
man umgekehrt eine kurzere, nur 1,s mm lange Capillare, bei gleicher 
Weite von 0,20 mni, so kann der Zug auf 80 m/min gesteigert werden; 
die Spinnliisung fiillt die Capillare bis zur Miindung vollstiindig aus, 
weil sie infolge geringerer Reibung genugend ritsch nachstrijmen 
h. -4ber trotzdem ist der Faden schon unmitte1ba.r vor der Miin- 
dung erdarrt und hat, hier seine endgiiltige Verjiingung auf 0,09 mm 
erreicht,. - Fig. 8. Wieder etwas anders wird das Bild bci einer noch 
kiirzeren (1,O mm) und sehr engen (0.16 mm) Capillare; sie gestattet 
einen Ahzug von 85 m/min, selbst von 100 m/min; die Verjungung 
tritt noch in der Capillare ein und ist an der Miindung mit 0,lO mm 
beendet. - Fig. 9. \Venn der Paden reiBt, also bei 0 Zugkraft, SO 

achwillt er, in der E'allfliissigkeit sich spiralig windend, auf melir 
als den doppelten Durchmesser der Capillare an. 

B. Spinnen inSc  h w ef e 1 ~ i i  u r e  ,30 und65 g H,SO, in 100ccm; 
es wird ein farbloser, stark gequollenar, durchschcinender Faden von 
C!ellulosehydrat gefiillt. - Fig. 10 und 11. Schwefelsiiure von 30g 
in 100ccm und 6 5 g  in 100ccni fallen aus denselben Capillaren 
unter denselben Erscheinungeu \vie Nat.ronlauge, bei 74 m/min Zug. 
Ebenso entspricht das Bild Pig. 12 mit dem sehwachen Zuge von 
9 m/min den1 dcr Fig. 4; dcr die Capillarc verlassende Faden ist 
infolge st.arker Quelluiig ein wenig stlirker als der Capillarendurch- 
messer. Auffallend ist das Bild der Fig. 13. Bei der sehr groBen 
Zugkraft von 88 m/mhi und der sehr kurzen 1 mm-Capillare beginnt 
die Verjungung hercits im weiten Rohrteile, die rmch abgexogene 
Spinnlhung fiillt  die 0,20 n m  weite Capillare - im Gegen9at.z zu 
der ebenso kurxcn, a.ber nur 0,161iim weiten der Fig. 8 - von 
Anfang an nicht mehr ganz aus. 

Die Projektionsbilder bringen, trotz kleiner Ungenauigkeiten der 
starken VergroBerung, den bestimmten Beweis, daB der Faden, so- 
wohl beim Spinnen in starker Natronlauge wie in starker Schwefel- 
eiiure, schon an der Miindung der Capillare erstarrt und im Fiillbade 
keiner Streckung mehr fiibig ist, weder wenn er bei dem groBen 
Capillardiirchmess~r voii 0,20 mm langsam, noch wenn er mit 
0,l mm Durchrnesser sehr schnell, mit4 1,s m/sek abgezogen wird. 
Bei zu starkern Zuge durch die Reibung in den Capillaren ,,featge- 
halten", reidt er, ohne einem ctwa noch vorhandenen Reste von 
Bildsamkeit nachzugeben. Dagegen ist der noch fliissige Faden 
innerhalb der Capillaren und unmittelbar an dercn Miindung so 
nachgiebig, daB er hier leicht bis auf weniger als den halben Durch- 
meeser verjungt werden kann und dann die Capillare meist nicht 
mehr vollstandig ausfiillt. Es ist festgestellt worden, daB noch weit 
verdiinnt.ere Natronlauge, bis zu 5% NaOH herab, feine Fiiden sofort 
koaguliert, und daO auch das dicke Rodhaar, aus 0,5 mm-Capillaren 
in 30% iger fu'a.tronlauge geaponnen, sofort orstarrt, eine wesentliche 
Voraussetzung des RoBhaarspinnem. 

Diesc Ausfuhrungen gelten fur alle Kupfemeiden. Bei Viscose- 
wide ist neuerdings eine erhebliche Streckbarkeit erzielt worden. 

Z u s a m m e n  f a s s u n g. 
Nach einem kurzen uberblick uber das Spinnen der verschiedenen 

Knnstaeiden wird ein kleiner Apparat zum Spinnen beschrieben und 
abgebildet und die Herstellung der Spinnliieungen von Kupfer- 
ammoniakcellulose und von Viscose fur Vorlesungszwecke angegeben. 
Beii Spinnen der Kupferseide im GroBbetriebe kann der in cler 
CApillare enthaltene Fltissigkeitazyliider d w h  starke Zugkraft a d  
wenigstem die 5 bis 6 fache Lilnge ausgezogen, ,,gestreckt" werden. 
Dies Strecken findet bei Kupferseide nicht in den Ftillblidern, Natron- 
lauge oder Schwefelsiiure, statt, sondern nur innerhalb der Capillare 
oder unmittelbar an deren Miindung, solange der Faden noch fltissig 
ist; beim Verlaseen der Capillare besitzt er bereits seinen endgiiltigen 
Durchmesser. Der Beweis wurde gefiihrt duroh Projektion dea spin- 
nenden Fadena, naoh den Bildern der Figuren 4 bis 16. [A. 561 

Ein elektrisches Zinkspritzverfahren. 
Von WITOLD KASPEBOWICZ. 

(Eingeg. 21 .:5. 1918.) 

Das S c h o o p sche Metallspritzverfahren hat in der letzten 
Zeit einen bedeutenden Fortschritt zu verzeichnen. Dieses Verfahren 
d e  bis zuletzt in der Weise ausgeubt, daB das zu verspritaende 
Metall mit W e  ekes Knallgas- oder Leuchtgasbrenners geschmolzen 
wurde. Die Verwendung von Wasserstoff und von Sauerstoff ist 
umstiindlich, die Spritzanlage ist kompliziert, die Kosten der Metal- 
lisierung sind wegen der teuren Brenngaae bedeutend. Auch ist ea 
nicht leicht, die verdichteten Gase regelmadig in den gewtinsohten 
Mengen zu erhalten. In der letzten Zeit ist es den S c h o o p echen 
Werken gelungen, eine brauchbare elektrische Spritzpistole zu bauen, 
in welcher der elektrische Strom das Schmelzen des Metallea ba- 
aorgt. Diese Verbesserung dea Spritzverfahrens durfte besonders 
die Spritzveninkung fordern, weil f i i r  diese die Arbeitakosten in 
Vie1 gr6Berem MaBe ins Gewicht kommen, ah bei Metalhierung mit 
anderen Metallen. Die praktische Losung des elektrischen Spritz- 
verfahrens war nicht leicht, weil ea sich um regelmadiges Schmelzeii 
von kleinen Mengen von Metall handelt, auch ist zu befurchten, 
daB die entwickelte Wiirme den Apparat in kurzester Zeit allot-r 
Betrieb setzen kann. Diese Schwierigkeiten d e n  dadurch um- 
gangen, daB das Metall in Drahtform, ohne irgendeine Wandung 
xu beriihren, elektrisch geachmolzen wid, es hesteht also eine ge- 
w k e  iihnlichkeit rnit dw bekannten Metallisatorpiatole von einem 
Knallgaabrenner. 

Das elektrische Zinkspritzverfahren besteht darin, daB zwei 
Zinkdrahte an eine bestehende elektrische Leitung angeschlossen 
und rnit Hi& einm Antriebmechanismus (elektrische Metallspritz- 
pistole) so bewegt werden, dad die Drahtenden in Beruhrung kom- 
men, wobei der Stromkreis kurzgeschlossen wird. Die Drahtenden 
schmelzen ab, es bildet sich ein kleiner Lichtbogen, welcher das 
weitere Abschmelzcn der mechanisch nachgeschobenen Driihte be- 
sorgt. Das abschmelzende Metall wird sofort von einem PreBluft- 
strahl erfadt, zerstiiubt und aufgeworfen. Da die Driihte mechanisch 
nachgeachoben werden, so wird der Vorgang immer wieder erneuert. 
Das Abschmelzen des Metallea ist sehr gleichmiiBig, so dell ein un- 
unterbrochenes Arbeiten gewiihrleiatet wird. Bei Benutzung von 
Gleichstrom und groder Vorschubgeschwindigkeit wird die Kun- 
schlubrscheinung immer mehr unterdruckt, 80 daB endlich ein 
ruhig brennender Lichtbogen zwischen den Zinkdrahten erhalten 
wird. 

Die Vorteile des neuen elektrischon Spritzverfahrem beatehen 
in der groBen VerbiUigung der Arbeitakosten, dime sind bedeutend 
Bleiner a h  beim Verzinken nach dem alten Spritzverfahren, weil 
an SteUe des teuren Wasserstoffea und Sauerstoffea der billige elek- 
trische Strom benutzt wird, auch ist die Wiirmeausnutzung beim 
elektrischen Schmelzen vie1 vorteilhafter. Es ladt sich auch mit 
Hilfe des neuen Apparates etwa zweimal mehr Metall in gleichem 
Zeitraum schmelzen und auftragen, wodurch die Ausgaben f8r die 
Bedienung des Apparatea verringert werden. 

Das neue elektrische Zinkspritzverfahren ist dem alteren Ver- 
fahren mit Gasbrenner iiberlegen, insbesondere in bezug auf Wirt- 
schaftlichkeit, und durfte deswegen auf eine weitgehende Anwendung 
rechnen und in Verbindung mit einer Massenverzinkungsmaschine 
sich auch fur die Massenverzinkung von metallkchen und nicht- 
metallischen Gegenstiinden eignen. Zurzeit werden andere ahnliche 
Verfahren, wohei nnr ein Draht benutzt wird, auf ihre praktische 
Brnuchbarkeit untersucht. [A. 71.1 



K u n s t b e i I a g  e zu dem Aufsatz von H. 0 s t : ,,Die Fadenbildung beim Spinnen der Kunstseide". 

Fig. 1, 

Fig. 4. 
Dazu Pbotogramm Fig. 14. 

Ftillbad: Natronlaoge, t 6 9 0 .  Druek: loo0 mm Fig, 
Zug 6,6 m/min. Capillare: 0,zO min weit, S S  mm 

Inn& Fadan: O p  mm. 

Fig. 7. 
Flllbad: Natronlauge. t 662 Druek: loo0 mm Hg, 
Zug 80 m/min. Cayillare: 0.20 mm welt, 1.6 mm 

Img. Fadeo : 0,s mm. 

Fig. 5. 
Dam Photogiamm Fig. 16. 

Ftillbad: Natronlauge. t 490. Druck: !On0 mm IIg. 
Zug 44 m/min. Capillare: 0.m mrn weit. 8,6 mrn 

long (dieselbe wie Fig. 4). Faden: 0,113 mm. 

Fig. 8. 
Ftillbad: Natronlauge, t 6 l o .  Druck: 1OOOmm Hp, 
Zug 86 m/Min. Capillare: 0,lC rnm writ, 1.0 mill 

lang. Faden: 0.10 mm. 

Fig. 6. 
Dam Phetoganm Fig. 16. 

FBllbad: Natroulaupe. t 6.5". Druck: W mm HE, 
Zug 31 m/rnln. CaplHare: 0.20 mm weit, (i,S nini 

Inns, Faden: 0.12 mm. 

Fig. 9. 
FBllbad: Natronlauge. t61.. Druck: WmrnHg, 
Zog 0. Capillare: 0 3  m m  welt, 1 mm lang. 

Faden: Ccrisien. 



Fig. 12. Fig. 13. 
FAllbad: SchwefelaBurr, 90 g in 

100 ccm t 810. 
Druck: 1020mm Hg, Zug42 m/mln. 
Caplllare: 0,20 mm weit, S,2 mm 

lankden:  411 mm. 

FKllbnd: Schwefelalurr, 66 g in 

Druck: 960 mm Bg. Zug 74 m niin. 
Caplllare: 0.20 mm welt, 8,dmni 

100 ccm. t 8 6 0 ,  

lbng (dieselbe wie Fig. 10). , Faden: 411 mm. 

FAlibad: Schwefelalure, 80 g In 
100 ccm, t 40°. 

Drock: 970 mm Hg, Zug 9 m/min. 
Caplllare: 0,M mm welt, 1.0 mm 

1ang. 
Faden : 0,B mm. 

- 
FAllbad: Schwefelslure, 80 g in  

Druck: 960 mm Hg. Zug Hs mlniin. 
Capillare: 0,20 mm wpit, I,O rnm 
Faden: 0.11 mm. 

100 ccm. t 609 

lang (dleselbe wie Flg. 12). 

Fig. 14. Fig. 15 Fig. 16. 


