Seidenraupenzucht und Seidenverarbeitung
Ein kurzer Ueberblick zusammengefaBt in 36 Bildern

Von Wilhelm Mayr
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Die Riickansicht der im vorigen Bild gezeigten Maschine
zeigt uns die ecigentliche Haspel, nach welcher der Faden
vom Becken aus gefiihrt wird. Sie besteht aus einem leichten,
scechsarmigen Rahmen, der in einem hélzernen Gehiuse einge-
schlossen ist. Die gleichmiige Bewickelung wird durch

ey

Bild 25.
Riickansicht der Haspelanlage von Bild 24,

den beweglichen Fadenfiihrer erzielt. Jedes Midchen bedient
ein bis zwei Haspeln und hat darauf zu achten, daf kein
Faden reiBt, denselben evtl. anzukniipfen und die vollen Has-
peln gegen leere auszuwechseln, die iiber der Maschine bereit
liegen. Hierauf werden von den Haspeln die Strihne abge-
nommen, sortiert und klassifiziert. Das Bild zeigt eine moderne
Fabrik, deren es schon vor dem Kriege in Japan ungefihr
3—400 gab. In wirmeren Gegenden sind die Haspelanstalten
meist nur in Schuppen untergebracht, um den Zutritt von ge-
niigend frischer Luft zu ermoglichen, damit die gehaspelte
Seide rasch trocknet und der widerliche Geruch der aufge-
losten Kokons vermindert wird.
Rohseide (1),
Tramascide (2),

Organsinseide (3),
Tussahseide (4).

ist cbenfalls ein Nachtschmetterling, jedoch bedeutend grofer
als der Seidenspinner, mit einer Fliigelspannweite von nahe-
zu 200 mm. Die groBen, harten, braunen Kokons lassen sich
leicht abhaspeln, sobald der Leim geldst ist. Der grofite Teil
der Ernte wird aber nicht gehaspelt, sondern nach Art der
Florettspinnerei verarbeitet. Die gehaspelte Seide heifit Tussah-
Trama, die gesponnene Tussah-Filature. Der hellbraune, glin-
zende, etwas starre und ungleichmiBige Faden hat einen
Durchmesser von 50 Mikton. Aehnliche Seide ist die Eria-

Bild 27.
Die Schappe- oder Florettseide.
seide und die Yamamaiseide, die meist kurz, wie alle wilden
Seiden, als ,Tussahseide bezeichnet werden. Die wilden
Seiden finden Verwendung firr Pliisch, Samt, Teppiche und
andere Gewebe.

Als Material fir die Schappe- und Florettspinnerei
kommen folgende Abfille in Betracht:

1. Schadhafte und kranke Kokons,
schlecht abhaspetbare Kounkons.

2. Das wirre, lockere Gewebe, welches die Raupe vor dem
Spinnen des eigentlichen Kokons bildet, die sog. Flock-
oder Florettseide.

sowie Dubions und

Bild 26.
Verschiedene Seiden.

» Tramaseide ist die weniger wertvolle SchuBseide, vom
weiblichen Kokon, Organsinseide die bessere Kettseide, vom
mannlichen Kokon gewonnen.

Tussahseide ist das Gespinst eines wilden, in Indien und
Siidchina lebenden Spinners, des sog. Tussah-Spinners. Dieser

*) Lichtbildfolge und Text kénnen von der Firma E. A, Seemanns’
Lichtbildanstalt, Leipzig, Sternwartenstr., bezogen werden.

Bild 28.
Bouretteseide und Seidenwatte.

3. Die Strusa, das ist der Riickstand beim Abhaspeln, ein
pergamentihnliches Hiutchen im Innern des Kokons.

Der SpinnprozeB ist sehr langwierig und es werden im
Vergleich zur gehaspelten Seide nur geringere Qualititen er-
zielt. Durch Fiulen tritt eine Zerstorung des Seidenleims ein,
dann wird das Material gewaschen, getrocknet und ihnlich
dem Kammgarnspinnverfahren- gesponnen.
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Die Garne werden meist zweifach gezwirnt und finden
sowohl als SchuB}, als auch als Kette bei halbseidenen Ar-
tikeln, ferner als Nih- und Stickgarne Verwendung.

Aus den Abfillen der Florettespinnerei, besonders den
Kammlingen (Stumba) wird wiederum Garn hergestellt: das
Bourettegarn. Es sind das die minderwertigsten Seidengarne,
die nur als SchuBmaterial fiir alle méglichen Arten von Ge-
weben verarbeitet werden.

Bild 29.
Das Entbasten der Strihne in einer GroBweberei in )apan.

Die Abginge der Bourettespinnerei zuletzt, vornehmlich
die Bourettekimmlinge, werden zur Fabrikation von Seiden-
watte beniitzt.

Die Strihne werden nach dem Abhaspeln in Segeltuch-
siicke gesteckt und in 11jveigem Seifenwasser 2 Stunden ge-
kocht. Dadurch wird der Seidenleim gelést, der 25—300%
des Gesamtgewichtes ausmacht. Man spricht dann von ent-
basteter, entschilter, degummierter, linder oder gekochter
Seide. Diese fiihit sich weich und glatt an, wihrend Rohseide
rauh und grob ist. Den beim Kochen entstehenden Verlust
nennt man Calo, der auch beim Fiirben stets eintritt, weshalb
gefirbte Seide oft leichter ist als rohe. Um nun den Ge-

Seide nimmt sehr viel Feuchtigkeit auf und kann davos
20—309o enthalten, ohne daB sie sich feucht anfiihit. Da die
Seide meist nach Gewicht verkauft wird, ist es notwendig,
den Feuchtigkeitsgehalt festzustellen. Daher sind an allen be-
deutenden Industriezentren Konditionieranstalten eingerichtet.
Der handelsiibliche Feuchtigkeitszuschlag fiir echte Seide be-
tragt 1105, Das Bild stellt das Innere eines japanischen Kon-
ditionierraumes dar. Auch in Deutschland befinden sich Kon-

Bild 31.
Zwirnerei eciner Scidenweberei in Kirvu. (Japan).

ditionieranstalten fiir Seide, so in Elberfeld und Krefeld.
Japan exportiert jihrlich 10700000 Ibs. Rohseide, woraus
errsichtlich ist, daB es sich wohl lohnt, eine Konditionierung
vorzunehmen. Von der exportierten Ware nehmen allein die
Vereinigten Staaten von Amerika iiber 500, auf.

Fiir die Weberei ist der Gregefaden noch nicht ver-
wendungsfihig, es werden deshalb meist zwei oder mehrere
Rohseidenfiden zusammengezwirnt (mouliniert). Ver dem Zwir-
nen erhalten die Fiden einen der nachfolgenden Zwirndrehung
entgegengesetzten Draht, um die Festigkeit des einzelnen Fa-
dens zu erhéhen. Der vorgedrehte Faden heiBt Filato, der
Zwirn selbst Torto. Das Bild zeigt uns ferner, dafl wir in

Bild 30.
Das Konditionieren der Seide.

wichtsverlust auszugleichen und dem Wunsche der Kiufer,
schwere Seide zu erhalten, nachzukommen, wird die Seide be-
schwert, indem man beim Firben oder vorher Beschwerungs-
mittel (Zinnsalze) zusetzt. Betriigt das Beschweren so viel,
wie das Calo, so ist die Seide ,al pari® gefirbt. Meist ist
aber die Beschwerung weit hoher, oft bis zu 3009, wodurch
die Haltbarkeit des Stoffes stark beeintrichtigt wird.
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Bild 32.
Japaniscie Seidenweberei. (GroBibetrieb).

Japan vollkommen neuzeitlich eingerichtete Betriebe finden.
Als auBeres Zeichen der Modernisierung triigt der Chef Frack,
Betriebsleiter und Werkmeister ebenfalls europiische Kleidung.

In der Seidenindustrie finden wir in Japan moderne GroB-
betriebe, die nach amerikanischem Muster eingerichtet sind,
so eine der groBten japanischen Seidenwebereien, die Nono-
tuk-Company. Die Leistungsfihigkeit dieses Unternehmens ist



| ganz enorm. Sie tritt uns deutlich vor Augen, wenn wir uns
‘den taglichen Materialverbrauch dieser Firma vergegenwirti-
{gen. Die Produktion von drei Millionen Kokons, d. i. eine
ungefihre Linge von 750000 Meilen Seidenfaden verschlingt
tiglich diese Weberei. An den Stithlen sind fast durchwegs
Frauen beschiftigt.

Nacht hinein fortgesetzt wird, sagen uns die Oellampen, die
in jedem Stuhl hingen. Der Beachtung wert ist wohl noch die
Tracht der beiden Frauen. Links im Vordergrund steht ein
Paar der beriichtigten japanischen Schuhe.

Schon von alters her lernen die Miitter ihren Tochtern
das Nihen und einfache Stickereien. Die feineren Arbeiten

Bild 33.
Handweberei in Kuryu.

Obwohl allenthalben in Japan das Bestreben ist, sich
ganz modern einzurichten, findet man doch auch in Ailteren
Betrieben Handstiihle. So sind z. B. in Kiryu, einer Stadt 80
Meilen nérdlich Tokio und 18 Meilen ostlich Macbashi noch
viele Handwebereien anzutreffen. Kiryu ist, wie auch Kyoto,
ein wichtiges Zentrum fiir die Seidenindustrie.

Nicht nur in den Stidten ist die Seidenweberei anzu-
treffen, sondern auch auf dem Lande finden wir noch hiufig
den Seidenstuhl. In diesem primitiven Handweberheim stehen

Bild 35.
Stickerei-Industrie in Kyot. “Japan).
sind aber Sache der Minner, die schon von Jugend auf die-
sem Handwerk obliegen. Noch vor dem Kriege konnte man
in Kyoto und anderen Stidten Minner und Knaben in ihrer
eigentiimlichen Sitzweise vor den Hausern sehen, wie sie da-
mit beschiftigt waren, ihre eigenen Gedanken auf die Seide
zu malen. Heute jedoch sind diese typischen japanischen
StraBenbilder nicht mehr anzutreffen. Die Fabriken haben da-
mit aufgeriumt — leider — ! Einfachere Muster werden von
guten Kiinstlern freihand gestickt, d. h. ohne Vorzeichnung.

Bild 34.
Handweberheim auf dem Lande in Japan.

3 Stithle, an zweien arbeiten fleiig Mutter und Tochter,
wihrend Vater und Sohn vielleicht draufien auf dem Feld
dem Erwerb nachgehen.

Die Stithle sind mittels Balken als Unterlage beim Stand
des Webers schrig gestellt, so dal sich die Lade leicht zu-
ritckbewegt und nur beim Anschlag des Schusses herangezogen
wird. Die Bewegung der zwei Schifte — es handelt sich ja
nur um Taftbindung — erfolgt durch Tritte. Der Brustbaum
dient zugleich als Warenbaum. Daf} die Arbeit bis tief in die

Bild 36.
Seidenstickerei.

Genaue Dessins, bzw. schwierige Muster werden mit Wasser-
farben erst aufgemalt und dann gestickt. Dazu wird das
betreffende Seiden- oder Wollmaterial auf Rahmen gespannt.
Der Kiinstler malt dann das Muster und gibt in verschiedenen
Farben die Tonungen fiir die zu beniitzenden Seidenfarben an.
Dann wird der Rahmen mit dem Dessin den Stickern in die
Fabrik gebracht, die dann das Bild mit Seide und feinen Na-
deln ausfithren. Der Kiinstler auf dem Bilde ist eben bei der
Arbeit. Er hat das beliebte japanische Kiinstlermotiv ,Frith-
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lingsbaume* gewihlt. Charakteristisch ist, daB dem Bild, wie
allen Zeichnungen und Malereien jede Perspektive fehlt.

Das letzte Bild zeigt die Ausfithrung der Entwiirfe im
Fabrikraum mit feinen Nadeln. Es geschieht das, wie schon
crwihnt, durch ménnliche Krifte. In Seide gestickt werden
Sonnenflaggen, Priestergewinder, Kleider, Theaterkostiime
usw. Auch zum Einwickeln von Geschenken ist es in Japan
Brauch, gestickte Seidentiicher zu wihlen. Hiillen fiir Kopft-

kissen, Taschentiicher und andere Luxusartikel werden nach
Europa und Amerika ausgefiihrt.

Die Seidenstickerei ist eine Kunst, die in Japan auf hoher
Stufe steht.

Wie die Seidenraupenzucht und die Seidenweberei, so ist
auch die Seidenstickerei rein orientalischer Herkunft. Schon
die Aegypter, Phénizier und Babylonier kannten sie in alten

Zeiten.

Die Garnkorperbildung auf dem Wagenspinner (Selfactor),
Fehler und deren Behebung

Von L. Baumann, Betriebsleiter

Ein weiterer Fehler in der Windung entsteht besonders
bei ilteren Maschinen dadurch, daB sich eine oder alle der
Wagenfithrungsschnecken auf der Wagenfithrungswelle mit
Material vollsetzen, wodurch der Umfang dieser Schnecken
vergrofiert wird, und demgemiB der Wagen eine andere Be-
wegung, als die normale erhilt. Ist also der Durchmesser
dieser Schnecken ecine andere geworden, so ist dies auch
die Windung und dies zeigt sich in einer ungleichen Garn-
korperstirke, wic auch in ungleicher Form. Derselbe Fehler
entsteht auch bei allen Wagenspinnern, bei welchen Aus-
zug~ und Quadrantenschnur vereint sind und welche ent-
weder die Schnecke vorn auf der Quadrantenwelle fest-
verbunden mit ihr oder auf der Wagenwelle im hinteren
Headstock sitzen. Wird bei dieser Einrichtung vergesseu, vor
dem Zugstellen die Schrauben, welche die Seiltrommeln fest-
halten, zu lockern, oder sie nach dem Stellen zu befestigen.
so dndert sich die Wagenfithrung, indem die Enden des
Wagens je nach der Einstellung, der Mitte des Wagens nach-
oder vorlaufen, wodurch ebenfalls ungleichmifiige Windungen,
sowie spitziges und briichiges Garn entstehen. Zu erwihnen ist
hierzu noch, daB durch Umwickeln der Auszugs- und Ge-
genschnecke mit Material ebenfalls diese Fehler hervor-
gerufen werden kénnen, ebenso auch durch die unrichtige Ein-
stellung dieser beiden Schnecken. Auch hier zeigt sich der
Fehler in ungleichmiBiger Garnkérperform innerhalb eines
Abzuges, sowie an den in Betracht kommenden Wagenteilen
in spitzigem, schnittigem oder auch schlingigem Garn. Die
Belastungsgewichte diirfen bei der Einfahrt auf keinen Fall
auf dem Erdboden schleifen, da hierdurch eine Entlastung
und folglich ungleich gewundene Garnkorper, sowie auch
ungleiche Stirken entstehen. An den neueren Wagenspinnern,
bei denen die Quadrantenwelle einen Antrieb durch eine
Gelenkkette erhilt und auf ihr sowie auch auf der Wagen-
fiithrungswelle je eine Kettentrommel fest mit diesen Wellen
verbunden ist, kommt es vor, daB die hintere Kettentrommel
schligt also unrund ist. Hierdurch entstehen Formfehler,
welche sich im ungleichmiBigen Aufwickeln der Garnschichten
innerhalb der Spitze zeigen. Es entstehen Spitzen mit Er-
héhungen und Vertiefungen, meist 2, innerhalb der Spitze.
Am schlimmsten ist dieser Fehler immer auf beiden Seiten
des Wagens direkt neben dem Headstock zu finden, wihrend
sich derselbe nach den Wagenenden zu immer mehr verliert.

Die Fehler beim Aufwinden sind ebenfalls vielfacher
Art. Bei Aufstellung eines Wagenspinners oder der FEin-
stellung des Quadranten muf die Stellung so ermittelt werden,
daBi durch die Aufwinderkette die Spindeln die richtigen
Drehungen bei der Wageneinfahrt ausfithren. Gibt der Qua-
drant an Kette zuviel, so entstehen Schlingen, schlechte
Spitzen, wie fiberhaupt schlecht gewundene Kétzer oder Cops.
Wird anderseits zu wenig Kette zugegeben, so geschieht das
Aufwinden des Garnes zu straff, es entstehen matte, iiber-
zogene, spitzige Stellen im Garn, evtl. auch Fadenbriiche.
Kann der Quadrant bei bald vollendetem Garnkérper dem
ersteren nicht vorbeugen, so tritt der Nasen- bzw. Spitzen-
festwinder in Tatigkeit. Steht dieser jedoch so, daB er zu
wenig auf die Kette driickt, so werden ebenfalls Schlingen ent-
stehen, steht derselbe dagegen zu tief, so werden Schnitte-
Spitzen im Garn die Folgen sein.

Sind die Sperrklinken stumpf oder die Zihne der Klin-
kenkupplung abgenutzt, so iberspringen diese einzelne Zihne
des Sperrades oder der anderen Hilite der Kuppelung, es
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catstehen hierdurch Schlingen im Garn und schlechte Win-
dungen (zu lose Windung). Sind die Sperrkegelfedern zu
schlaff, oder haben die Sperrider stumpfe abgebrochene
Zihne, so werden sich hierdurch Schnitte und Spitzen im
Garn zeigen oder auch Fadenbriiche, je nach dem die Auf-
windung versagt, oder ruckweise arbeitet.

Die Aenderung der Belastung innerhalb eines Abzuges
bringt auch veridnderte Garnkérperformen, bei zu starker
Belastung auch Spitzen. Erfolgt die Auslésung des Winders
zu frith, so konnen Schlingen und schlecht gewundene Garn-
koérperspitzen entstehen. erfolgt dieselbe zu spit, so konnen
zu lange und dinne Spitzen wie auch Schnitte im Garn die
Folge sein. Klemmen die Winder oder Gegenwinder in ihren
Lagerungen, so entstehen Schnitte oder Spitzen im Garn.
Um dies zu vermeiden, hat man in der Feingarnspinnerei
(Kamm- und Baumwolle) eine Lagerung fitr Winder und
Gegenwinder eingefithrt, bei welcher beide innerhalb des
Lagers auf Rollen laufen, s. Abb. 16, wodurch dieselben eine
leichtere Beweglichkeit erhalten und die Windung erleich-
tert wird.

Fehler in der Windung, welche durch dic Formschiene
oder den Formkasten entstehen, sind ebenfalls vielfacher
Art. Dieselben kénnen bei der Ansatzbildung, beim Winden
des zylindrischen Teiles oder der Spitzenbildung entstehen.
Erhéhungen oder Vertiefungen auf der Kegelfliche der Garn-
kérperspitze haben meistens ihre Ursache in Unebenheiten
der Formschiene, wenn nicht der Fehler durch Kettentrommel,
Wagenfiithrungswelle oder Quadrantenwelle herbeigefiihrt
wird. Die unrichtige Kegelform des Ansatzes hat hingegen
ihre Ursache in der Aufwindung oder in Formplattenfehlern.
Durch Hoher- oder Tieferstellen der Windschiene an ihrem
liinteren Teile wird die Garnkérperspitze verindert, d.h.
linger oder kiirzer. Wird sie héher gestellt, so wird dic
Spitze kiirzer, umgekehrt linger. Eine Verschiebung des
hinteren Formschuhs ist nur dann nétig, wenn es sich um
cine Aenderung der Garnkérperformen handelt. Diese Ver-
schiebung geschieht meist in Verbindung mit der vorderen
Formplatte, durch Einlegen eines besonderen Schienenstiickes
critbrigt sich beim Hartmann-Selfaktor diese Verstellung des
hinteren Formschuhs ganz und erfolgt nur in Verbindung
mit dem vorderen Formschuh. Durch die Aenderung der
Formschuhe werden die meisten aller Formfehler hervor-
gerufen. Damit die Garnkorperspitze wihrend der Ansatz-
bildung linger wird, mu§ die Formschiene wihrend der
Dauer dieser Bildung zunehmend tiefer (schriiger) gestelll
werden, was man dadurch errei:ht, daB man die Formschiene
auf dem hinteren Formschuh, Abb. 3b und 4, recht schnell
senkt, wihrend auf der Strecke 0 bis 1 des vorderen Form-
schuhs, Abb. 3a und 4, fast keine Senkung crfolgt. Es liegt
der Zapfen der Windeschiene auf dem Formschuh A Punkt!
auf einer fast wagrechten Stelle, wihrend der Zapfen am '
hinteren Ende der Formschiene bei Punkt 1 der Formplatte B
auf steil abfallendem Teile liegt. Wird dic Stellung einer
dieser Formplatten oder auch einer dritten Formplatte, wie
sie sich bei einigen Selfaktorsystemen findet, geiindert, so
wird auch die Windung geindert und man erhilt eine neue
Garnkorperform,

Die Anordnung eines dritten Formschuhs erfolgt aus dem
folgenden Grunde. Bei Feingarn geniigt das einfache Gelenk-
stiick C 2, Abb. 5 nicht. Damit wihtend der Ansatzbildung
das Gelenkstiick C nicht dauernd gleich stehen bleibt, was



