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Aufgaben der Chemie im neuen Deutschland*). 
VII. Die Entwicklung der Kunstseide und ihre Bedeutung fur die nationale Wirtschaft. 

Von Dr. KUBT GCITZE, WuppertallElberfeld. (Eingeg. 15. Mai 1934.) 

Kach einem Vortrag in der Fachgruppe fiir Chemie der Farben- und Testilmdustrie auf der 47. Hauptvemammlung dw V. d. Ch. 
zu Koln am 23. Mai 1934. 

I. Wirtschaftliches. 
Wohl kaum einer Erfindung ist eine so schnelle tech- 

riische Entwicklung beschieden gewesen wie gerade der 
Kunstseidenherstellung. Wenn man bedenkt, da5 
22 Jahre nach der Auffindung 'der Xanthogenatreaktion 
durch die englischen Forscher Cross, Bevan und Beadle 
bereits 12,2 Millionen kg Kunstseide 1913 technisch pro- 
duziert wunden, so wird die gro5e Bedeutung, die diese 
Erfindung erlangt hat, ohne weiteres klar. Von diesen 
12,2 Millionen kg stellte Deutschland 3,5 Millionen kg 
gleich 28,7% her. Der Anteil der ubrigen Lander der 
Erde an der Weltkunstseidenproduktion geht aus den 
folgenden Zahlen hervor: 

W e  1 t k u n s  t 6  e i d  e n p r o d u k t i o n  i m J a h re 1913. 
Deutschland . . . . .  Millionen kg 3,5 = 2&7% 

. . . . . . .  England 9, ,, 38 = %,a% 
Frankreich 1, ,, 1,s = 1'43% 
Belgien 99 ,, 193 = 1096% 
Holland 9)  ,, 43 = w% 
Italien 9 ,  ,, 03 = 136% 

9 ,  ,, 1,7 =: l4,0% Ubrigee Europa 
Europa . . . . . . .  Millionen kg 11,5 = 943% 
Vereinigte Staaten . . .  Millionen kg 0,7 = 6,7% 
O w m t  . . . . . . . .  Millionen kg 12,2 = lOO,O% 
Dieser in bestem FM3 befindlichen Entwicklung 

wunde in Deutschlan,d durch den Ausbruch des Krieges 
ein Ende gesetzt. Die Auswirkungen 'des Versailler 
Friedensdiktatas brachten auch bier e k e  vollige Um- 
schichtung mit sich. Uberall, auch in solchen Landern, 
die vor dem Kriege noch keine Kunstseide produziert 
hatten, setzte eine ausgedehnte Tatigkeit ein, ldie dazu 
fuhrte, daD im Jahre 1925 die Kunstseilden-Weltproduk- 
tion von 12,2 Millionen auf 86,5 Millionen kg gestiegen 
war. Deutschland hat jedoch seinen Vorsprung verloren 
und ist anteilmiii3ig an 'die vierte Stelle geruckt, wie aus 
den folgenden Zahlen hervorgeht: 
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We 1 t k u n 8 t (Y e i d e n  p r o d u k t i o n, i m J a h r e  1926. 
Vereinigte Staaten . . .  Millionen kg 23,5 = 27,2% 

. . . . . .  Italien n ,, 14,O = 16,2% . . . . . . .  England I9 ,, 13,5 = 16,6% 
Deutschland 3, ,, 11,s = 13,6% 
Fnankreich 91 ,, 635 = 7,5% 
Be 1 g i e n 1, 3, 550 = 538% 
Holland 3, ,, 4,0 = 4,4% 
Schweiz . . . . . . .  31 ,, 298 = 33% 
Dae ubrige Europa 9 1  ,, 3,9 = 4,5% 
Japan 9 1  ,, 133 = 13% 

. . . . .  
. . . . . .  

. . . . . . .  

. . . . . . .  
. . .  

. . . . . . . .  
*) In dieeer Reihe bereits emhienen: I. A. B i i ~  ,,WLsen- 

schaft und Praxis", diese Ztschr. 47, 1 [1934]. 11. W. Bauer: 
,,Zur Frage der Rohstoffvemrgung Deutschlands", ebenda 47, 
2 [1934]. 111. L: Ubbelohde: ,,Chemie, Rohstoffproblem und natio- 
nale Wirtschafts-Steuerun~f", ebenda 47, 4 [1934]. IV. Schilling: 
,,Chemische Fragen der Bastfaserforschung", ebenda 47, 7 
[1934]. V. W .  Bauer: ,,Die deutsche Erniihrungebilanz", ebenda 
47, ,323 11934). VI. A. Gluschke: ,,Kampf den Tiemeuchen", 
ebenda 47, 327 [1934]1. 
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Neu hinzugetreten ist Japan, in dem sich in den 
darauffolgenden Jahren die Kunstseidenherstellung in 
besonders steil aufsteigender Kurve bewegt, wodurch 
Deutschland an die fiinfte Stelle geruckt wurde: 

W e  1 t k u n o  t se i d e n p ro d u k t i o n i m J a h r e 1932. 
Vereinigte Staaten . . .  Millionen kg W,4 = 25,3% 
England . . . . . . .  71 ,, 32,9 = i4,0% 
Italien I, ,, 32,l = 13,7% 
Japan ,, ,, 31,6 = i3,5% 
Deutsches Reich 1, ,, 748 = 11,4% 
Frankreich 7, ,, 21,8 = 9,3% 
Holland 9 1  ,, 8,6 = 3,7% 
Belgien . . . . . . .  9, ,, 4,3 = 1 3 %  
S chw eiz . . . . . . .  ,. ,, 4,0 = 1,7% 
Das tibrige Europa 9 ,  1, 9,0 = 3,9% 

Im Jahre 1933 fand in allen Ltindern eine weitere 
Steigerung der Kunstseidenproduktion statt, die sich ganz 
besonders stark in Japan und in den Vereinigten Staaten 
auswirkte; dabei plant Japan, die Hohe der amerika- 
nischen Kunstseidenproduktion zu erreichen. Es diirfte 
im Jahre 1934 70-75 Millionen kg produzieren. 

Vereinigte Staaten . . .  94,2 Millionen kg 
Japan . . . . . . .  44,4 .. $ 9  

England 3871 ,I 7, 

Italien . . . . . . .  37,2 .. 
Deutschland a90 3, ,I 

Fnankreich . . . . .  %,5 .. 7, 

Holland . . . . . . .  8,7 .. 
Belgien . . . . . . .  4,s .. 
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W e 1 t k u n 8 t e e  i d  e n p r o d u k t i  o n i m J a h r e  1933. 
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Gesarntweltproduktion . 302s ,, 9 ,  

Wahrend sich die Hauptverbrauchslander durch hohe 
E i n f u h r z 6 11 e fur Kunstseide schutzten, fand die 
deutsche Kunstseidenin'dustrie bei der friiheren. Regie- 
rung leider nicht das notige Verstlndnis, so da5 es nicht 
gelang, die deutsche Kunstseidenhdustrie durch Errich- 
tung eines ausreichenden Schutzzolles vor einer Krisis 
zu bewahren. Interessant ist folgende Gegeniiberstellung 
der Einfuhrzolle: 

England RM. 4,82 Pro kg 
Vereinigte Staaten . . ,, 3,78 9, 9, 

Frankreich . . . . . . .  2,98 bzw. 8,52 .... 
Italien . . . . . .  9,  19% 0 3908 ,I ,, 
Deutechland 1, 0760 ,l 3, 

Dieser mangelnde Schutzzoll brachte eine von Jahr 
zu Jahr steigende Vberschwemmung Deutschlands mit 
auslandischen Kunstseiden mit sich, zumal diese wegen 
der vie1 niedrigeren Lohne weit billiger auf den Markt 
gebracht werden konntea 

Der V e r b r a u c h  a n  K u n s t s e i d e  betrug in 
Deutschland im Jahre 1932 30,2 Millionen kg, von diesen 
wurden 10,2 Millionen kg gleich 30,4% eingefiihrt, ob- 
wohl unsere Produktionssfatten ausreichten, den deut- 
when Bedarf voll unld ganz zu beMedigen. 

. . . . . .  

. . . .  

44 



Angewmdte Chemie 1 Q. J a b .  lg%. Nr. 44 742 Aufgatm der Chemie im neuen Deutsehland 

E i n f u h r  v o n  K u n e t e e i d e  n a c h  D e u t e c h l a n d .  
1913 . . . 116 Millionen kg 
1925 . . . 2,O ,, 9 1  

19% . . . 4,5 ,, 1, 

1927 . . . 9,4 ,) I, 

1928 . . . 8,6 ), 11 

19x3 . . . 9,4 ,, 1, 

1930 . . . 11,7 ,, 1, 

1931 . . . 11,5 ,, 11 

1932 . . . 1012 1, 3, 

1933 . . . 143 ,, 71 

Es ist klar, daf3 die Fuhrer 'der deutschen Kunst- 
seidenindustrie dieser Entwicklung nicht tatenlos gegen- 
uberstehen konnten. Da auf dem Wege eines Schutz- 
zolles nichts zu erreichen war, so gelang es als letztes 
Mittel unter schwersten Opfern den deutschen Kunst- 
seidenherstellern, mit mai3gebenden auslandischen Er- 
zeugern eine Kontingentierung un'd Preisbin'dung auf 
dem deutschen Markt vorzunehmen, was aufierlich da- 
durch zum Ausdruck kommt, dai3 die gesamte Viscose- 
seide in Deutschland von der Kunstseide Verkaufsbiiro 
G. m. b. H., Berlin, verkauft wird. Nur auf diese Weise 
ist es moglich gewesen, die Preise fiir Kunstseide vor 
einem Absinken ins Uferlose zu schutzen und eine Kon- 
soli'dierung der Verhaltnisse auf dem deutschen Markt 
herbeizufuhren. Welche Preisopfer aber in Kauf ge- 
nommen werden mufiten, zeigt die folgende Zusammen- 
stelung : 

K u n s t s e i d e n p r e i s e  f i i r  120 d e n .  S c h u S ,  notiert 
Krefeld, laut Angabe des Statietischen Jahrbuches : 

1913 .. . . . Rhf. 12,15 je kg 
1924 . . . . ,, 16,- ,, 
1925 . . . . ,, 15,m ,) ,, 
18% . . . . 1) 1483 1) 11 

1927 . . . . ,, 11,B 1, 1, 

1929 - - * - 3, 7990 1, 1, 

1932 . . . . 1, 51m ,l ,l 

lW.... 19 5,- 1, 19 

Es ist das Verdienst der Regierung Adolf Hitlers, 
diesem durchaus unerfreulichen Zustande ein Ende be- 
reitet zu haben. In der richtigen Erkenntnis, dafi die 
Kunstseide und ihre Nebenprodukte, wie wir spater noch 
sehen werden, dazu berufen sind, nicht nur eine wesent- 
liche Entlastung unserer Arbeitslosigkeit herbeizufiihren, 
sondern auch schrittweise unsere textile Rohstoffbasis zu 
erweitern, hat die Regierung eine weitgehende Einfuhr- 
beschrankung durchgesetzt, durch die nunmehr die 
deutsche Kunstseidenindustrie wieder auf eine gesunde 
Grundlage gestellt wmde. 

II. Allgemeine technische Probleme. 
Die infolge des uns aufgezwungenen Wirtschafts- 

kampfes eingetretene Devisenknappheit macht auch die 
Einfuhr der von uns beniitigten textilen Rohstoffe, wie 
vornehmlich Baumwolle und Wolle, immer schwieriger. 
Hier hat die deutsche Kunstsei,denindustrie die Aufgabe, 
die Regierung im Kampf um die Beschaffung von textilen 
Rohstoffen soweit als irgend moglich zu unterstutzen. 
Wie dies gedacht ist, sol1 weiter unten noch naher aus- 
gefiihrt wenden. Im Augenblick sind die zur Verfiigung 
stehenden Anlagen voll ausgenutzt, sie sind in den 
letzten Monaten fast durchweg noch erweitert worden. 
Am Ende des Jahres 1934 wird Deutschland wohl 39 bis 
40 Millionen kg erzeugt haben, es hatte sich damit den 
3. Platz zuruckerobert. Auf PlZine, die Produktion dar- 
uber hinaus noch ganz erheblich zu erweitern, kann 
jetzt noch nicbt n&hm eingegangen werden. 

19218 . . . . l, 11,76 ,, ,, 

1930 . . . . ,, 6,74 ,, ,, 
1931 . . . . l, 5,15 l, l, 

Wenn es der deutschen Kunstseidenindustrie in den 
verflossenen Jahren gelungen ist, trotz dieser Widrigen 
Verhaltnisse einen volligen Zusammenbruch zu ver- 
meiden, so ist dies den groi3en ErfoIgen zu Perdanken, 
die diese Industrie trotz des schlechten Geschiiiftsganges 
auf dem Gebiete der technischen Entwicklung zu ver- 
zeichnen hatte. E s  m u a t e n  z u n l c b s t  i n  q u a l i -  
t a t i v e r  H i n s i c h t  s t e t s  S p i t z e n l e i s t u n g e n  
e r z i  e l t  w e r  d e n ,  'da auch heute nach der Satz gilt, 
dai3 bei gleichen Preisen immer der besseren Qualitat 
der Vorzug gegeben wird. W e i t e r  m u f i t e n  d i e  
F a b r i k a t i o n s v a r f a h r e n  s o  v e r b e s s e r t  
u n d  g l e i c h z e i t i g  v e r b i l l i g t  w e r d e n ,  daf3  
d i e  s t a r k  g e d r u c k t e n  V e r k a u f s p r e i s e  
ohne allzu groi3e Verluste v e r t r a g e n w e r d e n 
k o n  n t en .  

Zu diesen kurz skizzierten allgemeinen technischen 
Problemea kommt heute als drittes die s c h r i t  t w e i s e 
V e r g r 6 13 e r u n g d e s A n  w'e n d u n g s  g e b i e t e s 
z u m  Z w e c k e  d e r  E r s p a r n i s  v o n  W o l l e  u n d  
B a u m w o 11 e. 95% aller in Deutschland verarbeiteten 
Textilien mufiten bisher aus dem Auslande eingefiihrt 
werden. Vom Gesamtwert der Einfuhr beanspruchen die 
textilen Rohstoffe 24,5% oder rund 40% vom Gesamtwert 
der eingefiihrten R o h  stoffe. Wenn man bedenkt, dab 
in Deutschland pro Tag ungefahr 3 Millionen kg Textilien 
verarbeitet werden, so wird es ohne weiteres Mar, daf3 
ein Ersatz dieser ungeheuren Menge nicht von heute auf 
morgen durch Stekerung der Schafzucht, vergrSi3erten 
Flachsanbau oder gar allein durch synthetische Fasern 
moglich ist. 

Die e n d l o s  g e s p o n n e n e  K u n s t s e i d e  hat 
bisher schon bewiesen, dai3 vielerlei Artikel aus ihr her- 
stellbar sind. Sie beherrscht heute das grof3e Gebiet der 
Damenwasche und Kleider fast vollstandig. Auf dem 
Gebiete ,der Herrenwasche hat sie bisher nicht in dem 
Mafie Eingang gefunden. Ein Grund hierfik ist eigent- 
lich nicht einzusehen. Man kann ldavon uberzeugt sein, 
dai3 der jetzt noch kleine Kreis der Anhanger kunst- 
seidener Herrenwasche bald sehr groi3 geworden sein 
wird. Es ist heute vaterlandische Pflicht, sich nach und 
nach mit kunstseidener Wasche zu versorgen. Der Grund- 
gedanke bei der schrittweisen Einfiihrung von Kunstseide 
in neue Anwendungsgebiete mui3 der sein, zunachst ein- 
ma1 alle leichten Gewebe nach und nach aus Kunstseide 
henustellen, urn die hierdurch frei werdenden Woll- und 
Baumwollmengen der Tuchfabrikation zuzufiihren, wo 
ihr Ersatz durch einheimische Rohstoffe am schwersten 
sein wigd. Der Weber leichter Baumwollstoffe mu5 jetzt 
daran gehen, seine Einrichtungen so zu vervollkommnen 
- was meistens durch ganz gerindugige Mittel m6glich 
ist -, dai3 er auch .die in der Verarbeitung etwas emp- 
findlichere Kunstseide in seinen Betrieb nehmen kann. 
Ich denke hier in erster Linie an kmunstseidene Stepp- 
deckenstoffe, ganz kunstseidene Damen- und Herren- 
futterstoffe und ahnliche Gewebe. Es mui3 unsere groBte 
Aufgabe sein, ihr bis jetzt noch versperrte Tore zu 
offnen. Hier miissen Hersteller und Verbraucher zum 
Wohle der deutschen Wirtschaft Hand in Hand gehen. 
Ich denke jedoch nicht nur an rein textile Verwendungs- 
zwecke, sondern auch an technische Artikel, fur die 
bisher Baumwolle und Naturseide in grSDtem Mai3stabe 
verwendet wurden. Zu erwahnen ist hier beispielsweise 
die Umwicklung vcm elektrischen Drahten und Kabeln, 
die Bespannung von Ballonen und Flugzeugen, die Fabri- 
kation von Geweben und Cordfaden fur die Autoreifen, 
ferner auch ,die Herstellung von Filtertiichern und an- 
deren schweren Geweben fur technische Zwecke. Auf 
allen diesen Gebieten steht die Kunstseideninaustrie in 
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engster Fiihlung rnit den in Frage kommenden Fach- 
gebietea. Es ist schon mancher Ansatz vorhanden, der 
Erfolg fur die Zukunft verspricht. 

Fur alle Stoffe, die strapaziert werden miissen, wird 
in Zukunft der Stapelfaser eine groDe Bedeutung zu- 
kommen. Wir diirfen heute bei dem Wort ,,Stapelfaser" 
durchaus nicht mehr an ihre Vorglngerin in der Kriegs- 
zeit denken. Damals war sie unter dem Zwange der Not 
geboren und zu ihrer Ausbildung war keine Zeit. Sie 
ist damals stets das Ersatzprodukt geblieben, als was sie 
gedacht war. Heute aber verfolgen wir b d  der Her- 
stellung der Stapelfaser ein an'deres Ziel, namlich das 
der Herstellung eines eigenen textilen Rohstoff es. E3 
geht heute darum, in der Stapelfaser einen deutschen 
textilen Rohstoff zu . schaffen, der auch qualitativ den 
anderen au~lan~dischen Rohstoffen ebenbiirtig sein mu& 
Diesem Ziel ist die deutsche Kunstseidenindustrie in den 
letzten Monaten immer naher gekommen. Es ist heute 
schon moglich, sie an Stelle von Kreppgarn aus Baumwolle 
zu verwenden, ferner aber auch als Schui3 in Herren- 
futterstoffen, SA-Hemdenstoffen od. dgl. Artikeln. Noch 
grbBere Bedeutung wird ihr aber zukommen zur Strek- 
kung der importierten Wdle und Baumwolle. Es ist ohne 
weiteres moglich, 5, 10, 20 oder 25% im Spinnvorgang ohne 
Einbui3e rder Qualitat der Baumwolle sowie auch der Wolle 
zuzumischen. Derartige Mischungen haben sich auch in 
der Tuchfabrikation durchaus bewlhrt. Macht man sich 
klar, daB im Jahre 1927, also in Zeiten normalen Ver- 
brauchs un'd normaler Preise, 3,4 Milliarden RM. an 
Devisen zum Bezuge auslln'discher Textilrohstoffe auf- 
gewandt werden muaten, im Jahre 1932 bei auf3erst ge- 
driickten Preisen und verringertem Bezuge immer noch 
900 Millionen RM., so sieht man ohne weiteres, in wie 
hohem MaBe die deutsche Kunstseidenindustrie hier der 
deutschen Volkswirtschaft Erleichterungen bringen kann. 

III. Spesieller Teil. 
Die Kunstseidenindustrie unterscheidet sich grund- 

satzlich von anderen Industriezweigea, die sich auf 
grol3en technischen Erf indungen aufbauen, dadurch, dail 
Rich ihre Entwicklung abgeschlossen von der Offentlich- 
keit vollzieht. Wie wir im folgenden sehen werden, 
setzt sich das Herstellungarverfahren aus einer Anzahl 
von Kleinigkeiten zusammen, die alle einzeln miihsam 
erforscht und ausprobiert werden mussen. Wir wollen 
daher den Schleier des Geheimnisses, der seit jeher uber 
der Kunstseidenfabrikation gelegen hat, soweit dies er- 
laubt ist, ein wenig liiften: Das Geheimnis der quali- 
tativen Verbesserung der Kunstseiden liegt einerseits in 
einer bis ins kleinste gehenden Prazisierung der chemi- 
schen und mechanischen Vorgange, andererseits in einer 
Erforschung und Anwendung der optimalen Spinnbedin- 
gungen, die eine Erhiihung ,der fur die Verarbeitung so 
wertvollen physikalischen Eigenschaften zum Ziele hatte. 

Wenn auch trotz des Namens ,,Kunstseide" dieser 
Rohstoff zunachst nicht die Naturseide verdrangen sollte, 
so ist es der Verbesserung ihrer Eigenschaften zu ver- 
danken, dai3 sich doch eine Entwicklung in dieser Rich- 
tung vollzogen hat. Groi3e und bedeutende Seidenwebe- 
reien verarbeiten heute, wenn iiberhaupt, nur noch einen 
Bruchteil an echter Seide. Dies ist jedoch nur dadurch 
mbglich, dai3 es gelungen ist, die F e i n  b e i t  d e s  
E i n z e 1 t i t  e r s der Kunstseide in den letzten Jahren 
immer weiter herunterzusetzen. Wahrend man friiher 
kaum eine Kunstseide von einem Einzeltiter unter 
8 den. spinnen konnte, so weist heute die groi3e Klasse 
der feinfadigen Kunstseide einen Einzeltiter von 2,5 den. 
auf, Spezialkunstseiden sind sogar im Handel mit einem 
Einzeltiter von I den., womit man also unter die Feh- 

heit des Naturseidenfadens gelangt ist. Diese Entwick- 
lung war aber weiter nur moglich, da auch die f a  r b e - 
r i s c h e n Eigemchaften eine ganz wesentliche Ver- 
besserung erfuhren. Wie viele Faktoren aber die Farb- 
barkeit einer Kunstseide in giinstigem oder ungiinstigem 
Sinne beeinflussen, werden wir spater noch sehen. 

Die P r a z i s i e r u n g  d e s  H e r s t e l l u n g s -  
g a n g e s fuhrte zu einer volligen Oberarbeitung des ge- 
samten teilweise doch als veraltet zu bezeichnenden 
Spinnvorganges. Sie mui3te schon bei der Herstellung 
der Viscose, also des Cellulosenatriumxanthogenates, 
einsetzen. Wir wissen, dai3 ldieser sowie der zu seiner 
Herstellung benutzte Zwischenkorper, die Alkalicellu- 
lose, chemisch und in der Hauptsache physikalisch ge- 
wissen hderungen unterworfen ist, in die die Wissea- 
schaft bisher noch nicht allzuviel Licht hat bringen 
konnen. Hierhin gehoren in erster Link die R e  i f  e -  
v o r g a n g e der Alkalicellulose sowie des fertigen 
Xanthates. Abgesehen von der Zusammensetzung der 
Viscose ist der Ablauf des Reifevorganges durch Zeit 
un'd Temperatur von aui3en zu beeinflussen. Wiihrend 
die Einhaltung lder Reifezeit fur jede Charge lediglich 
eine Frage der Betriebsorganisation ist, ist die Ein- 
haltung einer auf Bruchteile von Graden eingestellten 
Temperatur sowohl der fur die Verarbeitung verwende- 
ten Maschinen als auch der ausgedehnten Reiferiiume 
tephnisch nicht so leicht durchfiihrbar. Abweichungen 
im Reifegrad geben sich aber nicht nur in den physi- 
kalischen Eigenschaften ,des fertigen Fadens, sondern 
auch in tier Anflrbbarkeit sofort zu erkennen. Wenn 
man heute rnit ruhigem Gewissen stlgen h ~ ,  dai3 
streifig farben.de Kunstseide der Vergangeaheit an- 
gehort, so ist dies ein Beweis dafiir, d& es in miihe- 
voller Arbeit gelungen ist, dieses schwierige Problem 
zu losen. 

Von nicht minder groi3er Bedeutung jedoch ist die 
Prazisierung der S p i n  n p  u m p  e n ,  S p i n  n d ii s e n  
u n d S p i n n m a s c h i n e n. Den ersteren kommt die 
Bedeutung zu, den einzelnen Spinnstellen d u e  stets 
gleichbleibende Menge Viscose zuzufithren, damit die 
Erhaltung eines absolut titergleichen Fadens gewahr- 
leistet ist. Die friiher allgemein verwendeten Kolben- 
spinnpumpen haben daher fast durchweg den praziser 
arbdtenden Zahnradspinnpumpen Platz machen miissen. 
Mit ihrer Hilfe ist es gelungen, dai3 in der Kunstseide 
heute ein Fasermaterial vorliegt, das in bezug auf Titer- 
gleichmafiigkeit von keiner anderen Faser uber- 
troffen wird. 

Ein Kunstseidenfaden besteht aus einer mehr oder 
weniger groi3ea Zahl von Einzelfadchen. Die Spinndiise 
muI3 daher so vie1 feine Locher haben, wie Einzelfiidchen 
vorhanden sind. Da die Durchmesser dieser Bohrungen 
nur in Mikron auszudriicken sind, so ist es leicht vorstell- 
bar, dai3 bei der Bohrung der Diise rnit allen Mitteln der 
Feinmechadk vorgegangea werden muijte, um Faden 
mit absolut gleichem Einzeltiter zu erzielen. Absolute 
Gleichheit des Einzeltiters ist aber notig, um einen far- 
berisch einwandfreien Faden zu erhalten. Die dauernde 
Behandlung und Bearbaitung der Diisen in den Spinne- 
reien ist eine Maanahme geworden, die sich als unbedingt 
notwendig erwiesen hat. 

Aber auch #die Spinnmaschinen selbst rnuDten dner 
grudlegenden Oberarbeitung unterzogen werden. Es 
war zwar schon langst bekannt, dafj es erforderlich ist, 
rnit zunehmender aufgewickelter Fadenmenge die Ab- 
zugsgeschwindigkeit 'der Fadenaufnahmeorgane in einem 
bestimmten Betrage langsam abnehmen zu lassen, urn 
ein Gespinst zu erhalten, das zu Seginn und am Ende 
der Spinnzeit den gleichen Titer aufweist, denn b& 
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gleichbleibender Geschwindigkeit vergrbfiert sich bei 
einer voll bewickelten Spule der Durchmesser des Spul- 
korpers, was zu einer erhohten Abzugsgeschwindigkeit 
und somit zu einem dunneren Faden fuhrt. Da dieser 
mit zunehmender Gespinstdicke also eine groi3ere 
Streckung erfahrt, andern sich auch seine farberischen 
Eigenschaften. Eng im Zusammenhang hiermit steht 
auch die Art der Fadenverlegung auf der Spule. Die 
ubliche Fadenverlegung verursacht periodisch wieder- 
kehrende Storungen in dem noch plastischen Faden, die 
sich bei der Verarbeitung von Kunstseide zu Strumpfen 
durch Farbringel in der Fertigware zu erkennen geben. 
Die Aufklarung dieses Fehlers war nur durch die 
Schaffung besonderer, komplizierter Priifapparate mog- 
lich. Man hat es inzwischen verstanden, eine Faden- 
verlegung zu finden, die keine Storungen im Faden mehr 
verursacht. Die Losung dieser Frage wurde noch dadurch 
besonders erschwert, als man aus Grunden der wirt- 
schaftlicheren Herstellung sowie der Wiinsche der Kund- 
schaft nach langeren knotenfreien Fadenlangen dazu 
ubergehen muDte, weit mehr Meter Faden auf die Spulen 
aufzuspinnen, als es friiher allgemein ublich war. Auf 
diese Zusammenhange komme ich spater noch zuruck. 

Fur den AuBenstehenden sind aber noch weit inter- 
essanter die Verbesserungen, die in den Eigenschaften 
des Kunstseidenmaterials selbst erzielt worden sind. 
Zunachst ist hier die F e s t i g k e i t des Kunstseiden- 
fadens zu erwahnen, und zwar besonders die Festigkeit 
in nassem Zustand, die besonders wichtig ist, da all- 
gemein bei den Kunstseiden ein Festigkeitsabfall von 
rund 50-60% trocken gegen nai3 zu verzeichnen ist. Ge- 
brauchsgegenstande aus Kunstseide konnen aber nur 
dann von Wert sein, wenn sie sich geuau so oft und 
genau so leicht waschen lassen wie anldere Textilfasern. 
Es mui3te daher danach gestrebt werden, die Faser- 
festigkeit soweit als moglich zu erhohen. Die fruher 
ublichen Kunstseiden hatten eine Festigkeit von rund 
130 g ausgedruckt auf 100 den. (die Dicke von 1 den. 
besitzt ein Faden, von dem 9000 m 1 g wiegen). Es ist 
der Kunstseidenindustrie moglich gewesen, schrittweise 
diese Festigkeit zu erhohen. Die iibliche Viscoseseide 
weist heute Festigkeiten auf von 175 g pro 100 den., teil- 
weise sogar von 200-220 g. Diese Erhohungen der 
Festigkeit sind nun aber nicht moglich gewesen allein 
durch die Beeinflussung der Spiunmasse in chernischer 
Hinsicht, sondern es mui3ten zu diesem Zweck die so- 
genannten S t r e c k s p i n n v e r f a h r e n ausgebildet 
werden. Diese beruhen im Prinzip darauf, dai3 der aus 
der Diise bzw. aus dem Fallbad austretende noch 
plastische Feden vor oder wahrend seiner Aufwicklung 
einer Streckung unterworfen wird. Diese Streckung des 
noch plastischen Fadens hat zur Folge, dai3 die Kristallite 
sich regelmai3iger anordnen, und zwar parallel zur 
Faserachse, was durch Rontgenuntersuchung eindeutig 
gezeigt werden konnte. Die Streckung des Fadens wird 
durch &letten oder Rollchen vorgenommen, die in der 
verschiedensten Art und Weise mit und ohne besonderen 
Antrieb an die Spinnmaschine aagebaut werden konnen. 
burch diese Anordnungen wird das Spinnen selbst 
wsentlich kompliziertsr, und die Homogenitat zwischen 
den Faden, die von den verschiedenen Spinnstellen 
eines Betriehes kammen, wird dadurch nicht erleichtert. 
Wenn man bedenkt, dai3 in einem Kunstseidenwerk 
mehrere tausend Spinnstellen vorhanden sind, und dai3 
hier die Streckungsverhaltnisse an jeder Spinnstelle auf 
ein Haar untereinmder iibereinstimmen miissen, um ein 
gleichmafliges Farben Jer  gesamten Ware zu gewahr- 
leisten, so wird es auch dem Nichtfachmann klar, welche 
Kleinarbeit hier dauernd geleistet wmdea mu13. Wie 

weit man durch Anwendung der Streckspinnverfahren 
die Festigkeiten erhohen kann, geht daraus hervor, dai3 
die nach dem Lilienfelcl-Patent gesponnene Viscoseseide 
Festigkeitswerte von iiber 400 aufweist, was bedeutet, 
daD diese Kunstsei'de in bezug auf Festigkeit der echten 
Seide als uberlegen anzusprechen ist. Allerdings mu6 
hier gesagt werden, -dai3 sich das Lilienfeld-Verfahren 
insofern von dem normalen Viscosespinnverfahren unter- 
scheidet, als es als Fallbad eine hochkonzentrierte 
Schwefelsaure verwendet, wodurch der frische Faden 
eine pergamentahnliche Struktur erhalt. 

Mit diesen Festigkeitseigenschaften mui3ten auch 
die D e h n b a r k e i  t 6 v e r h a 1 t n i s  s e verbessert 
werden und, was noch wichtiger ist, die elastischen 
Eigenschaften der Kunstseide. Es ist immer als ein 
groi3er Nachteil von kunstseidenen Geweben empfunden 
worden, dai3 sie zu leicht knittern und sich nach einer 
Formveranderung nicht mehr aufrichten. Es ist dies 
eine Folge der  mangelnden )Elastizitat. Auf diesem Ge- 
biet sind bisher allerdings noch keine durchschlagenden 
Erfolge eraielt worden, so dai3 man hier nur von verhalt- 
nismaibig kleinen Verbesserungen sprechen kann. Wie 
aus den uberaus interessanten Untersuchungen von Hep 
und anderen Forschern hervorgeht, ist zur Erzielung 
einer erheblich besseren Elastizitat eine nahere An- 
passung der Spinnverfahren an die naturlichen Wachs- 
tumserscheinungen vorzunehmen. Die Kunstseiden- 
industrie arbeitet mit Nachdruck an diesem Problem, so 
dai3 die Hoffnung ausgesprochen werden kann, daB in 
nicht allzu ferner Zeil auch diese Frage wenigstens zum 
'reil gelost sein wird. 

SchlieBtich hat die Prazisierung des Spinnvorganges 
dazu gefiihrt, daf3 die S o r t  i e r u n g ,  d. h. also die 
Sauberkeit unld Reinheit der Kunstseidenfaden, sich 
aui3erordentlich verbessert hat, so dai3 die Verarbeiter, 
beispielsweise beim Scheren der Ketten, zu groi3eren 
Leistungen kommen, indem kaum noch flusige oder be- 
schadigte Stellen aus den Faden ausgekniipft zu werden 
brauchen, was friiher, mehr oder weniger oft, immer der 
Fall war. 

Wir miissen uns an dieser Stelle etwas rnit den MaD- 
nahmen beschaftigen, die in der Kunstseidenindustrie 
durchgefuhrt werden konnten, urn die H e r s t e 11 u n g 
w i r t s c h a f t l i c h e r  z u  g e s t a l t e n .  Es wird hier- 
bei bei manchen Punkten Gelegenheit sein, festzustellen, 
daD gleichzeitig eine qualitative Verbesserung nit diesen 
Anderungen Hand in Hand geht. 

Grundlegend geandert worden ist der Vorgang des 
Tauchens der Zellstoffblatter, also die H e r s t e 11 u n g 
d e r  A l k a l i c e l l u l o s e .  Friiher wurden die Zell- 
stoffblatter in einzelne Kasten aus perforierten Blechen 
gestellt und mit diesen in die Natronlauge getaucht. Nach 
bestimmter Tauchzeit wurden die Zellstoffblatter aus 
diesen Kasten herausgenommen und unter stehenden 
hydraulischen Pressen auf die fur die Sulfidierung noti- 
gen Gewichte abgeprei3t. Die abgepreDten Zellstoff- 
blatter mufiten dann von den Pressen weggenommen und 
den Zerfaserern zugefiihrt werden. Heute wird dieser 
Vorgang in den sopenannten Tauchpressen ausgefuhrt. 
Die Zellstoffblatter werden in liegende Behalter ein- 
gesetzt, worauf die Natronlauge von unten her die Be- 
halter fullt. Nach beendeter Tauchzeit Iai3t man die 
Lauge abfliefien, und ein Stempel druckt die Zellstoff- 
blatter seitlich zusammen, his die richtigen Gewichtsver- 
haltnisse erreicht sind. Durch eine Gffnung am Bodea 
dieser Behalter fallen dann die abgeprei3ten Zellstoff- 
blatter unmittelbar in 'die Zerfaserer. Die abgepreiite 
Natronlange, die durch mehr oder weniger grbDe Mengeu 
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von Hemicellulose verunreinigt ist, wird nun uicht mehr 
wie fruher abgestoGen, sondern wird groi3en Sammel- 
behaltern zugeleitet, aus denen sie zur Regenerierung 
wieder entnommen wird. Die heute in groi3em MaDstabe 
angewandte R e g  e n e r a t  i o n d e r N a t  r o n  1 a u  g e 
spielt sich nach dem Dialysierverfahren ab, wodurch eine 
fast 100%ige Wiedergewinnung des in groDen Mengen 
verwendeten Atznatrons moglich ist. Beim Spinnvorgang 
an der Spinnmaschine sowie beim Entsauern der frischen 
Gespinste werden groi3e Mengen S c h w e f e 1 k o h 1 e n - 
s t of f i n  gasformigem Zustand frei; man hat inzu-ischen 
einige brauchbare Verfahren gefunden, diesen Schwefel- 
kohlenstoff zu absorbieren und so fur den Betrieb zuruck- 
zugewinnen. 

Ganz wesentliche Ersparnisse konnten in der Z u - 
s a m m e n s e t z u n g  d e r  S p i n n b i i d e r  erzielt wer- 
den. Wenn man bedenkt, daD die Spinnbader Schwefel- 
saure enthalten und dai3 auf sder anderen Seite durch die 
Viscose immer Natronlauge in das Spinnbad gelangt, so 
kann man sich vorstellen, daD eine Regenerierung auber- 
ordentlich kompliziert ist. Die Spinnbader miissen daher 
von vornherein so zusammengesetzt werden, dai3 durch 
den spinnenden Faden eine derartige Verdnderung des 
Spinnbades eintritt, dai3 nur unwesentliche Zusatze von 
Chemikalien laufend erfmderlich sind, im iibrigen aber 
das gebrauchte Spinnbad nur auf einen bestimmten Ge- 
halt eingedampft zu werden braucht, um wieder seine 
urspriingliche Zusammensetzung zu erhalten. . 

Eine weitere Verbiiligung in (der Herstellung konnte 
erreicht werden durch wesentliche Erhiihung der von den 
Spulen oder von den Zentrifugen aufzunehmenden 
F a d e n m e n g e. Mit der VergriiPerung der Gespinst- 
lange haben die Schwierigkeiten der Fadenverlegung 
zugenommen. Dazu kam noch, daB grofjere Gespinst- 
langen den Waschflussigkeiten erheblich peh r  Wider- 
stand entgegensetzen a19 kleine, so dab von vornherein 
mit langeren Waschzeiten und somit auch rnit groDeren 
Wassermengen gerechnet werden muC3te. Es war nun 
die Aufgabe zu losen, die Gespinstmengen in einer der- 
artigen Form auf die Spulen zu bringen, daf3 die Wasch- 
zeiten nicht wesentlich verlangert wurden, denn abge- 
sehen von einer Verteuerung haben lange Waschzeiten 
Faserschiidigungen im Gefolge. Durch eine vollstihdige 
Umkonstruktion der Fadenverlegung ist es gelungen, 
diese Forderung zu erfiillen. 

Weiter konnte die A b z u g  s g e s c h w i n  d i g  k e i t 
d e s s p i n n e n d e n F a d e n s wesentlich erhbht wer- 
den, ohne dai3 dadurch ein Absinken der Qualitat ein- 
trat. Nun waren aber die bisher verwendeten Faden- 
fiihrer den Anforderungen eines schnell spinnenden 
Fadens nicht mehr gewachsen, da  sie von diesem ein- 
geschnitten wurden, so daD sie nur noch eine beschrankte 
Lebensdauer katten. AuDerdem fuhrt ein eingeschnittener 
Fadenfuhrer zu BeschBdigungen des feinen Fadchens, 
weshalb ein bestandigeres Material gesucht weden  
muDte, was auch inzwischen gefunden worden ist. Es 
ist ein gluckliches Zusammentreffen, daD durch diese 
Arbeiten nicht nur die Kunstseidenhersteller, sondern 
auch die Verarbeiter in gleicher Weise Vorteile haben: 
Man ist jetzt in der Lage, bedeutend gr6Dere Strange 
zu liefern, WodUFeh sich die Kosten in der Winderei 
des Verarbeiters wesentlich gesenkt haben. 

Ein groi3eres Interesse haben auch in der breiteren 
Offenntkhkeit die sogenannten ,,a b g e k ii r z t e n" oder 
, , d i r e  k t e n" S p i n  n v e r f a h r e n  gefunden. Beim 
S p u 1 e n v e r f a h r e n haben wir die Vorgange: Spinnen 
auf die Spule - Waschen auf der Spule durch Berieseln 
oder Tauchen - Trocknen der SDule - Zwirnen - Um- 

Waschen, Bleichen und Avivieren in der Strangwasche 
- Trocknen. Diesen sehr weiten Weg von der Spinn- 
stelle bis zum fertigen Faden war man bemiiht abzu- 
kurzen. Man verlegt heute die ganze chemische Nach- 
behandlung auf die Spule, d.. h. also im AnschluD an 
das Entsauern wird auf den Spulen sofort entsrhwefelt, 
gewaschen, gebleicht und aviviert. Man kann sich hier- 
bei sowohl des Saug- als auch des Druckverfahrens be- 
dienen. Durch diese Verfahren ist gleichzeitig eine ganz 
wesentliche Schonung des Materials gewithrleistet, da die 
Hauptbeschadigungen bei der stundedangen Behandlung 
in der Strangwasche auftraten. Eine groiae Schwierigkeit 
haben dime direkten Verfahren rnit sich gebracht: Beim 
Trocknen tritt eine starke Schrumpfung des Fasergutes 
ein. Wahrend die auDeren Fadenlagen beim Trocknen 
durch die inneren Fadenlagen eine weiche nachgiebige 
Unterlage, auf lder sie frei schrumpfen konnen, vorfinden, 
trocknen die innen liegenden Fadenlagen auf den un- 
nachgiebigen Spulen. Sie kdnnen also nicht schrumpfen 
und ihre Spannung wird im fertigen Faden durch die 
Trocknung fixiert. Bei der fruheren Straqwasche wur- 
den die losen Strange in hangendem Zustand getrocknet, 
wobei sie naturlich nach Belieben frei schrumpfen 
konnten. Diese in der Kunstseide verbleibenden Span- 
nungen werden im Fertiggewebe beim Naawerden in 
der Farberei ausgelost, wodurch UnregelmaBigkeiten im 
Gewebe entstehea, die die Kunstseide fur Webzwecke 
unbrauchbar machen. Es ist durch miihsame Versuche 
gelungen, diesen Fehler zu beheben, so daD auch die 
im direkten Verfahren jetzt in sehr groDem MaDstabe 
hergestellte Kunstseide fur alle Zwecke der Verarbeitung 
einwandfrei brauchbar ist. Zahlreiche Arbeiten sind noch 
im Flu& so dai3 in der nachsten Zeit auf diesem Gebiete 
noch bedeutsame Neuerungen zu erwarten sind. 

Beim Z e n  t r i f  u g e n  - S p i n  n v e r f a h r e n  setzt 
man die lden Zentrifugen entnommenen Spinnkuchen 
der Nachbehandlung aus, wahrend man friiher die Spinn- 
kuchen in saurem Zustan'd zu Strangen umhaspeln muiSte, 
was eine auberst unerfreuliche Angelegenheit war. Da 
die Bpinnkuchen ebenfalh jetzt erheblich dicker ge- 
sponnen werden als friiher, so sind hier in bezug auf 
die Spannungen ahnliche Erscheinungen eingetreten wie 
bei den Spulenverfahren. Auch diese Schwierigkeiten 
konnten uberbruckt werden, so dab auch die Zentrifugen- 
seide heute fur alle Zwecke brauchbar ist. 

Diese direkten Spinnverfahren haben einen groflen 
Umschwuag nicht nur fur die Kunstseidenhersteller, 
sondern auch fur alle Zweige der V e r a r b e i t u n g  
mit sich gebracht. Man muf3 sich dariiber klar sein, 
daia ein Xunstseidenstrang, der in den Betrieben der 
Verarbeiter wieder abgewunden werden muD, um ihn 
auf die Spulen zu bringen, die den einzelnen Ver- 
arbeitungsmaschinen vorgelegt werden konnen, eine 
sehr wenig zwecknlafiige Aufmachungsform adarstellt, die 
auDerdem noch uberall leicht Beschadigungen ausgesetzt 
ist. Der gegebene Weg war daher der, diese Strang- 
form iiberhaupt zu umgehen und die Kunstseide direkt 
in aufgemachter Form auf den Markt zu bringen. Durch 
intensive Zusammenarbeit der Kunstseidenindustrie rnit 
den Maschinenfabriken ist dieses tatsacltlich erreicht 
wonden. Hente wird ein sehr groi3er Teil der Kunst- 
seide direkt in den Kunstseidenfabriken, ohne uberhaupt 
sich in Strangform befunden zu h b e n ,  auf Spulen ge- 
bracht, wobei sich besonders die konischen Kreuzspulen 
bewahrt haben, die im allgemeinen bis zu 1,2 kg Kunst- 
sei'de fassen. Diese Spulen konnen umittelbar in der 
Weberei auf den sogenannten Hochleistungsschiirgattern 
zur Webkette vemchoren werden oder in der Wirkerei 

hasgefn der Zwirnspuls mum &rang - Entsohwdeh, dem Rundstiihlen vorgekgt weEden- Bei der &rstellung 
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von Kettstuhlware, also der Charmeuse fur Wasche, legt 
man den Maschinen in der Kunstseidenspinnerei her- 
gestellte zylindrische Kreuzspulen vor. 

Neben der Weberei und der Rundstuhlwirkerei 
kommt als drittes grbijtes Verarbeitungsgebiet die 
S t r u m p f i nmd u s  t r i e rnit ihren Cottonmaschinen in 
Frage. Auch fIir diesen Industriezweig sind in der 
letzten Zeit ganz aufierordentliche Fortscbritte enielt 
worden. Die Kunstseide wurde dieser Industrie friiher 
auch in Strangform geliefert. Da die Verarbeitung auf 
den Cottonmaschinen aufierordentlich hohe Anspriiche 
an das Material stellt, so wurden die Strange bei den 
Verarbeitern mit allen moglichen im Hanjdel befindlichen 
oder selbst hergestellten mehr oder weniger unkontrollier- 
baren Mitteln prapariert und dann in feuchtem Zustande 
auf der Cottonmaschine verarbeitet. Dieses Vorgehen 
brachte eine groi3e Zahl von MiManden rnit sich, die 
sich in Maschenringligkeit in den Striimpfen zu erkennen 
gab. Die Kunstseidenindustrie nimmt heute eine Spezial- 
praparation der fiir Strumpfzwecke verwendeten Quali- 
taten vor und bringt die Seide rnit dem richtigen fur 
die Verarbeitung zu Striimpfen erforderlichen Feuchtig- 
keitsgehalt in luftdichter Verpackung in Form von 
konischen Kreuzspulen von 5-600 g in den Handel. 
Diese Kreuzspulen werden an den Cottonmaschinen 
direkt aus 'den ublichen Feuchtglasern verarbeitet. Hier- 
durch haben die bestandigen Klagen der Strumpf- 
fabrikanten iiber maschenringlige Striimpfe aufgehort. 

Kupferseide. 
Auch die Kupf erseide hat in einer schweren Krisis 

gestanden, und es bedurfte zaher Energie, um sie wieder 
auf eine gesunde Basis zu stellen. Als Ausgangsmaterial 
verwendet die Kupferseide B a u m w o 11 - L i n t e r s. Sie 
ist also an ein teureres Ausgangsmaterial gebunden als 
die Viscoseseide. Dies zwang die Kupferseidenhersteller 
zu einer besonders scharfen Kalkulation und Ober- 
arbeitung des Herstellungsganges. Zunachst war es  auch 
hier moglich, die Gespinstlange und somit die Strang- 
lange wesentlich zu erhohen, was fur Erzeuger und Ver- 
arbeiter in gleicher Weise von Vorteil war. Einen groBen 
Schritt vorwarts machte dann Bemberg durch die Mog- 
lichkeit, den Fa,den so zu praparieren, dai3 er ohne be- 
sondere Nachzwirnung verarbeitet werden konnte. Die 
hierdurch hervorgeruf ene groDere Schmiegsamkeit und 
bessere Decke im Warenbild sind der Verarbeitung der 
Bembergseide sehr zugute gekommen. Die Bemberg- 
seide hat bewiesen, dai3 sie neben der Viscoseseide fiir 
hochwertige Artikel vollauf ihre Daseinsberechtigung hat. 
Ich mochte hier erwahnen: Feine Striimpfe, Voile- und 

Georgettegewebe, Herren-Hemdenstoffe sowie Krawatten- 
stoffe. 

Acetatseide. 
Uber die Acetatseide ist in bezug auf ihre Ent- 

wicklung nicht vie1 zu sagen, sie ist die jiingste unter 
den Kunstfasern und als solcbe in einer Zeit geboren, 
in der schon hochste Anspriiche an die Kunstseide ge- 
stellt wurden. 

Spezialerzeugnisse. 
Neben der Kunstseide selbst ist eine game Reihe 

von ihr nahestehenden Produkten geschaffen worden, 
die grofie Bedeutung schon erlangt haben und noch er- 
langen werrden. Zunlchst sei hier die T i e f m a  t t -  
s e i d e  erwahnt, die durch Zumischen voln weaen  
Pigmenten zur Spinnmasse gewonnen wird. Hauptslch- 
lich wird hier Titandioxyd verwendet. Die tiefmatte 
Kunstseide hat in den beiden letzten Jahren sowohl in 
der Strumpffabrikation als auch in der Waschefabri- 
kation sowie auch fiir die Herstellung von Kreppgeweben 
ganz wesentlich zur Verbreitung der Kunstseide beige- 
tragen. Besondere Abarten der Kunstseide sind ein- 
oder mehrfaserige Gebilde mit bandchenformigem Quer- 
schnitt. Sie *haben in der Ietzten Zeit groi3en Eingang 
in die Fabrikation von Damenhiiten sowie Mode- 
artikeln, wie beispielsweise Jumpern od. lihnl., gefunden. 
Sehr bedeutend ist die Herstellung kunstseidener 
K r e p p g a r n e geworden, die den Naturseidenkrepp 
fast vollstindig verdrangt haben. Die Herstellung der 
mit iiber 2000 Touren pro Meter gezwirnten Krepmarne 
aus Kunstseide war auch nur moglich, nachdem in der 
Kunstseide jetzt ein Material vorliegt, dessen physi- 
kalische Eigenschaften eine derartig strapaziose Behand- 
lung, wie sie der Kreppzwirnprozefi darstellt, ohne 
Schadigung aushalt. Gerade die Herstellung kunst- 
eeidener Kreppgarne sol1 in Deutschland in der nachsten 
Zeit in seh'r gro5em Mai3stabe vorgenommen werden, 
wodurch wieder zahlreiche deutsche Arbeiter ihr Brot 
finden werden, und Devisen, die bisher hauptsachlich 
Frankreich als Zwirnlohn gezahlt werden muBten, der 
deutschen Volkswirtschaft erhalten bleiben. 

Ich erwahnte eben bereits die Fasergebilde mit 
bandchenformigem Querschnitt. Wenn man eine be- 
stimmte Qualitat hiervon zerschneidet und der zu ver- 
spinnenden Baumwolle oder Welle beimischt, so kommt 
man zu aderordentlich interessanten Effekten bei einer 
gleichzeitigen entsprechenden Ersparnis an Baumwolle 
bzw. Wollfasern. Die im letzten Jahr in groBem Ma& 
stabe auf den Markt gekommenen sogenannten 
:,S t i c h e 1 h a a r s t o f f e" sind auf diese Weise her- 
gestellt worden. [ A. 113. ] 

VERSIMWLUNaOBERlCHTE 

,,Wissenschaftliche Woche" zu Frankfurt a. M. 
vom 8. bis 9. September 1934. 

Die Wimnschaftliche Woche in  Frankfurt a. M., veranstaltet 
vom Vorethnd der  GeorgSpeyer-Stiftung und dem Direktor des 
,.Georg-Speyer-Hauses", Geheimrat K o 11 e , hat zahlreiehe Ge- 
lehrte Deutschlande und dm europiiischen Aualands m einer 
Tagung vereinigt. ZieI der wissenschaftlichen Zusammenkunft 
war der lebendige Gedankenaustausch auf den wichtigsten Ge- 
bieten der Biologie und Medizin, und gleichzeitig sollte den 
\%~enschaftlern dee Auslands ein BiId der  deutschen For- 
schungsarbeit vermittelt werden. In der feetlichen Eroffnungs- 
sitzung, an der die staatlichen und atadtisehen Behorden teil- 
nahmen, begrundete Geheimrat K 0 11 e den Arbeitsplan der 
Sitzungen, die einen g r o h n  Oberblick Iiber den gegenwartigen 
Stand der V e r e r b u n g s f o r s c h u n g ,  der K r e b s f o r -  
s c h u n g  und der B a k t e r i o l o g i e ,  I m m u n i t a t s l e h r e  
und C h e m o t h e r a p i e  geben sollten. Dazu kam noch die 

wissenschaftliche Kinematographie, beeonder6 die Mikrokine- 
matographie, der  eine hohe Bedeutung fur Forschung und Lehre 
zuzuerkennen mi.  Der Dekan der naturwissenschaftlichen 
Fakultat der Universitat Frankfurt a. M., Prof. D i e t e r 1 e , 
machte dann von dem FakuItatsbeschIuB Mitteilung. demzufolge 
Geh.-Rat K o 11 e die Wiirde eines Dr. h. c. dieser FakultBt ver- 
liehen wurde. 

Erbbiologie. 
In den Berichten von H e b e r e r ,  TIibingen: ,,50 Jahre 

Chromosonaentheorie" und v. W e t t s t e i n , Munchen, iiber 
,,Plasmatisehe Vererbung" wurden die zytologisch nachweis- 
baren und im Kreuzvngsversuch bestatigten allgemeinen Grund- 
lagen der  Vererbung behandelt. Die Fowehnngamethoden auf 
diesem Gebiet sind 60 weit entwickelt, daB die Erbsuhstanz in 
ihren Trlgern im ZelIkern lokalisiert werden kann, aber auch 
die ins P l a m a  weitergegebenen Erbteile sicher nachgewiesen 
werden k6nnen. Hartmann, Berlin, bewies endgnltig die von 
ihm an Einzelligen (Protozoen, Algen, Pilze) aufgefundenen Ver- 
hal tnise  der S e x  u a 1 i t 8 t , und zwar das allgemeine Vor- 
k o m e n  bisexueller Potenz der Gameten und die relative 


