe zu bringen. 

Hat das Gewebe den Riegel durchlaufen, gelangt es sofort auf die Trocken­
trommel odeI' eine Zusammenstellung von mehreren solcher; es richtet sich 
dieses nach dem Charakter del' Ware, je nachdem, ob sie leicht odeI' schwer 
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trocknet. Die Trockentrommel besteht aus einem allseitig geschlossenen Zylinder, 
dessen Hohlraume mit Dampf geheizt werden. Uber diese Trockenvorrichtung 
lauft die Ware selbstverstandlich mit der rechten, also nicht appretierten Seite, 
weil sie sonst ja festkleben und verschmutzen wiirde. Nach dem Trocknen wird 

Abb. 288. Riegelappretiermaschine von C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

das Gewebe wieder aufgebaumt oder auf Haspeln aufgedreht. Die Abbildungen 
zeigen derartige Riegelappretiermaschinen derFirmen C.A. Gruschwitz, A.-G., 
Olbersdorf und C. G. Haubold, A.-G., Chemnitz. 

Abb.289. Foulard von Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Die zweite Art von Appretier­
maschinen, die ein beiderseitiges Ap­
pretieren gestattet, ist die Quetsche 

Abb. 290. Lauf der Ware bei dem 
Foulard. 

oder der Foulard. Es ist dies eine Zusammenstellung von zwei oder drei 
iibereinander angeordneten Walzen, die entweder samtlich mit Gummi oder 
Stoff umkleidet sind, oder es ist dies nur bei den oberen der Fall, wahrend 
die untere aus Metall (Bronze) hergestellt ist. Die untere Walze ist so in die 
Maschine eingebaut, daB sie aus dem unter ihr befindlichen mit der Appretier. 

Techno!ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 26 
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masse gefiillten Trog diese letztere herausnimmt und auf die nachstfolgende 
Walze bzw. auf das zwischen den Walzen herlaufende Gewebe iibertragt. 

Del' abgebildete Foulard ist von del' Firma Zittauer Maschinenfabrik 
A.-G., Zittau, gebaut. Das Gewebe lauft von del' Aufbaumwalze durch die beiden 

Abb.291. Trockenzylinder von Herm. Dieckerhof, Barmen. 

unteren Walzen oder, wenn nul' wenig Appretiermasse aufgenommen werden 
soIl, durch die beiden oberen Walzen und von hier auf die Trockentrommel 
und hinter ihr wieder auf eine Aufbaumrolle odeI' Haspel. Zu bemerken ist noch, 

Abb.292. Appretiermaschine von Burckhardt, Basel. 

daB die Walzen del' A ppretiermaschinen mit einer Verstelleinrichtung versehen 
sind, die es gestattet, die Walzen einander zu nahern odeI' voneinander zu 
entfernen. 

Fiir diese Form des Appretierens eignen sich natiirlich nul' diinnfliissige 
Appretiermassen. Es ist abel', wie bereits oben ausgefiihrt wurde, unbedingt 
darauf zu achten, daB die Appretiermasse haufiger nachgesehen wird und durch 
Zusatz von neuem bzw. starkerem Appret sowohl auf ihre Hohe im Bassin, als 
auf ihre Starke im Gehalt eingestellt werden muB. Ferner ist bei diesen diinn-

. flussigen Apprets zu beachten, daB dieselben leicht Farbstoff aus dem Gewebe 
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heraus16sen. Man muB daher mit den hellen Farben des betreffenden Farb­
tones zuerst arbeiten und dann erst die dunkleren folgen lassen. Vielfach findet 
man auch, daB sogar in die Appretiermasse Farbstoff hineingegeben wird, um 
das Abfallen del' Farbe auszugleichen. 

Die hier besprochenen Appretiermaschinen sind durchweg mit den Trocken­
vorrichtungen vereinigt. Je nach del' Art des Gewebes und den Anforde­
rungen an Leistung sind die Trockenzylinder von groBem Umfang gebaut odeI' 
man bevorzugt solche kleineren Durchmessers. Die Abbildungen zeigen als 
Vertreter del' ersteren Kategorie eine Appretiermaschine, von del' Firma Herm. 
Dieckerhof, Barmen, gebaut, und als Vertreter del' kleinzylinderischen Appre­
tiermaschinen ein Fabrikat del' Firma Maschinenfa brik Burckhardt, Basel. 
Die letzteren Maschinen sind namentlich fUr Bander beliebt, wie Lumineux, 
abel' auch fiir Bander, die mit "Appret chimique" behandelt werden. Del' erstere 

Abb.293. Trockenzylinder von C. A. Grus chwitz A.- G. , Olbersdorf. 

Typ ist dagegen vorzuglich zum Troclmen von gemischtseidenen Geweben 
geeignet. 

Fur breitere Ware bedient man sich bei reinseidenen Geweben des Trocken­
spanmahmens, bei dichteren gemischtseidenen Geweben einer Kombination 
zahlreicher Trockenzylinder mit geringerem Durchmesser. Eine derartige Appre­
t.urmaschine von C. A. G ruschwitz A.-G. , Olbersdorf, erbaut, zeigt die oben­
stehende Abbildung. 

AuBel' mittels del' Quetsche kann das zweiseitige Appretieren auch nach dem 
Spritzverfahren durch Einsprengvorrichtungen geschehen. Es eignet sich dieses 
Verfahren besonders fiir solche Gewebe, die infolge ihrer losen Einstellung beim 
Passieren von Walzen Verschiebungen erleiden wilrden, ferner fUr solche Ge­
webe, die ihren natiirlichen Webcharakter behalten sollen. Bei diesen Appa­
raten - die Abbildung zeigt einen solchen del' Firma C. A. Gruschwitz A.-G., 
Olbersdorf - wird das Gewebe von del' Seite her aus mehreren feinen Dusen 
mit diinnem Appret bespritzt . 

Es wird dies nach dem Prinzip des Zerstaubers mit.tels gespannten Dampfes 
odeI' mittels PreJ31uft bewirkt. Unterhalb del' Ware befindet sich ein Becken, 
um abtropfende Fhissigkeit aufzufangen. Zum Trocknen wird das Gewebe nicht 
iiber Trockenzylinder geleitet, sondeI'll gleitet uber Heizplatten odeI' iiber offenes 
Gas- odeI' Kohlenfeuer. Durch diese Art des Appretierens wird das Gewebe 

26* 
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lediglich gesteift, so daB man es auch bei sehr feinen Geweben, gewissermaBen 
als eine Art des Vorappretierens, benutzt. 

Zu bemerken ist noch, daB da,s Appretieren mit Harzlosungen in Benzin 
oder Benzol, Appret chimique, ebenfalls zweiseitig geschieht. Nur ist dann das 
betreffende Gewebe vielfach leicht vorappretiert, weil der Harzappret an sich 
nicht geniigend Halt verleiht. Das Trocknen hat mit groBer Vorsicht zu ge-

Abb.294. Spritzappreturmaschine von C.A.Gruschwitz A.-G., Olbersdorf. 

schehen, einmal urn das Ankleben zu verhuten, sodann aber wegen der Feuers­
gefahr. Das Appretieren mit Harz hat daher stets im besonderen Raumzu ge­
schehen. Auch empfiehlt es sich, daB der Weg von der Appretiermaschine 
bis zum Trockenzylinder nicht zu kurz genommen wird, damit die Haupt-

menge des Losungsmittels 
bereits an der Luft ver­
dunstet. 

Zum SchluB dieses 
Abschnittes ist aber noch 
eine Behandlungsweise zu 
besprechen, die beson­
ders ftir breite Gewebe 
unerlaBlich ist und die 
man daher in jeder Appre­
turanstalt, wo derartige 
Gewebe behandelt wer-
den, ausgeftihrt sieht: es 

Abb.295. Spannrahmen von C. G. Haubold A.-G., ist das Spannenaufdem 
Chemnit.z. Trockenspannrahmen. 

Bekanntlich lauft jedes 
Gewebe bei NaBbehandlung ein, und dieses urn so mehr, je zarter das Ge­
webe ist und je groBere Drehung das Gespinstmaterial, aus dem das Gewebe 
gefertigt wurde, aufweist. Die groBte Einschrumpfung erleiden naturgemaB die 
Kreppgewebe, die gerade die Hauptmenge der im Stuck ausgerusteten Seiden­
gewebe darstellen. Dieses Wiederauseinanderspannen oder technisch "Breit­
halten" des Gewebes geschieht auf dem Spannrahmen oder der Ramme, 



Die Veredlung und Ausriistung der Erzeugnisse aus Rohseide. 405 

deren Einrichtung an Hand der untenstehenden Abbildungen in folgendem 
kurz besprochen werden soll. 

Es handelt sich bei den Abbildungen um Fabrikate der Firma C. G. Haubold 
A.-G., Chemnitz. 

Der Spannrahmen befindet sich an Stelle der Trockentrommel hinter der 
Appretiermaschine. Er besteht aus einem zehn und mehr Meter lang em Gestell, 
an dessen beiden Langsseiten sich je eine aus Kluppen gebildete unendliche 
Kette befindet. Diese Kluppen, meistens aus Bronze bergest.ellt, bestehen aus 

Abb.296. Spannrahmen von C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

zwei sich automatisch offnenden und wieder schlieBenden Backen, die das be­
treffende Gewebe an der Kante fassen und festhalten. Die Kluppen offnen sich 
erst -- und lassen also das Gewebe los - kurz vor Beginn, also vor der Quetsche 

Abb.297. SteHung der Kluppen des Spannrahmens. 

oder dem Riegel, und kurz vor dem Aufhoren des Spannens, also vor dem-Wieder­
aufbaumen. 

Das EinfUhren des Gewebes geschieht entweder von Hand durch zwei Arbeiter, 
die an jeder Seite fUr das richtige Einlegen zwischen die Backen der Kluppen 
sorgen, oder neuerdings auch auf automatischem Wege durch Wareneinfuhrungs­
apparat.e. AuBerdem sind natiirlich auch die Kluppenketten so gebaut, daB sie 
sich schmaler und breiter stellen lassen, je nachdem dieses fiir das bet.reffende 
Gewebe erfordel'lich ist. Hierfiir ist keine allgemein giiltige Norm festzustellen, 
es ist vielmehr die Sache des Appreteurs, zu beurteilen, wie breit ein Gewebe 
gestreckt. werden darf oder muB. Unterhalb der so entstehenden, sich langsam 
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vorwartsbewegenden Gewebebahn befindet sich die Trockenvorrichtung, die ent­
wedel' aus Metallheizflachen besteht oder aus verschiedenen Reihen von Gasflam­
men oder schlieBlich aus einem fahrbaren Kohlebecken. Es richtet sich nach del' 
Dichte des Gewebes, wo am vorteilhaftesten die Warmeeinwirkung einsetzt, wie 
man sie zu steig ern hat und wie lange ihre Wirkungsdauer ausgedehnt werden soIl. 

Hat das Gewebe die Ramme durchlaufen, dann wird es iiber einen Trocken­
zylinder gefiihrt und hinter demselben aufgebaumt. 

Del' Trockenspannrahmen wird entweder direkt im Zusammenhang mit dem 
Appretieren verwandt oder man benutzt ihn in solchen Fallen, wo ein Gewebe 
nach den verschiedenen Behandlungen zu schmal geworden ist. Die haupt­
sachlichste Verwendung findet er bei den reinseidenen Geweben, bei denen die 

Gefahr des Einschrump­
fens die groBte ist. Abel' 
auch bei anderen Ge­
weben, Halbseide und 
Halbwolle, bedient man 
sich mit Vorliebe des 
Spannens, um del' Ware 
den letzten Schliff zu 
geben. Man laBt die Ge­
webe dann nur kurz durch 
Wasser, nicht durch Ap­
pret, laufen, um ihnen 
eine bessere Elastizitat 
zu verleihen. 

Bei schwererer Ware 
ist ein Spannen auf dem 
Trockenrahmen ausge-

Abb. 298. Messerbrechmaschine. schlossen, weil die Gefahr 
vorliegt, daB die Gewebe-

bahn Beutel und Falten bildet. Hier zieht man das Trocknen auf Trocken­
trommeln VOl'. Bei sehr dichten Geweben, die sehr groBe Mengen Fliissigkeit 
zuriickhalten, kommt man auch damit nicht aus, vielmehr leitet man die Ge­
webebahnen vorher iiber eine mit Schlitzen versehene Trommel. Durch Ein­
schalten einer kraftigen Saugvorrichtung wird aus dem Gewebe die Haupt­
menge del' Fliissigkeit durch die Schlitze abgesogen. Hierauf wird auf die 
Trockentrommel geleitet und getrocknet. 

c) Die Nachbehandlungen. Kommen die Gewebe von del' Appretiermaschine, 
dann sind sie durch den inzwischen getrockneten Appret derart hart und steif, 
daB sie ohne Nachbehandlung einfach brechen wiirden. Die erste Nachbehand­
lung besteht in einem "Ausbrechen des Appretes". Zu diesem Zweck laBt man 
die Ware ein oder mehrere Male durch eine Brechmaschine laufen. 

Man hat zwei Konstruktionen derartiger Maschinen, die Messerbrech­
mas chine und die Knopfbrechmaschine. Die erstere hesteht aus einer 
Walze, auf deren Umfang sich ein oder mehrere Messer befinden, die sie spiralig 
umlaufen. Man findet auch Walzen, bei denen stumpfe Messer von del' Mitte 
aus anfangend - also einander entgegengesetzt - bis zum Ende del' Rolle 
spiralig laufen. Je nachdem man das Ausbrechen des Gewebes verstarken 
will, laBt man das Gewebe nicht nur kurz iiber die Walze laufen, sondern kann 
es durch verstellbare Fiihrungsleisten bis zu Dreiviertel des Walzenumfanges mit 
den Messern in Beriihrullg lassen. Die Einrichtung und del' Gang del' Maschine 
ist auf del' obenstehenden Abbildung ersichtlich. 
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Bedeutend verbreiteter sind jedoch die Knopfbrechmaschinen. Es sind 
dies tischflaehenartig aneinandergereihte Holzwalzen, welche mit zahlreichen 
halbrunden und buckligen Messingnageln beschlagen sind. Die einzelnen Walzen 
sind leicht drehbar und werden durch das zwischen ihnen hergezogene Gewebe 
in Drehung versetzt. Die 
Wirkungsweise dieser Brech­
mas chine ist eine schonende 
und doch sebr erfolgreiche. 
Das Gewebe wird von der 
vorderen Walze, auf der die 
Ware aufgebaumt war, ab­
und abwechselnd iiber und 
unter den Brechwalzen her­
gezogen, um dann wieder 
hinter der Maschine aufge­
baumt zu werden. Vielfach 
findet man auch, daB dieser 
Apparat direkt an dem Ka­
lander angeschlossen ist. 

An das Ausbrechen 
schlieBt sich das Kalan-
dern an, das dazu dienen 

Abb. 299. Knopfbrechmaschine. 

soIl, dem Gewebe einen entsprechenden Glanz zu verleihen. Das Kalandern 
wird auf dem Kalander vorgenommen. Wie aus den im folgenden gebrachten 
Abbildungen zu ersehen ist, besteht ein Kalander aus einer Zusammenstellung 
von mindestens zwei oder meh-
reren iibereinandergelagerten 
Walzen, von denen eine aus 
Stahl und heiz bar ist, wahrend 
die anderen aus Papier be­
stehen. Man unterscheidet in 
der HauptsacheRollkalander 
oder Friktionskalander. 

Bei dem Rollkalander ist 
die untere, bzw. bei mehreren 
Walzen die beiden auBeren, 
drehbar, sie vel'setzen die an­
dere oder andel'en Walzen durch 
ihre Drehung in Bewegung, so­
bald sie dieselben beriihren. 
Zu dies em Zweck sind sie mit 
einer Hebelkonstl'uktion vel'­
sehen, die, an einem Hebelarm 
mit auswechselbaren Gewichten 
belastet, die Walzen mehr 
oder weniger stark aneinan­
derdriicken und so das zlyi­
schen ihnen hergefiihrte Ge­
webe durch ihren Druck glatten. 

Abb.300. Rollkalander von Joh. Kleinewefers 
S6hne, Krefeld. 

Bei dem Friktionskalander, der im iibrigen in seinem Aufbau dem Roll­
kalander gleicht, dreht sich die heiBe Stahlwalze durch eine Zahnradiibertragung 
schneller als die Papierwalzen. Hierdurch wird auf die Ware, und zwar meistens 
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auf der linken Seite, auBer dem Druck noch eine reibende Wi;kung ausgeiibt, 
wodurch ihr ein hoherer Glanz verliehen wird. Die Friktion, das ist der schnellere 
Lauf der Stahlwalze, UiBt sich verschieden regeln. 

Abb.301. Rollkalander von Joh. Kleinewefers Sohne, Krefeld. 

Abb. 302. Rollkalander von J oh. Kleinewefers Sohne, Krefeld. 
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Derartige Kalander weisen heutzutage die kompliziertesten Konstruktionen 
auf. In den beigefugten Abbildungen werden einige del' modernen Typen 
gezeigt, die gegenuber den ii.lteren Konstruktionen erhebliche Vorteile bezuglich 
Arbeitsweise und Handhabung aufweisen. 

Es mag hier gleich vorausgeschickt werden, daB durch das Kalandern nicht 
nur das fertige Gewebe geglattet, sondern auch vielfach del' \Vare eine beson­
dere Pragung in Form einer feinen Riffelung verliehen wird, so daB das Ge­
webe wie ein Diagonalgewebe erscheint. 

Diese Kalander, in del' Hauptsache fUr die Behandlung von BaumwoIl­
geweben bestimmt, werden auoh fUr Gewebe, die aus stranggefabrter Seide 
hergestellt sind, odeI' fur gemischtseidene Stoffe verwandt. 

1m groBen und ganzen werden die Seidengewebe jedooh auf Rollkalandern 
behandelt, und zwar auf drei­
odeI' vierwalzigen Kalandern. 

Del' dreiwalzige Kalander 
kann entweder so gebaut sein, 
wieAbb. 300 zeigt, daB zwischen 
zwei Papierwalzen sich eine 
HartguBwalze befindet. OdeI' 
es ist die HartguBwalze unter­
halb del' beiden Papierwalzen 
angebracht. Abb. 30l. 

Ein weiterer dreiwalziger 
Kalander ist aus del' Abb. 302 
ersichtlich. 

Bei dem Arbeiten mit die­
sen Kalandern kann man je 
nach del' Glatte odeI' dem Griff, 
die erzielt werden sollen, das 
Gewebe durch die beiden Pa­
pierwalzen und dann uber die 
dritte laufen lassen, odeI' man 

Abb.303. Rollkalander von Joh. Kleinewefers 
Siihne, Krefeld. 

fuhrt es mit del' Ruckseite uber die HartguBwalze und dann zwischen die 
Papierwalzen. 

Eine Kombination del' obigen Kalander steUt del' vierwalzige Rollenkalander 
del' Abb. 303 dar. EI' besteht aus einer unteren Papierwalze, uber del' sich die Hart­
guBwalze befindet. Oberhalb diesel' sind dann noch zwei Papierwalzen angebracht. 

Die Anordnung dieses Kalanders gestattet, das Gewebe entweder durch die 
beiden oberen angewarmten Papierwalzen zu fUhren, odeI' zwischen HartguB­
walze und Papierwalzen, odeI' schlieBlieh uber samtliehe Walzen. 

Besonders fUr die Appretur del' Bander findet man Kalanderkonstruktionen, 
bei denen die Walzen nul' kurz sind. 

Das Arbeiten am Kalander laBt sieh insofern sehr modifizieren, als man 
das Gewebe nieht nur einmal, sondern zwei- und dreimal dureh die Walzen 
laufen lassen kann. Es geschieht dieses dadureh, daB man die Gewebebahn von 
del' unteren auf die obere und von diesel' noehmals auf die daruberliegende Walze 
und dann erst zur Aufwickelwalze leitet. 

Da beim Kalandern das Gewebe leieht zu stark ausgetrocknet werden kann, 
findet man vielfach VOl' dem Kalander einen Dampfapparat angebraeht, um del' 
Ware eine genugende Feuehtigkeit zu verleihen. In diesem Faile befindet sieh 
abel' meistens hinter dem Kalander noeh eine aus zwei heizbaren Bronzewalzen 
gebildete Trockeneinriehtung, uber die das Gewebe hergeleitet wird. 
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. Fur leichte Gewebe, wie Ponges, Messalines, Foulards, Taffete usw., bedient 
man sich des Filzkalanders. 

Abb.304. Filzkalander von C. A. Gruschwitz A.-G., OIbersdorf. 

Abb.305. Kalorie von L. Sistig, Krefeld. 

Es ist dieses eigentlich 
kein Kalander, sondern eine 
Art Trockenvorrichtung. Sie 
besteht aus einer groBen 
Trockentrommel, um die ein 
endlos lauiendes Band von 
Filz so hergefuhrt wU'd, daB 
es den gr6Bten Teil des 
Umfanges bedeckt. Durch 
die Pressung, die das Ge­
webe durch den Filz erhalt, 
wird dem Gewe be ein sehr 
vorteilhaftes Au Bere ver­
liehen. 

SchlieBlich sei hier dann 
nochmals auf die Ka­
lorie hingewiesen, die be­
reits oben bei dem Vor­
kalandern besprochen wurde. 
Sie wire[ auch als Nach­
behandlung an Stelle des 
Kalanders vielfach zum 
Glatten verwandt. 

Diese Maschine wird aber meistens bei Samt verwandt und interessiert 
weniger bei den reinen Seidengeweben. 

Das Kalandern kommt nur bei dichteren Geweben in Frage, ferner 
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bei Bandern. Leichte reinseidene Gewebe werden dagegen nur gespannt bzw. 
mit Filz kalandert, und zwar bei appretierten Waren direkt nach dem Aus­
brechen. Bei dem Kalandern ist unbedingt darauf zu achten, daB die Ware 
nicht etwa plattgedriickt wird, was 
bei zu starkem Druck leicht der 
Fall sein konnte. Das Kalandern 
solI im Gegenteil etwas Fulle geben, 
indem die Oberflache dichter ge­
macht wird. Das Kalandern ist 
eine Arbeitsweise, die in der Hand 
des erfahrenen Appreteurs sehr zur 
Verbesserung der Ware beitragen 
kann. 

d) Besondere Appretienerfahren. 
In diesem Abschnitt werden die 
Verfahren besprochen, welche von 
den ublichen abweichen, sei es, daB 
mit ihrer Hilfe dem Gewebe ein be­
sonderes Muster aufgepragt wird, 
sei es, daB die Gewebe in eine Form 
ubergefUhrt werden, in der sie spe­
ziellen Anforderungen entsprechen. 
Zu der ersteren Gruppe gehoren 
das Moirieren und Gaufrieren, zur Abb.306. Moirierkalander von J. Kleinewefers 
zweiten das Wasserdichtmachen, Sohne, Krefeld. 
das Feuersichermachen und das Un-
durchlassigmachen. Die ersten beiden Verfahren werden durch eine besondere 
Form des Kalanderns erzielt, die zweite durch BehancUung mit besonderen 
Appretiermitteln. 

1. Das Moirieren. Unter Moire 
versteht man die eigenartige wellen­
formige Schattierung auf einem Ge­
webe, wie man sie beobachtet, wenn 
man zwei dunne Gewebe uberein­
anderlegt, wobei die SchuBfaden sich 
nicht genau aufeinanderlegen, son­
dern sich verschiedenartig kreuzen. 
Man kann Moire auf verschiedene Art 
erzeugen. Die alteste Form, die auch 
vielfach noch im Orient ausgefuhrt 
wird, ist die, daB man das Gewebe 
zusammenfaltet und zwischen Holz­
platten preBt; dasselbe Ergebnis laBt 
sich auch auf dem Kalander erzielen. 
Es press en sich dann die oben er­
wahnten verschiedenen Kreuzungen 
del' SchuBfaden derart fest in das Abb. 307. Moire antique. 

Gewebe hinein, daB die Faden blei-
bend platt gedruckt werden. Diese alteste ist auch, bezuglich des erhaltenen 
Musters, die beste Form des Moirierens. 

Ein sehr gutes und dabei leicht zu wechselndes Moire erzielt man bei Ge­
weben, die ripsartig, also mit gerippter Oberflache, hergestellt worden sind. 
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Dieses Gewebe liU3t man durch einen Kalander laufen, der eine gerippte Metall­
walze besitzt. 

Je nachdem auf der Moirewalze die Rippen weiter oder dichter sind als die 
Rippen auf dem Gewebe, entstehen verschiedene Muster. 

Ein weniger schones und mehr 
gekunsteltes A ussehen weist die 
zweite Herstellungsart auf, indem 
man mittels Kalanderwalzen das 
Moire nach der Art des Gaufres in 
die Ware hineinpreBt. 

Die beigefUgten Abbildungen 
geben die verschiedenen Formen 
des Moires wieder, unter denen 
man unterscheidet Moire anti­
que, Moire iran9ais, Moire 
imprime. 

Die zu moirierenden Gewebe 
muss en von einer bestimmten Dichte 
sein und werden daher vielfach er­
schwert. Dies trifft aber nur bei 
reinseidenen Geweben zu. Die mei­
sten Moiregewebe sind wegen der 
Rippe halbseidene Gewebe, die na-

Abb. 308. Moire fran~ais. ttirlich nicht erschwert werden 
konnen. Appretiert werden sie da­

gegen nur sehr schwach. Die Erzielung eines gleichma.Bigen und einwand­
freien Moires ist keineswegs einfach und erfordert groBe Geschicklichkeit und 

Abb. 309. Moire imprime. 

Erfahrung von seiten 
des Appreteurs. 

2. Das Gaufrie­
ren. Unter Gaufre ver­
steht man das Einpres­
sen der verschiedensten 
Muster auf die Ober­
flache eines Gewebes. 

Man bedient sich zur 
Herstellung dieser Ef­
fekte eines Gaufrier­
kalanders. Derselbe be­
steht aus einer Metall­
und einer oder zwei 
Papierwalzen. Auf der 
Metallwalze ist das be­
treffende Muster ein-
graviert oder eingeatzt. 

Die Walze ist von innen mittels Gas heizbar. Die beiden Walzen werden unter 
starkem Druck aneinandergepreBt, so daB sich das Muster in erhabener Form auf 
der Papierwalze abhebt. Wird der Stoff zwischen den beiden Walzen hergeftihrt, 
dann driickt sich das Muster auf ihm abo Auch bei diesem Verfahren, das aber 
nm der Mode entsprechend zur Anwendung gelangt, k6nnen nur dichtere Ge­
webe verwandt werden. Wie bei Moire ist auch bei Gaufre ein starkeres Appre­
tieren nicht ublich. 
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Eine besondere Art des Gaufrierens ist das kunstliche Kreppen, das bei 
der Herstellung der Trauerkrepps und Schleier eine Rolle spielt. Die meistens 
unter Verwendung von 
hartgefarbter Grege her­
gestellten Gewebe werden 
auf geheizten geriffelten 
Walzen behandelt, wodtrrch 
die SchuBfaden schlangen­
linig oder wellenformig ver­
schoben werden. Auch hier 
gilt das gleiche wie beim 
Moirieren: die Hauptsache 
ist die richtige Einstellung 
des Gewebeschusses zu den 
Riffeln der Walze. 

Uber das Farben und 
Zurichten der Trauer­
krepps berichtet Henri 
Bessero1). Er laBt das 
Gewebe mit geeignetem 
Saureschwarz unter Zu­
gabe von Gerbstoff bei 

Abb. 310. Gaufre in Form einer Lederimitation. 

einer Temperatur von 40 0 C £arben, und zwar zu Anfang unter Verwendung 
von Ameisensaure oder Essigsaure, zum SchluB unter Zusatz von Schwefel-

Abb.3U. Moire und Gaufre auf einem Seidenband vereinigt. 

saure. Das Kreppen geschieht auf der Gaufriermaschine, deren Kupferwalzen 
mit Gas geheizt werden. Man appretiert mit alkoholischer Schellack16sung 

1) Bessero, Henri: Rev. Text. Chim. Col. 1921, S.1551. 
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unter Zusatz von etwas alkohollOslichem Blau. Matter Appret wird durch 
Zusatz von LampenruB erzielt. Das Appretieren geschieht auf dem Mouil-

Abb. 312. GaufriermasGhinefiir Band 
von J. Kleinewefers S6hne, 

Krefeld. 

leur, einer Appretiermaschine mit zwei Kaut­
schukwalzen, deren untere in die Schellack­
lOsung eintaucht. Nach dem Appretieren wird 
in gut ausgebreitetem Zustand auf endlosem 
Band im Trockenraum getrocknet und an­
schlieBend iiber ein heiBes BIech gezogen, um 
etwaigen metallischen Glanz der Appretur zum 
Verschwinden zu bringen. Die fertige Ware 
wird dann ohne Spannung auf Holzwalzen 
aufgerollt. 

Bei dieser Gelegenheit sei auch gleich­
zeitig der "Bossierten Krepps" Erwahnullg 
getan. Unter Crepes bosseles versteht man 
kreppartige Gewebe, die ihren Kreppeffekt 
durch eine Art Merzerisierung, der "Bos­
sierung", erhalten haben. Die Gewebe be­
stehen hauptsachlich aus Seide und enthaIten 
in gewissen Abstanden Baumwollfaden, so­
wohl in Kette und im SchuB, als auch in 
letzterem allein. Die Firma Depouilly, Gar­
nier & Voland in Lyon beobachtete 1884 als 
erste, daB derartige Gewebe, mit Natronlauge 
behandelt, einen Kreppcharakter erhielten, in­
dem die Baumwolle sich durch die Einwirkmlg 
der Natronlauge verkiirzte. Bei diesem Ver-
fahren muB jedoch die Seide irgendwie durch 

Schutzstoffe, wie Traubenzucker, Glyzerin oder Gelatine reserviert werden, um 
sie gegen die Einwirkung des Atzalkalis zu schiitzen. Abkiirzung del' Einwirkungs­

Abb. 313. Gaufriermaschine fiir breite Ware von 
J. Kleinewefers S6hne, Krefeld. 

dauer und moglichste Tem­
peraturerniedrigung bei der 
Einwirkung der Lauge ist 
natiirlich geboten. Das 
Bossieren geschieh t wie 
das Merzerisieren vor dem 
Farben. 

3. Das Impragnie­
ren. Unter diese Gruppe 
von Appretierungsarten 
fallen eine ganze Reihe 
von Nachbehandlungen 
del' Gewebe, die in ge­
wisser Hinsicht den Ver­
fahren nahekommen, wie 
man sie bei Strangseide 
kennt, um gewisse Echt­
heiten zu erzielen. 1m 
Gewebe kommen, auBer 
diesen bei Strangware iib­

lichen Echtheiten, noch unte!' Umstanden elll1ge fiir das Gewebe spezifische 
hinzu, wie Z. B. Undurchlassigkeit gegeniiber Wasser bzw. Fliissigkeiten odeI' 
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Gasen, dann Unverbrennbarkeit. Es sind dies Anforderungen, die nament­
lich in der Neuzeit von ganz hervorragender Bedeutung geworden sind und 
iiber die sowohl im Schrifttum wie in der Patentliteratur manche Veroffent­
lichungen vorliegen. 

a) W asserdich tmachen. 
Nach einer Mitteilung l ) laBt sich eine tropfechte Appretur fiir Rohseiden­

gewebe in folgender Weise erzielen. Das Gewebe wird mit einer Losung von 
450 g weiBer Marseiller Seife in 6% I Wasser bei einer Temperatur von 87,5 0 

getrankt und darauf sofort in eine ebenso heiBe Losung von 665 g Alaun in 
6% I Wasser gebracht. Hiernach wird das ausgeschleuderte Gewebe getrocknet, 
gebiirstet und geglattet. Statt der reinen Alaunlosung konnen auch Bader von 
Alaun und Bleizucker verwandt werden. Ferner werden noch Losungen von 
Walrat, Paraffin oder Stearin empfohlen. 

Nach G. H. Hurst 2) werdenKrepp- und Moiregewebe wasserdicht gemacht, 
indem man sie mit einer AuflOsung von Schellack in Methylalkohol behandelt. 
Oder man impragniert mit Gelatine und behandelt mit Formaldehyd nacho 

Nach A. Busch 3 ) klotzt man zum Wasserdichtmachen von rohseidenen 
Regenmantelstoffen in basisch essigsaurer oder ameisensaurer Tonerde von 
4 bis 6 0 Be zweimal und trocknet bei maBiger Temperatur. 

Nach einer Mitteilung 4) hantiert man zum Wasserdichtmachen von Seiden­
geweben diese bei 40 bis 50 0 C in einem Bade mit 15 g Seife im Liter, trocknet 
und behandelt gegebenenfalls nochmals auf dem Seifenbade. Nach dem Trock­
nen geht man kalt auf ein 2% bis 3 0 Be starkes Bad. von essigsaurer Tonerde 
und trocknet dann bei 50 0 C. Bei dieser Impragnierungsart soU das Gewebe 
weicher und poroser bleiben, wahrend eine solche mit Guttapercha in Benzin 
den Stoff harter macht. 

Nach dem franzosischen Patent 517604 (1920) von Rene Ply wird Seiden­
gewebe zum Wasserdichtmachen mit einer Mischung von Alaun, essigsaurem 
Blei, Gelatine, Terpentinol, Kautschuk und Wasser impragniert. 

Fiir das Wasserdichtmachen von seidenen oder halbseidenen Schirmstoffen 
bezeichnet Nettelhorst5 ) als Grundbedingung, daB das Gewebe als solches 
die entsprechende Dichte aufweist. Die Impragnierung geschieht entweder mit 
fettsaurer Tonerde oder mit ParaffinlOsungen. 

Bei den Tonerdeverfahren wird das echtgeHirbte Gewebe auf der Padding­
maschine warm oder heW mit SeifenlOsung (12 bis 20 g auf 1 I) impragniert. 
Die Ware lauft zwei-, hochstens dreimal durch diePaddingmaschine, man quetscht 
ab und trocknet, am besten auf der Hange. Darauf behandelt man ebenfalls 
auf der Paddingmaschine mit einer4 bis 6 proz. ameisensauren Tonerde undquetscht 
abo Man trocknet bei guter Spannung auf einer Zylindertrockenmaschine, 
wobei darauf zu achten ist, daB die ersten Zylinder nach jeder Partie gut abge­
waschen werden. Man kann das Seifen und Trocknen auch auf einer kombi­
nierten Appretiermaschine vornehmen. 

Bei dem Paraffinverfahren spritzt man die je nach der Qualitat eingestellte 
Paraffin-BenzinlOsung durch eine Diisenspritzmaschine auf die Ware, leitet diese 
iiber einen Streck- oder Trockenrahmen oder auch iiber einen Metalltrocken­
zylinder, wodurch direkte Trocknung erzielt wird. 

Das D.R.P. 347014 (1918) schiitzt derFirmaElberfelder Farbenfabriken 
ein Verfahren zur wasserabstoBenden Impragnierung von Faserstoffen, dadurch 

1) Seide 1914, S.567. 2) Hurst, G. H.: J. of Soc. Dyers a. Col. 1905, S.99. 
3) Busch, A.: Z. ges. ,!'extilind. 1920, S.366. 
4) Melliands Textilber. 1920, S. 82. 
5) N ettelhorst: Textilber. 1921, S.356. 
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gekennzeichnet, daB die Fasern mit Zellulosefettsauren oder deren Salzen und 
Aluminiumverbindungen behandelt werden. 

Der gleichen Firma schiitzt das D.R.P. 307111 (1916) ein ahnliches Verfahren 
zum Wasserdichtmachen der Gewebe. Die Gewebe werden mit einer waBrigen 
Emulsion von Montanwachs, die mit Hilfe von Alkohol hergestellt ist, imprag. 
niert und dann, entweder vor oder nach dem Trocknen, mit Chrom., Tonerde· 
oder anderen Metallsalzen behandelt. 

In ahnlicher Weise erreicht das D.R.P. 303390 (1917) der Bad. Anilin· und 
Sodafabrik das Wasserdichtmachen durch Behandeln der Gewebe mit einer 
Emulsion aus Rohparaffin und Alkalien oder alkalisch reagierenden Mitteln. 

Nach dem D.R.P. 303391 (1917) derselben Firma werden zu genanntem 
Zweck Harzemulsionen verwandt, die durch Mischung von Seifenlosung mit 
Losungen kiinstlicher Harze in organischen Losungsmitteln hergestellt werden. 

Das D.R.P. 309131 (1918) schiitzt Dr. L. Meyer ein Verfahren zum Wasser· 
dichtmachen von Textilstoffen. Das Kennzeichen ist, daB die Seifenbehand­
lung in Form von Seifenschaum geschieht; z. B. impragniert man in iiblicher 
Weise mit Tonerdeformiatlosung und behandelt dann das Gewebe im Seifen· 
schaum. Man kann auch umgekehrt arbeiten, bzw. den Vorgang mehrere Male 
wiederholen. Zum besseren WasserabstoBendmachen kann man der Seife auch 
Ole zusetzen, die vorher mit der Seife emulgiert wurden. 

Das D.R.P. 314968 (1918) schiitzt Dr. L. Meyer ein weiteres Verfahren 
zum Wasserdichtmachen. Nach demselben wird das Gewebe mit Metallsalz· 
IOsungen (ameisensaurer Tonerde) impragniert, getrocknet und vor der Seifen· 
behandlung mit Ammoniak behandelt. Zum SchluB behandelt man wie iiblich 
mit Seife. Das Verfahren soIl groBe V orteile aufweisen, namentlich sollen die 
Fasern gequollener sein. 

Nach dem D.R.P. 314969 (1915) von E. Naefe behandelt man das Gewebe 
mit der Losung des Natrium· oder Ammoniumsalzes der Laminarsaure, ge· 
gebenenfalls in Verbindung mit Seife. AnschlieBend folgt eine Behandlung mit 
Metallsalzen, z. B. Zinksulfat. 

Ein angeblich sehr aussichtsreiches Verfahren zum Wasserdichtmachen ist 
das durch D.R.P. 335298 (1916) und Brit. Pat. 19213 (1909) geschiitzte von 
A. O. Tate. Das Gewebe wird hiernach mit SeifenlOsung getrankt und anschlie· 
Bend mit diinnen AluminiumsalzlOsungen behandelt, jedoch unter gleichzeitiger 
Einwirkung des elektrischen Stromes. Hierzu besonders konstruierte Apparate 
sind im Patent eingehend beschrieben. 

In diesem Zusammenhang ist noch das D.R.P. 312958 (1915) der Elektro· 
Osmose A.·G. zu erwahnen, nach dem man das Gewebe mit IOslicher Kiesel· 
saure, einem Erzeugnis der Patentinhaberin, behandelt. Hierdurch solI eine 
Appretur entstehen, die nicht nur das Gewebe aufquillt, sondern auch imstande 
ist, basische Farbstoffe aufzunehmen, sowie die Feuersicherheit zu erhohen. 

SchlieBlich sei noch das D.R.P. 342410 (1920) von A. Arendt erwahnt, 
das die Gewebe nicht nur wasserdicht, sondern auch feuersicher machen solI. 
Darnach behandelt man die Gewebe mit Antimon. oder Wismutsalzen in orga· 
nischen Losungsmitteln, wie Amylazetat, und hydrolysiert das Metalsalz mit 
Wasser oder Dampf. Urn die entstehende Emulsion vollstandiger zu machen, 
konnen der urspriinglichen MetallsalzlOsung Firnisstoffe, wie Leinol, Gummi, 
Kreosot usw. zugesetzt werden. 

b) Feuersichermachen. Diese Verfahren griinden sich in der Haupt. 
sache darauf, in der Faser Salze niederzuschlagen, die beim Erhitzen durch Schmel· 
zen den Faden einhiillen und so vor der direkten Entflammung schiitzen. Der· 
artige Stoffe sind z. B. Alaun, Magnesiasalze, Natriumsulfat u. a. m. 
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So schiitzen die D.R.P. 335299 und 335300 (1918) der Firma Craig und 
Whipp, Boos und Tod ein derartiges Verfahren, indem man die Gewebe 
mit Alkalialuminat trankt und dann mit Alkalibikarbonat, gegebenenfalls 
unter gleichzeitiger Einwirkung von Kohlensaure, behandelt. 

Nach W. Knepscherl), solI sich fiir diese Zwecke ein Gemisch aus sulfo­
rizinolsaurem Ammonium mit Borax, Salmiak, Alaun, wolframsaurem Natron 
und Wasserglas sehr gut eignen. 

c) Das Gasdichtmachen. Diese Art der Impragnierung hat fiir die Luft­
schiffahrt eine erhOhte Bedeutung erlangt. Fiir die Ballonhiillen und Flugzeug­
tragflachen kommen nur Rohseidengewebe sehr dichter Einstellung in Frage. 

Nach dem D.R.P. 286740 (1914) von A. Stefanowski werden diese Stoffe 
zuerst mit Fiillmittelu, wie Carraghenschleim, behandelt und nachher lackiert. 

Das Verfahren D.R.P. 309171 (1918) von Dr. R. Blockmann zur Herstel­
lung gasdichter Doppelstoffe besteht darin, daB man zwischen die beiden Stoff­
schichten eine gasundurchlassige, zelluloidahnliche Masse einlagert. 

Das D.R.P. 309201 (1916) von W. Deutsch laBt, wie beim Wasserdich.t­
machen, erst das Gewebe in Seifenlosung bzw. einer Fettemulsion quellen und 
dann mit Tonerdesalzen nachbehandeln. 

In der Praxis hat sich aber in der Hauptsache das einfache Uberziehen dieser 
Gewebe mit einem elastischen Lack, der aus Nitrozellulose, in Azeton gelost, 
unter Zusatz von Rizinusol, Leinol und Terpentin hergestellt wird, in den 
letzten Jahren aus Azetylzellulose mit oder ohne Weichmachung3mittel bewahrt. 

Am SchluB der Ausriistung wird die Ware nochmals griindlich durchgesehen 
und auf etwaige Fehler gepriift. Ferner wird bei dieser Priifung des nunmehr 
fertig ausgeriisteten Gewebes entschieden, ob es den Anforderungen des Kaufers 
entspricht oder nicht, bzw. ob es gegebenenfalls durch nochmalige Behandlungen 
zu verbessern oder als verdorben oder verungliickt anzusprechen ist. Beson­
ders nach dem Appretieren treten die Fehler in Form von Briichen, Blan­
chissuren, Flecken usw. in einer dem Auge so deutlich sichtbar werdenden Form 
in Erscheinung, daB man wirklich oft erstaunt ist, diesen Fehler nicht vorher 
erkannt zu haben. 

Handelt es sich um Flecke aus der Erschwerung oder Farberei, dann bleibt 
nichts anderes iibrig, als das Stiick zum Reinigen und Wiederauffarben zuriick­
zugeben. LaBt sich der "Obelstand so nicht beseitigen, dann empfiehlt es sich, 
die Ware in einen dunklen Farbton umzufarben. 

Bei Blanchissiiren, Briichen oder einer mehligen Oberflache des Gewebes, 
ferner auch bei wolkigen Buntfarbungen kommt man vielfach noch mit einer 
Behandlungsweise zum Ziel, die von Lyon, der Wiege der Seidenstiickaus­
riistung, herstammt. Es ist dieses das "Tamponieren". 

Zu diesem Zweck wird die Ware aufgebaumt und dieser Baum an der einen 
Seite eines viereckigen Tisches leicht drehbar befestigt. Auf der gegeniiber­
liegenden Seite des Tisches befindet sich eine mit einer Handkurbel versehene 
ViTalze, auf die der von dem Baum ab und iiber den Tisch geleitete Stoff wieder 
aufgewickelt wird. Der Tisch wird bei jeder wechselnden Farbe eines Gewebes 
mit einem neuen Bogen Papier belegt. Der Tisch selbst ist nach jeder Richtung 
hin drehbar, damit er vom Licht getroffen werden kann. Der Arbeiter leitet 
das Gewebe durch Drehen der Kurbel iiber den Tisch und scheuert es mit einem 
Biindel wollener Lappen, die er mit einer Olemulsion anfeuchtet, in vorsichtiger 
Weise durch anfangs leises, im Kreise herumlaufendes Reiben mit dem Biinde!. 
Dieses Verfahren wird dann allmahlich unter starker werdendem Druck iiber 
die ganze Gewebeflache ausgedehnt. Es gehort zu dieser Arbeit eine groBe 

1) Knepscher, W. Die Appretur der Seidengewebe. 
Techno!ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 27 



418 Die Verarbeitung der Seide zu Geweben. 

Geschicklichkeit, damit nicht etwa Fettflecke entstehen nnd somit den urspriing­
lichen Fehlern ein neuer zugesellt wiirde. (Wiederum ist die Zusammensetzung 
dieser Tamponieremulsion das groBe Geheimnis, das von dem Appreteur peinlich 
gehiitet wird.) So wird das Stiick immer in der Lange des Tisches durch Weiter­
drehen mittels der Kurbel weitertamponiert. Es ist wunderbar, was ein geschickter 
Appreteur durch das Tamponieren bei einem durch Flecken beschadigten Ge­
webe erreicht. Nicht nur, daB die Oberflache vollstandig eben und glanzend wird, 
es verschwinden auch aIle Briiche und Striche sowie Wolken. Vor allem aber 
beeinfluBt diese Behandlung den Griff der Ware in erstaunlicher Weise. Ein 
Gewebe, das vorher diinn und brettig erschien, weist nach dem Tamponieren 

einen fleischigen, voIlen, etwas an 
feinstes Leder erinnernden Griff auf. 

Nach dem Tamponieren laBt 
man das Gewebe meistens noch 
einmal kurz iiber den Spannrahmen 
laufen. Vielfach findet man auch, 
daB das Tamponieren vor dem Ap­
pretieren vorgenommen wird. Es 
bedarf dann aber eines sehr ge­
iibten Auges von seiten des A ppre­
teurs, urn auch die kleinsten Fehler 
zu erkennen. 

Eine weitere Arbeit, die bei der 
SchluBbesichtigung der Stiicke er­
forderlich wird, ist das direkte 
Stutzen mit der Schere, urn die 
letzten Unebenheiten in Form von 
Knoten, losen Enden usw. zu ent­
fernen. 

Das im vorstehenden geschil­
derte Appretieren von Geweben 
erstreckt sich nicht nur auf stuck­
gefarbte Seidengewebe, sondern auch 
auf Gewebe, die mit stranggefarbter 
Seide hergestellt sind. Auf der an­

Abb.314. Plattenpresse von Fl'. Haas, Lennep. deren Seite werden aber nicht nur 
die eigentlichen Gewebe, sondern 

auch Wirkwaren, Flechtwaren usw. dieser Behandlung unterzogen. DaB zu diesem 
Zweck in den Konstruktionen der einzelnen Mascbinen gewisse Abweichungen 
erforderlich sind, daB z. B. manche Wirkwaren, wie Striimpfe, auf Formen 
appretiert werden miissen usw., versteht sich wohl von selbst. Es wiirde aber 
zu weit fiihren, diesbezuglich auf Einzelheiten einzugehen, und wird genugen, 
bei den einzelnen Artikeln kurz darauf zuruckzukommen. Obendrein gibt es 
eine Anzahl von Geweben, die iiberhaupt nicht irgendwie appretiert werden, 
sondern wo man sich damit begniigt, die entsprechend auf Karten aufge­
wickelten Stucke in einer Presse zu glatten, deren Druckplatten vielfach mit 
Dampf heizbar sind und durch hydraulischen Druck zusammengepreBt werden. 
Eine solche von der Firma Friedr. Haas, Lennep, gebaute Plattenpresse ist 
in der obenstehenden Abbildung wiedergegeben. 

Die endgiiltig als einwandfrei befundenen Stucke werden in einer bestimm­
ten Lange abgemessen, abgeschnitten und dann in die notige Form gelegt. 
Es geschieht dieses auf der Legemaschine, die so eingerichtet ist, daB sie die 



Die Verarbeitung und Ausriistung der stranggefiirbten Seiden. 419 

Ware entweder aufrollt oder in Tafeln legt. Meistens wird auf dieser Masehine 
auch gleichzeitig gemessen. Auf einem mit dem Mechanismus des Apparates in 
Verbindung stehenden Zifferblatt dreht sich beim Gang der Masehine ein MeB­
zeiger, der die Lange des Stuckes in Metern oder Yards angibt. Beim Stillsetzen 
schneidet ein Messer das Stuck abo Die Abbildung zeigt eine solche Legemaschine 
von der RoBweiner Masehinenfa brik A.-G. in RoBwein. Vielfach kommen 
die so fertig aufgemachten Stueke noeh in eine Presse. 

Bei breiter Ware wird das Legen in Tafeln durchgefiihrt, bei Bandern be­
vorzugt man dagegen das Aufrollen. Allerdings werden auch diese letzteren der 
Raumersparnis halber gelegt, sobald es sich um Exportauftrage handelt. 

Das Aufrollen der 
Bander geschieht auf 
Papphulsen, die der 
Breite des Bandes ent­
sprechen. Man rollt 
gleichzeitig mit dem 
Gewebe einen ebenso 
breiten Papierstreifen 
mit auf, so daB das 
Gewebe in seiner gan­
zen Lange zwischen 
Papier lagert. Durch 
die Zwischenlagerung 
des Papieres wird das 
Seidengewebe bezuglieh 
Aussehen und Griff 
gunstig beeinfluBt. Man 
soUte daher zur Be­
urteilung der Qualitat 
eines Seidenbandes nie­

Abb.315. Legemaschine von RoBwe iner Maschinenfa brik 
A.- G., RoBwein. 

mals unterlassen, dasselbe vorher mit Papier aufzurollen. Die zum Aufmachen 
der fertigen Bander verwandten Rollboeke sind ahnlich eingerichtet wie die 
zum Aufrollen yom Haspel auf die AppretierroUen verwendeten Boeke, nur 
sind sie mit einer AbmeBvorrichtung versehen. 

Die fertig aufgemachte 'Ware wird in Papier eingeschlagen, dann in die dafiir 
bestimmten Kartons verpaekt und gelangt so zur Ablieferung an den Abnehmer. 

Zum SchluB sei noch darauf hingewiesen, daB die zum Verpackenverwandten 
Papiere sowie die Kartons keine Stoffe enthalten durfen, die irgendwie schad­
lich auf die Ware einzuwirken vermogen. Sie mussen frei sein von Stoffen, wie 
Chlor, freien Sauren oder Alkalien. Auch auf einen Formaldehydgehalt der zum 
Kleben verwandten Leimstoffe ist zu achten, der von Ristenpart 1) als Ursache 
von Seidenschaden festgestellt worden ist. 

III. Die Verarbeittmg und Ausriistung der 
stranggefarbten Seiden. 

Haben wir bislang die Verarbeitung der rohen Seiden zu Geweben, Wirk­
und Flechtwaren besprochen, so kommen wir jetzt zu derjenigen der strangge­
farbten Seiden. Diese Art der Verarbeitung gestattet nicht nur die Verwen­
dung gleichgefarbter Seiden, sondern gestaltet sich um so vielseitiger, als man 

1) Ristenpart: Melliands Textilber. 1921, S.213. 
27* 
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durch Auswahl verschieden gefarbter Seiden oder sonstiger Fasern ein viel 
farbenprachtigeres Bild erzielen kann. Es lassen sich nicht nur durch den 
Wechsel der Farbung, sondern auch durch die Auswahl der verschieden ge­
zwirnten Seiden Muster von der groBten Vielseitigkeit und Wirkung herstellen. 
Ferner hat man auch die Moglichkeit, durch nachfolgendes Ausrusten, Appre­
tieren und Kalandern dem Gewebe ganz speziellen Charakter zu verleihen. 
War man bei den stuckgefarbten Geweben in der Hauptsache auf die Verwen­
dung von Gregen, eventuell Krepps, beschrankt, so handelt es sich hier um 
die Herstellung aus gezwirnten Seiden, wie Organzin und Trame, in ihren ver­
schiedensten Zwirnungen. Grege wird dagegen nur sehr wenig verwandt, hoch­
stens als Hartgrege in der ecru-Ausrustung. In der Mehrzahl der FaIle sehen 
wir aber die Verwendung von cuit gefarbter Seide. Bei solchen Seidenstoffen, 
bei denen es auf Dichte und Dicke ankommt, bedient man sich auch des Sou­
pIes, der uns bei der Stuckausrustung kaum begegnet. Allerdings gibt es ein 
D.R.P. 67254, das der Firma Kottgen in Krefeld das SoupIieren farbiger 
Seidengewebe schutzt, was die Vermutung nahelegt, daB es sich um im Stuck 
ausgerustete Ware handelt. 

Vor aHem bietet die Verwendung stranggefarbter Seiden den Vorteil, daB 
man Gewebe von einer derart hervorragenden Qualitat herzustellen in der Lage 
ist, wie dieses bei Verwendung von Gregen nie der Fall sein kann. Man ver­
gegenwiirtige sich nur die schweren, dichten und wundervollen Seidengewebe, 
die £ruher und auch heute noch als Prunkgewander getragen wurden, z. B. aus 
schwerem, stranggefarbten Taffet oder Atlas, gegenuber noch so schwerer, im 
Stuck ausgerusteter Ware. 

Wahrend die Ausrustung der Seidengewebe im Stuck - wenigstens in der 
Hauptsache - erst neueren Datums ist, war die Verwendung der strangge­
farbten Seiden bis in die altesten Zeiten hinein die ubliche. Wie schon erwahnt, 
hat aber die Stuckausrustung der Verwendung der stranggefarbten Seiden 
eine schade Konkurrenz gemacht und sie heute teilweise stark uberflugelt, 
aus Grunden, die bereits frUber bei der Besprechung der StUckaurustung naher 
ausgefUhrt worden sind. 

Ubersehen werden aber dad jedenfalls nicht, daB ein Umstand die Herstellung 
der Textilerzeugnisse grundlegend beeinfluBt, das ist die "Mode". Und da 
die stranggefarbten Seiden, was Vielseitigkeit der Erzeugnisse anbelangt, der 
stUckgefarbten Ware weit uberlegen sind, so kann von einer Verdrangung der 
ersteren durch die letzteren naturlich keine Rede sein. Allerdings lassen sich 
manche Seidenerzeugnisse, wie Kreppgewebe, Lumineux u. a. m., nur auf 
dem Wege der Stuckausrustung herstellen und werden ihren Platz daher stets 
behaupten. 

Ebenso wie bei den Stuckwaren muB von einem naheren Eingehen auf die 
Herstellung der verschiedenen Seidengewebe auch bei den aus stranggefarbtem 
Material hergestellten Erzeugnissen Abstand genommen werden. Wir beschran­
ken uns darauf, nur das Charakteristische zu erwahnen, nicht nur der Gewebe, 
sondern auch der Strick- oder Wirkwaren, Flechtartikel und einer Reihe 
besonderer Erzeugnisse, bei denen die Verwendung stranggefarbter Seiden 
ublich ist. 

Eine Einteilung dieses Gebietes nach den handelsiiblichen Bezeichnungen 
bietet die gleichen Schwierigkeiten wie bei den rohseidenen Geweben. Es 
handelt sich um eine unendlich groBe Anzahl von Phantasienamen, die viel­
fach Altbekanntes mit einer neuen Bezeichnung schmuck en , vielfach aber 
auch durch den Wechsel in den Rohmaterialien tatsachliche Neuheiten kenn­
zeichnen. 
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Auffallen muB die Bevorzugung franzosischer Bezeichnungen bei del' Mehr­
zahl del' Seidengewebe, es erklart sich dies daraus, daB nun einmal Paris von 
jeher die in del' Mode tonangebende Stadt war. 

Das Schrifttum uber Seidengewebe ist nul' sehr sparlich und zerstreut. Hin­
gewiesen sei diesbezuglich abel' auf die Werke von M. Heiden 1) sowie Reuff2), 
aus denen manches Wissenswerte auf diesem Gebiet zu ersehen ist. Speziell tiber 
die Kennzeichnung verschiedener Seidengewebe berichtet eine sehr beachtens­
werte Abhandlung von Prof. P. Schulze3), die besonders dem Webereifach­
mann sehr viel des Wissenswerten bietet. Bezuglich Einzelheiten mnB das 
Studium del' Originalarbeit empfohlen werden. 

Es erscheint der Einfachheit halber eine Einteilung nach del' Art der 
Gewebebildung am Platze zu sein, wenngleich auch auf nahere Einzelheiten 
bezuglich Bindung usw. nicht naher eingegangen werden kann. Es werden 
mithin folgende drei Gewebegruppen besprochen werden: 1. Taffetgewebe, 
2. Atlasgewebe, 3. Kopergewebe. 

Vorauszuschicken ist abel' noch, daB man zu unterscheiden hat "einfache", 
"nicht gemusterte" odeI' "uni" Gewebe neben den "gemusterten" odeI' 
"fassonierten". Letztere unterscheidet man dann ferner noch nach del' 
Form des Musters in "gestreifte" odeI' "raye", in "quergestreifte" odeI' 
"a travers", in "gegitterte" oder "a quadrille", in "geblumte" odeI' 
it fleurs", in "geflammte" odeI' "chine" Gewebe. Es sind dieses Bezeich. 
nungen, die uns bei den verschiedensten Seidengeweben begegnen. 

1. Taffetgewebe. . 
1. Die Bezeichnung . Taffet ist aus dem persischen "tafteh" entstanden. 

Man unterscheidet bei den Taffetgeweben leich te, halbsch were und sch were 
Taffete. 

Zu den leich ten Taff eten zahlen die meistens in Stuck ausgerusteten 
Gazen, Voiles und Musseline. Letztere werden abel' auch aus Organzin 
und Trame und mithin aus stranggefarbtem Material hergestellt. 

Auch die Futtertaffete odeI' Florence (auch wohl Floren tine odeI' A vignon) 
gehoren ferner hierhin. Die Miflorence sind halbseidene Futtertaffete mit 
Seidenkette undBaumwollschuB, wahrend Glanztaffet wieder ein ganzseidener 
Futtertaffet ist, del' mit Gummi appretiert und gUinzend kalandert ist. 

Unter Grenadine versteht man ein zu Schleiern und Tuchern verwandtes 
Taffetgewebe, das mit gefarbten Seiden, vielfach gehiirteter Grege, hergestellt wird. 

Zu den halbschweren Taffeten gehoren eine groBe Anzahl von den als 
Kleiderstoff so beliebten Taffetgeweben, und zwar: 

. Taffet uni, einfarbiger Seidentaffet mittlerer Gute. Taff et glace mit 
andersfarbigem SchuB als die Kette. Taffet changeant mit zweifarbigem 
SchuB und auBerdem Hoch rlie Kette in anderer Farbe. Letztere beiden Taffete 
sind auch unter dem Namen Schillertaffet bekannt. Marcelline ist ein 
glattes, leichtes Taffetgewebe, auch wohl als Doppeltaffet odeI' Double 
Florence bezeichnet, das mit zweifadiger Kette und dreifadigem SchuB her­
gestellt ist. Die Bezeichnung leitet sich vom Erzeugungsort St. Marcellin her. 
Das Gewebe zeichnet sich durch stark en Glanz aus. 

Lustrine iihnelt dem Marcelline, ist abel' unter Verwendung von Tussah­
seide hergestellt. Vielfaeh ist das Gewebe auf del' Oberseite gemustert, auf 
del' Unterseite abel' glatt. 

1) H(liden, 1\1..: Handwol'tel'buch del' Textilkunde. 
2) Reuff: Stoffkunde und Wal'enuntel'suchung. 
3) Schulze, P.: Leipz. Monatsschl'. Textilind. 1925, S.82. 
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Moreas oder Kemeas ist ein ahnlicher, aus Ostindien eingeftihrter Seiden­
taffet ,vie Liistrine, meistens mit Blumenmuster versehen. 

I 

Abb.316. Taffet, Durchsicht. Vergr. 1:20. Abb.317. Taffet, Aufsicht. Vergr. 1:4. 

Abb.318. Marcelline, Durchsicht. Vergr. 1 :20. Abb.319. Marcelline, Aufsicht. Vergr. 1:4. 

Sandels sind leicht gestreifte Taffete, die in der Tiirkei fabriziert' werden. 
Wachstaffet oder Taffetas ciree ist ebenfalls ein halbschwerer Taffet. 
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Er wird gefirnist oder gewachst und dann mit starkem Druck glattkalandert. 
Er wird zu Hutbandern, Schweillblattern usw. verwandt. 

China-Rohseiden oder Tussores, die bereits unter den Geweben aus 
Rohseide erwahnt wurden, geh6ren ebenfalls zu dieser Gruppe. Sie werden auch 
aus stranggefarbten Tussahseiden, eventuell mit Schappe, hergesteIIt. Auch 
hier sind die Bezeichnungen Shantung, Shanghai, Tientsin iiblich, 

Pongeeseiden kommen, nicht nur aus Grege, sondern auch aus Organzin 
oder Trame hergestellt, in den Handel, ebenso auch die Japonseiden. Beides 
sind halbschwere Taffetgewebe, wenn sie von einigermaBen guter Qualitat 
sind. 

Helvetiaseide ist ein aus Gregekette und SchappeschuB hergestelltes 
Taffetgewebe, das ja meistens stiickgefarbte Ware darstellt, sobald es sich um 

Abb.320. Helvetiaseide, stl'anggefal'bt. 
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Abb. 321. Helvetiaseide im Durchblick. 
Vergr.1:20. 

Uni-Farbung handelt. Man bringt es aber auch gestreift in den Handel, dann 
handelt es sich um stranggefarbte Ware. 

Wir haben schlieBlich unter dieser Gruppe 110ch die feingerippten Taffete 
mittlerer Qualitat aufzuzahlen, die aber vielfach auch in schwerer Qualitat her­
gestellt werden. Hierzu geh6ren: 

Faillegewebe, namentlich "faille fran9aise", ein Gewebe, das entweder 
aus Seide oder aus Halbseide hergestellt wird. Dieselben haben durchweg eine 
groBere Rippe. 

Ottoman ist ahnlich wie Faille, hat aber eine noch groBere Rippe, die seltener 
aus dickerer Seide, meistens aus Baumwolle gebildet wird. 

Grain ist dagegen ein sehr fein geripptes Taffetge,vebe. Man bezeichnet 
z. B. als Petit Grains einen Seidentaffet nach Art des Gros de Tour. 

Bei Ripsgewebe wird das gerippte Aussehen dadurch herbeigefiihrt, daB 
man abwechselnd dickeren und diinneren SchuB einschlagt. 

Epingle und Taffetas epingle oder Haitienne sind ebenfalls fein-
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gerippte, meistens ganzseidene halbschwere Taffete, die namentlich als Kleider­
stoffe viel verwandt werden. 

Abb. 322. Faillegewebe im Aufblick. 
Vergr. 1:4. 
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Abb. 323. Faillegewebe im Durchblick. 
Vergr. 1:20. 

Tourq uoise sind gestreifte halbseidene Taffet-, manchmal auch Atlas­
gewebe, bei denen der Grund aus Baumwolle, die Streifen aus Seide bestehen. 

Abb. 324. Ottoman, stranggefarbt. 

Zu den schweren Taffetgeweben zahlen nun hauptsachlich solche 
Taffete, die sowohl in Kette wie im SchuE mehrfadig sind. Ein Sammelbegriff 
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fUr die schwersten Seiden dieser Art ist die Bezeichnung "Gros". Man unter­
scheidet z. B. 

Gros de Naples, Gros de Tours, Gros d'Orleans, 
Indes, Gros d' Afriques usw., die voneinander nur durch ihre 
und den Titer des verwandten Materials verschieden sind. 

Gros des 
Einstellung 

Venetienne ist ein italienisches dichtes Gewebe nach Art der Gros.Es 
wird aus dem feinsten Seidenmaterial hergestellt. 

Poult de soie ist ein schwerer seidener Gros de Tours mit sehr dickem 
Einschlagmaterial, wodurch die Oberflache ein eigenartiges schimmerndes Aus­
sehen erhii.lt. 

Abb. 325. Schwerer Taffet im Aufblick. Abb. 326. Schwerer Taffet im Durchblick. 
Vergr. 1: 4. Vergr. 1:20. 

Spiegeltaffet ist ein Taffet mit kleinen glanzenden Mustern in Atlas­
bindung. 

Rauschtaffet ist ein hrdbseidenes Taffetgewebe, dem durch entsprechende 
Seidenfinishbehandlung eine feine Diagonalzeichnung verliehen wird. 

S chillertaff ete in Form des T. glace oder changeant werden naturlich 
auch in schwerer Qualitat hergestellt. 

Kamelott ist z. B. ein Gros deNaples, bei dem in derKette je zweiFaden 
verschiedener Farbung verwandt werden. Es gibt auch halbseidene Kamelotts, 
bei denen der SchuB aus Baumwolle besteht. 

Furie ist ein schweres chinesisches Taffetge'vebe mit grotesken Figuren 
bedruckt und bemalt. 

Tcheuse ist ein ebenfalls chinesisches dichtes Taffetgewebe von gummiartiger 
Beschaffenheit, das beim Zusammenlegen oder Zusammenballen nicht knittert. 

Corde war ein fruher beliebter Seidentaffet mit dunnen Rippen in der Kett­
richtung, was dadurch erzielt wurde, daB entweder mehrfach verzwirnte Seiden­
faden oder Seidenfiiden mit einem Baumwollfaden verzwirnt verwandt wurden. 

Uberhaupt haben wir, ebenso wie bei den halbschweren, auch bei den schweren 
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Taffeten eine groBe Anzahl gerippter Gewebe. Faille, Grain und Ottoman 
werden in dies en schweren Qualitaten als ganzseidene Gewebe hergestellt. 

Abb. 327. Der gleiche Taffet. Gesamteindruck. 

Pop e li n e , das als Kleiderstoff 
so beliebte fein gerippte Taffetge­
webe, wird auch mit stranggefiirbter 
Ware in den besseren Qualitaten 
hergesteUt. 

Bengaline, den vorigen ahn­
lich, wird aus Seidenkette und WolI­
schuB hergesteUt. 

Eolienne ist leichter wie Ben­
galine, mit KammgarnschuB, wird 
aber meistens stuckgefarbt. 

Moskovite ist ein ebenfaUs in 
diese Gattung gehoriges Gewebe, 
doch wird die W oUe des Schusses 
vielfach durch BaumwoUe ersetzt. 
Die gerippten und direkten Rips­
gewebe interessieren uns hier spe­
zieU in ihrer besonderen Ausrustung 
als Moiregewebe. Moire, eine Be­
zeichnung, die nach Loescher l ) 

dem Indischen bzw. Turkischen 
entnommen ist, bedeutet ursprung­
lich ein Gewebe aus Ziegenhaaren. 
Heute versteht man darunter jedes 
Gewebe in gerippter Ausfiihrung, 
auf dem durch Pressung die eigen­
artigen' wal3rigen Schattierungen 

entstehen. SpezieUe Moires aus Seide und W oUe bezeichnet man auch als 0 ndes. 
Man unterscheidet in der Hauptsache Moire antique, Moire franyaise 

Abb. 328. Moire. 

und Moire imprime, von denen bereits im Abschnitt uber Appretieren die 
Rede gewesen ist (s. S. 412). 

') Loescher: Z. ges. Textilind. 1925, S.94, 
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2. Atlasgewebe. 
Atlas nennt man solche Gewebe, die durch ihre wenig gebundenen Kettfaden 

eine glatte Oberflache aufweisen. Del' Atlas stammt jedenfalls aus China, wenn­
gleich auch nach Loescherl ) die Bezeichnung "atlas" sich im Arabischen 
vorfindet und einen glanzenden glatten Stoff bedeutet. 1m Orient wird er da­
gegen allgemein als "di b a ds ch" bezeichnet. Die franzosische Bezeichnung 
"Satin", ist anscheinend erst im 16. Jahrhundert aufgekommen. Je nachdem 
mehr Kette odeI' mehr SchuB auf del' Oberflache liegt, unterscheidet man Kett­
atlas odeI' SchuBatlas. 

Die reinen Seidenatlasse werden unter Verwendung von stranggefarbter 
Seide hergestellt. 

Wahrend schwere Qualitaten durch die Dichte ihrer Einstellung bereits eine 
rein glanzende Oberflache ohne jegliche Nachbehandlung zeigen, ist man bei 

Abb. 329. Seidenatlas, Aufsicht 
Vergr. 1:4. 

Abb. 330. Seidenatlas, Durchsicht. 
Vergr. 1:20. 

den leichteren darauf angewiesen, dieses durch entsprechendes Appretieren und 
Kalandern zu erzielen. Die schweren und nicht appretierten Atlasse erkennt 
man ubrigens auch daran, daB sie sich vom Rande her zusammenrolIen, man 
bezeichnete sie daher auch als Rollatlas. Ebenso wie bei den Taffeten, gibt 
es auch hier einfache und gemusterte Gewebe. Ja man konnte behaupten, 
daB gerade beim Atlas eine Musterung um so mehr bcliebt ist, als das Muster 
sich vom glatten Grunde sehr plastisch abhebt. Es sei hier an die Damast­
gewebe erinnert (s. S.429). Auch die Verwendnng von Metallfaden zur Her­
stellung von Mustern ist bei Atlas sehr beliebt, hierher gehort die Mehrzahl 
der Brakatstoffe. DaB zur Herstellung des Atlas nattirlich auah andere Tex­
tilien verwandt werden, versteht sich wahl von selbst, namentlich die glanzende 

1) Loescher: Leipz. Monatsschr. Textilind. 1925, S.94. 
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Kunstseide und merzerisierte Baumwolle spielen bier eine gro13e Rolle, abel' 
auch Wolle und gewohnliche Baumwolle. 

Die Mehrzahl del' ganzseidenen Atlasgewebe wird mit stranggefarbter Seide 
hergestellt, andererseits werden die Satins, die mit Krepp eingeschossen sind, 
stuckgefarbt. Unter del' Bezeichnung Satinets versteht man halbseidene Atlas. 
gewebe, die, namentlich bedruckt, heute einen sehr beliebten Modeartikel stellen. 

1m folgenden wird eine Ubersicht uber die verschiedenen hauptsachlich in 
Betracht kommenden Artikel gegeben. 

a) Glatte Atlasgewebe. 
Merveilleux ist ein ganzseidener siebenbindiger Atlas; 
Peande so.ie ein fiinfbindiger Atlas; 

Abb. 331. Duchesse, Aufblick. Vergr. 1:4. Abb. 332. Duchesse, Durchblick. Vergr. 1: 20. 

Virginie ein alterer Seidenatlas mit breitem Koper, ein- und mehrfarbig 
ausgeriistet; 

Liberty , ein Atlasgewebe mit Grege odeI' Organzin in del' Kette und 
SchappeschuD. Er wird auch doppelseitig hergestellt. Namentlich in Bandform 
wird er meistens stiickgefarbt ausgeriistet. Ganzseidene Atlasbander werden 
auch als Glaceband bezeichnet. 

Messaline ist ein stark glanzender ganzseidener Atlas, del' in den ver­
schiedensten Qualitaten hergestellt wird. Er muD sehr weich ausgeriistet werden. 

Duchesse. Ein sehr dichtes ganzseidenes odeI' halbseidenes Gewebe, bei 
dem vielfach Souple als Einschlag verwandt wird. Er wird auch als Sa tin. 
duchesse bezeichnet und vielfach durch entsprechende Seidenfinishbehand­
lung mit Diagonalmuster versehen. 

Pailette odeI' Satin de Chine ist ein fiinfbindiger Atlas, del' vielfach 
gemustert, abel' auch uni als Kleiderstoff Verwendung findet. 

Palanquin ein mit Wolle hergestelIter alterer Atlas, del' bedruckt odeI' mit 
Stickerei versehen in den Handel gebracht wird. 
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Aleppine, urspriinglich aus Aleppo stammend, wird aus Seidenkette mit 
WollschuD hergestellt. 

Bombasin ist ein ahnliches Gewebe wie das vorige, das speziell in Ober­
italien hergestellt wurde. 

Kaschmirienne oder Cachmire de soie ist ein Atlas mit Grege, Or­
ganzin oder Schappe in der 
Kette und Ka.mmgarn im SchuD. 

Pondichery ein ahnliches 
Gewebe wie das vorhergehende, 
aus Indien stammend. 

Satin feutre ein Atlas 
mit Organzinkette und Kamm­
garnschuD. 

Atlas grenadine wird 
mit Grenadinkette und Baum­
wollzwirnsch uD hergestellt. 

Die glatt en Atlasgewebe 
finden in der Mehrzahl als 
Futterstoffe und Krawatten­
stoffe Verwendung, nur ein­
zelne, wie Messaline, Duchesse, 
Merveilleux, Pailettes , sind 
auch als Kleiderstoffe beliebt. 

b) Gemusterte Atlas-
gewebe. 

Man bezeichnet diese Art 
der Atlasgewebe, nach dem 
Hauptvertreter derselben, auch 
als Damastgewebe. In der 
Mitte zwischen dem glatten 
Atlas und dem Damast ste­
hen die Armuregewebe, die 
nur ein sehr kleines, punkt­
formiges Muster aufweisen. 

Armure, auch als Granat­
seide bezeichnet, ist ein na­
mentlich fiir Kleiderstoffe sehr 
beliebtes, wie erwahnt sehr fein 

Abb. 333. Armure aus stranggefarbter Seide, AufbIick. 
Vergr. 1 :4. 

gemustertes Atlasgewebe, das durchweg sehr weich im Griff gehalten wird. 
Crepine ist ebenfalls ein fein gemusterter Seidenstoff, der zu den Armure­

geweben gerechnet wird. 
Salamine ist ein alteres, ganzseidenes Armuregewebe, bei dem als Kett­

material eine schwarze, als SchuD eine farbig gefarbte Seide verwandt wurde. 
Durch besondere Bindung ragt der SchuD aus der glatten Oberflache in Form 
schrag gestellter punktformiger Muster hervor, wodurch bei dem Stoff ein eigen­
artiger Changeanteffekt hervorgerufen wird. 

Damast, auch als Damasse bet::eichnet, fiihrt seinen Namen auf die Stadt 
Damaskus zuriick. Aber es sind hier derartige Gewebe nie hergestellt worden. 
Man bringt den Namen mit der L'bereinstimmung in Beziehung, welche die Muster 
der Damastgewebe mit der Zeichnung del' Damaszener Klingen aufweisen. 
Es handelt sich um Gewebe, deren eigenartige Wirkungen auf die wechselnden 
Lichteffekte von Kette und SchuD zuriickzufiihren sind. Durch Verschiedenheit 
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des Materials, sowie durch verschiedene Farbung derselben lassen sich sehr 
abwechslungsreiche Muster erzielen. 

Unter Damastflor versteht man ein leichtes Damastgewebe, bei dem nicht 
entbastete Seide als SchuE und abgekochte Seide als Kette verwandt wurde. 

Abb.334. Armure im Durchblick. Vergr. 1:20. 

Lampas sind reich ge­
,musterte , seidene Damastge­
webe, die zu M6belstoffen, 
Tapeten und GobeIins ver­
wandt werden. 

Lisere ist ein schwerer, 
ursprunglich franz6sischer Da­
mast, mit erhaben gewebten 
Mustern, besonders Blumen. 

Peruvienne auch als Dro­
guet lis ere oder lustrine, 
auch wohl als "Prussienne" 
bezeichnet, ist ein schwerer 
Damast, ahnlich dem Lisere, 
bei dem aber die BIumen far­
big gehalten sind. 

Peau de gant einweiEer, 
unifarbiger Damast. 
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Abb. 335. Armure, stiickgefarbt, im Aufblick. 
Vergr. 1:4. 
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Abb. 336. Armure, stiickgefarbt, 
im Durchblick. Vergr. 1:20. 

Canterbury ein halbseidenes, buntgemustertes Atlasgewebe, bei dem die 
Kette aus Seide, der SchuE aus Baumwolle besteht. 

Ligature ist ein dichter Stoff aus Schappe in der Kette und Baumwolle 

• 
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Abb.337. Damastgewebe im Aufblick. Vergr. 1:4. 

Abb. 338. Damastgewebe, Gesamteindruck. 

oder Leinen im SchuB, der nach der Damastart mit erhabenen, groBen Blumen 
und Mustern versehen ist. 
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c) Mit Metallfaden durchwirkte Atlasgewebe. 
Die Verbindung von echter Seide mit Faden aus Metall oder Metallegierungen 

kann in Form glatter Gewebe, meistens durch Verwendung von Metallfaden 
im SchuB, geschehen, oder dadurch, daB mit Hille der Metallfaden erhabene 

Abb. 339. Brokat bunt im 
Aufblick. Vergr. 1:4. 

Muster hergestellt werden. Man findet aber auch, 
daB diese Muster durch direktes Besticken, "Bro­
chieren", erzeugt werden. 

Brokat ist ein mit echtem Metall gemusterter 
Seidenstoff. Wird unechtes Metall verwandt, be­
zeichnet man die Gewebe auch wohl als "Bro­
ka telle". 

Karankas und Kinkale sind schwere in­
dische Seidenstoffe, die in Damastart mit schweren 
Gold- oder Silberornamenten broschiert worden 
sind. 

Abb. 340. Brokat uni im Aufblick. 
Verkleinert . 

Sans nuance ist ein schwerer Seidenstoff mit eingewirkten goldenen Blumen, 
meistens auf Atlas oder Lisere, auch wohl auf Gros de Tours, der speziell in 
Lyon hergestellt wird. 

Phrygienne ist ein Damast mit kleinen Metallornamenten. 
Glace d'or oder d'argen t sind glatte Seidenatlasse mit Metallgespinsten 

durchwirkt. Diese Gewebe sind naturlich nicht identisch mit den Glace­
bandern, von denen bereits oben die Rede war. 

Lamas sind ebenfalls glatte Seidengewebe, mit echtem Gold oder Silber 
durchwirkt, ursprtinglich aus Italien stammend. 

PI uie ist ein leichtes Atlasgewebe mit Seide in der Kette und MetalWiden 
als SchuB. 

3. Kopel'gewebe. 
Wahrend die Atlasgewebe eine glatte Oberflache und eine diagonal gerippte 

Unterseite aufwiesen, charakterisiert sich der Koper durch eine schrag tiber 
das Gewebe verlaufende Grate, die sowohl auf der Oberseite als auch unter­
warts sichtbar ist. Zu diesen Kopergeweben gehort eine groBe Anzahl von 
ganzseidenen oder gemischtseidenen Erzeugnissen, die als Kleiderstoffe und 
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Krawattenstoff, aber in sehr groBem MaBstab auch zu Futterzwecken Ver­
wendung findet. 

Die zu Kleiderstoffen verwandten Seidenkoper bezeichnet man als 
Drap de soie. Hierzu gehoren z. B.: 
Drap de chine, ein sehr dichtes ganzseidenes Kopergewebe, einfarbig 

a usgeriistet. 
Drap Viktoria ahnelt dem Drap de chine, nur daB das Kopermuster 

scharfer ausgepragt erscheint. 
Cate fine oder Catefort glace sinn nahezu identisch mit den beiden 

vorhergehenden Arten, wah rend 
Cateline ein doppelt gekopertes Seidengewebe darstellt. 
Ga bardine ist ein 

ebenfalls sehr beliebter 
entweder ganzseidener, 
oder aber auch wollsei­
dener Kleiderstoff, del' 
ebenfalls eine sehr ausge­
pragte Grate aufweist. 

Regence hat nicht 
das glanzende Aussehen 
wie die vorher erwahn­
ten, weil die Kette sehr 
stark gebunden ist. 

Satin Luxor und 
Satin d e Lyon sind 
trotz ihrer Bezeichnung 
keine Satins, sondern 
Kopergewebe. 

S urah stellt ebenfalls 
ein sehr beliebtes seide­
nes Kopergewebe dar. 

Surah grosse cate 

a) glanzende Oberseite. b) rauhe Unterseite. 
Abb. 341 a und b. Duvetine, stranggefiirbt, im Aufblick. 

Yergr.1:4 . 

lind fine cate kommen den 6ben aufgefiihrten Categeweben gleich und eben80 
Batavia dem Cateline. 
Grisaille ist ein leichter, changierender Koper, der aus verschiedenen 

gefarbten Seiden hergestellt wird. 
Pekings sind chinesische uni oder gestreifte Seidenkoper. 
Sirsakas sind Kopergewebe aus Baumwolle, auf denen gestreifte oder 

gewiirfelte Muster mit Seide odeI' Schappe eingewebt sind. 
Sistresay, ein dem vorigen ahnliches Gewebe, bunt gestreift in del' Kette, 

teils Baumwolle, t eils Seide im SchuB, meistens Schappe aufweisend. 
Foulard, soweit er nicht stuckgefiirbt ausgeriistet wird, ist ein Koper­

gewebe mit Organzinkette und Baumwolle odeI' Schappe im SchuB; sie werden, 
namentlich gemustert, als leichtere Kleiderstoffe sehr bevorzugt. 

Tigrine ist ein seidenes Kopergewebe, mit Chinedruck versehen, vielfach 
aber auch aus Seidenkette und KammgarnschuB, und zwar auch dann "ge­
flammt" hergestellt. 

Minorka ist ein alteres Seidengewebe aus Seide in del' Kette und Leinen 
im SchuE. 

Du vetine ist ein Koper- oder Atlasgewebe, des sen K ette aus Seide, Kunst­
seide oder Baumwolle besteht, wahrend del' SchuE mit Schappe hergestellt 
wird. Das Gewebe wird auf der Oberseite aufgerauht und geschoren. Durch 

Technologie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 28 
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Wechsel des Rohmaterials und des Musters lassen sich sehr viele Artikel hiermit 
herstellen, die namentlich zu Putzzwecken sich heute sehr groBer Beliebtheit 
erfreuen. 

Die zweite Gruppe der Seidenkoper, die Sergen, werden in der Hauptsache 
zu Futterstoffen verwandt, wenngleich auch manche darunter ebensogut als 
Kleiderstoff dienen konnen. Serge im eigentlichen Sinne ist ein halbseidenes 
Kopergewebe aus Seide in Kette und Baumwolle im SchuB, das vielfach, wenn 
mit Grege hergestellt, auch stuckgefarbt ausgerustet wird. Je nach den Quali­
taten spricht man auch von Diagonale, Polonaise usw. 

Abb. 342. Serge im Aufblick. Vergr. 1: 4. Abb.343. Serge im Durchblick. Vergr. 1:20. 

Levantine ist meistens eine reine Seidenserge in glatter Koperbindung, 
die gemustert, gestreift, kariert, schottisch (ecossais) auch als Kleiderstoff sehr 
beliebt ist. 

Croisees ahneln dem Vorhergehenden sehr, kommen einfarbig und ge­
streift in Verkehr. Sie werden auch als Oriental oder Orientine bezeichnet. 

Cote satinee, Royal, Serge de Rome sind den Croisees ahnlich und 
fallen wegen ihrer vielfach verschiedenen Musterung schon in die Gruppe der 
Drap de soie. 

Gloria ist eine schon fruher bei der Stuckausrustung erwahnte Wollseide, 
die bei besseren Qualitaten auch aus stranggefarbtem Material in Koperbindung 
hergestellt wird und zu Schirmstoffen eine ausgedehnte Verwendung findet, 
sobald es sich urn gemusterte Ware (raye, ecossais usw.) handelt. In Uni-Farbung 
ist die Stuckausrustung die bevorzugtere. 

Zum SchluB dieses Abschnittes uber die Seidengewebe mag noch darauf 
hingewiesen werden, daB die angefiihrten Gewebearten ebensogut fur abgepaBte 
Textilerzeugnisse, z. B. Tucher, Schals u. a. m. Verwendung finden konnen.Die 
Industrie der seidenen Tucher und Schals in den Seide erzeugenden Landern 
China, Japan, Italien usw. steht auf selcher Hohe, daB Waren von einer uber. 
raschenden Pracht in den Handel gebracht werden. 
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Ebenso wurde von der Erwahnung der verschiedenen Spitzen Abstand ge­
nommen, da diese schon bei der Stiickausriistung besprochen wurden. 

Auch beziiglich der Wirkwaren und Flechtwaren konnen wir uns hier kurz 
fassen. Bei derartigen Erzeugnissen kann Musterung nur erzielt werden, indem 
man stranggefarbte Seiden verwendet. Aber auch bei den unifarbigen Waren 
bevorzugt man stranggefarbtes Material, weil die Maschen oder das Geflecht 
in diesem Falle gleichmaBiger und besser geordnet bleiben, als dieses bei der 
Stiickausriistung moglich ist. Die Verwendung der stranggefarbten Wirk- und 
Flechtwaren geschieht zu denselben Artikeln, wie die stiickausgeriisteten, also 
zu Striimpfen, Krawatten, Kleiderstoffen oder fertigen Kleidern. 

Erwahnung finden mogen hier nun noch einige Erzeugnisse, bei denen strang­
gefarbte Seide verwandt wird, die aber nicht zu den eigentlichen Webereiproduk­
ten zu zahlen sind, sondern mehr zu den Posamenten: 

Gimpe. Es sind dieses ein oder mehrere Baumwolliaden, die mit Seide um­
sponnen werden. Sie findet zu Besatzen an Kleidern (Soutache) und zu Posa­
menten Verwendung. 

Guipure stellt ein mit Gimpen hergestelltes Geflecht dar, das als Spitzen­
besatz beliebt ist. 

Karkassendraht. Ein mit Rohseide umsponnener Metalldraht, der zu 
Kopfschmuck (Karkasse) verwandt wird. Hierbei sei auch" an die mit Seide um­
sponnenen und so isolierten Leitungsdrahte oder Kabeldraht erinnert. 

Ligature ist eine Borte oder Tresse, die unterwarts Seide, auf der Oberseite 
Metalldraht enthalt. 

Tresse sind Borten mit Seide in der Kette und Metalliaden im SchuB. 
Atlasbiese eine Schnur, die aus Seide in der Kette und Baumwolle im 

SchuB hergestellt ist, und zwar in der Weise, daB die Kette au Ben liegt. 
Gewohnliche Biese. Sie unterscheidet sich von der Gimpe dadurch, daB 

die Seele plattgedriickt ist. 
Diese im vorhergehenden beschriebenen Erzeugnisse sind nun noch keines­

wegs so ohne weiteres verkauflich, wie sie vom Webstuhl oder von der Wirk­
und Flechtmaschine usw. kommen, sondern bediirfen noch verschiedener N ach­
behandlungen, von denen im folgenden die Rede sein soll. 

Ein Gewebe, das aus stranggefarbtem Material hergestellt ist, wird sich von 
dem aus roher Seide hergestellten nur insofern unterscheiden, als es - von 
den Einwirkungen der Erschwerung und Farbung abgesehen - glanzender 
erscheint, weil der Bast entfernt ist. "Aber die Unebenheiten in Form von 
Knoten, abstehenden Faserenden, Duvet usw. wird es in nahezu: dem glei­
chen MaB aufweisen wie ein Rohseidengewebe. Sie miissen also noch entfernt 
werden. 

Andererseits werden auch bei den stranggefarbten Seidengeweben noch solche 
Nachbehandlungen erforderlich sein, die speziellen Griff, erhohten Glanz, be­
sondere Musterung usw. zu verleihen vermogen. 

SchlieBlich wird gerade bei Seidengeweben haufig noch eine Nachbehandlung 
erforderlich, um das frisch vom Webstuhl kommende Fabrikat beziiglich Un­
ebenheiten und UngleichmaBigkeiten in der Lage der Einzelfaden giinstig zu 
beeinflussen. Zur Erzielung einer solchen gleichmaBigen Decke im Gewebe be­
dient man sich z. B. ganz spezieller Verreibmaschinen. 

SchlieBlich miissen auch diese Waren vielfach noch gepreBt und endgiiltig 
abgemessen und gelegt werden. 

Die erste Behandlung, die den Geweben zuteil wird, ist das Putzen. 
Dieses kann, was grobe Verunreinigungen anbelangt, von Hand geschehen mit 
Schere und Messer. Bequemer und leichter geschieht es jedoch auf der Putz-

28* 
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masehine, wie sie in der untenstehenden Abbildung als Fabrikat der Firma 
Fr. Haas, Lennep, dargestellt ist. Dieselbe gewahrt vor allem den Vorteil, 
daB das zur Entfernung des feinen Flaums haufig erforderlich werdende Ab­
sengen und dadurch die immer bestehende Gefahr einer Beschadigung d{ls Ge­
webes vollstandigvermieden wird. 

Diese Putzmaschine stellt im wesentlichen eine Kombinierung von RoB­
haarrundbiirsten, Schneidzeugen mit Spiralzylindern und Untermessern und 
einer Luftabsaugevorriehtung dar. Durch das Biirsten werden nieht nur Fremd­
teile yom Gewebe gelOst, sondern auch die abstehenden Fasern hoehgestellt, da­
mit sie durch die Schermesser abgesehnitten werden konnen; durch die Absauge­
vorrichtung wird dann alles Losgeloste restlos entfernt. Die Anlage der Schneid­
zeuge diirfen einmal das Gewebe nicht verletzen, miissen andererseits aber auch 

Abb.344. Putzmaschine von Fr. Haas, Lennep. 

geniigend und ausrei­
chend aIle Unebenheiten 
entfernen. Bei der in 
Rede stehenden paten­
tierten Putzmaschine 
ist diese Aufgabe in 
hervorragender Voll­
kommenheit gelost. Um 
allen Anforderungen zu 
geniigen, wird sie statt 
mitzwei aueh mit clTei 
und mehreren Seher­
werken geliefert. 

AuBer mit dieser 
kombinierten Masehine 
kann man die Ware na­
tiirlieh aueh auf ein­
faehen Schermasehinen 
behandeln. Sie bestehen 
aus einer Walze, die in 

Spiralform mit Messern versehen ist, wahrend eine Biirstenwalze fiir die Ent­
fernung des Abfalls sorgt. 

Sind die Gewebe geputzt, dann werden sie, wenigstens bei den besseren Qua­
litaten, noeh einer weiteren Nachbehandlung unterworfen, die bei manchen 
Artikeln von der gleichen Bedeutung ist wie das Putzen . . Es ist dieses das 
Scheuern. 

Da die Seidenwaren nach ihrer Fertigstellung leicht ein unruhiges Bild auf­
weisen, das durch die Eigenart der Seide bedingt wird, so werden die Gewebe 
nach dem Putzen "gescheuert" oder "verrieben". Hierdurch erzielt man einer­
seits eine glatte Oberflache, andererseits einen volleren Griff. 

Nach Freisler 1), der sich zu dies em Arbeitsvorgang ausfiihrlich auBert, 
werden sowohl Seidengewebe, wie sie fertig yom Stuhl kommen, als auch appre­
tierte Gewebe geseheuert. 1m Kleinbetrieb geschieht dies mit der Hand, in­
dem der gespannte Stoff geputzt und dann mit gebogenen stahlernen Verreibe­
b1echen oder Messern.durch Verstreichen so lange geseheuert wird, bis Kamm­
streifen oder SchuBblenden versehwunden sind. 1m GroBbetrieb bedient man sieh 
dagegen der Seidenverreibmaschinen, ",ie sie namentlich von der Maschinen­
bbrik Riiti, vorm. C. Honegger, gebaut werden. Diese Maschinen arbeiten 

1) Freisler: Textilber. 1922, S.399. 
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einmal in der Querrichtung, dann in der Langsrichtung und schlieBlich nach 
beiden Richtungen hin. 

Abb.345. Querverreibmaschine von Maschinenfabrik Riiti. 

Taffete, Duchesse, Krawattenstoffe u. dgl. werden in der Querrich­
tung gescheuert mit der Travers-Verreibmaschine (System Simonin). 

Abb.346. Universalverreibmaschine von Maschinenfabrik Riiti. Vorderansicht. 

Bei Schirmstoffen oder Futterstoffen wird mit einer Longitudinal­
verreibmaschine in der Langsrichtung gescheuert. 

Fiir Kleider- und Blusenstoffe, aber auch fUr Schirm- und Futterstoffe 
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bedient man sich schlieBlich der Riitischen Universal-Seidenstoffver­
rei bmaschine. 

Die Eigenart des Arbeitsvorganges wird aus den Abbildungen leicht er­
sichtlich. 

Man bezeichnet das Scheuern auch vielerorts als "Polieren" und bezeichnet 
die Scheuermaschinen als Polisseuse. 

Urn eine gleichmaBige Oberflachenwirkung zu erzielen, bedient man sich auch 
haufig des bei der Appretnr besprochenen Tamponierens, womit auch sehr 
gute Erfolge erzielt worden sind. 

SchlieBlich kann man auch die Oberflache dnrch entsprechendes Pressen 
glatten. Es geschieht dies entweder dadurch, daB man den Stoff mit einer 

Abb.347. Universalverreibmaschine von Maschinenfabrik Riiti. Riickansicht. 

Zwischenschicht von Papier stramm auf einen Baum aufrollt, oder auch in der 
gewohnlichen Druckpresse unter Verwendung der iiblichen PreBspane. 

Sind die Gewebe so geglattet, dann kommt die letzte Behandlung, das Ap­
pretieren, das entweder aus einem direkten Appretieren oder aus einem 
Behandeln auf dem Kalander besteht. Wahrend schwere, dichte Gewebe nicht 
appretiert werden, geschieht dieses jedoch meistens bei leichten und losen Waren. 
Der Appret darf nur sehr diinn sein; es ">lrd meistens geriegelt oder man bedient 
sich der Spritzappretnr. AnschlieBend ~rd das appretierte Gewebe in iiblicher 
Weise ausgebrochen und dann kalandert. Bei stranggefiirbter Ware arbeitet 
man sehr gern mit den Seidenfinishkalandern, urn ein Diagonalmuster ein­
zupressen. 

DaB man schlieBlich auch stranggefiirbte Waren bedrucken kann, versteht 
sich wohl von selbst, man findet dieses sogar nicht selten. 

Als endgiiltige SchluBbehandlung passiert das Gewebe die Legemaschine, 
wo es auf bestimmte Lange abgemessen, gefaltet und gelegt ~rd, urn dann 
nach entsprechender Verpackung dem Verkauf zugefiihrt zu werden. 



Die Verarbeitung der Seiden zu Florgeweben und deren Ausriistung. 439 

IV. Die Verarbeitung der Seiden zu Florgeweben 
und deren Ausriistung. 

Die Verwendung der Seide zu Florgeweben, wie Plusch, Samt und Tep­
pichen, ist eine sehr umfangreiche. War doch "Samt und Seide" von jeher 
ein zusammenhangender Begriff fUr die vornehmsten und wertvollsten Textil­
stoffe. Es erschien daher angebracht, diesem Fabrikationszweig einen besonderen 
Abschnitt in diesem Buch zu widmen. 

Unter Florgewe ben versteht man Gewebe mit einer haarartigen Decke, 
die in der Weise entsteht, daB in ein Grundgewebe ein zweites Webgebilde ein­
gefUgt wird, dessen Fasern oder Haare burstenartig aufrecht stehen 1). 

Die hauptsachlichsten Vertreter der aus Seide hergestellten Florgewebe sind 
Sam t und Plus c h. Diese beiden Artikel sind bezuglich ihrer webtechnischen 
Herstellung miteinander 
identisch. 

Die Bezeichnung "Sam t" 
ist nach Loscher 2) aus dem 
griechischen Hexamiton 
= sechs Faden entstanden, 
weil die ersten Samte mit 
sechs Schachten gearbeitet 
wurden. 

Der Unterschied zwischen 
Samt und Pltisch besteht 
lediglich in der Hohe des 
Flors. Derselbe ist bei Samt 
nur % bis 1 mm, dagegen 
bei Phi.sch langer, bis zu 5, 
ja bis zu 10 mm hoch. 

Als Rohmaterial kom- Abb.348. Samt (oben) und Pliisch (unten). Vergr. 1:10. 

men fUr die Florgewebe, 
die hier besprochen werden, in Frage: Seide, Schappe, Tussah und auch 
Baumwolle. Und zwar verteilen sich diese Materialien anf die verschiedenen 
Gewebearten des Samtes in ganz verschiedener Weise. Stets aber besteht der 
Flor aus Seide oder Tussah bzw. Schappe, wahrend die Baumwolle im Grund­
gewebe Verwendung findet. Es ist mithin eine sehr groBe Abwechslung im 
Material moglich. Das Rohmaterial wird vorher ausgerustet, wahrend die Aus­
rustung im Stuck mehr bei Florgeweben aus Baumwolle, Leinen und Wolle 
in Frage kommt, allerdings auch bei Pluschen, wie Sealskin oder Mantel­
pluschen. 

Eine Nachbehandlung des fertiggestellten Florgewebes ist unerlaBlich. Sie 
besteht nicht nur in einem Scheren des Flors, sondern vielfach ist anch im 
Appretieren mit anschlieBendem Kalandern, gegebenenfalls werden anch noch 
Muster aufgedruckt oder eingepreBt. 

Wie schon erwahnt wurde, kommen von den Florgeweben, soweit bei ihrer 
Herstellung Seide verwandt wird, einerseits Samt und PlUsch, andererseits 
Teppiche in Frage, die im nachstehenden naher besprochen werden sollen. 
Daran wird sich dann die Herstellung der Chenille anschlieBen. 

1) Vgl. dieses Handb. Bd. 2, Teil3, S. 391. 1927. Samt, Pliisch usw. Ihre Herstellung 
und Veredelung von H. Glafey. 

2) Loscher: Z. ges. Textilind. 1925, S. 64. 
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a) Samt und Pltisch. Die Herstellung dieser Erzeugnisse ist bis ins Altertum 
zuriickzuverfolgen. Sie stammen aus dem Orient, wo ihre Herstellung sehr ge­
heimgehalten wurde. Es ist daher auch nicht zu verwundern, daB diese Fabrika­
tion sich nicht, wie die der glatt en Seidengewebe, iiber eine Reihe von verschie­
denen Landern erstreckte, sondern nur auf einzelne Platze beschrankt blieb. 
Wahrend z. B. im Mittelalter Brabant und Venedig die Hauptorte waren, 
die sich mit der Herstellung der echten Seidensamte befaBten, beschrankt sich 
heute die hauptsachlichste Erzeugung dieser Samte auf die beiden Zentren Lyon 
und Krefeld. Dieses gilt aber nur fiir die echten Seidensamte, die Herstellung 
minder wertvoUer Florerzeugnisse, ,vie z. B. Mobelpliische u. a. m., hat sich 
auch anderswo einzubiirgern vermocht. 

Wie bei allen Florgeweben, haben wir bei Samt drei Gewebebestandteile zu 
unterscheiden, namlich 

1. Grundkette oder Bindekette; 
2. Grundsch uB, die beide zur Herstellung des sog. "Grundgewe bes" 

dienen; 
3. Florkette oder Polkette, die die Flor- ocler Poldecke bildet. 
Wahrend bei den reinseidenen Sam ten alle drei aus Seide bestehen, sind die 

meisten Seidensamte nur in Grundkette und in Florkette aus Seide, wahrend 
als SchuB Zwirn aus Baumwolle oder Leinen verwandt wird. Bei minderen 
Sorten besteht nur die Flordecke aus Seide, dagegen Grundkette und SchuB 
aus Baumwolle oder Zwirn. Sehr umfangreich ist die Verwendung der Tussah 
und Schappe als Flormaterial geworden, da diese Textilstoffe sich ganz vor­
ziiglich zur Gewinnung eines gut aufrechtstehenden Flors verwenden lassen, 
wahrend Seide wegen ihrer Weichheit in dieser Hinsicht zu wiinschen iibrig­
laBt. Bekannt in dieser Hinsicht ist ja die Fabrikation des Krefelder Samtes. 
Bei Schappe als Polkette kann Seide als Grundkette und Baumwolle als SchuB, 
oder auch fiir beides Baumwolle als Zwirn oder Water verwandt werden. 
Namentlich hat sich die Schappe bei der mechanischen Weberei der Samte 
eingefiihrt. 

Man unterscheidet nach der Herstellung zwei Arten von Samt, namlich den 
Kettsamt und den SchuBsamt. 

Bei Kettsamt unterscheidet man zwischen dem gezogenen und dem ge­
schnittenen SaInt. Bei ersterem, der auch als Velour frise bezeichnet wird, 
ist der Flor nicht aufgeschnitten, sondern bleibt in Schlingenform im Gewebe 
stehen. Der geschnittene Samt oder Velour coupe hat dagegen aufgeschnittene 
Schlingen. In beiden Fallen hat man mit zwei Kettfadensystemen zu tun, von 
denen das eine als Polkette den Flor bildet, sei es nun in Schleifenform oder 
aufgeschnitten, wahrend die andere Kette zur Herstellung des Grundgewebes 
dient. Ebenso hat man aber auch zwei SchuBfadensysteme bei dem Kettsamt. 
Der erste SchuBfaden wird bei der Bildung des Grundgewebes verwandt, wahrend 
der zweite SchuB, aus Ruten bestehend, nicht als solcher im Gewebe verbleibt, 
sondern nur voriibergehend in das Polfadensystem hineingelegt vdrd, damit 
die Polkette zur Bildung von Schleifen veranlaBt wird. Der Webvorgang ist 
mithin folgender: Es wird in die Grundkette der GrundschuB in Taffetbindung 
eingeschlagen. Nach einer bestimmten Anzahl von Schiissen wird die Polkette 
durch entsprechende Vorrichtung gehoben und in das entstandene :Fach eine 
Rute oder Nadel, bestehend aus einem rund oder oval ausgebildeten Messing­
stabchen, eingelegt. Sodann wird das Fach durch Sinkenlassen der Polkette 
wieder geschlossen. Dieser Vorgang wiederholt sich verschiedene Male, daIlll 
zieht der Weber entweder die Ruten ohne weiteres 1Vieder heraus, oder er schneidet 
mit einem feinen Messer die Faden cler Polkette auf und nimmt erst dann die 
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Rute heraus. 1m ersteren Faile entsteht der gezogene Samt; die aus den gebil­
deten Polkettschleifen herausgezogenen Ruten sind durchweg rund. 1m anderen 
FaIle erhlHt man den geschnittenen Samt, die verwandten Ruten sind oval 
und an ihrer Oberseite mit einer Rille versehen, auf der das kleine Schneidmesser 
hergefUhrt wird. Der Webvorgang wird leicht ersichtlich durch den unten­
stehenden Langsschnitt, der einen schematischen Uberblick uber die Vorgange 
gibt. 

Aus dem soeben Ausgefiihrten ist zu ersehen, daB ein derartigel' Kettsamt 
nur auf dem Wege der Handarbeit herzustellen ist und mithin nur bei sehl' 
wertv-ollen Erzeugnissen in Frage kommt. 
Dieser Samt ist dann spater durch die 
maschinenmaBige Hersteilung dieses Ge­
webes stark zuruckgedrangt worden. 

Bei SchuBsamt wil'd del' Flol' durch 
den SchuB gebildet, durch dessen Durch- Abb.349. Schematischer RiB eines 
schneidung die Flol'decke entsteht. Man Kettsamtes. 
hat hier einen GrundschuB, der durch Bin-
dung del' Kettfaden das eigentliche Grundgewebe bildet, wahrend der Pol­
schuB also die Flordecke hervorbringt. Del' SchuBsamt kommt fUr die Ver­
wendung von Seide weniger in J;~rage, vielmehr bevorzugt man W oile oder 
BaumwoIle. Man unterscheidet hier glatten Samt oder Velvet, gerippten Samt, 
Cord oder Genuacord, auch Manchester, ferner gemusterte Samte, und 
schlieBlich doppelten Samt, der auf beiden Seiten eine Flordecke aufweist. 

Die beiden Samtal'ten, deren Herstellung mittels Handarbeit geschah bzw. 
geschieht, haben in del' modernen Fabrikation gegeniiber dem maschinenmaBig 
hergestellten Samt vollkommen zu­
l'ucktreten mussen. 

Dieser Doppelsamt - an und 
fUr sich ein Kettsamt - entsteht 
in der Weise, daB zwei iiberein­
ander etwa 3 bis 5 cm voneinander 
entfernt liegende Gewebe hergestellt 
werden. Diese beiden Grundgewebe 
werden miteinander durch die Pol­
kette verbunden. Durch einen 
Schneideapparat wird dann dieses 
Verbindungsgewebenach Fertigstellen 

. L .. Abb.350. Schematischer RiB eines Doppel-
von geWlssen angen, etwa elmgen samtes. 
Millimetern, in der l\:Iitte durch-
schnitten, wodurch zwei neue selbstiindige Gewebefliichen entstehen, die wei­
terverarbeitet werden. 

Del' obenstehende schematische Liingsschnitt erlautert den soeben beschrie­
benen Hersteilungsvorgang. 

Durch die Einfuhrung der Samtwebstiihle hat sich die Produktion gam 
gewaltig gehoben, zumal man bald dazu uberging, auf einem Stuhl gleichzeitig 
mehrere Stucke nebeneinander herzustellen. 

b) Seidenteppiche 1 ). FabrikmiiBig hergestellte Teppiche unterscheiden sich 
in ihrer Herstellung von derjenigen des Samtes oder Plusches sozusagen gar· 
nicht. Es sei denn, daB es sich um besondel's gemusterte Ware handelt. 
Es erubrigt sich daher, hier darauf niiher einzugehen, zumal bei den fabl'ik-

1) Siehe dieses Handb. Bd. 2, Teil3, S.469. 1927. Die Herstellung des Teppichs von 
H. Sautter. 
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maBig hergestellten Teppichen nur selten Seide verwandt wird. Wesentlich 
unterscheidet sich jedoch die Mehrzahl der echten orientalischen Seidenteppiche, 
die durch Einknupfen des Flors hergestellt werden. Den Versuchen, dieses 
Knupfen auch auf maschinellem Wege zu erzielen, ist ein durchgreifender 
Erfolg bis heute noch nicht beschieden gewesen. 

Ausgesprochene Knupfteppiche sind die Smyrna- und Perserteppiche, 
sowie die Axminsterteppiche, die sich voneinander nur dadurch unter­
scheiden, daB bei ersteren die den Flor bildenden Noppen mit dem Grundgewebe 

Abb. 351. Teppichbindung, sog. 

sehr fest verbunden sind, wahrend sie bei 
den letzteren, durch eine besondere Kette 
gehalten, auf dem Grundgewebe liegen. 

Diese genannten orientalischen Tep­
piche bestehen aus einem in Leinwand­
bindung hergestellten Grundgewebe, zu dem 
meistens Hanf, Leinen, Baumwolle oder 
Jute, seltener aber Wolle verwandt wird. 
Zwischen je zwei GrundschuBreihen wird Smyrnakniipfung. 
eine N oppenreihe eingescho ben, die den 

Flor bildet. Die Noppen bestehen aus Faden, die etwa 5 cm lang geschnitten 
sind. Zu ihrer Bindung werden diese Faden von vorne durchgesteckt und 
dann um je zwei Kettfaden geschlungen und nach vorn wieder herausgezogen, 
so daB die zwei Fadenenden den Flor bilden. 

Abb. 352. Teppichbindung, 
sog. Perserkniipfung. 

Wahrend die beschriebene Art zu knupfen bei 
der Herstellung der Smyrnateppiche ublich ist, ver­
wendet man eine zweite, festere bei den Perser­
teppichen. 

1st die N oppenreihe fertiggestellt, wird sie an 
das bisher fertige Gewebe angeschlagen, dann wer­
den wieder zwei Grundschusse eingeschlagen, 
worauf wieder eine Noppenreihe folgt. 

Nach Fertigstellung wird die Oberflache der 
Flordecke gleichgeschoren und durch Biirsten und 
Dampfen der Flor hochgestellt. 

Da die Seidenteppiche in den wundervollsten 
Musternhergestellt werden, muB das Seidenmaterial, 
das die Flordecke bildet, vorher gefarbt sein. 

Die geschatztesten Seidenteppiche sind persischen Ursprungs, sie werden 
auch heute noch als prachtvolle Gebetteppiche in den Stadten Kaschan und 
Sultanabad angefertigt. 

c) Chenille!). Bei der Chenille hat man es mit einem band- oder litzen­
artigen Gebilde zu tun, welches aus einer einzelnen Florreihe besteht, die durch 
entsprechend gebundene Kettfaden festgehalten wird. Die Chenille spielt als 
Besatzartikel, namentlich aber in der Teppich- und Mobelstoffabrikation, eine 
groBe Rolle. 

Das Grundgewebe besteht in Leinwandbindung aus einem Kett- und SchuB­
system, wobei letzteres zur Herstellung des Pols verwandt wird. Die Kette ist 
so hergerichtet, daB abwechselnd eine ganze Anzahl (meistens 4-5) der Kettfiiden 
einander so genahert sind, daB zwischen ihnen und dem nachsten Kettfaden 
ein Zwischenraum entsteht, in dem die SchuBfaden frei zutage liegen. Dieses 
Gewebe wird auf Schneidemaschinen in dunne Streifen getrennt, indem der 

1) Vgl. dieses Handb. Ed. 2, Teil3, S.522. 1927. 
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SchuB an den Stellen, wo er frei liegt, in der Mitte zerschnitten ,vird. Die so 
entstandenen Streifen von KetWiden mit den eingewebten SchuBgarnbundeln 
werden leicht gedreht und stellen dann den raupenartigen Chenillefaden dar. 

Das Flormaterial der Chenille besteht, soweit es hier in Frage kommt, aus 
Seide, wahrend die Kette aus Wolle oder Baumwolle gebildet wird. Die zur 
Herstellung der Chenille verwandten Materialien sind durchweg bereits vorher 
entsprechend veredelt. Eine Farbung im Stuck hat sich dagegen nicht eingefUhrt. 

Von den im vorstehenden besprochenen drei Florgewebeerzeugnissen scheiden 
die Teppiche und die Chenille fur eine besondere Nachbehandlung, wie 
Appretur, Bedrucken oder sonstige, Praparation, aus, da nur vorbehandeltes 
Material zur Herstellung verwandt wurde. Die einzige Nachbehandlung besteht 
fUr diese Materialien darin, daB 
die Flordecke gleichmaBig ge­
schoren oder durch Bursten 
der Flor entsprechend aufrecht­
gestellt wird. 

Anders dagegen die Samte 
und Plusche. Wenn wir auch 
hier bei den edelsten Erzeug­
nissen nur eine Nachbehand­
lung wie bei den reinen Sei­
denteppichen kennen, so ist 
doch bei der Mehrzahl dieser 
Fabrikate eine Beschreibung 
der besonderen Praparationen 
und Behandlungen notig, denen 
die Ware selbst oder das Roh­
material unterworfen werden 
muB, ehe es als Fertigfabrikat 
in den Handel gelangen kann. 

Das Seidenmaterial bzw. die Abb.353. Chenille. 
Schappe und Tussah wird nur 
in den wenigsten Fallen erschwert, und wenn, dann auch nur in geringer Hohe. 
Es hangt dieses damit zusammen, daB hoher erschwerte Seide infolge der 
Einlagerung mineralischer Stoffe beim Durchschneiden der Polfaden die Messer 
beschadigt und stumpf macht. 

1m Gegenteil findet man, daB namentlich Schappe und Tussah zu ihrer Ver­
wendung in der Samtherstellung weich gemacht werden. Es geschieht dies 
durch Behandeln mit Tonerdeverbindungen, woruber bereits S. 301 ausf-iihrlich 
berichtet wurde. 

AuBer dieser Vorbehandlung erfahrt das bereits fertiggestellte Rohgewebe 
eine Behandlungsweise mit irgendwelchen Praparaten, deren Zusammensetzung 
streng geheimgehalten wird, die jedoch fUr die WeiterYerarbeitung des Flor­
gewebes von besonderer Wichtigkeit sind. Der Zweck ist natiirlich die Erzielung 
einer moglichst dichten, glatten, gut scherbaren, aufrechtstehenden und doch 
wieder weichen Decke. 

Die Vorgange, die mit der Ware, nachdem sie yom Stuhl gekommen ist, vor­
genommen werden, bis sie als verkaufsfertige Ware die Fabrik verlaBt, sind 
dieselben kurz folgende: 

Wie schon erwahnt, wird das Florgewebe in der Mehrzahl der Falle aus be­
reits veredeltem Material hergestellt. Wenn dieses nicht der Fall ist, wird das 
Rohstuck zuerst abgekocht und dann gefarbt, und zwar bevorzugt man das 



444 Die Verarbeitung der Seide zu Geweben. 

Arbeiten im Jigger. Statt des Ausquetschens oder Zentrifugierens zieht man 
das Uberleiten iiber Absaugemaschinen vor, um jedes unnotige Knicken des Ge-

Abb.354. Senglllaschine fUr Salllt von Ge br. Brierh, 
Krefeld. 

webes zu vermeiden. An­
schlieBend wird getrock­
net, bzw. vor dem Trock­
nen noch vielfach prapa­
riert. Denn gerade bei der 
Stiickfarbung, bei der ja 
selbstverstandlich die 
Flordecke durch die ver­
schiedenen NaBbehand­
lungen ihre aufrechte 
Lage einbiiBt, ist eine Pra­
paration unbedingt erfor­
derlich, um den aufrech­
ten Stand der Flordecke 
wieder hervorzurufen. 

N ach dem Trocknen 
bzw. nach dem Verlassen 
des Stuhles wird der Riik­
ken der Ware zuerst in der 
iiblichen Weise gesengt, 
um dieiiberstehenden und 
fremden Fasern zu ent-
fernen. 

Nach dem Sengen wird die Flordecke geoffnet, und zwar geschieht dies 
auf der Rauhmaschine, einer Zusammenstellung von schnell rotierenden, mit 

Abb.355. Rauhlllaschine fur Salllt von Gebr. Brielll, Krefeld. 

Kratzen besetzten Rauh,valzen. Hier werden die noch mehr oder weniger durch 
ihre eigene Drehung oder durch die Praparation geschlossenen Poliaden voll-
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kommen geoffnet. Vielfach geschieht dies auch durch eine besonders kon­
strnierte Klopfmaschine, die mit langen iiber die Gewebebahn reichenden 
Klopfstocken ausgeriistet ist, welche automatisch die Riickseite des Pliisch­
gewe bes schlagen. 

Nach dieser Behandlung kommt das Gewebe auf die Schermaschine, die 
mit einem oder mehreren Schneidzeugen ausgeriistet ist. 

Ein derartiges Schneidzeug besteht aus einem Obermesser und Untermesser. 
Ersteres ist ein Stahlzylinder, auf dem in Spiralform acht bis sechzehn Messer 
angebracht sind, wahrend das Untermesser aus einer flachen. Stahlschiene be­
steht, die wie ein Rasiermesser hohlkehlenartig ausgeschliffen ist. Unterhalb 
dieser Messer befindet sich ein Tisch, auf dem die Ware gleichmaBig heran-

Abb.356. Schermaschine fur Samt von Gebr. Briem, Krefeld. 

und zwischen den Messern hergefiihrt wird. AuBerdem sind noch verschieden­
artig rotierende Biirsten an der Maschine angebracht, um den Abfall beim 
Scheren zu entfernen. 

Das Scheren erfordert eine groBe Sorgfalt und wird nicht in einer Operation 
durchgefiihrt, sondern solange wiederholt, bis die gewiinschte Florhohe erzielt 
worden ist. Nach dem Scheren "ird die Ware einer genauen Besichtigung unter­
zogen und die Behandlung bei etwa noch vorhandenen UngleichmaBigkeiten des 
Schnittes wiederholt. 

1st die Ware geschoren, dann w:ird sie appretiert. Entsprechend dem Charakter 
der Florgewebe, kommt hierbei nur ein Appretieren der Unterseite des Gewebes 
in Frage, bzw. kann es sich nur um eine Riegelappretur handeln, sobald ein 
maschinelles Appretieren in Frage kommt. Friiher geschah das Appretieren in 
Form der Handarbeit auf den Samtbanken, heute nimmt man diese Arbeit 
jedoch auf maschinellem Wege mittels Samtappretiermaschinen vor. Eine der­
artige Maschine ist ahnlich gebaut wie die Rammen oder Trockenspannrahmen 
fUr Seidengewebe (s. S. 405). Das gespannte Samtgewebe wird unter einem 
Riegel hergezogen, in dem sich eine dicke Tragant- und Gummiappreturmasse 
befindet. Das Trocknen geschieht teils mit offenen Gasflammen, teils mit ge­
heizten Metallplatten. AuBerdem findet man vielfach eine Biigeleinrichtung 
mit in der Langsrichtung hin- und her gleitenden Biigeleisen, um den Gewebe-
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riicken vollstandig zu glatten. Haufig lauft die Ware noch iiber einen Trocken­
zylinder zum Zweck einer besseren Aufrichtung der Flordecke. Bei dem Appre­
tieren von Hand wird die Riickseite auf der Samtbank einfach mit dem dick­
fliissigen Appretiermittel bestrichen. 

Zu bemerken ist jedoch, daB nur bestimmte Arten von Samt und Pliisch 
appretiert werden, andere dagegen nicht. Dieses richtet sich nach dem Charakter 
des Gewebes. 

Urn das Gewebe wieder geschmeidig zu machen, bedient man sich der Samt­
brechmaschine (s. S. 406), und zwar sind es Messerbrechmascbinen, nicbt etwa 
lCnopfbrecbmascbinen. 

Als ScbluBbehandlung erfolgt ein Uberleiten iiber einen lCalorierzylinder, wo 
die Ware gedampft und zur gleicbmaBigen Verteilung der Florfaden leicbt ge-

Abb.357. Kaloriermaschine fiir Samt von L. Sistig, Krefeld. 

biirstet wird. Eine derartige Mascbine, ein Fabrikat der Firma L. Sistig, lCrefeld, 
zeigt die obenstehende Abbildung. 

Danach ist die Ware fertig ausgeriistet, sie wird abgemessen und gepackt. 
Zu bemerken ist noch, daB bei der maschinellen Herstellung der Florgewebe 

meistens mehrere Gewebebahnen nebeneinandergewebt werden. Sie miissen 
dann natiirlich auseinandergeschnitten werden. 

Es blieben zum SchluB noch einige Ausfiihrungen iiber die Herstellung 
der gemusterten Samte zu machen. 

Das Mustern geschieht durch Pressen mittels besonderer Gaufriermaschinen, 
auf denen das Muster ziemlich tief eingraviert ist. Durch Wechsel im Laufe 
und Art der Walzen lassen sich die verschiedensten Muster in Form von Qua­
draten, Streifen, Schlangenlinien usw. hervorrufen. Benutzt man lediglich glatte 
Walzen, so erhalt man bei leichtem Druck den Spiegelsamt, bei dem die 
Flordecke umgelegt und dadurch der Glanz des Samtes erh6ht wird. 

Eine andere Art des Musterns geht in der Weise vor sich, daB zunachst das 
Muster, wie bei den vorhergehenden Fabrikaten, eingepreBt wird. Hierauf wird 
das Gewebe nochmals auf die Schermaschine gebracht und die noch aufrecht. 
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stehenden Teile der Flordecke abgeschoren. Wird nun die Ware anschIieBend 
gedampft und gebiirstet, so richtet sich der durch das Pressen niedergelegte Teil 
der Flordecke wieder auf und laBt jetzt das Muster in erhabener Form her­
vortreten. 

Um Reliefeffekte auf Seidenflorgeweben zu erzeugen, kann man nach E. C. 
Kayserl ) auch so verfahren, daB das Gewebe mit konzentrierter Natronlauge 
bedruckt wird, wodurch die Flordecke an den bedruckten Stellen zerstort wird. 

Bier sind ferner die gemusterten Florgewebe zu erwahnen, die durch Be­
drucken hergestellt werden. Diese Arbeit, das Veloutieren des Samtes, ge­
schieht in der Weise, daB der Samt mit einer klebenden Appreturmasse be­
druckt, dann mit gefarbtem Seiden- oder Wollstaub bestreut und nach dem 
Trocknen ausgebiirstet wird. 

Zu den gemusterten Florgeweben zahlen folgende: 
Panne oder pannierter Samt ist eine allgemeine Bezeichnung fur ge­

glattete oder gepreBte Samte. 
Panecla ein schillernd bedruckter Samt, der vielfach mit Metalliaden be-

stickt ist. 
Ruisella ein Plusch, der wie voriger ausgeriistet ist. 
Skong ein spezieller Kleidersamt. 
Voile lrizedor ein gestreifter Metallsamt. 
Astrachan eine Pelzimitation in Plusch. 
Sealskin ebenfalls eine Pelzimitation in Plusch. 
Wie bei den Seidengeweben, existieren auch bei den Seidenflorgeweben zahl­

reiche Phantasiebezeichnungen, auf die naher einzugehen sich hier erubrigt. 

Prfifung der gefarbten Seiden 
und Seidengewebe. 

Bei dem hohen Wert der Seidengewebe ist es selbstverstandlich, daB Rekla­
mationen viel eher gemacht werden, als dieses bei Geweben von weniger wert­
voller Beschaffenheit der Fall sein wird. 

Die hauptsachlichsten Reklamationen beziehen sich darauf, 
daB die Gewebe in ihrer Farbung nicht gleichmaBig ausgefallen sind, 
daB die Gewebe bezuglich ihrer dynamometrischen Eigenschaften nicht den 

gewiinschten Anforderungen entsprechen, 
daB die Gewebe physikalische Veranderungen aufweisen, die ihre Oberflache 

unansehnlich machen, 
daB Gewebe den zu stellenden Anforderungen bezuglich Rohe und Form 

ihrer Erschwerung nicht entsprechen. 
1m allgemeinen wird man bei Beanstandungen einer Webware die Ursache 

suchen mussen 
1. in der Rohseide, 
2. in der Ausrustung, 
3. in der mech. Bearbeitung. 
4. in der Appretur, bzw. Nachbehandlung. 
Es solI im folgenden uber diese oben erwahnten einzelnen Punkte ein kurzer 

tnberblick gegeben werden. 
Bezuglich der Fehler der Rohseide sind bereits in dem Abschnitt, der uber 

die Prufung der Rohseiden handelte, langere Ausfuhrungen gemacht worden. 

1) Kayser, E. C.: Farber-Zg. 1902, S.8. 



448 Priifung der gefarbten Seiden und Seidengewebe. 

Wenn wir hier nochmals hierauf zuruckgreifen, so geschieht dies aus der -Uber­
legung, daB eine groBe Anzahl von Beanstandungen der fertig ausgeriisteten 
Ware mit der Beschaffenheit der Rohseide in Zusammenhang gebracht werden 
muB. 

Es sei hier z. B. erinnert an die verschiedene Beschaffenheit der Rohseide 
im Titer, in ihren dynamometrischen Eigenschaften, in ihrer auBeren Beschaffen­
heit, also der Bildung von Schleifen, Duvets und Vorhandensein von Unreinig­
keiten; man wird darum nicht umhin konnen, bei der Untersuchung eines 
Gewebes, das Fehler im Faden aufweist, auf die Rohseide als Ausgangs­
material zuruckzugreifen und sie als Vergleichsmaterial zugrunde zu legen. 
Es ist auch in den Seidenfarbereien ublich geworden, daB man bei der Aus-

Abb. 358. Kreppgewebe mit dunklen Strichen. Yergr. 1: 4. 

riistung einer Seide, im Strang sowohl wie im Stuck, eine Probe des Roh­
materials zuruckhalt, um bei etwa eintretenden Reklamationen dieses Ver­
gleichsmaterial zur Hand zu haben. 1m einzelnen auf die Fehler der Rohseide 
hier einzugehon, erubrigt sich im Hinblick auf die friiheren Ausfiihrungen. 
Hier mag nur noch der Hinweis gestattet sein auf die aus Rohseide herge­
stell ten Gewebe, deren Fehler mit der Rohseide als solcher nichts zu tun haben, 
sich aber doch bereits in der Rohseide vorfinden und daher auf das Konto des 
Lieferanten der betr. Rohseide gehen. Von diesen Fehlern seien im folgenden 
einzelne besonders angefiihrt. 

Man beobachtet sehr haufig, daB bei der Ansrustung von Rohseide, namentlich 
in Verbindung mit anderen Textilmaterialien, Fremdfasern festgestellt wel'den. 
Es ist dieses meistens in der "\Veise zu erklaren, daB von dem anderen Textil­
material, mit dem die Seide in Beruhrung gekommen ist, z. B. dem Verpackungs­
material, Fasern losgelost worden sind, die sich mit dem einzelnen Seidenfaden 
innig verbunden haben. 

Eine viel ublere Erscheinung, die man namentlich bei der Verwendung ge­
zwirnter Seiden, wie Krepp, wahrnimmt, ist die, . daB der Seidenfaden stellen-
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weise dunkel gefarbt erscheint und im Gewebe in Form von braunen oder 
schwarzen Strichen zutage tritt. Bei der naheren Prufung solcher Stellen stellt 
sich in der Mehrzahl der FaIle hera us , daB es sich nicht um eine einfache An­
schmutzung des Fadens handelte, sondern um Maschinenol, .velches von der 
Spindel der Zwirnmaschine auf den Seidenfaden gespritzt war. Diese Stellen 
konnen der AnlaB sehr unangenehmer Erscheinungen werden, sobald das Roh­
gewebe ausgerustet, namentlich wenn es gebleicht werden solI. Die durch das 
Schmierol veranlaBten Stellen weisen namlich auBer dem Schmierol durchweg 
auch geringe Mengen von Eisen oder Metall auf, davon herruhrend, daB durch 
die Bewegung der Maschinenteile geringe Metallmengen in das 01 hineingelangen. 
Sobald eine derartige Ware z. B. dem BleichprozeB unterworfen wird, treten 
katalytische Erscheinungen auf, die in der Mehrzahl der FaIle damit endigen, 
daB der Seidenfaden vollstandig zerstort wird. 

Abb.359. Dasselbe Gewebe nach der Bleiche. Vergr. 1:4. 

Das Gleiche ist der Fall, wenn bei 1VIischgeweben auch die anderen Textil­
materialien derartige Verschmutzungen aufweisen, immer wird bei der Aus­
rustung durch einen etwa eintretenden katalytischen ProzeB der Seidenfaden 
zerstort. 

Ein anderer Fehler, der bei Rohseidengeweben zu beobachten ist und nament­
lich sich dort unangenehm bemerkbar macht, wo Gewebe eine sehr gleich­
maBige Beschaffenheit aufweisen mussen, z. B. bei Mullergazen, Flugzeugflachen, 
kunstlichen Darmen usw., ist die Verschiedenheit des Fadens bezuglich seiner 
Dicke. Hierdurch entstehen im Gewebe dichtere und losere Stellen, welche 
den eigentlichen Verwendungszweck des Gewebes vollstandig illusorisch 
machen. 

Als weiterer t"belstand bei Rohseidengeweben mag hier dann noch erwahnt 
werden das Krauseln und Boldern der Gewebe bzw. eine auftretende Barre­
erscheinung. 

Es sind dieses Erscheinungen, die durch die verschiedensten Ursachen ver­
anlaBt werden, wie sie entweder im Rohmaterial (Drehung und Dicke) vorhanden 
oder auf verschiedene Lagerung bzw. verschiedene Spalillung bei den verschie­
denen Webprozessen zuruckzufuhren sein konnen. Derartige Erscheinungen 
sind um so ubler, weil sie bei der spateren Ausrustung der Gewebe gar nicht 
oder nur sehr schwer zum Verschwinden zu bringen sind. Wir werden noch 
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weiter unten Gelegenheit haben, auf diese Gruppe von Fehlern ausfuhrlieh ein­
zugehen. 

Abb. 360. Gewebe mit dichteren und loseren Stellen. 

Um aber die Ursaehe maneher dieser Fehler im einzelnen beurteilen zu 
konnen, bedarf es nieht nur der Untersuehung des Fertiggewebes oder des 

Rohgewebes, sondernaueh, wie schon 
oben erwahnt, des verwendeten 
Seidengutes. Hier wird namentlieh 
alles das zu bedenken sein, was bei 
der Prufung der Rohseide erwahnt 
wurde. Besonders hinzuweisen ist 
an dieser Stelle auf den Bastgehalt 
der Seide, der unter Umstanden, 
dureh kiinstliehe Ersehwerl)ng ver­
groBert, im fertigen Gewebe sieh un­
angenehm bemerkbar maehen kann. 

Die i~ Jahre 1909 von Heer­
mann!) empfohlene Reform des 
Rohseidenhandels, die die unbe­
dingte Einfuhrung der Bestim­
mung des Bastgehaltes aller Sei­
den befiirwortete, hat leider noeh 
nieht die erforderliche Beaehtung 
gefunden. Abb.361. Band mit BaTr(lerscheinung. 

Uber die kunstliehe Ersehwe­
rung von Rohseiden und Kreppgarnen beriehtet W. Konigs, Krefeld 2). 

Die Feststellung der Ersehwerungsmittel wird naeh der sog. industriellen 
Analyse der Seidentroeknungs-Anstalten durehgefiihrt. Bezuglieh der Hohe 

1) Heermann: Mitt. Materialpr.-Amt. 2) Konigs, W. : Seide 1927, S. 165. 
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der Erschwerung, namentlich bei den Kreppgarnen, . die zwischen 3 bis lO,5% 
schwankte, sei auf die tabellarische Vbersicht des Artikels hingewiesen. 

Beziiglich der Kreppgarn-Untersuchung auBert sich K. Wirtzl) dahin, daB 
es ihm fraglich erscheint, ob die Konditionierurig der Kreppgarne und die sog. 
industrielle Analyse zweckmaBig sind. Er begriindet dieses damit, daB speziell 
bei den Kreppgarnen die auf die Garne gebrachten Stoffe sich nicht gleichmaBig 
verteilen, so daB es schwierig ist, zu einer einwandfreien Durchschnittsprobe zu 
kommen. Ferner sei die Bestimmung des Handelsgewichtes durch Addierung 
von 11 % Feuchtigkeit insofern zweifelhaft, weil das Abziehen der Kreppgarne 
von den Papphiilsen keine Gewahr dafm gibt, ob die Garne nicht aus der 
Pappe Feuchtigkeit aufgesogen haben konnten. 

Zur Frage der kiinstlichen Erschwerung nimmtweiter Weltzien 2) das Wort 
und fiihrt aus, daB er die Konigschen Beobachtungen bestatigen konne. Auch 
er halt eine Festlegung der kiinstlichen Erschwerung bei Kreppgarnen auf inter­
nationalem Wege schon aus dem Grunde gegeben, weiI bei der Feststellung der 
Erschwerungshohe von Kreppgeweben selbstverstandlich eine Kenntnis des ur­
spriinglichen Abkochverlustes der verwandten Rohgarne unerlaBlich sei, um 
nicht zu Trugschliissen zu kommen. 

Zur Frage der Bestimmung der den Kreppgespinsten zugesetzten Erschwe­
rungsstoffe auBern sich A. Albertini und A. Teruzzi3), besonders im 
Hinblick darauf, daB die Probenahme zur Bestimmung der industriellen 
Analyse eine auBerst sorgfaltige sein muB, um einerseits eine gute Konditio­
nierung zu gewahrleisten, andererseits auch tatsachlich Betrugsversuche zu er­
kennen. 

Wenn sich auch die hier in Frage kommende kiinstliche Erschwerung der 
Seiden im Gewebe dem Auge nicht so bemerkbar machen wird, so wird dies 
aber unbedingt der Fall sein, sobald die Gewebe ihrer Bestimmung zugefiihrt 
worden sind. Es sei hier nur daran erinnert, daB groBere Mengen freier Fettsauren, 
wie sie sich in diesen Praparaten, die zur Erschwerung der Rohseiden ver­
wendet werden, immer vorfinden, der AnlaB werden konnen, daB die Seide 
vollstandig ihre Festigkeit verliert, ja bis zum Zerfall zermiirbt Wird.Auch 
die kiinstliche Farbung der Rohseide kann sich insofern im Fertigfabrikat sehr 
unangenehm bemerkbar machen, als das Gewebe beim Lagern ein scheckiges 
oder gestreiftes Aussehen annehmen kann. 

Was fiir die reinen Rohseidengewebe gilt, ist natiirlich auch fiir die gemischt 
rohseidenen Gewebe maBgebend, nur kommen diese gemischten Rolrgewebe 
verhaltnismaBig wenig im unausgeriisteten Zustand in Betracht. Aber immer­
hin diirfte es dem Ausriister sehr zu empfehlen sein, daB er auch geinischt­
seidene Rohgewebe vor Inangriffnahme der weiteren Veredlung einer Priifung 
auf die erwahnten Ubelstande unterwirft. 

Viel umfangreicher gestaltet sich das Untersuchungsgebiet der fertig 
ausgeriisteten Gewebe. Nicht nur, daB Fehler des Rohmaterials als Ur­
sache von Schaden in Frage kommen, es kann auch durch die Veredlung 
die Ware beschadigt worden sein oder ein vorhandener Fehler kann sich 
vergroBert haben. Es sei hier nur an die Fehler erinnert, welche ver­
anlaBt werden konnen durch unsachgemaBes Abkochen, unsachgemaBe 
Bleichung, durch den Erschwerungsvorgang, durch den Farbevorgang, durch 
die Appretur, durch das Bedrucken und durch etwaige SchluBbehand­
lungen. 

1) Wirtz, K.: Seide 1927, S. 137. 2) Weltzien: Seide 1927, S. 198. 
3) Albertini, A. und A. Teruzzi: Europaischer SeidenkongreB. Mailand 1927. 

29* 



452 Priifung der gefarbten Seiden und Seidengewebe. 

Die Reklamationen bei den ausgeriisteten Seiden erstrecken sich auf 
1. die Farbung, 
2. die Erschwerung, 
3. die dynamometrischen Eigenschaften, 
4. die SchOnheitsfehler. 

Diese vier Kategorien sollen nun im nachfolgenden im einzelnen besprochen 
und die Ursachen etwaiger Fehler des naheren auseinandergesetzt werden. 

1. Farbung. 
Die Reklamationen, die sich auf die Farbung beziehen, konnen auf eine 

ganze Reihe von Momenten zuriickzufiihren sein, die nicht unbedingt mit der 
Fa,rbung als solcher zusammenzuhangen brauchen, sondern auch Folgen sein 
konnen eines minderwertigen Rohmaterials, der Erschwerung und sonstiger 
Einwirkungen. 

Als erstes kommt hier in Frage die nicht mustergetreue Farbung. 
Ganz abgesehen davon, daB der Farbton als solcher nicht getroffen ist, was 
bei einem gleichmaBigen Material sowohl des Musters wie der Ware unbedingt 
als ein Fehler des Farbers bezeichnet werden muB, gibt es doch noch eine An­
zahl von Fallen, wo die abweichende Farbung zu entschuldigen ist. Hierzu 
gehort z. B. die Ausfiihrung einer Farbung seitens des Farbers nach einem 
Muster, welches nicht aus Seide besteht. Es ist ldar, daB z. B. die glanzende 
Seide niemals den Charakter eines glanzlosen Textilmaterials zeigen kann und 
daB diese nicht glanzenden Textilmaterialien im Farbton dunkler erscheinen, 
als sie es in Wirklichkeit sind. 

Eine weitere Schwierigkeit bietet sich in der Hinsicht, daB durch ein un­
sachgemaB gegebenes Muster bei Seide Farbungen erzeugt werden konnen, 
welche namentlich bei Abendbeleuchtung einen ganz anderen Farbton auf­
weisen als am Tage, sowie daB Gewebe in der Aufsicht ganz anders in Farbe 
erscheinen wie bei der Durchsicht. Es ist dies ein Gebiet, welches nament­
lich bei den mit Seide gemischten Geweben immer wieder zu Reklamationen 
fiihrt. Bei dieser Gelegenheit mag gleichzeitig betont werden, daB es ein Un­
recht als Fabrikanten darstellt, eine Seide umfarben zu lassen und hierbei 
die Anforderung zu stellen, daB die Farbung genau nach Muster heraus­
kommt. SolI eine Seide umgefarbt werden, so ist es unbedingt erforderlich, 
daB vorerst der Farbstoff abgezogen wird. Dieses halt aber verhaltnismaBig 
schwer. Wird ein Umfarben in dunkle Farbtone verlangt, so solI die Mog­
lichkeit der Umfarbung nicht bestritten werden, bei helleren oder Modetonen 
ist es dagegen sehr schwierig, wenn nicht iiberhaupt ein Zufall, daB der rich­
tige Farbton getroffen wird. 

Ein weiterer Fehler, der mit der Farbung zusammenhangen kann, ist eine 
ungleichmaBige Farbung des Seidenmaterials. Diese UngleichmaBigkeit kann 
sich direkt in Form von klatschenformigen Flecken bemerkbar machen, 
so namentlich bei Stiickware in Form von Streifen, oder auch in Form eines 
flammenden Farbbildes. Die Ursache einer derartigen ungleichmaBigen Far­
bung, die man meistens daran erkennen kann, daB das betreffende Gewebe 
nach dem Abziehen des Farbstoffes gleichmaBig erscheint, liegt in erster Hin­
sicht daran, daB die Seide ungleichmaBig entbastet worden ist. Eine solche 
Seide 1\ird immer eine ungleichmaBige Farbung ergeben. Aber auch eine 
ungleichmaBige Erschwerung spielt bei der ungleichen Farbung eine sehr 
groBe Rolle. Besonders in der Stiickfarberei ist dieses ein Ubelstand, der sehr 
haufig zu Reldamationen fiihrt. Die erschwerte Ware nimmt, wie schon 
ausgefiihrt wurde, die Erschwerungsbestandteile, so namentlich das Wasser-
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glas, ungleichmaBig auf. Es bilden sich dann klatschenformige Ablage­
rungen, welche ihrerseits den Farbstoff ungleichmaBig aufnehmen. Eine 
besondere Streitfrage bildet bei einer ungleichmaBigen Farbung die gleich­
maBige Wiederkehr dieser Farbflecke in :Form von Streifen. Es erklart sich 
dieses aber daraus, daB die Seide im Kreuz gehaspelt ist und daher eine 
etwaige fleckenformige Farbung in bestimmten Abstanden im Gewebe immer 
wiederkehrt. Diese Tatsache ist durch Versuche, welche in der Elberfeld­
Barmer Seidentrocknungsanstalt durchgefiihrt worden sind, einwandfrei 
be~iesen worden. Es sind z. B. Tramemasten, welche als SchuBmaterial 
verwandt wurden, an einer Stelle mit einem Farbfleck versehen worden. Diese 
so mit einem Farbfleck versehene Trame, in ein schmales Band eingeschlagen, 
ergab nicht, wie man urspriinglich anzunehmen geneigt war, ein flammendes 
Bild, sondern direkte Streifenbildung. 

L. J. Matos!) berichtet iiber Un­
gleichmaBigkeiten bei dem Farben 
der Strangseide. Als Hauptursache 
fiihrt er an: unsachgemaBe Ent­
bastung, Vorhandensein von Kalkseife, 
mangelhaftes Umziehen und zu hohe 
Temperatur beim Farben. 

Haufig beobachtet man auch bei 
Geweben, daB in der Kettrichtung 
durchlaufende dunklere oder anders­
farbige Streifen auftreten. Dies hangt 
nicht mit einer Buntfarbung zusam­
men, sondern ist darauf zuriickzu­
zufiihren, daB in der Weberei Spulen 
verschiedener Farbung durcheinander­
geschossen worden sind. 

Eine weitere Reklamation beziig­
lich der Farbung betrifft den Ubel­
stand, daB die Seidengewebe haufig 
wie mit einem Staub bedeckt, also 
belegt erscheinen und so den Seiden­
glanz des Gewebes nicht hervortreten 
lassen. Die Ursache dieser Erschei-

Abb. 362. Streifenbildung, veranlaBt durch 
Buntfarbung des Schusses. 

nung kann in verschiedenen Richtungen gesucht werden. Einmal kann das 
verwandte Seidenmaterial bei der AU8riistung tatsachlich mit einem weiBen 
Belag versehen worden sein, und zwar deshalb, weil die Seide auf ihrer Ober­
flache irgendwie Kalksalze oder Bestandteile aU8 der Erschwerung aufweist oder 
weil sie nicht geniigend entbastet worden ist. Diesen Feh1er erkennt man 
se1bstverstandlich am leichtesten daran, daB sich der weiBe Belag bei Behand­
lung mit entsprechenden Chemikalien entfernen oder mikroskopisch als Bast 
identifizieren laSt. Weitaus in der Mehrzah1 solcher Beanstandungen hande1t 
es sich jedoch um einen Feh1er der Rohseide. Dieser bei der Rohseide bereits 
besprochene Feh1er ist das Duvet oder die F1aumbildung. Es sind iiber diesen 
Gegenstand namentlich in 1etzterer Zeit verschiedene Veroffentlichungen bekannt 
geworden, so die von Dr. Wagner 2), von A. Rosenzweig 3) und von H. L ey4). 

1) Matos, L .. J.: Text. Man. 1912, S.27. 
2) Wagner: Melliands Textilber. 1925, S. llS und 771. 
3) Rosenzweig, A.: Melliands Textilber. 1925, S.35S. 
4) Ley, H.: Seide 1926, S.17. 
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Eine seltenere Ursache dieser Erscheinung ist die Verwendung von Seide, 
die sich nicht hat abkochen lassen, sei es, daB sie vor dem Entbasten 
irgendwie iiberbitzt, sei es, daB der Bast durch irgendeine hartende chemische 
Einwirkung besonders widerstandsfahig wurde. Aber auch die Erschwerung 
der stackware kann der AnlaB dieser Erscheinung sein. Die vielfach bei 
Stiickware beriichtigten Blanchissuren sind derartige aus der Erschwerung 
herstammende strichformige, weiBe Stellen, veranlaBt durch Brechen der 
Kokonfasern. 

Eine weitere Reklamation beziiglich der Farbung bilden die mehr oder 
minder unechten Farbungen, also eine zu geringe Echtheit gegeniiber be­

Abb. 363. Blanchissuren auf Lumineuxband. 

stimmten Anforderungen. tiber diese 
tibelstande ist ja bereits in dem Ab­
schnitt iiber Echtfarbungen der Seide 
ausfiihrlich berichtet worden (s. S. 224). 
Es liegt hier in der Mehrzahl der Faile 
ein Fehler von seiten des Farbers 
insofern vor, als er Farbstoffe ver­
wendet hat, die den Anforderungen 
an Echtheit nicht entsprechen. 

Es mag hier aber immerhin dar­
auf hingewiesen werden, daB es nach 
dem heutigen Standpunkt der Tech­
nik nicht immer moglich ist, ver­
schiedene Echtheiten gleichzeitig zu 
erzeugen. Es ist nicht immer in die 
Hand des Farbers gegeben z. B. licht­
und wasserechte Farbungen gleich­
zeitig herzustellen, zumal wenn es 
sich um erschwerte Seiden handelt. 
Auch wenn gemischte Gewebe in 
Frage kommen, ist es verhaltnis­
maBig schwierig, eine gleichmaBige 
Echtheit zu erzielen. Jedem Praktiker 
sind z. B. die Reklamationen bekannt, 
die ein Artikel wie Hutbander in dieser 

Beziehung tagtaglich mit sich bringt. Vor allen Dingen sollte bei Echt­
farbungen darauf Riicksicht genommen werden, daB man sie nicht verlangen 
kann bei leuchtenden Farbtonen, sowie in geringem MaBstabe bei erschwer­
ten Seiden und ebenso nicht bei Geweben, die ein peinlich genaues Mustern 
erforderlich machen. 

Auch sollte bedacht werden, daB die klimatischen Einfliisse auf die Echtheit 
einer Farbung 'VDll sehr· groBer Bedeutung sind. 

Zum SchluB ware noch einer Art Reklamation zu gedenken, welche nament­
lich in der Neuzeit von Bedeutung geworden ist, insofern als dem Ausriister 
Spezialfarbungen vorgeschrieben werden, die unter Umstanden unter Verwen­
dung anderer Farbstoffe als der geforderten hergestellt worden sind. Es handelt 
sich hier besonders um die Indanthrenfarbungen. Diese Farbungen genie Ben einen 
besonderen Schutz, da nach Abmachungen der in Betracht kommenden Farbenfa bri­
ken fiir diese Farbungen nur ganz spezielle Farbstoffe verwandt werden diirfen. 

tiber lichtechte Seidenfarbstoffe berichtet G. Rudolph 1) und zwar iiber 

1) Rudolph, G.: Kunstseide 1927, S.461. 
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solche, die nicht zu den Indanthrenen gehoren, sondern zu den sauren und sub­
stantiven Farbstoffen. Erwahnt werden die verschiedenen sauerfarbenden Ali­
zarinfarbstoffe, die sauerfarbenden Supraminfarbstoffe und die substantiven 
Sirius- und Benzolichtfarbstoffe. Bezuglich Einzelheiten muB auf die Original­
arbeit verwiesen werden. 

Schon aus dieser nur einzelne Moglichkeiten herausgreifenden Ubersicht 
ersieht man, wie haufig die Farbung als solche der AnlaB weitgehender Rekla­
mationen sein kann. 

2. Die Erschwerung. 
Die Beanstandungen bezuglich der Erschwerung laufen immer wieder darauf 

hinaus, daB entweder eine Erschwerungshohe nicht erreicht oder unzulassig 
uberschritten sei. 

a) Die Rohe der Erschwerung. Die Hohe der Erschwerung spielt bei der 
Beurteilung von Fehlern, die eine fertig ausgerustete Ware aufwBist, eine so 
groBe Rolle, daB an dieser Stelle auf die Methoden hinge'wiesen werden muB, 
die zur Bestimmung der Erschwerung erforderlich oder ublich sind. 

Die einfachste Frage ist die, ob ein Seidengewebe uberhaupt erschwert ist 
oder nicht. Die Beantwortung dieser Frage ist nicht etwa, wie vielfach an­
genommen, in der Weise moglich, daB man eine Seide verascht und bestimmt, 
ob der Gehalt an Mineralstoffen groBer ist als derjenige, der fur Seiden ublich 
ist. Es gibt namentlich altere Erschwerungsformen, die jegliche anorganischen 
Erschwerungsmittel vermeiden und nur mit organischen Stoffen ihren Zweck 
erreichen. Es sei an die Erschwerungsmethode mit Zucker und Gerbstoffen 
erinnert. Auf der anderen Seite ist es aber unzweifelhaft, daB ein wesentlich 
erhohter Mineralstoffgehalt einer Seide den berechtigten SchluB zulaBt, daB 
die Seide erschwert ist. Immerhin darf aber dann auch nicht auBer acht 
gelassen werden, daB Behandlungen mit mineralischen Substanzen vielfach 
nicht zum Zwecke der Erschwerung der Seide vorgenommen werden, sondern 
daB die Seide mit diesen Stoffen gebeizt wird, um sie fur die Aufnahme gewisser 
Farbstoffe vorzubereiten. In diesem Falle kann natiirlich aus einem erhohten 
Mineralstoffgehalt nicht der SchluB auf eine vorhandene Erschwerung gezogen 
werden. 

Erwahnenswert ist hier, daB nach Aug. Romann1 ) bereits die Erschwerung 
der Rohseiden in den Ursprungslandern einen nicht unerheblichen Umfang 
angenommen hat, der den Nachweis derselben erforderlich macht. Die Er­
schwerung mit Zinn oder Tonerde weist er in der Weise nach, daB die Seide mit 
Alizarin unter Zusatz von Kreide ausgefarbt wird. Er hat festgestellt, daB 
unbeschwerte Seide bei dieser Behandlung sich rosa farbt, beschwerte Seide 
dagegen orangerot. Um eine Tanninbeschwerung nachzuweisen, empfiehlt er 
die Behandlung mit Ferrisalzen, wodurch die Seide sich dunkel farbt. 

Dasselbe Thema behandelt Walder2), indem er uber Erschwerungsarten 
berichtet, die fur Rohseide in Frage kommen. Er hat festgestellt, daB auBer 
Fett und Wachs hin und wieder auch Metallsalze, namentlich Zinnverbindungen, 
fiir diese Zwecke verwandt worden sind. 

Ebenso berichtet Coppetti3) iiber eine mikroskopische Untersuchungs­
methode von mit Metallsalzen erschwerten Seidenstoffen. Da die bisherige 
Methode, die gefarbten Stoffe zu bleichen und abzusauern, vielfach das Gewebe 
zerstort, empfiehlt er die Behandlung mit FluBsaure in einer ahnlichen Art, wie 
dieses bei der Bestimmung der Erschwerung ublich ist. 

') Romann, Aug.: Farber-Zg. 1901, S. 352. 
2) Walder: Farber-Zg. 1908, S.331. 3) Coppetti: Ann. chern. anal. 1909, S.47. 
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Wir kommen jetzt zur eigentlichen Feststellung der Erschwerung beziiglich 
ihrer Hohe, iiber die eine groBe Literatur vorliegt. 

Die alteste Methode zur Bestimmung der Seidenerschwerung diirfte wohl die 
von Persoz sein, welcher 1887 empfahl, die Erschwerung mit Kaliumoxalat 
abzuziehen. Andererseits schrieb Persoz1) spater die Stickstoffbestimmung 
der von stickstoffhaltigen Farbstoffen und Substanzen befreiten Seidenfaser 
vor. Auf letztere Methode kommen wir noch zuriick. 

Zu gleicher Zeit empfahl Moyret eine Abziehmethode in der Weise, daB die 
erschwerte Seide mit fettlosenden Stoffen,. Sauren und Alkalien behandelt wiirde. 
Die zuriickbleibende reine Seide wurde dann nach dem Trocknen bei 120 bis 130 0 

gewogen. Darauf wurde verascht und diese Asche von der gewogenen Menge 
reiner Seide abgezogen. Durch Hinzufiigung des Wassergehaltes der Seide wurde 
dann die Erschwerung bestimmt. Hierbei ist aber zu bemerken, daB Moyret 
sich hauptsachlich mit solchen Seiden beschaftigte, welche entweder Eisen­
Gerbstoffverbindungen oder Erschwerungsmittel, wie Glyzerin, Zucker usw. 
enthielten, weil ja die Zinnerschwerung zu der damaligen Zeit noch nicht so 
allgemein eingefiihrt war, wie dieses spater der Fall wurde. 1897 arbeitete 
Moyret ebenfalls in der Weise wie Persoz nach der Stickstoffmethode. 

Sehr eingehend beschaftigte sich dann Gnehm2) mit der Erschwerung. 
So veroffentlichte er in Gemeinschaft mit Weber sowie Herm. Zell und 
A. M iiller3) eine Erschwerungsbestimmung mit Fluorwasserstoff und mit Kiesel­
fluorwasserstoffsaure, die auch heute noch in den Farbereien, speziell bei Couleur­
seiden, eine groBe Rolle spielt, wahrend sie fiir Schwarzseiden durch andere 
Methoden verdrangt ist. 

Die Methode ist folgende: Die bei Zimmertemperatur gewogene Seide wird 
5 Minuten mit heiBem Wasser behandelt, darauf 20 Minuten mit einer ver­
diinnten FluBsaure von 1,5% bei 50 bis 60 0 C auf dem Wasserbade unter haufi­
gerem Bewegen erwarmt. AnschlieBend wird sie, ohne zu waschen,. in 5 proz. 
Salzsaure bei 50 bis 60 0 C 5 Minuten lang behandelt, mit heiBem Wasser aus­
gewaschen bis zum Verschwinden der Saurereaktion und darauf getrocknet. 
Vielfach findet man auch die Vorschrift, die Seide mit einer 2 bis 3 proz. Seifen­
losung eine Stunde lang zu behandeln, um etwa vorhandenen Bast zu ent­
fernen. Das so gewonnene reine Fibroin, dem man durch zweistiindiges Liegen­
lassen an der Luft Gelegenheit gibt, seine natiirliche Feuchtigkeit wieder auf­
zunehmen, wird darauf gewogen und hieraus die Erschwerung rechnerisch fest­
gestellt. 
- Diese in der Praxis iibernommene Erschwerungsbestimmungsmethode ist 
dann im Laufe der Jahre noch etwas modifiziert worden. 

Nach der Heermannschen Methode 4) behandelt man 3 g lufttrockene Sub­
stanz mit 100 ccm 2% FluBsaure 15 Min. auf dem siedenden H 20-Bad, gieBt ab 
und digeriert einige Minuten kalt mit FluBsaure 2%. Nach dem AbgieBen und 
Auswaschen wird bei 105 bis llOo getrocknet, gegebenenfalls noch der Aschen­
gehalt bestimmt und die Asche X 1,2 yom Fibroin abgezogen. 

Nach dem Verfahren von Ries legt man 1 bis 2 g Seide in kalte FluBsaure 
(1,5 ccm FluBsaure 40% und 5 T. Wasser) und belaBt darin unter haufigerem 
Umriihren 1 Stunde, dann wird vorsichtig ausgewaschen und getrocknet. Da 
noch nicht reines Fibroin vorliegt, wird die Asche bestimmt und das Gewicht 
derselben X 1,2 yom Fibroin abgezogen. 

1) Persoz: Rev. gen. Mat. Color. 1906, S.321. 
2) Gnehm: Farber-Zg. 1903, S. 233, 249, 269, 286, 299. 
3) Zell: Farber-Zg. 1903, S. 117, 131,203. 
4) Heermann und Frederking: Chem.-Zg. 1915, S. 149. 
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Eine weitere Vorschrift von Gnehm1 ) betrifft die Verwendung von Kiesel­
fluorwasserstoffsaure, die sich jedoch nicht in dem MaBstabe hat einburgern 
konnen ",ie die erste Methode. Gnehm berichtete2) noch uber eine Abzieh­
methode mit Alkalisulfid, wobei er aber nicht zu den gewunschten einheitlichen 
Resultaten gelangte. 

Ahnlich waren seine Versuche zusammen mit Dursteler3), dahingehend, die 
Erschwerung mit Oxalsaure und Soda abzuziehen, nicht von Erfolg begleitet. 

Neuerdings empfiehlt W .. Alterhoff4) zur Bestimmung der Erschwerung in 
couleurten, jedoch organisch erschwerten Crepe de chine folgendes Verfahren: 
Der betreffende Stoff wird % Stunde in einer waBrigen Losung von 5 bis 60/0 
Oxalsaure bei 60 bis 70 0 C behandelt. Dann wird abgegossen und 3 mal mit 
heiBem Wasser ausgewaschen. Hiernach wird nochmals unter den gleichen Be­
dingungen mit einer 2proz. Oxalsaure behandelt und nach dem Waschen 
2 mal je 20 lYIin. mit einer 2% proz. Sodalosung bei 60 bis 70 0 C. Nach dem 
Spulen wird getrocknet und gewogen. 

AusfUhrlich hat Gnehm mit Dursteler zusammen5 ) dann die Stickstoff­
methode behandelt, worauf, wie erwahnt, nachher noch zuruckzukommen ist. 

Bei dieser Gelegenheit sei gleichzeitig auf einen Uberblick uber die Ge­
schichte der Bestimmungsverfahren der Seidenerschwerung verwiesen, welche 
Heermann und Frederking6 ) veroffentlicht haben. 

1907 veroffentliche Sisley 7) seine Erfahrungen, die er mit den verschiedenen 
Erschwerungsmethoden gemacht hatte. 

Eine sehr ausfUhrliche Arbeit uber die Bestimmung der Erschwerung speziell 
bei schwarz gefarbten Seiden stammt von Ristenpart8 ). Seine Methode der 
Erschwerungsbestimmung bei Schwarz besteht auch heute noch zu Recht. Die­
selbe gestaltet sich wie folgt: 

Die bei Zimmertemperatur gewogene Seide wird eine Stunde lang kalt mit 
10 proz. Salzsaure behandelt, darauf ausgewaschen und 5 lYIinuten mit Normal­
Kalilauge behandelt. Nach dem Auswaschen geht man nochmals eine Stunde auf 
10 proz. Salzsaure und 5 lYIinuten auf Normal-Kalilauge. Nach dem Waschen 
wird mit Essigsaure abgesauert und nochmals mit destilliertem Wasser aus­
gewaschen. Die Seide wird dann getrocknet, mehrere Stunden bei Zimmer­
temperatur liegengelassen, gewogen und verascht. Die Asche wird von dem 
nach dem Wagen gefundenen Fibroin in Abzug gebracht. 

Diese Abziehmethode wurde von Heermann9 ) angegriffen und gegenuber 
der Stickstoffmethode als nicht vollwertig angesprochen, weil die Einwirkung 
der Kalilauge bei schwachen Seiden zu stark sei. Er empfiehlt, die Einwirkung 
der Kalilauge durch Zusatz von Glyzerin abzuschwachen, und will hierbei sehr 
gute Resultate erzielt haben. Ebenso empfiehlt er die Kalilauge-Glyzerin-Behand­
lung auch fUr den Abzug von Berlinerblau, welches glatt hierbei in Losung geht. 

Ristenpart 10) widerlegt diese Einwurfe Heermanns, weil sie fur die 
Vorbehandlungsmethoden zur Stickstoffmethode ebensogut auch bei schwachen 
Seiden in Betracht gezogen werden miIBten. 

Die Gnehmsche FluBsauremethode fUr Couleurseiden und die Ristenpart-

1) Gnehm: Z. Farb- u. Textilchem. 1903, S.209. 
2) Gnehm: Farber Zg. 1903, S. 269. 3) Diirsteler:Farber-Zg. 1903, S.286. 
4) Alterhoff, W.: M. T. B.1927, S.367. 5) Farber-Zg. 1903, S.299. 
6) Heermann und Frederking: Chem.-Zg. 1915, S. 149 bis 150. 
7) Sisley: Rev. gen. Mat. Color. 1907, S. 97; vgl. dazu auch Gianoli in del' gleichen 

Zeitschrift 1907, S.300. 
8) Ristenpart: Farber-Zg. 1907, S.273 und 284; 1908, S.34 und 53. 
9) Heermann: Farber-Zg. 1909, S.75. 

10) Ristenpart: Farber-Zg. 1909, S. 126. 
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sche Kalimethode fUr Schwarzseiden stellen auch heute noch die in Textil­
laboratorien ublichen Methoden dar. 

Fur eine wissenschaftlich genaue Bestimmung der Erschwerung kommt da­
gegen nur die Stickstoffmethode in Frage. Diese Stickstoffmethode ist ebenfalls 
der Gegenstand zahlreicher Veroffentlichungen gewesen, da der Stickstoffgehalt 
der Seide von den einzelnen Autoren sehr unterschiedlich angegeben worden ist. 
So wurde derselbe nach einer Veroffentlichung von Gnehm und Dursteler1 ) 

von Moyret zu 17,6%, von Persoz zu 18,0%, von Steiger und Grunberger 
zu 18,33%, von Stadeler zu 18,89%, von Gebhardt zu 17,35%, von Cramer 
zu 18,40%, von Schutz en berger zu 18,70% angenommen. Aus dem Stickstoff­
gehalt laBt sich das Fibroin durch Multiplikation mit 5,455 ermitteln. 

Um bei der Stickstoffbestimmung zu einwandfreien Resultaten zu kommen, 
muB man bei der Vorbehandlung groBe Vorsicht anwenden. Bei der Farbung 
und Erschwerung der Seide werden viele stickstoffhaltige Materialien verwandt, 
wie z. B. Ammonsalze und Farbstoffe, deren absolute Entfernung selbstver­
standlich unbedingt erforderlich ist. 

Dies bietet groBe Schwierigkeiten, weil die Gefahr besteht, daB bei dieser 
Behandlungsweise die Seidensubstanz als solche mehr oder weniger angegriffen 
",ird. Nach Heermann 2) haben die Vorbereitungen der Seide zur Stickstoff­
bestimmung in der Weise zu geschehen, daB die genau abgewogene lufttrockene 
Seide ein bis zwei Stunden mit kochender neutraler Seifenlosung (2%- bis 3 proz.) 
zu behandeln ist. Darauf "Wird mit warmer 1 proz. Sodalosung 10 Minuten bei 
50 bis 60 0 C behandelt und daran anschlieBend mit 1 proz. alkoholischer Salzsaure 
so lange ausgekocht, bis nichts mehr in Losung geht. Darauf "Wird mit schwach 
ammoniakalischem Alkohol gekocht, gut gewaschen, getrocknet und lufttrocken 
gewogen. Diese Probe wird darauf der Stickstoffbestimmung unterworfen. 

Bei Souple- und Ecruseiden "Wird nach dem erst en Seifenbade ein Seifen­
Sodabad eingeschaltet, dem zum Schutze des Seidenfibroins etwas Trauben­
zucker oder Glyzerin zugesetzt "Wird. Darauf wird mit frischer 1 proz. Seifen­
losung 15 Minuten kochend repassiert. 

Die eigentliche Stickstoffbestimmung geschieht nach der Kj eldal-Methode, 
und zwar unter Verwendung eines kleinen Stuckchens Kupfersulfats und 20 ccm 
konzentrierter Schwefelsaure. Die vielfach empfohlene Methode mit Phosphor­
Schwefelsaure unter Zusatz von 0,5 g metallischem Quecksilber oder Schwefel­
saure unter Zusatz von Kaliumpermanganat weist gegenuber der einfachen erst­
genannten Methode keine Vorteile auf. 1m ubrigen wird verfahren wie ublich, 
das gebildete Ammonsalz wird mit Natronlauge zersetzt, das freigewordene 
Ammoniak in vorgelegter Normalsaure aufgefangen und durch Rucktitration mit 
Normallauge bestimmt. Sehr empfehlenswert und bedeutend einfacher ist die 
Verwendung einer 5proz. Borsaurelosung als Vorlage, mit der man dann das 
Ammoniak direkt unter Verwendung von Methylorange als Indikator mit Normal­
Schwefelsaure titrieren kann. 1 ccm Normal-Schwefelsaure entspricht 0,0]4 g 
Stickstoff oder 0,07617 g Fibroin. 

Bei der Berechnung der Erschwerung muB die entweder als Fibroin isolierte 
Seidensubstanz oder auch das als Stickstoff bestimmte Fibroin auf Rohseide um­
gerechnet werden, weil die Erschwerungsberechnung in der Praxis immer auf Roh­
seide Bezug nimmt. Wenn z. B. eine Erschwerung von 100% bedeutet, daB statt 
100 kg dem Farber ubergebener Rohseide 200 kg der fertig gefarbten Seide ab­
geliefert werden solI, so betragt die Summe der Erschwerung nicht 100%, son­
dern mehr, je nachdem die Seide mehr oder weniger entbastet worden ist. 

") Gnehm und Diirsteler: Farber-Zg. 1906, S.233. 
2) Heermann: Kolor. u. Textilchem. Untersuchungen. 
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Es ist deshalb bei der Bestimmung der Erschwerung darauf zu sehen, ob man 
eine Cuiteseide oder eine Souple- bzw. eine Hartfarbung vor sich hat. Bei der 
Cuiteseide ist es ublich, einen Bastverlust von 22 % in Rechnung zu stellen, 
bei Souple einen solchen von 5 bis 7% % und bei Hartfarbung 2% %. Es muB 
mithin die jeweils ermittelte Menge Fibroin auf die Naturseide berechnet werden, 
indem man im ersten Faile multipliziert mit 100/78, im zweiten Faile mit 100/95 
und im dritten Faile mit 100/97,5. Wichtig ist bei dieser Berechnung, daB man 
den Wassergehalt der Rohseide nicht unbeachtet liiBt. Zu dem Zweck HiBt man 
das Seidenfibroin in dem Faile, wo e3 als solches isoliert wird, ca. zwei bis drei 
Stunden an der Luft liegen, damit die Seide ihre naturliche Feuchtigkeit aufzu­
nehmen vermag. Bei der Ermittlung des Fibroins durch die Stickstoffbestimmung 
sind zu der rechnerisch ermittelten Menge Fibroin 11 % Wasser hinzuzuzahlen. 

Die nach einer der angegebenen Methoden ermittelte Rohseide mit natiir­
lichem Feuchtigkeitsgehalt wird von dem Gewicht der eingewogenen gefarbten 
Seide abgezogen und die erhaltene Differenz prozentual als Erschwerung auf 
die Rohseide berechnet. 

Angenommen z. B., es ist eine Einwage genommen worden von 1 g einer Cuiteseide, als 
Fibroin mit II % Feuchtigkeit sind ermittelt worden 0,45 g, dann gestaltet sich die Berech­
nung der Erschwerung wie folgt: 0,45 g multipliziert mit 1,272 (= 100/78) gibt 0,5724 g Roh­
seide. Die gefundene Menge Rohseide, von 1,00 abgezogen ergibt 0,4276 g Erschwerung, 
prozentual mithin 74,70%. 

Man erhalt fUr die Erschwerung bei Stuckware sowohl nach der Abzieh­
methode wie nach der Stickstoffmethode zu hohe Werte. Es' hangt dieses 
damit zusammen, daB der Bastgehalt der Crepes bzw. der starker gedrehten 
Seiden infolge Fixierung durch die Appreturstoffe ein wesentlich hoherer 
ist als er rechnerisch erfaBt wird. Man soUte deshalb nie versanmen, in 
Streitfragen bei Stuckerschwerung stets den Bast festzusteilen, um nicht 
verkehrte Werte zu erhalten. Auch empfiehlt es sich, von der gewogenen 
Seide erst die Appretur herunterzuziehen, zu trocknen und nochmals zu 
wagen. Der Gehalt an Appreturstoffen kann immerhin 20 % ausmachen. 
Noch eines besonderen Umstandes muB bei der Erschwerung Erwahnung 
getan werden. Es ist dies die Erscheinung, daB namentlich bei Gerbstoff­
erschwerung diese Erschwerung im einzelnen Strang keineswegs gleichmaBig, 
sondern im Gegenteil sehr ungleichmaBig verteilt ist. Es wurde yom Ver­
fasser beobachtet, daB in Schwarzseiden, welche mit unoxydiertem Blauholz­
extrakt erschwert waren, in ein und demselben Masten Unterschiede in der 
Erschwerung vorhanden waren, welche bis zu 40 % betrugen. Fur den Praktiker 
ist dies eine Erscheinung, die ihn nicht weiter wundernimmt, weil er aus dem 
Werdegang der erschwerten Seide zur Genuge ersehen kann, daB die einzelnen 
Erschwerungsstoffe teilweise sehr bunt auf die Seide ziehen. Es muB dieser 
Tatsache aber hier gedacht werden, weil es immer wieder zu Differenzen AnlaB 
gibt, wenn verschiedene Erschwerungshohen bestimmt worden sind, die mit 
der tatsachlichen Erschwerung des ganzen Seidenquantums nicht ubereinstimmen. 

Eine weitere Fehlerqueile in der Bestimmung kann auch darin be:stehen, daB 
eine Seidenpartie ungenugend entbastet worden ist. 

W. Weltzien 1) hat die verschiedenen Erschwerungsbestimmungen fUr Seide 
nachgepriift und kommt zu dem Ergebnis, daB die Stickstoffmethode keineswegs 
der Aschenmethode oder den Abziehmethoden uberlegen ist. Auch die nicht sehr 
beliebte Aschenmethode kann nach seinen Erfahrungen zum mindesten zu Kon­
troUbestimmungen herangezogen werden. 

Bei dieser Gelegenheit sei darauf hingewiesen, daB es fUr den Farber 

1) Weltzien, W.: Seide 1927, S.28. 
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unmoglich ist, eine Seide genau in der Hohe der Erschwerung, wie sie ihm 
vorgeschrieben worden ist, zu halten. Es ist deshalb auch in der Praxis ublich, 
dem Farber einen Spielraum sowohl nach oben wie nach unten zu geben, der 
ungefahr 10 bis 20% betragt. Wie schon oben angefuhrt wurde, kann die 
Erschwerung im einzelnen Masten sehr stark differieren, noch mehr in den 
verschiedenen Masten. Der Praktiker weiB, daB in der Zeit, wo die Wahrsager 
einer Partie getrocknet und gewogen werden, die noch auf dem jeweiligen 
Erschwerungsbade befindliche Seide noch erhebliche Mengen von Erschwerung 
zu ziehen vermag. Ebenso konnen auch bei einer groBen Partie, welche aus den 
Erschwerungsbadern irgendwie aufgeworfen wird, ganze Mastenreihen, welche 
sich auf den Stocken befinden, mehr oder weniger verschiedene Erschwerung 
aufnehmen. 

b) Die Art der Erschwerung. Ebenso wichtig wie die Hohe kann auch die 
Art del' Erschwerung fUr die Beurteilung einer Seide sein. 

Wie schon ausgefiihrt wurde, kann eine Erschwerung entweder mineralischer 
oder organischer Natur sein. Als mineralische Stoffe der Erschwerung, deren 
Nachweis von Interesse sein kann, kommen in Frage: Zinn, Eisen als Oxyd 
oder Oxydul, Blaukali, Blei, evtl. seltene Metalle. 

Die Anwesenheit von Eisen in jeder Form bzw. Blaukali ist ausgeschlossen, 
sobald die Asche der Seide schneeweiB ist. Bei weiBer Asche kann nul' eine 
Zinnphosphat-Silikat-Erschwerung in Frage kommen. 

Eisen kann man, wenn es in Oxydform vorgelegen hat, wie bei manchen 
Katechufarbungen, schon daran erkennen, daB die Asche des Seidenfadens 
intensiv rotbraun gefarbt ist. Will man das Eisen in der Oxydulform nacho 
weisen, und hier kommt eigentlich nur in Frage das holzessigsaure Eisen, 
so kann dieses nach Ristenpartl) in der Weise geschehen, daB die Seide 
mit einer 12 proz. waBrigen Salzsaure bis zum beginnenden Kochen erwarmt 
und hierauf durch Zusatz von Ferrizyankalium das Eisen in der Ferro· 
form durch Blaufarbung nachgewiesen wird. Die Angabe Ristenparts, daB 
del' Nachweis ausschlaggebend fur die Anwesenheit von holzsaurem Eisen 
sei, wenn gleichzeitig die Gegenwart von Berlinerblau auf del' Faser nacho 
gewiesen wiirde, trifft heute nicht mehr unbedingt zu, weil man heute auch 
das holzessigsaure Eisen ohne Blauuntergrund zur Erzielung von blaustichigen 
Farbtonen verwendet. 

1m ubrigen ist diesem Nachweis des holzessigsauren Eisens insofern eine Be· 
deutung beizulegen, als er gleichzeitig zum Nachweis del' Doppelfarbung 
dient, eine besondere Farbeart in Schwarz, fiir die dem Farber eine erhohte 
Entschadigung bewilligt wird. Bei diesel' Doppelfarbung ist allerdings unbedingt 
erforderlich, daB auBer dem holzsauren Eisen auch die Verwendung von Blau­
kali nachgewiesen wird. 

Del' Nachweis des Blaukali geschieht in del' Weise, daB man die betreffende 
schwarze Seide mit Kalilauge behandelt (man kann hierzu den Kalilaugeabzug 
von del' Erschwerungsbestimmung verwenden), diesen Auszug unter Zusatz von 
etwas Eisenchlorid erwarmt und dann mit Salzsaure ansauert; bei Gegenwart 
von Berlinerblau tritt die intensive Blaufarbung nach dem Salzsaurezusatz ein. 

Del' Nachweis des Zinns ist bei Couleurseiden sehr einfach zu fiihren, und 
zwar in del' Weise, daB man die Seide mit Schwefelnatrium16sung digeriert und 
die ,erhaltene Losung mit Salzsaure versetzt; bei Gegenwart von Zinn scheidet 
sich gelbes Schwefelzinn abo Schwieriger gestaltet sich del' Nachweis des Zinns, 
wenn gleichzeitig Gerbstoffe verwandt worden sind, wie Z. B. bei Vegetal. 

1) Ristenpart: Farber-Zg. 1909, S.45. 
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Hirbungen odeI' abel' auch bei den Schwarzfarbungen. Wollte man hier den 
Zinnachweis mit Schwefelnatrium fiihren, dann wiirde derselbe illusorisch, weil 
auf Zusatz von Saure sich gleichzeitig die mitgelosten Gerbstoffe ausscheiden. 
Man verascht daher die Seide vorher und behandelt die Asche mit Schwefel­
natrium in del' beschriebenen Art. 

Del' Bleinachweis kann in ahnlicher Weise wie del' des Zinns gefiihrt 
werden, durch Bildung von Schwefelblei tritt eine Schwarzfarbung der Faser 
ein. Del' Bleinachweis, del' nul' bei Souplefarbungen in Frage kommt, konnte 
einen evtL Zinngehalt verdecken, es ist dieses abel' nicht del' Fall, wenn man 
die Schwefelnatriumlosung klar abfiltriert und diese klare Losung mit Saure 
versetzt. Ein gelber Niederschlag spricht fiir die Anwesenheit von Zinno 

Ein weiteres Metallsalz, welches fUr die Erschwerung in Frage kommt, ist 
die Tonerde. Diese liiBt sich nur in del' Asche del' Seide nachweisen, und 
zwar nach dem Gang del' Analyse, indem nach Entfernung des Zinns bzw. 
del' anderen Metalle die Tonerde mit Ammoniak gefallt wird. Del' Nachweis 
del' Kieselsaure ist ebenfalls nul' in del' "Asche durchzufiihren, und zwar in 
del' Weise, daB die Asche mehrfach mit Salzsaure abgeraucht wird. Beziig­
lich des Nachweises seltener Metalle, v;rie Zirkon, Zer, Lanthan usw., muB auf 
den analytischen Gang verwiesen werden. 

Beim Nachweis del' organischen Stoffe handelt es sich um die groBe Gruppe 
del' Gerbstoffe, im besonderen del' Katechu und das Hamatin. Del' all­
gemeine Nachweis des Gerbstoffes, wie er Z. B. bei Sumachfarbungen in del' 
Couleurfarberei in Frage kommt, geschieht so, daB man die betreffende Seide 
mit Sodalosung abzieht. diese Sodalosung mit verdiinnter Schwefelsaure genau 
neutralisiert und jetzt Eisenchlorid hinzufiigt. Eine Dunkelfarbung ist Beweis 
fiir die Anwesenheit von Gerbstoff. 

Schwieriger gestaltet sich del' Nachweis del' einzelnen Gerbstoffe in del' 
schwarz gefarbten Seide. Es kann bier die Frage aufgeworfen werden, ob es 
sich um eine Katechu- odeI' eine Blauholzerschwerung odeI' bei Souple um eine 
Erschwerung mit Kastanienextrakt handelt. Del' Nachweis des Kastanien­
extraktes ist sehr schwer, wenn nicht gar unmoglich, wenn die Seide mit 
Blauholz ausgefarbt ist, "rie dieses meistens del' Fall ist. Katechu kann bei 
einfachen Eisen-Katechuerschwerungen daran erkannt werden, daB die ab­
gezogene Seide auch bis zum SchluB eine rot- bzw. dunkelbraune Farbung 
aufweist. Dies ist bei blauholzerschwerter Seide niemals del' Fall. AuBerdem 
",ird man bei del' blauholzerschwerten Seide niemals die Gegenwart von 
Eisen bzw. Blaukali feststellen konnen, wie dies bei Katechuerschwerungen 
del' Fall ist. Sehr ausfiihrlich hat sich Weyrich 1 ) iiber den Nachweis des 
Katechus in del' Seidenschwarzfarberei geauBert. Del' Verfasser beschreibt die 
allgemeinen Verhaltnisse in del' Seidenschwarzfarberei und teilt sie in zwei 
Gruppen, die Eisenblauschwarz- und die Schnellschwarz- odeI' Monopolschwarz­
erschwerungen. Wahrend erstere ein blumiges Schwarz liefert, muB bei letzterer 
mit Anilinfarbstoffen nachgeholfen werden, um zu demselben Erfolg zu gelangen. 
Trotzdem hat sich das Monopolschwarz allgemein den Markt erobert, weil es 
schneller herzustellen ist und groBere V olumvermehrung und demgemal3 
bessere Fiille, Griff und Glanz del' Seide bedingt, wie iiberhaupt die 
Hamatinerschwerung eine bedeutend hohere sein kann als die Eisenblau­
Katechuerschwerung. Trotzdem hat sich abel' auch eine Katechubehandlung 
in Monopolschwarz eingefiihrt, weil hierbei del' Griff ein besserer und die Farbe 
satter und echter "ird. Hier kommt es nun hin und wieder VOl', daB del' 

1) Weyrich: Farber-Zg. 1915, S.317. 
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Nachweis der Katechubehandlung zu fUhren ist. Die Tatsache, daB die Seide 
nach einem der iiblichen Abziehverfahren mit Saure und Alkali intensiv braun 
gefarbt bleibt, als maBgebend fUr die Anwesenheit von Katechu heranzuziehen, 
ist nicht angangig, da auch bei Katechubehandlung der Faden hell werden kann. 
Verfasser hat nun den einwandfreien Katechunachweis unter Verwendung der 
Beobachtung Styasnysl) zu erbringen versucht, daB Katechugerbsaure mit 
Formaldehyd in salzsaurer Losung ein unlosliches Kondensationsprodukt zu 
geben vermag. Er verfahrt wie folgt: Die Seide wird nach dem Risten partschen 
Verfahren2 ) abgezogen - eine Stunde in 10% Salzsaure, fUnf Minuten in Normal­
lauge. Der alkalische Auszug wird schwach mit Salzsaure angesauert. Der 
entstehende Niederschlag wird durch Zusatz konzentrierter Salzsaure beseitigt 
und die dunkelrote Losung aufgekocht. Man filtriert von den geringen Abschei­
dungen klar ab, setzt einige Tropfen Formaldehyd hinzu und kocht wieder, bei 
Gegenwart von Katechu entsteht ein gelblicher Niederschlag, der bei geringem 
Kochen sich flockig zusammenballt. Bei Eisenblauschwarz versagt iibrigens 
die Reaktion, hier geniigt die Fest.stellung der braunen Faden nach Abzug 
des Blaus. 

Die Blauholzfarbung als solche kann ohne wei teres daran erkannt werden, 
daB der Saureabzug, welchen man bei der Erschwerungsbestimmung erhalt, 
intensiv blaurot gefarbt ist. Diese Rotfarbung geht auf Zusatz von Alkali in 
ein schmutziges Violett iiber, meistens unter Abscheidung von dunklen Flocken. 

Den Nachweis zu fUhren, daB zur Erschwerung unoxydierter Blauholzextrakt 
verwandt worden ist, halt ebenfalls nicht schwer, wenn man eine weiBe Asche 
und eine Erschwerung erhalt, welche diesen Aschegehalt um ein Vielfaches 
iibertrifft. Wenn man eine Gesamterschwerung von 70% und eine mineralische 
Erschwerung von etwa 20 % festgestellt hat, dann darf man sicher sein, daB 
die iiberschiissigen 50% durch die Verwendung von unoxydiertem Blauholz­
extrakt erzielt worden sind. 

Es bleibt noch zu erwahnen, daB bei der Schwarzerschwerung nicht unbe­
dingt organische Erschwerung vorzuliegen braucht, sondern daB es sich um 
eine reine Couleurerschwerung handeln kann, bei der mit einem kiinstlichen 
Schwarzfarbstoff gefarbt worden ist. Man spricht in einem solchen FaIle 
auch von einer Anilinschwarzfiirbung, ohne daB dieselbe mit dem friiher 
bereits erwahnten Anilinschwarz identisch zu sein braucht. In dies em Faile 
findet man· weiBe Asche und kann in der Asche erhebliche Mengen Kiesel­
saure nachweisen. Wir werden ja spater noch sehen, daB bei der Couleur­
erschwerung rund 50% der Erschwerung durch Kieselsiiure gebildet werden. 
Es kann mithin nicht schwer fallen, den Nachw'eis der Kieselsaure in der Asche 
der zu untersuchenden Seide zu fiihren. 

Aber auch hiervon abgesehen, laBt sich die Anilinschwarzfarbung auch noch 
daran erkennen, daB sie die Reaktion der Anilinfarbstoffe zeigt, dagegen nicht 
die Reaktion der organischen Gerbstoffe. Ein salzsaurer Abzug wird nicht rot 
gefarbt werden, sondern blaulich bzw. griinlich, je nach der Art des verwandten 
Schwarzes. 

c) Der Ausfall der Erschwerung. Es ist eine bekannte Tatsache, daB 
Seiden auch bei gleicher Hohe der Erschwerung vollstandig verschieden fUr das 
Gefiihl ausfallen konnen. So beobachtet man z. B., daB eine Seide mit ver­
haltnismaBig niedriger Erschwerung im Gewebe einen schonen, vollen und 
fleischigen Griff aufweist, wahrend eine Seide mit bedeutend hoherer Erschwe­
rung papiern oder brettig, bzw. diinn erscheint. Diese Tatsache tritt nament-

") Styasnys: Chern. Zentralblatt 1906, S.1887. 
2) Ristenpart: Farber-Zg. 1907, S.273 und 294. 
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lich bei stuckerschwerter Seide in der unangenehmsten Weise zutage. Es ist 
eine standige Klage des Ausriisters, daB die eine Seide, vollkommen genau 
erschwert wie die andere, die befriedigt, dunn und lappig ausfallt. 

Die Ursache dieses tTbelstandes ist noch nicht einwandfrei ergrundet. Sie 
ist aber in vielen Umstanden zu suchen, von denen im folgenden einzelne naher 
besprochen werden sollen. 

Die Ursache, die am nachsten liegt, ware ein direktes fehlerhaftes Arbeiten, 
und zwar insofern, als vielleicht gewisse Zwischenoperationen wahrend des Er­
schwerungsprozesses irrtumlicherweise ubergangen worden sein konnten. Dieses 
wird sich selbstverstandlich durch die Hohe der Erschwerung bemerkbar 
machen. Andererseits kann aber die Moglichkeit eines fehlerhaften Arbeitens 
insofern gegeben sein, als die einzelnen Behandlungsprozesse nicht bei der 
erforderlichen Temperatur und Konzentration der Bader oder in der ent. 
sprechenden Zeit vor sich gegangen sind. Es mag gleich hier bemerkt werden, 
daB dieser Fall in einer modern geleiteten Seidenfarberei zu den groBten 
Seltenheiten zahlt, weil jede Partie, die erschwert wird, stets mit Papieren 
oder sonstigen Merkzeichen begleitet durch die verschiedenen Behandlungs­
weisen hindurchgeht. Jede mit der Partie vorgenommene Behandlung wird 
von dem Leiter der betreffenden Abteilung genau verbucht, so daB er jeder­
zeit in der Lage ist zu ubersehen, wie weit eine Partie in der Erschwerung 
behandelt worden ist und wo sie sich gerade im Augenblick befindet. 

Eine zweite Ursache kann in der Provenienz der Seide liegen. Es ist 
unzweifelhaft, daB Seiden verschiedener Provenienz bezuglich Erschwerungs­
fahigkeit sich vollstandig verschieden verhalten. In der Mehrzahl der Falle 
wird sich dies in der Hohe der Erschwerung zu erkennen geben. Es gibt 
aber auch vereinzelte Seiden, welche bei gleich hoher Erschwerung und gleicher 
Rasse je nach der Provenienz mehr oder minder gequollen oder voluminos 
ausfallen. Es sei hier nur an die Tatsache erinnert, daB z. B. eine Organzin sich 
nicht in dem MaBstabe voll erschwert wie eine Trame, andererseits nimmt eine 
Japantrame wesentlich besser die Erschwerung an als z. B. eine Kantontrame. 

Eine dritte Ursache bei einer an und fUr sich sachgemaBen Behandlung 
ist in der Art der verwandten Hilfsstoffe zu suchen. Es ist fUr den Praktiker 
eine bekannte Erscheinung, daB manche Gerbstoffe, auch aus ein und der­
selben Sendung stammend, sich bezuglich Erschwerung vollstandig verschie­
den verhalten. 1m ubrigen verhalten sich die Gerbstoffe aber auch unter sich 
bezuglich ihrer Zugfahigkeit auf die Seiden vollstandig verschieden. 

Nach Heermann1 ) nimmt z. B. eine entbastete Organzinseide aus verschie-
denen Gerbstoffen folgende Mengen Tannin auf: 

Gambier . . . . . . 29 % 
Gambier-Ersatz . . . 22,36 % 
Aleppo-Gallen-Extrakt 84,85 % 
Sumach-Extrakt 82,88 % 
Dividivi-Extrakt 29,80 % 

Man sieht schon aus dieser kleinen tTbersicht, daB der Ausfall der Erschwerung, 
je nach der Art des Gerbextraktes, sehr verschieden sein kann. 

Aber aus dem vorstehenden ist nicht zu ersehen, warum die erwahnte Er­
scheinung, daB eine Seidenpartie einmal voller, eimnal weniger voll aus der 
Erschwerung kommt, immer paBweise auf tritt, d. h. hei einer bestimmten Menge, 
welche jeweils der Erschwerung unterworfen wurde. 

Nach den Erfahrungen des Verfassers spielen hier unbedingt Faktoren mit, 
welche das Quellungsvermogen der Seide zu beeinflussen imstande sind. Es 

") Heermann: Farber-Zg. 1908, S.4. 
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wurde z. B. die interessante Beobachtung gemacht, daB eine Seide, die sehr 
stark abgesauert wurde, zwischen den einzelnen Operationen, vom ersten bis 
zum dritten Pinkzug, eine normale Zinnaufnahme aufwies. Dagegen beim vierten 
und fiinften Pinkzug absolut nicht mehr irgendwelche Erschwerung aufnahm. 
1m Gegensatz hierzu war eine mit Alkali behandelte Seide imstande, ganz er­
heblich mehr an Erschwerung aufzunehmen. 

Aus diesen Beobachtungen geht ohne weiteres hervor, daB die Aufnahme­
fahigkeit fiir die Erschwerung und die dadurch bedingte Quellung del' Seiden­
faser von besonderen Faktoren abhangig sein muB. Wie weiter festgestellt 
wurde, spielt auch die Temperatur bei del' Aufnahme del' Erschwerung eine 
Rolle. Je niedriger die Temperatur, um so geringer die Aufnahme, anderer­
seits zeigt sich bei zu groBer Steigerung del' Temperatur ebenfalls keine Auf­
nahme del' Erschwerung. 

Es diirfte mithin die erwahnte Erscheinung darauf zuriickzufiihren sein, 
daB bei del' Arbeitsweise, die an und fiir sich mit vollstandig genau einstehenden 
Badern VOl' sich gegangen sein mag, insofern gefehlt worden ist, als del' Saure­
gehalt del' Pinken odeI' del' Saurebader zu hoch gewesen ist odeI' die Tem­
peratur einzelner Bader falsch gewahlt war. 

Am auffalligsten macht sich die Verschiedenheit im Griff bei del' Zusammen­
setzung del' Charge als solcher bemerkbar. 

Vielleicht lieBen sich diese Unterschiede durch die Feststellung des jeweiligen 
spezifischen Gewichtes naher ermitteln, woriiber allerdings noch keine Unter­
suchungen vorliegen. 

Uber die spezifischen Gewichte del' erschwerten Seiden berichtet Prof. 
Dr. P. Heermann!). Das spezifische Gewicht del' entbasteten, unerschwerten 
Seide fand er fiir Organzin zu 1,368, bei Trame zu 1,369. (Persoz fand 1,357, 
Ro binet 1,367, A. Herzog 1,37). Bei den kouleurerschwerten Seiden steigt das 
spezifische Gewicht mit del' H6he del' Erschwerung, z. B. 

Organzin. 24,6% s = 1,617 

" Trame .. 

46,5% ,,= 1,700 
64,6 % ,,= 1,820 
57,0% ,,= 1,794 
75,1 % ,,= 1,860 

Bei Schwarzseiden ist auch bei den Erschwerungen bis 125 % ein Ansteigen 
zu beobachten, bei den h6heren Erschwerungen in Trame jedoch wieder ein 
Riickgang z. B. 

Organzin. 

.. 
Trame. 

25,7% s = 1,489 
42,0% " = 1,537 
55,7% .. = 1,658 
66,0% .. = 1,675 

.125,5 % " = 1,695 

.146,2 % .. = 1,678 

.193,0% " = 1,642 

Es ist auffallig, wie sehr die Angaben in del' Literatur iiber die Zusammen­
setzung del' Zinncharge schwanken. Es ist erst neueren Forschungen gelungen, 
in diesel' Hinsicht einwandfreie Werte aufzustellen. 

Gnehm und Diirstele1'2) ermittelten z. B. bei del' Chinatrame, die zu 50% 
erschwert war, folgende Zusammensetzung del' Charge: 

Mineralstoffe . 39,3 % 
Kieselsaure . . 15,84 % 
Zinnoxyd. . . 18,73 % 
Phosphorsaure 1,74% 

") Heermann, P.: Mel!. Tex. Ber. 1928, S.217. 
2) Gnehm und Diirsteler: Farber-Zg. 1906, S.299. 
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Die Werte sind auf das Seidengewicht berechnet und wurden nach Angaben der 
Autoren ermittelt, indem die Kieselsaure mit FluBsaure abgeraucht, das Zinn 
durch Schmelzen der Asche mit Zyankalium als Metall abgeschieden und 
schlieBlich die Phosphorsaure aus der Losung der Schmelze in der iiblichen 
Weise bestimmt wurde. 

Nach Angaben von V. Thorn1) wurde dagegen der der Erschwerung zugrunde 
liegende Korper einwandfrei von folgender Zusammensetzung gefunden: 

Ziunoxyd. . . 50,48 % 
Kieselsaure . . 40,40% 
Phosphorsaure 6,35 % 
Natriumoxyd • 2,77% 

Der Unterschied im Phosphorsauregehalt der beiden Autoren ist jeden­
falls sehr erheblich. Es ist hierauf bereits friiher bei der Erschwerung hin­
gewiesen und ausgefiihrt worden, daB die Erschwerung teilweise im Verhaltnis 
Sn02 :P20 5, teilweise 2 Sn02 :3P20 5 oder 2 Sn02 :1 P 20 5 usw. von den ver­
schiedenen Autoren festgestellt worden ist. 

Diese Zusammensetzung der Charge interessiert uns insofern, als nach­
gewiesen werden konnte, daB bei gleich hoher Erschwerung die fleischig aus­
gefallenen Seiden eine ganz andere Zusammensetzung der Charge aufwiesen 
als die diinneren, papierartigen. 

Aber nicht nur die Zusammensetzung der Erschwerung macht den Ausfall 
einer Seide beziiglich Griff so verschieden, auch die Verhaltnisse in der Fabri­
kation beim Verweben usw. konnen hier einen sehr erheblichen EinfluB ausiiben. 

Zuerst ist hier die Tatsache zu nennen, daB eine Seide, die erst zum Gewebe 
verarbeitet wurde, nachdem ihr geniigend Zeit zum Erholen gewahrt wurde, 
eine bedeutend griffigere und fleischigere Ware lieferte, als dieses .der Fall war, 
sobald die Seide direkt von der Farberei weg gespult und verwebt wurde. 

Eine weitere Ursache kann aber auch darin liegen, wie die Farbungen der 
Seide hergestellt worden sind. Man beobachtet sehr haufig, daB z. B. Seiden, 
welche alkalisch oder sehr schwach sauer gefarbt wurden, ein bedeutend volleres 
Gewebe lieferten als Seiden, bei denen in der Farbung das Gegenteil der Fall war. 

Auch hier hat sich in der Praxis gezeigt, daB z. B. helle Farben, wie WeiB, 
Rosa und Ciel, im Gewebe viel voller und fleischiger ausfallen, als z. B. Griin, 
Marine oder braune Farbtone, die unter Verwendung groBerer Mengen Saure 
gefarbt werden. Es ist also bei Seiden verschiedener Farbung, auch wenn 
dieselben in einem Satz erschwert worden sind, zu beobachten, daB schon 
bei den einzelnen Farben ein Unterschied in der Fiille des Gewebes besteht. 
Derselbe ist schwer zu vermeiden, da es der Farber nicht immer in der Hand 
hat, im gleichen Zeitraum bzw. mit gleich zusammengesetzten Badern diese 
oder jene Farbung zu erzielen. 

Ein Gewebe, welches in einem trockenen oder sogar noch heiBen Raum her­
gestellt wurde, weist bei weitem nicht den vollen Griff auf wie ein solches, 
welches in einem Raume von normaler Feuchtigkeit fabriziert wurde. Sehr 
haufig beobachtet man dies in charakteristischer Weise an Seidenbandstiihlen, bei 
denen eine ganze Anzahl von Bandern nebeneinander auf einem Stuhl hergestellt 
werden. Die am Fenster befindlichen Bander sind fleischiger als die in der :M:itte 
des Raumes hergestellten, weil hier meistens sich die Heizung des Raumes befindet. 

tiber die Bedeutung der Luftfeuchtigkeit in der Seidenweberei berichtet 
Centmaier 2) und wiirdigt den giinstigen EinfluB einer normal feuchten Atmo­
sphare bei der Herstellung und Lagerung von Textilmaterialien. 

1) Thorn, V.: Inaug.-Diss. Koln 1925. 
Techno!ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 

2) Centmaier: Seide 1927, S. 6l. 
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Ein anderer Faktor, del' den Ausfall einer Ware beziiglich Griff wesentlich 
beeinfluBt, ist die Lagerung del' Ware. Es ist ganz auffallig, wie del' Griff des 
Gewebes verschieden ausfallt, ob man es auf Papier aufwickelt odeI' nicht. 
In dem Papier vermag sich das Gewebe sehr gut zu erholen und erscheint be­
deutend fleischiger und voller im Griff als das gleiche Gewebe, das nicht in 
diesel' Weise mit Papier in Beriihrung gebracht worden ist. 

3. Die dynamometrischen Eigenschaften der Gewebe. 
Seitdem die Erschwerung del' Seiden sich allgemein eingebiirgert und man 

erkannt hat, wie ungiinstig die Haltbarkeit del' Gewebe durch diese Behand­
lungsweise beeinfluBt wurde, ist es Brauch geworden, jedes Seidengewebe auf 
seine ReiBfestigkeit zu erproben. Es ist vollkommen berechtigt, daB man die 
Haltbarkeit eines Gewebes mit seinem Wert in Ubereinstimmung zu bringen 
sucht. Das Unstarkwerden del' seidenen Gewebe ist ein groBer Ubelstand, del' 
yom Publikum sehr empfunden wird. Die Ursache diesel' Erscheinung kann eine 
auBerst vielseitige und verschiedene sein. 

Die erste Ursache des Unstarkseins eines seidenen Gewebes wird in del' Be­
schaffenheit des Rohmaterials zu suchen sein. Wie wir schon bei del' Priifung 
del' Rohseide gesehen haben, sind die Anlasse zur Veranderung del' dynamo­
metrischen Eigenschaften del' Seide sehr mannigfaltige. Es unterliegt keinem 
Zweifel, daB eine an und fUr sich in ihren physikalischen Eigenschaften 
beeintrachtigte Rohseide bei del' spateren Ausriistung Fehler in sehr ver­
groBertem MaBstabe aufweisen kann. Es sollte daher bei del' Priifung eines 
Seidengewebes auf Starke niemals unterlassen werden, auf das Rohmaterial 
zum Vergleich zuriickzugreifen. Die vielfach iibliche Ansicht, daB die Fehler 
eines ausgeriisteten Seiclengewebes nul' dem Ausriister zur Last zu legen sind, 
ist unhaltbar. Es ist eine durchaus angebrachte Ubung, daB del' Seidenfarber 
von jeder Seiden partie einen Masten del' Rohseidc zuriickhalt, um mit ihm bei 
eintretenden Reklamationen unter Umstanden ein wertvolles Be,veisstiick in 
Handen zu haben. Namentlich trifft dies bei den gezwirnten Seiden zu, abel' 
auch bei den Rohgeweben aus Grege bzw. Krepp kann die Rohseicle clie ur­
spriingliche Ursache eines nachher unstarken Fertiggewebes gewesen scin. Es 
darf nicht vergessen werden, claB die Rohseidengewebe Stapelware darstellen, 
die auf Vorrat angefertigt und gelagert wird. DaB bei diesel' Lagerung Schadi­
gungen cler Ware veranlaBt werden konnen, ist unzweifelhaft. Abel' auch bei 
Rohseidengeweben, die mit anderen Textilien verwebt worden sind, kann cine 
Schadigung del' Seide insofern veranlaBt werden, als durch diese Textilien 
in das Gewebe Stoffe hineingebracht werden, die imstande sind, die Seide zu 
beschadigen. Es sei hier nul' an die schon mehrfach erwahnte Tatsache erinnert, 
daB Garne, welche beim Spinn- odeI' ZwirnprozeB mit Eisenanteilen verschmutzt 
worden sind, bei del' spateren Ausriistung AnlaB von zerstOrenden katalyti­
schen Erscheinungen werden konnen. Es ist dieses namentlich bei Halbseiden­
Crepes sehr haufig zu beobachten. 

Abel' abgesehen hiervon sind bei del' Lagerung der"artiger Stapelwaren eine 
ganze Reihe von Moglichkeiten gegeben, clie geeignet sind, die Seide unstark 
werden zu lassen. Es sei hier an die Bestrahlung durch die Sonne erinnert, die 
ein Verblassen des Seidenfarbstoffes bedingt, ebensogut abel' auch imstande 
sein kann, die Seide zu schwachen. Hierhin gehoren fernerhin zu trockne odeI' 
zu feuchte Lagerung del' Ware, direkte Beschmutzung odeI' Beschadigung 
durch chemische Einfliisse. 

Eine weitere Ursache del' Beeintrachtigung del' dynamometrischen Eigen­
schaften del' Seide kann durch die eigentliche Farbung bedingt sein. Ebenso-
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gut wie durch eine zu saure Farbung das Volumen des Seidenfadens vermindert 
wird, ebensogut kann auch durch eine derartige Farbeweise del' Seidenfaden so 
stark angegriffen werden, daB er sprode wird. 

Umgekehrt kann abel' auch eine Seide durch zu hohen Fettgehalt, del' durch 
die Olbestandteile del' Avivage auf die Seidenfaser gebracht worden ist, gescha­
digt werden. Es ist eine bekannte Tatsache, daB Seide namentlich im er­
schwerten Zustande gegen freie Fettsauren sehr empfindlich ist. 

Eine andere Form del' Schadigung durch die Farbeweise kann dadurch be­
dingt worden sein, daB ungeeignete Farbstoffe verwandt worden sind. So ist 
bekannt, daB Schwefelfarbstoffe fUr die Seidenfarberei weniger geeignet sind, 
weil die Seide durch das nicht zu vermeidende Schwefelalkali stark angegriffen 
wird. Wenn man auch heute wohl kaum einen Seidenfarber findet, welcher 
reinseidene Gewebe mit Schwefelfarbstoffen farbt, so ist die Schwefelfarbung 
bei gemischten Geweben dagegen vielfach sehr in Ubung gekommen, und hier 
sehen wir denn auch, daB bei den halbseidenen Geweben die Raltbarkeit del' 
Seiden teilweise auf ein Minimum herabgedriickt worden ist. Eine andere Far­
bung, die die Seide zu schadigen imstande ist, ist die Anilin-Schwarzfarbung, 
die namentlich bei Ralbseide sehr haufig Verwendung findet. Eine der­
artige vorsichtig durchgefiihrte Farbung wird ja die Seide nul' unwesentlich an­
greifen, sowie abel' diese Vorsicht auch nul' im geringsten auBer acht gelassen 
worden ist, wird die Starke del' Seide ungiinstig beeinfluBt. 

In noch weit ausgedehnterem Umfang, als die Farbung del' AnlaB von Ge­
webeschwachungen del' Seide sein kann, ist dieses abel' bei del' Erschwerung 
del' Fall. Die Erschwerung beansprucht den Faden, wie schon oben bei del' 
Erschwerung ausgefiihrt wurde, ganz erheblich. Durch die VergroBerung des 
Volumens wird die Elastizitat des Seidenfadens wesentlich gemindert. 

1m fertigen Gewebe kann die Erschwerung insofern eine Zerstorung im 
Gefolge haben, als sie an und fiir sich zu hoch genommen worden ist. Es ist 
ohne Frage, daB in sebr vielen Fallen das Morschwerden del' Seidengewebe 
auf eine zu hohe Erschwerung zuriickzufUhren ist. Abel' die Erschwerung ver­
mag, wenn sie nicht sachgemaB durchgefiihrt worden ist, auch bei nur geringer 
Rohe die Faser energisch zu schwachen. Namentlich bei stiickerschwerter Ware 
machen sich die nicht geniigend entfernten Zwischenprodukte, die bei del' Er­
schwerung entstehen, in unangenehmer Weise bemerkbar, indem sie entweder 
die Faser direkt zerstoren odeI' die Faser in dem MaBstabe sprode machen bzw. 
aufquellen, daB bei geringster Beanspruchung ein Bruch der Faser eintreten 
muB. 

Namentlich dies letztere findet man bei den Couleurseiden sehr haufig. 
Man beobachtet z. B. bei weiB gefarbten Seiden, welche unter Zuhilfenahme 
von Wasserglas gebleicht wurden, sehr oft eine Abnahme der Festigkeit. 
Dieses hat seine Ursache darin, daB das an und fiir sich vielleicht in normaler 
Rohe erschwerte Gewebe durch den nachherigen Zusatz von Wasserglas zum 
Bleichbade weiter erschwert und derart mit Wasserglas durchlagert wird, daB 
es glasartig sprode geworden ist. 

Die Erschwerung und die Wirkung del' Zwischenprodukte macht sich teil­
weise auch in der Form bemerkbar, daB del' Kokonfaden auseinandergesprengt 
wird. Man beobachtet, namentlich bei den havarierten Seiden, welche in den 
Tropen langere Zeit gelagert worden sind, vielfach die&e Wirkung des Wasser­
glases bis zu solchem Grade, daB das Gewebe sich zwischen den Fingern zu 
feinem Staub zerreiben laBt. 

Wie bei der Farbung katalytische Vorgange durch metallische Ablagerungen 
auf der Faser veranlaBt werden konnen, so auch bei der Erschwerung. Durch 
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die verschiedenen Prozesse del' Erschwerung, bei denen Metallsalze in und auf 
die Faser gelangen, ist die Moglichkeit zu katalytischen Prozessen in erhohtem 
MaBstabe gegeben, und keine Faser ist derart empfindlich gegen katalytische 
Einwirkungen wie gerade die Seide. 

Noch ein anderer Fall del' Schadigung durch die Erschwerung ist hier zu 
besprechen, das ist die Zerstorung del' anderen Textilfasern, welche bei Misch­
geweben mit Seide entstehen kann. Es ist z. B. nicht moglich, gemischte Ge­
webe, welche Baumwolle neben del' Seide enthalten, zu erschweren, ohne die 
Baumwolle anzugreifen. Wenn Halbseiden erschwert worden sind, so ist die 
Lebensdauer derart erschwerter Gewebe nul' eine sehr kurze. Die Baumwolle 
ist gegen die Einwirkung von Sauren auBerst empfindlich. Es kann deshalb 
auch eine Schadigung del' BaumwoJle schon dadurch erfolgen, daB die Seide 
unter Zusatz von groBeren Mengen Saure aviviert worden ist. Wenn man ge­
mischte Gewebe unbedingt erschweren will, so solIte man niemals versaumen, 
die Baumwolle in irgendeiner Art gegeniiber den Einfliissen del' Erschwerung 
zu schiitzen. 

1m Zusammenhang mit diesem Thema ist verschiedentlich die Frage auf­
geworfen worden, wie hoch sich iiberhaupt Seide erschweren laBt, ohne daB 
Schadigungen im Gewebe zu erwarten sind. Hier gehen die Ansichten im 
wesentlichen dahin, daB eine maBige Erschwerung nicht schadlich, sondern eher 
forderlich sein kann. 

So solI I ) bei Couleurseiden eine Erschwerung bis 40 % nicht nur unbedenk­
lich, sondern sogar giinstig sein. Erst bei einem Uberschreiten von 50 % Er­
schwerung seien Sehadigungen zu erwarten. Bei Schwarz konnte die Grenze 
hoher genommen werden. 

Nach einer spateren Notiz 2) solI bei Couleurseiden mit einer Festig­
keitsabnahme erst bei 60% bzw. bei Schwarzseiden erst bei 100% zu rechnen 
sein. 

Nach Karl W olfgang 3 ) wird durch die Erschwerung die Kohasion del' 
Seidenfaser stark vermindert und ist die Grenze del' Erschwerung, bei del' diese 
Schadigungen in Form von Bruchigwerden vermieden bleibt, bei 50 % uber 
pari gelegen. Seine Annahme, daB beschwerte Seidengewebe oft schon nach 
wenigen Monaten zerfallen, diirfte jedoch nul' da zutrcffen, wo unsachgemaB 
erschwert worden ist. 

In einer anderen Richtung behandelt Ed. Aumann 4 ) diese Fragen. Er 
bespricht das Fur und Wider del' Seidenerschwerung und erortert im ein­
zelnen, welcher Titer einer Seide fur ihre Hochsterschwerung in Frage kommen 
konnte. Obwohl er beobachtet hat, daB eine Japantrame 34/36 Denier zu 100% 
erschwert Couleur sich einwandfrei hielt, ebenso eine Organzin 21/23 Denier zu 
120% Schwarz erschwert, glaubt er, daB man in Organzin bei einer Erschwerung 
60 bis 70% nicht unter 16 Denier und bei 70 bis 80% nicht unter 18/19 Denier 
gehen dude. Bei Blauschwarz 40 bis 50% nimmt er als Grenze 20 Denier an, 
da diese Farbeart die Seide mehr beansprucht. Seiner Ansicht nach liegt bei 
del' Erschwerung die groBe Gefahr VOl', daB die Seide um so flusiger wird, jc 
feiner del' Titer ist, ferner empfiehlt er kurzbindige Gewebe, wie Taffet, Faille, 
Rips, Grain, Ottomans in del' Erschwerung niedriger zu halten als Gewebe mit 
langerer Bindung, wie Atlas, Koper, Diagonal usw. 

Sehr eingehende und interessante Ausfiihrungen uber das Unstarkwerden 

1) Melliands Textilber. 1922, S. 332. 2) Melliands Textilber. 1924, S. 270. 
3) Wolfgang, Karl: Kunstseide 1927, S. 17. 
4) Aumann, Ed.: Farber-Zg. 1915, S.301. 
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besonders appretierter Seidengewebe veroffentlicht L. Stein 1). Er geht davon 
aus, daB die Erschwerungssubstanz, besonders Zinnphosphatsilikat, in der 
Seidenfaser in einer von der Seidenfaser unabhangigen chemischen Form vor­
liegt und je nach dem Austrocknen eine harte, splittrige Gestalt annimmt. 
Nimmt man der Erschwerungssubstanz die Moglichkeit, diese Form anzu­
nehmen, was durch Zufiihrung von Feuchtigkeit, gegebenenfalls durch Ein­
verleibung kleiner Mengen wasseranziehender Stoffe, wie Glyzerin, geschieht, 
dann wird die Gefahr des schadigenden Einflusses auf die Seidenfaser erheblich 
zuriickgedrangt. Erheblich vergroBert wird die Gefahr dagegen durch das 
Appretieren, das mit dazu beitragt, die Erschwerungsmasse splitterig hart zu 
machen. Um die Gefahren der Appreturmasse zu vermindern, die er fiir 
wesentlich groBer baIt als die der Erschwerung selbst, empfieblt er die Ware 
nach dem Appretieren nicht plotzlich und stark, sondern langsam in einer 
feuchten, m~iBig warmen Umgebung abzukiihlen. Ebenso gefahrlich ist naWr­
lich die Einwirkung groBer und andauernder Hitze wie die del' Tropen. vVie 
wichtig es ist, del' appretierten Ware Gelegenheit zu geben, ihre natiirliche 
Feuchtigkeit wieder aufnehmen zu konnen, um dadurch die dynamometrischen 
Eigenschaften del' Seide wiederherzustellen, zeigen am besten die mit appret 
chimique behandelten Seidenwaren. Durch die Harzappretur wird die Seiden­
faser derart gegen die Aufnahme von Wasser abgeschlossen, daB hier die Mog­
lichkeit des Briichigwerdens sehr groB ist. Hierzu kommt noch die Wirkung 
des Benzins oder Benzols, die durch Fortnahme der natiirlichen Fettbestand­
teile aus del' Seidenfaser im verstarkten MaBstabe dazu beitragt, die Elastizitat 
del' Faser erheblich herabzumindern. 

Zum SchluB seiner Ausfiihrungen spricht Verfasser sich dahin aus, daB man 
einerseits schroffe Ubergange im Trocknen oder Erhitzen vermeiden solI, d. h. 
lieber auf drei, abel' weniger heiBen Trockenzylindern trocknen solI, als auf einem 
einzigen von sehr hoher Temperatur. Ferner empfiehlt er, fUr die Moglichkeit 
einer entsprechenden Feuchtigkeitsaufnahme del' Faser zu sorgen. 

Beziiglich del' Hochsterschwerung bei stiickerschwerten Seiden und solchen 
Geweben, die bedruckt werden sollen, sind vonseiten del' Stiickfarbereien ganz­
und halbseidener Gewebe sowie der Druckerei-Vereinigung in Deutschland, 
Schweiz, Italien, Frankreich und Osterreich durch ein Rundschreiben 2) genaue 
Grenzen festgelegt, und zwar fiir 

Chinakrep.p leicht 45-50 g farbig und Anilinschwarz 
Blauholzschwarz . . . . 

schwer tiber 50 g far big und Anilinschwarz 
Blauholzschwarz . . . . 

Charmeuse aIle Qualitaten farbig und Anilinschwarz 
Blauholzschwarz . . . . 

Krepp satin aIle Qualitaten far big und Anilinschwarz 
Blauholzschwarz . . . . 

Krepp Georgette . .. farbig und Anilinschwarz 
Blauholzschwarz . 

Mousseline ohne Krepp unabgekocht... 
abgekocht ...... . 

Gewebe fUr Druck .. unerschwert oder. . . . 

40-50% 
70-80% 
30-40% 
70-80% 
50-60% 
70-80% 
40-50% 
70-80% 
30-40% 
50-60% 
50-60% 
40-50% 
10-20% 

Weiter ist es die Appretur, die sehr haufig die dynamometrischen Eigen­
schaften der Seidengewebe ungiinstig beeinfluBt. Nicht nur im Appretieren 
des Gewebes liegt die Gefahr, das Seidengewebe zu beschadigen, sondern auch 
in del' Art und del' Menge des Apprets, der beim Appretieren auf das Gewebe 

1) Stein, L.: Farber-Zg. 1917, S. 113 und 132. 
2) Kunstseide 1928, S. 191. 
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gebracht wird. Namentlich ein zu starkes Appretieren eines Seidengewebes 
macht in ganz ahnlicher Weise, wie wir dieses bei der Einwirkung des vVasser­
glases besprochen haben, britchig und unstark. Andererseits kann beim Appre­
tieren des Gewebes auch insofern gesundigt worden sein, als die Temperatur 
viel zu hoch genommen worden ist. Die Nachbehandlung bei der Appretur., 
d. h. das Ausbrechen des Appretes und das Kalandern des Gewebes, ist eine 
Operation, die ebenfalls mit graBter Sorgfalt durchgefUhrt werden muB, sollen 
die dynamometrischen Eigenschaften der Seiden im Gewebe nicht ungunstig 
beeinfluBt werden. 

Bei appretierten Geweben muB eine genugende Zeit zur Erholung fUr die 
Seiden vorhanden sein. 

Ganz ahnlich wie die Appretur kann auch der Zeugdruck die Seiden­
gewebe ungunstig beein:flussen. Ungenitgendes Auswaschen der Druckfarbe 
schadigt das Gewebe ebenso wie z. B. ein dicker Appret. Der Zug und die 
Temperatureinwirkung, denen das Gewebe wahrend des Druckvorganges aus­
gesetzt ist, wird ohne weiteres eine Herabsetzung der dynamometrischen Eigen­
schaften der Seide bedingen. Man wird deshalb an bedruckte bzw. appretierte 
Gewebe bezuglich Festigkeit andere Anforderungen stellen mussen als an nicht 
behandelte Gewebe. 

Uberhaupt spielen die Nachbehandlungen in Form des Trocknens, des 
Streckens, des Lustrierens, des Chcvillierens eine sehr groBe Rolle bezuglich del' 
dynamometrischen Eigenschaften des Seidenfadens. 

So bedarf es zur Erhaltung von Dehnbarkeit und Festigkeit der Feuchtig­
keit, die der Seide als solcher eigen ist. Eine bei zu hoher Temperatur aus­
getrocknete Seide wird morsch und bruchig. Es wird vielfach die Wichtigkeit 
des Trocknens ubersehen und es werden Partien bei zu hoher Temperatur 
und schnell getrocknet. 

Bereits bei der Ausrustung der Seide im Strang wurde ausfUhrlich darauf 
eingegangen, inwiefern eine Uberstreckung der Seide maglich ist. Das gleiche gilt 
allch von der Stuckware, sobald die Spannung z. B. auf dem Trockenrahmen 
eine zu starke gewesen ist. Nur ist del' Unterschied, daB man bei Stuckware 
leichter die Uberspannung an der fertigen Ware erkennen kann als bei einer 
Ware, die aus im Strang gestreckter Seide hergestellt wurde. Es ist dieses ein 
noch verhaltnismaBig ungeklartes Kapitel, welches immer wieder zu Rekla­
mationen AnlaB gibt, da man an del' Faser selbst keine einwandfreien Kenn­
zeichen fUr die Uberstreckung nachgewiesen hat. Es muBte der Vergleich mit 
einwandfrei gestreckter Ware der gleichen Provenienz, Erschwerung, Farbung, 
uberhaupt der gleichen Ausrustung durchgefUhrt werden. 

Was yom Strecken gesagt worden ist, gilt auch bezuglich des Lustrierens 
und Chevillierens. Auch hier kann eine Uberstreckung eintreten, die noch 
vergraBert wird durch die warme Behandlung, die del' Faden bei diesen 
Operationen erleidet. 

Wir kommen jetzt zu den Fallen einer ungunstigen Beeinflussung del' 
dynamometrischen Eigenschaften des Seidenfadens, welche auBerhalb del' Aus­
rustung liegen. Es sind dieses die Falle, wo sich die Seide, ursprunglich 
einwandfrei, bei del' Lagerung irgendwie umgewandelt hat. Die Momente, die 
hier zu berucksichtigen sind, sind einmal die Lagerung selbst, dann der Ein­
fluB des Lichtes, des Klimas und der Verpackung. 

Hier sei auf die Arbeiten Ristenparts 1) verwiesen, welcher bezuglich der 
Einwirkung des Formaldehyds verschiedene Versuchsreihen durchgefUhrt hat. 

1) Ristenpart: Melliands Textilber. 1921, S.213. 
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Es handelt sich meistens um Konservierung zum Kleben der Pappkartons oder 
Umhiillung dienender Klebmittel beim Desinfizieren von Lagerraumen, das aus 
dem Grunde vorgenommen wurde, um die schadliche Einwirkung von Insekten 
hintanzuhalten. Namentlich bei rohseidenen Geweben ist dieses ein Fall, der 
keineswegs zu den Seltenheiten zahlt. 

Eine sehr ausfiihrliche Zusammenstellung iiber dieses Gebiet ist vonseiten 
der Hochster Farbwerkel.) veroffentlicht worden. Es sind dort namentlich 
die Einwirkung der schwefligen Saure in der Luft und bei der Beleuch­
tung mit Gaslicht sowie die Verbrennungsgase des letzteren, ferner die 
Einwirkung des Kochsalzes des naheren beschrieben worden. Auch Heer­
mann 2) hat eine aus­
fiihrliche Ubersicht iiber 
die verscbiedenen Arten 
der Lagerunechtheit ge­
geben. 

Ebenso haben Ri­
stenpart 3 ) und Heer­
mann4 ) iiber die Einwir­
kung des Formaldehyds 
speziell auf die Farbung 
berichtet. 

Eine eigenartige Ein­
wirkung der Lagerung 
bei erschwerten Seiden 
ist die U msetzung der 
Bestandteile del' Er­
schwerung im Faden. 
Man beobachtet haufig, 
daB erschwerte Gewebe, 
die sehr lange gelagert 
worden sind, wie Zunder 
auseinanderbrechen. Bei 
del' mikroskopischen Prii-
fung des diesen Geweben Abb. 364. Durch Lagerung zerstiirte erschwerte Seide. 

entnommenen Seiden-
fadens beobachtet man, daB er wie aufgequollen und durch Querrisse ge­
sprengt erscheint. 

Es hangt dieses mit del' Umwandlung der amorphen Erschwerungsbestand­
teile in eine kristallinische Form zusammen. Namentlich die Kieselsaure diirfte 
del' Hauptveranlasser diesel' Erscheinung sein. Es sind Zweifel laut geworden, 
ob diese Annahme der Umwandlung der Erschwerungsstoffe berechtigt sei. 
Es konnte aber vom Verfasser eindeutig in mehreren Fallen del' Beweis dafiir 
gefiihrt werden, weil das Vergleichsmaterial, welches derselben Seide ent­
stammte, sich vollstandig einwandfrei auswies. Bei diesel' Erscheinung spielen 
auch klimatische Einfliisse eine Rolle. 

Die Einwirkung des Lichtes kommt nicht nur im Hinblick auf die Farbung 
in Frage, sondel'll auch in bezug auf die Dehnbarkeit und Ji~estigkeit der 
Seidenfaser. 

1) Hiichster Farbwerke: Farber-Zg. 1913, S.93. 
2) Heermann: Leipz. Monatsschr. Textilind. 1913, H.7, 8 und 9 
3) Ristenpart: Textilber. 1921, S.213. 
4) Heermann: Textilber. 1922, S. 101. 
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Sowohl Waentigl) als auch Turner 2) und Vignon 3) haben nachgewiesen, 
daB die Dehnbarkeit und Festigkeit der Seide durch Beleuchtung sehr rasch 
herabgemindert werden. 

Nach H. Sommer 4) zeigten Seidenstoffe, die ungefahr ll. Jahr dem EinfluB 
der Witterung ausgesetzt waren, eine Festigkeitsabnahme von rund 90%. lYIerk­
wiirdigerweise waren die erschwerten Seiden etwas widerstandsfahiger als uner­
schwerte Seiden. Die Empfindlichkeit del' Stoffproben beurteilt nach der Zahl 
der Sonnenscheinstunden war flirSeide im Verhaltnis zu anderen Fasern am un­
giinstigsten. Wahrend Seide bereits nach 200 Belichtungsstunden iiber 50% 
ihrer Festigkeit eingebiiBt hatte, war das gleiche der Fall bei 

Baumwolle. 
Kunstseide . 
Flachs ... 
rohe Wolle. 
chromo Wolle 

nach 940 Stunden 
900 
990 

ll20 
1900 

Ais Ursache der Schadigungen durch das Sonncnlicht sind die kurzwelligen 
Strahlen anzusprechen. Die zerstorende Wirkung, die sich nicht nul' durch 
Abnahme del' Festigkeit, sondern auch durch Gewichtsverlust, Entstehen saurer 
Reaktion und Bildung von chemischen Abbauprodukten bemerkbar macht, 
wird durch Anwesenheit von Feuchtigkeit begiinstigt. 

Neuerdings haben auch Heermann und Ristenpart ausflihrlich iiber die 
Lichteinwirkung sich geauBert. 1m groBen und ganzen wird man annehmen 
konnen, daB del' EinfluB des Lichtes insofem schadigend auf die Faser einwirkt, 
als damit ein Oxydationsvorgang verbunden ist, der entweder als solcher die 
Fasersubstanz angreift odeI' durch Umwandlung der Erschwerungsbestandteile 
Stoffe erzeugt, die die Faser zu schadigen imstande sind. Namentlich wird 
das aus Kochsalz bzw. freier Salzsaure gebildete Chlor als Ursache vieleI' 
Seidenschadigungen angeEehen. Auch die schon mehrfach erwahnten rot en 
Flecke in del' Seide diirften auf eine Oxydationswirkung des Lichtes zuriick­
zufiihren sein, wahrscheinlich del' art, daB Spuren von Eisen in die Ferriform 
iibergeflihrt worden sind. Die vielfach geauBerte Annahme, daB diese roten 
Flecken durch das Kochsalz, herriihrend vom SchweiB del' Haut, veranlaBt 
werden, ist nach dem heutigen Stand del' \Vissenschaft nicht mehr aufrecht­
zuerhalten. Es ist nicht anzunehmen, daB die roten Flecke durch die Ein­
wirkung von Chlor, dem Oxydationsprodukt del' Salzsaure, entstanden sein 
konnten, weil sie dann nicht rot, sondern im Gegenteil hell, bzw. farblos er­
scheinen miiBten. Die roten Flecke diirften vielmehr del' Sitz katalytischer 
Zerstorungsvorgange gewesen sein, die durch die Gegenwart des Eisenrostes 
ausgelost wurden. 

Einfliisse des Klimas und del' Atmosphare bilden die Ursache einen guten 
Teils del' Reklamationen bei Geweben, welche in die Tropen gesandt worden 
sind bzw. die Tropen passiert haben. 

Es ist nicht geklart, in welcher Weise das Klima die dynamometrischen 
Eigenschaften del' Seide ungiinstig beeinfluBt. Gerade nach diesel' Richtung 
gibt es eine Unmenge von Beanstandungen, die meistens damit motiviert 
werden, daB diese odeI' jene Sendung den Ubelstand nicht gezeigt hatte. Es 
ist besser, von vornherein jegliches Risiko flir eine Ware abzulehnen, die 
1Il iiblicher Weise nach dem Zinnphosphatverfahren erschwert worden ist, 

1) Waentig: Textile Forsch. 1921, S.15. 
2) Turner: J. of Soc. Dyers Col. 1920, S. 165 
3) Vignon: Cpt. rend. hebdom. des seances de l'acad. des sciences 1920, S. 1322. 
4) Sommer, H.: Leipz. Monatsschr. Textilind. 1927, S. 35. 
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sobald die Ware in den Tropen gelagert hat. Die Zinncharge ist ein Korper, 
der sich so verschieden verhalten kann, je nachdem kleine Abanderungen im 
Erschwerungsvorgange auch unbeabsichtigt unterlaufen sind, daB die Erfor­
schung noch sehr unvollstandig ist. Obendrein ist in der Mehrzahl der 
Falle festzustellen, daB die zuruckbehaltenen Gegenmuster von durchaus ein­
wandfreier Beschaffenheit sind. Es ware wirklich begruBenswert, wenn auf 
diesem Gebiete einmal eine umfangreiche Forschungstatigkeit einsetzen wiirde, 
da es sich um ganz erhebliche Werte handelt, die nicht nur verlorengehen, 
sondem auch zu den unangenehmsten Belastungen des Lieferanten oder Aus­
rusters fUhren. 

Als letztes kame jetzt noch in Frage die ungunstige Einwirkung der Ver­
packung auf die dynamometrischen Eigenschaften der Seide. 

Papier oder zwischengelagerte Pappdeckel, die z. B. freies Chlor und vor allen 
Dingen freie Mineralsauren enthalten, setzen eingeschlagene Gewebe selbst­
verstandlich der groBten Gefahr aus. Aber auch insofern vermag die Ver­
packung eine Beschadigung der Seide zu veranlassen, als durch zu feste Schnu­
rung bzw. Druck der Seidenfaser die Gelegenheit genommen ist, sich wieder 
auszudehnen. Derart festgepackte Gewebe neigen sehr zum Bruchigwerden. Es 
ist ja eine bekannte Erscheinung, daB die kauflichen Seidengewebe an den 
Knicken zuerst brechen, weshalb ja auch immer empfohlen wird, Seiden, die 
nicht direkt verarbeitet werden, in Rollenform aufzubewahren. 

tiber die Lagerechtheit ist sehr viel bereits veroffentlicht worden, es sei hier 
auf die Veroffentlichungen von den Farbwerken Hochstl) von W. Zanker 2) 

und von P. Heermann 3) hingewiesen. 
DaB auch gewisse Spezialanforderungen bezuglich Griff und Aussehen mit 

der Beeinflussung der dynamometrischen Eigenschaften der Seide in nahem 
Zusammenhang stehen, ist bereits verschiedentlich zum Ausdruck gebracht 
worden, namentlich bei der Besprechung der verschiedenen Echtheitsanfor­
derungen an Strangseide. Man ist z. B. gem geneigt, Schadigung durch Sauren 
oder Fettsauren mit der Farbung oder Erschwerung in Zusammenhang zu 
bringen, wahrend tatsachlich Falle vorkommen, wo uberschussige, das sind 
schadliche, Mengen an Sauren bzw. Fettsauren mit Absicht verwandt worden 
sind, Z. B. zur Erzielung eines besonders harten oder weichen Griffes. 

Zum SchluB dieses Abschnittes sei noch darauf hingewiesen, daB die Echt­
heitskommission fUr Textilerzeugnisse im deutschen Chemikerverein in ahnlicher 
Weise, wie sie dieses bereits fUr Baumwolle getan hat, jetzt auch mit der Auf· 
stellung von Echtheitsnormen fiir Seide beschaftigt ist. Es ware zu wunschen, 
daB sie ihre Arbeiten nicht nur im besonderen auf die Echtheit der Farbungen 
erstreckt, sondern noch einen Schritt weitergeht und auch bezuglich der im 
vorhergehenden niedergelegten Verhaltnisse Normen zu schaffen versucht. 
Es ist dieses allerdings eine sehr schwere Aufgabe, die wohl nur in Zusammen­
arbeit mit den in Betracht kommenden groBen Industrieverbanden zu losen 
sein wird. 

4. Schonheitsfehler. 
In diesem Abschnitt haben wir eine ganze Anzahl von Erscheinungen zu 

betrachten, welche den Wert eines Gewebes bezuglich seines Aussehens ganz 

1) Farbwerke Hochst: Farber-Zg. 1913, S.93. 
2) Zanker, W.: Farber-Zg. 1913, S.479; 1914, S.343; 1915, S.337; 1916,; S.131; 

1918, S.26. 
3) Heermann, P.: Leipz. Monatsschr. Textilind. 1913, H.7. 
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wesentlich herabsetzen, ohne daB die eigentlichen Materialeigenschaften del' 
Seide in irgendeiner Form herabgemindert wiirden. 

Einer del' hierunter zu rechnenden Fehler ist del', daB das Gewebe wie mit 
einem weiBen Staub iiberdeckt erscheint. Es ist dies veranlaBt durch das 
Duvet, welches im Seidenfaden in mehr odeI' mindel' starkem MaBstabe 
aufzutreten vermag. Die Erscheinung ist verschiedentlich im Schrifttum be­
handelt worden, so von Wagner und Ley, woriiber bereits oben berichtet 
wurde. Del' Fehler hangt unbedingt mit del' Beschaffenheit del' Rohseide 
zusammen. Er kann abel' auch kiinstlich in del' Weise erzeugt werden, 
daB Faserstaub, welcher sich im Ried von den einzelnen Seidenfaden abge­
scheuert hat, von den Kettfaden mitgezogen und im Gewebe verwebt wor­
den ist. Diesel' Faserstaub, auch vielfach als "Mau" bezeichnet, macht sich 
meistens als solcher dadurch bemerkbar, daB er verschiedenfarbig erscheint und 

Abb. 365. Fleckenformige Blanchissuren. 

daB man unter dem Mikroskop 
die abgebrochenen Faserenden 
deutlich erkennen kann. 

Ein weiterer Fehler, del' unter 
diese Rubrik faUt, ist das Auf­
treten von weiBen, durch das 
Gewebe sich unregelmaBig hin­
ziehenden Streifen, die man na­
mentlich bei Stiickware beobach­
tet. Es sind dieses die Blan­
chissuren. 

Diesel' Fehler, 
unangenehmsten 
durch Knickung 
veranlaBt werden. 

del' zu den 
zahlt, kann 
des Gcwebes 

Als St.ock-
stellen bezeichnet man mecha­

nische Verletzung del' Gewebeoberflache durch Farbstocke odeI' sonstige mecha­
nische Einwirkung. 

Ferner zahlt man zu den Blanchissuren strich- odeI' wolkenformige Flecke, 
welche bei del' Erschwerung durch Ablagerung del' Erschwerungsstoffe in 
Falten in Form von wei Ben Strichen odeI' von wolkigen Gebilden entstanden 
sind. Sie konnen entstanden sein aus Kalkverbindungen, aus Zinnverbindungen 
mit Phosphat odeI' Seife, odeI' auch aus Wasserglas. Wahrend erstere leicht zu 
entfernen sind, sind die Silikatflecke dagegen nicht mehr zu beseitigen. Man 
erkennt die Silikatflecke abel' aucn damn, daB sie beim heiDen Kalandern 
des Gewebes ein fettartiges Aussehen annehmen und als dunklere Streifen 
erscheinen. Die einzige Moglichkeit, ein derart beschadigtes Gewebe noch 
instandzu setzen, besteht in dem "Tamponieren", welches bei del' Ausriistung 
del' Stiickware ja bereits besprochen worden ist. 

Ein weiterer Schonheitsfehler sind die Unebenheiten, welche die Kanten, 
also del' seitliche SchluB des Gewebes, aufweisen. Namentlich bei schmaleI' 
Ware, Bandern, wo die Kante mehr in Erscheinung tritt als bei breiten Stiicken, 
macht sich diesel' Ubelstand in del' vVeise bemerkbar, daB die Kante wellen­
for mig ausgebuchtet erscheint odeI' daB del' SchuD iiber die Kante hemusragt 
und so ein unordentliches Bild hervorruft. 

Es ist dieses natiirlich zum gl'oBten Teil eine Erscheinung, welche mit Fehlern 
in del' Webereitechnik zusammenhangt. Sie kann abel' auch veranlaBt werden 
durch ungleichmaBige Spannung des Schusses, del' mit del' Ausdehnungsfiihigkeit 
del' Seide im Zusammenhang steht. 
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Die hauptsachlichsten Schonheitsfehler stellen das Barre und das Grippe 
dar, von denen ersteres darin besteht, daB im Gewebe Streifenbildung 
auf tritt, wahrend sich das 
zweite durch ein schachbrett-
artiges Zusammenkrauseln der 
Gewebeoberflache bemerkbar 
macht. Die Ursachen dieser bei­
den Erscheinungen, die meistens 
ineinander ubergreifen, k01men 
sehr vielseitige sein. 

Unter Barre, vielfach auch 
als Boldern bezeichnet, ver­
steht man eine Streifenbil­
dung, welche sich in der Rich­
tung des Schusses bemerkbar 
macht. 

Die Streifen konnen dicker 
und dunner sein, machen aber 
faBt immer den Eindruck einer 

ziemlichen RegehnaBigkeit. 
Nicht zu verwechseln mit dem 
Barre ist das "Banden", eine 
Streifenbildung, welche dadurch 
hervorgerufen wird, daB heim Abb. 366. Ungleiche Kante eines Taffetbandes. 
Einschlagen des Schusses Sei-
denmaterial von verschiedener Dicke 
eingeschlagen worden ist. 

Es ist dieses eine Erscheinung, die 
hei schlechtem Seidenmaterial sehr 
haufig zu heobachten ist und sich 
in Form eines scharfen Absatzes in 
der Dichte des Gewebes bemerkbar 
macht. 

Das Barre, welches hauptsachlich 
hei Taffetbindung oder auch hei 
Satingeweben zu heohachten ist, 
hesteht darin, daB einzelne Strei­
fen glanzender erscheinen oder auch 
eine andere Farhung aufweisen, wie 
die nehen ihnen hefindlichen Gewebe­
partien. Wahrend man heim Banden 
den Ahsatz in der Dichte des Ge­
wehes deutlich erkennen kann, wenn 
man das Gewebe gegen das Licht 
halt, ist dieses heim Boldern keines­
wegs der Fall. Die Mehrzahl der 
Barregewehe, gegen das Licht gehal-
ten, lassen die Barreerscheinung nicht Abb. 367. Barre in lVIerveilleuxgewebe. 
mehr erkennen. Vergr. 1:4. 

Ais Ursachen der Barrehildung 
k6nnen in Betracht kommen: das Material der Seide selhst und ihre Aus­
rustung, ihre mechanische Verarheitung und nicht zum mindesten atmo-
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spharische Einfliisse auf das Gewebe. Bei der Vielseitigkeit der Ursachen 
ist es eigentlich zu verwundern, daB das Schrifttum iiber diese fUr man­
chen Fabrikanten auBerst unangenehme Erscheinung nur sehr wenig ge-

Abb. 368. Banden eines Gewebes im Aufblick. Vergr. 1: 4. 

bracht hat. 
Yom webereitechnischen 

Standpunkt aus sei auf eine 
dies beziigliche Veroffent­

lichung von E. Ulrich 1) 
verwiesen. Der Verfasser 
schildert in der sehr em­
gehenden Studie iiber das 
Boldern der Taffete eine 
Anzahl von Ursachen dieser 
Erscheinung, die er haupt­
sachlich auf Spannungsvor­
gange im Gewebe zuriick­
fiihrt. Sie konnen nicht nur 
durch ]1-'ehler in der Herstel­
lung, sondern auch durch 
solche in der Veredlung 
oder der Beschaffenheit des 
Materials und den Einfliis­
sen der Umgebung hervor­
gerufen werden. Von den 
ersteren werden angefiihrt 
Spannungsanderungen beim 

Eintragen des Schusses, beim ungleichmaBigen Lauf des Webstuhles und bei 
der Spannung der Kette. Hierzu gehoren dann auch die Fehler, welche in der 

Abb.369. Dasselbe im Durchblick. Vergr. 1:20. 

Webereivorbereitung, wie 
z. B. beim Zwirnen der 
Kette, beim Spulen des 
Schusses, beim Winden 
usw. unterlaufen konnen. 
Wenn die Ursache des 
Bolderns in der Veredlung 
zu suchen ist, so konnen 
hier die Spannungen in 
Frage kommen, welche 
beim Liistrieren, Chevillie­
ren und Strecken in der 
Seide entstehen, fiir deren 
Ausgleichung durch ent­
sprechende Lagerung vor 
der Verarbeitung des Ma­
terials gesorgt werden 
miiBte. DaB die Feuchtig­

keit der Seide und der umgebenden Luft in der Weberei ausgeglichen 
wird, ist ebenfalls zum Vermeiden des Bolderns unbedingt erforderlich. 
SchlieBlich kommt Verfasser noch auf die Beschaffenheit des Rohmaterials 
zu sprechen und fiihrt aus, daB gleichmaBiger Titer und gleichmaBige Drehung 

1) Ulrich, E.: Textilber. 1922, S.178. 
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der Seide eine der wichtigsten Voraussetzungen sind, um das Boldern zu 
vermeiden. 

Yom allgemeinen und chemischen Standpunkt aus hat dann auch H. Leyl) 
die Barre- und Grippeerscheinungen in seidenen Webwaren behandelt. Nach 
ihm kommen als einwandfrei erwiesene Ursachen des Barres folgende in Frage: 

a) Die Bun tfar bung des Sch uBma terial s. Diese Tatsache erschien fruher 
insotern unmoglich, als man annahm, daB es keinem Farber moglich sein konnte, 
den fortlaufenden Seidenfaden in einer Weise verschiedenfarbig zu farben, daB 
das regelmaBige Barre in dem Gewebe in Erscheinung treten konnte. Es ist 
abel' einwandfrei der Nachweis gefUhrt worden, daB es durch die Kreuzhaspelung 
des Seidenmastens doch moglich war, eine gewisse RegelmaBigkeit in del' Barre­
erscheinung zu erzielen. Nach willkurlicher Buntfarbung eines Mastens, indem 
ein weiBel' Masten mit einem blauen Farbklatsch an einer Stelle versehen und 
diesel' Masten dann in einer Kette zu einem Band verwoben wurde, resultierte 
ein Band, welches eine 
wunderbar regelmaBige, 
blaue Streifung aufwies. 
Dber diesen )1~all wurde ja 
bereits oben bei del' fehler­
haften Farbung berichtet. 

b) UngenugendeEnt­
bastung. Wenn man be­
rucksichtigt, daB eine 
Buntfarbung eines Seiden­
mast ens imstande sein 
kann, ein regelmaBiges 
Boldern auszu16sen, dann 
durfte es ohne wei teres 
klar sein, daB auch eine 

ungleichmaBige Ent­
bastung del' Seide die Ur­
sache von Barre sein kann. 

c) Verschiedene 
Dicke des Sch uBfadens. 

.. ~ 

II 
Abb. 370. Taffetgewebe mit Streifen in der 

SchuBrichtung. 

Die Dicke des SchuBfadens laBt sich teilweise durch fehlerhaftes Spinnen, teil­
weise durch verschiedenartige Erschwerung beeinflussen. Ein derart verschieden 
dicker Faden vermag selbstverstandlich eine Streifenbildung im Gewebe, nament­
lich bei schmalen Bandern, hervorzurufen. 

d) Verschiedene Dreh ung des Sch uBfadens. Auch hier konnte del' 
Verfasser durch praktische Erfahrungen aus seiner Untersuchungstatigkeit den 
Nachweis fUhren, daB eine unterschiedliche Drehung im fortlaufenden Faden 
sehr wohl imstande ist, die in Frage stehende Erscheinung auszulosen. 

e) Verschiedenheit in der Spannung des Seidenfadens. Bei der 
starken Dehnungsfahigkeit del' Seide ist es leicht erklarlich, daB in einem Seiden­
gewebe mehr odeI' weniger gespannte Faden entstehen. Solche Unterschiede der 
Spannung, die sich ja in del' verschiedenen Dicke des Fadens, aber auch 
in einer Erhohung bzw. Minderung des Glanzes, bemerkbar machen werden, 
konnen entweder mit seiner mechanischen Beanspruchung oder mit Ab­
gabe oder Aufnahme von Feuchtigkeit bei del' Verarbeitung zusammen­
hangen. Bei der mechanischen Beanspruchung des Seidenfadens werden in 

1) Ley, H.: Textilber. 1923, S.26. 
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erster Linie alle Streckprozesse, die die Seide durchzumachen hat, in Form des 
Streckens, des Chevillierens und des Liistrierens, eine Rolle spielen. Abel' auch 
bei der spateren Verarbeitung der Seide, beim Winden, beim Eintragen des 
Schusses usw. ist eine mechanische Spannung sehr wohl erklarlich. Sehr in­
teressant sind die Spannungserscheinungen, die im Seidenfaden durch die 
Einwirkung der verschiedenen Feuchtigkeit ausgelost werden. Nicht nul' eine 
Zufuhr von Wasser, sondern auch eine Wegnahme von Feuchtigkeit ist imstande, 
den ins Gewebe eingetragenen Faden zum Ausdehnen oder Sichzusammenziehen 
zu veranlassen. Die Mehrzahl der Barreerscheinungen ist unbedingt auf diese 
mit Quellungs- bzw. Entquellungsvorgangen im Gewebe zusammenhangenden 
Deformationser3cheinungen zuriickzufiihren. 

Uber eine besondere Form des Barres, insbesondere bei Crepe de Chine, be­
richtet Th. Freyl). Bei einem Crepe de Chine, der nach dem Farben einen aus­
gesprochenen Streifencharakter zeigte, wurde als Ursache folgendes ermittelt: 

Verwendet war Kantoncrepe 13/15 zweifach mit 3000 Drehungen pro Meter, 

Abb. 371. Grippe in Taffet. 

links und rechts gedreht je 
zwei und zwei im Schul3. Es 
war Material von zwei Liefe­
ranten verwandt worden, von 
denen der eine die Links­
drehung blau und die Rechts­
drehung rosa, der andere da­
gegen die Linksdrehung lila 
und die Rechtsdrehung orange 
gefarbt hatte. Durch Versehen 
in der Spulerei war den Web ern 
rosa und orange gefarbte Spu­
len statt blauer Spulen gegeben 
worden, so daB also nur Krepp 
mit Rechtsdrehung einge­
schlagen worden war. 

Zum SchluB sei hier noch 
damuf hingewiesen, daB in 
den Mischgeweben, namentlich 

in halbseidenen Geweben, die Barrecrscheinung viel intensiver in Frage kom­
men kann, weil die verwandtell SchuBmaterialien viel leichter dazu neigell, 
UnregelmaBigkeiten in der Dicke des Fadens aufzuweisen. Allerdings tritt 
hier das Barre, welches durch die Einwirkung der Feuchtigkeit entstanden ist, 
sehr erheblich zuriick. 

Das Grippe , das Krauseln der Gewebe, ist fast auf Taffetgewebe beschrankt. 
Das schachbrettartige Zusammenkrauseln in den Taffeten ist nur veranlaBt 

durch Spannungserscheinungen, die auf die Abgabe oder Aufnahme von Feuchtig­
keit zuriickzufiihren sind. Man beobachtet in der Praxis bei Verarbeitung von 
Seidenmaterial, dessell Feuchtigkeit sich mit derjenigen des Webraumes hat 
ausgleichen konnen, niemals eine Grippeerscheinung. 

Die zu Anfang erwahnte Ursache des Barn'S, namlich Buntfarbung 
und ungeniigende Abkochung, lassen sich verhaltnismaBig am einfachsten 
identifizieren. Die verschiedenen Mengen eines Farbstoffes auf der Faser 
machen sich beim Abziehen dieses Farbstoffes in der Weise bemerkbar, daB 
die groBeren Mengen des Farbstoffes spateI' verschwinden werden als die 
anderen. Wenn man also ein Gewebe, welches Barre aufweist, in gewohnter 

') .Frey, Th.: Textilber. 1921, S. 82. 
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Form entfarbt, sei es nun mit Wasserstoffsuperoxyd oder mit Natriumhydro­
sulfit, so wird man bei einem Barre, welches durch BuntfiirbungveranlaBt 
worden ist, wo also die Barrestreifen durch eine stellenweise intensivere Farbung 
des Schusses hervorgerufen werden, beobachten, daB diese Streifenbildung 
wahrend des Abziehens bestehen bleibt. Es werden die helleren Streifen 
schneller entfarbt werden als die dunkleren, weil sie weniger Farbstoff ent­
halten wie die letzteren. Diese Methode versagt allerdings in dem Falle, wo 
die Buntfarbung der Seide nicht eine tatsachliche Bunt fa r bung ist, sondern 
veranlaBt wird durch die Beschaffenheit des Rohmaterials. Es kamen hier 
z. B. in Frage eine verschiedene Drehung des Fadens, eine verschiedene Pro­
venienz des Seidenmaterials, eine mehr oder minder groBe vorherige Impra­
gnierung des Seidenfadens. Es ist klar, daB 
an den Stellen, wo diese genannten Formen 
vorhanden sind, die Farbung anders aus­
fallen wird als an anderen Stellen, die diese 
Beschaffenheitsanderung nicht aufweisen. 
Eine derartige durch das Material bedingte 
Buntfarbung wird sich beim Entfarben so 
nicht ohne weiteres erkennen lassen. Hier 
bedarf es noch spezieller Untersuchungen, wor­
auf spater noch zuriickzukommen ist. 
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Abb. 372. Streifenbildung bei Barre, 
Durchblick. Vergr. 1: 20. 

Abb. 373. Barre auf abgezogenem 
Taffetband, Aufblick. 

Die zweite Ursache des Barres, namlich das ungeniigende Abkochen der Seide, 
kann sich auch durch eine Buntfarbung bemerkbar machen, die sich beim Ab­
ziehen des Farbstoffes in bleibender Streifenbildung auswirkt. Der tatsachliche 
Nachweis laBt sich mittels des IVIikroskopes fiihren. 

Der dritte Fall, namlich Verschiedenheit in der Dicke des Fadens, die 
ihrerseits wieder verursacht sein kann durch Unterschiede im Titer oder 
in der Drehung der Seide, laBt sich natiirlich nur durch die Bestimmung des 
Titers bzw. der Drehung feststellen. Zu bemerken ist aber, daB beim Abziehen 
des Farbstoffes keine Streifenbildung bleibt, weil keine Ursache dafiir vorliegt, 
daB der Farbstoff in den Streifen sich anders verhalten sollte als derjenige der 
helleren Partien. Hier ist die Mikrophotographie des durchscheinenden Ge­
webes sehr gut imstande,. die Erscheinung aufzuklaren. 1m Durchblick sieht 
man bei einem derartigen Barregewebe deutlich, wie die SchuBfaden nicht nur 
von verschiedener Dicke sind, sondern auch strichweise im Durchblick Streifen 
erkennen lassen, die weniger lichtdurchlassig sind. Aus dem obenstehenden 
Photogramm wird dieses klar ersichtlich. 
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Die schwierigste Untersuchung ist diejenige, die mit der Streckung der Seide 
zusammenhangt. Hier den exakten Nachweis zu fiihren, wo diese das Barr~ 
verursachende Streckung erfolgt ist, ob in der Farberei, ob in der Winderei 
oder beim Weben ist heute nur m6glich, wenn man im Betriebe selbst diese 
V organge verfolgen kann. Die Ursache des Barres in Form dieser Streckung 
des Fadens macht sich auBerlich dadurch bemerkbar, daB die Streifenbildung 
in glanzenderen und matten Streifen abwechselnd besteht. Diese glanzen­
den Streifen kann man auch nach dem Abziehen des Farbstoffes deutlich 
erkennen. 

Die Einwirkung der Feuchtigkeit der Luft auf den SchuE des Gewebes kann 
man meistens daran erkennen, daB auBer dem Barre ein Grippe vorhanden ist, 
sowie daran, daB die Kanten mehr 
oder minder eingezogen erscheinen. 

Vielfach kann man es auch daran 
erkennen, daB man entweder durch 
Entziehung von Feuchtigkeit oder 
durch Zufuhr von Wasser die Barre­
erscheinung zum Verschwinden bringt. 

Abb. 374. Streifenbildung in der 
Kettrichtung. 

Abb. 375. AusblUhungen auf Hutbandern. 

Welche dieser Wege eingeschlagen werden sollen, muB natiirlich der Erfahrung 
iiberlassen bleiben. 

Ebenso wie im SchuB, treten auch manchmal in der Kette andersfarbige 
Streifenbildungen auf. 

Auch hier kann die Ursache, ahnlich wie beim Barre, in der Beschaffenheit 
des Rohmaterials oder in der Ausriistung zu suchen sein. 1m ersten Fall be­
steht die Ursache darin, daB in der Kette zweierlei Seiden gezettelt worden 
sind. Diese k6nnen Titerunterschiede aufweisen oder die Seiden sind ver­
schiedener Provenienz. In einem Falle lieB sich der Nachweis fUhren , daB irr­
tiimlicherweise einzelne Tramemasten unter einE) Organzinpartie gemischt 
worden waren. 

Seltener hangt die Streifenbildung mit einer Buntfarbung zusammen. 
Letztere warde sich im iibrigen auch nicht in einem streifigen, sondern mehr 
in einem flammenden Effekt bemerkbar machen. Anders liegt die Sache aller-
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dings, sobald irrtiimlich Spulen verschiedener Farbungen miteinander ver­
schoren worden sind, ein Fall, der namentlich bei Nachfarbungen nicht selten 
auftritt. 

Die Ursache der Streifenbildung in der Kette aufzuklaren, ist nicht so 
schwer, als dieses bei der Barreerscheinung der Fall war. 

Zum SchluB sei noch eines Schonheitsfehlers gedacht, der eine der haufigsten 
Beanstandungen bildet. Dies sind die weiBlichen, wolkigen Ausbliihungen, die 
sich an konfektionierten Seidengeweben, besonders aber seidenen Hutbandern 
sehr haufig zeigen. 

Dieser Fehler ist in der iiberwiegenden Mehrzahl der FaIle durch Stoffe 
veranlaBt, die z. B. aus dem Hutfilz stammen. Beim Feuchtwerden werden diese 
Stoffe aus dem Filz herausgelost, in die Seide hineingesogen und kristallisieren 
hier dann beirn spateren Trocknen aus. 

Es kommen natiirlich noch eine ganze Reihe von Schonheitsfehlern bei 
Seidengeweben vor, z. B. das Entstehen kleiner Locher bei Geweben und 
besonders bei Wirkwaren, fehlerhafter Druck, Appreturstreifen u. a. m., auf die 
hier aber nicht naher eingegangen werden soIl, weil sie immerhin zu den 
Seltenheiten zahlen. 

5. Feststellung der Materialbestandteile cines Gewebes. 

lrber den qualitativen Nachweis von Tussahseiden und Kunstseide hat 
E. Justin MuellerI) ausfiihrlich berichtet in einer Form, die noch heute als 
zu Recht bestehend angesprochen werden muB. Der Verfasser hat eine Reihe 
von chemischen Reagenzien auf ihr Verhalten gegeniiber den genannten Textil­
fasern gepriift, die in der folgenden tabellarischen "Obersicht wiedergegeben 
sind. 

Reagenz I Chinesische Rohseide Tussahseide Kunstseide 

Kalilauge, konz. . wird gelost schon bei wird gelost in der Siede- widersteht 
leichtem Erwarmen hitze 

40 % Kalilauge. wird angegriffen bei 650, quillt bei 750, lost sich lost sich nicht 
lost sich vollstandig bei 1200 

'Chlorzinklosung, 
konz. 

Kupfersulfat-.Ammo­
niak-Glyzerinlo-

bei 850 

klar gelost bei 1200 klar gelost bei 1350 

sung . . . . . . lost sich bei gewohnl. kaum angegriffen 
Temperaturen in 
% Std. 

Kupferoxyd-Ammo-
niaklosung . . . bis auf schleimigen Rest nicht angegriffen 

gelost 
Ammoniakal.Nickel-

losung . . . . . lost sich schon bei ge­
wohnl. Temperatur 
rasch auf 

auch beim Kochen nicht 
gelost 

gelost bei 140 bis 1450 

wird sogar in der 
Siedehitze nicht 
angegriffen 

Fehlingsche Losung lost sich beim Kochen lOst sich beim Kochen bleibt vollkommen 
I leicht auf leicht auf unangegriffen 

1) Mueller, E. Justin: Farber-Zg. 1900, S.283. 
Technoiogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 31 
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Fortsetzung der Tabelle auf Seite 481. 

Reagenz Chinesische Rohseide I 

Millonsches Reagens beim Kochen violette 
Farbung 

Jodlosung 

Aschengehalt 

VerhaIten bei 2000 

und Gewichtsab-

starke Braunfarbung 

0,95% 

nahme. . . . . stark gebraunt, zerrei13-
bar, 11,15% 

Stickstoffgehalt . . 16,60% 

Tussahseide Kunstseide 

keine Veranderung, 
auch nicht beim 
Kochen 

schwache Braunfarbung Blauschwarzfarbung 

1,65% 1,60% 

kaum verandert, fest, Blauschwarzfar-
11,21 % bung, verkohlt, 

43,65% 

16,79% 0,15% 

Uber eine Farbung der Wolle und Seide mit starken Sauren berichtet Dr. 
Paul·Waentig 1). Er hat beobachtet, daB Seide sich in reiner konz. Salzsaure 
zuerst farblos, dann schwach rosa, in konz. Salzsaure mit Dextrose rot, in Sehwe­
felsaure farblos und in zuekerhaltiger Schwefelsaure rot farbte; Wolle fiirbt 
sich dagegen mit verdiinnter Schwefelsaure rosa und desgleichen mit etwas 
Zucker braunlich. 

Bei Versuehen, die Faser nach der Vorbehandlung mit Schwefelsaure von 
4 0 Be im Trockenschrank bei 85 0 zu trocknen, stellte sieh heraus, daB Wolle bei 
Gegenwart von Spuren von Furfurol odeI' Dextrose sich rotviolett fiirbte, wahrend 
ohne diesen Zusatz nur eine sehwache Rosafarbung zu erkennen war. Bei der 
Seide zeigte sieh die gleiche Reaktion wie bei Wolle, nur sobald es sich um nieht 
einwandfreie Rohseide handelte, nahm die Seide beim UbergieBen mit der 
Saure zuerst eine blaugriine Farbung an, um dann spater die charakteristische 
Rotfarbung erseheinen zu lassen. 

Nach dem Verfasser konnen diese Reaktionen von Interesse sein, sob aId es 
sich darum handelt, Halbwoll- und Halbseidenfabrikate von den entsprechenden 
Woll- und Seidenfabrikaten auf chemischem Wege zu unterscheiden. 

Fiir die quantitative Bestimmung sowie auch fiir die qualitative Bestimmung 
ist von Interesse eine Veroffentlichung von W. P. Dreaper2 ). Er laBt zur 
Feststellung animalischer und vegetabiler Fasern in gemischten Geweben fol­
gendermaBen verfahren: Es werden 2 g Bleiazetat in 80 em3 ,Vasser gelast, 
hierzu eine Losung von 2 g Atznatron in 30 cm3 Wasser hinzugefiigt und das 
Gemisch bis zum Klarwerden gekocht. Nach dem Abkiihlen auf 60 0 wird eine 
Lasung von 0,3 g Fuchsin in 5 em3 Alkohol hinzugefiigt; die Mischung ist als­
dann farblos. Darauf £tillt man auf 100 cm3 auf und filtriert. In dieser Lasung 
wird die zu untersuchende Probe zwei Minuten zum Sieden erhitzt, ausgewaschen, 
in eine diinne Lasung von Ameisensaure oder Essigsaure gebraeht und auf 70 0 

erwarmt. Beim Betrachten des Fasergutes unter dem Mikroskop ist die Seide 
rot, Wolle dunkelbraun bis schwarz gefiirbt, alles iibrige, wie Kunstseide, Baum­
wolle usw. bleibt farblos. Fiir die Unterscheidung von echter und Tussahseide 
dient das Millonsehe Reagens, das mit ungebleiehter Tussah eine sehokoladen­
braune, mit edler Seide dagegen eine hellrote Farbung gibt. Nach einer Methode 
von Lecompte stellt man sich eine Lasung von 0,5 g Natriumnitrit in 10 cm3 

1) Waentig, Paul: Farber-Zg. 1919, S.243 und 254. 
2) Dreaper, W. P.: Farber-Zg. 1913, S.448. 
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Wasser unter Zusatz von einigen Tropfen konz. Salzsaure her. In diese Losung 
wird die Probe eingebraeht, zwei Minuten gekoeht und dann in einer alkalisehen 
Betanaphthollosung naehbehandelt.. Seide wird rot, Tussah oder wilde Seiden 
werden sehokoladenbraun, pflanzliehe Fasern bleiben farblos. 

Die einfaehste Trennung und Erkennung der Fasern gestattet die mikro­
skopisehe Untersuehung. Bei genugender thmng kann sie aueh zu einer 
quantitativen Bestimmung der einzelnen Faser verwandt werden .. Eine aus­
gesproehene quantitative Bestimmung der Seiden in Gemisehen mit Baum­
wolle bzw. vegetabilisehen Fasern stammt von Villaveehia und CapellP). 
Erforderlieh sind 1 proz. Sodalosung, IOproz. Kalilauge und Chlorzinklosung 
von 60 0 Be. Zuerst wird die Feuehtigkeit des Gewebes dureh Troeknen des 
Untersuehungsgutes bei 100 bis 105 0 bestimmt. Der erhaltene Wert wird mit p 
bezeiehnet. Darauf werden 5 g der Probe eine Viertelstunde mit 100 em3 der 
SodalOsung gekoeht, gewasehen, mit Alkoholather naehbehandelt, bei 100 0 ge­
troeknet und gewogen. Das Gewieht bezeiehnet man mit P. Nun wird die Probe 
1 Minute in 100 em3 koehender Chlorzinklosung behandelt, ausgewasehen, mit 
Alkoholather naehbehandelt, getroeknet und gewogen. Das jetzt erhaltene 
Gewieht wird bezeiehnet mit PI. Der Seidengehalt wird dann erreehnet 
naeh der Formel 

(P-PI) ·100 
p 

Zur Unterseheidung von Seide und Kunstseide 2) wird eine Behand­
lung mit Paranitro-Diazobenzol empfohlen. Hierbei wird sowohl ersehwerte wie 
unersehwerte Seide rot gefarbt, Kunstseide dagegen gelb. 

1) Villavechia und Capelli: Referat Farber.Zg. 1913, S.310. 
2) Z. ges. Textilind. 1921, S. 466. 
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Die Seidenwirtschaft der Welt. 
Von 

Dr. E. Raemisch, Krefeld. 

I. Geschichtlicher Oberblick. 
Als Geburtsland der Seide ist China zu betrachten, das bereits 2500 bis 

3000 Jahre vor Christi Geburt auf der Grundlage eines planmaBig betriebenen 
Seidenbaus die Seidenindustrie zur hochsten Entfaltung brachte. Welche einzig­
artige Bedeutung der Seidenindustrie in dem damaligen wirtschaftlichen Leben 
Chinas zukam, geht insbesondere daraus hervor, daB Kokons und Seidengewebe 
sich allgemeiner Beliebtheit als Tauschmittel erfreuten und Geldcharakter 
hatten. Ebenso kommt die Bedeutung der Seide fiir die chinesische Wirtschaft 
dadurch zum Ausdruck, daB die Kaiserin selbst alljahrlich zum FrUhlingsanfang 
der Gottin der Seidenzucht "Yuenfi" opferte. Die Aufrechterhaltung und Weiter­
bildung der Seidenkultur war eine der Hauptsorgen der kaiserlichen Politik, del' 
man durch Errichtung umfangreicher kaiserlicher Manufakturen gerecht zu 
werden suchte. Es wurden die verschiedensten Seidengewebe hergestellt und 
eine Zeitlang sogar ein zum Beschreiben geeignetes Seidenpapier. Hand in Hand 
mit diesen innerwirtschaftlichen MaBnahmen ging die Absperrung Chinas nach 
auBen; nur fertige Seidenwaren durften die Grenze passieren. Auf diese Weise 
sicherte sich China jahrhundertelang die Monopolstellung auf dem Seidengebiet 
und konnte sich insbesondere in der Zeit von 200 vor Christi Geburt bis 200 nach 
Christi Geburt zum alleinigen Versorger der damaligen Welt, vor allem des ro­
mischen Weltreiches, mit Seidengeweben aufschwingen. 

Etwa 200 Jahre nach Christi Geburt drang die Seidenzucht zum erstenmal 
iiber die chinesischen Grenzen, und zwar gleichzeitig sowohl nach Japan als auch 
nach Indien. Insbesondere in Indien fiel der neue Gewerbezweig auf frucht­
baren Boden, weil die dortige Landwirtschaft sich bereits mit der Verarbeitung 
der wilden Seiden eine gewissc Fertigkeit und Erfahrung angeeignet hatte. Gro­
Beren Schwierigkeiten begegnete die Seidenzucht in Japan; jedoch war auch 
hier die EntwickIung nur eine Frage der Zeit, da samtliche natiirlichen sozialen 
und wirtschaftlichen Voraussetzungen zu einer bliihenden Seidenzucht dort 
ebenso gegeben waren, wie in China. 

TIber die zentralasiatischen Staaten, deren Seidenproduktion in der Zeit vom 
3. bis 6. Jahrhundert nach Christi Geburt ihren Hohepunkt erreichte, draIlg der 
Seidenbau im Zusammenhang mit der VolkerwanderuIlg weiter nach Westen 
vor und gelangte an die kleinasiatische Kiiste, wo die Weiterverarbeitung der 
Gewebe vor allem auf Grund des kunstgewerblichen Geschmacks der Agypter 
und Byzantiner eine betrachtliche Bliite erreichte. Das Vordrillgen der Seiden­
zucht und der Seidenindustrie nach Europa steht in den folgenden Jahrhunderten 
im engsten Zusammenhang mit dem Auf und Ab des politischen Lebens. Yom 
9. Jahrhundert an etwa gelangte die Seidenzucht auf den Streifziigen der Mauren 
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sowohl nach Italien als auch nach Spanien. Zwar eigneten sich die spanischen 
Ureinwohner sehr bald die Kenntnisse der Seidenzucht an, jedoch bestand die 
Hauptbliitezeit der spanischen Seidenindustrie wahrend der maurischen Zeit, 
wo Spanien als Hauptlieferant von Seidengeweben in den damaligen Mittelmeer­
landern auftrat. 

Die italienische Seidenerzeugung nahm ihren Ausgangspunkt von Sizilien, 
wohin der Seidenbau ebenfalls durch die Mauren gebracht wurde. Haupttrager 
der Weiterverarbeitung aber wurden schlieBlich die norditalienischen Stadt­
republiken, die einen Hauptteil ihrer wirtschaftlichen Machtstellung dem Handel 
mit Seidenerzeugnissen verdankten. Insbesondere als nach der Eroberung Kon­
stantinopels durch die Tiirken (1453) die Verbindung nach den asiatischen 
Seidenlandern unterbrochen wurde, gelang es der italienischen Seidenproduktion 
immer mehr, sich die erste Stelle in der europaischen Seidenerzeugung zu er­
ringen. Hauptbezugslander der norditalienischen Handelsstaaten waren der Orient, 
Frankreich, Deutschland, Ungarn, Flandern, England und das iibrige Italien. 
Bereits 1265 wurde beispielsweise in Venedig eine Seidenzunft gegriindet, 
deren Beispiel 1347 die Samtweber und 1488 die Seidenzwirner folgten. Im An­
fang der seidenindustriellen Entwicklung Nord-Italiens hatten die Weber ihre 
Produkte auf eigene Rechnung mit Hilfe einiger Lehrlinge und ihrer Frauen aus 
selbst gekaufter Seide hergestellt und das fertige Gewebe an die Kaufleute ver­
auBert. Im weiteren Verlauf der Entwicklung jedoch - etwa mit Beginn des 
14. Jahrunderts - setzte sich immer mehr das Verlagssystem durch, in dessen 
Verfolg die Kaufleute sich zum Leiter der Produktion aufschwangen, indem sie 
das sowohl in den europaischen als auch asiatischen Zuchtgebieten gekaufte 
Rohmaterial den Meistern in den verschiedenen Stadien der Produktion zur 
Verarbeitung iibergaben und die fertigen Erzeugnisse nach allen Teilen der Welt 
zum Versand brachten. 

Mit dem Ubergreifen der politischen Interessen Frankreichs nach Italien ge­
langte die Seidenerzeugung auch nach Frankreich. Zunachst kam es in Frank­
reich nur zur Weiterverarbeitung der in Italien gekauftell Rohmaterialien; je­
doch war es nur eine Frage der Zeit, daB man sich auch mit dem Seidenbau ver­
suchte. Tatsachlich gelang es Frankreich im Zusammenhang mit der Ausbildung 
des hofischen Lebens und der franz os is chen Vormachtstellung in Europa bis 
zum 18. Jahrhundert, sich auch das seidenindustrielle Ubergewicht gegeniiber 
Italien zu sichern, ein Erfolg, der Frankreich um so leichter werden muBte, je 
schneller die italienischen Handelsrepubliken ihrem Niedergang entgegengingen. 

Wie das bisherige Vordringen der Seidenkultur vom fernen Osten iiber Zen­
tral- und Kleimtsien bis nach Sudeuropa im engsten Zusammenhang mit den 
politis chen Stromungen stand, so brachten auch die Wanderungen, die sich an 
die religiosen Auseinandersetzungen im Laufe des 17. Jahrhunderts anschlossen, 
die Kenntnisse des Seidenbaues und der Weiterverarbeitung nach den nordlichen 
Staaten Europas. Die durch das Edikt von Nantes 1685 ausgewiesenen Huge­
notten setzten sich in England, Deutschland, der Schweiz und den Niederlanden 
fest und begrundeten damit die Anfange del' dortigen Seidenindustrie. Zwar 
konnte sich die Rohseidengewinnung in diesen Landern auf die Dauer nicht halten, 
jedoch gelang es den merkantilistischen Bestrebungen del' deutschen Fiirsten 
und der Schweiz, die Weiterverarbeitung der Rohseide (Spinnerei, Zwirnerei, 
Weberei) zu auBerordentlicher Elute zu entfalten. In England und den anderen 
Landern dagegen konnte sich die Seidenindustrie nicht halten und ist auch bis 
auf die neuere Zeit von minimaler Bedeutung geblieben. 

Die Geschichte der Seide laBt im ganzen etwa 5 Entwicklungsabschnitte 
erkennen, die durch die seidenindustrielle Vorherrschaft einzelner Lander ge-
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kennzeichnet sind; Hand in Hand mit dem wirtschaftlichen Ubergewicht geht 
im allgemeinen die kulturelle Vormachtstellung, so daB die fiihrenden Seiden­
Hinder jeweils tonangebend sind in qer modischen Stilrichtung: 

1. Die chinesische Zeit bis etwa zum 2. und 3. Jahrhundert vor 
Christi. Seidenproduktion und Konsumtion ist fast ausschlieBlich in China 
monopolisiert. Das Seidengewebe gelangt nur in ganz geringem Umfange und 
zu phantastischen Preisen iiber die Grenzen nach Zentralasien und den Mittel­
meerlandern. 

2. Die koptische und byzantinische Zeit bis zum 6. und 7. Jahr­
hundert nach Christi. Die Technik der Seidenverarbeitung bahnt sich ihren 
Weg nach Westen durch Zentral- und Kleinasien und gelangt vor allem in Persien 
und Agypten zu hochster Bliite. Noch heute kennt die kunstgewerbliche For­
schung aus jener Zeit den byzantinischen und koptischen Stil, die beide ihren 
besonderen Ausdruck in den damaligen Konigsgewandern, Totengewandern 
usw. fanden. Insbesondere die agyptischen Kopten waren in der Verarbeitung 
der Gewebe besonders gewandt und hatten aus ihr einen bliihenden Gewerbe­
zweig entwickelt, der sich bereits auf die modische Eigenart von Byzanz, Rom 
und anderer Gebiete der damaligen Welt einstellte. 

3. Die maurische Zeit bis etwa 1300. Die arabischen Eroberer lassen 
sich sowohl die Erhaltung der Seidenzucht und Weiterverarbeitung in den asia­
tischen Gebieten als auch ihre Verpflanzung in die unterworfenen europaischen 
Gebiete Italiens und Spaniens dringend angelegen sein. Schon sehr bald, etwa 
um das 10. Jahrhundert herum, hat sich das Schwergewicht der damaligen 
seidenindustriellen Betatigung nach Spanien verlagert, das aIle Mittelmeerlander 
mit Geweben beliefert. Qualitat der Verarbeitung und geschmackliche Farbung 
sind die anerkannten V orziige der spanischen Artikel. 

4. Die italienische Zeit bis Ende des 17. Jahrhunderts. Bereits im 
9. Jahrhundert war die Seidenzucht nach Italien gekommen, hatte jedoch in 
standiger Abhangigkeit von dem maurischen EinfluB gestanden. Erst als die 
norditalienischen Handelsrepubliken, zunachst Lucca und Amalfi, spater haupt­
sachlich Venedig, Genua und Florenz, neben dem Handel auch die Herstellung 
von Seidenwaren iibernahmen, eroberte sich die italienische Seide den ersten 
Platz der damaligen Welt. Die Kunst der Renaissance und der kirchliche Ein­
fluB bestimmten den damaligen Modestil. 

5. Die franzosisch-mitteleuropaische Zeit etwa ab 1700. Unterstiitzt 
durch die Ereignisse von allgemeiner wirtschaftlicher Bedeutung, Entdeckung 
Amerikas und des Seeweges nach dem fernen Osten und damit Verlagerung des 
wirtschaftlichen Schwergewichts nach demAtlantik, nimmt derfranzosiche Seiden­
bau eine sehr schnelle Entwicklung, und die starke Ausbildung des hofischen 
Lebens von Paris, das fiir ganz Europa vorbildlich wird, bringt der franzo­
sischen Weiterverarbeitung die absolute Modefiihrung, die sie fiir das Gebiet 
der Damenbekleidung im wesentlichen heute noch besitzt, wenn sie sich auch 
in der Versorgung der Welt mit Seidenwaren mit Italien, der Schweiz und 
Deutschland teilen muB. 

Wie in dem Geburtsland der Seide die Entwicklung der eigentlichen Industrie 
aufs engste mit der Kokongewinnung verbunden war, konnte sich auch jenseits 
der chinesischen Grenze eine Seidenindustrie zunachst nur auf der Grundlage 
einer nationalen Kokongewinnung aufbauen und eine Loslosung der vVeiter­
verarbeitung von der Rohstoffbasis war nur in verhaltnismaBig geringem Um­
fang moglich, sofern die Handelsbeziehungen einen normalen Bezug der Roh­
seide gewahrleisteten, wie etwa zwischen Siid- und Norditalien oder spater Frank­
reich und Italien. Mit der Vereinfachung der Handelsbeziehungen zwischen Ost-
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asien und Europa, die durch das Ubergreifen der tiirkischen Herrschaft auf Siid­
osteuropa eine empfindliche Storung erlitten hatten, begann sich allmahlich 
eine Umschichtung insofern durchzusetzen, als zwar das einmal errungene Uber­
gewicht der industrieHen Weiterverarbeitung bei Europa verblieb, die Rohseiden­
produktion sich dagegen immer mehr nach Ostasien verlagerte. Noch bis zur 
Mitte des 19. Jahrhunderts wurden etwa 50% des europaischen und amerika­
nischen Seidenverbrauchs von europaischen Seidenziichtern gedeckt, bis 1914 
ermaBigte sich dieser Prozentsatz auf 20 % und zeigte 1925 nur noch eine Hohe 
von 12 %, eine Entwicklung, die ihre Ursachen darin findet, daB sich nach Festi­
gung und Vereinfachung der Handelsbeziehungen die fiir die Kokonerzeugung 
gegeniiber den europaischen wesentlich giinstigeren wirtschaftlichen und sozialen 
Verhaltnisse del' ostasiatischen Lander durchsetzten. Sowohl in China als auch 
in Japan sind die klimatischen Verhaltnisse fiir den Seidenbau besonders vorteil­
haft, was VOl' aHem daraus hervorgeht, daB beispielsweise im Bezirk Kanton 
bis zu 7 Ernten im Jahre moglich sind. Ebenso wirken sich die sozialen Ver­
haltnisse zugunsten del' ostasiatischen Produktion aus. In allen Berichten iiber 
die MiBerfolge der eifrigen behordlichen und auch privaten Bemiihungen urn 
Wiederauffrischung des Seidenbaues in den alten Seidenlandern (Spanien, Italien, 
Frankreich) wird als Ursache das immer starkere Ubergewicht del' ostasiatischen 
Produktion hervorgehoben. Die Kokonpreise werden in einer Weise von den wirt­
schaftlichen und sozialen Verhaltnissen Ostasiens beeinfluBt, daB ein starker Riick­
gang des Seidenbaues in den europaischen Landern nul' durch teilweise erhebliche 
Pramienzahlung vermieden werden konnte. Unter dies em Gesichtspunkt kann 
auch den in letzter Zeit haufig diskutierten und teilweise begonnenen Versuchen 
eines deutschen Seidenbaues nul' ein MiBerfolg prophezeit werden. 

An industrieller Betatigung verbleibt den ostasiatischen Landern nul' die 
rohstofforientierte Haspelei, wahrend die alte im wesentlichen auch heute noch 
im Handbetrieb arbeitende Hausweberei sich in del' Hauptsache mit del' Ver­
sorgung des eigenenMarktes begniigen muB. Nur Japan ist es bisher gelungen, auch 
in Geweben eine nennenswerte Ausfuhr zu erzielen. Von den europaischen Seiden­
zuchtlandern gelingt es Frankreich und Italien, iiber die Verarbeitung der eigenen 
Kokons hinaus ihre Haspelei durch Kokoneinfuhr vom Balkan und Zentral­
und Vorderasien zu beschaftigen, jedoch nimmt die Kokoneinfuhr in del' Nach­
kriegszeit infolge del' Bemiihungen der rohseideerzeugenden Lander urn den Auf­
bau eigener Haspeleiindustrien dauernd ab, eine Entwicklung, die sich auch 
weiterhin durchsetzen diirfte. Dagegen hat sich die Zwirnerei in gewissem Um­
fang von der Rohstoffbasis gelOst und in Richtung der Weiterverarbeitung 
orientiert. Konzentriert sich die Zwirnerei bereits in Frankreich nicht mehr 
in den urspriinglichen Seidenbaugebieten, sondern in den Bezirken del' Weberei­
industrie, so ist die schweizerische, deutsche und amerikanische Zwirnerei sogar 
ausschlieBlich auf die Einfuhr von Gregen angewiesen. Auch die umfangreiche 
franzosische und schweizerische Schappeindustrie steht in ahnlicher Abhangig­
keit von dem auslandischen Rohstoffbezug, ganz abgesehen von der letzten Ver­
arbeitungsstufe der Weberei. Das einzige seidenindustrielle Land von internatio­
naler Bedeutung, dessen Produktionsstufen iiberwiegend auf nationaler Rohseiden­
gewinnung basieren, ist Italien, dessen Ausfuhr sowohl an Gregen, Florettseide, 
gezwirnt und ungezwirnt, als auch Geweben von hervorragender Bedeutung ist. 

Die Abhangigkeit del' europaischen Rohseidenerzeugung von dem ostasia­
tischen Angebot erhalt noch ihre besondere Bedeutung durch das Auftreten 
Amerikas als Rohseidenkonsument, eine Tatsache, in deren Auswirkung sich 
auch eine wesentliche Verschiebung in den seidenindustriellen Verhaltllissen del' 
Welt bemerkbar gemacht hat. Bis etwa zu den 60er Jahrell des vorigen Jahr-
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hunderts war die Seidenindustrie auf Europa, und zwar auf Frankreich, die 
Schweiz, Deutschland, England, Itallen konzentriert. Nord-Amerika war 
einer der Hauptabnehmer Europas, ohne eine eigene nennenswerte Seiden­
produktion zu besitzen. Unter dem Schutz der zu diesem Zeitpunkt zur 
Einfiihrung gebrachten 6Oproz. Zollbelastung aller Luxusartikel setzte hiemach 
eine beispiellose Entwicklung der amerikanischen Seidenindustrie ein, die 
in der Gegenwart fast yollstandig den einheimischen Markt zu versorgen im­
stande ist. WertmaBig kommt die amerikanische Produktion heute der euro­
paischen gleich, weist jedoch einen grundsatzlichen Unterschied insofern auf, 
als die amerikanische Industrie ausschlieBllch auf den Innenmarkt eingestellt, 
die europaische Seidenindustrie dagegen zu etwa 60 bis 65 % auf den Export 
angewiesen ist. Als Ergebnis dieses industriellen Aufschwunges sei hier nur 
noch die vollige Abhangigkeit der gesamten und damit auch der europaischen 
Rohseidenerzeugung von einer stetigen Aufnahmefahigkeit dieses amerikanischen 
GroBtabnehmers hervorgehoben. Versagt dieselbe einmal, wenn auch nur teil­
weise, so sind Erschiitterungen des Preisniveaus der Rohseide unvermeidlich, 
die die schwachsten, also die europaischen Rohseiden-Produzenten am schwer­
sten treffen miissen. 

Der Ausbau der nordamerikanischen Seidenindustrie ist das wichtigste Er­
eignis auf dem Seidengebiet in den letzten 50 Jahren, demgegeniiber die indu­
striellen Verschiebungen in der Kriegs- und Nachkriegszeit, die in anderen In­
dustriegruppen eine so ausschlaggebende Rolle spielen, in der Seidenindustrie 
zuriicktreten. Zwar spielt die Starkung der tschechischen Seidenindustrie sowie 
die Zunahme der italienischen Ausfuhr und in neuester Zeit auch der japanischen 
ffir die weltwirtschaftlichen Konkurrenzverhaltnisse eine nicht unwesentliche 
Rolle. Diese Ereignisse vermogen jedoch bei der ausgesprochenen Mode seidener 
und kunstseidener Erzeugnisse den Absatz der iibrigen Lander noch nicht aus­
schlaggebend zu beeinflussen, um so weniger, als die neu auftretende Kaufkraft 
bisher bedeutungsloser Lander, wie Kanada, Australien, Britisch-Indien, Siid­
afrika und Zentralasien, einen gewissen Ausgleich zu schaffen vermogen. Von 
schwerwiegender Bedeutung konnen jedoch die ernsten Bemiihungen eines so 
kapitalstarken Landes wie Englands und auch Kanadas, eine eigene Seidenindu­
strie groBzuziehen, ffir die Konkurrenzverhaltnisse werden, ebenso wie zweifellos 
auch die amerikanische 
Seidenindustrie sich auf 
die Dauer auf dem Welt­
markt in starkerem MaBe 
bemerkbar machen wird. 

Die heutige Verteilung 
der europaischen Seiden­
gewebeproduktion nach 
dem Stande 1926/27 zeigt 
nebenstehende Darstel­
lung. 

Balkan 
Ungarn . 
Tschechoslowakei. 
Osterreich . 
Spanien 
Italien 
Schweiz 
England. 
Frankreich 
Deutschland . 

% Werte in 1000 RM. 

0,5 10000 
0,5 10500 
3,9 83500 
0,5 11500 
1,6 35000 

15,1 320000 
9,6 203000 
5,9 120000 

40,3 850000 
22,1 467000 

Gegenii ber der Vor - I 100 2 111 000 
kriegszeit ist als wich-
tigste Verschiebung festzuhalten, daB es Italien gelungen ist, die schweizerische 
Produktion zu iiberholen und damit auf den dritten Platz in der europaischen 
Seidenindustrie aufzuriicken. Vor dem Kriege wurde diese Stelle von RuBland 
ausgefiillt, dessen Produktion jedoch in der Nachkriegszeit nur ein Viertel des 
Friedensumfangs erreicht. 

HinsichtIich der Betriebsorganisation der nationalen Seidenindustrie zeigt 
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Frankreich eine sehr bemerkenswerte Abweichung gegeniiber den iibrigen Lan­
dern. Wahrend sowohl in Deutschland, der Schweiz, als auch in Italien und Eng­
land die Stoffweberei fast ausschlieBlich in geschlossenen Fabrikbetrieben vor 
sich geht, hat sich in Frankreich das traditionelle Verlagssystem aufrechterhalten, 
und zwar sowohl in der Stoff- als auch in der Bandweberei. Frankreich ist das 
auf dem Gebiet der Damenmode herrschende Land und dieser Tatsache ist die 
Arbeitsorganisation angepaBt. Die Mode ist wirtschaftlich gesehen ein Bedarfs­
phanomen, als dessen besonderes Merkmal die dauernde Anderung anzusehen 
ist. Die Marktbeobachtung in der Modenindustrie nimmt daher in einer Weise 
die Arbeitskraft des Seidenindustriellen in Anspruch, daB derselbe sich in Frank­
reich frei von allen arbeitstechnischen Fragen der Produktion gehalten hat und 
letztere besonderen Spezialisten, den Lohnwebern, iiberlaBt. AuBerhalb Frank­
reichs besteht dieses System nur noch in der deutschen und schweizerischen 
Bandindustrie, die ebenfalls in ganz besonderem MaBe der Mode unterworfen 
ist. DaB die iibrigen auBerfranzosischen Stoffwebereien sich dieses System nicht 
erhalten haben, liegt insbesondere daran, daB sie in ihrer Kleiderstofferzeugung 
modisch von Frankreich abhangig sind, und ihre modische Betatigung also im 
wesentlichen in der Aufnahme der in Paris und Lyon kreierten Modeschopfungen 
besteht. Aber fUr die Arbeitsmethode auch dieser Industrien ist der allgemeine 
Modeeinschlag stark genug, um einen wesentlichen EinfluB auf eine andere 
dringliche ·Frage, namlich die der Rationalisierung auszuiiben. Unter dem Be­
griff der Rationalisierung laBt sich schlechthin alles, was der Kostensenkung 
dient, umfassen; fUr die Seidenindustrie konzentriert er sich im wesentlichen 
auf die Frage der techilischen Verbesserungen und auf die Marktverhaltnisse. Das 
Gebiet der Arbeit am flieBenden Band und der Konzentration schaltet im allge­
meinen aus, und zwar erstens, weil die Seidenweberei keihe Arbeitsgange kennt, die 
unmittelbar in Form eines flieBenden Bandes hintereinandergeschaltet werden 
konnten - denn jeder Arbeitsgang, sowohl die Vorbereitungsarbeit der Weberei, 
wie Spulen, Baumen u. dgl. als auch der Web- und VeredlungsprozeB sind in sich 
geschlossen -, und zweitens, weil die vertikale Konzentration eine Spezialisierung 
von Kundenbeziehungen hinsichtlich des Bezuges der Rohstoffe oder des Absatzes 
der eigenen Produkte, die horizontale aber im allgemeinen Schwerfalligkeit in­
folge der BetriebsgroBe mit sich bringt, die die Mode nicht vertragt. Bisher ist 
es in groBerem Umfang lediglich Ame-r:ika gelungen, diese Schwierigkeit zu iiber­
winden, infolge einer Uniformitat des Bedarfs, wie sie in Europa nicnt denkbar 
ist. FUr die europaisClhe Seidenindustrie spielen eine viel starkere Rolle die tech­
nischen Verbesserungen der Maschinen, wie Erhohung der Tourenzahl u. dgl., 
Normalisierung der technischen Bedarfsartikel, Vereinheitlichung der Lieferungs­
und Zahlungsbedingungen, und, was von ganz eminenter Bedeutung ist, die 
N ormalisierung der internationalen Geschaftsbeziehungen durch Vereinheitlichung 
der Zolltarifschemen und des Schiedsgerichtswesens. Es besteht kein Zweifel, daB 
gerade die Vereinheitlichung vielleicht zunachst nur des europiiischen Zolltarif­
schemas eine RationalisierungsmaBnahme allerersten Ranges fUr die Seiden­
wirtschaft der Welt darstellt. 

II. Die Weltproduktion von Rohseide. 
1. Aligemeines. 

Bereits in vorstehenden Ausfiihrungen \vlITde auf die wachsende Bedeutung 
der ostasiatischen Rohseidenproduktion hingewiesen, eine Tatsache, deren Ent­
wicklung nachstehende Darstellung der Weltproduktion von Rohseide aufs deut­
lichste kennzeichnet: 
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Die Welterzeugung von Rohseide. 

Westeuropa: 
.1 Frankreich . 

Italien : I Spanien ...... 
Osterreich-Ungarn 1) 

Gesamt 
Osteuropa, Levante und 
Mittelasien: 
Osterreich, Ungarn, Tschechoslo-

wakei, Jugoslawien, Rumanien, 
Bulgarien usw. 

Griechenland, Saloniki, Adrianopel 
und Kreta 

Anatolien (Brussa und Umgebung) 
Syrien und Cypern . . . . . . . 
Kaukasus: (Ausfuhren) 

} Turkestan u. Mittelasien (Aus£') 
Persien: (Ausfuhren) 

Ferner Osten: 
China: 
Ausfuhren von Shanghai 

" " 
Kanton . 

Japan: 
Ausfuhren von Yokohama. 
Indien: 

1 Ausfuhren von Bengalen und 
Kashmir 

Indochina: 

f 
Ausfuhren von Saigon, Haiphong 

usw. 

Gesamt: I + I + 

1871/75 1909/13 
t t 

658 450 
2880 3867 

138 83 
- 344 

3676 4744 

- 178 

157 375 
125 } 137 1129 

257 
I 

996 

676 r 2678 

I 
2996 '( 8039 945 J 

691 7933 

562 
203 

-

5194 

I 

16175 
3676 4744 

676 2678 

1924 

t 

335 
5255 

95 
-

5685 

260 

280 

360 

195 

I 1095 

7715 

24525 

80 

132320 
5685 
1095 

I 

I 

1 

I 

I 

I 

1926 

t 

240 
3855 

85 
-

4180 

300 

225 

335 

210 

1070 

5545 
3200 

30025 

55 

65 

38890 
4180 
1070 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

491 

1927 

t 

295 
4450 

80 
-

4825 

-

-

-

-

llOO 

5550 
2640 

32100 

75 

60 

140425 
·4825 
1100 

Gesamt-Gesamt: I 9546 I 23597 I 39100 I 44140 I 46350 

Die gesamte We1tproduktion hat demnach in den 1etzten 50 Jahren fast eine 
Verfiinffachung erfahren. Diese Entwicklung wird von Ostasien gefiihrt, das in 
derse1ben Zeit die achtfache Hohe seiner Rohseidenerzeugung von 1871/75 er­
reicht, wahrend Westeuropa nur eine Steigerung urn 31 % und Osteuropa mit 
Vorder- und Zentra1asien eine solche urn 50% aufzuweisen haben. Die enorme 
Erhohung der ostasiatischen Produktionszah1en ist in der Hauptsache del' ja­
panischen Seidenzucht zuzuschreiben, die ihren Anteil an del' We1tproduktion 
bis 1927 auf 69,2 % gegeniiber 33 % im Durchschnitt der Jahre 1909/13 erhohen 
konnte, und damit 1927 79,4% der stark vermehrten ostasiatischen Erzeugung 
gegeniiber 49 % del' Jahre 1909/13 erreichte. Als Ursache dieser starken Stei­
gerung ist einma1 del' urn die Mitte des vorigen Jahrhunderts p10tzlich auftretende 
und standig steigende Bedarf Nordamerikas anzusehen, del' seine Deckung fast 
ausschlieBlich in Ostasien suchte, zum anderen aber auch die Tatsache, daB zu 
derse1ben Zeit die stetig wachsende Bevo1kerung Japans nach einer 10hnenden 
Beschaftigung suchte, die sich in der Seidenzucht zur Befriedigung des ameri-

1) 1909/13 i. D. 
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kanischen Bedarfs bot. Welche rapide Entwicklung del' nordamerikanische Roh. 
seidenverbrauch nahm, zeigt folgende Darstellung: 

Ver. Sf. If. Ameriko 

1870/71 1925 

Demnach steigerte sich derselbe in den letzten 5 Jahrzehnten von 5% auf 72% 
des gesamten Weltverbrauchs. Allein von del' japanischen Produktion gehen 
95 % an N ordamerika, eine Menge, die nul' etwa 65 % des gesamten amerikanischen 
Bedarfs umfaBt. Die Weite des amerikanischen Absatzmarktes fiir Rohseide 
hat einen grundsatzlich verschiedenen Charakter del' Kokonbearbeitung (Haspelei) 
in Japan gegeniiber China herausgebildet. Wahrend in China die Haspelei nach 
del' jahrhundertealten Tradition in del' Hauptsache noch in bauerlichen Klein­
betrieben, deren Besitzer gleichzeitig die Seidenziichter sind, VOl' sich geht, und 
erst neuerdings eine Haspeleiindustrie in del' Entwicklung begriffen ist, die aller­
dings an durchschnittlicher Kesselzahl pro Betrieb del' japanischen voraus sein 
solI, hat sich in Japan bereits sehr friihzeitig eine Haspeleiindustrie gebildet. 
Auf die Einzelheiten wird bei del' Darstellung del' Verhaltnisse in den einzelnen 
Landern noch zuriickzukommen sein. 

Gegeniiber dem Ubergewicht del' ostasiatischen, insbesondere japanischen Roh­
seidenerzeugung, spielen die iibrigen Rohseidenproduzenten eine nul' geringe 
Rolle. An del' Spitze del' europaischen und vorder- und mittelasiatischen Lander 
steht Italien 1927 mit einem Prozentsatz von 9,5% del' Welterzeugung gegeniiber 
16% im Durchschnitt del' Jahre 1909/13. 1871/75 machte die italienische Roh­
seidenerzeugung noch fast ein Drittel del' gesamten Weltproduktion aus. Italien 
ist das einzige Land, das von den europaischen und vorder- und mittelasiatischen 
Rohseidenproduzenten seine absolute Produktion in den letzten 5 Jahrzehnten 
noch um stark 50% steigern konnte, wahrend aIle iibrigen Lander einen mehr 
oder weniger starken Riickgang ihrer Rohseidenerzeugung zu verzeichnen haben, 
den auch aIle intensiven privaten und behordlichen StiitzungsmaBnahmen nur 
teilweise in den Nachkriegsjahren aufzuhalten oder gar umzukehren vermochten. 

2. Einzelne Lander. 
a) China. Die bisher gegebenen Zahlen iiber die chinesische Rohseidenproduktion 

umfassen nur den Export, da es sich bisher als unmoglich herausgestellt hat, aus 
dem weitraumigen und unorganisierten Gebiet einwandfreie Produktionszahlen 
zu erhalten. Es ist sowohl von europaischer als auch japanischer Seite versucht 
worden, auf Grund verschiedener Quellen (Rohseidenexport, Steuern, Kokon­
markt usw.) eine ungefahre Ubersicht iiber die gesamte chinesische Kokonernte 
und ihre geographische Verteilung zu erbalten, und man ist dabei im allgemeinen 
zu demselben, folgenden Resultat fiir 1916 (s. S. 493) gekommen, das wohl im 
wesentlichen auch heute noch zutreffen diirfte. 

Die gesamte chinesische Kokonernte diirfte also im Durchschnitt etwa 3 Mill. 
Piculs, das sind 180 Mill. kg, betragen, was einer Produktion von etwa 15 Mill. kg 
Rohseide entspricht. Del' chinesische Export, del' 1927: 8,2 Mill. kg ausmacht, er­
reicht mithin etwa 50 bis 55 % del' gesamten Rohseidenproduktion. Da eine 
nennenswerte Ausfuhr von chinesischen Seidenstoffen nicht stattfindet, werden 
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Kokonernte in China. 

Provinz 

Tschekiang 
Kiangsu 
Nganhwei. 
Hupe ... 
Hunan .. 
Szetschwan 
Schantung. 
Kwangtung 
Kwangsi . 
Honan .. 
die iibrigen Provinzen 

zusammen 

Europaische 
Untersuchung 

1017000 Piculs 
350000 

30000 
102000 
25000 

317000 
45000 

717000 

142000 
72000 

2817000 Piculs 

Japanische 
Untersuchung 

876766 Piculs 
266745 

30000 
100000 

16000 
640000 
70000 

768300 
12000 

2779811 Piculs 
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die restlichen 7 Mill. kg Rohseide ausschlieBlich von der chinesischen Bevolkerung 
verbraucht. 

Die Hauptseidenzuchtgebiete befinden sich nach obiger Aufstellung im Hinter­
land von Shanghai (Provinzen: Tschekiang, Kiangsu und Nganhwei) und von 
Kanotn (Provinz Kwangtung), an die sich das mittelchinesische Gebiet siidwest­
lich der Stadt Tschongtu (Provinz Szetschwan) als nachststarker Lieferant von 
Kokons anschlieBt. 

Die GroBe der chinesischen Seidenbaubetriebe ist sehr verschieden, je nach­
dem, ob die Seidenzucht im Haupt- oder Nebenberuf betrieben wird. In der 
iiberwiegenden Zahl der Produktionsstatten geht die Seidenzucht im landwirt­
schaftlichen N ebenberuf vor sich und nur in den Provinzen K wangtung, Kiangsu 
und Tschekiang wird sie im Hauptberuf betrieben, wo sich infolgedessen auch 
groBere Seidenzuchtbetriebe herausgebildet haben. 

Neben dem Maulbeerspinner kommen fiir die Rohstoffgewinnung noch die 
verschiedensten Arten sogenannter wilder Seidenspinner in Betracht. Insbeson­
dere ist hier der Eichenspinner erwahnenswert, dessen Seide in Verwechslung 
mit dem indischen Tussahspinner falschlich Tussahseide genannt wird. Haupt­
produktionsgebiete sind vor allem die Siidmandschurei und Nordchina, jedoch 
greift die Erzeugung der Tussahseide auch nach Mittel- und Siidchina iiber. 
Einen ungefahren Uberblick iiber die Produktion an Tussahseide - Gesamt­
zahlen liegen nicht vor, auch im Export wird die Tussahseide mit der Edelseide 
zusammen ausgewiesen - vermag die Angabe zu geben, daB allein die Industrie 
in Tschifu jahrlich 1080000 kg (18000 Piculs) Tussahseide aus in der Provinz 
Schantung geernteten Kokons herstellt. 

Der starke Vorsprung, den die japanische Rohseidenproduktion gegeniiber 
derjenigen des Ursprungslandes der Seide, China, erlangt hat, fiihrte im Laufe 
der letzten 20 Jahre zur Griindungverschiedenster Organisationen und Institute, 
die sich die Forderung der chinesischen Seidenzucht auis eifrigste angelegen sein 
lassen. 1m Jahre 1917 wurde die "Internationale V ereinigung fUr die Reform 
der Seidenkultur" mit dem Sitz in Shanghai gegriindet, die eine Reihe von Ver­
suchsstationen in den Hauptseidenbauprovinzen einrichtete zwecks Gewilmung 
gesunder Eier und Heranbildung tiichtiger Fachleute. In derselben Richtung 
bemiihen sich das von der amerikanischen Silk Association unterstiitzte Seiden­
kultur-Institut an der Universitat Nanking, und die Fachabteilungen an den 
christlichen Universitaten in Kanton und Futschou. Die Sorge fiir die norc1lichen 
Provinzen haben insbesondere eine internationale Seidenveredelungs-Kommission 
in Futschou und eine chinesisch-japanische Eichenseide-Forderation in Antung 
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in del' Mandschurei iibernommen. Zwar waren die Erfolge diesel' zahlreichen Be­
miihungen um die Forderung del' chinesischen Seidenzucht., insbesondere in­
folge del' Weit.raumigkeit del' Zuchtgebiete und del' konservativen Einstellung 
del' kleinbauerlichen Ziichter, bisher nul' gering, es besteht jedoch kein Zweifel, 
daB die starke Unterstiitzung des amerikanischen Kapitals dem chines is chen 
Seidenbau vielversprechende Aussichten eroffnet. Nach iibereinstimmenden 
Nachrichten konnte allein die Seidenzucht Siid-Chinas mit Leichtigkeit auf das 
Vierfache del' jetzigen Ertragnisse gesteigert werden. Ahnlich optimistisch lauten 
die Mitteilungen iiber die anderen Provinzen. 

Nur ein minimaler Bruchteil del' chines is chen Kokonernte wird unmittelbar 
ausgefiihrt, del' iiberwiegende Teil dagegen gelangt erst in gehaspeltem Zustand 
zum Export. Es kann angenommen werden, daB nicht iiber 3 % del' chinesischen 
Kokonerzeugung ungehaspelt die Grenze passieren. Del' Hauptteil diesel' aus­
gefiihrten Kokons geht nach Japan. 

Del' Kokonhandel ist in den verschiedenen Provinzen unterschiedlich organi­
siert. Wahrend in del' Provinz Kwangtung eine Reihe von bedeutenden Kokon­
markten bestehen, die meistens von Rohseidenindustriellen odeI' Rohseiden­
handlerkreisen verwaltet werden, werden die Kokons in :lYIittelchina von behord­
lich genehmigten Kokonladen aufgekauft, die entweder finanzkraftigen Ein­
heimischen gehorell, odeI' abel' von Rohseidenhandlern odeI' Industriellen ge­
pachtet sind. 

Die Haspelei geschieht nach wie VOl' noch zum iiberwiegenden Teil in Haus­
betrieben, die gleichzeitig Seidenziichtungen sind. Erst unter del' Einwirkung del' 
japanischen Konkurrenz entstanden auch in China in ausgedehnterem MaBe 
fabrikmaBige Haspeleibetriebe, so daB sich auch hier eine Arbeitsteilung zwischen 
Kokongewinnung und Abhaspelung durchsetzte. Zwar wurden die ersten indu­
striellen Haspeleibetriebe bereits VOl' 60 Jahren ins Leben gerufen, die eigentliche 
Entwicklung setzt jedoch seit Anfang des 20. Jahrhunderts, besonders seit dem 
WeItkriege, ein. Die GroBe del' einzelnen Betriebe laBt sich daraus erkmmen, 
daB diese in China eine Durchschnittszahl von 344 Kesseln besitzen, wahrend 
die DurchschnittsgroBe in Japan bei 64 Kesseln - wobei allerdings zu beriick­
sichtigen ist, daB in Japan del' einzelne Betrieb im Verhaltnis zum Gesamtunter­
nehmen sehr klein ist -, in Frankreich hei 47 Kesseln und in Italien bei 50 
his 60 Kesseln liegt. 

Del' Anteil del' fabrikmaBigenAbhaspelung an del' gesamtenKokonernte betragt 
heute etwa 40%, wahrend immer noch 57% in den Hausbetrieben abgehaspelt 
werden. Die restlichen 3 % Kokons werden exportiert. Die gesamte fabrikmaBig 
abgehaspelte Seide gelangt zur Ausfuhr, wahrend die hausgewerblich abgehas­
pelte Seide in del' Hauptsache den inlandischen Konsum deckt. Soweit let.ztere 
exportiert wird, muB sie vielfach noch VOl' del' Ausfuhr einer Nachhaspelung 
unterzogen werden. 

Die Haspeleiindustrie ist in ihrer Standortswahl durchaus rohstofforientiert, 
so daB die Hauptindustriegebiete sich in den Hauptseidenzuchtgebieten zentrali­
sieren: 

1. Siidchina mit dem Industriezentrum Schunto und dem Ausfuhrhafen Kanton 
(Proviuz: Kwangtung); 

2. Mittelchina: 
a) Am Unterlauf des Yangtzestromes mit dem Industrie- und Ausfuhrzentrum Shanghai 

(Provinz Tschekiang, Kiangsu und Nganhwei); 
b) am Mittel- und Oberlauf des Yangtzestroms. Es befinden sich eine Reihe von Seidenc 

spinnereien in Hankou, Tschungking, Tungtschwan und zerstreut in den Seidengebieten 
der Provinz Szetschwan. 

3. N ordchina: Die Kokonproduktion der Provinz Schantung wird in der Haupt­
sache in den Spinnereien von Tsowtoun, Itu und Tsingtao verarbeitet. 
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Auch die Spinnereien fiir die Seide des Eichenspinners sind in ahnlicher Weise roh­
stofforientiert und befinden sich daher in Antung, dem wichtigsten Seidenzentrum der 
Siidmandschurei, und Tschifu in der Provinz Schantung. 

Soweit das Hinterland der Industrie-Zentren zur vollen Ausnutzung der An­
lagen nicht ergiebig genug ist, findet ein Bezug der Kokons aus anderen Provinzen 
statt. 

Die Bedeutung der einzehlen Spinnereizentren geht aus folgender Aufstellung 
hervor: 

1. Gesamtumfang der Filaturen fUr die Maulbeerspirinerseide: 

Provinz Filaturen Kessel 

Siidchina: Kwangtung 199 87290 
Mittelchina: Kiangsu 101 25126 

Tschekiang 7 1736 
Hupe 4 930 

" 
Szetschwan 29 3197 

Nordchina: Schantung . 4 210 

zusammen 344 118489 

2. Gesamtumfang der Filaturen fiir Eichenspinnerseide (Tussah): 

Ort 

Schantung: Tschifu 
Siidmandschurei: Antung 

Haitscheng 
Kaiping 
Mukden ... 

zusammen 

Filaturen 

42 
66 
20 
17 
1 

146 

(In Antung sind 3 japanische Unternehmen mitgezahlt.) 

Kessel 

16385 
14934 

3800 
500 

35619 

Die Entwicklung der chinesischen Ausfuhr zeigt folgende Aufstellung: 
Die Ausfuhr Chinas an Rohseide - seit 1891 ist die Tussahseide dazu-

gerechnet - betrug im Durchschnitt der Jahre: 
1876 bis 1880 4,1 Mill. kg 
1886 " 1890 3,8" 
1896 " 1900 6,4" 
1906 " 1910 7,4" 

1914 6 
1919 8,6 " 
1923 7,1 " 
1924 7,7 " 
1925 8,8 " 
1926 8,7 " 
1927 8,2 " 

Die Hauptausfuhrhafen sind Shanghai und Kanton, und zwar war 1927 
Shanghai mit etwa 2/3 und Kanton mit 1/3 an del' Gesamtausfuhr beteiligt. 
Hauptabnehmer sind Nordamerika mit 38%, Frankreich mit 33%, ferner 
Japan und Italien; auch nach Britisch-Indien geht ein nicht unwesent­
licher Teil del' chinesischen Rohseide, in der Hauptsache allerdings die schlech­
teren Qualitaten. Speziell fiir Abfallseide tritt neben die schon erwahnten Lan­
der auch GroBbritannien, wahrend del' ganz iiberwiegende Teil der Seide des 
Eichenspillllers von Japan (allein iiber 50%) und Nordamerika aufgenommen 
wird. Trager del' Rohseidenausfuhr sind groBe Exporthauser im Shanghai und 
Kanton, die ausschlieBlich in auslandischen Handen sind, jedoch wird in einzelnen 
Berichten bereits darauf hingewiesen, daB mit der Starkung der Haspeleiindu-
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strie die Chinesen sowohl fiir Rohseide als auch, insbesondere fiir die Ausfuhr 
nach Amerika, fiir Abfallseide mit ihren Abnehmern direkt in Beziehung treten. 

b) Japan. Die starke Steigerung der japanischen Rohseidenproduktion setzte 
etwa mit den 80er Jahren des vorigen Jahrhunderts ein. Wahrend der japanische 
Seidenexport bis dahin nur etwa 2/3 des chinesischen ausmachte, betrug die ja­
panische Aus~uhr dank der Einfiihrung vorbildlicher Zucht- und Spinnmethoden 
bei Kriegsausbruch bereits 50% und stieg bis 1927 sogar auf 69% der gesamten 
Weltproduktion an Rohseide. Der Anteil des chinesischen Exports an der Welt­
produktion sank in der gleichen Zeit von 36 % auf unter 20 %. Die starke Er. 
hohung des Weltverbrauchs an Rohseide, die insbesondere mit dem Auftreten 
Amerikas als Seidenkonsument einsetzte, geht in ausgesprochenem MaBe zugunsten 
des japanischen Seidenbaues, eine Tatsache, die der japanischen Seide fast eine 
Monopolstellung auf dem Seidenweltmarkt verschafft hat. Die Entwicklung der 
japanischen Seidenzucht laBt die Zukunftsmoglichkeiten der chinesischen Seide, 
der sich zum mindesten dieselben klimatischen und sozialen und - sobald es 
den chinesischen und auslandischen Interessenten und Behorden gelingt, die 
Hindernisse, die in der Weitlaufigkeit des Gebietes und der konservativen Ein­
stellung der Ziichter liegen, zu iiberwinden - auch wirtschaftlichen VerhaItnisse 
bieten wie in Japan, ahnen. Die Japaner haben sich von Anfang an Neuerungen 
und fremden Einfliissen sehr zuganglich gezeigt; der Erfolg war die VerdreiBig­
fachung des japanischenRohseidenexports innerhalb von 5 Jahrzehnten. Die japa­
nischen Behorden lassen sich die Forderung der Seidenzucht eifrigst angelegen sein 
und haben insbesondere durch wissenschaftliche Untersuchung des Samens, der 
Samenaufzucht, Unterweisung inder Seidenzucht usw. denProzentsatz der kranken 
Puppen erheblich senken konnen, so daB derselbe heute etwa nur noch 10 % der 
gesamten Kokons betragt. Die japanische Kokonproduktlon der letzten Jahre 
zeigt folgende Entwicklung: 

1909/13 (durchschnittlich) 
1920 
1922 
1923 
1924 
1925 
1926 
1927 

156000 t frische Kokons 
237490 t " 
227103 t 
260774 t 
276819 t " 
317999 t 
325383 t 
342984 t 

" 

Die Hauptproduktionsgebiete sind die Provinzen Nagano, Aichi, Gunma, Saitama 
und Jamanashi im Zentrum des Landes; im ganzen ist die Seidenzucht iiber das 
ganze Land zerstreut und nur einige nordliche Provinzen bringen nur unwesentliche 
Ernten hervor. Welche Bedeutung die Kokongewinnung fiir die japanische Be­
volkerung besitzt, geht daraus hervor, daB fast die Halite der japanischen land­
wirtschaftlichen Bevolkerung, die ihrerseits wiederum mehr als 50 % der Gesamt­
bevolkerung ausmacht, ihre Beschaftigung im Seidenbau findet. In einigen 
Gegenden widmen sich sogar 70 bis 77 % der landlichen Bevolkerung der Seiden­
zucht. Insgesamt diirften etwa 2 Millionen Familien in der Seidenraupenzucht 
beschiiftigt sein. 

Die Kokons werden von den Seidenziichtern an die Haspeleien abgesetzt; 
soweit sie nicht in den hauslichen Betrieben direkt abgehaspelt werden. Die 
hausgewerblich gehaspelte Seide wird jedoch nur zur Selbstversorgung verwandt, 
da nur die groBen Dampfhaspeleien den qualitativen Anspriichen der nord­
amerikanischen und europaischen Weiterverarbeiter gerecht werden konnen. Eine 
Ausfuhr von japanischen Kokons findet nicht statt, dagegen werden geringe 
Mengen fremder Kokons, vor aHem chinesiscber, eingefiihrt, um in Japan ab­
gehaspelt zu werden. Bei der stark betonten Exportorientierung der japa. 
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nischen Seidenzucht war Japan in viel starkerem M~Be gezwungen, sich auf die 
Dampfhaspelei einzustelleh. Die Zahl der japanischen Haspeleien betrug in den 
einzelnen Jahren nach Anzahl der Bassins je Betrieb: . 

1900 
1914 
1926 

fiber 10 

3600 
3500 
2800 

425000 
300100 
175000 

zusammen 

428600 
303600 
177800 

Demnach besteht in der japanischen Haspeleiindustrie ein starker Zug zur Kon· 
zentration. Die Gesamtzahl der Bassins betragt 627000, von denen 275000 in 
reinen Dampfbetrieben aufgestellt sind. Auch die japanischen Haspeleien sind 
in ihrer Standortswahl durchaus rohstofforientiert und verteilen sich daher auf 
die Hauptseidenzuchtgebiete. 

Neben der Haspelei hat sich in Japan eine umfangreiche Spinnerei fiir Schappe­
und Bourettegarn entwickelt. 1924 wurden in Japan 277000 Schappe- und 56000 
Bourettespindeln gezahlt, die 3125 t Schappe- und 1275 t Bourettegarn her­
stellten und dazu 17,5 Mill. kg Seidenabfalle verbrauchten. In Auswirkung dieser 
Tatsache exportierte Japan trotz der stark vermehrten Rohseidengewinnung 1924 
nur 4,8 Mill. kg Seidenabfalle gegeniiber 5 Mill. kg 191a und fiihrte 1924 bereits 
160 bis 170000 kg gesponnenes Seidengarn (Florettseide) aus. 

Die Bedeutung der Seidenzucht fiir das gesamte japanische Wirtschaftsleben 
geht daraus hervor, daB 1927 die Ausfuhr an Rohseide wertmaBig iiber 1/3 der 
japanischen Gesamtausfuhr ausmachte (1927 334,8 Mill. Yen = 663 Mill. RM.) bei 
einer Gesamtausfuhr von 984,3 Mill. Yen (1950 Mill. RM.». Die AusfUhr betrug 
im Durchschnitt der Jahre 

1876/80 
1886/92 . 
1896/1900 . 
1906/1910 . 
1914 
1919 
1923 
1924 
1925 
1926 
1927 

1 Mill. kg 
2 " 
3,4 " 
7,4 " 
9,4" " 

15,2 " 
17,2 " 
24,5 " 
25,5 " 
30 " 

. 32,1 " 

Fast die gesamte japanische Rohseidenausfuhr geht, wie bereits angefiihrt, nach 
Nordamerika (95%), der Rest in der Hauptsache nach Italien und Frankreich. 
Hauptabnehmer fiir Seidenabfalle, die zur Schappeproduktion Verwendung 
finden, ist Frankreich mit 70% der Gesamtausfuhr. Die Ausfuhr an Rohseide 
ging bis 1923 ausschlieBlich iiber Yokohama. Erst unter der Auswirkung der 
starken Verwiistungen, denen Yokohama durch das Erdbeben von 1923 ausgesetzt 
war, hat ein nicht unbetrachtlicher Tell der japanischen Seidenausfuhr den Weg 
iiber Kobe genommen. Bereits Ende 1924 wurden iiber 10% des Exports iiber 
Kobe geleitet. Trager der japanischen Ausfuhr sind ahnlich wie in China groBe 
Exporthauser, die als Aufkaufer Kommissionare ins Innere des Landes schicken. 

c) Indien. Bereits lang~ bevor die Zucht des Maulbeerspinners in Indien 
heimisch wurde, kannte man daselbst die Zucht des Eichenspinners, der sogenann­
ten wilden Seidenraupen. 1m allgemeinen ist das feuchte Klima der indischen 
Niederungen der Seidenraupenzucht nicht giinstig, und es ist daher interessant 
zu sehen, daB sich der Seidenbau immer mehr in die gebirgigeren Gebiete zuriick­
zieht; er ist jedoch auch dort anscheinend noch nicht zur letzten Entfaltung ge-
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kommen. Nach einem Bericht des Imperial Institute London verteilte sich die 
Kokonproduktion 1921 auf die einzelnen Gebiete folgendermaBen: 

Mysore . 
Madras . 
Bengalen 
Kashmir 
Punjab. 

6967 t frische Kokons 
2268 t 
3629 t 
1198 t 

5 t 
14067 t frische Kokons 

Es werden auch in Indien energische Anstrengungen zur Forderung und Ver­
besserung der Seidenzucht gemacht. Bisher hat jedoch die Konkurrenz£ahigkeit 
der indischen, insbesondere gegeniiber der japanischen und italienischen Roh­
seide unter der Tatsache gelitten, daB die Haspelei ausschlieBlich mit der Hand 
in der Hausindustrie erfolgt. Erst in neuerer Zeit wird auch der Gebrauch der 

Mysore . 
Bengalen 
Madras. 
Kashmir 
Sonstige. 

Provinzen kg 

522547 
272160 
181440 
43545-
13064 

1032756 

europaischen Maschinen in Indien 
heimisch und zeitigt recht guten 
Erfolg. Die Gregenproduktion ver­
teilt sich ebenfalls auf die Haupt­
seidenzuchtgebiete wie neb en­
stehende Aufstellung (fiir 1916) 
zeigt. 

Die indischen Kokons werden 
fast ausschlieBlich im Lande selbst 

abgehaspelt. Eine Ausfuhr findet nur in ganz minimalem Umfang, in der 
Hauptsache nach den Vereinigten Staaten und Japan, statt. 

Die jahrliche Ausfuhr von Rohseide und SeidenabfalIen, die den Hauptposten 
des Seidenexports darstelIen, schwankte bis 1914 etwa zwischen 700 bis 900000 kg. 
Hauptabsatzmarkt war Frankreich. Bisher konnte die indische Ausfuhr sich 
von der Unterbrechung infolge des Krieges noch nicht vollstandig erholen und 
betrug 1924/25 erst wieder 670000 kg. 

d) Indochina. Trotz aller Bemiihungen der franzosischen Regierung konnte 
die Kokongewinnung in Indochina, wo im allgemeinen die klimatischen Ver­
haltnisse ahnlich wie in Siidchina bis zu 7 Ernten im Jahre gestatten, nur lang­
sam fortschreiten. Die Kokonernte wird auf etwa 2 bis 3 Mill. kg geschatzt. 
Die daraus gewonnene und ausgefiihrte Rohseide betrug 1926 etwa 65000 kg, 
die in der Hauptsache nach Frankreich gehen. In der Vorkriegszeit wurden etwa 
14000 kg Rohseide ausgefiihrt. 

e) Zentral· und Vorderasien (einschl. der transkaukasischen Gebiete RuB­
lands). Die Produktion von Rohseide in den zentral- und vorderasiatischen 
Staaten hat eine Zeitlang eine betrachtliche Hohe erreicht, die durch vorteil­
hafteklimatische Verhaltnisse begiinstigt wurde. Insbesondere in Persien ge­
langte die Seidenzucht im 12. bis 14. Jahrhundert auf Grund der tatkraftigen 
Forderung der Venetianer zu auBerordentlicher Bliite und war auch noch im 
17. J ahrhundert eine der groBten Quellen des Weltseidenhandels. Seuchenartige 
Raupenkrankheiten jedoch zeitigten verheerende \Virkungen, von denen sich die 
persische Seidenzucht bis in die Gegenwart noch nicht hat erholen konnen. Als 
besonderes Hemmnis einer weiteren Entwi(;klun~ stehen die primitiven Methoden 
sowohl der Seidenraupenzucht als auch der Haspelei im Wege. Ferner macht sich 
auch in Persien ein Faktor geltend, dessen Bedeutung in gleicher Weise in anderen 
Seidenbaulandern klar hervortritt, das ist das Fehlen eines organisierten Kokon­
absatzes. So wurden im Laufe der Entwicklung vielfach Maulbeerplantagen 
durch Reisplantagen ersetzt. Die Kokonproduktion betrug vor dem Kriege 
etwa 3,5 bis 5 J\.1ill. kg, der 1927 nur eine Ernte von 2063000 kg gegeniibersteht. 
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Hauptzuchtgebiete sind die Nordprovinzen (Guilan, Mazendaran und Extrabad) 
mit 1943000 kg und die Gebiete des Plateau (Ispahan, Yezi, Kachan) mit 
120000 kg. Ausgefiihrt wurden 1914 etwa 1 Mill. kg trockener Kokons im Werte 
von ca. 13 Mill. Krans (9700000 M. Goldpari), denen 1925/26 2270000 Krans 
(1700000 M. Goldpari) gegeniiberstehen. Hauptabnehmer sind Frankreich, Italien, 
RuBland und die Tiirkei. Die Rohseidenausfuhr betrug 1925/26 1500000 Krans 
(1120000 M. Goldpari), die in del' Hauptsache nach Italien, Britisch-Indien, 
Afghanistan, Mesopotamien geht. Ais Hauptabnehmer fiir SeidenabfiiJle, die 
insgesamt im Werte von 663000 Krans (500000 M Goldpari) ausgefiihrt wurden, 
traten die Tiirkei, Mesopotamien und in sehr viel geringerem Umfang Frankreich, 
Britisch-Indien, Italien und RuBland auf. 

Auch in Turkestan und dem Kaukasus, wo VOl' dem Krieg etwa 7 bis 
9 Mill. kg Kokons geerntet wurden, die in del' Hauptsache nach Moskau und Mar­
seille gingen, ist die Seidenzucht in den Kriegsjahren auBerordentlich zuriick­
gegangen, diirfte jedoch im ganzen allmahlich wieder den Vorkriegsstand er­
reicht haben. 

In Armenien sind an sich die klimatischen Verhaltnisse dem Seidenbau 
durchaus giinstig, wie auch die kulturelle Hohe und die Arbeitsbefahigung del' 
Bevolkerung nur fordernd fiir die Seidenzucht sein konnten. Del' Welt- und ar­
menische Biirgerkrieg hatten jedoch die an sich schon mangelhafte Organisation 
des Kokonabsatzes vollstandig zerstort, und es bedurfte langeI' Jahre, bis del' 
Seidenbau wieder einigermaBen in Schwung kam. 

Fiir das gesamte transkaukasische und zentralasiatische Gebiet wird 
von del' "Vie economique des Soviets" fiir 1913 eine Gesamtproduktion von 
3500 t trockener Kokons (10000 t frische Kokons) angegeben, eine Menge, die 
bis 1927 wieder erreicht sein solI. Allein in den Nationalrepubliken an del' russi­
schen Grenze sollen etwa 2 J\'Iillionen Arbeiter in del' Seidenzucht beschaftigt 
sein. Bemerkenswert fiir den raschen Wiederaufbau del' Seidenzucht in jenen 
Gebieten, wo die Ernte an frischen Kokons innerhalb 5 Jahren von 10464 t 
auf 640 t zuriickgegangen war, ist, daB derselbe ganz ohne staatliche Beihilfe 
VOl' sich gegangen, und die neue Eliite del' Seidenzucht einzig del' zweckmiiBigen 
Organisation dieses Produktionszweiges zu verdanken sein solI. In del' Vor­
kriegszeit wurden iiber 55 % del' Kokonernte in auslandische Haspeleien ge­
schickt, wahrend gleichzeitig etwa 1500 t Gregen zur Deckung des Bedarfs del' 
Webereien eingefiihrt werden muBten. Neuerdings werden in RuBland auBer­
ordentliche Anstrengungen gemacht, die Haspelei zur gesamten Verarbeitung 
del' einheimischen Kokons instand zu setzen. 

In den syrischen Landern war die Seidenraupenzucht vonjeher eine Haupt­
erwerbsquelle del' Bevolkerung. Zwar hat diesel be auch unter den Nachwirkungen 
des Krieges gelitten, es machen sich jedoch starke Anzeichen einer Erholung 
bemerkbar. Allein nach dem Kriege wurden etwa 700000 neue Maulbeerbaume 
angepflanzt. Wahrend 1920 die Kokonerte erst 800000 kg betrug - in del' Vor­
kriegszeit wurden durchschnittlich noch 5 bis 6 Mill. kg geerntet - konnte die­
selbe bis 1927 bereits wieder eine Hohe von 3 Mill. kg erreichen. Hauptproduk­
tionsgebiet ist die Republik Libanon mit 2000000 kg, del' sich del' Staat del' 
Alaouiten mit 540000 und Alexandrette mit 650000 kg anschlieBen. Fiir die 
Trocknung und Verarbeitung del' gewonnenen Seide sind in neuester Zeit groBe 
Anlagen und moderne Spinnereien eingerichtet worden. Es bestehen zur Zeit 
etwa 20 moderne Trockenanlagen und 90 Spinnereien. Die Rohseide gelangt 
fast ausschlieBlich nach Frankreich, jedoch sucht in letzter Zeit auch Amerika 
sich einen Anteil an del' syrischen Produktion zu sichern. 

In del' Nachkriegszeit machten die Englander auBerordentliche Anstrengungen, 
32* 
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auch auf Cypern eine leistungsfahige Seidenzucht ins Leben zu rufen. Sie suchten 
insbesondere die Qualitat der Cypernseide durch Anlage einer Haspelei (Mai 1926), 
die zur Verarbeitung von jahrlich 370000 lbs. (170000 kg) bei einer durchschnitt­
lichen Ernte von 450000 lbs. (204000 kg) Kokons fahig ist, gegeniiber den primi­
tiven Haspelmethoden der Eingeborenen zu verbessern. Tatsachlich sind seit 
der Neuanlage 60000 neue Maulbeerbaume angepflanzt worden. Vor Mai 1926 
wurden die Kokons in der Hauptsache nach Italien und Frankreich ausgefiihrt. 

In der asiatischen Tiirkei stand die Seidenraupenzucht vor dem Kriege 
in hoher Bliite. Die Kokonernte in dem gesamten tiirkischen Gebiet belief sich 

Brussa .. 
Ismid 
Adrianopel 
Adana' .. 
Kreta .. 
Angora .. 
Sivas ..... . 
Schvvarzes ]deer . 

1913 

304706 kg 
51277 " 
61267 " 
65604 " 

1267 " 
2186 " 
7075 " 

137 " 

im Durchschnitt der Jahre auf 
etwa 6 Mill. kg, die in der Haupt­
sache in dem vorderasiatischen 
Tell der Tiirkei gewonnen wurden. 
Die geographische Verteilung der 
Rohseidengewinnung illustriert 
nebensteh ende Zusammenstellung. 
Insbesondere war die Seide von 
Brussa wegen ihrer Qualitat auf 
dem Weltmarkt beriihmt. Auch 493519 kg 
Seidenraupensamen wurde von 

Brussa vor allem nach den zentralasiatischen Landern ausgefiihrt. Infolge der 
griechischen Besetzung und der nachfolgenden Auswanderung der dort ansassi­
gen, in der Hauptsache Seidenbau treibenden griechischen Bevolkerung Brussas 
erlitt die tiirkische Seidenzucht einen auBel'ordentlichen Verlust, den sie nur 
sehr schwer verwinden kann. Die an Stelle der Griechen angesiedelten Fliicht­
linge aus Rumelien brachten den Tabakbau mit und ersetzten die Maulbeer­
durch Ta,bakpflanzungen. Die Regierung in Angora laBt nichts unversucht, 
die Seidenraupenzucht wieder auf ihre alte Hohe zu bringen. So hat die Han­
delskammer von Brussa 1926 300000 und 1927 1 Million Maulbeerbaume ver­
tellt und sucht durch Begiinstigung der Zuwanderung und Schulung geeignete 
Arbeitskrafte als Ersatz fiir die abgewanderten Griechen heranzuziehen. 1913 
fiihrte die Ti4'kei 14498 kg Seidenraupensamen, 485925 kg Kokons und 745701 kg 
Rohseide aus (mit Ausnahme von Beirut und Alexandrien), wahrend bis 1927 
die gesamte Kokonproduktion erst wieder 1 Mill. kg betrug - das sind etwa 
90000 kg Rohseide. 1m allgemeinen nimmt man an, daB 10% des Kokonertrages 
nach Frankreich ausgefiihrt, 90% dagegen im Lande selbst gehaspelt werden. 
Die Rohseide wiederum geht zum groBten Teil ebenfalls nach Frankreich, wo 
man bei dem standigen Riickgang der eigenen Rohseidengewinnung Haupt­
gewicht auf die asiatische Seide legt, und zu 30% nach England. In Brussa ar­
beiten etwa 12 Spinnereien mit 770 Haspeln. Die europaischen Gebiete der Ko­
kongewinnung spielen gegeniiber den kleinasiatischen Zuchtgebieten eine nur 

geringe Rolle und konzentrieren -------------r--1-9-2-7-- sich um Adrianopel. 
f) Balkan nnd die osterreichisch­

nngarischen Nachfolgestaaten. Die 
gesamte Kokonproduktion des 
Balkans einschl. der osterreichisch­
ungarischen Nachfolgestaaten ist 
aus nebenstehender Aufstellung 
ersichtlich. 

Griechenland 
Jugoslavvien . 
Bulgarien .. 
Rumanien . 
Ungarn ..... 
Tschechoslovvakei. 

2875000 kg 
970000 " 

2075000 " 
500000 " 
530000 " 

45000 " 

Samtliche Balkanstaaten sind auf eifrigste bemiiht, den Seiden bau zur Ent­
faltung zu bringen, und zwar insbesondere aus dem neumerkantilistischen Ge-
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danken heraus, die Rohstoffversorgung der im Entstehen begriffenen und stark 
forcierten Sddenindustrie sicherzustellen. Sehr begiinstigt wurden einzelne Lan­
der durch die infolge der haufigen Balkankriege stattgefundenen Gebietsabtren­
nungen. Bekam nach Beendigung des zweiten Balkankrieges Bulgarien zunachst 
wertvolle Seidengebiete, so muBte es dieselben nach dem Weltkrieg in der Haupt­
sache an Griechenland und Jugoslawien abtreten. Insbesondere die griechische 
Seidenzucht nahm dadurch im Zusammenhang mit der Zuwanderung der grie­
chischen Seidenbauer aus Brussa einen bemerkenswerten AufschwulJg. Die 
griechische Regierung macht denn auch die groBten Anstrengungen zur Forde­
rung der Seidenraupenzucht und hat ein Institut fiir Seidenraupenzucht ein­
gerichtet, wo sich die Ziichter kostenlos 6 Monate lang aIle wissenschaftlichen 
und technischen Berufskenntnisse aneignen konnen. 

Die griechische Ernte verteilte sich 1927 folgendermaBen auf die einzelnen 
Zuchtgebiete: 

Mazedonien . . 
West-Thrazien . 
Thessalien 
Peloponnes 
Kreta .. 
EubOa .• 

insgesamt 

1000000 kg frische Kokons 
700000 " 
500000 " 
450000 " 
165000 " 
60000 " 

2875000 kg 

" 

" " 
" 

In Thrazien gab es 1923 7 Seidenspinnereien, samtlich kleinere Betriebe, von denen 
der groBte 200 Zisternen beschiiftigt gegeniiber 40-45, iiber die die kleineren 
Betriebe verfiigen. Die Besitzer der Spinnereien, griechische Kapitalisten, ver­
einigen vielfach auch die Seidenzucht in ihren Handen. In der Nachkriegszeit 
ist in Saloniki eine Seidenspinnerei entstanden, deren Produktion sich allein 
von 7000 kg 1924 auf 300000 kg verarbeiteter trockener Kokons '1926 erhOhte. 
Gehemmt wird auch auf dem Balkan vielfach die Ausdehnung der Seidenzucht 
durch die mangelnde Absatzorganisation fiir Kokons, da im Lande selbst nur 
ungeniigende Haspeleien bestehen. Der iiberwiegende Prozentsatz der getrock­
neten Kokons wird daher nach Italien, Frankreich und der Schweiz exportiert. 
So werden beispielsweise von der griechischen Kokonernte von insgesamt 
2875000 kg etwa ein Drittel im Lande gehaspelt, der iibrige Teil geht nach 
Marseille und Mailand. 

Auch Bulgarien ist eifrig bemiiht, durch GriindulJg von modernen Spinne­
reien dem Seidenbau eine gesicherte Absatzmoglichkeit zu schaffen. Die Kokon­
ernte betrug 1927 2075000 kg, zu deren Weiterverarbeitung 5 Haspeleien mit 
80 Bassins zur Verfiigung standen. 1926 wurden 586769 kg trockene Kokone 
ausgefiihrt und nur 70680 kg mit einem Ergebnis von 8509 kg Rohseide in in­
landischen Haspeleien verarbeitet. FUr die Verarbeitung der exportierten 
Kokonmengen konnten noch 600 Bassins im Inland neueingerichtet werden. 
Die eifrigen Bestrebungen, eine geniigend groBe Haspeleiindustrie zur Ver­
arbeitung der gesamten bulgarischen Kokonernte ins Leben zu rufen, werden 
gehemmt durch das Fehlen von Fachleuten und den Kapitalmangel. 

Von welcher Bedeutung der gesicherte Absatz der Kokons fiir die Entwicklung 
des Seidenbaues ist, zeigt insbesondere die Steigerung der jugoslawischen 
Kokonernte von 111975 kg im Jahre 1919 auf annahernd 1 Mill. kg im Jahre 1927. 
Der groBte Teil der jugoslawischen Ernte wird in staatlichen Fabriken gehaspelt 
und gelangt als Rohseide nach Mailand und Lyon. Die Produktion verteilt sich 
etwa zur Halfte auf das Gebiet von Gulvgeli in Mittelserbien und die friiheren 
osterreichisch-ungarischen Gebiete von Agram und Neusatz (jetzt Zagreb und 
Novi-Sad). 
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Die rumanische Kokonernte betrug 1927 etwa 500000 kg, die sich je zur 
HaUte etwa auf das Banat und Siebenbiirgen verteilen. Auch hier sucht man 
durch staatlichen Aufkauf (vornehmlich aus franzosischen Zuchtanstalten) und 
Verteilung von Eiern die Seidenzucht zur Entwicklung zu bringen. Durch den 
Friedensvertrag von Trianon bekam Rumanien die ungarische Haspelei von 
Lugos, die nach einer durchgefiihrten Erweiterung als die groBte Spinnerei des 
Landes jahrlich 60000 kg getrocknete Kokons verarbeiten kann. 

In der ehemaligen Donau-Monarchie wurde ein nennenswerter Seidenbau in 
den siidlichen Bezirken Ungarns und in den italienischen Gebieten um Turin 
betrieben, das auf Grund des Friedensvertrages an Italien abgetreten wurde. Von 
den Nachfolgestaaten weist daher in der Nachkriegszeit nur noch Ungarn eine 
Seidenzucht von nennenswertem AusmaB auf, der gegeniiber die gesamte Kokon­
produktion der Tschechoslowakei von 45000 kg 1927 kaum ins Gewicht falit. 

Das staatliche Interesse an der Seidenzucht hat in Ungarn bereits 1885 zur 
Einrichtung des Seidenbaues als Staatsmonopol gefiihrt, eine Tatsache, die zweifel­
los auf die Entwicklung des ungarischen Seidenbaues von sehr giinstigem Ein­
fluB gewesen ist. Bei der Einrichtung des Staatsmonopols ging man von dem 
Gedanken aus, daB die Seidenraupenzucht nur bei Verwendung von einwand­
freien und gesunden Eiern zu einer dauernden Entfaltung gebracht werden kann 
und eine der wichtigsten Aufgaben des Monopols ist daher die Beschaffung der 
zur Zucht notwendigen Eier. Den Hohepunkt erreichte die ungarische Ernte 
1905 mit annahernd 2 Mill. kg und hatte damit den dritten Platz unter den euro­
paischen Produzenten hinter Italien und Frankreich inne. In den ersten Nach­
kriegsjahren ging die Kokonernte unter den Auswirkungen des Krieges und der 
Gebietsabtretungen an Rumanien und Jugoslawien bis auf 50000 kg zuriick, 
erreichte jedoch bis 1926 bereits wieder 500000 kg, was um so bemerkenswerter 
ist, als diese Summe die Vorkriegsproduktion auf dem jetzigen Rumpfgebiet 
um ein Drittel iibertrifft. Die ungarischen Kokons wurden bereits vor dem Kriege 
im Inland versponnen und gelangten als Rohseide nach Mailand, Ziirich und 
Lyon. Infolge des Riickganges der eigenen Produktion wurden in der Nach­
kriegszeit zur Ausnutzung der Leistungsfahigkeit - die Haspeleien konnen iiber 
1 Mili. kg jahrlich verarbeiten - Kokons aus Bulgarien und Italien importiert. 
Vor dem Kriege bestanden 9 Spinnereien mit 1176 Kesseln und 2650 Arbeiterinnen, 
in denen aus F/2 Mill. kg abgehaspelten Kokons 130000 kg Gregen gewonnen 
wurden. Zur Erzeugung von Organzin und Trame wurde 1910 in Tolna die erste 
Seidenzwirnerei mit 4034 Spindeln eingerichtet, deren Erzeugnisse auch zur Aus­
fuhr gelangten. Der Friedensvertrag von Trianon belieB Ungarn nur 5 Spinnereien, 
und zwar in Tolna, Gyor, Komarom, Bekescsaba und Mohacs mit 456 Kesseln. 
Die Zahl der Spindeln belief sich 1921 auf 35576 und stieg bis 1926 auf 43226. 
Die tatsachliche Produktion der ungarischen Spinnereien betrug in den letzten 
Jahren etwa 25 bis 30000 kg Grege. Die Zahl der dabei beschaftigten Arbeiter be­
lauft sich auf etwa 1000. 

g) Spanien. Jahrhundertelang hatte die spanische Seidenraupenzucht auf 
einer bemerkenswerten H6he gestanden und insbesondere unter der maurischen 
Herrschaft bis zum 12. Jahrhundert den ersten europaischen Platz inne. Auch 
nach Vertreibung der Mauren blieb der Seidenbau einer der hauptsachlichsten 
Produktionszweige der spanischen Landwirtschaft und erst in Auswirkung 
der verheerenden Krankheiten des Seidenwurms um die lVIitte des vorigen 
Jahrhunderts ging die Erzeugung rapide zuriick. Wahrend bis 1850 die Kokon­
ernte durchschnittlich 10 bis 12 Mill. kg erreichte, machte diese um 1900 nur 
noch 884000 kg aus und erreichte auch bis 1925 erst wieder 10% der Ernte von 
1850. Auch aIle behordlichen MaBnahmen, wie zwangsweises Anpflanzen von 
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Maulbeerbiiumen an den LandstraBen, Gewiihrung von Vorzugstarifen an die 
Raupenziichter fiir den Transport von Maulbeerbiiumen und Kokons sowie be­
sondere Vergiinstigungen an Spinnereien, Webereien und Fabrikanten beim 
Bezug von Maschinen und Werkzeugen, haben nur eine langsame Belebung 
bewirken konnen. Die Hauptursache des mangelnden Interesses del' Landwirt­
schaft am Seidenbau trotz del' giinstigen klimatischen Verhiiltnisse liegt auch hier 
wieder in del' mangelhaften Absatzorganisation fiir Kokons begriindet. Die in­
liindische Haspelei ist nur unbedeutend - 1925 bestanden 15 Spinnereien mit 200 
Arbeitern -, so daB die getrockneten Kokons nach Italien und Frankreich zu sehr 
niedrigen Preisen ausgefiihrt werden miissen. An Rohseide wurden 192545566 kg 
im Werte von 2776526 Peseten (1666000 RM.) ausgefiihrt. Die geographische Ver­
teilung del' Kokongewinnung (1925) geht aus nachfolgender Aufstellung hervor: 

Distrikt Murcia . . . . . . . 953000 kg 
Valencia. . . . . . . 150000 " 
Albacete . . . . . . 25000 " 
Tarragona. . . . . . 14500 " 
Sevilla und Granada . 12000 " 

" Aragonien...... 5000 " 
1159500 kg 

h) Itallen. Bis gegen Ende des vorigen Jahrhunderts war Italien erstes Roh· 
seidenausfuhrland del' Welt und nimmt auch jetzt noch die erste Stelle unter den 
europiiischen Seidenbauliindern ein. Qualitativ gilt die italienische Rohseide 
als die beste del' Welt. Italiens Anteil an del' Weltproduktion betrug 1871/7530% 
und sank bis 1909/13 auf 16 % und bis 1927 auf 9,5 %. Die jiihrliche Durchschnitts­
ernte an Kokons schwankt um 50 Mill. kg und zeigt seit 1890 folgende Zahlen: 

1890 ca. 54 Mill. kg 
1900 57 
1912 " 47 
1914 57 
1924 " 49,42 " 
1925 " 40,63 " 
1926 " 41,33 " 
1927 " 48,1 (Schatzung: Ente Natio-

Hauptzuchtgebiete sind 
die norditalienischen Pro­
vinzen: Lombardei, Pie­
mont, Venezien, wo del' 
Seidenbau die Haupt­
beschiiftigung del' land­
wirtschaftlichen Bevolke­
rung darstellt; von eini­
gel' Bedeutung sind auch 
die Seidengebiete in 
Emilia, Toscana, den 
Marken und in Siiditalien, 
vornehmlich in Calabrien. 
Die anteilmiiBige Bedeu­
tung del' einzelnen Ge­
biete illustriert neb en­
stehende Aufstellung. 

Deritalienische Seiden­

Piemont ....... . 
Ligurien ....... . 
Lombardei ..... . 
Venetien und Ost-Friaul 
Emilia . 
Toscana 
Marken 
Umbrien 
Latium ..... . 
Abruzzen und Molise 
Campanien 
Calabrien 
Sizilien . . . . . . . 

nale Serico). 

zusammen 

1925 

7430000 kg 
100000 " 

10190000 " 
11480000 
3410000 " 
1770000 " 
2190000 

190000 " 
90000 " 

180000 " 
170000 " 

1740000 " 
120000 " 

39060000 kg 
Ost-Friaul (Venetien) 290000 " 
West-Venetien. . . . . . .. 1200000" 
O_st_-V_en_e_t_ie_n_. _. _._. _. ____ . _._. _. _._. +-__ 80_0_00 " 

40630000 kg zusammen 

bau scheint trotz del' giinstigen klimatischen Verhiiltnisse und staatlichen MaB­
nahmen - Verteilung von 31 / 2 Millionen Maulbeerbiiumen -auf seinem Hohe-
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punkt angelangt zu sein, da zur weiteren Ausdehnung insbesondere die billigen 
Arbeitskrafte fehlen. Neben der Kokonproduktion fiir die Weiterverarbeitung 
besteht in Italien unter eifriger staatlicher Forderung eine stark ausgebildete 
Samenzucht, fiir die 150 Betriebe zur Verfugung stehen. Diese Samenzucht­
betriebe beschaftigen etwa 15000 Arbeiter und stellen im Durchschnitt 1 Mill. 
Unzen Eier im Werte von 67 bis 70 Mill. Lire (16 bis 17 Mill. GoldIire) her. 
Der Export an Zuchteiern, deren Qualitat bekannt ist, geht insbesondere in die 
auslandischen Seidenbaugebiete, die ihre Kokons in die italienischen Haspeleien 
liefern, um auf diese Weise die GleichmaBigkeit der Kokons zu sichern. 1926 
exportierte Italien 3547 kg Seidensamen im Werte von uber 4 Mill. Lire (1 Mil­
lion GoldIire). 

Auf der Grundlage des ausgedehnten italienischen Seidenbaues hat sich eine 
starke industriell betriebene Haspelei entwickelt, die sich ebenfalls iu den nord­
italienischen Seidenzuchtgebieten konzentriert. Von den gesamten (1923) 
48000 Spinnbecken befinden sich allein 28000 in der Lombardei, weitere 9000 
in Venetien und 5000 in Piemont; eine ahnliche Verteilung zeigen die Spindeln. 
Die Gesamterzeugung von Rohseide wird fiir die Saison 1926/27 auf 5 Mill. kg 
geschatzt; 10% dieser Produktion stammt von eingefiihrten Kokons auslandi­
scher Provenienz. Hauptlieferanten fUr trockene Kokons sind die Balkan­
staaten und die vorder- und zentralasiatischen Seidenbaulander, die bisher 
uber keine genugenden Haspeleien verfugten, jedoch, wie wir an anderer Stelle 
sahen, in der Nachkriegszeit urn die Entwicklung derselben auBerordentlich 
bemiiht sind. Tatsachlich ist auch die italienische Einfuhr von trockenen 
Kokons von 2869900 kg 1925 bis auf· 1531600 kg 1927 zUrUckgegangen. 
Die italienische Ausfuhr an Rohseide zeigt gegenuber der Vorkriegszeit einen 
erheblichen Ausfall. Diese Tatsache ist aber weniger auf einen Ruckgang der 
italienischen Produktion zuruckzufiihren als darauf, daB Italien heute in weniger 
starkem MaBe als Durchgangsland fUr Rohseide in Frage kommt. Der italienische 
Gregenimport, gezwirnt und ungezwirnt, hat sich von 2878000 kg 1913 auf 
586000 kg 1927 ermaBigt, bei einem gleichzeitigen Ruckgang der Ausfuhr von 
7499000 kg auf 5240000 kg; der Ruckgang der Einfuhr betragt mithin 80%, 
wahrend die ErmaBigung der Ausfuhr nur 30 % ausmacht. An der Spitze der 
Bezugslander fiir italienische Gregen stehen Frankreich, die Schweiz und Deutsch­
land, denen sich Nordamerika, Osterreich und Spanien anschlieBen. Bemerkens­
wert ist die uberaus starke ErmaBigung des italienischen Rohseidenexports nach 
Nordamerika, der allein von 1925 bis 1927 von 776300 kg auf 195400 kg zuruck­
gegangen ist. Neben der Haspelei besteht in Italien eine sehr stark ausgebaute 
Industrie zur Verarbeitung der bei der Haspelei entstehenden Abfalle und 
der fiir die Gregengewinnung ungeeigneten Kokons (Schappeindustrie), die 
eine annahernde jahrliche Produktion von 1700000 kg Garn im Werte von 
350 Mill. Lire (87,5 Mill. Goldlire) 1926 aufweisen. Vor allem in der Nachkriegs­
zeit zeigt die Abfallindustrie eine betrachtliche Entwicklung, was insbesondere 
daraus hervorgeht, daB bei gleichbleibender Ausfuhr an rohen Seidenabfallen 
die Einfuhr sich versiebenfacht hat. Die Ausfuhr an Schappegarnen bleibt 
gleichzeitig gegenuber der Vorkriegszeit in etwa die gleiche, so daB also die 
starke italienische Einfuhr an Seidenabfallen auf das Konto des inneritalienischen 
Bedarfs zu verbuchen ist. Wahrend Italien die rohen Abfalle und Abfallseiden 
in der Hauptsache aus China, Japan, daneben auch aus Frankreich und der 
Schweiz bezieht, liefert es selbst dieselben vorwiegend nach der Schweiz, Frank­
reich, Deutschland, England, Nordamerika und Britisch-Indien. 

Von den 543000 italienischenZwirnspindeln befinden sich ebenfalls 434000 in 
der Lombardei und 103000 in Piemont. Die Gesamtproduktion der Zwirnerei 
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betrug 1926/27 2,5 Mill. kg gegenuber 4 Mill. kg der Vorkriegszeit. Der Ruckgang 
kommt in der Ausfuhr nicht in dem MaBe zum Ausdruck; zwar geht die Ausfuhr 
von gezwirnter Seide von 2833 Mill. kg 1913 auf 2103 Mill. kg 1927 zuruck, je­
doch steigt der Anteil der Ausfuhr von 66 % auf 80 % der Gesamtproduktion 
plus Einfuhr (das sind 70 bzw. 80% der Gesamtproduktion). 

Die Gesamtzahl der iIi der italienischen Haspelei, Spinnerei und Zwirnerei 
beschaftigten Arbeiter betragt insgesamt 260000, die sich fur die Saison 1926/27 
folgendermaBen verteilen: 

In der Seidenhaspelei . 130000 
" " Spinnerei. . . . 95000 
" " Zwirnerei. . . . 25000 
" " Schappespinnerei 10000 

insgesamt 260000 Arbeiter. 

i) Frankreich. Das dritte der westeuropaischen Lander, das nennenswerten 
Seidenbau betreibt, ist Frankreich. Die Ernte an Kokons betrug 1913 4423000 kg, 
eine Menge, die in der Nachkriegszeit noch nicht wieder erreicht worden ist. 
Wahrend in den letzten Vorkriegsjahren die Kokonernte durchschnittlich 5 Mill. kg 
ausmachte, erreichte sie bis 1927 erst wieder 3654000 kg. Die Kokongewinnung 
betrug: 

1910 4270000 kg 
1911 5107000 " 
1912 6279000 " 
1913 4423000 " 
1914 5067000 " 

1925 3390000 " 
1926 3173000 " 
1927 3654000 " 

Auch fiir Frankreich lag die Blutezeit des Seidenbaues in der Mitte des vorigen 
Jahrhunderts, wo die Kokonernte bis 26 Mill. kg betrug (1850). Raupenkrank­
heiten, Arbeitermangel und vor allem die starke asiatisehe Konkurrenz haben 
die franzosische Kokongewinnung bis auf 5 Mill. kg in der Vorkriegszeit herab­
gehen lassem. Als Ersatz fur die eigene Kokonernte gibt sich die franzosische 
Regierung die erdenklichste Miihe, den Seidenbau in ihren Kolonien Indochina, 
Nordafrika, auf einen Stand zu bringen, der die Versorgung der franzosischen 
Seidenindustrie sicherstellt. Hauptproduktionsgebiete sind die Gebirgsgegenden 
der Cevennen und der Dauphine (Departements Gard, Ardeche, Drome, Var, 
Vaucluse), denen sich die Alpenvorlander mit geringerer Bedeutung anschlieBen. 
Der Ruckgang des franzosischen Seidenbaues geht vor allem auah daraus her­
vor, daB 1927 nur noch 70254 Personen gegenuber 90517 Personen 1913 im Seiden­
bau beschaftigt waren. Die franzosische Regierung ist auBerordentlich bemiiht, 
die Seidenzucht und die sich darauf aufbauende weiterverarbeitende Industrie 
zu erhalten und war bereits durch Gesetz von 1892 zu einem umfangreichen 
Pramiensystem iibergegangen. So betrug 1909 die gezahlte Pramie etwa 20% 
des Verkaufspreises fur Kokons; infolge des Wahrungsverfalls hatte sie sich 
allerdings bis 1927 auf 2,5% ermaBigt; Anfang 1928 wurden die Pramien teil­
weise aufgewertet, so daB sie nun ungefahr 10% des Verkaufspreises der Ko­
kons ausmachen. Ein ahnliches Pramiensystem besteht fur die franzosischen 
Haspeleien mit einer Differenzierung fUr die Verarbeitung von einheimischen 
und auslandischen Kokons, ohne jedoch auch hier die rucklaufige Bewegung 
aufhalten zu konnen. 1892 bestanden 238 Haspeleien mit 8154 Spinnbecken, 
die sich 1898 bis zu dem Hohepunkt von 273 Haspeleien mit 11823 Becken 
steigerten, um dann. in standigem Abstieg bis auf 4033 Spinnbecken (1925) 
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zu sinken. Diese Tatsache wird noch unterstrichen durch die starke Steigerung 
der Einfuhr an Seidengarn bei gleichzeitigem Ruckgang der Einfuhr an Kokons. 

AuBer der Haspelei besteht in Frankreich eine starke Schappespinnerei, die 
neben der schweizerischen die bedeutendste der Welt ist. Die Gesamtproduktion 
betragt etwa 2,5 bis 3 Mill. kg, von denen 1/3 in der Hauptsache nach der Schweiz, 
England und Belgien ausgefiihrt wird. Ahnlich wie in der Schweiz ist auch in 
Frankreich die Schappespinnerei kapitalistisch sehr gut durchorganisiert. 

Die franzosische Zwirnerei hat sich im Gegensatz zu der Rohstofforientierung 
der italienischen an die Weberei angelehnt und konzentriert sich daher in den 
Bezirken von Lyon und St. Etienne. Die Gesamtproduktion der franzosischen 
Zwirnerei ist von uber 3 Mill. kg 1889 bei einer Gesamtzahl von uber 1 Mill. 
Spindeln auf zurzeit etwa 11/2 lYIill. kg zuruckgegangen. Ursache des Ruck­
ganges ist vor allem die starke italienische Konkurrenz, die durch die Tatsache 
entsprechend unterstutzt wird, daB seit Einfuhrung des franzosischen Zolles auf 
gezwirnte Seiden (1892) der Handel in denselben fast ausschlieBlich auf Mailand 
ubergegangen ist. Die Ausfuhr betrug 1910 noch etwa 11/2 Mill. kg (also 50%), 
erreichte jedoch in der Nachkriegszeit nur noch hochstens 1/3 der Gesamtproduk­
tion. 

k) Die iihrigen SeidenindustrieHinder: Schweiz, Deutschland, England, Nord­
amerika. Weder den ubrigen Seidenindustrielandern Europas noch Nordamerika 
ist es gelungen, auf die Dauer einen eigenen Seidenbau groBzuziehen. Die viel­
fachen Versuche hatten nur so lange Erfolg, als sie durch umfangreiche Staats­
pramien unterstutzt wurden. Man kann die klimatischen Verhaltnisse in diesen 
Landern nicht unbedingt als ungunstig bezeichnen, absolut unmoglich wird die 
Seidenzucht aber deshalb, weil die Kokonpreise von Ostasien von den dortigen 
KulilOhnen diktiert werden und daher die Rentabilitat eines Seidenbaues, der 
mit selbst den niedrigsten schweizerischen und deutschen Landarbeiterlohnen zu 
rechnen hatte, ausgeschlossen erscheint. Es ist sicher kein Zufall, sondern die 
Auswirkung des Ubergewichts der auf Grund der gesamten wirtschaftlichen 
und sozialen Verhaltnisse bedeutend billigeren ostasiatischen Produktion, daB 
trotz aller behordlichen und privaten Propaganda und aktiver Unterstutzung 
selbst die franzosische und spanische Seidenzucht, die zeitweise an der Spitze 
des europaischen Seidenbaues standen, im Ruckgang begriffen sind. 

Dagegen haben sich auch in den nicht seidenbautreibenden Landern Industrien 
entwickelt, die an sich rohstofforientiert sind, sich in der Schweiz und Deutsch­
land jedoch 10sgelOst von der Rohstoffbasis an die weiterverarbeitenden Indu­
strien anlehnen; das sind einmal die Zwirnerei fill Rohseide und die Schappe-
spinnerei und -zwirnerei. . 

Die Seidenzwirnerei ist bereits seit dem Mittelalter in der Schweiz ansassig 
und in der Hauptsache urn Zurich konzentriert. Ihre Produktion betrug vor 
dem Kriege etwa 300000 kg jahrlich - in der Hauptsache Trame, wahrend die 
Zwirnerei fUr Organzin nur unbedeutend ist -, denen 1925, in der Hauptsache 
aus modis chen Grunden, nur 130000 bis 150000 kg gegenuberstehen. Als Ersatz 
fill den Produktionsausfall ist das Herstellen von Kreppseide und das Zwirnen 
von Kunstseide aufgenommen worden. An die Zwirnerei schlieBt sich die Ge­
winnung von Nah- und Stickseide an; sie wurde aus naturlicher Seide 1925 in einer 
Menge von etwa 50000 kg hergestellt. Als Ausfuhrindustrie kommt die Seiden­
zwirnerei nicht in Frage, da sowohl in der Vor- als auch in der Nachkriegszeit 
ein betrachtlicher EinfuhruberschuB besteht. An Nah- und Stickseide in Auf­
machungen fill den Kleinverkauf wurden 1913 38600 kg ausgefUhrt, die sich bis 
1926 auf 76800 kg und bis 1927 auf 234800 kg erhOhten, von denen 124100 kg 
aus Naturseide und Seidenabfallen und 110700 kg aus Kunstseide hergestellt 
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waren. Als wichtigste Absatzgebiete sind Deutschland, Frankreich, GroB­
britannien mit den Dominions und die nordischen Staaten zu nennen. 

Die schweizerische Schappespinnerei ist mit der franzosischen die bedeu­
tendste der Welt und beschiiftigte am 31. Juli 1924 183250 Spinn- und 81512 
Zwirnspindeln. Dem in der Schweiz verbleibenden EinfuhriiberschuB an Ab­
fallseiden und ungezwirnter Florettseide in einer Gesamtmenge von 19132109 t, 
19252401,1 t, 1927 1834,8 t stand ein AusfuhriiberschuB von gezwirnter Florett­
seide von 1913 1212,1 t, 1925 1247,9 t und 1927 1001 t gegeniiber. 

Auchin Deutschlandhat sichseit Beginndes 19. Jahrhunderts eine Schappe­
spinnerei und -zwirnerei eingebiirgert, deren Umfang durch die Zahl von etwa 
84000 Spinn- und 75000 Zwirnspindeln (Produktionserhebung 1910) gekenn­
zeichnet wird. Die Betriebe befinden sich in der Hauptsache in Siiddeutschland. 
Hergestellt wird im wesentlichen Schappenahseide, die vor dem Kriege zu 70%, 
in der Nachkriegszeit zu etwa 50% exportiert wird. Die absolute Hohe der Aus­
fuhr betrug: 

1913 
1925 
1927 

257300 kg im Werte von 7,5 Mill. RM. 
198600 " " " 9,2 " 
396200 " " " 12,5" 

III. Der Rohseidenhandel. 
Der ostasiatische Rohseidenhandel liegt in Handen zweier Gruppen, die 

im ganzen genommen in China wie in Japan in derselben Form auftreten: 
1. Eingeborene Handler, die in der Hauptsache unter starker Forderung der 

Regierung die Aufgabe des Sammelns der Rohseide in den weitlaufigen Pro­
duktionsgebieten zu erfiillen haben und ihrerseits die Seide an die Exporthauser 
der Hafenstadte Shanghai und Kanton liefern. 

2. Die Exporthauser der Hafenstadte. 
1m Gegensatz zu den eingeborenen Handlern des Binnenlandes sind die Ex­

porthauser in China ausschlieBlich in auslandischen Hiinden, in der Mehrzahl 
Niederlassungen der Handelsfirmen der europaischen Hauptseidenplatze Mailand, 
Lyon, Ziirich, und erst in neuester Zeit wird von einem Eindringen des chine­
sischen Elementes in diese Exporthauser berichtet. Der Export in Shanghai 
1921/22 ging ausschlieBlich iiber 37 groBe Handelshauser, von denen 

Firmen waren. 

11 franzosische, 
9 englische, 
5 Schweizer, 
3 italienische, 

In Kanton bestanden zu derselben Zeit 

Firmen. 

9 franzosische, 
9 englische, 
3 amerikanische, 

3 indische, 
2 amerikanische, 
2 japanische 

3 japanische, 
2 Schweizer, 
1 italienische 

Die chinesischen eingeborenen Handler sind in der "Shanghai" und der "Can­
ton Guild" organisiert, denen die Vereinigungen der "Shanghaier" und "Canton 
foreign Silk Association" gegeniiberstehen. Von dem gesamten chinesischen Roh­
seidenexport gehen etwa 2/3liber Shanghai und 1/3 iiber Kanton. Das Ubergewicht 
Shanghais resultiert emmal aus der geographischen Lage mit der Hauptseiden­
provinz Tschekiang als Hinterland, und sodann daraus, daB sich seit 1922 dort 
eine Konditionierungsanstalt befindet. 
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In Japan besteht eine Rohseidenborse in Jokohama, wo eine Standard­
qualitat "Nr. 1 Shinshin filaturi" gehandelt wird. 1m iibrigen ist der Gesohafts­
verkehr ein ahnIicher wie in China. Die Verbindung zwischen den Exporthausern 
und den Haspeleien bilden Kommissionare. Die Vereinigung der Exporteure in 
Jokohama "Association of Foreign raw and Waste Silk Merchants of Jokohama" 
umfaBte 1922: 

Firmen. 

10 japanische, 
8 franziisische, 
5 Schweizer, 

3 italienische, 
2 englische, 
1 amerikanische 

In Europa sind die Hauptseidenmarkte Mailand, Lyon, ZUrich und speziell 
fUr Schappe auch Basel. Die europaischen Markte verlieren ganz naturgemal3 
in dem MaBe an Bedeutung, wie die europaischen Rohseidenproduzenten ihre 
fiihrende Stellung in der Weltversorgung an Ostasien abgeben muBten. So hat 
sich mit dem Wachsen des amerikanischen Verbrauchs New York als der bedeu­
tendste Seidenhandelsplatz herausgebildet und die europaischen Markte, auf 
denen bis in die Vorkriegszeit auch Nordamerika in erheblichem Umfang seinen 
Bedarf befriedigte, spezialisieren sich auf die Versorgung der europaischen In­
dustrie. Der alteste und lange Zeit der einzige europaische Seidenmarkt ist 
Lyon, das dank seiner Messe bereits iill 16. Jahrhundert sowohl die franzosische 
wie auch die italienische, spanische und vorderasiatische Seide an sich zog. Eine 
voriibergehende Konkurrenz entstand gegen Ende des 17. Jahrhunderts in Amster­
dam fUr die indische und chinesische Rohseide, das aber dann bald mit der See­
herrschaft auch seine Bedeutung als Seidenhandelsplatz an London abtreten 
muBte. Bis etwa zur Mitte des 19. Jahrhunderts konnte sich London sein Ge­
wicht als Markt fUr asiatische Seiden bewahren, und selbst Lyon muBte sich 
letztere in London beschaffen. Mit der Eroffnung des Suezkanals, der Griindung 
franzosischer Schiffahrtslinien nach Ostasien und der Niederlassung franzosischer 
Banken in China, ging auch die ostasiatische Seide auf Lyon iiber, und erst 
New York konnte ihr dieselbe wieder entziehen. Zwar spielt auch jetzt immer noch 
die ostasiatische Seide fiir den Lyoner Bedarf dank des stark franzosischen Ein­
schlags in den ostasiatischen Handelshausern eine bedeutungsvolle Rolle, die 
Verminderung setzt sich jedoch fort. Neben die ostasiatische Seide treten die 
italienische und vorder- und zentralasiatische, die nach den Kriegsverlusten 
wieder in allmahlichem Steigen begriffen ist. Bereits bevor der amerikanische 
Bedarf zur direkten Versorgung in Ostasien iiberging, machte Mailand Lyon 
den Rang als Haupthandelsplatz fUr Rohseide streitig. Begiinstigt wurde Mai­
land insbesondere durch das Ubergewicht der italienischen Eigenproduktion, den 
Bau der groBen Alpentunnels, die die Verbindung zu den Industrielandern 
Schweiz und Deutschland erleichterten, und die giinstige Lage zu den vorder­
und zentralasiatischen Seidenbaugebieten. Konnte sich bis dahin Mailand nur 
als Handelsplatz fiir rohe Seide durchsetzen, so ging seit Einfiihrung des fran­
zosischen Zolles auf gezwirnte Seide (1892) auch das Schwergewicht des Handels 
mit gezwirnter Seide auf Mailand iiber, das nunmehr mengenmaBig an der Spitze 
der europaischen Seidenhandelsplatze steht. Die Bedeutung Mailands geht daraus 
hervor, daB in der Vorkriegszeit fast 1/3 der gesamten in Europa und Amerika 
verarbeiteten Rohseide iiber den italienischen Handelsmarkt ging. 1m Durch­
schnitt der Jahre 1903/13 betrug die Menge, die iiber den italienischen Markt 
ging, 8,5 Mill. kg; bis 1926/27 dagegen hatte sich diese Menge auf 6 Mill. kg er­
maBigt, das sind etwa 1/7 des Weltverbrauchs. Der Riickgang ist auf die Selbst­
versorgung Amerikas zuriickzufiihren, was daraus hervorgeht, daB Italien vor 
dem Kriege mit 11 % und nach dem Kriege nur noch mit 1,7% an der amerika-
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nischen Einfuhr beteiligt war. Neben Mailand und Lyon hat sich Ziirich zu einem 
bedeutungsvollen Seidenhandelsplatz entwickelt, dessen C'...ewicht bereits in der 
Vorkriegszeit, in viel starkerem Mafie aber in der Nachkriegszeit, durch die 
Rolle Ziirichs als Kapitalmarkt unterstrichen wird. 

Wahrend die vorstehend genannten Markte Mailand, Lyon, Ziirich und Basel 
fur den Seidenhandel von internationaler Bedeutung sind, bestehen neben den­
selben noch eine Reihe von Handelsplatzen, wie St. Etienne, Como, Turin, Elber­
feld, Krefeld, die, inmitten der nationalen Weberei gelegen, jedoch nur eine 10-
kale Bedeutung haben. Auch New York ist lediglich Verteilungsstelle fiir den 
amerikanischen Bedarf, erlangt aber eine internationale Bedeutung fUr die Preis­
bildung durch die beherrschende Stellung, die Nordamerika als Hauptseiden­
verbraucher zukommt. Das mengenmaBige VerhaItnis zwischen Mailand, Lyon, 
Zurich und den anderen lokalen Handelsplatzen gent aus folgender Aufstellung 
hervor, dem die auf den einzelnen Markten vorgenommene Konditionierung zu­
grunde liegt: 

Mailand 
Lyon 
ZUrich 
St. Etienne 
Como •. 
Turin . 
Basel. 
Elberfeld . 
St. Chamond. 
Avignon • . 
Krefeld 

Andere 

Seidentrocknungsanstalten: 
in 1000 kg. 

1912 I 1925 I 
9832,2 7597,2 

I 8222,7 6559,2 
1505,9 837,9 
1363,9 429,5 
274,8 341,7 
540,4 282,2 
796,0 197,7 
773,6 91,9 
297,7 59,4 
216,2 41,2 
587,0 27,1 

1926 

7038,9 
6608,9 

726,1 
420,3 
301,1 
261,8 
156,2 
67,9 
60,1 
37,5 
30,9 

24401,4 I 16465,0 15709,7 
1018,3 I 

I 

25419,7 I I 
I 

1927 

6410,9 
5781,9 

937,3 
291,8 
270,2 
256,0 
298,3 
77,0 
-
18,4 

I 32,1 . 
14373,9 

Trager des Rohseidenhandels sind meistens sehr alte und finanzkraftige 
Handelshauser, die organisatorisch zusammengeschlossen sind. Die einzelnen 
Firmen sind vielfach auf die Rohseide bestimmter Produktionsgebiete speziali­
siert, andere wiederum lassen die Rohseide in eigenen oder fremden Betrieben 
zwirnen und bringen sie erst dann auf den Markt. Die einzelnen Rohseiden­
markte sind keine Borsen; die Organisation ist vielmehr so, daB die Usancen 
und die Klassifikationen der Rohseide von den Handelskammern im Einvernehmen 
mit den betr. Verbanden festgesetzt werden, und auch die Zusammenkunfte 
unter der Kontrolle der Handelskammern stattfinden. Auch die veroffentlichten 
Preise tragen keinen amtlichen Borsencharakter, sondern sind die Preise der 
getatigten privaten Geschafte. Der Verkauf geschieht entweder direkt an die 
Weiterverarbeiter, oder durch Agenten. Fur die Lev.anteseide trat der Seiden­
handler vielfach nur als Kommissionar auf, jedoch ist diese Geschaftsform in 
der Nachkriegszeit im Verschwinden begriffen. 

Die Bestrebungen, bereits in der Vorkriegszeit den Seidenmarkt in Lyon in 
Form einer Seidenborse zu organisieren, sind an den angeblich schlechten Erfah­
rungen der Borse in J okohama gescheitert und haben auch bis heute zu keinem Er­
folg gefiihrt. Dagegen ist Anfang April 1928 in New York die "National Raw Silk 
Exchange Inc" zum borsenmaBigen Handel von Rohseide gegriindet worden. Bereits 
im Juli 1927 war Mailand mit der Einrichtung einer Kokonborse voraufgegangen. 
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Der Handel der R01seide erfolgt nach dem Titre, der die Feinheit des Roh­
stoffes angibt. Grundlage fiir die Berechnung des Titres bildet das Gewicht 
eines 450 m langen Rohseidenfadens, das in einer Einheit Den. = 0,5 g - seinen 
Ausdruck findet. Fiir die Feststellung der Titre und vor allem die Priifung des 
Feuchtigkeitsgehaltes der Seide, die handelsbrauchlich nicht mehr als 11 % 
Wasser enthalten darf, sind offentliche Konditionierungsanstalten eingerichtet. 

IV. Die Weltproduktion von Seidengeweben. 
a) Ostasien (China, Japan, Britisch-Indien). Die ostasiatischen Webereien 

sind fast ausschlieBlich auf die Versorgung des Binnenmarktes eingestellt und, 
soweit eine Ausfuhr in Frage kommt, besteht dieselbe in der Hauptsache aus 
Spezialgeweben. Die Weberei geht im allgemeinen in Hausbetrieben vor sich, 
die naturgemaB gegeniiber den qualitativen Erzeugnissen der modern eingerich­
teten Industrie Europas oder Nordamerikas nicht konkurrieren konnen. In 
China werden in neuester Zeit lebhafte Anstrengungen gemacht, die Weberei 
auf einen modernen Stand zu bringen. Bahnbrechend auf diesem Gebiet ist das 
" Tschekiang Technical College" in Hangtsc hou, das besondere Kurse fiir Maschinen­
weber und Farber unterhalt. Infolgedessen steht die Weberei in Hangtschou 
an der Spitze der chinesischen Seidenindustrie. GroBe Erfolge hat ferner das 
College auf dem Gebiet des Musterzeichnens aufzuweisen, indem es Musterzeichner 
ausbildet, die nunmehr statt der Kiinstler der alten Schule mit ihrer Anhanglich­
keit an iiberlieferte Muster die Grundlage fiir eine moderne Musterung der chine­
sischen Gewebe geben. Die Hangtschouer Seidenwebereien haben entweder ihre 
eigenen Musterzeichner oder aber geben ihre Auftrage an Spezialanstalten fiir 
Musterzeichnen, deren es in Hangtschou etwa 70 gibt. 1m ganzen bestanden 
1924 in Hangtschou 11 moderne mechanische Seidenwebereien mit 460 Web­
stiihlen und in Shanghai 8 Seidenwebereien. Daneben gibt es noch in einigen 
anderen Stadten moderne Webereibetriebe, die sich vielfach Haspeleien angeglie­
dert haben. Auch fUr die Tussahseide werden moderne Webereien eingerichtet. 
So besteht beispielsweise eine in Tschifu, wahrend die Webereien im Osten der 
Provinz Shantung, etwa 191 Betriebe mit 6500 Webstiihlen, im wesentlichen 
noch nach einheimischen Methoden fabrikmaBig arbeiten. Letztere weisen eine 
Jahresproduktion von etwa 981000 Pieces auf. Die gesamte chinesische Ausfuhr 
an Seidengeweben betrug 1913: 33928 Piculs (205000 kg) im Werte von 20 Mill. 
Taels (55 Mill. RM.) und erreichte 1925: 31925 Piculs (193000 kg) im Werte 
von 23202000 Taels (74 Mill. RM.). Sie umfaBt die bekannten chines is chen 
Gewebe wie Pongees, Honan und Shantungseide. Hauptabnehmer sind Britisch­
Indien, Amerika, Frankreich und GroBbritannien, denen sich die iibrigen euro­
paischen Lander mit geringen Mengen anschlieBen. 

Auch der japanischen Weberei kommt bei weitem nicht die Bedeutung 
fUr die japanische Volkswirtschaft zu wie der Rohseidengewinnung, jedoch ge­
lingt es dem japanischen Eifer im wachsenden MaBe, sowohl auf dem europaischen 
als auch amerikanischen Markt als ernsthafter Konkurrent aufzutreten. Be­
giinstigt wird die Konkurrenzkraft der japanischen Seidenwebereien insbesondere 
durch den UberfluB an billigen Arbeitskraften, der im Lande herrscht, und die 
reichliche Versorgung mit Rohmaterial. Es werden auBerordentliche Anstren­
gungen gemacht, die seit Jahrhunderten iiberlieferten primitiven Webmethoden 
durch die moderne mechanische Herstellungsweise zu ersetzen. Die Entwick­
lung der Industrie in dieser Richtung macht riesige Fortschritte. Die Gesamt­
zahl der Webstiihle betragt 1926 40000 und besteht zu 1/10 aus Handstiihlen 
und 9!to aus mechanischen Stiihlen; 1909 zi\hlte man noch 40000 Handstiihle 
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und nur etwa 8000 mechamsche Stuhle; letztere haben sich demnach in den 
letzten 20 J ahren fast verfiinffacht, wahrend die Zahl der Handstiihle in der­
selben Zeit auf den zehnten Teil gesunken ist. Hauptproduktionsgebiete sind 
die Provinzen Fukui mit 19300 Webstuhlen, davon 855 Handwebstuhle, Ishi­
kawa mit 15700 Webstiihlen, davon 300 Handwebstuhle und Fukushima mit 
5000 Webstiihlen, davon 2285 Handwebstuhle. 

Die japanische Produktion an Seidengeweben hat 1926 402,8 Millionen Yen 
(800 Millionen Mark) betragen, davon entfielen 74 Millionen auf Habutais und 
103 Millionen auf Kreppgewebe. Von den Habutais wurden nur 50% auf dem 
Inlandsmarkt abgesetzt, wahrend die Erzeugung an Kreppgeweben zu 75% 
zur Befriedigung der japanischen Nachfrage diente. Die japanische Gewebe­
ausfuhr betrug insgesamt: 

1924: 126 Millionen Yen (218 Millionen RM.) 
1925: 117 " (200 " ) 
1926: 133 " (263 " ) 
1927: 141 " (280 " ) 

Den Hauptposten der Ausfuhr stellen die japanischen Habutaigewebe, deren 
Exportbedeutung allerdings erheblich nachgelassen hat; wahrend sie 1913 noch 
72% der gesamten Gewebeausfuhr ausmachen, ist ihr Anteil1927 auf 27% ge­
sunken. Hauptabnehmer fUr die japanischen Gewebe sind Nordamerika, England, 
Britisch-Indien, Frankreich, sowie die ubrigen Lander mit geringeren Mengen. In 
den Jahren 1926 und 1927 treten Australien und Kanada in sehr starkem MaBe 
als Kaufer japanischer Seidenwaren auf, so daB Australien 1926 sogar Nord­
amerika, den bisher groBten Abnehmer, uberflugelt. Bis 1922 gingen noch 92 % 
der japanischen Gewebeausfuhr uber Yokohama; ahnlich wie bei der Rohseide, 
jedoch in einem viel starkerem MaBe und anscheinend von groBerer Dauer, 
brachte auch hier das Erdbeben von 1923 einen Umschwung. Bereits 1923 
gingen 37,5% der Gewebeausfuhr uber Kobe, eine Menge, die sich 1924 bis auf 
90% erhohte. Die Ausfuhr an Habutais erfolgt heute beinahe ausschlieBlich 
uber Kobe. Die Stadt Kobe ist aufs eifrigste bemuht, ihrer Stellung als zweiter 
Seidenhafen Japans neben Yokohamas auch die behordliche Anerkennung zu 
erringen, stoBt bisher jedoch auf wenig Gegenliebe, und zwar insbesondere aus 
dem Gesichtspunkt heraus, durch Zentralisierung des gesamten japanischen 
Seidenhandels in Yokohama die Einheitlickeit der Preisgestaltung und dam it 
eine Abwehr gegen das Ubergewicht der neu errichteten Seidenborse in New York 
zu gewahrleisten. Nach den letzten Nachrichten ist auch fUr Kobe die Ein­
richtung einer Rohseidenborse geplant. 

Die Weberei in Britisch-Indien geht heute noch in uberwiegendem MaBe 
in Hausbetrieben vor sich, die sich in der Hauptsache in den bengalischen 
Gebieten in und um Murshidabad, Rangpur und J alpaiguri in dem Distrikt von 
Benares, Birma, Mysore, Madras, Kashmir befinden. Hinzu kommen einige 
Webereien in Bombay und vor aHem in Surat, wo insbesondere Gewebe mit 
.Gold- und Silberfaden (Brokate) hergestellt werden. Vielfach nehmen diese 
Hausbetriebe ihre Auftrage von Kaufleuten, den sogenannten "master weavers" 
entgegen, an die sie ihre gesamte Produktion zu ganz minimalen Preisen abliefern 
mussen. Die benotigten Seidengarne werden in der Hauptsache aus China ein­
gefiihrt (jahrlich etwa 2 Mill. engl. Pfund), da der Faden der inlandischen Pro­
duktion noch nicht die chinesische Feinheit und RegelmaBigkeit erreicht hat. 
Die Gesamtzahl der Webereien betrug um 1910 etwa 80, wahrend 1924 nur noch 60 
feststellbar waren. Zwei der bedeutendsten Webereien bestehen in Bombay und 
Kalkutta. Absolut gesehen ist die indische Ausfuhr ganz minimal, jedoch tritt 
in ihr eine bemerkenswerte Verschiebung in der Nachkriegszeit insofern auf, als 
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sich das Hauptgewicht in zunehmendem MaBe von den reinseidenen Geweben auf 
Mischgewebeverlegt. Wahrend sich 1923/24 die Gesamtausfuhr von 186674 Yards 
noch mit 155296 Yards auf reinseidene und 31378 Yards auf Mischgewebe 
verteilte, betrug der Anteil der Mischgewebe 1925/26: 191122 und der reinseidenen 
Gewebe nur noch 56402 Yards. Hauptausfuhrhafen fur Seidenwaren sind Kal­
kutta und Madras, wo in der Hauptsache englische Hauser die Ausfuhr uber­
nehmen. Hauptausfuhrwaren sind bedruckte Pongees und pongeeartige Roh­
gewebe, die insbesondere nach Frankreich und England gehen. Die indische 
Weberei reicht bei weitem nicht zur Deckung des inlandischen Bedarfs aus, so 
daB noch betrachtliche Mengen eingefuhrt werden mussen, und der indische Markt 
ein umstrittenes Absatzgebiet der Seidenindustrielander darstellt. Praktisch be­
herrscht Japan den indischen Markt, das insbesondere durch die ihm leichter 
fallen de Einstellung auf den indischen Geschmack im Vorteil ist. Neben Japan 
treten vor allem noch China, England -letzteres auch in der Hauptsache als Durch­
gangsland fUr die Artikel anderer Lander -, Frankreich und Italien in den V order­
grund. Auch Deutschland weist in den letzten Jahren eine zunehmende Steige­
rung seiner Ausfuhr nach Britisch-Indien, insbesondere in kunstseidenen und 
halbseidenen Geweben auf; sein Anteil an der gesamten indischen Einfuhr be­
trug 1926: 6%, das sind 6% der deutschen Gesamtausfuhr an Seidengeweben. 
Die Einfuhr geht uber Bombay und Kalkutta unter der Regie indischer Einfuhr­
firmen, die allerdings haufig unter der Kontrolle japanischer, englischer, fran­
zosischer oder auch chinesischer Hauser stehen. 

Die Weberei Indochinas ist absolut unbedeutend und kommt fUr die Aus­
fuhr nicht in Frage. 

b) Zentral· und Vorderasien. Ais die Reste aus der Blutezeit der persi~ 
schen Seidenweberei fanden sich im 19. Jahrhundert in Meschhed noch 1200 
Stuhle und in Yesd 1800 Betriebe mit 9000 Arbeitern. Bereits vor dem Kriege 
jedoch wurde den inlandischen Webereien auf Grund der Vorliebe der beguterten 
Kreise fur europaische Waren der Absatz immer mehr beschnitten, eine Er­
scheinung, die in der Nachkriegszeit in verstarktem Umfang auftritt. Auch in 
den ubrigen zentral- und vorderasiatischen Gebieten befindet sich die Weberei 
in absolut primitiven Zustand und ist daher vollig bedeutungslos. Von einiger 
Bedeutung sind die syrischen Webereien in Aleppo, Damaskus, Home und 
Hama fiir die Herstellung von Kopftuchern und auch Seidengewandern aus 
der syrischen Rohseide, die von den angrenzenden Landern aufgenommen 
werden. 

Auf dem gesamten asiatischen und europaischen Gebiet der Turkei gibt es 
42 Seidenwebereien mit einer Gesamtproduktion von 80000 m Gewebe (etwa 
5000 kg) jahrlich. Die motorischen Triebkrafte ubersteigen nicht 50 PS, und auch 
in Brussa, dem Seidenzentrum, gibt es keine modern eingerichtete Seidenweberei. 
Neben Brussa bestehen Seidenwebereien von einiger Bedeutung in Konstanti­
nopel, Charput, Sivas, Diarbekir und Adalia. Hergestellt werden in der Haupt­
sache Crepe de Chine, Crepon, Pongee und speziell in Smyrna seidene Teppiche 
und Decken. Die tiirkischen Seidenwebereien reichen bei weitem nicht zur 
Deckung des inlandischen Bedarfs aus, so daB beispielsweise 1924: 240000 kg 
Seiden- und Kunstseidengewebe trotz des hohen Seidenzolles eingefuhrt wurden. 
Bemi,chteiligt sind die inlandischen Webereien insofern, als die Rohseide zunachst 
in Konstantinopel durch die fremden Unternehmer sortiert wird und nur die 
schlechteren Qualitaten in die inlandischen Webereien gelangen: Die tiirkischen 
Verbrauchskreise fur Seidengewebe ziehen daher die qualitativ bessere aus­
landische Ware vor. Hinzu kommt, daB die tiirkischen Gewebe den auslandischen 
hinsichtlich der modernen Musterung bei weitem nachstehen. Einem modernen 



Die Weltproduktion von Seidengeweben. 513 

Aufbau der Webereien steht vor allem der Kapitalmangel eritgegen und nur 
eine groBziigige Unterstiitzung der Regierung vermochte Wandel zu schaffen. 

c) Balkan. Ahnlich wie fiir den Seidenbau verdankt Griechenland auch 
fiir seine Seidenweberei den Fliichtlingen aus Brussa einen auBerordentlichen 
Ansporn, so daB man die griechische Seidenindustrie geradezu die "Fliichtlings­
industrie" genannt hat. Einen besonderen Unterbau erhielt die Tatigkeit der 
Fliichtlinge durch die tatkraftige Unterstiitzung, die sie bei griechischen 
Kapitalisten fand. Die griechische Seidenindustrie soli heute bereits in der Lage 
sein, den gesamten inlandischen Bedarf sowohl an Seidengarnen als auch 
-geweben zu decken, so daB die Einfuhr standig zuriickgeht. Die Entwicklung 
der gesamten Produktion illustriert die Tatsache, daB von der gesamten im Lande 
gewonnenen Rohseide, die 

1923 ...... 57500 kg und 
1924 . . . . . . 75000 " 

betrug, 1923 43 % und 1924 nur 33 % exportiert wurden. Der Rest wurde von 
der griechischen Weberei zu Stoffen, Bandern und Garnen verarbeitet. Die ge­
samte griechische Seidenproduktion belief sich 1927 auf 400000 kg im Werte 
von 72 Mill. Drachmen (3900000 RM.), von denen fiir 30 Mill. Drachmen 
(l600 000 RM.) Seide und Seidenwaren exportiert wurden. 

Die Struktur der bulgarischen Seidenindustrie weist insofern eine Liicke 
auf, als zwar eine nicht unbedeutende Seidenweberei bereits besteht, die im Lande 
gewonnenen Kokons aber zunachst noch ins Ausland zum Haspeln geschickt 
werden miissen. Der gesamte Produktionswert der 6 Seidenwebereien betrug 1926 
13735000 Lewa (412000 RM.). Es besteht eine Weberei mit 20 mechanischen 
Webstiihlen in Sofia, die jahrlich 30000 m Stoff im Werte von 6 bis 8 Mill. Lewa 
(180 bis 240000 RM.) herstellt. Neben einem anderen Betrieb in Philippopel 
bestehen 2 korporative Gesellschaften in Roussy, die auf 8 mechanischen Web. 
stiihlen und 65 Handwebstiihlen eine Produktion von 42000 m jahrlich (Hand­
weberei 25000 m, mechanische Stiihle 17000 m) hervorbringen. Die Gesamtzahl 
der in den Webereien tatigen Personen betragt 200, der vorhandenen Web­
.stiihle 92. Die Webereien sind nur Rohwebereien, so daB, da die Farberei 
und Appretur im Lande noch vollkommen fehlen, die Stoffe nach Frankreich, 
Dsterreich und Italien zur endgiiltigen Ausriistung geschickt werden miissen. 
Erst in allerneuester Zeit sind einige gliickliche Versuche zur Errichtung von 
Ausriistungsanstalten in Bulgarien gemacht worden. Hergestellt werden Crepe 
de Chine und leichte Seidenstoffe (Barisch) fiir Fichus, auf die, da dieselben 
im Lande am meisten verlangt werden und die inlandischen We bereien zur 
Deckung des Bedarfs nicht ausreichen, auch die Einfuhr sich in der Haupt­
.sache erstreckt. 

In Rumanien wurden Ende 1927 etwa 300 Webstiihle zur Erzeugung von 
Crepe de Chine, Georgette, Japonais und Pongee gezahlt. Wahrend bisher nur 
glatte, stlickgefarbte Ware in Frage kam, wurden in neuester Zeit in Bukarest 
auch bedruckte Seidenstoffe hergestellt, die infolge der hohen Zolle auBerordent­
lich guten Absatz fanden. Das Tempo der Entwicklung der rumanischen Textil­
industrie, das auch der Seidenindustrie ~ugute kommt, zeigt die Tatsache, daB 
allein innerhalb des Jahres 1927 sich die Produktionskapazitat um ca. 60% er­
hOht hat. 

d) Spanien. Die spanische Seidenweberei umfaBte 1925 42 Betriebe mit 
3000 Arbeitern, die sich in der Hauptsache in dem Gebiet von Barcelona befinden, 
wahrend um Valencia noch Brokate und Damaste nach alten Mustern im Hand­
betrieb hergestellt werden. Der jahrliche Produktionswert betragt etwft 50000000 
J>eseten (35000000 RM.). 1926 wurden an ganz- und halbseidenen Stoffen 
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60788 kg im Werte von 12386000 Peseten (7740000 RM.) eingefiihrt, denen 
eine Ausfuhr von nur 5606 kg im Werte von 680000 Peseten (425000 RM.) gegen­
iiberstand. Hauptlieferant ist Frankreich, das die iibrigen Lander wie Italien 
Schweiz, England, Deutschland weit hinter sich laBt, wahrend die Ausfuhr zum 
iiberwiegenden Teil nach Portugal und Lateinamerika geht. AuBer den Seiden­
webereien bestehen in Spanien 27 Fabriken fiir seidene Wirkwaren mit 1000 Ar­
beitern, fiir die 1921 eine Gesamtproduktion von 75000 kg angegeben wird. Neuer­
dings sind einige Seidenfabriken in Reus in Katalonien eingerichtet worden, so 
daB die Gesamtstuhlzahl allein in Katalonien heute 1929 betragt, von denen 
sich 1060 in Barcelona und 360 in Reus befinden. 

a) Italian. Die italienische Seidenweberei, wie sie sich heute darsteIlt, ist 
verhaltnismaBig jungen Datums, eine Tatsache, die fiir ihre Konkurrenzstellung 
von auBerordentlicher Bedeutung ist, da sie sich vollstandig modern einzurichten 
vermochte. Auf die Bliiteperiode der italienischen Seidenweberei zur Zeit der nord­
italienischen Handelsstadte war eine Zeit langsamen Verfalls gefolgt, die zu Be­
ginn des 19. Jahrhunderts die Industrie fast vollstandig zum Erliegen gebracht 
hatte. Etwa um die Mitte des vorigen Jahrhunderts setzte der Umschwung ein, 
begiinstigt durch die vorteilhafte Rohstoffversorgung und den OberfluB an biIligen 
Arbeitskraften. Die auBerordentliche Entwicklung der italienischen Seidenweberei 
geht daraus hervor, daB beispielsweise die Zahl der mechanischen Webstiihle 

1890 erst 3000, 
1910 8000, 
1917 12929, 
1923 18139 betrug und bis 
1927 auf 22000 

gestiegen ist, wozu noch etwa 5000 Handwebstiihle kommen. Diese Entwicklung 
ist um so mehr bemerkenswerter, als seit 1910 die Stuhlzahl der iibrigen euro­
paischen Seidenindustrielander im allgemeinen die gleiche geblieben ist, wahrend 
die Zahl der mechanischen Stiihle Italiens sich nahezu verdreifachte. Von 193 
Seidenwebereien beschaftigten 93 nur mechanische, 41 sowohl mechanische wie 
Handwebstiihle und 59 nur Handwebstiihle. Die Hausindustrie ist in Italien 
sehr stark zuriickgegangen. Es wurden 1923 nur noch 552 Handstiihle im Haus­
betrieb ausgewiesen gegeniiber 1150 im Jahre 1917. Auch die Zahl der in Haus­
betrieben arbeitenden mechanischen Webstiihle ist von 1917 bis 1923 von 60 
auf 18 gesunken. Eine Reihe von Seidenwebereien haben sich Ausriistungs­
anstalten angegliedert. So wird beispielsweiseangegeben, daB 1923 bei einer 
Gesamtzahl der Betriebe von 177 von 18 Firmen, die sich eigene Ausriistungs­
und Farbereibetriebe angegliedert hatten, 14 iiber eigene Ausriistung, 4 iiber 
eine eigene Farberei und 6 iiber eigene Ausriistung und Farberei verfiigten. 
In den Seidenwebereien sind zusammen etwa 38000 Arbeiter, iiberwiegend 
Frauen, beschaftigt. Die Mehrzahl der Seidenwebstiihle befindet sich in der 
Lombardei in der Hauptsache in dem Gebiet von Como, wo 1925 allein 17000 
Webstiihle liefen. Der Produktionswert der italienischen Seidenindustrie (ein­
schlieBlich Wirkwarenindustrie) wird auf 400 bis 500 Mill. Goldlire geschatzt; 
auf die Webereiindustrie (einschlieBlich Mobelstoffindustrie) diirften etwa 400 Mill. 
Goldlire fallen, und zwar davon 9/10 auf die Stoffweberei und 1/10 auf die Band­
weberei. Der Rohseidenverbrauch betragt etwa 1,2 Mill. kg, wozu 1926 noch 
6 Mill. kg Kunstseide kamen. Innerhalb der in Italien verarbeiteten Rohstoffe 
sei auf die stark ausgebaute Weiterverarbeitung von Abfallseiden hingewiesen, 
die darin zum Ausdruck kommt, daB, wahrend der AusfuhriiberschuB in Roh­
seide gezwirnt und ungezwirnt 1927 ungefahr gleich 1913 ist, der Ausfuhriiber­
schuB an Florettseide gezwirnt und ungezwirnt von 3417 t auf nur 670 t zuriick-
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geht bei einer gleichzeitigen Erhohung der Einfuhr von 583 t 1913 auf 3267 t 
1927. Hergestellt werden von der italienischen Stoffweberei samtliche Stoff­
typen von den einfachsten bis zu den reichhaltigsten. Welche Rolle die einzelnen 
Spezialgewebe in der Gesamtproduktion der Seidenstoffweberei in Italien spielen, 
zeigt folgende Aufstellung: 

Es waren beschaftigt: 
in der Krawattenstoffweberei 

in der Schirmstoffweberei . 
in der Bandweberei . . . . 

1500 mechanische, 
500 Handwebstuhle, 

. . 2450 Websttihle, 
1700 

Demnach stellen 7 bis 10% der gesamten italienischen Seidenstiihle Krawatten­
stoffe, uber 10% Schirmstoffe und etwa 7% Bander her, wahrend der Rest der 
Stiihle der Erzeugung der Kleider- und Futterstoffe dient. Der Produktions­
wert der Krawattensto£fweberei wird mit jahrlich rund 90 Mill. Lire (19 Mill. 
Goldlire) angegeben, von dem der groBte Teil exportiert wird. Die Weberei ffir 
Schirmstoffe erreichte 1925 einen Produktionswert von 72 Mill. Lire (15 Mill. 
Goldlire). Die Bandweberei beschitftigt etwa 2400 Arbeiter und stellt vor 
allem die sogenannten Modebander unter Verwendung von Kunstseide her. An 
Seidensamt wurden 1925 rund 1300000 m hergestellt, 1926 wurden 9450 kg Samte 
aus reiner Seide und 42278 kg aus gemischter Seide ausgefUhrt. AuBerdem 
wurden 1926 betrachtliche Mengen ungestickter Schals im Betrage von rund 
20 Mill. Lire (5 Mill. Goldlire) exportiert. Zur Herstellung der gestickten Schals 
sind etwa 1200 Arbeiterinnen, uberwiegend in der Hausindustrie, tatig. 

Kennzeichnend ffir die AuBenhandelssituation der italienischen Seiden­
webereien ist die Tatsache, daB, wahrend sich die Einfuhr von Seidengeweben 
in einem dauernden Ruckgang befindet, die Ausfuhr eine ganz betrachtliche 
Steigerung aufzuweisen hat, die im einzelnen nachstehende Aufstellung illu­
striert. Italiens Ausfuhr an Seidengeweben betrug: 

1913 1925 1927 
kg kg kg 

Pos. 728/39: 
Seidengewebe, roh, gebleicht, strang- u. stuck-
gefarbt, bedruckt, uni u. gemustert 907000 912119 1125595 

Pos. 745/54: 
Gemischte Seidengewebe 

) 
Kette (6 bis 12 %) Seide 483701 590692 

Gemischte Seidengewebe 600000 
Kette (12 bis 50 %) Seide 1609059 4261984 

Pos. 790/91: 
Tull und Krepp aus reiner u. gemischter Seide 521869 485587 

1507000 3526748 6463858 
Pos. 792/93: 
Litzen, Bander und Posamentierwaren 84735 111167 

WertmaBig betrug die Ausfuhr in Seidenstoffen und -bandem 1925 687 Mill. 
Lire (142 Mill. Goldlire) und 1927 1154 Mill. Lire (309 Mill. Goldlire). Da ffir 
Ende 1925 die gesamte Produktion der italienischen Seidenwebereien auf 
1 Mill. Lire (250 Mill. Goldlire) geschatzt wird, machte der Export mehr als 2/3 
der gesamten Produktion aus. Die Ausfuhr geht in erster Linie nach England, 
femer nach Frankreich, der Schweiz, Agyten, Argentinien und Nordamerika. 
Als Abnehmer fUr seidene Mischgewebe kommt insbesondere auch Britisch­
und Niederlandisch-Indien und die Tfirkei in Frage. Der Hauptantrieb zu der 

33* 
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bedeutenden VergroBerung der italienischen Produktionskapazitat diirfte einmal 
in der Starkung des italienischen Inlandmarktes auf Grund der Gebietserweiterung 
und zum andern in den energischen MaBnahmen der Regierung zum Industrie­
schutz und zur ExportfOrderung zu suchen sein. 

f) Frankreich. Frankreich ist das einzige europaische Land, das in ununter­
brochener Entwicklung, etwa seit dem 17. J ahrhundert, seiner Seidenindustrie 
den einmal errungenen Platz in der Welt erhalten und erweitern konnte. In 
jahrhundertelanger traditioneller Zusammenarbeit zwischen Hausbetrieb und 
Unternehmer, GroBharidler und Konfektionar, ist hier ein Erwerbszweig ent­
standen, der fUr die franzosische Wirtschaft von allergroBter Bedeutung ist. 
Lyon und Paris haben sich in gegenseitiger Erganzung zu den groBten inter­
nationalen Modeplatzen entwickelt, die in geschmacklicher und qualitativer Be­
iiehung, insbesondere fUr die Damenmode, den Weltmarkt stets beeinfluBt und 
beherrscht haben. Dieser Entwicklung der franzosischen Seidenindustrie ist das 
Arbeitssystem aufs engste angepaBt. Ahnlich dem mittelalterlichen Verlagssystem 
herrscht auch heute noch in dcr franzosischen Seidenindustrie die scharfe 
TreIIDung zwischen Industriellen und Lohnweber absolut vor. Der Lyoner 
Seidenindustrielle besitzt in de~ Re6el weder eine Fabrik noch einen Webstuhl, 
sondern gibt seine Auftrage zur Fabrikation bestimmter Artikel an die sogenannten 
Lohnweber. Wahrend diese innerhalb Lyons kleinere Betriebe unterhalten, geht 
die Weberei in der landlichen Umgebung von Lyon in der Hauptsache noch als 
Hausindustrie vor sich. Die gesamte technische Ausriistung der Betriebe ist Eigen­
tum dieser Lohnweber, die gleichzeitig mit den Auftragen die Rohmaterialien 
von den Auftraggebern empfangen. Dieses Arbeitssystem gestattet die scharfste 
Konzentration des Industriellen auf die Marktbeobachtung, deren Notwendigkeit 
bei einer ausgesprochenen Modeindustrie eine besonders dringliche hinsichtlich 
des Farbstudiums und der lVlusterung ist, und des Fabrikanten auf die arbeits­
technischen Fragen der Produktion. In Vervollstandigung dieses Systems der 
Arbeitsteilung hat sich zwischen Industriellen und Abnehmer, GroBhandel und 
Konfektion noch ein Kommissionar eingeschaltet, der den Absatz der Modeartikel 
sowohl auf dem inlandischen als auch auslandischen Markt besorgt. Wir haben 
hier eine vollig einzigartige Entwicklung der industriellen Betatigung des Unter­
nehmertums, die nur' verstandlich wird aus der besonderen Stellung der fran­
zosischen SBidenindustrie in der Welt. Allerdings sind auch in der franzosi­
schen Industrie starke Tendenzen zu fabrikmaBiger Organisation der SBiden­
weberei festzustellim. Bereits in der Vorkriegszeit war die Hausindustrie auch 
in Frankreich in stetem Riickgang begriffen und die fabrikationsmaBige Herstel­
lung der, Seidenartikel setzte sich immer mehr durch. Als Folgeerscheinung 
dieser Entwicklung erringen sich die Fabrikanten auch eine immer groBere 
Bedeutung als Kaufleute, so daB die Organisation der franzosischen Seiden­
industrie sich derjenigen der anderen Seidenindustrielander anzupassen scheint, 
eine Entwicklung, die in der franzosischen Samtindustrie bereits vollstandig 
durchgefUhrt ist. Die gesamte franzosische Samtproduktion ist in wenigen 
groBeren Unternehmungen konzentriert, die in einem Kartell straff zusammen­
gefaBt sind und den In- und Auslandsabsatz umnittelbar tatigen. Die Industrie 
liegt, soweit die Seidenstoff- und Samtproduktion in Betracht kommt, im wesent­
lichen urn Lyon, und sBit 1918 zu einem geringen Teil auch in ElsaB-Lothringen; 
die Bandindustrie gruppiert sich urn St. Etienne und die Tressen- und Posamen­
terieindustrie urn St. Chamond. Dabei ist insbesondere Lyon viel weniger das 
eigentliche Produktionszentrum als der finanzielle und geistige Mittelpunkt der 
franzosischen Stoffweberei. Die eigentliche Herstellung ist vielmehr auf die 
Departements Jsere, Loire, Rhone, Ardeche und einige andere verteilt. Lyon 
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ist das Kapitalzentrum, der Mittelpunkt der Modeschopfung, der Handelsplatz, 
und vereinigt in seiner unmittelbaren Umgebung daher auch mehr die fiir den 
Ausfall der Modewaren besonders bedeutungsvollen AusriistungsanstaIten. 

Die Entwicklung der Stoffwebere'i zeigt folgende Aufstellung. Es waren be­
schaftigt um das J ahr: 

1880: 18828 mechanische Webstiihle, die in 143 Betrieben zusammengefaBt waren; 
1894: 25008 mechanische Webstiihle, die 209 Betrieben gehtirten, von denen 28 jeder 

mehr als 200 Stiihle besaBen; 
1900:. 30638 mechanische Webstiihle, von denen 1782 in Lyon lokalisiert sind, sich 

28658 jedoch im RMne- und den benachbarten Departements befinden. 
Zu derselben Zeit wurden noch 56043 Handstiihle gezahlt, die sich in 
der uberwiegenden Mehrzahl auf dem Land befinden. 

1914: 42413 mechanische Webstiihle in 400 Betrieben, darunter 1780 Samtwebstiihle. 
17270 Handwebstiihle, 
2122 Stiihle fur Tiille und Spitzen; 

1925: 45244 mechanische Webstiihle, 
5413 Handwebstiihle, 
1718 Stiihle fur Tiille und Spitzen. 

In der St. Etienner Bandindustrie sind etwa 15000 Heimstiihle und 3000 Fabrik­
stiihle tatig. Entsprechend der starkeren Modebedingtheit der Bandindustrie 
ist das Verlagssystem noch in viel starkerem MaBe vorhanden als in der Stoff­
weberei. Die in der Seidenindustrie beschaftigten Arbeiter wurden fiir 1924 auf 
150000 geschatzt und erhohen sich auf 250000, wenn man die im Seidenbau 
und im Handel beschaftigten Personen hinzunimmt. Der Produktionswert der 
Lyoner Seidenweberei belief sich in den Jahren 1900 bis 1927 auf: 

Papierfrancs Goldfrancs 

1900 441000000 441000000 
1913 467000000 467000000 
1920 2523000000 841000000 
1924 3466000000 866000000 
1925 4300000000 1003000000 
1926 5482000000 900000000 
1927 4617000000 938000000 

Die Gesamterzeugung verteiIte sich 1925 zu 55% auf Seiden-, 29% auf Kunst­
seiden- oder mit Kunstseide verarbeitete Gewebe. Fiir 1926 und 1927 gliedert 
sich die Produktion folgendermaBen auf: 

Die Struktur der Lyoner Seidenwarenfabrikation. 

Gewebeart 
1926 1927 

(in 1000 Fr.) (in 1000 Fr.) 

Gewebe aus Seide oder Schappe, rein oder gemischt, aber vor-
wiegend aus Seide oder Schappe . . . . . . . . . . .. 3198000 

Gewebe aus Bourette, rein oder gemischt, aber vorwiegend 
aus Bourette . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2000 

Gewebe usw. aus Gold, Silber oder sonstigem Metallmisch-
gewebe . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 518000 

Gewebe aus reiner Kunstseide oder gemischt mit Seide, Schappe 
usw., aber vorwiegend aus Kunstseide. . . . . . . . .. 876000 

Gewebe aus Seide,- Schappe, Kunstseide, gemischt mit Baum-
wolle, aber vorwiegend aus Baumwolle . . . . . . . .. 731000 

Gewebe aus Seide, Schappe, Kunstseide, gemischt mit Wolle, 
aber vorwiegend aus Wolle 152000 
Gewebe aus rEiner Wolle. 5000 
Baumwollspitzen ..... 

Total 5482000 

2205000 

2000 

492000 

1087000 

709000 

110000 
2000 

10000 
4617000 
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Demnach entfallen: 
1926: 58 % der Gesamterzeugung auf Seiden-, 

30% auf Kunstseiden- oder mit Kunstseide verarbeitete Gewebe. 
1927: 48% auf Seiden- und . 

39 % auf Kunstseidengewebe. 

Die Hauptartikel der franzosischen Seidenproduktion sind Crepe de Chines und 
aIle von diesem Stoff abgeleiteten Gewebearten, sowie insbesondere auch die 
undichten Schleierstoffe wie Tiille usw. 

Der Produktionswert der St. Etienner Bandweberei betrug einschl. Tressen, 
Posamenteriewaren u. dgl.: 

1900 
1913 
1925 
1926 

Papierfrancs 

77000000 
103000000 
495470000 
679450000 

Goidfrancs 

77000000 
103000000 
115000000 
111000000 

Die Ausfuhr an Seidenstoffen und -bandern betrug: 

das sind: 

1913 . 386000000 Francs 
1926 . 4773000000 " (785000000 Goldfrancs) 
1927 . 3600000000 ,,(732000000 " ), 

1913 
1926 
1927 

68%, 
77%, 
70%, 

der Gesamtproduktion. Hauptabnehmer waren: 

1926: GroBbritannien ..... mit 38%, 
Nordamerika . . . . . . " 13%, 
Belgien-Luxemburg . . . " 7 %, 
Argentinien ...... " 5 % , 
Kanada und die Schweiz. " 5 %, 
Indochina ....... " 1,5 % , 

ferner samtliche anderen Lander der Erde. 
Der Gesamtrohseidenverbrauch Frankreichs betrug: 

1913 . . . .. . 4,9 Mill. kg 
1925 . . . . . . . 5,4 " " 
1926 ....... 5,9 

Von sehr wesentlicher Bedeutung fiir die beherrschende Stellung der franzo­
sischen Seidenindustrie auf dem Weltmarkt ist das Vorhandensein einer auBer­
ordentlich leistungsfahigen Veredelungsindustrie, die der Lage der Weberei ent­
sprechend fast ausschlieBlich in Lyon und St. Etienne liegt. Die franzosische 
Veredelungsindustrie ist sehr straff zusammengefaBt und befindet sich in den 
Handen einiger weniger Konzerne. 

g) Sehweiz. Die Entwicklung und heutige Stellung der schweizerischen 
Seidenweberei in der Seidenwirtschaft der Welt ist um so bemerkenswerter, als 
dieselbe ohne Rohstoffbasis und kaufkraftigen Inlandsmarkt sowohl vollstandig 
auf Rohstoffeinfuhr als auch bis zu 90 % ihrer Gesamterzeuguug auf den Export 
angewiesen ist. Bereits seit den ersten Anfangen der schweizerischen Seiden­
weberei gelangt ein erheblicher Teil der Produktion zur Ausfuhr. Die starken 
Bemiihungen der Hauptabsatzlander, ihre eigene Seidenindustrie groBzuziehen 
oder zu verstarken und die damit im Zusammenhang stehenden zollpolitischen 
MaBnahmen haben die schweizerische Seidenindustrie zu einer einzigartigen 
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Expansionspolitik getrieben. Wahrend die Gesamtzahl der in der Schweiz be­
findlichen Seidenwebstiihle in den letzten 30 Jahren ungefahr die gleiche ge­
blieben ist und die Hauswebstiihle im Riickgang begriffen sind, haben Schweizer 
Seidenfabrikanten Betriebe in Deutschland, Frankreich, Italien, England und 
sogar in Nordamerika errichtet, deren Stuhlzahl heute die inlandisch-schweize­
rische bei weitem iibersteigt. Unter dem Zwang dieser ausgesprochenen Export­
bedingtheit der schweizerischen Seidenindustrie haben ferner die in der Schweiz 
verbliebenen Fabrikanten dauernde Verbesserungen ihrer technischen Anlagen 
und Vervollkommnungen der Arbeitsweise vornehmen miissen, so daB trotz 
des Riickganges der Stiihle zweifellos eine Steigerung der Leistungsfahigkeit 
festzustellen und die schweizerische Seidenindustrie bahnbrechend auf dem Gebiet 
rationeller Arbeit ist. Die Zahl der mechanischen Webstiihle betragt etwa 
15000 und die der Handwebstiihle 1000, die sich auf etwa 50 Fabrikanten - fast 
ausschlieBlich in der deutschen Schweiz, und zwar im Kanton Ziirich - vertei­
len. Die Gesamtzahl der Arbeiter betragt 25500. Fiir die Organisation der 
Industrie ist kennzeichnend, daB die Betriebe unter 100 Stiihlen durchaus die 
Ausnahme bilden, einige sogar bis zu 1000 Stiihlen beschaftigen. 1m Gegensatz 
zu Frankreich sind die Betriebe fast ausschlieBlich Fabrikbetriebe, nur in ganz 
geringem Umfang befinden sich auch in der Schweiz Lohnwebereien. Auf die 
Lohnweber diirfte h6chstens 1/10 der Gesamtzahl der Stiihle entfallen. Der 
gesamte Rohseidenverbrauch der Seidenweberei einschl. Wirkerei betrug: 

1913 annahernd 2 Mill. kg 
1925 1,3 Mill. kg 
1927 1,5 " 

Der Produktionswert der Seidenstoffweberei belief sich vor dem Kriege auf 
120 Mill. Sfrs. und diirfte heute etwa die doppelte Summe betragen. Der Aus­
fuhrwert betrug 1913: 105,2 Mill. Sfrs. und schwankt in der Nachkriegszeit urn 
200 Mill. Sfrs.: 

1925 207989000 Sfrs. 
1926 185941000 
1927 200145000 

denen eine Einfuhr - in iiberwiegendem MaBe aus Frankreich - von nur stark 
20 Mill. Sfrs. gegeniibersteht. Hauptabsatzgebiete sind GroBbritannien (1926: 
45%), Kanada (1926: 15%), Australien (1925: 9%), Nordamerika (1926: 5%), 
Osterreich, Frankreich und Deutschland. 1m ganzen gehen schweizerische Seiden­
waren nach fast allen Landern der Erde. Ausgefiihrt werden samtliche Seiden­
waren und nur Samt und Pliisch werden bisher noch nicht in groBerem MaB­
stabe hergestellt. Einen besonderen Zweig der Seidenstoffweberei bildet die 
Herstellung von Seidenbeuteltuch, die auf insgesamt 1500 Handstiihlen - fast 
ausschlieBlich in Appenzell und im St. Gallischen Rheintal - vorgenommen 
wird. Der Erzeugungswert dieses Produktionszweiges betragt etwa 12 Mill. 
Sfrs., von denen 11 Mill. Sfrs. zur Ausfuhr nach Nordamerika, Deutschland, 
GroBbritannien und vor dem Kriege auch RuBland, gelangen. 

Die schweizerische Bandweberei hat ihren Standort in und um Basel und 
erstreckt sich von dort auch in die Jurataler der Kantone Baselland, Aarau und 
Solothurn. Etwa die Halfte der Produktion wird im Hausbetrieb, vielfach neben 
der Landwirtschaft, hergestellt. Die jahrelange Krise, der die stark von der Mode 
abhangige Bandweberei in den letzten Jahren unterlag, hat die Hausindustrie 
im Baselland um etwa 60% auf einen Produktionswert von ungefahr 30 Mill. 
Franken zuriickgehen lassen; auch dieser Rest hat nur mit staatlicher Unter­
stiitzung aufrecht erhalten werden konnen. Die schweizerische Regierung ist 
daher sehr eifrig bemiiht, den Ausfall durch Anlage von Reb-, Gemiise-, 
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Beeren- und Tabakkulturen wettzumachen, und die Entwicklung geht dahin, 
daB die traditionelle Verbundenheit zwischen Landwirtschaft und Hausindustrie 
gelOst wird und sich der Fabrikbetrieb auch in der Bandweberei immer mehr 
durchsetzen wird. Auch die Seidenbandindustrie arbeitete seit jeher fiir den 
Export, muB denselben jedoch in den letzten Jahren sehr stark zurUckgehen 
sehen. 1913 betrug die Ausfuhr 42 Mill. Sfrs., 1925 trotz der starken Preissteige­
rung 40,3 Mill. Sfrs. und sank bis 1927 auf 23 Mill. Sfrs. Hauptabnehmer ist 
auch fiir Seidenbander GroBbritannien, das 1926: 50% der gesamten Ausfuhr 
aufnahm und dem sich Kanada mit etwa 10%, Australien mit 13%, ferner Nord­
amerika und Deutschland anschlieBen. 

h) Deutschland. Die deutsche Seidenindustrie verdankt ihre ersten nennens­
werten Anfange den aus Frankreich im 17. Jahrhundert vertriebenen Huge­
notten, die bei den protestantischen brandenburgischen Fiirsten Aufnahme fanden. 
Die deutschen Seidenwebereien konzentrierten sich daher zunachst in und 
um Berlin. Auch nach Sachsen und Hamburg gelangte im Zusammenhang 
mit den religiOsen Auseinandersetzungen auf diese Weise die seidenindustrielle 
Betatigung. Sowohl Friedrich Wilhelm I. als auch Friedrich der GroBe lieBen 
der Seidenindustrie die sorgsamste Pflege angedeihen und nichts unversucht, 
auch den Seidenbau in PreuBen zur Bliite zu bringen. Letzterer hatte jedoch 
auf die Dauer trotz einiger erfreulicher Ergebnisse denselben MiBerfolg wie die 
schon friiheren und gleichzeitigen Versuche in den siiddeutschen Landern. Wah­
rend die Seidenindustrie in Hamburg schon sehr bald durch die preuBische Zoll­
politik erdrosselt wurde, stellte sich die sachsische Industrie im Laufe der Zeit 
auf Wirkwllren um, und das Schwergewicht der preuBischen Seidenweberei ver­
legte sich von Berlin nach dem Niederrhein, spezieU nach Krefeld und seiner 
Umgebung. Die ersten Anfange der niederrheinischen Seidenindustrie finden 
sich Anfang der 60er Jahre des 17. Jahrhunderts, als ein hollandischer Kauf­
mann sich in Krefeld niederlieB, der unter anderem auch Rohseide fiihrte und 
damit den notleidenden niederrheinischen Webern eine willkommene Beschafti­
gungsmoglichkeit bot. Friedrich derGroBe gewahrte 1750 vollkommene Freiheit von 
Zollen fiir diese Rohstoffe, ferner ven Lizenzen und Akzisen und lieB geschickte 
und erfahrene Arbeiter aus Frankreich und Italien kommen. Nach Beendigung 
des siebenjahrigen Krieges gelang es der Krefelder Seidenindustrie, sogar ein 
Produktionsmonopol zu erlangen, in dessen Auswirkungen bereits in den 60er 
Jahren ein einziges Unternehmen eine Arbeiterzahl von 1500 Personen beschaf­
tigte. 1m Laufe des 18. Jahrhunderts entstanden weitere Betriebe im Wupper­
tal, insbesondere in und um Elberfeld und in einigen Seitentalern der Wupper, 
die sich vornehmlich auf die Weberei von Bandern spezialisierten. Ferner gingen 
im Laufe des 19. Jahrhunderts eine Reihe von Leinenwebereien in der Bielefelder 
und Ravensberger Gegend zur Verarbeitung von Rohseide iiber, zu denen sich 
infolge der deutschen Schutzzollpolitik Ende des 20. Jahrhunderts noch die 
Griindungen einiger Schweizer Seidenfabriken in Siidbaden und Wiirttemberg 
und in EIsaB-Lothringen gesellten; letztere fielen bei FriedensschluB an Frank­
reich. Die deutsche Samtindustrie lehnt sich eng an die Seide an und ist eben­
falls zum groBten Teil in und um Krefeld konzentriert. 

Der heutige Umfang der deutschen Seiden- und Samtindustrie wird durch 
den Produktiouswert von etwa 350 bis 400 Mill. RM. fiir die Seidenindustrie und 
etwa 60 bis 80 Mill. RM. fiir die Samtindustrie gekennzeichnet. Der Produktions­
wert der Seidenindustrie diirfte sich zu iiber 80% auf Seidenstoffe und knapp 
20% auf Bander verteilen. Die Zahl der Betriebe betragt in der Seidenstoff­
weberei 160, in der Bal;ldweberei 110, in der Samtweberei 35. An Webstiihlen 
waren vorhanden: 
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Mechanische Handstiihle Stiihle 

in der Stoffweberei 1913 32491 2142 
1927 31039 618 

" " 
Bandweberei 1913 10312 111 

1927 6081 46 

Samtweberei . 1913 3768 219 
1927 2479 2 

" " Samtbandweberei 1913 756 26 
1927 84 

Die Webstiihle sind in der Seidenstoff- und Samtweberei in festen Betrieben 
mit durchschnittlich 100 bis 400 Stiihlen vereinigt. Lediglich in der Bandweberei 
ist die Hausindustrie noch von wesentlicher Bedeutung und hat sich auch wah­
rend der dem Band ungiinstigen Mode in der Nachkriegszeit halten konnen. Da­
gegen unterliegen die. Handwebstiihle einem dauernden Riickgang und finden 
vornehmlich noch Verwendung zur Herstellung von Spezialgeweben, deren An­
fertigung auf mechanischem Wege nicht angangig ist, wie beispielsweise fiir be­
stimmte Krawattenstoffe - Turquoise - sowie fiir besondere Schirmstoff­
arten. Die Zahl der gesamt beschaftigten Angestellten und Arbeiter betragt 
in der Seidenindustrie etwa 42000, wozu noch etwa 7900 Arbeiter der Samt­
industrie kommen. Der gesamte deutsche Rohseidenverbrauch betrug: 

1913 . . . . 3,5 Mill. kg 
1925 . . .. .. 1,5 
1927 . . .. . . 2,5 

von denen 1927 etwa 2 MilL kg auf die Samt- und Seidenwebereien entfallen. 
Hinzu kommt fiir 1913 noch ein Verbrauch von 2,7 Mill. kg, fiir 1925: 2,5 Mill. kg 
und fiir 1927: 1,7 Mill. kg Florettseide, sowie allein fiir die Seiden- und Samt­
weberei noch annahernd 4 MilL kg Kunstseide. 

Die deutsche Seidenindustrie war im allgemeinen wahrend der ganzen Dauer 
ihrer Entwicklung bis zum Ende des letzten Jahrhunderts zum wesentlichen 
Teil ihrer Produktion auf den Export eingestellt: 50 bis 70 % wurden im Durch­
schnitt ausgefiihrt und gingen in der Hauptsache nach Nordamerika, GroB­
britannien, Skandinavien und Italien. Mit dem Einsetzen der amerikanischen 
Schutzzollpolitik in den 60er Jahren des vergangenen Jahrhunderts und der 
entsprechenden europaischen Politik in den letzten 3 Jahrzehnten vor Kriegs­
ausbruch wurde die deutsche Ausfuhr ganz wesentlich beschrankt, so daB die 
Samt- und Seidenindustrie in verstarktem MaBe ihren Absatz auf dem heimischen 
Markt 8uchen muBte. Ermoglicht wurde diese Umstellung durch die Tatsache, 
daB die Entwicklung der deutschen Gesamtwirtschaft eine wachsende Starkung 
der Aufnahmefahigkeit des deutschen Inlandsmarktes mit sich brachte. Der 
Exportanteil der einzelnen Zweige der Samt- und Seidenindustrie betragt etwa 
fiir die Seidenstoffweberei 20 bis 25 %, und die Bandweberei und Samtindustrie 
45 bis 50%. Die absolute Ausfuhr betrug in den einzelnen Jahren: 

1913 1925 1926 1927 
-~~~-

in 1000 RM. 

Seidenstoffe 60360 58987 60432 76026 
Seidenbander 34678 33467 30611 30807 
Samtstoffe . 25084 22323 23361 27718 
Samtbander 2486 630 1007 533 
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Sie richtet sich in der Hauptsache nach GroBbritannien, das mit 35 bis 40 % der 
bei weitem groBte Abnehmer deutscher Erzeugnisse ist, Holland, Britisch-Indien, 
die Schweiz, Danemark, Schweden, die Vereinigten Staaten von Amerika, Oster­
reich, Australien, Kanada. Wahrend Frankreich - wie bereits bei der Betrach­
tung der franzosischen Verhaltnisse hervorgehoben - in der Welt die vor­
herrschende Fiihrung auf dem Gebiete der modischen Erzeugnisse in der Damen­
bekleidung hat, ist die deutsche Industrie modisch tonangebend auf dem Gebiet 
der Erzeugung von Krawattenstoffen, Schirmstoffen und Futterstoffen. Weitere 
deutsche Spezialproduktionen stellen die Samtweberei, die Seidenband- und 
Samtbandweberei dar. In den genannten Artikeln besteht auch der groBte 
Export, wahrend die Erzeugung von Kleiderstoffen fast ausschlieBlich dem 
heimischen Markt zugefiihrt wird, weil fiir dieses Gebiet gegenuber Frankreich 
nur eine verschwindende Exportmoglichkeit besteht. 

Eine entscheidende Bedeutung fiir die Produktion und die Ausfuhr der deut­
schen Samt- und Seidenindustrie hat die Entwicklung der Kunstseide erlangt, auf 
deren Verarbeitung sich Deutschland infolge seiner fast zehnjahrigen Abschniirung 
vom Weltrohseidenmarkt in weitgehendem Umfange einstellen konnte. Kunst­
seidene Stoffe und Bander spielen deshalb im Export die bedeutungsvollste Rolle. 

Trotz des fur den deutschen Innenmarkt bestehenden Zollschutzsystems war 
es dem Ausland immer moglich, gewisse nicht unbetrachtliche Mengen seiner 
Spezialerzeugnisse (insbesondere franzosische und schweizerische Damenbeklei­
dungsstoffe) nach Deutschland abzusetzen. Die deutsche Einfuhr in diesen 
Artikeln betrug: 

in 1000 RM. 
1913 31162 

1924 51687 
1925 39370 
1926 14691 
1927 38225 

Die Entwicklung der deutschen Samt- und Seidenindustrie ist in wesent­
lichem Umfang von der auBerordentlichen Leistungsfiihigkeit der deutschen 
Veredlungsindustrie gefordert worden, die sich entsprechend der Entwicklung 
der Weberei auf die Eigenart und Spezialerzeugung Deutschlands einstellt. 

i) GroBbritannien. Die englische Seidenweberei war bereits unter der Re­
gierungszeit Elisabeths, um 1600, eine wohlorganisierte Industrie, die etwa 
40000 Arbeiter beschiiftigte. Noch 1861 werden 75000 Webstiihle gezahlt. Mit 
Beginn der Freihandelsiira (Handelsvertrag mit Frankreich 1860) setzte der Um­
schwung ein. Der englischen Seidenweberei wurde der Zollschutz genommen, 
und an die Stelle der Seidenindustrie trat die Baumwollindustrie. Gleichzeitig 
muBte London seine Rolle als Hauptmarkt fiir ostasiatische Seiden an Lyon 
abtreten. 1907 waren nur noch 30000 Arbeiter in der Seidenindustrie gegen 
130000 1851 tatig. In ihrem heutigen U mfang hat die englische Seidenweberei eine 
nur geringe Bedeutung und diirfte etwa zur Befriedigung von 20 % des heimischen 
Verbrauchs ausreichen. Die Hauptproduktionsgebiete sind Leek, Maccesfield, 
das Gebiet um Manchester, Glasgow, Tiverton und Dublin. Die Gesamtzahl der 
Webstuhle betragt 6 bis 8000, deren Erzeugung 1907 einen Wert von 1565000 engl. 
£ und 1924 von 2968000 engl. £ darstellte, die sich folgendermaBen aufteilen: 

Gewebe ganz aus Seide 
Gewebe aus HaJbseide 

I 19r 1~24 

869000 
696000 

1565000 

1406000 
1562000 
2968000 
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Dazu kommen noch etwa 1 Mill. engl. £ fill Bander, Litzen und andere .Artikel aus 
reiner oder gemischter Seide. Auch die englische Seidenweberei geht in zunehmen­
dem MaBe zur Verarbeitung von Schappe und Kunstseide uber. Die Erzeugung 
kunstseidener Waren hat 1924 den Betrag von annahernd 2 Mill. £ erreicht. Seit 
1925 setzt eine neue Schutzzollara fur die Seidenindustrie ein, fill deren Ausbau 
die englische Kunstseidenindustrie sehr lebhaftes Interesse zeigt, und deren 
Impulse bereits heute sehr bemerkenswert sind. Insbesondere tragt das englische 
Ausfuhrruckvergutungssystem (drawbacks) in groBem Umfang zum Aufbau der 
Seidenindustrie bei. Da die heimische Industrie nur etwa 20% des inlandischen 
Bedarfs zu deeken vermag, ist der kaufkraftige englisehe Markt ein umstrittenes 
Absatzgebiet fill die europaisehen Seidenindustrieland,er. Londonist der hauptsach­
liehste europaisehe Handelsplatz fill Seidenwaren. Die englisehe Einfuhr an 
Geweben, Bandern und Spitzen aus Seide betrug 1913 14,4 Mill. engl. £ und 
1925 21,6 Mill. engl. £, wozu 1925 noch 3,7 Mill. engl. £ Kunstseidenwaren 
traten. Sowohl in der Vor- als aueh Naehkriegszeit war England in starkem 
MaBe Durehgangsland fur Seidenwaren naeh seinen Dominions und naeh anderen 
uberseeischen Absatzmarkten. Seit Einfuhrung der Seidenzolle von 1925 macht 
sieh jedoeh eine bemerkenswerte Umschichtung bemerkbar, indem die Produk­
tionslander in direkte Beziehungen zu ihren uberseeisehen Abnehmern treten, 
und England daher den Charakter als Zwischenhandelsland fUr Seidenwaren 
verliert. Wahrend 1924 die Wiederausfuhr fremder Naturseidenwaren noch 
4 Mill. engl. £ bei einer englisehen Eigenausfuhr von 1898000 £ betrug, sank 
die Wiederausfuhr bis 1927 auf 1,733 Mill. engl. £ bei einer gleiehzeitigen Eigen­
ausfuhr von 1,911 Mill. engl. £. Fur Kunstseidenwaren lauten die entspreehen­
den Zahlen 1924 604000 £ zu 2 Mill. £ Eigenausfuhr und 1927 432000 £ zu 
5,8 Mill. £. Bei den zuletzt genannten Ausfuhrziffern ist jedoch zu berucksieh­
tigen, daB die englische Baumwollindustrie in groBtem Umfang Kunstseide ver­
arbeitet, ein groBer Teil der exportierten Kunstseidenwaren also nieht den 
Seiden-, sondern den Baumwollwebereien entstammt. Hauptlieferanten fur 
die englische Einfuhr sind Frankreich mit 40 bis 45 %, die Schweiz mit 25 bis 
30%, Italien mit 10 bis 12%, Japan mit 7 bis 9%, Deutschland mit 4 bis 5%. 

k) Die osterreiehiseh-ungarisehen Naebfolgestaaten (ijsterreieh, Tseheeho­
slowakei, Ungarn). Das Hauptgewicht der Seidenwebereien der ehemaligen 
Donau-Monarehie lag in den nordlichen Gebieten des Landes und konzentrierte 
sich insbesondere in den bohmisehen Bezirken. 1m Jahre 1910 bestanden in 
Osterreieh-Ungarn etwa 70 Webereien mit 16000 Webstuhlen, die eine Arbeiter­
zahl von 22 bis 23000 besehaftigten. Dureh die Auflosung der Monarchie ist die 
Industrie vollstandig auseinandergerissen worden, so daB die Weberei zu SO% 
auf tschechoslowakischem Boden, die Veredlungsindustrie dagegen auf oster­
reichisehem Gebiet zu liegen kam. Die tsehechoslowakisehe Seidenindustrie 
umfaBt heute 55 Betriebe, von denen 42 Stoffwebereien, 5 Samt- und 8 Band­
webereien sind. Die Zahl der Webstuhle betragt insgesamt uber 14000, die sieh 
etwa folgendermaBen aufteilen: 

Stoffstiihle . 
Bandstiihle 
Samtstiihle 

12400 
700 

1000 

Die Stuhle werden fast aussehlieBlich in gesehlossenen Fabrikbetrieben meeha­
nisch betrieben. Die Hausindustrie ist auch in der Bandweberei vollstandig 
ausgesehaltet. Hergestellt werden ganz- und halbseidene Waren; die Produk­
tion erfolgt teilweise, so insbesondere fur Schirm- und Krawattenstoffe, in 
spezialisierten Betrieben. Der Produktionswert betragt ca. S'3 Mill. RM., von 
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denen 1926 289 Mill. K. (36 Mill. RM.) in der Hauptsache nach Deutschland, 
GroBbritannien, Osterreich und den Balkanlandern ausgefiihrt wurden. 

In den osterreichischen Seidenwebereien sind etwa 800 bis 1000 Stoff­
stiihle und ungefahr 1300 Bandstiihle vorhanden. Der Produktionswert betrug 
1925 insgesamt 11,2 Mill. RM., von denen 6,4 Mill. RM. auf Stoffe und 4,8 Mill. 
RM. auf Bander entfielen. Wahrend die Stoffweberei sich in Wien, Nieder­
Osterreich und V orarlberg befindet, finden sich die Bandstiihle hauptsachlich 
in Nord-Osterreich, und zwar im Wald viertel. Auch ill Osterreich herrscht das 
System der geschlossenen Fabrikbetriebe vor, die nur in wenigen Fallen auf Kra­
wattenstoffe spezialisiert sind, im iibrigen aber samtliche Arten von ganz- und 
halbseidenen Waren herstellen. Insbesondere fiir Krawattenstoffe, die vor allem 
nach England, Frankreich und Amerika exportiert werden, hat sich Osterreich 
eine beachtenswerte Stellung erringen konnen, so daB Wien in der Bestimmung 
der Krawattenmode neben Deutschland eine hervorragende Rolle spielt. Be­
merkenswert ist die starke Einfubr nach Osterreich, die 1925 allein an Stoffen 
42 Mill. RM. und 192647 Mill. RM. betrug. Diese Tatsacbe ist darauf zuriick­
zufiihren, daB Wien eine ganz wesentliche Rolle in der Versorgung der Balkan­
lander spielt. Die Ausfuhr der Stoffe betrug 192528 Mill. RM., machte also das 
Vierfache der osterreichischen Stoffproduktion aus. Die Bandwebereien sind 
in ausgesprochenem MaBe auf den Export eingestellt, da schon in der V or­
kriegszeit ihre Hauptabnehmer die bauerlichen Bezirke der jetzigen National­
staaten darstellten. 1m Jahre 1925 betrug der Export 2 Mill. RM., das sind etwa 
40% der Produktion; allerdings stand ihm ein etwa gleichgroBer Import 
gegeniiber. Eine weit starkere Bedeutung kommt der in Osterreich verblie­
benen Veredlungsindustrie (Seidenstrang- und -stiickfarberei, Seidendruckereien 
und Appreturanstalten) zu, die sich im wesentlichen in und urn Wien kon­
zentriert. Dieselbe ist auf die groBe Webereiindustrie der ehemaligen Mon­
archie eingestellt, die sich jetzt zu 80 % in der Tschechoslowakei befindet. Zur 
Uberwindung der politischen Trennung des friiher einheitlichen Wirtschafts­
gebietes hat sich daher ein umfangreicher zollfreier Veredlungsverkehr zwischen 
Osterreich und der Tschechoslowakei in Seidengeweben herausgebildet. 

Die ungarische Seidenweberei zeigt in den Nachkriegsjahren einen be­
achtenswerten Aufschwung, und zwar stieg die Zahl der Webstiihle von 540 1921 
auf gegenwartig etwa 900. Der Wert der im Inland hergestellten Seidenwaren 
wird auf 10,5 Mill. RM. geschatzt. Bescbaftigt werden etwa 1000 Arbeiter. 
Die Hauptartikel sind glatte, stiickgefarbte Seiden- und Halbseidenstoffe mit 
einfacher Bindung, in denen etwa 60 bis 70% des Inlandsbedarfs aus eigener Er­
zeugung gedeckt werden, wahrend gemusterte Stoffe, Brokate und Damaste 
sowie verschiedenartige Samte aus dem Ausland eingefiihrt werden, so daB ins­
gesamt etwa 25 % des Inlands bedarfs durch die inlandische Erzeugung gedeckt 
werden diirften. Die groBeren Betriebe befinden sich in Szentgotthard, Kispest, 
Mohacs und Supron. Als Rohstoff dienen iiberwiegend ungarische Gregen, 
wabrend Organzin, Trame, Kreppgarne sowie Schappe- und Maccozwirn ein­
gefiihrt werden miissen. An Stelle der durch den Friedensvertrag verloren ge 
gangenen Webmeisterschulen von Kesmark und Nagydiszu6d wurde 1925 eine 
neue Webmeisterschule in Budapest gegriindet, die bereits bemerkenswerte Er­
folge zu verzeichnen hat. Auch die ungarische Seidenweberei ist hinsichtlich der 
Ausriistung ibrer Artikel noch auf das Ausland angewiesen. Neben der Fabri­
kation von Seidenstoffen haben in Ungarn 4 bis 5 Unternehmen die Balldweberei 
aufgenommell, die sich zUlliichst auf die glatten Artikel einfacherer Ausfiihrung 
erstreckt. Ebenso hat die Samtfabrikatioll, die Herstellullg von Stickerei- und 
Nahzwirn (mit Hilfe deutschen Kapitals) sowie Posamelltierwarell und Strick-
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und Wirkwaren einen vielversprechenden Anfang genommen, denen ein Erfolg 
um so sicherer ist, als auslandisches Kapital sich sehr rege fur die ungarische 
Industrie interessiert. 

1) Polen. Eine nennenswerte Seidenweberei besteht in Polen nicht. Die wenigen 
vorhandenen Webstuhle liegen im ganzen Land verstreut; den Mittelpunkt bildet 
Lodz. Die Webereien sind hinsichtlich ihrer Rohstoffversorgung vollstandig 
auf die auslandische Einfuhr angewiesen und vermogen etwa 10 bis 15 % des 
inlandischen Bedarfs zu decken. Es sind 12 Stoffwebereien und 7 Bandwebereien 
vorhanden, in denen etwa 3000 Arbeiter beschaftigt sind. Da in PolC'n keine 
Ausrustungsanstalten zur Verfugung stehen, werden die Rohgewebe in der 
Hauptsache im zollfreien Veredlungsverkehr zur Veredlung nach Wien geschickt. 

m) RufUand. Nach Eroberung der transkaukasischen Seidenzuchtgebiete zu 
Beginn des 14. Jahrhunderts entwickelte sich in RuBland unter tatiger Mitwir­
kung von Lyoner Kaufleuten eine nicht unbetrachtliche Seidenindustrie, die vor 
dem Kriege etwa 75% des inlandischen Bedarfs zu decken vermochte und den 
vierten Platz unter den europaischen Seidenindustrielandern einnahm. Nach 
dem Umsturz durch die Sowjets ist in der Seidenindustrie ein staatlicher Seiden­
trust, der Sholkotrust, gebildet worden, in dem etwa 28 Unternehmen, und 
zwar Haspeleien, Spinnereien, Zwirnereien, Webereien lind Farbereien, zusammen­
geschlossen sind. Die Zahl der mechanischen Webstuhle betragt ungefahr 6000, 
wovon aber erst die Halfte arbeiten. D.:mk der eifrigen Bemuhungen der rus­
sischen R9gierung ist die Haspelei heute bereits wieder auf dem V orkriegsstand 
angelangt und vermag die heimische Weberei, deren Produktion heute erst 
wieder etwa 25 % des Vorkriegsumfanges betragt, mit der notwendigen Grege 
zu versorgen. In der Vorkriegszeit betrug die russische Gregenproduktion nur 
stark ein Viertel des Verbrauchs der heimischen Weberei, der sich insgesamt 
auf etwa 2000 t belief, so daB also bei gleichzeitiger starker Kokonausfuhr 1500 t 
Grege eingefUhrt werden muBten. 

n) Sonstige europaische Lander: Holland, Belgien, Skandinavien und die Rand­
staaten. Die im Mittelalter sehr ruhrige hollandische Seidenindustrie hat sich 
nur so lange halten konnen, als Amsterdam sich seine Bedeutung als Umschlag­
platz fur Rohseide wahren konnte und erlebte ihre Blutezeit im 12. und 13. Jahr­
hundert. Ebenso erging es der belgischen S3idenweberei, als deren Reste nur 
einige Webstuhle in der Umgebung von Antwerpen geblieben sind. Beide Staaten 
kommen heute nur noch als Absatzgebiete in Frage. Die Einfuhr an Seiden­
gewehen der beiden Lander betrug 1926 

Holland . . . . . 20,5 Mill. RM. 
BeIgien. . . . . . 31,5 

deren Hauptposten aus Frankreich, der Schweiz, Deutschland, GroBbritannien 
und Italien stammen. Eine Wiederausfuhr findet in minimalem Umfange (Hol­
land fUr 1 Mill. RM., Belgien fiir 6,8 Mill. RM.) in der Hauptsache nach Uber­
see, wie rndien, Sudafrika, Argentinien, von Belgien aber auch in relativ betracht­
lichem Umfang nach Holland und GroBbritannien statt. 

Weder in den skandinavischen noch in den Randstaaten besteht eine irgend­
wie nennenswerte Seidenindustrie, so daB dieselben vollstandig auf die Einfuhr 
von Seidengeweben angewiesen sind. 

Unter den Lieferanten dieser Lander steht Deutschland an derSpitze, dem 
sich vielfach Danemark als Zwischenhandelsland, ferner England, Frankreich, 
die Schweiz anschlieBen. Nur an der finnischen Einfuhr hatte Frankreich 1924 
den groBten Auteil und war mit 50 % heteiligt. Die Bedeutung der einzelnen 
Lander als Absatzgebiete fUr Seidenwaren geht aus folgender Aufstellung her­
vor. 
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Es wurden an Seidengeweben eingefiihrt nach: 

Danemark 
Norwegen 
Schweden 
Estland . 
Finnland 
Litauen . 

1924 
1924 
1926 
1926 
1926 
1926 

Werte in RM. 

13000000 
ca. 8000000 
ca. 13000000 

330000 
3800000 

516000 

0) Amerika. 1. Nordamerika. Die nordamerikanische Seidenindustrie hat 
innerhalb ganz kurzer Zeit die Produktionskapazitat der jahrhundertealten 
europaischen erreicht. Die ersten Versuche zur Begrundung einer amerikanischen 
Seidenweberei setzten bereits um 1830 ein, ohne jedoch zunachst nennenswerte 
Erfolge zu zeitigen. Erst nach Beendigung des Sezessionskrieges und mit Ein­
fiihrung der 60proz. Zollbelastung aller Luxusartikel im Jahre 1860 setzte die 
rapide Entwicklung ein. Wahrend die Rohseideneinfuhr nach Nordamerika 
1871/72 nur 0,4 Mill. kg betrug, stieg dieselbe 1901/02 bereits auf 4,11VIill. kg 
und erreichte 1926 30 Mill. kg. Wahrend der amerikanische Verbrauch in dem 
Dezennium 1913-23 um 7'8%, von 12,5 Mill. auf 22,2 Mill. kg gestiegen ist, hat 
sich demgegenuber die Rohseidenproduktion der Welt in der gleichen Zeit um 
nur 11 % erhOht, namlich von 27,3 Mill. kg auf 30,3 Mill. kg. Um eine eventuelle 
Verknappung der Rohseide zu vermeiden, ist Amerika daher sehr eifrig um die 
F6rderung der japanischen Seidenzucht und insbesondere der entwicklungs­
fahigeren chinesischen bemuht. Hauptlieferant fiir Nordamerika ist heute Japan, 
von dessen Rohseidenexport allein 95 % nach Amerika gehen, womit allerdings 
nur etwa 65% des amerikanischenBedarfs gedeckt werden. Neben Japan bezieht 
Nordamerika die Rohseide aus China, Italien und von Lyon und tritt neuerdings 
auch als Interessent in den zentral- und kleinasiatischen Zuchtgebieten auf. 
AuBer der Rohseide verarbeiten die amerikanischen Webereien eine betracht­
liche Menge von Schappe und Kunstseide. In der amerikanischen Seidenindustrie 
arbeiten etwa 95000 Seidenstoff- und 8000 Bandstiihle. Die Gesamtzahl der 
Arbeiter betrug 1925 etwa 130000. Die Hauptproduktionsgebiete zeigen nach­
folgende Aufstellung: 

Von den 1925 vorhandenen Betrieben in einer Gesamtmenge von 1659lagen in: 

New Jersey . 
Pe=sylvania . 
New York .. 
Co=ecticut. . 
Rhode Island 
Massachusetts. 
Virginia .. . 
Maryland .. . 
Illinois 
Andere Staaten 

825 (davon 691 in Paterson) 
470 
216 

40 
32 
27 
12 
7 
8 

22 
1659 

Der Produktionswert der gesamten amerikanischen Erzeugung einschl. Zwirnerei, 
Spitzen, Besatze u. dgl. betrug: 

1921 
1923 .. 
1925 .. 

583400000 Dollar 
761300000 
808900000 

1925 entfielen etwa 5/S der Gesamtproduktion (529100000 Mill. Dollar) auf 
Seidenstoffe. 1m einzelnen wird die Zusammensetzung der Produktion der Seiden­
webereien durch nachfolgende Aufstellung klar: 
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Wert in Millionen Dollar 

1921 1925 

Breitgewebe: 
ganzseiden 284,8 426,-
gemischt 56,3 103,1 

insgesamt 341.1 529,1 
Samt und Pliisch: 

Samt 16,- 14,5 
Pliisch 12,1 2,3 

insgesamt 28,1 16,8 
Ausstattungsgewebe 3,8 5,-
Bander 53,6 52,1 
Spitzen, Stickereien, Netze 2,9 1,3 
Besatze usw .. 15,9 14,5 
Gespinste, gezwirnt und ungezwirnt, Maschinen-

zwirn, Nah- u. Stickgarn 82,2 101,8 
Sonstiges 55,8 88,4 

zusammen 583,4 809,0 

Die Organisation der amerikanischen Seidenindustrie ist grundsatzlich ver­
schieden von der europaischen. Nicht nur, daB die technisch vollkommensten 
Maschinen verwandt werden, man ist dariibl'lr hinaus auch in viel weitgehen­
derem MaBe als in Europa dazu iibergegangen, Menschenkraft durch Maschinen­
kraft zu ersetzen. Wahrend in Europa der einzelne Arbeiter hochstens bis zu 
2 Webstiihlen bedient, ist man in Nordamerika bereits zum Vierstuhlsystem iiber­
gegangen. Erleichtert wird die Durchfiihrung der RationalisierungsmaBnahmen 
durch die auBerordentliche Kapitalkraft Amerikas und die Uniformitat des ame­
rikanischen Bedarfs, die eine weitgehende Standardisierung der Gewebe ermog­
licht. Die so geschaffene Moglichkeit der Serienfabrikation gestattet zudem in 
einem weit starkeren MaBe, alsdas beidemindividualisierten Bedarf Europas mog­
Hch ist, sich die Vorteile der Konzentration nutzbar zu machen. Die amerikanische 
Seidenweberei ist daher in weitgehendem MaBe dazu iibergegangen, sich sowohl 
eigene Zwirnereien als auch Ausriistungsanstalten anzugliedern und dringt sogar 
bis in die Konfektion vor. Von welcher Bedeutung im Zusammenhang mit dem 
vielfach in der amerikanischen Seidenindustrie zur Anwendung gebrachten 
Zweischichtensystem die fortschreitende Verbesserung des Maschinenparks und 
die vollige Durchrationalisierung der Betriebe, die auf breiter Kapitalbasis in­
folge der uniformen Produktion Amerikas moglich war, fUr die Ausnutzung der 
mechanischen Anlage war, geht daraus hervor, daB in der gleichen Zeit, in der 
der Rohseidenverbrauch um 110% und der Produktionswert von 176 Mill. 
Dollar auf 581 Mill. Dollar steigt, die absolute Webstuhlzahl nur eine ErhOhung 
von 25% zeigt. Eine Ausfuhr amerikanischer Gewebe findet nur in minimalem 
Umfange statt; dieselbe betrug 1927 noch nicht 1 % der Gesamterzeugung. 
Hauptabnehmer sind Kanada und Latein-Amerika. Dagegen findet noch eine 
betrachtliche Einfuhr von Waren aus Naturseide statt, die 1925 einen Gesamt­
wert von 17,7 Mill. Dollar (einschl. Samt und Pliisch), 1927 von 23,4 Mill. Dollar 
ausmachte und vorwiegend aus Japan, der Schweiz, Frankreich, Italien und 
China stammte. Hinzu tritt ein Import an Kunstseidenwaren in Rohe von 
2 bis 3 Mill. Dollar jahrlich. 

2. Kanada. Die Anfange einer kanadischen Seidenindustrie sind aller­
jiingsten Datums und stammen aus der Kriegs- und ersten Nachkriegszeit. 
Die Zahl der Unternehmen betrug 1925 11 mit einem investierten Kapital von 
9244000 $. Der gesamte Produktionswert belief sich 1925 auf 5483000 $, bei 



528 Die Seidenwirtschaft der Welt. 

einem Verbrauch von etwa 170000 kg Rohseide. Die Gesamterzeugung ver­
teilte sich mit 573000 Dollar auf ganzseidene, 894000 Dollar auf halbseidene 
und mit 4000000 Dollar auf andere Seidenwaren (Kunstseide, Wirkwaren, ge­
zwirnte Seide), so daB die Gesamterzeugung der reinen Seidenweberei ca. 1500000 
Dollar ausmachte. Die kanadische Eigenproduktion geniigt bei weitem nicht zur 
Befriedigung des inHi,ndischen Bedarfs, so daB noch eine Einfuhr von etwa 
18 Mill. Dollar stattfindet. Bemerkenswert ist, daB in steigendem MaBe rohe 
Gewebe eingefiihrt werden, die erst in Kanada die endgiiltige Ausriistung er­
halten, und zwar stieg die Einfuhr derselben in der Zeit von 1924/26 von 576000 
auf 2369300 Dollar. HauptbezugsHtnder sind Nordamerika, die Schweiz, Japan, 
Frankreich, England, denen sich Deutschland und Italien mit weit geringeren 
Mengen anschlieBen. 

3. Siid- und Mi ttelamerika. In Brasilien best/1nden 1923 12 Seiden­
stoff- und Seidenbandwebereien mit 500 bis 600 Webstiihlen, in denen 2000 bis 
2500 Arbeiter Beschaftigung fanden. Bis 1925 sind diese Ziffern bereits auf 
30 Seidenfabriken mit 1166 Stiihlen gestiegen. Das investierte Kapital betrug 
32437 Conto de reis (12 Mill. RM.), die Zahl der Arbeiter 3773. Die Gesamt­
produktion an Seidenwaren und Bandern erreichte 1924 120365 kg im Werte von 
39225 Conto de reis (13 Mill. RM.). Der Wert der eingefiihrten Seidenwaren 
einschl. Bekleidungsstiicken betrug 4092 Conto de reis (2 Mill. RM.), dem eine 
Einfuhr an Rohseide -und Seidengarn im Werte von 23043 Conto de reis 
(7,7 Mill. RM.) gegeniiberstand. -

Auch in Chile sind Anfange einer eigenen Seidenindustrie festzustellen. 
Die Bedeutung des siid- und mittelamerikanischen Marktes als Absatzgebiet 

fiir die Seidenindustrielander geht aus folgender Aufstellung hervor. Es wurden 
1926 eingefiihrt: 

nach Argentinien fiir 56,8 Mill. RM. 
"Brasilien 5,0 " 

Chile. . 5,6 " 
" Mexiko. "9,7,, 

Uruguay "5,8,, 

V. Der Seidenwarenhandel. 
1. Der SeidenwarengroBhandel. 

Der SeidenwarengroBhandel erlangt iiber die allgemeine volkswirtschaftliche 
Fnnktion der Zusammenfassung sler Kleinauftrage zu einem fiir den Fabrikanten 
rentablen GroBauftrag und der - wenn auch heute aus Kapitalmangel stark 
in den Hintergrund getretenen - Finanzierung des Absatzes hinaus eine ganz 
besondere Bedeutung infolge des Modecharakters der Seidenindustrie. Die ein­
zelnen Betriebe sind in ausgesprochenem MaBe spezialisiert, und zwar weniger 
auf Kleider-, Futter-, Krawatten- oder Schirmstoffe als insofern, daB haufig 
der einzelne Fabrikant als Vertreter einer gewissen Geschmacksrichtung in ein­
zelnen Stoffarten auftritt. Jedes Handelsgeschaft aber ist darauf angewiesen, 
Waren der verschiedensten Geschmacksrichtungen zu fiihren. Die Stellung des 
GroBhandels in Modeartikeln beruht nun darauf, daB dieser die Zusammen­
fassung der verschiedensten Geschmacksrichtungen in seinem Lager ermoglicht 
und damit den Verkehr zwischen Einzelhandelsgeschaft und den weitgehend 
spezialisierten Fabrikationsbetrieben ganz wesentlich erleichtert. In der Nach­
kriegszeit wurde die SteHung des GroBhandels neben dem Erstarken der Waren­
und Kaufhauser und der Einkaufsgenossenschaften stark erschiittert durch die 
Kapitalverluste unter der Auswirkung der Inflation und der starkeren Mode-
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schwankungen gegentiber der V orkriegszeit. Es liegt auf der Hand, daB die 
Voraussetzung zur Aufrechterhaltung eines reichhaltigen Lagers ein gewisser 
Kapitalreichtum ist, und nur ein kapitalstarker GroBhandel den Fabrikations­
betrieben auch zwischen den Saisons ihrer Artikel durch Vorbestellungen Be­
schaftigung gewahrleisten kann. Diese Dispositionsmoglichkeit des GroBhandels 
ist jedoch heute gegentiber der Vorkriegszeit erheblich eingeschrankt; Kapital­
schwund und erhohtes Moderisiko dfirften ffir diese Entwicklung in vollem Um­
fange maBgebend sein. Die Bedeutung des GroBhandels laBt es jedoch wiinschens­
wert erscheinen, daB er seine Vorkriegsposition wiedererlangt. 

Der GroBhandel spielt im allgemeinen ffir den Export keine wesentliche 
Rolle, vielmehr wird die Ausfuhr von den Betrieben selbst getatigt. Von dem 
deutschen Gesamtexport dfirften keinesfalls mehr als 10 bis 15% tiber den in­
landis chen GroBhandel gehen. Die Hauptplatze des GroBhandels und der Kon­
fektion in Seidenwaren sind innerhalb DeutschlandsBerlin, Koln, Frankfurt, 
Dresden, Mtinchen, innerhalb Frankreichs Lyon und Paris, ferner London ffir 
das britische Imperium und Ostasien und Wien fUr den Stidosten Europas. 

Wahrend im allgemeinen in der Seidenindustrie die Absatzorganisation die 
gleiche ist, hat sich in Frankreich infolge der bereits angefUhrten strengen Ar­
beitsleistung zwischen Industriellen und GroBhandel noch ein Kommissionar 
eingeschaltet, der den Absatz der Seidenwaren sowohl im Inland als auch Aus­
land tibernimmt. 

2. Del' Welthandel mit Seidenwaren. 
Die gesamte Seidenproduktion der Welt konzentriert sich, wie wir sahen, 

auf verhaltnismaBig wenige Lander und es lassen sich im allgemeinen 3 groBe 
Gruppen von Produktionskreisen aufstellen: 

a) das ostasiatische Gebiet, das Ursprungsland der Seide, des sen Weberei 
im wesentlichen auf die Deckung des Inlandsbedarfs angewiesen ist und von dem 
erst in neuester Zeit Japan betrachtliche Erfolge auf dem Exportgebiet zu ver­
zeichnen hat. Der japanische Export erreichte 1927: 280000000 RM. und der 
chinesische 74 Mill. RM., so daB also der gesamte ostasiatische Export in Spezial­
geweben (Habutais, Pongees, Fujis usw.) ein Viertel des europaischen Ausfuhr­
wertes ausmacht; 

b) das europaische Ge biet, dessen Produktionskapazitat die Konsum­
fahigkeit bei weitem tibersteigt und das daher in ausgesprochenem MaBe zur 
Ausfuhr gezwungen ist. Innerhalb Europas sind es wiederum in der Haupt­
sache 5 Lander, die ffir die Versorgung Europas und des Weltmarktes in Frage 
kommen; Frankreich, Deutschland, Italien, die Schweiz und die Tschecho­
slowakei; 

c) N ordamerika, dessen Seidenindustrie vorlaufig lediglich auf die Deckung 
des Inlandsverbrauchs eingestellt ist. 

Die bereits friiher aufgestellte Rangordnung der einzelnen Lander in der 
europaischen Seideuproduktion zeigt ffir den Export ein wesentlich anderes 
Bild. Zwar ist Frankreich auch an dem Export nahezu bis zu 50% des euro­
paischen Gesamtexports beteiligt, jedoch rtickt Deutschland infolge der starken 
Aufnahmefahigkeit des eigenen Marktes von der zweiten Produktionsstelle auf 
die vierte Exportstelle hinter Italien und die Schweiz. Wahrend Deutschland 
nur tiber 30 % seiner gesamten Seidenerzeugung exportiert, betragt Italiens 
Ausfuhr etwa 70% und die der Schweiz sogar bis zu 90% der Gesamterzeugung. 
Auch GroBbritannien gehort mit seinem jahrlichen Eigenexport von 130 bis 
135 Mill. RM. zu denjenigen Produktionsgebieten, deren Schwergewicht auf dem 
Auslandsabsatz liegt, allerdings besteht der groBte Teil dieser Ausfuhr, namlich 

Techno!ogie der Textilfasern. Bd. VI: Ley. 34 
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110 Mill. RM., aus rein kunstseidenen und kunstseidenen Mischwaren, von denen 
insbesondere letztere wichtige Spezialerzeugnisse nicht der Seidenweberei son­
dern der britischen Baumwollweberei sind. AuBerdem tritt zu den eben aus­
gewiesenen britischen Exporten aus der einheimischen Produktion weiterhin 
noch eine erhebliche Ausfuhrtatigkeit in solchen Seidenwaren, die vorher 
aus dem Ausland nach England eingefiihrt worden sind und von London aus 
nach ihren endgiiltigen Konsumorten verteilt werden. Der Umfang dieses bri­
tischen Reexports, eine Folge der im vergangenen Jahrhundert gegriindeten 
Handelsvormacht GroBbritanniens, belauft sich nach der amtlichen Statistik 
augenblicklich auf ungefahr 40 bis 45 Mill. RM., hat jedoch durch das im Jahre 
1925 zur Einfiihrung gebrachte englische Schutzzollsystem einen entscheidenden 
Schlag erhalten. 

Die gesamte europaische Produktion an Seidenwaren betragt, wie bereits 
friiher festgestelIt, annahernd2MilliardenRM., von denen etwa 1200000000RM. 
jahrlich exportiert werden. Den Anteil der einzelnen Lander am gesamten euro­
paischen Export und die Bedeutung des Exports im Rahmen der nationa,len 
Gesamterzeugung zeigt folgende Aufstellung: 

Land: 1927 % der Landes- % des europa-
in 1000 RM. produktion ischen Exports 

Frankreich . 593000 70 48 
Schweiz . 181000 89 14 
Deutschland 146000 31 12 
Italien 250000 78 20 
GroBbritannien (Eigen-
export an Seidenwaren 
ohne Kunstseide) 39000 48 3 

Tschechoslowakei 36000 43 3 
1245000 100 

6sterreich fallt fUr vorstehende Aufstellung fort, da die osterreichsiche Aus­
fuhr an im eigenen Lande hergestellten Seidenwaren nur sehr gering ist, die 
Wiederausfuhr dagegen in der Zahl der iibrigen Lander enthalten ist. Bei GroB­
britannien wird lediglich der Export reinseidener Waren einschlieBlich derjenigen, 
die Naturseide in irgendeinem Verhaltnis enthalten, ausgewiesen und diese Aus­
fuhrmengen auch nur den entsprechenden Produktionsziffern gegeniibergestellt, 
wahrend Produktion und Export von Kunstseidengeweben, die, wie schon er­
wahnt, in England iiberwiegend der Baumwollindustrie zuzurechnen sind, un­
beriicksichtigt bleiben. 

Wie diese Produktions- und Exportstellen sich in die Versorgung des Welt­
marktes teilen, zeigt folgende tabellarische Ubersicht (s. S. 531). 

Der aufnahmefahigste Markt der Welt im Sinne der Einfuhrkapazitat -
den groBten absoluten Konsum in Seidenwaren, der jedoch weit iiberwiegend 
aus der Inlandsproduktion gedeckt wird, haben, wie schon dargelegt, die Ver­
einigten Staaten - ist GroBbritannien, dessen jahrliche Importe allein 25 % 
der gesamten Weltausfuhrmasse ausmachen. Der Londoner Markt hat infolge 
dieser Aufnahmefahigkeit eine ungeheure Bedeutung fUr Produktionsumfang, 
-Art und -Richtung aller Erzeugungsgebiete erworben. Er ist vor allem die 
Stelle, an der der Konkurrenzkampf am intensivsten gefiihrt wird, und die da­
durch bestimmend ist fUr die Gestaltung des Weltmarktpreises in der gesamten 
seidenindustriellen Erzeugung. 

In 6sterreich, dem zweitwichtigsten europaischen Markt, liegen die Verhalt­
nisse ahnlich, wenn anch gradmaBig sehr abgeschwacht. Dort besteht gleichfalls 
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eine offensiehtliehe Diskrepanz zwischen der relativ geringen einheimisehen 
Produktion (11 Mill. RM.) und dem jahrliehen Exportbetrag von 31 Mill. RM. 
Der groBte Teil der hereinkommenden Seidenwaren wird nicht dem eigenen 
Konsum zugefiihrt, sondern von Wien aus, dem wichtigsten Versorgungsmarkt 
fiir die Balkanstaaten, nach Siiden weitergeleitet. 

Auch fUr Belgien treffen bis zu einem gewissen Grade ahnliche Verhaltnisse 
zu. Wenn auch der belgiscbe Markt, hinter dem keine einheimische Produktion 
von nennenswerter Bedeutung steht, eine relativ hohe Konsumkraft besitzt, so 
wird doch von der 30 Mill. RM. betragenden Jahreseinfuhr ein erheblicher Teil 
an den Nachbarstaat Holland weitergegeben. 

Auf den iibrigen europaischen Markten werden die jahrlichen Importe durch­
weg zur Deekung der einheimischen Nachfrage benutzt, so daB die Einfuhr­
ziffern ein getreues Bild der Konsumfahigkeit der einzelnen Lander vermitteln. 
Das gleiche gilt naturgemaB erst recht fiir die iiberseeischen Staateu, die als Ver­
teilungsmarkte ganzlich ausfallen und lediglieh Konsumzentren sind. 

VI. Internationale Organisation in der Seidenindustrie. 
Die Tatsache eines allgemeinen - wenn auch gradmaBig verschiedenen -

Interesses der europaischen Seidenindustrielander an der Ausfuhr ihrer Erzeug­
nisse hat in den letzten Jahren eine starke Gemeinsamkeit der Bestrebungen 
in der Richtung einer Beseitigung der Handelshemmnisse und damit einer star­
keren intereuropaischen Zusammenarbeit iiberhaupt gezeitigt. Dieses gemein­
same Interesse maehte sich in erster Linie auf dem Zolltarifgebiet geltend und 
fiihrte bereits im Juni 1925 auf dem ersten europaisehen SeidenkongreB in Paris 
zu Bemiihungen, einen einheitlichen europaischen Zolltarif fiir Seidengewebe zu 
schaffen. Wenn dieser Frage vor den iibrigen Problemen besondere Beachtung 
geschenkt worden ist, so mag das seinen Grund darin haben, daB die sich aus der 
V erschiedenartigkei t der einzelnen Zollsysteme beim Export erge benden Seh wierig­
keiten, die nach AbschluB der Handelsvertrage und der damit im Zusammenhang 
stehenden vertraglichen Verbreiterung der einzelnen Zolltarife weiterhin vermehrt 
wurden, vor allem zur Vereinheitlichung drangten. DaB die Seidenindustrie hier 
iiber einzelne Anfangsversuche hinaus die praktische Losung der Gesamtfrage 
bereits vor ihrer Behandlung auf der Weltwirtschaftskonferenz in Angriff ge­
nommen hat, mag daneben auf die an und fiir sich giinstigen V orbedingungen 
zuriickzufiibren sein, die fiir eine Zolltarifgesetzgebung auf dem Seidengebiet 
vorliegen. Einmal ist die Produktion von seidenen Stoffen und Bandern auf 
einen relativ beschrankten Landerkomplex - mit, dem obenerwahnten gleich­
artigen Exportinteresse - beschrankt. Hinzu kommt, daB die Erzeugung, ob­
wohl sie von einer Standardproduktion auBerordentlich weit entfernt ist, dennoch 
gewisse einheitliche Typisierungsmerkmale aufweist, namlich die Moglichkeit, 
auf Grund gewichtsmaBiger Staffelung eine relativ einwandfreie Charakteri­
sierung, Differenzierung und zolltechnische Erfassung der Gewebe vorzunehmen. 

Die im Juni 1925 in Paris begonnenen Bemiihungen haben nach zweijahrigen 
Verhandlungen zu der Annahme eines europaischen Einheitszollschemas fiir 
Seidengewebe gefiihrt, das nicht nur die Zm,timmung der Hauptindustrielander 
(Frankreich, Deutschland, Italien, die Schweiz), sondern auch Englands und 
Ungarns und anderer weniger interessierter Staaten gefunden hat. Es ist selbst­
verstandlich, daB der europaische Seidentarif die Wiinsche keines der an den 
Verhandlungen beteiligten Lander voll befriedigen konnte. Immerhin konnten 
die Arbeiten doch zu einem Abschlusse gebracht werden, da die jetzigen Zu­
stande eine endgiiltige Bereinigung erfahren muBten. 
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Die nachste Aufgabe wird nun darin bestehen, die europaischen Regierungen 
zur Einfiihrung dieses Einheitsschemas zu veranlassen. Auch hier werden manche 
Widerstande uberwunden werden mussen. Vorerst liegt der einheitliche emo­
paische Tarif dem Wirtschaftskomitee des Volkerbundes vor, das ihn bereits 
zur Grundlage seiner Verhandlungen in dem von ihm eingesetzten Zolltarif­
ausschuB gemacht hat. 

Nachst dem Gebiet der Zolle und Steuern gibt es wohl kein Gebiet, auf dem 
die staatliche Vielgestaltigkeit Europas den Geschaftsverkehr so erschwert als 
das Gebiet des Rechts - oder praziser ausgedriickt - dasGebiet der Geltend­
machung von Forderungen gegen auslandische Abnehmer. Jeder Staat - und es 
sind heute in Europa allein 26 - hat seine eigenen Rechtssysteme und staat­
lichen Gerichtshoheiten. Was die Rechtsverschiedenheit als solche anbelangt, 
so wird man die damit verbundenen Schwierigkeiten in Kauf nehmen mussen. 
Als besonders erschwerend wird aber vor allem die Verschiedenheit der Hand­
habung des Rechts - je nachdem ob es sich um einen Inlander oder um einen 
Auslander handelt - empfunden. Neben diesem mangelnden Vertrauen in die 
Unvoreingenommenheit des auslandischen Gerichts kommt ferner noch eine 
Reihe von anderen Faktoren hinzu, wie insbesondere die Umstandlichkeit, die 
Langwierigkeit und Kostspieligkeit der Verfahren, Momente, die jedenfalls in 
ihrer Gesamtheit zum Ergebnis fiihren, das man in 90 von 100 Fallen lieber 3.uf 
die Geltendmachung seiner Forderungen verzichtet, als sie vor einem auslan­
dischen Gericht einzuklagen. 

Diese unverkennbaren Schwierigkeiten haben innerhalb der europaischen 
Seidenindustrie dazu gefiihrt, auch dieser Frage die groBte Aufmerksamkeit zu­
zuwenden. Der im Juni des Jahres 1927 in Mailand abgehaltene zweite Euro­
paische SeidenkongreB hat deshalb auf Vorschlag Deutschlands beschlossen, den 
samtlichen angeschlossenen Industrie- und Handelsgruppen die Einfiihrung der 
Schiedsgerichtsklausel der Internationalen Handelskammer fiir aIle Lieferungs­
vertrage im internationalen Warenverkehr zu empfehlen. Der wesentliche und 
im Prinzip geradezu· epochemachende V orteil dieses internationalen Schieds­
gerichtshofs besteht darin, daB er die V orzuge jedes Schiedsgerichtsverfahrens 
vor einem ordentlichen Gerichtsverfahren voraus hat und mit der Moglichkeit 
verbindet, die bisherige Rechtsunsicherheit des Exportgeschafts in wesentlichen 
Punkten auszuschalten. 

Nach den Vereinbarungen uber die Schaffung eines europaischen Zolltarif­
schemas und einer einheitlichen Rechtsgrundlage im intereuropaischen Waren­
verkehr wird die Seidenindustrie Europas sich schon in nachster Zeit mit der 
Frage zu befassen haben, inwieweit eine Angleichung in den Produktionsgrund­
lagen der einzelnen nation'tlen Industriegruppen auf dem Wege einer Standardi­
sierung moglich ist. Selbstverstandlich ist, daB eine solche Standardisierung 
bei einer modischen Einfliissen stark unterliegenden Industrie ihr Ziel nicht in 
einer Uniformierung der Fertigerzeugnisse finden kann. Ganz sicher wird aber 
durch Vereinheitlichungen auf den Gebieten der Produktionsmittel, der Roh­
stoffe und der Fertigerzeugnisse der ErzeugungsprozeB erheblich vereinfacht 
und verbilligt werden konnen. DaB die europaischen Industrien trotz der zwischen 
ihnen bestehenden scharfsten Konkurrenzverhaltnisse auch auf diesem Gebiet 
durch Bildung einer umfassenden Standardisierungskommission mit Fach­
al:lsschiissen fiir aIle Spezialgebiete vorgegangen sind, zeigt, inwieweit allen Be­
teiligten der Gedanke einer gegenseitigen Annaherung gelaufig ist. 

Ein weiterer und nicht minder wichtiger Schritt stellt die im Juni 1927 mit 
dem Sitz in Paris vollzogene Griindung der Federation Internationale de la Soie 
dar. Wahrend es bisher den einzelnen nationalen Wirtschaftsgruppen unbenom-
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men blieb, die anli:LBlich der europaischen Kongresse gefaBten Beschliisse durch­
zufiihren oder nicht, ist durch die Griindung der Federation nunmehr die Mog­
lichkeit geschaffen, nicht nur systematisch und einheitlich vorzugehen, sondern 
auch dafiir Sorge zu tragen, daB die einmal gefaBten Beschliisse geschaftsordnungs­
maBig ausgewertet und in den einzelnen Landesgruppen durchgefiihrt werden. 
In dieser Tatsache diirfte neben der allgemeinen Bedeutung der Griindung ihr 
besonderer V orteil zu erblicken sein. Wenn auch die Federation als internatio­
nale Organisation aufgezogen worden ist, so wird es die Entwicklung dennoch 
nicht verhindern konnen, daB sie in der Praxis ausschlieBlich oder in weitaus 
iiberwiegendem MaBe mit den europaischen Problemen befaBt sein wird, wie dies 
ihre Vorlaufer, die bisherigen Seidenkongresse, waren. 
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- auf Farbekufe 367. 
- auf Farbemaschinen 367, 

368. 
- der Couleurseiden 212. 
- - - in mehrfarbigen 

Effekten 222, 223. 
- - - mit basischen 

Farbstoffen 214. 
- - - mit Beizenfarb­

stoffen 215, 216, 217. 
- - - mit Entwicklungs­

farbstoffen 218, 219. 
- - - mit Kupenfarb­

stoffen 219, 220, 221. 
- - - mit sauren Farb­

stoffen 215. 
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Farben der Couleurseiden 
mit Schwefelfarbstoffen 
219. 

- - - mit substantiven 
Farbstoffen 217. 

- - -, Rohstoffe 212. 
Farben der Seide, maschi­

nelles 260-263. 
Farben der Seidengewebe 354 

bis 366. 
- - -, Changeant 357, 

358. 
- - -, Formen desselben 

356. 
- - -, Halbseide 357 bis 

360. 
- - -, - einbadig 357. 
- - -, - zweibadig 357. 
- - - reinseidener Ge-

webe 354, 355, 356, 367, 
368. 

- - -, Schirmstoffe 358. 
- - -, Seide und Kunst-

seide 364, 365. 
- - -, Seidenchiffon 356. 
- - - seidener Mantel-

stoffe 355. 
- - -, Seidenwirkwaren 

366. 
- - -, Strumpfe 366. 
- - -, Tussahgewebe 356. 
- - - unentbasteter 

Stuckware 355. 
- - -, uni 357. 
- - -, Wollseiden 360 bis 

363. 
- - -, zweifarbigeEffekte 

358, 359. 
Farbendruck 45, 385. 
Fiirben, maschinelles 260. 
- nach Muster 452. 
Farberrote 212. 
Farberginster 212. 
Farbeverfahren 214. 
Farbung 229, 452. 
Faulnisverfahren 127. 
Fehler der Seide 23. 
fehlerhafte Kokons 10. 
Fermentieren 126, 231. 
Fernandine 319. 
Ferrozyankalium 218, 231. 
Festigkeit des Fadens 99. 
Fettreserve 389. 
Feuersichermachen 416, 417. 
Fibrille 16, 24, 25. 
Fibroin 4, 17. 
Filanden 10. 
Filato 89, 94, 97. 
Filaturen 495. 
Filatures 77. 
Files a demi rendement 77. 
Files a titre 77. 
- a tout rendement 77. 
Filets Floches-Seiden 98. 
filiere attache bave 53. 
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Filieren 87, 89. 
Filiermaschine 89, 90, 91. 
- ohne Zwirnflugel 91. 
Fillingmaschine 137, 138. 
Filoselle 143. 
Filzkalander 410. 
Fin doubles 11. 
Fiochetti 16. 
Fixieren 244. 
Flachkammaschine 139. 
Flachstrickmaschine 323. 
Flaum 24. 
FlaumbiIdung 453. 
Flaumseide 2. 
FleckenbiIdungen 271, 481 

bis 489. 
Floches-Seiden 98. 
Flockseide 1, 2, 3, 5, 16, 125. 
Flohsamen 399. 
Flordecke 440. 
Florence 421. 
Florentine 421. 
Florett 122, 133, 143. 
Florettgarne 141, 143, 144. 
Florettseiden 298. 
-, Ausrustung 298-301. 
Florgewebe 439-447. 
Florkette 440. 
Flugelspinnmaschine 141. 
Flugelzwirnmaschine 95. 
Flugzeugstoffe 308. 
Fluorchromlosung 198. 
Formaldehyd 227, 419. 
Formaldehydkompositionen 

21l. 
fort appret 97. 
Foulard 310, 401, 433. 
Foulardine 310. 
Frankreich 7, 489, 491, 505, 

516. 
Franzosischer 65. 
Friau178. 
Friktionskalander 407. 
Frisons 2, 125. 
- de Cocons doubles 125. 
Fuchsin 212. 
Fukushima 84, 85. 
Furie 425. 
Futterstoffe 429, 437. 
Futtertaffete 421. 

Gabardine 433. 
Galamata 79. 
Galettame 2. 
Galette 143. 
gallensaure Salze 394. 
Galletami 126. 
Galletta 126. 
Gallsouple 257. 
Gallus-Erschwerung 160. 
Gambier 463. 
- -Ersatz 463. 
Gasdichtmachen 417. 
Gassenge 329, 330, 331. 
Gassengmaschine 330. 
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Gaufre 413. 
Gaufrieren 412, 413, 414. 
Gaufriermaschine 413, 414. 
Gazen 77, 30S, 421. 
Gebinde 145. 
Gefarbte Seiden, Ausriis-

tungsform 249. 
-- --, Nachbehandlung 264. 
Gelatine 267, 399. 
gelbe Kokons 7. 
Gelbholz 213, 230, 234. 
Gelbe Italiener 6. 
gemusterte Atlasgewebe 429. 
-- Sammte 446. 
Genuacord 441. 
geniigende Seide 76. 
Georgettes S6. 
Georgien SO. 
Gerbstoff 253. 
geschnellerte Seide 109. 
geschwefelte Phenole 276. 
Gewebe a fleurs 421. 
-- it quadrille 421. 
-- a travers 421. 
-- aus Rohseide 306-316. 
- chine 421. 
-, EinfluLl der Erschwerung 

auf Griff 465. 
-, -- der Farbung 465. 
- fassoniert 421. 
-, Haltbarkeit, EinfluLl der 

Feuchtigkeit 465. 
-, --, -- der Lagerung 466. 
--, Nachbehandlung 435 bis 

43S. 
-, Nachweis der Bestand­
. teile 4S1, 4S2. 
-, -- von Seide und Kunst­

seide 4S3. 
-, -- von Wolle und Seide 

4S2. 
--, Putzen 435. 
-, Putzmaschine 436. 
-, Scheuern 436. 
-, uni 421. 
Gewebefehler durch Erschwe­

rung 455. 
-- durch Farbung 452---455. 
--, Verschiedenheit der 

SchuLldicke 477. 
--,-- der SchuLldrehung 

477. 
-,- der SchuLlspannung 

477. 
Gewicht der Seide 20. 
gewohnliche Biese 435. 
Gezwirnte Seiden 99, 96. 
- -, Dehnbarkeit 100. 
- -, Dicke 99. 
- -, Drehung 100, 101. 
- -, Febler 100, 101, 102, 

103, 104. 
-- -, Festigkeit 99, 100. 
- -, UngleichmaLligkeiten 

100-104. 
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Gimpe 435. 
Glaceband 42S. 
Glace d'or 432. 
Glace d'argent 432. 
Glanz 69. 
Glanzbander 321, 322. 
Glanzsouple 25S. 
Glanztaffet 421. 
Glanzverbesserung 2S9. 
Gloria 434. 
-- Eolienne 360. 
Gloriaseide 31S, 319, 363. 
Glykol26S. 
Glyzerin 26S, 339. 
Gold Cherry S4. 
Gommures 55. 
Gonatea SI. 
Grain 423, 426. 
Granada 503. 
Granatseide 429. 
Graubiinden 79. 
Grege 64, 75. 
Gre-gefMen 64. 
Gregen, Abhangigkeit der 

dynamometrischen Eigen­
schaften 66, 67. 

-- a bouts noues 77. 
--, Adrianopel 79. 
-, Afghanistan SO. 
-, Alagbundy SO. 
-, amerikanischeNormen76. 
-, Anforderungen an Quali-

tat 76. 
--, Apparat zur lfehlerfest-

stellung 70, 71. 
--, Ardeche 79. 
--, Aufwicklungsapparat 71. 
-, auBere Beschaffenheit 69. 
--, Belle Correnti 75. 
--, Belutschistan SO. 
-, Bengal SO. 
-, Beschwerungsmittel 70. 
--, Bessarabien SO. 
--, Best Extra 76. 
-, Bulgarien SO. 
--, Buone Correnti 75. 
-, Cevennes 7S. 
-, Charpentras 79. 
-, Classiques 75. 
-, crack double Extra 76. 
--, Cracquant 69. 
-, Dauphine 79. 
- der Lombardei 7S. 
--, Di marca 75. 
-, Di primo ordine 75. 
-, Di secundo ordine 75. 
-, Double Extra 76. 
-, -- Extra 76. 
-, Dynamometrische Eigen-

schaften 66, 67, 6S. 
-, EinteiIung nach Herkunft 

7S. 
-, Europaische 7S, 79. 
-, Exquis 76. 
-, Extra 76, 75. 

Gregen, Fadendicke 65. 
--, Farbe 69, 70. 
--, Fehler 69. 
-,., Franziisische 78, 79. 
--, Galamata 79. 
--, Geniigend 76. 
--, Georgien SO. 
--, Glanz 69. 
--, grand double Extra 76. 
--, Grand Extra 7S. 
--, Graubiinden 79. 
--, Griechenland SO. 
--, Griff 69. 
--, Guruk SO. 
--, Handels- 76. 
--, Hormiak SO. 
--, Inferieur 80. 
--, Indische SO. 
--, Italienische 7S. 
--, Kaliava SO. 
-, Kaschrnir SO. 
--, Klassifikation 75. 
--, Klassische 75. 
-, Kreta 79. 
--, Kiinstliche Fiirbung 69, 

70. 
-, Levante SO, 79. 
--, Lubernon 79. 
-, Marques 75. 
-, Mittel zur besseren Ver-

arbeitung 70. 
--, Murcia 79. 
-, non a bouts noues 77. 
-, Parchenbafy SO. 
-, Piemonteser 7S. 
-, Provence 79. 
-, Qualifikation 75, 76. 
-, ReaIini 75. 
-, Saloniki 79. 
--, Sbirwany SO. 
-, Schweiz 79. 
--, serimetrische Priifung 66. 
-, Sevilla 79. 
-, Shahibafy SO. 
-, Spanische 79: 
--, Sublimi 75. 
-, Taurien SO. 
--, Tessin 79. 
-, Titer 65. 
-, Triple Extra 76. 
-, UngleichmaBigkeiten in 

Dicke 71. 
-, Untersuchung 64. 
-, Valencia 79. 
-, Vivarais 79. 
--, Volo 79. 
-- von Broussa 79. 
-- von Friaul 7S. 
-- von Mittelitalien 7S. 
-- von Persien 79. 
-- von Syrien 79. 
-- von Siiditalien 7S. 
-- von Trentino 7S. 
-- von Tiirkei 79. 
-- von Turkestan 79. 



Gregen von Venezien 78. 
- von Walreas 79. 
-, Windbarkeit 67, 68. 
-, -, Priifung 68. 
Grenadine 97, 117, 318, 421. 
Griechenland 8, 80, 491, 500. 
Griff 69, 266. . 
Grippe 475, 478, 479. 
Grisaille 433. 
Gros 425. 
- d'Mriques 425. 
- de Naples 425. 
- d'Orleans 425. 
- de Tours 425. 
- des Indes 425. 
GroBbritannien 522. 
GroBe der Kokons 27. 
Grundgewebe 440. 
Grundkette 440. 
GrundschuB 440. 
griine Kokons 7. 
Guilam 8. 
Guilan 499. 
Gumma 84. 
Gummi 267. 
- arabicum 399. 
Gummiechtheit 228. 
Guipure 435. 
Guruk 80. 
Giite der Kokons 9. 

Haematoxylon campechia-
num 231. 

Hainins 81. 
Haiphong 491. 
Haitienne 423. 
Haitscheng 495. 
Halben 331. 
Halbseide 317, 318. 
Halbtaffets 308. 
Haltbarmachen 269. 
- der Seide 269. 
-, Verfahren 270, 271. 
Hamamatsu 85. 
Hamatein 231. 
Hamatoxin 231. 
Hamatoxylin 231. 
Hamatzuki 84, 85. 
Handdruck 376, 377. 
Handelsgewicht 105-111. 
Handelsgebrauche 104--111. 
Handelsgewicht, Feststellung 

105, 106, 107. 
Handvoll149. 
Hangchow 9, 81. 
Hanghong-sing 81. 
Harten 260. 
- der Seide, Arbeitsweise 

267,268. 
- des Bastes 260. 
Hartfarben 260. 
Hartfarbungen 147. 
Harzreserve 389. 
Haspel 48. 
- aus Holz. 48. 
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Haspel aus Metall 48. 
-, automatischer 62. 
-, - nach Bacapa 63. 
-, - nach Serell 62, 63. 
Haspelbank 54. 
Haspelbecken 45. 
Haspelgeschwindigkeit, Ein-

fluB auf Faden 51. 
Haspel, Laufgeschwindigkeit 

51. 
- mit durchlochten Quer-

hOlzern 49. 
- mit MeBvorrichtung 55. 
Haspeltisch 42, 45. 
Haspel-Umfang 51. 
Hausgespinste 77. 
Helidon-Farbstoffe 225. 
Helvetiaseide 309, 310, 423. 
Hippursaure 275. 
Hoefdock 374. 
Hohlgewebe 327, 328. 
Holzsaures EiEen 230, 231. 
Honan 493. 
Honanseide 309. 
Hoochum 81. 
Hormiak 80. 
Hunan 493. 
Hupe 493, 495. 
Hutbiinder 229, 258. 
Hutscheufu 81. 
Hydrochinon 274. 
Hydrochinonsulfosaure 274. 
Hydrosulfit 393. 
Hydrosulfitkupe 220. 
Hydroxylamin 274. 
Hyraldyd 211, 393. 

Immaturi 10. 
Impragnieren 414, 415, 416, 

417. 
Impragnierung 417. 
Indanthrenfarbstoffe 2] 3. 
Indanthrenfarbungen 365. 
Indien 9, 491, 497. 
Indigenes 77. 
Indigo 212. 
Indischgelb 213. 
Industrielle Analyse 121. 
Indochina 9, 491, 498. 
Indragiri-Katechu 233. 
Islandisches Moos 399. 
Ismid 500. 
Isolierechtheit 228. 
Ispahan 499. 
Italien 7, 489, 491, 499, 503, 

514. 
Italienische Organzin 97. 
Iwashiro 85. 

Japan 9, 491, 496. 
,Japangregen 83. 
-, Etschizen 85. 
-, Filatures europeennes 83. 
-, Fukushima 85. 
-, Gewicht und Form 85, 86. 
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Japangregen, Gold Cherry 
84. 

-, Hamamatsu 85. 
-, Hamatzuki 84, 85. 
-, Iwashiro 85. 
-, Joshiu 85. 
-, Kadakura 85. 
-, Kakedah 84, 85. 
-, Kansai 84. 
-, Kasaba,ra 85. 
-, Maybashi 85. 
-, Miharu 85. 
-, Nagoya 85. 
-, Natives 83, 84. 
-, Oguehi 85. 
-,Okaya 85. 
-,Oshiu 85. 
-, Sendai 85. 
-, Shimonita 85. 
-, Shusiu 84. 
-, Sinshiu 85. 
-, Takasaki 85. 
-, Yse 85. 
JapaniEche Weberei 510. 
Japons 307, 423. 
Jigger 334, 368, 369. 
Jugoslawien 500. 
Jugoslawische Kokonernte 

501. 

Kabeldraht 435. 
Kachan 499. 
Kachmir 360. 
Kadakura 85. 
Kainpandjang 274, 374. 
Kaiping 495. 
Kakedah 84, 85. 
Kaking 9. 
Kalabrien 78. 
Kalandern 407-411. 
Kaliava 80. 
Kaliumpermanganat 206, 

295, 354. 
Kalkutta 80. 
Kalorie 410. 
Kalorieren 398. 
Kaloriermaschine 446. 
- fiir Samt 446. 
Kaltwasehmasehine 131. 
Kamelott 425. 
Kammen 135. 
- der Florette 135. 
Kampfer 33. 
Kanaltrockner 280, 284. 
Kankong 82. 
Kansai 84. 
Kanton 9, 82, 491, 495. 
Kantongregen 82. 
Kanton-Trame 97. 
Kapselierung 149. 
Karankas 432. 
Karbonisieren 135. 
Karkassendraht 435. 
Kasabara 85. 
Kaschmir 9. 
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Kaschmiret 319. 
Kaschmirgregen 80. 
Kaschmirienne 429. 
Kashmir 491,498. 
Kastanienextrakt 232. 
Katanol 357, 359, 365. 
Katechu 230, 233, 235. 
Katechu-Blauholz-Erschwe-

rung 242, 243. 
Katechuerschwerung 235, 

242. 
-, Anlegen 237. 
-, Arbeitsweisen 235, 236. 
-, Farben 236, 237. 
Katigenfarbstoffe 213. 
Kaukasien 8. 
Kaukasus 491, 499. 
Kemeas 422. 
Kermesbeeren 212. 
Kettendruck 377. 
Kettsamt 440. 
-, gezogener 440. 
-, geschnittener 440. 
Kiahingiu 81. 
Kiangsu 493, 495. 
Kinkale 432. 
Klanke 151. 
Klassifikation der Seide 75. 
.Kleiderstoffe 437. 
Kleinasien 79. 
Klopfmaschine 133, 134, 445. 
- fiir Samt 445. 
Klopfwolf 134, 135. 
Klotzdruck 377. 
Kluppen 405. 
Knopfbrechmaschine 406, 

407. 
Knoten 74, 75, 101, 122. 
KnotenreiBer 46. 
Knupfen 302. 
Kokon I. 
Kokonabfalle, Abkochung 

129, 130. 
-, Karbonisieren 129. 
-, mechanische Reinigung 

132. 
-, Reinigen 129. 
-, Waschen 130, 131. 
Kokons arMs 125. 
- doubles eclos 125. 
Kokonernte 26, 493. 
Kokonfanger, Serell 62. 
Kokonhaut 59. 
Kokon melange 125. 
- papillonne 125. 
- perce 125. 
- pique 125. 
Kokonschlager 41, 42, 43, 

134. 
Kokons, Abtoten der Puppe 

28-34. 
- - - -, Apparate hier­

zu 29ff. 
-, Abtotung durch Alkohol 

33. 
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Kokons, Abtotung durch 
Ammoniak 33. 

-, - durch Chemikaiien23. 
-, - durch Chlorpikrin 33. 
-, - durch Kampfer 33. 
-, - durch Kohlenoxyd 33. 
-, - durch Kohlensaure 33. 
-, - durch Luftverdun-

nung 34. 
-, - durch Schwefelwas­

serstoff 33. 
-, - durch Sublimat 33. 
-, - durch Temperatur-

erniedrigung 33, 34. 
-, Adrianopel4, 7, 8, 9. 
- ammufatti 14. 
-, Antheraea Perny 15, 16. 
-, Apparate zum Auslesen 

27. 
-, aufgetriebene 12. 
-, Ausbildung 6. 
-, Auslese 26, 27. 
-, Bambagiati 12. 
-, beschmutzte 13. 
-, Beurteilung 27. 
-, blaue 4. 
-, Bombyx Morl 14. 
-, - Mylitta 15, 16. 
-, Broussa 4,7,9 . 
-, Cernitura 27, 28. 
-, China 4,7,9. 
- der wilden Seiden 14. 
-, Dong Ding 4, 5. 
-, Doppel Multipel II. 
-, Doppies II, 12. 
-, Dubbioso 12. 
-, Einweichverfahren 39, 40. 
-, Ernte 5. 
-, Europaische 7. 
-,Farbe 4. 
-, fehlerhafte 10. 
-, gelbe 4, 6, 7. 
-, Geschlecht 3. 
-, Gestalt 3. 
-, Gewicht 4, 6, 7. 
-, goldgelbe Italiener 3. 
-, grauweiBe Kreta 3, 7, 8. 
-, Griechenland 4, 5, 7, 8. 
-, griine 6, 7. 
-, GroBe 3. 
-, Gute 9. 
-, halbe II. 
-, Herkunft 5, 6, 7. 
- immaturi 10. 
-, kleine II. 
-, konservieren 34. 
-, kiinstliche Farbung 122. 
-, Kuta,is 4, 5. 
-, Levante 4, 7, 8. 
-, macchiati 13. 
-, Malfatti II. 
-, mannliche 3. 
-, Mezza Gallette 11. 
-, miBgestaltete I I. 
- mitschwachen Spitzen II. 

Kokons, Mondatura 27,28. 
-, negronati 13. 
-, nicht fertig ausgebildete 

10. 
-, Persien 4, 5. 
-, Piemonte 4, 5, 7. 
-, Priifung 26. 
-, Punte deboli II. 
-, Qualifizierung 10. 
-, Qualitat 9. 
-, Rasse 5, 6. 
-,reale 10. 
-, realino 10. 
-, realissimo 10. 
-,rosa 4. 
-, rostige 13. 
-, rugginosi 13. 
-, Saloniki 4, 5, 8. 
-, Scarto 10. 
-, Schlagen 40-44. 
-, schwache 10. 
-, schwarz 13. 
-, Shaoshing 4, 5, 9. 
-, silberweiBe 4, 7. 
-, sordi 10. 
-, suffumigati 14. 
-, taube 10. 
-, Toskana 4, 5. 
-, Turkestan 4, 5, 7. 
-, Tussah 14, 15, 16. 
--, Ungarn 4,5,7,8. 
-, vergaste 14. 
-, verkalkte 13. 
-, verschimmelte 14. 
- von Ardeche 7. 
- von Bagdadrasse 8. 
- von Bengal 7, 9. 
- von Bulgarien 7, 8. 
- von Cevennes 7. 
- von Cypern 8. 
- von Frankreich 7. 
- von Hangchow 9. 
- von Indien 9. 
- von Indochina 9. 
- von Istrien 7. 
- von Italien 7. 
- von Japan 7, 9. 
- von Kaking 9. 
- von Kanton 9. 
- von Kaschmir 9. 
- von Kaukasien 7, 8. 
- von Ligurien 7. 
- von Lombardei 7. 
- von Minchew 9. 
- von Murcia 7. 
- von Pyrenaen 7. 
- von Rumelien 8. 
- von Saragossa 7. 
- von Schweiz 7. 
- von Serbien 7. 
- von Shantung 9. 
- von Skeins 9. 
- von Spanien 7. 
- von Syrien 7, 9. 
- von Tessin 7. 



Kokons von Toledo 7. 
- von Valencia 7. 
- von Varo 7. 
- von Venetien 7. 
-, Vorbereitung zum Spin-

nen 34. 
-, weibliche 3. 
-, weiBe Japaner 3, 4, 7. 
-, zweifelhafte 12. 
Konditionsmasten 149. 
Konigswasserbleiche 210. 
Konservieren der Kokons 34. 
Konservierungsmittel 399. 
Kontgon 82. 
Kontinuedampfer 382. 
Kontinueentbastungsapparat 

340. 
Kontinuefarbemaschine 369. 
Konditionierungsanstalten 

105. 
Kontrolleuse 143. 
Kopergewebe 432-434. 
Kopf 151. 
Kopim 82. 
Korassan 8. 
Kordonett 60, 142. 
Krabbmaschine 360, 361. 
Krauseln 449. 
Krauswerden 277. 
Krawattenstoffe 429, 437. 
Kreppdruck 394. 
Kreppen 413. 
-, kiinstliches 413. 
Kreppgewebe 310, 318, 448. 
Kreta 8, 79, 491, 500, 501. 
Kreuz 148. 
Kreuzhaspel 50. 
- it la Chambon 47. 
- it la Tavelle 47. 
- nach Galbiati 48. 
- nach Locatelli 48. 
- nach Vasco 48. 
- nach Vocansoni 48. 
Kreuzung 46, 47, 48. 
kiinstliche Darme 328. 
Kunstseide 364. 
Kiipenfarbstoffe 213, 219, 

385. 
Kurkuma 212, 213. 
Kutais 5. 
Kwangsi 493. 
Kwangtung 493, 495. 
Kyoto 84. 

Lamas 432. 
Lampas 430. 
Lange 5. 
Langkammaschine 138. 
Lanthan 198. 
Las 80. 
Latium 503. 
Lause 155. 
legaler Titer 107. 
legales Handelsgewicht 

107. 
105, 
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Legemaschine 418, 419. Messaline 340, 428. 
Leim 267, 399. Messerbrechmaschine 406. 
Leinol 265. Metallechtheit 228. 
Leinsamen 399. MetaIIfaden 432. 
Levantegregen 79. I Metallfarbung 223. 
Levantine 434. Metallgespinste 291. 
Libanon 9. metallique Streckung 284. 
Liberty 309, 320, 321, 428. MetaIIiiberzug 223. 
Libertybander 350. Metazinnsaure 166. 
Libertybander, Erschwerung Methylenblau 212. 

350, 351. Methylengriin 212. 
Lichtechtheit 227, 454. Methylviolett 212. 
Ligature 430, 435. mi-cuite 160. 
Ligurien 503. - -Farbung 150. 
Lilyflower 81. Mi-Fin 75. 
Lisere 430. Miflorence 308, 421. 
Litzen 325,326. .Mi Grenade 97. 
Lombardei 78, 503. Miharu 85. 
Longitudinalverreibungs- MiIchsaure 265. 

maschine 437. Minorka 433. 
Lubernon 79. Minshew 9, 82. 
Luftfeuchtigkeit 465. Mi Perles 98. 
Luftspitze 327. MitIaufer 380. 
Lumineux 320, 340. Miye 84. 
Lumineuxband 321, 350,454. Mohelpliische 440. 
Lungshan 82. Mohnol 265. 
Liistrieren 289, 290. Moire 411. 
Liistriermaschine 290. - antique 412, 426. 
Liistrine 421. Moirebiinder 322, 422, 423. 
Lyoner Seidenwarenfabrika- Moire fraDl}ais 412, 426. 

tion 517. Moiregewebe 318. 
Lyoner Titer 107. Moire imprime 412, 426. 

Macchiati 13. 
Madras 498. 
Mailander Titer 65, 107. 
Malachitgriin 212. 
Malfatti 11. 
Maltorto 103. 
Manchester 441. 
Mandarin 81. 
MandelOl 265. 
Mansarde 381. 
Maraboutseide 98, 198. 
Marcelline 421. 
Mariage 50, 74. 
Marken 503. 
Maroccain 319. 
marqnes 75. 
Marseiller Seife 150. 
l\lIarlygewebe 308. 
maschinelles Farben 260. 
Massirus 308. 
Masten 50, 148. 
- der Seide 148, 149. 
Matelasse 328. 
Materialbestand 481. 
Matherplatt 381. 
Maybashi 85. 
Mazedonien 501. 
Mazendaran 499. 
Mazerierverfahren 127. 
Merveillenx 428. 
Mesopotamien 499. 

Moirieren 411, 412. 
Moirierkalander 411. 
Molise 503. 
Molybdansaure 197. 
mondatura 27. 
Mongolei 80. 
Monopolfarbung 242. 
-, alte 243. 
-, Anlegen 244. 
Moreas 422. 
morne 126. 
Morschwerden 271. 
Morts volants 73. 
Moskovite 426. 
Moulin it soie 94. 
Moulinieren 86, 87, 94. 
MoulinierstuhI 90, 91. 
Mousseline 469. 
Moustiquaire 308. 
Mukden 495. 
Mulejennymaschine 141. 
MiiIIergaze 308. 
Multipel 11. 
Miirbewerden 269. 
Murcia 7, 79, 503. 
Musseline 308, 317, 421. 
Mysore 498. 

Nachbehandlung 217 264, 
381, 406, 435, 443. 

Nach-behandlungsweisen 298. 
Niwhdrehung 94. 
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Nachweis del' Doppelfarbung 
460. 

- del' Erschwerung455, 456. 
- von Anilinschwarz 462. 
- von Blauholz 462. 
- von Blaukali 460. 
- von Blei 460. 
- von Eisen 460. 
- von Hamatin 461. 
- von holzsaurem Eisen 

460. 
- von Katechu 461. 
- von Tonerde 461. 
- von unoxydiertem Blau-

holz 462. 
- von Zinn 460, 461. 
Nadel 440. 
Nagavo 84. 
Nagoya 85. 
Nahseide 60, 96, 98, 142. 
Nankinage 206. 
Nanking 81. 
Nankings 326. 
Naphthalindisulfosaure 222. 
Naphthylamingriin 213. 
Naphthylaminschwarz 213. 
Naphthol 217. 
Nappeuse 135, 136. 
Natives 58, 60, 76, 82. 
Natriumbisulfit 206, 354. 
Natriumhydrosulfit 211. 
Natriumphosphat 162. 
Natriumphosphatbader 169 

bis 172. 
Natronzentrifuge 179, ISO. 
-, Burckhardt 179, ISO, lSI. 
-,Olavel-Lindenmeyer ISO. 
-, Heine lSI, lS2. 
Neapel 7S. 
negronati 13. 
Nettolavol 339. 
N eumonopolsch warz 241. 
Nganhwei 493. 
Nitritbleiche 210. 
NitrozeIIulose 417. 
Nodi 74. 
Nordamerika 491, 506. 
Norgine 399. 
Normen fUr Hohe del' Er-

schwerung 46S, 469. 
Nuancieren 266. 
Nugata S4. 
NuBschalen 212. 

OcchieIIi 72, 73, 74. 
Of en 29. 
Oguchi S5. 
Okaya 85. 
Ole 265. 
OIeinseife 150. 
Olivenol 265. 
Ombrefarbung 221, 222. 
Ondes 426. 
Orange 213. 
Organisation 532. 

Sachverzeichni'l. 

Organzin 60, Il7. 
-, Appret ordinaire 97. 
-, Duvet 102, 103. 
-, Fehler 101-104. 
-, Filo maltorto 104. 
-, Filo seghettato 102. 
-, fort appret 97. 
-, Knoten 101. 
-, maltorto 103. 
-, Moyen appret 97. 
Organzins 96-9S. 
Organzin strafilato 97. 
- stratorto 97. 
- TraveIIato 103, 104. 
Oriental 434. 
Orientine 434. 
Orleans 212, 213. 
Orseille 212. 
Oshiu S5. 
Oshiugregen S5. 
Ostasien 510. 
Osterreich 4S9, 523. 
Osterreich -U ngarn 491. 
Ost-Friaul 503. 
Ottoman 423, 426. 
Ottomanseide 319. 
Ouvrees 96. 
Ovale 97. 
Oxalsaure 206. 
Oxydationsschwarz 213, 21S. 
Oxydationsverfahren 21S. 

Pacchetti I. 
Paddingmaschine 36S. 
Padua 78. 
Pailette 42S. 
Paketpresse 303. 
Palanquin 42S. 
Palastina 9. 
Palermo 6. 
Panecla 447. 
Panne 447. 
pannierter Samt 447. 
Pappreserve 392. 
Paranitranilin 227. 
Parchenbafy SO. 
Patent-Solidfarbung 276. 
Pavia 7S. 
Peau de gant 430. 
- de soie 42S. 
Pekings 433. 
Pelaya 126. 
Pelettes 125. 
Peloponnes 501. 
Perrotinendruck 377, 37S. 
Persalze 20S. 
Persansouple 256. 
-, Arbeitsweise 256. 257. 
Perserteppiche 442. 
Persien 5, 8, 79, 491, 512. 
Persien Konstantinopel SO. 
- OrigineII SO. 
Perugia 6. 
Peruvienne 430. 
Petit Grains 423. 

Petti net 30S. 
Pflanzenschleim 267. 
Phantasiegarne 143. 
Phantasiekordonnet 145. 
Phenole 217. 
-, geschwefelte 276. 
Phloxin 213. 
Phosphatbader, Alkalinitat 

170, 171. 
-, Anforderungen 169. 
-, Arsengehalt 172. 
-, Farbe 170. 
-, Gehalt 169, 170. 
-, Kochsalzgehalt 172. 
-, Natriumsnlfatgehalt 172. 
-, Reinigung 171, 172. 
-, - nach Feubel 172. 
-, - nach Goldschmidt 

172. 
-,- nach Sachse 172. 
-, - nach Weidmann 172. 
-, Temperatnr 170. 
-, Triibungen 169, 170. 
-, Verunreinigungen 171, 

172. 
-, Zinngehalt 171. 
Phosphatierapparat, Weg­

mann lS2, 183. 
Phosphatieren 17S. 
- auf Apparaten 179, ISO, 

lSI, lS4. 
- auf del' BarkE' 17S. 
-, Was chen und Absaucrn 

nach demselben lS4, lS5, 
186. 

Phosphatierzentrifuge lSI. 
Phosphatwaschwasser 16S, 

169. 
Photolyse 195. 
Phrygienne 432. 
Piemont 7S, 503. 
Piemonte 5. 
Piemonteser Titer 65, 107. 
Pikrinsaure 213. 
Pinken 161, 173. 
-, Anforderungen 163-166. 
-, Arbeitsweise 173, 174, 

175. 
- auf del' Barke 173, 174. 
- Bleigehalt 165. 
-, dicke 163. 
-, diinne 163. 
-, Farbung 163. 
-, Fremdmetalle 167. 
-,' Gehalt an freiem OhIoI' 

166. 
-, - an Fremdsalzen 164. 
- in Zentrifugen 174, 175. 
-, Kochsalzgehalt 172. 
-, Metazinnsaure 166. 
-, Phosphorsauregehalt 165. 
-, Sauremanko 165. 
-, SaureiiberschuB 165. 
-, Schwefelsauregehalt 165. 
-, Temperaturderselben 164. 



Pinken, Trubung 163. 
-, Verunreinigungen 163, 

165, 166. 
-, Zeitdauer 175. 
-, Zinngehalt 164. 
Pinksalz 147, 149, 161. 
Pinksouple 257. 
Pinkwaschen 176, 177. 
-, Arbeitsweise 177. 
-, Ausschleudern 178, 179. 
Pinkwaschmaschinen 176, 

177. 
Pinkwaschwasser 167, 168. 
-, Anforderungen 167, 168. 
-, Verbesserung 167, 168. 
-, Verunreinigung 168. 
Pinkzentrifugen 174, 175, 

342. 
Pique 328. 
Plattenpresse 418. 
Plattensenge 330, 332. 
Plattensengmaschine 332. 
Platres 13. 
Plattseide 98. 
Pluie 432. 
Plusch 439, 440. 
Poil 98, 117. 
Pol 148. 
Poldecke 440. 
Polieren 438. 
Poliervorrichtung 46. 
Polisseuse 438. 
Polkette 440. 
Polonaise 434. 
Ponceau 213. 
PondicMry 429. 
Pongees 86, 307. 
Pongeeseiden 423. 
Popeline 319, 360, 426. 
Posamenten 435. 
Postillon 149. 
Poult de soie 425. 
Praparate zum Einfetten 96. 
Praparation der Florette 141. 
Praparieren der Seide 222, 

284. 
Premier choix 125. 
premiere qualite 75. 
Presseur 380. 
primare Beizung 189. 
Probenahme fUr das Handels-

gewicht 106. 
Protamol 359. 
Protectol 358. 
Provence 79. 
Prufungsapparat 66, 70. 
Prufungsvorschriften fUr 

Seide 104-111. 
Prufung von Seidengeweben 

447. 
Prussienne 430. 
Punjab 498. 
Punte deboli 11. 
Puppensaure 38. 
Purgeur 89. 

Sachverzeichnis. 

Purgiage 87. 
Purpur 212. 
Putzen 87, 435. 
Putzmaschine 142, 143, 436. 
Pyrenaen 7. 

QuerverreibmaEchine 437. 
Quetsche 401. 

Rackela ppretiermaEchine 400 
RacleuEe 142. 
Radnagore 81. 
Raggrinzati 74. 
Rakel 380. 
Ramage 316. 
Ramme 404. 
Rasse 6. 
Rauhmaschine 444. 
- fUr Samt 444. 
Rauschtaffet 425. 
Reale 10. 
realini 75. 
Realino 10. 
Realissimo 10. 
Recuits 125. 
redevidees 61, 77, 81. 
Reformseide 145. 
Regence 433. 
Reinigen ]26, 132. 
ReiBlange 23. 
Reliefdruck 378, 379. 
Reliefeffekte 447. 
Relief -Stoffdruckma schine 

378. 
Rendite 26, 165. 
Repassage 152. 
Repassieren 151, 152. 
Repassierseifenbad 151. 
Rereeleds 61, 77, 81. 
Reservage 384, 389. 
Reservagedruck 385, 389. 
Reservedruck 389. 
Reserven 389. 
Reservieren der Seide 359. 
Resorzin 217. 
Retorseseiden 96. 
Rhodamin 212. 
Rhodanwasserstoffsaure 774. 
Riegelappretiermaschine 400, 

401. 
Riemengangartikel 326. 
Ringspinnmaschine 141. 
Ripsbander 322, 323. 
Ripsgewebe 423. 
Rohpinken 187. 
Rohseide 1, 54, 64, 309, 495. 
-, Beurteilung 64. 
- Beschweren 146, 147. 
-, Druck 147. 
-, FuBhaspelbetrieb 58. 
-, Handhaspelbetrieb 57. 
-, Hausgespinste 58. 
-, Herstellung im Orient 57. 
-, Reinigung 54. 
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Rohseide, SchluBbehandlung 
54-56. 

-, Stuckwaren 147. 
-, Veredlung 146, 147, 148. 
-, Verklebungen 55. 
Rohseidengewebe 306, 329, 

352. 
-, Abkochung 329-340. 
- aus Tussah und Florette 

309, 310. 
-, Bleichen 352. 
-, Einstellung 307. 
-, Erschweren 340-352. 
-, erschwerte 310-316. 
-, Material 307. 
- mit anderen Faserstoifen 

316-320. 
-, unerschwerte 307, 308. 
-, Veredlung 329. 
Rohseidenhandel 507. 
-, Reform des 450. 
Rohseidenproduktion 496. 
Rohseiden-Strickwaren 322. 
Rohseidenverbrauch 492. 
Rohseiden-Wirkwaren 322. 
Rohwasser 167. 
Rollatlas 427. 
Rollbock 396, 397. 
Rollen 302. 
Rollkalander 407, 408, 409. 
Rondolette 97. 
Rongalit 211, 293. 
Rosten der Kokons 32. 
Rotbeize 230, 244. 
RoWI 222. 
Royal 434. 
Royalfarbung 250, 251, 252. 
RubOl 265. 
Ruckspulmaschine 88. 
rugginosi 13. 
Ruisella 447. 
Rumanien 500, 513. 
rumaniscbe Kokonernte 502. 
Rumelien 8. 
Rundkiimmaschine 138-140. 
Rundstrickmaschine 323. 
RuBland 525. 
Rusten der Seide 148, 149. 
Rute 440. 

Safflor 212, 213. 
Safranin 212. 
Saigon 491. 
Saitama 84. 
Salamine 429. 
Saloniki 5, 8, 79, 491. 
Salpetersaurederivate 210. 
Salpetersaures Eisen 230,244. 
Samt 439, 440. 
-, pannierter 447. 
Sandarak 399. 
Sandel 422. 
Sans nuance 432. 
Saponin 198. 

35* 
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Saragossa 7. 
Sarrong 374. 
Satin 86, 427. 
Satinato 10. 
Satin de Chine 428. 
- de Lyon 433. 
- duchesse 428. 
Satines 10. 
Satinets 428. 
Satin Faille 319. 
- feutre 429. 
- Grenadin 310. 
- grenadine 344. 
- Luxor 433. 
Satz 149. 
Sauerstoffbleiche 208. 
saure Farbstoffe 215, 357, 

362. 
Saurefarbstoffe 212. 
Sbirwany 80. 
Scarto 10. 
Schablonendruckmaschine 

380. 
Schadigung von Rohseiden­

geweben 448, 449. 
- - - durch Metall 448, 

449. 
Schantung 493, 495. 
Schappe 122, 126, 143, 292. 
-, Abkochen 298, 299. 
-, Bleichen 299. 
-, Erschweren 299-301. 
-, Farben 299. 
Schappegarne 142, 145. 
-, Abkochverlust 146. 
-, Numerierung 145. 
-, Priifung 145, 146. 
Schappe, Nachbehandlung 

30l. 
-, Praparieren 30l. 
-, Schwarzfarben 299, 300, 

30l. 
Schaumabkochapparat 152, 

153. 
-, Arbeitsweise 154. 
Schaumabkochung, EinfluB 

auf die Seide 155, 156. 
-, Vorziige 155, 156. 
-, Zeitdauer 154, 155. 
Schaumabkochverfahren 127. 
Schaumerzeugungsmittel158. 
Schaumphosphatierapparat 

Schmid 183, 184. 
Schellack 399. 
Schepparte 126. 
Schermaschine 397, 398, 445. 
- fUr Samt 445. 
Scheuermaschine 438. 
Scheuern 438. 
Schikawa 84. 
Schillertaffet 421, 425. 
Schirmstoffe 229, 308, 318, 

437. 
Schizuoko 84. 
Schlagen der Kokons 40. 

Sachverzeichnis. 

Schleierstoffe 307. 
Schleifdruck 385, 393. 
Schnelldampfer 382. 
Schniiren 96. 
SchOnheitsfehler 473-483. 
Schragen 15l. 
Schwarzbeize 230. 
Schwarzerschwerung230,347. 
-, Art.en derselben 229. 
-, Rohstoffe 230-234. 
Schwarzes Meer 500. 
Schwarzfarben 358, 362. 
- von Halbseide 358, 360. 
Sehwarzfarbungen 247. 
Schwarzseiden 229. 
-, Ausriistung 229. 
-, Erschwerung 229. 
-, Farbung 229. 
Schwarzsouple 254. 
Schwefelbleiche 207. 
Schwefelfarbstoffe 213, 219, 

385. 
Schwefeln 207. 
Schweiz 8, 489, 506, 518. 
Schwerbeize 163. 
schwere Taffetgewebe 424. 
SchuBsamt 440, 44l. 
SchuBseide 97. 
Schutzbehandlungen der Sei-

den 274-276. 
- - - mit Aldehyden 

274. 
- - - mit Alkaloiden 

275. 
- - - mit Aminosauren 

275. 
- - - mit Ammonium­

formiat 274. 
- _. - mit Diastaphor 

274. 
- - - mit geschwefelten 

Phenolen 276. 
- - - mit Hydrochinon 

274. 
- - - mit Hydroxyl-

amin 274. 
- - - mit Leineil 275. 
- - - mit Melasse 276. 
- - - mit Polypeptiden 

275. 
- - - mit Rhodansalzen 

274. 
- - - mit Thioharnstoff 

274. 
- - - mit Thiosul£at274. 
Sealbraunfarbung 248. 
Sealskin 447. 
Seide, assouplierte 252. 
-, geschneUerte 109. 
SeidenabfaUe 122, 123, 124, 

125, 126. 
Seiden it tours comptes 109. 
Seidenbander 350. 
Seidenbehandlung vor dem 

Abkochen 157. 

Seidenchiffon 307. 
Seidendruck, matter 386. 
Seidenfaden -Austrocknungs-

apparat 49, 50. 
Seidenfaden-Trocknen 49. 
Seidengaze 308. 
Seidengewebe 304. 
-, Bezeichnung 305. 
-, Echtfarbungen 365. 
- mit Kunstseide 319, 320. 
Seidenkokon 1. 
Seidenlause 75. 
Seidenleim 4, 150. 
Seidenschaden 419. 
Seidenschwarz 213, 24l. 
Seidenspinner, wilde 14, 15. 
Seidenspitzen 326, 327, 328. 
Seidenstramin 308. 
Seidenstrang 56, 57. 
-, Formen 56, 57. 
-, Haspelung im Kreuz 56. 
-, Kniipfen 302. 
-, RoUen 302, 303. 
-, Unterbindung 56. 
-, Verpackung 302, 303. 
-, Versand 302. 
Seidenteppiche 44l. 
Seidentrocknungsanstalten 

105,509. 
Seidenwarenhandel 528. 
Seidenwerg 144. 
Seiden, wilde 14. 
Seidenwirtschaft 485. 
Seife 254. 
Selfaktormaschine 141. 
Sendai 85. 
Sengmaschine fUr Samt 444. 
Sepia 212. 
Serge de Rome 434. 
Sergen 434. 
Serigraf 116. 
Serimeter 23, 66, 112, 113. 
Serimetro it cateneUa 112. 
- continuo 114, 115. 
- it stantuffo 112. 
Serizin 4, 17. 
Sesamiil 265. 
Seta doppionata 76. 
Setalano 124. 
Sevilla 79, 503. 
Sfiloni 71, 72. 
Sgruppi 7l. 
Shahibafy 80. 
Shanghai 423, 491, 495. 
Shantung 9, 423. 
Shantungersatz 309. 
Shantunggregen 82. 
Shantung, Rohseide 423. 
Shantung seide 306, 309. 
Shaoshing 5. 
Shimonita 85. 
Shoddy 145. 
Shoshing 9. 
Shougling 8l. 
Shusiu 84. 



Sichong 82. 
Siebgaze 308. 
Sinshiu 85. 
Sirsakas 433. 
Sistresay 433. 
Sivas 500. 
Sizilien 78, 503. 
Skeins 9, 81. 
Skong 447. 
skopinatura 40. 
Slendang 374. 
Smyrna 9. 
Smyrnateppiche 442. 
Soie onde 75, 97. 
Sojabohnenol 265. 
Solidfarbung 276. 
Sordi 10. 
Souflons 10. 
Souple 160. 
Soupleerschwerung 231. 
Souple ordinaire 255. 
Soupleseiden 148, 252. 
Souplestoffe 273. 
Sou tache 435. 
Spanien 7,489,491,502,513. 
Spannen 404. 
Spannrahmen 404, 405, 406. 
Spannung 477. 
Spelaja I, 2. 
Spelaya 126. 
Spez. Gewicht der entbaste­

ten Seiden 464. 
- - der erschwerten Sei-

den 464. 
Spezial£arbungen 454. 
Spiegelsamt 446. 
Spiegeltaffet 425. 
Spinnbecken 44, 45. 
Spinnen 44. 
- der Rohseide 44, 45. 
- - -, automatisches 61. 
- von AusschuB 59, 60, 61. 
- von Doppies 59, 60, 61. 
- von Tussah 59, 60, 61. 
Spinner 46. 
Spinnerei-Anlagen 63. 
Spinnerin, Arbeitsleistung 53. 
-, Kontrolle 54. 
Spinnfaden 5, 16. 
-, Abkochverlust 19. 
-, Anlegen der Kokonfaden 

52,53. 
-, Beschaffenheit 17. 
-, chemische Bestandteile 

18. 
-, Dehnbarkeit 22, 23. 
-, Dicke 17, 20, 21, 22. 
-, Durchmesser 20. 
-, Duvet 24, 25, 26. 
-, dynamometrische Eigen-

schaften 22, 23. 
-, Farbstoff 18, 19. 
-, Fehler 23, 24, 25, 26. 
-, Fett 18, 19. 
-, Fibrillen 24, 25. 

Sachverzeichnis. 

Spinnfaden, Fibroin 17, 18, 
19, 20. 

-, Flaum 24, 25, 26. 
-, haspelbarer 5, 16. 
-, Lange 5, 6. 
-,Menge 5. 
-, Mineralstoffe 18, 19. 
-, Querschnitt 17, 25. 
-, ReiBfestigkeit 22, 23. 
-, Seidenflockchen 26. 
-, Sekundarfaden 26. 
-, Serizin 17, 18, 20. 
-, Serizingehalt 18, 19, 20. 
-, spez. Gewicht 20. 
-, Starke 22, 23. 
-, Titer 20, 21, 22. 
-, Trocknung 48. 
-, UnregelmaBigkeiten 23, 

24,25,26. 
-, Verdickungen 24_ 
-, von Tussah 16_ 
-, Zahl der Kokonfaden 53_ 
-, Zusammensetzung 17_ 
Spinnfademchicht 2. 
Spinnhiitten 1. 
spinning mill 94_ 
Spinntrichter 46_ 
Spinnwasser, Temperatur 38_ 
-, Zusatze 38_ 
Spirale 74_ 
Spitzen 77. 
Spreader 140, 141. 
Spritzappreturmaschine 404_ 
Spritzdruck 387, 388_ 
- mit sprit16slichen Farben 

388_ 
Spulen 87_ 
- und Reinigen 87. 
Spulmaschine 88. 
Standardmaschine 323. 
Starke 23, Ill, 112,267,399. 
- der Seide, Begriff 113. 
- - -, \Yert zur Quali-

fikation 113_ 
Stern 332_ 
Sternabkocher 333, 334. 
Stickseide 60, 84, 98, 117. 
Stickstoffbestimmung 456, 

458. 
Stickstoffgehalt des Fibroins 

458_ 
Stockschleuder 178, 179_ 
Stoffe 306. 
Stoppolina 126_ 
Stork chanling 81. 
- foling 81. 
Stranggefarbte Seide, Aus-

riistung 419. 
- Ausriistungsform 148. 
Strazza 125_ 
Streckbock 286. 
-, Wansleben 286, 287_ 
Strecken der Seide 284_ 
Streckenmaschine 137, 138, 

141. 
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Streckmaschine 287. 
-, hydraulische 287, 288_ 
- mit Dampf 288, 289_ 
Streifenbildung 453, 479_ 
- in der Kette 480, 481. 
Strickwaren 322_ 
Strozzi 45_ 
Strumpfwaren 323, 324_ 
strma 125, 126_ 
Struse 5_ 
Strusen 22, 40, 44, 45. 
Stiickerschwerung, Anlegen 

der Partien 346_ 
-, Bader 341. 
-, farbige Gewebe 346, 347_ 
-, Phosphatieren 345_ 
-, Pinken 342, 343_ 
-, Pinkwaschen 343, 344, 

345_ 
-, schwarze Gewebe 347, 

348_ 
-, Verhaltnis der Dichte 350_ 
StiickfarbEmaschine 344_ 
Stiickware 354_ 
-, Ausriistung 147_ 
Stumba 126_ 
- Bourrette 144. 
sublime SeidEll 113_ 
Sublimi 75_ 
su bstantive Farbstoffe 213, 

217, 357, 362, 385_ 
Sufiumigati 14. 
Sulfozyamaure 274. 
Sulfozyanzink 394. 
Sulfurolseife lEO_ 
Sumach-Extrakt 463. 
Sumacherschwerung 160, 

196. 
Superieurfarbung 248_ 
Surah 318, 433_ 
- grosse cote 433_ 
-, fine cOte 433. 
Sur-Charge-Stoffe 273_ 
Surdah 81. 
SyriEgrege 79_ 
Syrien 9, 491, 499, 512_ 
syrische Lander 499. 
Szetschwan 493, 495. 

Taffet 308, 421, 437. 
- changeant 421. 
- ciree 422. 
- epingJe 423_ 
- glace 421. 
- uni 421. 
Taffetas 86, 309_ 
Taffetgewebe 421-426. 
- leichte 308. 
Tafftalin 309_ 
tafteh 421. 
Taiho 81. 
Takasaki 85 
Tambour 380_ 
Tamponieren 417, 438_ 
Tannin 227, 376_ 
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Tarragona 503. 
Taurien 80. 
Taysaams 81. 
Tcheuse 433. 
Telettes 2, 3, 5, 125, 126. 
telquel 26. 
tenaciM- 22. 
Teppiche 439. 
Terpentin 268. 
Tessin 8, 79. 
Textilfasern, gewichtsanaly­

tische Trennung 483. 
-, mikroskopische Trennung 

483. 
Thessalien 501. 
Thiogenfarbstoffe 213. 
Thioharnstoff 274. 
Thioindigo-Farbstoffe 225. 
Thioninblau 236. 
Thorhydroxyd 198. 
Tientsin-Rohseide 423. 
Tientsinseide 306, 309. 
Tigrine 433. 
Titan 198. 
Titansalze 198. 
Titer 65, 107. 
-, alter internationaler 65, 

107. 
-, Bestimmung 65, 107 bis 

110. 
-, - beierschwerten Seiden 

111. 
- des Spinnfadens 6. 
-, EinfluB der Herkunft 20, 

21. 
-, - der -KokongroBe 21. 
-,- der verschiedenen 

Strecken 22. 
-, Erzielung gleichmaBigen 

Titers 53. 
-, franzosischer 65. 
-, Hochst- und Mindestwert 

21. 
-, legaler 65. 
-, Mailander 65. 
-, neuer internationaler 65. 
-, ortlicher EinfluB 21. 
-, Piemonteser 65. 
-, Schwankungen desselben 

108-110. 
Toils Schappe 310. 
Toledo 7. 
Tonerdebader 202. 
-, Gehalt 203. 
-, Temperatur 203. 
-, Zusammensetzung 202. 
Tonerdebeizen 216. 
Torcimeter 116. 
Torcimetro 100, 101. 
Torino 6. 
Torsionsmodul 23. 
Tors sans Fil 98. 
Torta 46, 47, 48, 97. 
Tortage 94. 
Torto 94. 

Sachverzeichnis. 

Toscana 5, 78, 503. 
Toten der Puppe 28. 
Tourquoise 424. 
Tout-cuite-Stoffe 273. 
Tragant 399. 
Trame 60, 93, 97, 98, 117. 
-, Duvet 102. 
Trameseide 97. 
Tramette 97. 
Transsylvanien 8. 
Trauerkrepps 413. 
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