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Hat man keinen Anrithrbottich zur Hand, so muB das Mehl
nebst Zutaten in kaltem bezw. lauwarmem Wasser mit der Hand
so lange gut verriihrt werden, bis sich keine festen Bestandteile
mehr nachweisen lassen.

Zum Zetteln der Webketten verwendet man in der Praxis der
mechanischen Baumwollweberei in der Regel drei verschiedene
Maschinen und zwar: Die englische oder Breitzettelmaschine, die
Sektionalschermaschine und die Bandschermaschine. Bei der eng-
lischen oder Breitzettelmaschine werden die Kettfiden wohl in der
richtigen Baumbreite gezettelt, jedoch nur in einem Teil der
Dichte. Von einem meist winkelférmigen Spulengestell kommend,
durchlaufen die Kettfdden zunidchst einen Kamm, wo sie in der
anndhernden Baumbreite zusammengefiihrt werden und passieren
dann eine MeBwalze. Von hier aus gehen sie unter zwei Spannwalzen
hindurch, die in Fithrungen auf und ab beweglich sind. Diese
haben den Zweck, die Kettfiden beim Zuriickdrehen des Baumes
durch die Arbeiterin beim Suchen eines gerissenen Fadens ge-
streckt zu erhalten. Hierauf passieren die Kettfdden das Nadelfeld;
jeder Faden ist mit einer Nadel versehen, die sich in Schlitzen be-
findet. Reifit ein Faden, so féllt die betreffende Nadel durch den
Schlitz zwischen zwei rotierende Walzen, eine davon weicht dann
nach der Seite hin aus, was zur Folge hat, daB ein Hebel aus
seiner Rast herausgeht und die Maschine still setzt. Nach Verlassen
des Nadelfeldes werden die Fdden iiber einer Walze hinweg auf
den Baum gefiihrt, nachdem sie zuvor nochmals einen Kamm, den
sogenannten Expansionskamm passiert haben. Dieser ist in seiner
Breite verstellbar, sodaB er leicht der Baumbreite entsprechend
eingestellt werden kann. Der Baum, auch Zettelwalze genannt,
wird durch Friktion einer Holztrommel mitgenommen und ge-
dreht. Die Spulengestelle sind in der Regel fiir 400 bis 500 Spulen
eingerichtet. Die MeBuhren an diesen Maschinen haben, sofern
es sich um englische Systeme handelt, meist Yardeinteilung. Ma-
schinen aus deutschen Werkstitten haben neben der Yardein-
teilung auch die metrische. Die Berechnung der Garnlingen
bei den Maschinen mit- Yardeinteilung erfolgt in der Praxis meist

nach Runden, das ist ein einmaliger Umlauf des Zeigers an der -

MeBuhr. FEine Runde hat 3500 Yard oder 3200 Meter. Je feiner
das Kettgarn, desto mehr Runden kénnen auf die Bdume aufge-
zettelt werden. Vier bis acht solcher Biume oder Zettelwalzen,
werden dann gemeinsam der Schlichtemaschine vorgelegt und
zur eigentlichen Webkette vereinigt. Wegen der hohen Produktion
der englischen Zettelmaschine wird sie meist in RohweiBwebereien,
aber auch in Buntwebereien verwendet. (Forts. folgt.)

-
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Lemmeal

(Mitget. von der Société de la Viscose Suisse S.A.
Emmenbriicke und Heerbrugg-Widnau.)

Vorbemerkung der Redaktion: Dank einem freundlichen
Entgegenkommen der Société dela Viscose Suisse
S.A. Emmenbriicke und Heerbrugg -Widnau,
sind wir in der Lage, nachstehend einen Aufsatz zu veroffent-
lichen, der fiir jeden Webereitachmann von ganz besonde-
rem Interesse sein diirfte. Das Problem der sogen. Glanz-
schitsse bei Kunstseidengeweben, woriiber wir in unserer
Fachschrift schon friihec berichtet haben, ist auch heute
noch nicht iiberall restlos gelést. Die nachstehenden Aus-
filhrungen weisen dem Praktiker den richtigen Weg.

Winderei. Beim Winden der Kunstseide machen sich oft
Schwierigkeiten bemerkbar, weil der Vorbereitung der Strange
seitens der Winderinnen zu wenig Aufmerksamkeit geschenkt wird.
Es ist erfahrungsgemiB eine Hauptsache, daf die Winderin vor
allem darauf achtet, daB die Strange in der genau gleichen Lage
auf den Haspel der Windmaschine kommt, in der sie den Haspel
in der Haspelei verlassen hat. (Abb. 1.)

Um diesen Zweck zu erreichen, wird die Strange auf dem Teil-
stock (Abb. 2) umgezogen, bis sie schén ausgebreitet mit gleich-
méiiBig gestreckten Fiden vor der Arbeiterin liegt, wobei der
Knopf des Unterbundes auf der linken Seite (bei Emmenbriicker-
und Widnauer-Seide) von der Arbeiterin sein soll. (Abb. 3.) Ist
eine Strange durch die vorhergehende Féarbung aus ihrer Grund-
lage geraten, so ist von der Winderin darauf zu achten, daB die-
selbe wieder in normale Aufmachung versetzt wird. Dies ge-
schieht durch Schiitteln und leichtes Ziehen, bis die Kreuzung
der Fiden ihre von der Haspelei herrithrende Lage wieder ein-
genommen hat. Erst jetzt wird die Strange auf den Haspel auf-

gelegt und der Unterbund entfernt. Wenn alle die geschilderten
VorsichtsmaBregeln beachtet worden sind, so wird die Strange ohne
Unterbruch bis zum Ende ablaufen, also sorgtiltige Vorbereitung
gleich guter Lauf.

Abb. 1. Unsere Haspelung.

Der glatte Lauf der Strange in der Winderei hingt natiirlich
in hohem MaBe von der Konstruktion des Haspels ab. Dieser
sollte so leicht wie moglich sein, damit der’ Faden durch die
Schwungkraft des Haspels nicht gestreckt oder gar zerrissen
wird, wenn Hemmungen in der Strange vorkommen.

Als vorziigliche Héspel besitzen wir gegenwirtig den ,Briigger-
Haspel” der Fa. Briigger & Cie., Horg en, sowie den
,Elastique-Haspel“ der Fa. Schweiter A-G, Horgen. Das
erstgenannte Modell hat den Vorteil groBer Leichtigkeit und
doch solider Bauart. Seine Konstruktion garantiert- fiir absolut
zentrisches Laufen, wodurch Schwingungen des Haspels und da-
durch verursachte Zerrungen im Faden vermieden werden. Der
Elastique-Haspel ist ebenfalls sehr leicht und weist federnde
Doppelstibchen auf,  die miteinander durch Lederriemenauflagen
verbunden sind. Letztere lassen sich leicht verschieben und den

Abb. 2. Teilstock.
Umfang des Haspels rasch auf die zu-windende StrangengroBe
einstellen. )

Die Kunstseide besitzt bekanntlich ein gewisses Ausdehnungs-
vermdgen, 4Bt sich aber nicht wieder im gleichen MaBe zu-
sammen. Wird demnach der Faden durch irgendwelche Hemm-
nisse beim Winden (iiberstreckt, so 4Bt die betr. Fadenpassage
einen der viel gefiirchteten Glanzschiisse entstehen. Es ist des-
halb beim Winden der Seide vor allem die groBte Sorgfalt darauf
zu verwenden, daB Fadenbriiche und Zerrungen, wenn immer mog-
lich vermieden werden. Es wird dies am besten dadurch erreicht,
daB die Dammung des Haspels und die Schwere der Spindel der
Festigkeit, resp. dem Titer der zu windenden Seide angepafit
wird.
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Auf Grund unserer Erfahrungen empfehlen wir folgende Diffe-

renzierung:
Fiir feine Titers bis 100 den.  Spindeln von 50— 70 grs.
" % »  125/250 5 , 100—140
, grobere Titers 300 , uw.m. » 200

Zur Erreichung des gleichen Zieles muB auch die Abzugs-
geschwindigkeit der Spindel entsprechend der Grobe der Kunst-
seide eingestellt werden, wofiir folgende Normen gelten mogen:

Tourenzahl der Spindelantriebwelle:
Schnell-Lauf 155 Touren per Minute
Mittel-Lauf 120 Touren per Minute
Langsam-Lauf 100 Touren per Minute

Es hiingt natiirlich viel davon ab, wie die Winderin die Strange
withrend des Laufens behandelt. Steht der Haspel infolge Ver-
wicklung des Fadens still, so ist darauf zu achten, daB derselbe
ohne Zerren gelést wird, da Zerren und ReiBen am Strang das
Ablaufen vomi Haspel verschlechtern. Es ist daher vorzuziehen,
mit vielen Héaspeln und langsamem Gang zu arbeiten, als mit
wenig Héspeln und schnellem Gang. Im ersten Fall erreicht
man eine bedeutend hohere Produktion, weil Fadenbriiche bei
langsam laufenden Héspeln viel seltener sind.

Viel zur Verhiitung von- Glanz- oder Zerrschiissen trigt die
automatische Fadenabstellung, wie sie die Firmen Briigger und
Schweiter an ihren Maschinen anbringen, bei. Durch das Aus-
riicken der Friktion héren die Zerrungen auf und der Faden kann
leicht gelost werden.

Abb. 3. Strangenausbreitung vor der Auflage auf den Windhaspel.

Als Richtschnur geben wir nachstehend einige Anhaltspunkte
iiber die Leistungen, die bei sachgemiBer Behandlung der Kunst-
seide in der Winderei zu erzielen sind. Unsere Angaben stellen
Durchschnittsleistungen dar und wurden bei einer Bedienung von
35 Hispeln (1 Maschinenseite) durch eine Arbeiterin erzielt:

rohweif} gefirbt
’ kg : kg
100 den. la 1,400 600
120 den. la 1,900 850
150 den. la 2,700 1200
200 den. la 3,100 1,900/2.—
300 den. Ia 3,500 2000

(Schluf folat.)

Die Kunstseiden, '
unter besonderer Beriidssichtigung ihres
physikalischen und chemischen Verhaltens.

Man unterscheidet bekanntlich in technischer Beziehung vier
Kunstseidenarten: Die Nitroseide, die Kupferseide, die Viskose-
seide und die Azetatseide. Erstere wird hauptsichlich in Belgien und
Frankreich hergestellt, wihrend die Kupferseide vornehmlich von
J. P. Bemberg in Barmen erzeugt wird und ein Produkt darste!lt,
welches nach dem Streckspinnvertahren gewonnen, der Natur-
seide am niichsten kommt. Was die Viskoseseide betrifft, so macht
deren Produktion heute etwa 800 der Weltkunstseidenproduk-
tion aus und ist besonders fiir Deutschland von groBer wirtschaft-
licher Bedeutung, da sie aus Zellstoff gewonnen wird. Der Haupt-
erzeuger dieser Kunstseidenart ist in Deutschland die Glanzstoff
A.-G., Elberfeld. Die Azetatseide, deren Spezialititen unter dem
Namen Celanese und Setilose bekannt sind, wird seit 1925 auch
in Deutschland hergestellt und hat durch ihre groBe Wasserbe-

stindigkeit besondere textiltechnische Bedeutung erlangt. Neue:-
dings wird in England ein neues Kunstseideverfahren ausprobiert,
nach welchem auf Grund der bisher gemachten Versuche einz
Faser von gréberer Dehnbarkeit als Baumwolle und bester Wasch-
fihigkeit gewonnen werden soll. Die bisher giinstig verlaufenen
Vorversuche sollen demnichst durch die erst kiirzlich in Man-
chester gegriindete Nuera Art-Silk Co., in Gemeinschaft mit Cour-
toults, Ltd. und anderen Firmen in gréferem MaBstabe auf ihre
technische Brauchbarkeit weiter ausprobiert werden, so daB man
in Bilde mit der Aufnahme eines GroBbetriebes nach diesem neuen
sogenannten Linefeld-Verfahren rechnet.

Was die Firberei dieser verschiedenen Kunstseidenarten be-
trifft, so hat man hier im allgemeinen mehr als bei anderen
Fasern mit Schwierigkeiten beziiglich einer gleichmiBigen egalen
Anfarbung zu kdmpfen. Dies liegt vielfach an der Kunstseide
selbst, indem beim Strang oder Stiick die einzelnen Partien in den
Kunstseidenfabriken oft nicht auseinandergehalten werden und sich
auch unter sich in der Herstellung unterscheiden. Werden dann
verschiedene Partien untereinander versponnen, so treten beim
Farber unegale, fleckige Stellen auf. Aber auch sonst miissen zur
Erzielung gleichmiBiger Firbungen verschiedene Punkte beachtet
werden. Man verwende moglichst kalkfreies Wasser oder korri-
giere kalkhaltiges mit den iblichen Zusitzen; zweckmdBig setzt
man dem Firbebad etwas Tetrakarnit zu oder aber behandelt
die zu firbende Ware vor dem Firben in einem Bad, welches pro
Liter etwa 1 g Tetrakarnit enthdlt und 50 Grad warm ist. Beim
Fiarben von hellen Tonen mittelst supstantiver Farbstoffe bei 50
Grad setzt man zweckmdBig kein Salz zu, wohl aber 11 bis 2

Prozent Koloran K. Mittlere Nuancen firbt man am besten bei

60 Grad und dunkle bei 80 bis 90 Grad, jedesmal unter Zusatz
von etwa 1 Prozent Koloran K. Der Salzzusatz betrdgt bei mittle-
ren Tonen 3 Prozent und kann bei dunklen 10 bis 15 Prozent er-
reichen. Bei Verwendung mehrerer Farbstoffe fiir eine bestimmte
Farbe wihle man solche, welche zusammen gleichméBig aufziehen
und welche von den Farbenfabriken hierfiir besonders empfohlen
werden. Jedenfalls benutze man zur Erzielung der gewiinschten
Nuance moglichst wenige Farbstoffe wie auch moglichst wenig
Zusitze. Die Farbung wird ndmlich um so unegaler, je mehr
man niiancieren und je linger man farben muB. Wichtig ist auch
fiir einen guten Ausfall der Firbung, gerade bei den Kunstseiden-
waren, ein geschicktes Hantieren im Fiarbebad. SchlieBilich ist
noch ein Nelzen in einem schwachen Sodabade mit nachfolgen-
der Saurebehandlung  vor dem Farben der Kunstseidefaser zu
empfehlen.

Auf physikalischen und chemischen Erscheinungen beruhen
weiterhin die einzelnen Unterscheidungsmerkmale der Kunstseiden.
Bekannt diirften die Unterschiede beim Auffarben der Kunstseiden
mit Benzoreinblau sein, indem Glanzstoff sich am dunkelsten firbt,
die Nitroseide merklich heller und die Viskoseseide viel heller
bleibt, wihrend sich Azetatseide damit nicht anfirbt. Analoge
Unterschiede zeigen auch Firbungen mit Kongoblau G und
Oxydiaminschwarz A. Was die Azetatseide betrifft, so Iost sich
diese in Azeton ziemlich rasch auf, die anderen Kunstseidenarten
aber nicht. Glanzstotf und Viskoseseide kann man durch ihr Ver-
halten gegen konzentriete Schwefelsdure u. a. leicht unterschei-
den, indem erstere sich hellbraun und letztere rétlich unter lang-
samem Losen anfdrbt. Nitroseide und Glanzstoff priift man am
besten zwecks Unterscheidung beider, mittels Diphenylaminlo-
sung, wodurch die Nitroseide intensiv blau gefarbt wird, wih-
rend der Glanzstoff eine nur gelbe bis braune Farbe annimmt.
Durch Kombination dieser Erkennungsmerkmale lassen sich die
einzelnen. Kunstseidenarten untereinander leicht unterscheiden. Von
Wichtigkeit wire noch die Verbrennungsprobe, wonach Nitro-
seide ohne Geruch schnell verbrennt. Glanzstoff schon etwas
langsamer und Viscoseseide langsam verbrennt. Die Azetatseide
schmilzt beim Anziinden zu einer schwarzen Aschenkugel zu-
sammer. '

Was die Unterscheidung der kiinstlichen Seiden von der na-
tiirlichen Seide betrifft, so beruht diese auf der Firbung der Seide
(und Wolle) mit diazotiertem Paranitranilin. Dieses Verfahren ist
auch bei stark erschwerter und gefirbter Seide anwendbar. Man
nimmt eine kleine Menge der zu untersuchenden Probe und behan-
delt sie in einem Reagenzglas kurze Zeit mit wenig konzentrierter
Schwefelsidure. Darauf verdiinnt man mit Wasser, wobei sowohl
die Kunstseide als auch die echte Seide gelést wird. Ein Teil der
Losung wird nun mit Natronlauge alkalisch gemacht und mit einer
diazotierten Paranitranilinlosung versetzt, welch letztere man sich
mit etwas Paranitranilin, Salzsdure und Natriumnitrit hergestellt
hat. Bei Gegenwart von Seide firbt sich die Lésung rot, wenn
Kunstseide vorhanden war, gelb. (Fortsetzung folgt.)
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