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Yorwort.

Meminisse honestum est. Der Taten der Méinner zu gedenken, die in der Geschichte
der Volker Grofles geleistet, erscheint uns als eine selbstverstindliche sittliche Pflicht.
Bis zu einem gewissen Grade sollte das gleiche von der Geschichte des Wirtschaftslebens
gelten, das von den wirtschaftlichen und industriellen Unternehmungen getragen wird.
Wenn ein Unternehmen sich wahrend eines 100jahrigen Zeitraumes als wirtschaftlicher
Organismus bewahrt hat, so ist das schon ein Beweis, dafl auch hier starke Krafte gewaltet
haben. So ist es eine Dankesschuld, aus AnlaB des 100jihrigen Bestehens der Firma
Gebrider Elbers, Aktiengesellschaft zu Hagen i. W., der Manner zu gedenken, die hier
den Keim gelegt, dann den Baum weiter gehegt und gepflegt, unter dessen Schatten nach-
folgende Generationen schaffende Arbeit verrichten konnten. Dieser Dankesschuld fiir die

Begriinder der Firma Gebrider Elbers soll der erste Abschnitt des ersten Teiles geniigen.

Zum vollen Verstindnis der persénlichen Leistungen gehdrt die Kenntnis der sachlichen
Arbeit und der Fortschritte auf diesem Wirtschaftsgebiete wihrend des in Betracht
kommenden Zeitraums. Dieses Verstdndnis zu vermitteln und zu erleichtern, sind die
Abschnitte II und III des ersten Teiles tiber die technologische und wirtschaftliche
Entwicklung der Baumwolltextilindustrie bestimmt. Daran schliefit sich dann wieder

ein vierter Abschnitt {iber die Fortentwicklung der Firma Gebriider Elbers.

Der fiinfte Abschnitt iiber soziale Arbeit, die von unserem Unternehmen namentlich
auf dem Gebiete des Krankenkassenwesens und der Wohnungstiirsorge geleistet ist, be-
schliefft den ersten Teil. Ihr ist ein besonderes Kapitel gewidmet im Hinblick auf die
Bedeutung dieser Frage.

%* & 2*

Der Verfasser hat die Taten der dahingegangenen Generationen zu wiirdigen versucht;
in bezug auf die Leistungen der heutigen Generation erschien dieses nicht am Platze.
Nur gegeniiber dem langjéhrigen treuen Mitarbeiter im Vorstand, den Herren des Auf-
sichtsrats, die das Werk durch alle Fahrnisse hindurch auf die heutige Hohe haben bringen

helfen, den titig mitschaffenden Prokuristen, Beamten, Meistern und Arbeitern, ihnen allen



VI

mochte ich auch an dieser Stelle nicht unterlassen, dem Gefiihle herzlichster Dankbarkeit
Ausdruck zu geben. Allen denen, die es fiihlen, wie sehr ich durch ein freundschaftliches

Band mit ihnen verbunden bin, driicke ich im Geiste die Hand.

Mochte ihnen das Werk als dauerndes Andenken an die Stitte gemeinsamer Arbeit
Freude bereiten. Das gleiche erhoffe ich von unseren Geschiftsfreunden, mit denen uns
engere Beziehungen verbinden, freundschaftliche Beziehungen, die zum Teil bis in die

Zeiten des Grofivaters des Verfassers zuriickreichen.

* & %*

Der zweite Teil steht mit dem ersten in keinem unmittelbaren Zusammenhange,
wohl aber mittelbar; denn die technologischen Richtlinien sind der Niederschlag der
bei dem Aufbau und der Fortentwicklung des Werks wahrend der langen Zeit gesammelten
Erfahrungen und der aus ihnen gezogenen Lehren. Sie schien es angebracht hier festzu-
halten. Dadurch kommt die Zukunft mehr zu ihrem Recht als die Vergangenheit. Der

geschichtliche Gedanke soll zuriicktreten hinter dem programmatischen Charakter.

Ich habe mich bemiiht, nach diesen Gesichtspunkten die drei ,technologischen Richt-
linien fiir die Baumwolltextilindustrie zu bearbeiten; ich war bestrebt, nach der ableitenden
Methode das Allgemeine voranzustellen und die sich ergebenden Lésungen méglichst nicht
als fertige Anweisung, als fertiges Rezept, sondern als das Ergebnis der organischen Fort-
entwicklung der Arbeitvorginge der Baumwolltextilindustrie darzustellen und nach ein-
heitlichen Gesichtspunkten zusammenzufassen. Besonders gilt dieses von den beiden ersten
technologischen Richtlinien: Betriebssicherheit und Kontinuitidt des Arbeits-
prozesses. Diese Richtlinien, deren Bedeutung an sich anerkannt ist, und auf deren
Wichtigkeit im Einzelfall oft hingewiesen wird, sind hier zum Ausgangspunkt einer
systematischen Behandlung dieser Fragen fir die Baumwolltextilindustrie gemacht
worden.

Den Abschnitt Quantitatives Denken habe ich zunichst gewisse Bedenken gehabt
zu verdffentlichen, weil dieser Abschnitt nach meiner Uberzeugung noch erhebliche Liicken
aufweist. Auch kann mit Recht der Vorwurf erhoben werden, daB eine gewisse Willkiir
in der Behandlung des Stoffs obgewaltet, insofern, als manche Unterabschnitte ziemlich
ausfiihrlich und andere wieder von gleicher Bedeutung nur kurz behandelt seien. Dem
ist zundchst entgegenzuhalten, dafl eine gleichmiBig ausfiihrliche Beriicksichtigung des
Stoffs den Rahmen des Werks weit iiberschreiten wiirde. Die etwas ungleichméifige Be-
handlung ist, wie ich gern zugeben will, zum Teil auf die persénliche Art der Beschiftigung
mit der Sache und auch auf persénliche Vorliebe und Neigung zuriickzufiihren, um so

mehr, als es sich bei diesem Kapitel um einen Lieblingsgedanken von mir handelt, den



ich seit Jahrzehnten verfolge. Vielleicht gereicht aber die pers6nliche Note der Arbeit
nicht zum Nachteil. Die Ausfillung der Liicken, sei es aus der Literatur oder eigenen
Ermittlungen, mufl dann dem einzelnen iiberlassen bleiben. Sie wird jedem die gleiche
Freude wie mir bereiten, der die zahlenmaflige Durchgeistigung aller Arbeiten und Vorgénge,
das quantitative Denken zur Richtschnur fiir eine wissenschaftliche Betriebsfiihrung in der
Baumwolltextilindustrie erheben will. Jedenfalls bleibt auch bei der jetzt vorliegenden,
etwas liickenhaften und ungleichméifligen Behandlung des Stoffs der Charakter” der tech-
nologischen Richtlinie als solcher gewahrt. Es kommt mir vor allem darauf an, der Tendenz
als solcher, gegen die nach meinen Erfahrungen noch viel gesiindigt wird, der zahlen-
mafigen Wertung mehr und mehr zu ihrem Recht zu verhelfen. Der Stoff ist ja ohnedies
auch hier wandelbar; auch hier heiBit es: Alles Vergéngliche ist nur ein Gleichnis!
Wenn in diesem Sinne alle drei Abschnitte fiir jetzt und fiir kommende Zeiten gewisse
Anregungen geben wiirden, die der Fortentwicklung unseres schénen Berufszweiges zu
dienen und damit, wenn auch nur in bescheidenem Umfange, den Wiederaufbau des
deutschen Wirtschaftslebens zu férdern geeignet sind, so wird sich das Wort des Dichters

erfillen: Meminisse juvabit!

Hagen i Westf,, im Januar 1922.

Dr. Wilh. Elbers.
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Erster Teil

Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie.



L.

Die Begriinder des Werks
Carl Elbers
und seine Sohne Carl, Christian und
Wilhelm Elbers



m Jabre 1810 trat Carl Elbers (geb. 30. April 1795) im Alter von 15 Jahren in

{| das viterliche Geschift, die Elbersschen Hammerwerke in der Oge bei
Hagen i. W, ein. Einer altansassigen, industriellen Familie entsprossen, war es
fiir ihn selbstverstindlich, dafl auch er sich dem Berufe des Vaters widmete.
Gern wiirde der befihigte und wibegierige Jingling sich zuvor noch eine weitere Schul-
ausbildung erworben haben, doch war sein Vater hierzu nicht zu bewegen; er glaubte, in
seinem Geschifte die Unterstiitzung seines Erstgeborenen nicht langer entbehren zu konnen.
Was der Sohn hier versdumen mufte, hat die Schule des Lebens bei ihm reichlich nachgeholt.
Sein Bildungshunger und Wissenstrieb dringten ihn, bald aus der Enge der Heimat
herauszukommen. Auf seinen lebhaften Wunsch wurden ihm deshalb vom Vater friih
die fir das Geschiit erforderlichen Reisen iibertragen. Von 1815 bis 1822 machte er
regelmiflige Reisen nach Belgien, Ruflland, England und Frankreich; fast wahrend des
ganzen Jahres war er unterwegs. Dabei weitete sich sein Blick, die Kenntnisse der fremden
Sprachen erwarb er sich in den jungen Jahren spielend. Selbstindigkeit im Handeln und
Auftreten waren weitere Vorteile, die sich aus dieser Tatigkeit ergaben. Ohne sie war an
ein erfolgreiches Reisen ja iiberhaupt nicht zu denken, damals, wo es keinen Telegramm-
verkehr, sondern nur langsamen Postverkehr gab und bei solch weiten Entfernungen eine

Verstaindigung mit der Heimat oft Wochen und Monate dauerte.

Im Jahre 1822 bot sich fiir den 27jihrigen C. Elbers Gelegenheit, in der Néhe der
Elbersschen Hammerwerke einen an der Volme gelegenen kleinen Farbereibetrieb, mit dem
eine Buntweberei von wenigen Stiihlen verbunden war, zu erwerben. In die Enge des
viterlichen Geschiftes dauernd zuriickzukehren, in dem jetzt aufler seinem Bruder noch
der Mann seiner Schwester, sein Schwager Huth, eingetreten war, entsprach nicht seinem
aufstrebenden, selbstindigen Sinn. So entschlof er sich dann, aus dem elterlichen Geschaft
auszutreten und — einstweilen zusammen mit dem Vorbesitzer, dem Rotfarber Quincke —
den vorhandenen kleinen Betrieb zum Firben und Weben zu tibernehmen und ihn fiir
die Zwecke eines gréfleren Betriebes zum Firben von tirkischroten Garnen, wie sie in
Elberfeld damals schon mehrfach eingerichtet waren, auszubauen.

Das Unternehmen entwickelte sich bald zu erfreulicher Bliite. Neben der Tirkisch-
rotgarnfarberei wurde 1835 der Druck von Purpurzitzen, wie man die zu Bettbeziigen
dienenden Gewebe damals nannte, eingefthrt. Zum Drucken selbst wurden auBer dem
Verfahren des Handdrucks schon Perrotinen verwendet. Nachdem man nun an Stelle des
vorhandenen kleinen Buntwebereibetriebes die Druckerei einmal eingefithrt hatte, war
ein nicht sehr groBer Schritt der Ubergang zu den auch sonst viel gebrauchten Druck-
artikeln, den modefarbenen Kattunen und dem Blaudruck. Das Geschaft in diesen
Artikeln, die um 1838 eingefithrt wurden, entwickelte sich ebenfalls befriedigend und der
Absatz ging nach allen Landern; namentlich die Jahre 1838 bis 1841 waren fir die
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bunten Kattune sehr giinstig und brachten gute Ertrignisse. Die Rohgewebe wurden in
selbst eingerichteten Faktoreien des Miinsterlandes hergestellt, in denen in den 40er Jahren
bis zu 1000 Webstiihle im Lohnbetrieb beschaftigt wurden. Die Zahl der im eigenen
Betrieb angestellten Arbeiter betrug damals schon bis zu 400.

Mit der Ausdehnung des Geschifts wuchsen auf der anderen Seite die Schwierigkeiten.
Geschéftskrisen, vor allem in RuBland, figten dem jungen Unternehmen zeitweilig grofe
Verluste zu. Um diese Schwierigkeiten zu {iberwinden und gleichzeitig eine breitere Basis
fiir eine Erweiterung des Werks zu schaffen, fafite C. Elbers den Plan, das Unternehmen
in eine Aktiengesellschaft umzuwandeln.

Einige Freunde von C. Elbers, unter Mitwirkung des Schwagers August Voss-
winckel, der stets ein reges Interesse fiir das Werk bekundet hatte, bildeten ein pro-
visorisches Komitee. Dieses gab am 1. Juli 1844 einen Prospektus fiir eine zu errichtende
nGesellschaft fiir Tirkischrotgarnfarberei* heraus. Dieser Prospekt gibt ein zu-
sammenfassendes, sehr anschauliches Bild iiber die damalige Lage des Unternehmens. Ich
lasse daber die wesentlichen Mitteilungen des Prospektes im Wortlaut folgen:

»vVor ungefdhr 25 Jahren hat Herr Carl Elbers junior eine Tiirkischrot-
farberei als einen neuen Industriezweig fiir die Provinz Westfalen nach Hagen in
der Grafschaft Mark verpflanzt, vor zirka 10 Jahren die Farberei und Druckerei
von Purpurzitzen und vor zirka 5 Jahren die Druckerei von modefarbenen und blau-
grundigen Kattunen. Alle diese Branchen waren bisher in Westfalen nicht heimisch
und stehen noch heute ohne Nachahmung in der Provinz da, der groBen Schwierig-
keiten wegen in technischer Hinsicht, sowie wegen nur sparsam aufzufindender
gtinstiger Lagen in betreff der Menge und Beschaffenheit des Wassers, wegen wohl-
feiler Kohlen, wohlfeiler qualifizierter Arbeiter, giinstiger Zu- und Abfuhr fiir die
Bedtirinisse sowohl, wie fiir den Absatz, und endlich wegen der erforderlichen, fiir
Private immer bedeutenden Geldmittel. Groff sind die Opfer, die haben gebracht,
ungeheuer die Schwierigkeiten, die haben tiberwunden werden miissen, und die nur
mit nie ermiidender Ausdauer eines halben Lebens iiberwunden werden konnten,
um diese schwierigen, aber auch wichtigen Industriezweige zu verpflanzen, heimisch
zu machen und zu einer Hohe der Vollkommenheit zu erheben, wie dies von den
Erzeugnissen dieser Anstalt heute gesagt werden darf. Hagen eignet sich ganz
besonders zum vorteilhaften Betriebe dieser Geschiftszweige; Arbeiter sind im Laufe
der Zeit in hinreichender Zahl und Giite herangebildet und der Lohn derselben
sowie der Preis der Kohlen ist um so viel niedriger als in Elberfeld, daf die
Ersparung einer ansehnlichen Summe pro Jahr daraus resultiert. Die Anstalt
befindet sich auf dem Standpunkte, jeder Konkurrenz die Spitze bieten zu kénnen,
und ein lukratives Ergebnis ist mit hochster Wahrscheinlichkeit zu erwarten, wenn
derselben hinreichende pekuniire Mittel zum Betriebe geboten werden. So sicher
auch die erfreulichsten Resultate sich erwarten lassen, wenn hinreichende Mittel der
Anstalt zu Gebote stehen, ebenso prekdr sind diese bei mangelhaften Fonds, und es
erscheint der kaufmannischen Welt gegeniiber iiberfliissig, die Kalamititen zu be-
schreiben, denen in solchem Falle auch der Redlichste, Tétigste und Umsichtigste
ausgesetzt ist, sowie die ewig wechselnden Konjunkturen der Handelswelt dies
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herbeifiihren und hereinbrechen lassen, ohne dann einen Damm dagégen setzen zu
kénnen. Eben diese Betrachtung hat den Griinder und Besitzer, der nicht die Mittel
zu beschaffen vermag, die, vollstindig vorhanden, bei vor- und umsichtiger Leitung
mit Sicherheit ein sehr lohnendes Resultat erzielen lassen, bewogen, die ganze
Anstalt zum Verkaufe darzubieten. Nachdem diese Absicht in einem gréBeren
Kreise bekannt wurde, machte sich allgemein die Ansicht geltend, daB ein Institut,
was mit so groflem Aufwande an Intelligenz geschaffen, notwendig der Stadt und
Provinz erhalten werden miisse, und dieses fithrte dann nicht allein zu dem Be-
schlusse, die gebotene Gelegenheit zu benutzen, sondern auch zu dem weiteren, die
notwendigen Mittel vollstindig zu beschaffen, welche zur schwunghaften Benutzung
der fraglichen Fabrikanlage erforderlich sind.

Die ganze Fabrikanlage ist von Grund aus neu angelegt und auf das zweck-
mafigste eingerichtet; sie umfaBt ein Areal in Form eines Quadrates von zirka
5 Morgen, ist mit hohen Mauern umgeben, und ein Wassergraben der Volme bespiilt
die ganze Anstalt. Das Inventar ist von der besten Qualitit, der unbedingtesten
Vollstandigkeit und die ganze Einrichtung sowohl der Tiirkischrotfarberei als
Druckerei nach der bewahrtesten Methode angelegt. Auch ist noch Raum vor-
handen, andere gewinnverheiflende Industrien damit verbinden zu kénnen. Der
jetzige Eigenttimer hat ein Kapital von mindestens 130000 Talern fir die Anstalt
direkt verwendet, und dieselbe ist fiir beide Zweige so ausgedehnt, daff 350000 bis
400000 Pfund Trirkischrotgarn gefarbt werden und 30000 Stiick Calicos pro anno
gedruckt werden konnen, wenn fiir die Druckerei noch eine Rouleau-Druckmaschine
angeschafft wird und eine Dampfmaschine, wozu Kessel, Schornstein und Raum
vorhanden sind, was alles nur noch einige tausend Taler erfordert. Das Ganze
wird von dem Inhaber als reines freies Eigentum der neuen Gesellschaft unter den
im Statut vorgesehenen Modifikationen fiir 125000 Taler abgetreten. Diese Summe
rechtfertigt sich aufler dem wirklich angelegten und verwandten Kapital durch die
Taxe der Provinzial-Feuer-Versicherung, welche 54680 Taler betragt. In dieser
Abschatzung sind jedoch nicht begriffen simtliche unbrennbare Gegensténde, als:
5 Morgen Areal, Fundamente, Keller, Einfassungsmauern;, Wassergraben, steinerne
Briicke, Brunnen, ferner Trockenrahmen und simtliche Utensilien fiir Farberei und
Druckerei nebst Walzen, Formen, GieBereiapparaten usw. Aufler diesen vollstindig
und fertig vorhandenen Gebduden, Bestandteilen, Utensilien und Einrichtungen, womit
die neue Gesellschaft ohne Zeitverlust sofort die Operationen beginnen kann, ver-
pilichtet sich Herr Elbers, die Methode seiner Rotfarberei und seine Fabrikgeheim-
nisse iberhaupt, sowie seine simtlichen kaufminnischen Verbindungen in ihrem
ganzen Umfange der Kompagnie ohne besondere Vergiitung abzutreten: ein héchst
wichtiger Umstand in der Wirklichkeit, indem die auf dem heutigen Standpunkte
gewonnenen Resultate nur durch jahrelange bedeutende Opfer an Geld, Zeit, Mithen
und Experimenten haben erzielt werden koénnen. Die Erfahrung hat gelehrt, dafl
die Betriebssumme von 100000 Talern vollkommen hinreicht, um damit alle Stoffe
und Waren, die nur mit Vorteil komptant gekauft werden konnen, zu beschaffen, und
daf es vorteilhafter ist, bei gelegentlichen Konjunkturen den auf 225000 Taler Ver-
mogen sich basierenden Kredit zu benutzen, als ein miifliges Kapital fiir solche
Falle in Bereitschaft zu halten.*
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Soweit der Prospekt; es folgt dann noch eine Rentabilititsberechnung und die Auf-
forderung zur Zeichnung von Aktien. Unterzeichnet ist der Prospekt von: Bock, Gerichts-
Direktor, C. Hesterberg, Heinr. Osthaus, H. E. Meister, Joh. Casp. Post Séhne,
Joh. Diedr. Post, C. v. Hartmann, Kénigl. Wegebaumeister, Peters, Amtmann, Wilh.
Wiesmann, Wilh. Leidheuser, Carl Spannagel, Wilh. Berger.

& &
&

C. Elbers faite nun den weitergehenden Plan, nicht nur die heimischen Industriellen,
sondern auch kapitalkraftige Industrielle und Kaufleute im Auslande, namentlich solche,
die schon zu seinem Kundenkreis gehorten, fiir eine entsprechende Beteiligung zu gewinnen.
In dem Bewufitsein der Vortrefflichkeit seiner Fabrikation und der Giite seiner von ihm
selbst erprobten und tiberwachten Verfahren glaubte er, die Kunden wiirden selbst ein leb-
haftes Interesse an der Erhaltung und Erweiterung eines so gut und zuverlissig arbeitenden
Betriebes haben. So reiste er dann im August 1844 nach Newcastle und Manchester,
den Zentren der englischen Textilindustrie, um den Plan, die englischen Geschiftsfreunde
an dem Aktienunternehmen zu beteiligen, der Verwirklichung niher zu bringen.

Gliicklicherweise ist uns fiir die Jahre 1844 bis 1848 der gesamte Schriftwechsel von
C. Elbers mit seiner Firma und seiner Familie, insbesondere seiner ihm in allen Fragen
treu zur Seite stehenden Gattin Emilie, Tochter des Tuchfabrikanten Christian Moll,
erhalten geblieben. Dieser Briefwechsel gibt uns ein anschauliches Bild von der Eigenart
und den Auffassungen der damaligen Zeit. Dafi wir gerade fiir den angegebenen Zeitraum
den Schriftwechsel noch besitzen, ist ferner um so wertvoller, als dieser Zeitraum die Periode
umfaft, die fiir das Lebenswerk von C. Elbers am meisten kritisch war. AuBerdem fallt in
diesen Zeitabschnitt die Einfithrung seiner Séhne Carl (geb. 3. Marz 1823), Christian
(geb. 13. Oktober 1824) und Wilhelm (geb. 3. Marz 1826) in das Geschaft, sowie ihre
Erziehung fir die Aufgaben des Unternehmens. Seinen damals 21 jahrigen Sohn Carl lie
er trotz seiner Jugend, wie wir sehen werden, schon an seinen geschiftlichen Plinen, die
er auf seiner Reise verfolgte, titigen Anteil nehmen.

Wir wollen daher die Moglichkeit, tiefere Einblicke in die Einzelheiten dieses fiir uns
interessanten Zeitabschnittes und das Fiihlen und Denken der uns beschiftigenden Personen
zu tun, uns zunutze machen und auf Grund dieses Briefwechsels die in Betracht kommenden
Vorginge, zunichst also die Vorginge und Ereignisse im Herbst 1844, etwas eingehender
schildern.

Werbearbeit in England und Belgien. Der Aufgabe, welche C. Elbers sich bei der
Reise nach England gestellt haite, widmete er sich mit dem groBten Eifer. Seine vor-
trefflichen Sprachkenntnisse, seine Gabe, mit den Leuten zu verkehren, verschafften ihm
Eintritt in alle Textilbetriebe Englands und Schottlands. Vorsichtigerweise hatte er auch
sein Ziel von vornherein etwas weiter gesteckt. Aufler seinem Aktienplan, wie er sein
Vorhaben, englische Kapitalisten zu beteiligen, nennt, hatte er die weitere Absicht, die Be-
nutzung und Verwertung von drei Fabrikationsverfahren gegen eine gewisse Lizenzgebiihr
den englischen Konkurrenzwerken zu iiberlassen und dadurch fiir seinen Betrieb Vorteile
herauszuholen. Die drei Verfahren sind in allen Einzelheiten in dem angegebenen Brief-
wechsel niedergelegt. Sie betrafen:



1. Ein sehr lebhaftes Tirkischrot (Adrianopelrot) auf Garnen nach einem einfachen
Verfahren zu firben, das den Vorteil hat, da8 die gefarbten Garne nicht schimmeln.

2. Ein Reservedruckverfahren, um auf Blaudruck ein Weil und Orange hervor-
zubringen.

3. Ein Verfahren zum Reinigen von Pottasche.

Von diesen drei Verfahren war das erste Verfahren, um Adrianopelrot zu erzeugen,
entschieden das wertvollste. Es zeigt auch, wie der Betrieb von C. Elbers damals schon
auf der Hohe der Zeit stand. Jedenfalls erleichterten ihm die schén gefirbten Proben, die
er bei sich hatte, den Eintritt in die Werke sowie den fachmédnnischen Gedankenaustausch.
‘Wohl mit Recht bucht er bei seiner Abreise aus England diesen Gedankenaustausch mit Fach-
leuten und Konkurrenten als einen sehr wertvollen Erfolg, der sicher seine Friichte tragen wiirde.

Aufler dem Lizenzverkauf fiir das Adrianopelrot an eine schottische Firma war ihm
im {brigen ein direkter Erfolg in England nicht vergoénnt. Eine Beteiligung der Englander
an dem Aktienunternehmen war nicht zu erreichen; sie zeigten sich in Finanzfragen dem
fast 50jihrigen von einer anderen Seite, als er sie frither als 25jdhriger Mann, wéhrend er
fir die elterlichen Hammerwerke reiste, glaubte kennen gelernt zu haben. Zwar wiesen
die englischen Geschiftsfreunde die Pline nicht ohne weiteres zurfick, sie erklérten sich so-
gar zu einer ziemlich hohen Beteiligung bereit, verlangten dann aber, dafl in der Tiirkischrot-
farberei, die Elbers in Hagen leitete, dann nur englische Twiste und Garne geférbt
werden sollten. So weit wollte sich Elbers aber natiirlich die Hinde nicht binden lassen.
Noch ein anderer Plan wurde C. Elbers von einer Gruppe englischer Finanzleute und
Industrieller vorgeschlagen: sie wollten in England selbst eine groflere Farberei und
Druckerei nach seinen Plinen und entsprechend seinen Methoden errichten und C. Elbers
zum alleinigen Direktor machen. Aber auch dieses Anerbieten lehnte er ohne Zdgern ab,
er wollte der heimatlichen Scholle treu bleiben.

C. Elbers hatte nun auBler der Beteiligung an dem Aktienunternehmen und dem Ver-
kauf der Lizenzen noch einen dritten Plan im Kopf, als er sich damals zu seiner Reise
nach England entschloB. Er wollte nicht nur sich selbst einen griindlichen Einblick in die
englischen Farbereien und Kattundruckereien verschaffen, sondern auch wenn méglich eine
Fabrik ausfindig machen, in der sein dltester Sohn Carl wéhrend eines langeren Aulf-
enthalts als Volontir die fiir die damalige Zeit vorbildlichen englischen Druckmethoden und
Maschinen griindlich kennen lernen konnte. Einige Fabriken, in denen die Aufnahme des
Sohnes als Volontir vielleicht méglich gewesen wire, erschienen ihm mit Ricksicht auf
ihre Einrichtung weniger geeignet. Eine Firma, die Vater Elbers fiir seinen Sohn sonst
schon gefallen haben wiirde, verlangte eine Verpiflichtung des Sohnes fiir sieben Jahre. Dafiir
erschien dem Vater aber die Stellung nicht begehrenswert genug.

Am liebsten hitte er seinen Sohn in der damals gréBten englischen Druckfabrik von
S.S.Schwabe & Co. in Rhodes bei Middleton bei Manchester untergebracht. Diese
Fabrik besuchte er im November 1844, und in einem Briefe nach Hause beschreibt er
begeistert die groBartigen Einrichtungen dieses damals schon erstklassigen Weckes. Leider
zerschlugen sich die Verhandlungen?).

1) Fine eigenartige Fiigung ist es, daf der Berichterstatter in dem Jahre 1889 wihrend eines 3/,jdhrigen
Aufenthaltes in dem Werke von S. S. Schwabe, Rhodes, seine koloristische Ausbildung erhielt, ohne von
diesem Wunsche des GroSvaters damals eine Ahnung zu haben.

Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie. 2
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Nach mehrmonatigem Aufenthalt verlief C. Elbers England und siedelte fir langere
Zeit nach Briissel iiber. Belgien war damals noch kein reiches Land; nur einzelne
Minner waren es daher, an die er mit der Aufforderung herantreten konnte, sich mit
Kapital an dem neuen Aktienunternehmen zu beteiligen. Den Schwerpunkt seiner Tatigkeit
legte er hier vielmehr auf den Verkauf der Lizenz fiir die drei Verfahren. Aufler den
Tiirkischrotfabriken kamen hier als Interessenten auch die Alaunfabriken in Briissel und
Gent in Betracht, deren Erzeugnisse, wenn in den Firbereien nach dem Elbersschen Ver-
fahren gearbeitet wurde, eine gesteigerte Verwendungsfahigkeit erhalten mufiten. In vielen
Fillen muBten indes die Interessen der Alaunfabrikanten und Tirkischrotfarber in miih-
seligen Verhandlungen verkoppelt und die Lizenzverpflichtungen zu einem einheitlichen
Vertrage dann verschmolzen werden. Leicht war diese Arbeit nicht. Die belgischen
Tirkischrotfarber verlangten, daff erst mehrere Partien tiirkischroten Garnes vor ihren
Augen gefarbt wiirden; frither wiirde der Kontrakt unter keinen Umstinden unter-
schrieben.

Sehr wertvolle Hilfe leistete bei diesen Arbeiten dem Hagener Industriellen der Sohn
Carl, den der Vater zu seiner Unterstiitzung nach Briissel hatte kommen lassen. Den
ganzen Tag standen Vater und Sohn in den feuchten, dumpfigen belgischen Férbereien,
fiir die in der damaligen Zeit eine Entnebelungsanlage eine unbekannte Groie war. Vom
friithen Morgen bis zum spiten Abend dauerten auch die Versuche. Sehr erschwert waren
sie zudem noch dadurch, daB die Wasserversorgung in vielen belgischen Firbereibetrieben
sehr im argen lag; an Regentagen zeigte das fiir die Farberei bestimmte Wasser beim
Austritt aus der Pumpe oder dem Sammelbecken oft lehmige Verunreinigungen. MiBriet
dann die Partie infolge der lehmigen und schmutzigen Beschaffenheit des Leitungswassers,
so sollte das neue Verfahren die Schuld tragen. Auch der aktive und passive Widerstand
der belgischen Beamten und Meister war nicht leicht zu iiberwinden. Sollten die Versuche
daher gelingen, so muften beide, Vater und Sohn — der eine im Laboratorium oder
Kontor, der andere in der Farberei — den ganzen Tag anwesend sein.

Nach vollbrachtem Tageswerk, das so bis 8 oder 9 Uhr abends wahrte, hatte man
dann noch 1 bis 2 Stunden zu Fufi oder zu Wagen von den auf dem Lande gelegenen
Farbereien zum Hotel zuriickzulegen, wo man dann gegen 11 Uhr ankam. Dann ging es
nach kurzem Abendbrot in der Nacht an die Erledigung der geschaftlichen Korrespondenz,
die aus der Heimat eingetroffen war, und an das Ausschreiben und Ubersetzen der Adria-
nopelrot-Rezepte fiir eine neue Partie in derselben oder in einer anderen Férberei Am
nichsten Morgen mufiten beide dann wieder frith auf den Beinen sein, um rechtzeitig
zur Ausfiihrung und Uberwachung der weiteren Proben in der Firberei einzutreffen.

Die systematisch durchgefiihrten Arbeiten brachten einen guten Erfolg; mehrere
Firmen erwarben das Verwendungsrecht fiir das Elberssche Verfahren. Indes der Aktien-
plan kam nicht vorwirts; mit der zdhen Beharrlichkeit, die ihn auszeichnete, schrieb
C. Elbers zwar wiederholt noch an englische Geschiftsfreunde, aber ohne den gewiinschten
Erfolg. Ebensowenig war mit den wenigen belgischen Fabrikanten, die fiir diesen Plan
in Betracht gekommen waren, etwas zu erreichen.

Die Frage der Finanzierung des Werkes in Hagen dringte aber auf eine rasche Er-
ledigung. AuBerdem hatte der Vater den dringenden Wunsch, jetzt zundchst einmal zu
Hause nach seinem Geschifte zu sehen, das inzwischen von seinen Beamten und seinen
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beiden Séhnen Christian und Wilhelm verwaltet worden war. So reiste er nach mehr-
monatigem Aufenthalt Ende 1844 von Briissel nach Hause, seinen iltesten Sohn Carl zur
weiteren Einfiihrung seiner Verfahren noch dort lassend.

Lange hatte er zu Hause nicht Ruhe. Zu Beginn des Jahres 1845 siedelte er fiir
langere Zeit nach Berlin {iber, um jetzt von hier aus zu versuchen, bedeutende Finanz-
leute fiir seinen Plan zu gewinnen. Sein Hauptwunsch ging aber dahin, die Kénigliche
Seehandlung und wenn méglich den Konig selbst zu einer Beteiligung an dem Aktien-
unternehmen zu bewegen. Mit grofler Zahigkeit und weitschauender Energie verfolgte er
auch hier wieder seine Pline. Aber trotz aller Mihe kam er nur langsam voran. Wenn
er am Ziel zu sein glaubte, gab es dann meist wieder eine schwere Enttiuschung. Eine
Beteiligung von 10000 Talern erschien ihm als das mindeste, was er bei der Koniglichen
Seehandlung erreichen mufite. Er war davon iiberzeugt, daB eine so lebenswichtige
Industrie die staatliche Beihilfe geradezu verlangen konne. Wiederholt versuchten die
Beamten, ihn mit 5000 Talern abzuspeisen, weil sich von verschiedenen Seiten Bedenken
gegen eine groflere Beteiligung der staatlichen Bank, wie die Seehandlung sie darstellte,
erhoben hatten; und merkwiirdigerweise, diese Bedenken waren nicht von engherzigen,
bureaukratischen Beamten, sondern von mifigiinstigen Konkurrenten, ja sogar getreuen Nach-
barn u. dgl. erhoben und geeigneten Orts zur Geltung gebracht worden.

Endlich war C. Elbers nach langen Verhandlungen, bei denen ihm_ auch sein Freund
Alfred Krupp beratend zur Seite stand, so weit, daB} er eine grofiere Reihe von Finanz-
leuten zur Zeichnung von Aktien hatte bewegen konnen. Téglich fanden in Berlin lange
Konferenzen zur Beratung der Statuten usw. statt. Auch die Beteiligung der Seehandlung
wurde mit 10000 Talern zur groBlen Freude von C. Elbers erreicht.

&* &*
&

Am 30. August 1845 wurde zu Hagen das Unternehmen in die Gesellschaft
fir Tirkischrotgarnfarberei und -Druckerei umgewandelt und zu deren Spezial-
direktor Carl Elbers ernannt. Er selbst zeichnete den grofiten Teil der Aktien und
tibernahm den anderen Aktiondren gegeniiber teilweise noch weitgehende Verpflichtungen
fiir den Fall, dafl in den ersten Jahren die Dividende nicht eine bestimmte Hohe erreichen
sollte. Glicklicherweise waren die Ertrignisse der kommenden Jahre gut, so dafl ihm
diese Belastung keinerlei Ungelegenheiten bereitet hat. Neben ihm wurden im Laufe der
néchsten Jahre noch fiir kurze Zeit zur Fiihrung der Geschafte weitere Direktoren bestellt,
bis die drei Sohne dauernd in das Unternehmen eintreten und sich an der Leitung be-

teiligen konnten.

* &
#

Einarbeitung der S8hne. Die jetzt folgenden Jahre waren der Einarbeitung der drei
Sohne, die auf der Kéniglichen Provinzialgewerbeschule zu Hagen vorgebildet waren und
dort eine sehr gute Ausbildung erlangt hatten, gewidmet. Der Vater legte den gréfiten
Wert darauf, daf} alle drei, bevor sie sich einem bestimmten Zweige des Unternehmens
widmeten, sich kaufménnische Kenntnisse aneigneten und vor allem auch die Kundschaft
selbst auf der Reise kennen lernten. Hatte er doch selbst den Grund zu seiner vielseitigen
Bildung und der griindlichen Kenntnis aller geschaftlichen Verhéltnisse durch seine fast
ununterbrochenen Reisen im Jiinglings- und frithen Mannesalter gelegt. Sein Gedanke,

2*
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den er ofter in seinen Briefen zum Ausdruck bringt, war, dafl jeder der Beteiligten, sei er
nun Kaufmann, Techniker oder Chemiker, nur dann eine erspriefiliche Tatigkeit in dem
Unternehmen entfalten konne, wenn er die Bediirfnisse und Wiinsche der Kundschaft sowie
die Tatigkeit beim Verkauf aus eigener Anschauung griindlich kennen gelernt habe.

Deshalb verlangte er auch von seinen Séhnen stets ein reges Interesse fiir alles, was
mit dem Vertrieb der Waren zusammenhing, insbesondere fiir einen flotten Absatz
und Verkauf der Warenldger. So schreibt er an seinen Sohn Christian, als der Ver-
kauf des Berliner Lagers nicht rasch genug voran ging und dieser sich zufillig in
Privatangelegenheiten in Berlin aufhielt: ,Um mit Tirkischrotgarn voranzukommen, wirst
Du auch wohl versuchen miissen, die Kundschaft speziell vorzunehmen; das Lager kann
nicht eingesalzen werden.«

Spaterhin ging er dann dazu {iber, das ganze Arbeitsgebiet unter seine Séhne zu
verteilen, wobei er selbst die Oberleitung behielt. Seinem iltesten Sohn Carl, dessen
Arbeitskraft und Ttchtigkeit er schon bei dem Verkauf der Lizenzen fiir seine Verfahren
in Belgien erprobt hatte, iibertrug er den Einkauf, die Betriebsleitung und die Ver-
tretung nach aulen. Seinen zweitiltesten Sohn Christian lief er, nachdem er mehrere
Jahre im elterlichen Geschaft und auf der Reise vorwiegend kaufménnisch titig gewesen
war, noch im 24. Lebensjahre Chemie studieren; er selbst hatte wiahrend seiner langjahrigen
Tatigkeit immer wieder erfahren, wie wichtig eine genaue Kenntnis der chemischen Vor-
ginge und die Vertrautheit mit Laboratoriumsarbeiten ist. Schon in dem Betriebe der
Farberei hatte er dieses oft empfunden, es aber auch verstanden, manche Liicke in seinen
Kenntnissen durch eifriges Privatstudium und praktische Versuche in der Firberei selbst
und in seinem kleinen Férbereilaboratorium auszufiillen. Wie tief er bis in alle Einzel-
heiten einzudringen verstanden und sich als tiichtiger Autodidakt erwiesen, haben wir
daraus ersehen, daBl er der englischen und belgischen Konkurrenz das Lizenzrecht fir
seine Verfahren mit Erfolg anbieten konnte. Mit berechtigtem Stolz schreibt er, um noch
einmal eine interessante Stelle aus dem Briefwechsel 1844 bis 1848 anzufiihren, unter dem
8. September 1846, also ein Jahr nach der Umwandlung seines Unternehmens in eine
Aktiengesellschaft und nachdem er die Garanzineartikel noch weiter vervollkommnet hatte,
an eine Firma in London, die ihm als Vertreter empfohlen war: ,Ich habe ein Etablisse-
ment zur Herstellung von tiirkischrotem Garn vor etwa 25 Jahren in Hagen in der Provinz
Westfalen, etwa vier Meilen von Elberfeld, gegriindet, woselbst es wegen der Nahe der
Kohlen, wegen des wohlfeileren Arbeitslohnes und wegen der Nihe des Wassers vorteil-
hafter situiert ist, und dasselbe schon vor Jahren so groBartig ausgebildet, da es schon
seit langer Zeit als eins der groSesten in dieser Branche existierenden genannt werden
kann. In jiingerer Zeit habe ich dies Etablissement einer Aktiengesellschaft verkauft, bin
aber der Leiter desselben geblieben und der stirkste Aktionir. Es wird nunmehr mit
groflartigen Mitteln und energisch betrieben, und es kommt dazu, dafl es nunmehr
nach jahrelangen kostbaren Versuchen gelungen ist, die Garne mit Garan-
zine statt mit Krapp zu farben, ein Geheimnis, was meines Wissens aufler mir noch
niemand, in welchem Lande es sei, besitzt, und mir deucht, bei den sehr erheblichen
Schwierigkeiten auch sobald noch nicht erlangen wird. Der Vorzug der Féarberei mit
Garanzine ist, dal die Farbe echter, reiner, brillanter und egaler wird, nicht ins Weifle
beim Verweben zieht und niemals schimmelt, sondern auf dem Lager sich nur immer
schoner ausbildet. Dies ist sattsam erwiesen. Es sind seit der Feststellung der Erflindung
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tiber 80000 Pfund bereits auf diese Weise gefarbt, die Farbe findet aligemeine Anerkennung
und die Nachfrage mehrt sich taglich, sowie sie mehr und mehr bekannt wird. Ich firbe
auf diese Weise die geringste Farbe egaler und feuriger als mit Krapp und steigere sie
zu einer Hohe und Fiille, die mit Krapp gar nicht zu erreichen ist. In meiner Farbe sind
nicht allein die Geschifte in Ostindien zu machen, sondern auch fiir die innere Konsumtion
Englands, da keine Eingangsrechte mehr erhoben werden, da bisher weder in England
noch in Schottland so schéne Farben haben produziert werden kénnen.

So sehr sich also Vater Elbers in der Garanzinefirberei als Fachmann zu Hause
fiihlte, so sah er doch bei der Druckerei, und zwar um so mehr, je linger er ihren ganzen
Entwicklungsgang verfolgte, wie dringend notwendig eine methodische und dabei gleich-
zeitig das ganze Gebiet umfassende chemische Ausbildung war und immer noch mehr
werden muBite. Dieses war der Grund, warum er seinen zweiten Sohn Christian veranlafte,
zum Studium der Chemie Ostern 1850 zur Universitat Gielen zu gehen und dort unter
dem berithmten Professor Liebig im chemischen Praktikum zu arbeiten. Nachdem
Christian dort im Jahre 1852 den Doktortitel erworben, kehrte er in das elterliche Werk
zuriick, von dem Wunsche beseelt, die erworbenen Kenntnisse moglichst nutzbringend fiir
den Betrieb des Werkes zu verwerten.

Auf der Reise und auf der Messe hatte.es sich gezeigt, dal der dritte Sohn Wilhelm
es wohl am besten verstand, mit der oft nicht leicht zu behandelnden Kundschaft zu ver-
kehren. Sein liebenswiirdiges verbindliches Wesen sowie seine grofle Sachkunde und Zu-
verlassigkeit hatten ihm bald die Zuneigung und das Vertrauen der Kundschaft erworben.

Auf den Messen hatte der Vater so recht seine wertvolle Hilfe schdtzen gelernt. So
schreibt dieser im Oktober 1844 von der Leipziger Messe an seine Gattin:

,Dafl Wilhelm mich hier besuchte, war mir von auBerordentlichem Werte, er hat
mich auf das kraftigste unterstiitzt, und gerade in den Tagen, wo es sich nur so dringte,
dafl ich allen Anforderungen nicht hatte entsprechen koénnen. Alle Agenten waren um
mich herum und wollten instruiert sein, und vor allem K... (der Vertreter) hatte nichts
getan. Keiner war auf seinem Fleck; die Lager mufiten revidiert und danach disponiert
werden, die Wiener Kundschaft wurde von allen Seiten bestiirmt; keiner konnte mich
darin unterstiitzen, aber ich durfte nicht siumen und mufite beharrlich sein, um nicht zu
unterliegen. Durch Wilhelms Hilfe wurde alles geordnet und zur rechten Zeit. Er hat
ungefihr in sechs Stunden en suite das Lager bei K... in gedruckt speziell aufgenommen
und Kklassifiziert, was wir von K... seit einem Jahre nicht zu erhalten wufiten, und dem-
selben bei dieser Gelegenheit gezeigt, was Beharrlichkeit und guter Wille vermag.“

Und drei Tage spéter:

, Wilhelm hat mich hier besucht; aber das war ein schéner Besuch fur ihn; er hat
gearbeitet von des Morgens bis des Abends wie ein Packesel und war mir gerade fir die
Tage von auBerordentlichem Nutzen. Sein Geschéftseifer und seine Unverdrossenheit ist
wahrhaft exemplarisch. Es ist doch eine unaussprechliche Freude, wohlgeratene Kinder
zu haben. Der Himmel scheint uns Ersatz geben zu wollen fiir so manche erduldete
bittere Leiden.*

Deshalb bestimmte Vater Elbers seinen Sohn Wilhelm in erster Linie fir die Tatig-
keit, die mit dem Verkauf der Waren zusammenhéngt, lief ihn mehr und mehr Reisen
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ausfithren, die er friiher selbst unternommen, und nahm ihn fast regelmafiig mit zu den
Messen nach Frankfurt und Leipzig. Die wichtigsten Reisen behielt er sich freilich trotz-
dem immer noch selbst vor bei allem Vertrauen, das er zu seinen Séhnen hatte. Dabei
mutete er sich, wenn es sein muflte, starke kérperliche Strapazen zu. Noch im ]hhre 1846,
als er doch schon die 50 iiberschritten, war er auf einer Reise in den 0Ostlichen deutschen
Provinzen an der russischen Grenze 68 Nichte grofitenteils im offenen Wagen durch-
gefabren, um in der ihm zur Verfiigung stehenden Zeit die Kundschaft besuchen zu
konnen. Mé4chtig lebte in ihm eben der Wunsch, die alten Beziehungen seines Hauses
und seiner Firma zu erhalten und zu festigen und neue Verbindungen anzubahnen, um
sein Lebenswerk zu verankern. So hatte er denn auch die Freude und Genugtuung, das
Werk Ende der 40er Jahre dank der gemeinsamen Arbeit sich kraftig entwickeln zu sehen.

% #*
L

Im Jahre 1848 gonnte C. Elbers sich einen lingeren Kuraufenthalt in Homburg
v.d. Hohe. Im August reiste er von hier aus im Auftrage der Hagener Handelskammer
nach Frankfurt zu der damals dort tagenden Nationalversammlung, da er schon
wiederholt, so auch auf dem Landtage 1843, den Standpunkt der Industrie vertreten hatte.
Auch jetzt wieder verhandelte er eingehend mit den Deputierten, darunter auch mit
v. Vincke, tiber Schutzzoll- und Freihandelsfragen, tiber die in jener kritischen Zeit be-
sonders lebhaft gestritten wurde. Mit der Art und Weise, wie die Deputierten die indu-
striellen Fragen behandelten, war er ganz und gar nicht einverstanden. In seinem Unmut
schreibt er unter dem 15. August 1848 von Homburg an seinen Sohn Carl iber seine
Erfahrungen in Frankfurt:

,Die Sache mufl aber mit Feuer angegriffen werden und bald! Wer hat nun recht,
was in Frankfurt alles vorkommen werde, die Juristen oder wir? Was kann uns die
schonste Politik helfen und die weisesten Gesetze, wenn die kommerziellen Fragen [iir die
Nahrstinde unberticksichtigt bleiben und wir dabei verhungern miissen! Das begreift aber
im Parlament kein Jurist, kein Literat und kein Geistlicher, und daraus besteht doch die
Majoritat.«

Von Hause trafen im ibrigen gute Nachrichten tber guten Geschiftsgang, nament-
lich tber den flotten Gang der Druckerei ein. Das gab ihm wieder die innere Genug-
tuung, dafl seine Lebensarbeit von Erfolg gekront sein werde, und die GewiBheit, daf sein
Werk zu Hause erstarken und immer festeren Boden gewinnen werde. Dieses innere
seelische Gleichgewicht spiegelt sich auch in einem von Homburg aus an die Mutter
gerichteten Brief wieder, den ich mir, obwohl er keine geschéaftlichen Fragen beriihrt, nicht
versagen kann, hier mitzuteilen. Er gibt uns einen Einblick in das Innenleben des Be-
griinders unseres Werkes und ist gleichzeitig ein fesselndes Dokument einer langst ent-
schwundenen Zeit:

»Geliebte Mutter!

Ihre lieben Briefe de datum Schwelmer Brunnen im Juli und Hagen vom 12. ds.
waren mir ein wahres Labsal, sie erfreuten mich nicht allein, sie rithrten mich zu Trinen
iiber die Liebe, die Sie Ihrem Erstgeborenen widmen. Mochte ich sie Ihnen ganz ver-
gelten konnen. Der Wille, der Wunsch dazu beseelt uns. Alle, meine Emilie und meine
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Kinder mit mir wiirden sich glicklich schitzen, IThnen den Abend Ihres Lebens versiilen
und verschénern zu koénnen, und dazu wollen wir gewifl nicht miide werden. Die Liebe
im Innern der Familie ist doch am Ende das einzig dauernd Reelle unter allem Verging-
lichen dieser Welt. Nur wenige verstehen die Kunst zu leben und noch wenigere tiben
sie, denn das menschliche Herz ist voller Falten, und aus dem Herzen entspringt alles
Gute und alles Bose in dieser Welt.

Der humoristische Stil der Ritterin des Luisenordens 148t mich hoffen, Hygieia, die
Gottin der Gesundheit, wird nicht umsonst nach Schwelm gewinkt haben, und dazu spreche
ich meinen Segen. Moge der Himmel es in seiner Weisheit bestimmt haben, daB wir
beiderseits uns wohl und heiter wieder begriiilen und es noch lange bleiben.

Sie gedenken unserer Kur 1820, also vor netto 28 Jahren, wahrlich ein Abschnitt des
Lebens, wie Papa selig sagte. Damals blickte der Jiingling in die Zukunft als in einen
heiteren Himmel, er gewahrte der Wolken, ja der Orkane nicht, die alle ihn treffen sollten,
die alle er iiber ein Vierteljahrhundert unablassig bekampfen sollte, ehe Friede werde. Die
Welt war ihm damals zu eng, und wie zahm jetzt, wie blickt er zuriick und wie vor-
warts. Die Jugend ist die Poesie des Lebens oder wenigstens der poetische Teil desselben,
und darum tun Erinnerungen daraus wohl, doch einen Schmerz fiihren sie mit sich,
den Ausdruck der Verginglichkeit nach dem ewigen Gesetz tiber alles Irdische. Die
Jugend kommt nur einmal, das fihlt das Alter tief, nur nicht die unerfahrene Jugend.

Meine Kur ist beendigt und morgen reise ich ab, ich darf wohl gewifl sein, daf8 ich
ganz wieder hergestellt werde, nur darf ich nicht weitldufiger werden, ich habe schreck-
liche Kopfweh, weil ich gestern und heute den ganzen Tag geschrieben und dadurch keine
Bewegung gehabt habe. Ich habe hier {iberhaupt zu viel schreiben miissen, was aber
nicht zu vermeiden war. Carl wird Ihnen meinen Brief vorlesen.

Ich widme Thnen Allen meine besten Wiinsche und kiisse Sie in Gedanken.
Ihr

Sie innig liebender Sohn
Carl«

& %*

Die nichsten Jahre waren ganz dem weiteren Ausbau des Werkes gewidmet. Mit
Erfolg konnte das Werk der Konkurrenz der englischen und Elsisser Kattune teilweise
im Wege des Veredlungsverkehrs begegnen. Die Zahl der Perrotinen wurde vermehrt und
auBlerdem wurden die kontinuierlich arbeitenden Rouleauxdruckmaschinen eingefiihrt.

Um diese Druckmaschinen, mit deren Arbeitsweise gegeniiber der der Perrotinen
ganz erhebliche Vorteile verbunden sind, in noch gréferem Mafistabe einfiihren zu konnen,
wurde im Jahre 1853 das grofie massive, dreistéckige Rouleauxdruckgebédude er-
richtet, welches fiir die Aufnahme dieser Druckmaschinen und fiir andere Hilfsbetriebe
der Druckerei (Hiange- und Oxydiersaal) bestimmt sein sollte und heute noch diesem
Zwecke dient. Die Plane fiir dieses schéne und auBerordentlich praktische Gebaude hatte
C. Elbers mit seinen Sohnen, insbesondere auch mit seinem &ltesten Sohne Carl, bis in
alle Einzelheiten durchberaten. Kurz vor der Fertigstellung des Gebdudes kam die un-
erwartete Nachricht, daB eine schwere Krankheit (Magenentziindung) C. Elbers in Berlin,

3i
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wo er sich wieder auf einer Geschiftsreise befand, auf das Krankenlager geworlen, zwei
Tage spiter, am 21. September 1853, die telegraphische Nachricht von seinem Hin-
scheiden. Einem Leben voll rastlosen Schaffens, reich an schweren Sorgen und Miihen,
noch reicher an Erfolgen und verschént durch ein gliickliches Familienleben, war mitten
im Wirken und Streben jih ein Ziel gesetzt worden.

% &*
L

Die Lebensarbeit der drei Briider. Als wertvolles Verméchtnis war allen Sohnen
der eiserne Flei des Vaters iiberkommen, seine Zuverldssigkeit und das Stellen der ge-
meinsam als Lebensziel erkannten Aufgabe iiber personliche Wiinsche und personliche
Neigungen. Die Arbeitsteilung, die der Vater vorgesehen hatte, in Verbindung mit der
griindlichen Ausbildung, die jedem der S6hne neben der allgemeinen geschéftlichen und
kaufminnischen Ausbildung fiir seine besondere Aufgabe zuteil geworden war, oder die
sie sich durch eifriges Selbststudium verschafft hatten, erwies sich als eine vortreffliche
Organisation. Sie konnte aber erst dadurch ihren vollen Segen entfalten, dafl die Arbeits-
teilung hier nicht, wie sich dieses leider sonst hiufig findet, zu einer einseitigen Trennung
der so geschaffenen Arbeitsgebiete fiihrte, sondern wir haben, wenn wir die Tatigkeit der
drei Briider wihrend der 30 Jahre der gemeinsamen Zusammenarbeit nach dem Tode des
Vaters tiberschauen, das Bild eines selten harmonischen Zusammenarbeitens und.
Schaffens. Alle gemeinsamen Fragen wurden tatsichlich auch gemeinsam erdrtert und
erst dann Beschlisse gefaBt und zur Ausfithrung gebracht.

Wilhelm iibernahm nach dem Tode des Vaters dessen Reisetitigkeit, den Besuch
der Kundschaft und der Messen in Leipzig und Frankfurt a. d. Oder. Sehr griindlich
wurden diese Messen, die damals im Mittelpunkt der Verkaufstatigkeit standen, vorbereitet.
Fiir die Verkaufstage geeignete Waren wurden zu diesem Zwecke rechtzeitig gedruckt,
fertiggestellt und dann zur Messe hingeschickt.

Von der Messe selbst berichtete Wilhelm Elbers fast taglich nach Hause. In den
ersten Tagen lag das Geschift auf den Messen meist recht flau. Oft schreibt er in diesen
ersten Mefitagen, dafl er ein so schlechtes Geschift noch nie gekannt habe. Die Ent-
tauschung nach den grofien Vorbereitungen und Anstrengungen, um gute Muster usw. her-
auszubringen und den dadurch berechtigten Erwartungen war gewifl nicht gering. Nach
einigen Tagen setzte der Betrieb dann aber meist doch ein und seine Briefe atmen dann
Freude und Genugtuung. Und so leicht lie Wilhelm Elbers ein Geschift nicht aus: Er
kannte bald alle Kunden persénlich und wuBte jeden in der fiir ihn geeigneten Weise zu
behandeln. Die Handlertricks durchschaute er bald und verstand es meisterhaft, die Uber-
schlauen sich in ihrem eigenen Garn fangen zu lassen. Niemals behandelte er jedoch
jemanden wegen des kleinen Umfanges des Geschafts geringschatzig, auch verkehrte er
auf der Messe keineswegs nur mit der groflen Kundschaft. Im Gegenteil; in den schon
erwihnten Briefen, die in den ersten Tagen der Messe geschrieben sind, klagt er oft, es
fehle leider ganz die kleine Kundschaft; erst diese bringe das rechte Leben und wirkliche
Kauflust.

An den Abenden nach den Mefitagen muBten die verkauften Waren aus der Verkaufs-
halle herausgesetzt, die noch zuriickgestellten Kisten ausgepackt und die in ihnen ent-
haltenen Waren verkaufsfertig ausgestellt werden. Da arbeitete er dann mit seinen
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MeBhelfern um die Wette, und oft war es schon 3 oder 4 Uhr nachts, bis alles so weit ge-
ordnet war, daff am nichsten Morgen der Betrieb wieder beginnen und man neuem Besuch
mit Ruhe entgegensehen konnte.

Im Laufe der Jahre bildete sich ein sehr freundschaftliches Verhdltnis zwischen
W. Elbers und den regelmifligen Besuchern der Messe ebenso wie mit den tiibrigen Ab-
nehmern heraus; die Kunden schitzten ihn besonders wegen seines liebenswiirdigen Wesens,
seiner wohlwollenden lauteren Gesinnung und seiner unbedingten Zuverldssigkeit. Und
die Zabl der Kunden, die er genau und personlich kannte, war wahrlich nicht gering. Bei
den Grossisten fir Baumwolldruckartikel war in den 60er und 70er Jahren Wilhelm Elbers
eine der bekanntesten Personlichkeiten. Noch Jahrzehnte nach seinem Tode erzéhlte sich
die Kundschaft launige Mefigeschichten von ihm und konnte im ibrigen sein liebens-
wiirdiges Wesen und sein seltenes Verkaufstalent nicht genug riithmen.

Kam er von der Messe zuriick, so berichtete er getreulich tiber Lob und Tadel der
Kundschaft, Musterwiinsche usw. Alles dieses war dann zu Hause immer wieder der
Gegenstand eingehender Erwigungen und Beratungen und diente als Grundlage fiir die
Vorbereitung der nidchsten Messe und der Ausarbeitung der Kollektion iiberhaupt.

Fir Christian, den zweitaltesten Sohn, war das ihm vom Vater schon zugeteilte
Fach eine ebenso schwierige wie dankbare Aufgabe. In dem Abschnitt ,Technologischer
Entwicklungsgang der Baumwolltextilindustrie“ ist im einzelnen ausgefiihrt, welche Fiille
von Erfindungen und Entdeckungen in dem in Betracht kommenden Zeitraum in unserem
Industriezweige gemacht worden sind. In gleichem Mafle erweiterte sich naturgeméafl auch
das Arbeitsfeld. Neben den bereits eingefiihrten Drogen und Farbstoffen mufiten fort-
laufend alle neuen Produkte aufmerksam studiert und auf ihre Brauchbarkeit gepriift werden.

Alle die eingehenden zahlreichen Proben mufiten daher im Laboratorium untersucht
werden, um ihren Gehalt, ihre Farbkraft usw. festzustellen und zu sehen, ob sie fir die
Zwecke der Fabrikation geeignet waren. War diese Frage zu bejahen, und kam dann auf
Grund dieser Proben ein Kauf zustande, so hatte dann spéter bei der Lieferung der Chemi-
kalien und Farbstoffe das Laboratorium wieder die analytische und koloristische Kontrolle
der eingehenden Produkte zu {ibernehmen.

Neben dem Studium der zweckmifBiigsten Zusammensetzung der Druckfarben war
weiter auch die fortgesetzte Durcharbeitung und Uberwachung der Methoden im GroB-
betriebe, sowie die Kontrolle der verschiedenen in der Farberei und Seiferei gebrauchten
Béder usw. Gegenstand eingehender Arbeiten und Untersuchungen.

Alle .diese Arbeiten leitete und iiberwachte Dr. Christian in seinem Laboratorium,
das er sich nach seiner Riickkehr von GieBen eingerichtet hatte. Mit wenig Hilfskraften
fiihrte er einen grofien Teil der Laboratoriumsarbeiten persénlich aus. Sein wesentliches
Augenmerk richtete er dabei darauf, die Untersuchungsmethoden selbst zu verbessern und
zu vervollkommnen, um rasch und sicher bei bevorstehenden Einkidufen oder zur
Betriebskontrolle Aufschlufl iiber den Gehalt der Farbstoffe, Farbstoffbdder usw. er-
halten zu konnen. Bewundernswert war bei ihm die beharrliche Ausdauer, die peinliche
Gewissenhaftigkeit und professorale Griindlichkeit, die der Berichterstatter, wahrend er im
Laboratorium unter ihm arbeitete, aus eigener Anschauung kennen und schitzen gelernt hat.

Besonders eingehend beschiftigte sich Dr. Christian auch mit der Herstellung des
Blaudruckartikels. Dieser Artikel hat wie wenige den Wechsel der Zeiten tberdauert;
mit einem gewissen Recht darf man heute noch im Zeitalter der synthetischen Farbstoife
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den Indigo auf Grund seiner Echtheit, Schonheit und vor allem seiner Reaktionsféhigkeit,
die eine so vielseitige Anwendung ermdglicht, als den Kénig der Farbstoffe bezeichnen.
Jedenfalls war die Blaufirberei damals wie heute eine wichtige Betriebsabteilung, und der
Einkauf des in ihr verwendeten, immerhin doch auch recht teuren und dabei in grofien
Mengen verwendeten Farbstoffs des Indigos, ein sehr wesentlicher Punkt. Dr. Christian
hatte nun in richtiger Erkenntnis der Bedeutung dieser Frage sich mit der Indigoanalyse
sehr griindlich beschiftigt und eine maBanalytische Methode gefunden, um den
Indigotingehalt im Indigo (durch Titration mit ibermangansaurem Kali) rasch, sicher und
ohne zu grofles Instrumentarium festzustellen. Die zur Indigoanalyse erforderlichen Appa-
rate und Utensilien konnte er vielmehr ohne Schwierigkeit sogar mit auf die Reise nehmen.
So fuhr er denn auch regelmiflig mit Biiretten, Reibschalen, Becherglisern usw. ausgeriistet
und begleitet von einem Laboratoriumsgehilfen nach London zur Indigoauktion. Am Vor-
abend der Auktion wurden in London kleine Proben von den auf der Auktion zur
Versteigerung gelangenden Kurpahs, Bengals, Oudes, Javas usw. von dem Gehilfen im Achat-
morser zerrieben, in rauchender Schwefelsdure gelést und dann von Dr. Christian bis
spat in die Nacht hinein nach seiner Methode titriert und analysiert. Als die in London
kéufliche rauchende Schwefelsdure sich einmal nicht als gentigend rein (salpetersdurehaltig)
erwies, nahm er von da ab auch die chemisch reine Schwefelsdure von Hagen mit nach
London. ‘

Durch seine analytischen Untersuchungen der Indigoproben vor der Auktion hatte er
einen groflen Vorsprung vor den meisten anderen Kaufern, den Konkurrenten und Grof-
handlern, die sich ihr Urteil {iber den Wert, Farbstoffgehalt und die sonstige Beschaffen-
heit des Indigos lediglich durch die Prifung mit dem Auge nach dem Abkneifen einzelner
Indigostiickchen mit der Kneifzange und durch Belecken mit der Zunge (zur Feststellung
der Porositat) bildeten. So kamen auf Grund der Analyse viele giinstige Indigoankéiufe
auf den Londoner Auktionen fiir die Hagener Firma zustande.

Oft fuhr Dr. Christian dann nach der Auktion von London nach Manchester, sei
es, um die Wirkungsweise einer Maschine in einer englischen Druckerei oder Farberei
kennen zu lernen, sei es auch, um im Auftrage seiner Briider sich nach der Marktlage
der Gewebe und Garne, die damals (namentlich 36er, 42er) viel von England bezogen
wurden, zu erkundigen; wieder ein Beweis des so tiberaus zweckméfligen Zusammenarbeitens
der drei Briider.

Der &lteste Sohn Carl widmete sich nach dem Tode seines Vaters dem Einkauf
der Rohgewebe und den Fragen des Musterfachs, auf beiden Gebieten mit seinem Bruder
Wilhelm Hand in Hand arbeitend. Die Aufgaben des Musterfachs bestehen einmal in
der Auswahl der Zeichnungen und Zusammenstellung der Kollektion und umfassen sodann
die Arbeiten zur Herstellung der gewéhlten Muster in der Gravieranstalt auf den Druck-
formen oder Druckwalzen. Sie sind naturgemiB von grofler Bedeutung fiir die Leistungen
der Druckerei. Durch geschmackvoll und originell ausgefithrte Muster sind in einzelnen
Jahren sehr bedeutende Erfolge erzielt worden, Erfolge, die den Namen Gebr. Elbers in
alle Lande getragen haben. Auf diesen Punkt wird in einem spéteren Abschnitt noch
zurlickzukommen sein. Mit Recht widmete C. Elbers daher diesem Zweige des Unter-
nehmens besondere Aufmerksamkeit und sorgte dafiir, dal recht bald eine eigene Gravier-
anstalt errichtet und die in ihr arbeitenden Maschinen im Laufe der Zeit fortlaufend ver-
vollkommnet wurden und stets auf der Hohe der Zeit blieben.
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Sein Haupttatigkeitsgebiet erblickte Sohn Carl aber in den technischen, baulichen
und organisatorischen Aufgaben fiir den Ausbau des Werks. Fiir diese Aufgaben be-
saB C. Elbers eine besonders gute Veranlagung; er erwarb und vertiefte seine Kenntnisse
auf diesem groflen Gebiete durch eifriges Selbststudium und durch fortlaufende Besichtigung
grofler Betriebe und Anlagen, stets das dort Gesehene dann, wenn mdglich, zu verbessern
und zu ibertreffen suchend. Ein sehr wertvolles Hilfsmittel wurde durch eine Werkstitte
geschaffen, die zunichst nur aus einer Dreherei bestand, die sich dann aber allmihlich zu
einer vollstindigen mechanischen Werkstitte mit Schreinerei, Schmiede und Kupferschlagerei
entwickelte. C. Elbers setzte einen gewissen Ehrgeiz darin, die jeweils besten und mo-
dernsten Holz- und Metallbearbeitungsmaschinen zu besitzen. Anfangs nur bestimmt, die
notwendigen Reparaturen auszufiihren, wuchsen sich diese mechanischen Werkstatten all-
mahlich zu einer kleinen Maschinenfabrik aus, in der nicht nur ein groBer Teil der
im Werk bendtigten kleineren Dampfmaschinen, sondern auch viele Arbeitsmaschinen ge-
baut worden sind, und von den letzteren namentlich solche, deren Konstruktion auf eigenen,
selbstindigen Ideen beruhte, die nicht gleich weiteren Kreisen bekannt werden sollten.
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Wenn wir ein kurzes Bild der Lebensarbeit von C. Elbers Sohn geben wollen, so
kommen wir daher von selbst dazu, die wichtigsten Marksteine in der fritheren Geschichte
der baulichen und technischen Entwicklung des Unternehmens zu kennzeichnen. Dieses
Bild wird dann in einem spiteren Abschnitt erginzt und vervollstindigt werden.

In der Tat handelte es sich bei dem Tode des Vaters um eine Fiille solcher Aul-
gaben. Sollte das aufstrebende Unternehmen einer groflen Zukunft entgegengefithrt werden,
so waren vor allem zundchst schwerwiegende organisatorische Probleme zu 16sen.

Zundchst ganz allgemein: In welcher Richtung sollte das Werk weiter entwickelt
werden? Sollte nur eine VergréBerung von Druckerei und Farberei oder auch
eine Erweiterung der ganzen Betriebsaufgaben in der Weise ins Auge gefait werden, dafi
als Erganzung der vorhandenen Betriebe noch Weberei und Spinnerei hinzukam?
Nach dieser Richtung waren Mitte der 50er Jahre schon gewisse Anfinge gemacht. Es
hatte sich allmédhlich gezeigt, dafl der Betrieb der Hausweberei als Faktoreien im
Minsterlande in mancher Beziehung zu wenig tibersichtlich und zu wenig kontrollier-
bar war. Infolgedessen lie§ Vater Elbers schon eine kleinere Zahl von Stithlen im eigenen
Werk laufen.

Wiederholt dringte damals auch der Sohn Carl seinen Vater, die eigene Weberei
von Geweben in groflerem Mafistabe aufzunebmen, indem er auf die mannigfachen Vor-
teile gegeniiber der auswartigen Lohnweberei, nicht zuletzt auf die groflere Rentabilitdt der
Anlage selbst hinwies. Der Vater gab die guten Aussichten einer solchen Webereianlage
auch zu. So schreibt er am 18. August 1848 von seinem Kuraufenthalt in Homburg v. d.
Hoéhe in einem Briefe, in dem er sich im tbrigen allen Ernstes gegen das torichte Gerede
verwahrt, als sei er in Homburg unter die Spieler gegangen:

»Aus jenen (der Tochter) Briefen erfahre ich die merkwiirdige Mahr, dafl ich die Bank
gesprengt, nach anderen 10000 Taler gewonnen haben sollte. Ersteres ist deshalb nicht
moglich, weil ich nicht spiele; moge es eine giinstige Prognose sein fiir mein halbes Los
in der Lotterie, und das wére mir sehr willkommen, wahrend der Ruhm, die Bank gesprengt
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zu haben, oder der Verdienst auf solche Weise fiir einen Kaufmann immer einen grofien
Makel an sich tragen wiirde. Der Gewinn, den Deine Kalkulation bei der eigenen
Nesselfabrikation herausstellt, ist reeller und muf festgehalten werden.

Wihrend der Lebzeiten des Vaters kam es indes nicht zu einer weiteren Vergréfe-
rung der eigenen Weberei. Es schien deshalb nach seinem Tode mit Riicksicht auf die
Wichtigkeit der Frage geboten, nunmehr zunichst tiber diesen Punkt eine grundsitzliche
Entscheidung zu treffen und sich namentlich auch dariiber klar zu werden, ob nicht dann
gleich vom Robhstoff an die Fabrikation betrieben, also auch eine Spinnerei zugleich mit
der Weberei gebaut werden sollte. Aber welche Gréfe sollten die neu aufzunehmenden
Betriebe erhalten?

Jedenfalls war fiir eine weitgehende VergroBerung der Betriebsanlagen durch Spinnerei
und Weberei zunichst eine grofle zusammenhingende Grundfliche und bei etwaiger Er-
weiterung des Druckereibetriebes auch der Besitz eines moglichst grofien Teiles des Fluf-
laufs wegen der Wassergerechtsame erforderlich. Wenn man aber an alle diese Fragen
herantreten und sie in wirklich groBiziigiger Weise 16sen wollte, so waren dazu weiter sehr
betrichtliche Mittel notwendig. Waren diese aber damals schon vorhanden oder ohne grofie
Schwierigkeiten zu beschaffen? Das Werk rentierte zwar gut; vorsichtiger aber war es
jedenfalls, erst fiir eine weitere Riickenstdrkung zu sorgen, bevor man an solch grofie Pro-
jekte herantrat. Vor allem hatten die Briider aber auch den Wunsch, das Werk zunichst
moglichst allein wieder in die Hand zu bekommen.

In der Tat war es ihnen mdglich, diesen Wunsch in den ndchsten Jahren zu ver-
wirklichen. Allméihlich erwarben sie die in fremden Hinden befindlichen Aktien der Gesell-
schaft fiir Ttrkischrotgarnfiarberei zuriick, und am 13. April 1859 konnten die drei Briider
durch Zirkular bekanntgeben, daBl sie das unter der Firma Gesellschaft fir Ttrkischrotgarn-
farberei und -Druckerei bisher bestandene Geschift nach dem Erwerb samtlicher Aktien fiir
alleinige Rechnung unter der Firma Gebrtider Elbers in bisheriger Weise fortfiihren
wiirden.

Von da ab schien den drei Briidern der Augenblick gekommen, um an einen syste-
matischen Ausbau des Werks, vor allem an die Errichtung” einer mechanischen Weberei

und Spinnerei zu denken.
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In groBziigigster Weise wurde zunichst die Frage des Gelandeerwerbs gelost. C. Elbers
ruhte nicht eher, bis er im Einverstindnis mit seinen Briidern den groflen zusammen-
hingenden Grundstiickkomplex zwischen den Hammerwerken in der Oge und der Springe
in den Besitz der Firma gebracht hatte. Bezeichnend fiir den Weitblick, mit dem die
Sache angefafit wurde, ist die Flufiregulierung der Volme, die schon im Jahre 1857
vor dem Bau der Spinnerei und Weberei durchprojektiert und 1859/60 zur Ausfiihrung
gebracht wurde. Von dem Gedanken geleitet, die Gefahr einer etwaigen Uberschwemmung
der nebenliegenden Grundstiicke zu vermindern, unnétige Kriimmungen und Ausbuchtungen
des FluBlaufes zu vermeiden und gleichzeitig Terrain zu gewinnen, wurde zwischen den
Hammerwerken in der Oge und der Springe an der nordéstlichen Grenze der Werks-
anlage verlaufend auf einer Linge von mehr als 400m der Flufllauf absolut gerade gefiihrt.
Auf diese Weise wurde ein an allen Stellen geniigendes DurchlaBprofil geschaffen; an
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kritischen Stellen wurden die Flufiufer als starke Boschungsmauern ausgefiihrt. Das Terrain
an der rechten Seite der Volme wurde als Baustelle fir Arbeiterwohnungen ausersehen.
Beide Flufiufer wurden durch eine prichtige steinerne Briicke verbunden, die so solide
und gediegen ausgefiihrt ist, daf bis heute Reparaturen an ihr noch kaum erforderlich
gewesen sind.

Bevor nun C. Elbers an den Bau der von den drei Briidern auf sein Betreiben
geplanten Weberei und Spinnerei heranging, richtete er sein besonderes Augenmerk auf
einen Punkt, der trotz seiner Bedeutung auch heute noch recht oft vernachléssigt zu werden
pflegt, nimlich auf die Errichtung eines fiir die Zwecke des Werkes notwendigen Schorn-
steins. Im allgemeinen verliBit man sich bei Erweiterungsbauten leicht darauf, dal die
Zugverhiltnisse des einmal vorhandenen Schornsteins wohl ausreichen wiirden und not-
falls dann in geeigneter Weise durch Erhohen des vorhandenen Schornsteins verstirkt
werden konnten. Anders C. Elbers: Der Schornstein wurde nicht nur so bemessen, dafi
er fiir die neu zu errichtende Kesselanlage und den schon vorhandenen Kesselbetrieb aus-
reichend war, sondern daf} er eine weitere Reserve fiir die Anlagen kommender Zeiten
bedeutete. Als besonderer Vorteil war auch noch daran gedacht, daBl nach der Ausfiihrung
des grofien Schornsteins infolge des dann vorhandenen guten Zuges notfalls die Verbrennung
minderwertiger Kohle in vorteilhafter Weise ermdglicht werden konnte. So ergab sich
dann der Plan fiir einen Schornstein von ganz gewaltigen Dimensionen. Am Fufle sollte
der innere Durchmesser 10 FuBl, an der Krone sollte die lichte Weite 8 Fufl und {iber der
duBleren Mauerkrone gemessen der Durchmesser 15 Fufl 6 Zoll betragen; dabei sollte er
eine Hohe von 272 FuB 3 Zoll = 85m erreichen. Als dieses groflartige Bauwerk im
Jahre 1861 beendet war, stellte es sich heraus, dal der Schornstein nicht vollig im Lot stand.
C. Elbers entschloB sich nach lingerer Uberlegung und Verhandeln mit Fachleuten, die
freilich bei der michtigen GréBe des Bauwerks sich vollig neuen Aufgaben gegeniiber-
gestellt sahen, zu einer Begradigung des Schornsteins, die durch Heraussigen eines schmalen
Keiles an der auferen Seite erreicht werden sollte. Und wirklich, die schwierige Arbeit
gelang nach sorgfaltigster Vorbereitung und Ausfiihrung vollkommen. So steht denn seit
jener Zeit kerzengerade dieser gewaltige Schornstein als ragendes Zeichen des genialen
Weitblicks des Erbauers!

In Deutschland, ja vielleicht in Europa, war er damals der gréfite Schornstein. Die
Zeitungen des In- und Auslandes brachten eingehende Beschreibungen des Riesenschorn-
steins und beschiftigten sich mit der Person des Erbauers. Am meisten imponierte neben
der Grofle das Wiedereinbringen des Schornsteins in das Lot. Viel besprochen wurde
auch das Fest der Einweihung, welches der Erbauer nach der wohlgelungenen Begradigung
seinem Baufithrer und seinen Mitarbeitern, und zwar in der durch entsprechende Holz-
schalung als Zimmer hergerichteten Mauerkrone des Schornsteins in einer Hohe von mehr
als 80m gab. Die Teilnehmer, welche durch einen Aufzug auf diesen originellen Aus-
sichtspunkt gebracht waren, hatten durch die als Fenster ausgebildeten Zacken der Mauer-
krone bei einem guten Umtrunk eine herrliche Fernsicht {iber die nihere und weitere Um-
gebung bis weit hinein in die Berge des Sauerlandes. Eine franzosische Zeitung schrieb
begeistert iiber das Gelingen des kithnen Unternehmens:

.»Wer zu viel unternimmt, fiihrt nichts ordentlich aus« sagt das Sprichwort und »Wer

zu hoch fliegt, riskiert tief zu fallen«. Es gibt indessen gliickliche Kiihnheiten und wir
Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie, 4
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konnen eine solche melden“. Und am SchluB der Schilderung: ,In der Tat, dieser
Architekt wéare wiirdig, ein Englinder zu sein. Ein Sohn Albions hitte es nicht besser

machen kénnen«.

Wenn die Art dieses Lobes auch unserem heutigen Geschmack nicht entspricht, so
zeigt sie doch, wie sehr der Bau und seine Ausfiihrung damals selbst im Auslande als
technisches Meisterstiick angesehen wurde.
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Auf die Errichtung des Schornsteins folgte in den Jahren 1862 bis 1864 der Bau der
Weberei und Spinnerei in einer Gréfe, um 500 Webstihle und 10000 Selfaktor-
spindeln aufnehmen zu koénnen. Diese Besetzung der Gebdude mit Maschinen wurde nur
allmdhlich durchgefiihrt, angefangen wurde mit etwa der Halfte der angegebenen Zahl von
‘Webstiihlen und Spinnmaschinen.

Durch die Neuanlage dieser Betriebe wurde naturgemif der Gesamtcharakter des
ganzen Unternehmens wesentlich gedndert. Aus dem einfachen Farberei- und Druckerei-
betrieb war nun ein gemischter Betrieb entstanden, der alle Vorteile dieser Betriebsart und
namentlich den groflen Vorteil bot, einen Teil der bisher schon erzeugten Druckstolfe
vom Rohstoff an herstellen zu kénnen, ohne auf auswirtige Webereien angewiesen zu
sein. Weiter hatte man auch mit den iibrigen Vorteilen, den Ersparnissen an Verpackungs-,
Verkaufs- und Verwaltungsspesen gerechnet. Allerdings war andererseits auch der Kreis
der Aufgaben ganz erheblich gewachsen. Es galt, in diesen neuen Betriebszweigen zu-
nédchst technisch voll auf der Héhe zu sein und zu bleiben. Ein viel versprechender
Anfang war gemacht. Spinn- und Webmaschinen waren von ersten englischen Firmen
bezogen, da damals deutsche Firmen als Lieferanten noch nicht in Betracht kamen. Die
fiir den Antrieb von Spinnerei und Weberei bestimmte grofie Zwillingsdampfmaschine von
Rothwell & Co., Bolton war in einem hohen, luftigen Maschinenhaus untergebracht, das
mit seinen gediegenen GroBenverhiltnissen und dem aus Flieflen bestehenden FuBboden-
belag auch heute ncch modernen Anforderungen voll entspricht. Lange Jahre noch
war in &dhnlicher Weise wie der Riesenschornstein dieses neben dem Kesselhaus des Weberei-
gebaudes liegende und diesem Gebdude vorgelagerte stattliche Maschinenhaus mit seinen
originellen gotischen Spitzbogenfenstern der Gegenstand der Bewunderung fiir einheimische
und auswirtige Besucher.
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Die so geschaffene Neuanlage rechtfertigte also dank ihrer modernen und gediegenen
Einrichtung in bezug auf technische Leistungsfahigkeit die bei der Projektierung gehegten
Erwartungen; sie war auch ohne zu groBe Schwierigkeiten auf der Hohe der Zeit zu
erhalten.

Aber wie stand es mit den tibrigen Aufgaben, die sich nun nach der so geschaffenen
Betriebserweiterung als Forderung des Tages einstellen muften, mit den kaufméannischen -
und nach der Art des verwendeten Rohstoffs eng damit zusammenhingenden, wirtschafts-
politischen Fragen? Es ist nicht zu verkennen, daB fiir die Leitung des Unternehmens
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durch die neugeschaffenen Betriebe eine bedeutende Vermehrung der Arbeitslast einge-
treten war. Denn es handelt sich eben um die Verarbeitung von Rohmaterial und Halb-
fabrikaten, die damals schon, wenn auch nicht so schroff wie in den letzten Jahrzehnten,
plétzlichen und heftigen Preisschwankungen unterworfen waren. Im einzelnen ist dieses
in dem Abschnitt III {iber die allgemeine wirtschaftliche Entwicklung der Baumwolltextil-
industrie 1822 bis 1922 ausgefiihrt. Es wird sich in den Mitteilungen iiber die weitere
Entwicklung der Firma Gebriider Elbers zeigen, wie sehr die Resultate vieler Jahre
gerade durch solche Konjunkturen auf den Rohstoff-, Garn- und Gewebeméirkten beein-
flut und bedingt waren. Zweifellos hing deshalb auflerordentlich viel von den persénlichen
Fahigkeiten und dem Geschick der Leitung ab. Diese neuen Aufgaben, welche nun die
Briider, in erster Linie C. Elbers, iibernommen hatten, sollen hier noch kurz gestreift werden.

Das Studium der Baumwoll- und Baumwollgarnmérkie war schon damals eine sehr
schwierige, heikle Sache. Der Einkauf setzt eine starke Entschlufifahigkeit voraus. Durch
eine Verzogerung von einer Stunde konnen oft viele Tausende verloren sein. Diese Ver-
hiltnisse und das mit ihnen verbundene Risiko gestalteten nun nicht nur den Einkauf
selbst, sondern auch die Disposition tiber die jeweils zu beschaffenden Mengen an
Rohstoff oder Halbfabrikat zu einer recht schwierigen Aufgabe. Deshalb mufite auch
schon bei den ersten Organisationsfragen die Festsetzung des GréBenverhdltnisses
der neu zu schaffenden Anlage zueinander und zur Druckerei sehr reiflich iberlegt werden.
Auf die grundlegenden Erw#gungen, die hierbei in Betracht kommen und auch zweifellos
Gegenstand eingehender Beratungen zwischen den Briiddern gewesen sind, soll hier eben-
falls noch kurz eingegangen werden.

Ein Betrieb kann sich normalerweise nur entsprechend rentieren, wenn er voll
beschéftigt ist. Es erschien deshalb richtiger, die Hilfsbetriebe Spinnerei und Weberei
nicht auf den vollen Bedarf der Druckerei einzustellen, sondern nur so grofi zu wihlen,
daB diese Betriebe selbst in Zeiten schwéacheren Bedarfs der Druckerei noch voll laufen
konnten. Wire die Leistungsfahigkeit der Weberei ungefdhr so gro§ wie die der Druckerei
bemessen worden, so hitte man in Zeiten schlechteren Geschaftsganges der Druckerei die
Alternative gehabt, entweder den Betrieb der Weberei in demselben Mafle einzuschranken
oder iiber den Bedarf der Druckerei hinaus auf Lager arbeiten und somit iiber den Bedarf
der Druckerei hinaus auch Einkdufe in Rohmaterial tatigen zu miissen. Dieses Kaufen-
missen ist leider ohnehin fiir den Fabrikanten im Gegensatz zum Hiandler, der sich aus
dem Markte heraushalten kann, wenn es ihm nicht moéglich ist, Deckungsverkdufe vorzu-
nehmen, eine bittere Notwendigkeit, die die Ricksichten auf die von ihm beschéftigten
Arbeiter und die Kontinuitit des Betriebes von ihm fordert.

Eine dritte Moglichkeit bei gleicher Leistungsfihigkeit beider Abteilungen wire ja
auch noch die gewesen, die in Zeiten schlechten Geschaftsganges der Druckerei iiber ihren
Bedarf hinaus durch die Weberei hergestellten Gewebe direkt als Rohgewebe an den
Markt bringen zu lassen. Aber auch diese Aussicht erschien nicht empfehlenswert, da
in Zeiten schlechten Geschiftsganges der Druckerei die Rohgewebeméirkte fiir Verkaufe
nicht giinstig zu liegen pflegen.

Unter Beriicksichtigung dieser Verhiltnisse hatte C.Elbers im Einverstindnis mit
seinen Briidern es fir richtig gehalten, die Betriebsanlage der Weberei so grofl zu bemessen,
daB die Halfte der fir die Produktion der Druckerei notwendigen Gewebe erzeugt werden
konnte. Die Leistungsfihigkeit der Spinnerei wurde auf die Halfte des Webereibedarfs
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bemessen. Ein fernerer Grund fiir diese weitere Einschrinkung lag tbrigens neben den
angefiihrten Grinden auch noch darin, dafl eine Spinnerei kleineren Umfangs sich nicht
gut gleichzeitig fir feine, mittlere und grobe Garne einrichten 1ait, wie sie doch
héufig von der Weberei gebraucht wurden. Hinzu kam endlich auch noch der Gedanke,
dafl immer die Moglichkeit bestehen bleiben mufite, je nach Marktlage und Bedarf an
Qualititsware Gespinste und Gewebe von auflerhalb hinzukaufen zu kénnen.

Wir werden in den nédchsten Abschnitten noch sehen, wie mal die Spinnerei, mal
die Weberei in den einzelnen Betriebsjahren sich als nutzbringend erwies. Im ganzen
kann jedenfalls gesagt werden, dafl die Einfilhrung des gemischten Betriebs, also die
Anfang der 60er Jahre geschaffene Anlage von Spinnerei und Weberei die erhofften
Vorteile brachte und ferner, daf sich das gewdhlte GroSenverhiltnis von Spinnerei und
Weberei und beider zur Druckerei trefflich bewahrt hat.
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Von dhnlichen weitsichtigen Gesichtspunkten war der Bau der Gasanstalt getragen,
die im Jahre 1868, nachdem Spinnerei und Weberei im vorgesehenen Umfange ausgebaut
waren, zur Versorgung des Werks mit Leuchtgas errichtet wurde.

Auch hier wurde wieder von C. Elbers und seinen Briidern als wichtigster Punkt
neben der Frage einer moglichst modernen baulichen und technischen Einrichtung die
Frage nach der Grofe der Gasanstalt in den Vordergrund gestellt. Konjunkturfragen beim
Einkauf des Rohstoffs usw. in &hnlicher Weise wie bei Spinnerei und Weberei schieden
hier natiirlich aus. Hier handelte es sich vielmehr darum, ob die Gréfe der Gasanstalt
nur dem derzeitigen Bedarf der zu versorgenden Betriebe angepafit werden sollte. Geschah
dieses, so mufite bei jeder Vergréflerung des Werks die Gasanstalt ebenfalls gleich wieder
mit vergroBert werden. Wurde andererseits die Gasanstalt erheblich gréfer gebaut, als es
der derzeitige Betrieb erforderte, so lag wieder, abgesehen von den hohen, zunichst unnétig
ausgegebenen Baukosten, ein Teil der Gebidude und der Apparatur brach, und das war
ebenfalls eine mifiliche Sache.

Unter diesen Umstinden kam C. Elbers auf den Gedanken, der Gasanstalt zwar
gleich eine erheblich {iber den derzeitigen Bedarf des Werkes hinausgehende Gréfle zu
geben, dafiir aber, wenn es ging, gewissermaflen als Reserve bis zu dem Zeitpunkt, in dem
das eigene Werk eine weitergehende Versorgung erforderte, die Nachbarwerke und wenn
moglich den ganzen Stadtteil Eilpe mit Leuchtgas zu versorgen. Dieser weitgehende
Plan konnte allerdings wegen des Widerstandes eines Teiles der Kommunalbehérden nicht
in seinem vollen Umfange zur Ausfithrung gelangen, wohl aber gelang es, ihn insoweit
zur Durchfiihrung zu bringen, als mit den Hagener Gufstahlwerken (die aus den Elbers-
schen Hammerwerken hervorgegangen waren) fiir die umfangreichen Betriebe ein Gas-
lieferungsvertrag abgeschlossen wurde. Diese Belieferung der Gufistahlwerke mit Leucht-
gas hat mehrere Jahrzehnte gedauert.

Im tbrigen wurde die Anordnung der Gebdude und der Apparatur so vorgesehen,
daf} auflerdem noch eine Vergréferung der Gasanstalt leicht mdglich gewesen wire, wenn
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die raschere Ausdehnung des eigenen Werkes oder eine etwa doch noch in Betracht
kommende Versorgung andcrer Werke dies erforderlich gemacht haben wiirde. Zu einem
Ausbau iiber die urspriingliche Anlage hinaus ist es allerdings nicht gekommen, diese hat
sich vielmehr allen Anforderungen gewachsen gezeigt, trotzdem spiter fir das eigene
Werk allein der Verbrauch an Leuchtgas bis auf 300000 cbm im Jahre stieg?).
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Der Schlufistein, oder besser gesagt ein kraftiger Eckpfeiler zu dem Bau, der bei der
Uberfiihrung des einfachen Férberei- und Druckereibetriebes in den modernen gemischten
Grofibetrieb im Laufe der Jahre errichtet wurde, war der Eisenbahnanschluf fir das
ganze Werk. Schon lange hatte sich bei der wachsenden Ausdehnung des Werkes und
der Steigerung seiner Produktion ein solcher Anschluf8 als dringendes Bediirfnis heraus-
gestellt.

Die Tirkischrotgarnfirberei hatten die Briider nach dem Tode des Vaters, dessen
Lieblingsbetrieb sie bildete, mehr und mehr fallen lassen. Dafiir war aber der Druckerei-
betrieb nach jeder Richtung geférdert worden. Zu den Taschentiichern, Blaudrucks
und modefarbenen Kattunen waren weitere Kleiderstoffartikel, Piqués und Mé6bel-
stoffe getreten. Die Zahl der beschaftigten Arbeiter und der Umsatz waren daher erheb-
lich gestiegen. Im Jahre 1856 schon wurden 160000 Stiick Gewebe zu 60 Metern im Werte
von 1280000 Talern erzeugt. Infolgedessen war der Giiterverkehr fiir das Werk in
Kohlen, Chemikalien, Geweben und spaterhin in Baumwolle und Gespinsten immer um-
fangreicher geworden.

Der Massentransport aller dieser Giiter mit Fuhrwerk hatte groBe Unzutrdglichkeiten
im Gefolge. . Die sonst naheliegende Loésung der Frage durch einen Eisenbahnanschluf
stieB auf grofle, ja anscheinend uniiberwindliche Schwierigkeiten, weil eine Bahnlinie, an
die der Anschlufl des Werkes hitte erfolgen konnen, tiberhaupt noch gar nicht vorhanden
war. Eine Volmetalbahn gab es damals noch nicht, sie muBite erst geschaffen
werden, d.h. die Bahn mufite nicht nur erst gebaut, sondern die Vorbedingungen fiir den
Bahnbau selbst mufiten erst gesucht und gefunden werden, bevor die Direktion der Bergisch-
Mirkischen Eisenbahn dazu zu bewegen war, der Frage des Baues der Volmetalbahn selbst
ndher zu treten. Dazu gehorte zunidchst einmal, dafl alle die umfangreichen Vorarbeiten,
die Projektierung und Tracierung der Strecke in der richtigen Weise vorbereitet wurde.
Vor allem durfte auch der Grunderwerb nicht zu hohe Kosten verursachen. Die Moglich-
keit der Expropriation war zudem einer Privatbahn damals bei weitem nicht so leicht
gemacht, wie dieses heute bei einem Staatsbahnbetrieb der Fall ist.

Bei diesen auflerordentlich schwierigen Arbeiten zeigte sich die diplomatische Meister-
schaft von C. Elbers. Schwierige Expropriationsfragen, die bei dem Widerstand der
Eigenttimer sonst langwierige Aufenthalte und Verzogerungen herbeigefiihrt haben wiirden,
wuflite er durch energisches Zugreifen und raschen Kauf zu beseitigen. Dabei erwarb er

1) Nach Einfiihrung der elektrischen Energie fiir Beleuchtungszwecke ging der Verbrauch an Leuchtgas
naturgemif mehr und mehr zuriick. Im Jahre 1918 war die Elekirisierung des Werkes so weit durchgefiihrt,
daB es zweckmifig erschien, das Gaswerk stillzulegen und das noch fiir einzelne Betriebsabteilungen erforder-
liche Heizgas (Kalander, Sengmaschine, Laboratorium) sowie das fiir etwaige Notbeleuchtung erforderliche
Leuchtgas von den stddtischen Werken zu beziehen.

Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie. 5



34

die Grundstiicke, wenn es nicht anders ging, zunichst fiir eigene Rechnung und schreckte
auch gemeinsam mit seinen Bridern vor Geldopfern nicht zurtick, wenn es galt, das grofle
Ziel zu erreichen. Endlich im Jahre 1872 war trotz immer neu auftauchender Schwierig-
keiten der Bau der Volmetalbahn beendet. Der Giiterbahnhof der Station Hagen-Ober-
hagen wurde direkt gegeniiber der Fabrik gelegt und von hier das Anschlufigleis zu
der Fabrik selbst gefiihrt.

& &*

Die erfolgreiche Téatigkeit im Zusammenarbeiten mit der Eisenbahnbehdrde war
C. Elbers wesentlich dadurch erleichtert, dafl er sich schon friih und mit stets wachsendem
Interesse an den offentlichen Aufgaben von Gemeinde und Staat beteiligt hatte, so als
Stadtverordneter, Mitglied des Berg.-Mérkischen Eisenbahnrats, als Mitglied der Handels-
kammer, deren Président er von 1873 bis 1882 war. In dieser Stellung wurde er 1873
zum Kommerzienrat ernannt.

Stets vertrat er die Anschauung, daB die Forderung der Interessen der Allgemeinheit
Pilicht jedes Staatsbiirgers und der industriellen Unternehmungen sei, sofern die Stellung
und die Aulgaben des eigenen Berufs es irgend zuliefen. So widmete er sich denn diesen
Aufgaben der Vertretung nach aufien, die ihm von den Briidern tibertragen war, mit gréfitem
Eifer und mit grolem Erfolge. In vielen gemeinniitzigen Unternehmungen, Schulen,
stadtischen Betrieben usw. konnte er die im eigenen Werke gesammelten Erfahrungen auf
das beste verwerten. Auf diese Weise war auch die duBere Vertretung des Werkes,
wiéhrend es innerlich durch die so gliickliche Zusammenarbeit der drei Briider mehr und
mehr erstarkte, in den besten Hianden.

- %

Wie die wirtschaftliche Entwicklung des Werkes sich im iibrigen in den einzelnen
Jahren gestaltete, wird in einem spéteren Abschnitte erdrtert werden. Hier kam es zunichst
darauf an, die Personlichkeiten der dahingegangenen Generationen, die das Werk geschaffen
und ihm ihr ganzes Sein gewidmet, im Zusammenhange mit dem Werke selbst uns niher
zu bringen.

Bei den drei Briidern deckte sich der Name der Firma vollig mit der Leitung. Vor-
bildlich war wahrend der ganzen Zeit das Zusammenwirken der Briider, ohne Neid,
ohne Rivalitdt, jeder auf seinem Posten so schaffend, wie es die freiwillig gewihlte Arbeits-
teilung erheischte, dabei mit vollem Verstindnis fiir die Arbeit des andern, das gemein-
same Ziel im Auge behaltend. So haben sie alle drei, von dem gleichen ehrlichen Streben
beseelt, zu der so raschen Entwicklung beigetragen und den festen Grund des Unter-
nehmens gelegt. Bei aller Anerkennung fiir die groBe Ttichtigkeit und den zihen be-
harrlichen Fleifl der drei Briider muB man als die treibende Kraft fiir den gewaltigen Ent-
wicklungsgang des Werkes, sowie die weitschauende Grundstiicks- und Baupolitik, die alle
Zukunftsmoglichkeiten offen lieB, Carl Elbers bezeichnen, dem bei seinem genialen
Weitblick die groflen Gesichtspunkte auBierordentlich lagen.
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Am 26. September 1882 entriff der Tod plstzlich C. Elbers seinem grofien Wirkungs-
kreis. Wenig mehr als zwei Jahre nach diesem Zeitpunkt, am 19. Januar 1885, wurde im
kraftigsten Mannesalter auch Wilhelm Elbers durch eine tiickische Krankheit innerhalb
weniger Tage dahingerafft. Im Herbst 1885 trat Dr. Christian Elbers aus der Firma aus,
um sich ins Privatleben zurlickzuziehen. Er lebte in Hannover seiner Familie und seinen
Privatstudien und wurde am 14. September 1911 durch den Tod abberufen.

%* @
&

Weitere kurze personliche Mitteilungen?), Im Herbst 1885 iibernahm die Frau
Ww. Kommerzienrat Carl Elbers die Firma Gebriider Elbers fiir alleinige Rechnung. Sie hat
es nach dem Tode ihres Gatten als ihre vornehmste Aufgabe betrachtet, in uneigenniitziger
Weise dem Werk mit Rat und Tat zur Seite zu stehen und eine groBiziigige Entwicklung
zu ermoglichen.

Ihre beiden Schwiegerséhne Emil Schulz und Hermann Harkort, die nach dem
Tode von C. Elbers in das Geschaft eingetreten waren, fiihrten dasselbe zundchst allein
und von 1890 ab mit den Schnen von Kommerzienrat Carl Elbers, Carl Elbers und
Wilhelm Elbers fort. 1892 trat Hermann Harkort aus der Firma aus, um sich ander-
weitigen industriellen Aufgaben zu widmen. Im Mairz 1894 starb Carl Elbers. Am
1. Juli 1895 wurde die Firma Gebr. Elbers in die Aktiengesellschaft Hagener Textil-
Industrie vormals Gebriider Elbers (seit 1920 Gebriider Elbers Aktiengesellschaft) um-
gewandelt und zu Vorstandsmitgliedern Emil Schulz und Dr. Wilhelm Elbers bestellt.

Zu Beginn des Jahres 1897 trat Emil Schulz von seinem Posten zuriick. Seit dieser
Zeit leitet Dr. Wilhelm Elbers das Werk als erster Direktor; ihm zur Seite steht als weiteres
Mitglied des Vorstandes seit 1897 Direktor Franz Paessler.

Als Prokuristen des Werks sind titig Heinrich Scheidt und Josef Fahle.

Heinrich Scheidt, Josef Fahle,
Eintritt 1882, Prokurist seit 1894. Eintritt 1887. Prokurist seit 1908.

1) Vgl. auch S, 135u. f.
5*
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Der Aufsichtsrat des Werks wird zurzeit gebildet von den Herren:
Mitglied des
Aufsichtsrats seit

Fabrikbesitzer Ewald Eicken, Hagen i. W., Vorsitzender . . . . 1805.
Bankdirektor Franz Woltze, Essen-Ruhr, stellv. Vorsitzender . . . 1901.
Okonomierat Herm. Nachtigall, Halle-Saale . . . . . . . . . 1907.
Rechtsanwalt u. Notar R. W. Glatzel, Berlin . . . .. . 1907.
‘Wirkl. Geh. Oberregierungsrat F. W. Coester, Charlottenburg . . . 1910.
Fabrikbesitzer Wilhelm Altenloh, Hagen i. W. . . . . . . . . 1914
Fabrikbesitzer Hermann Harkort, Berlin-Grunewald . . . . . . 1915.

Dr. Wilhelm Ernst Elbers,

der Urenkel des Griinders, eingetreten im Jahre 1921.
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Technologischer Entwicklungsgang
der Baumwolltextilindustrie

1822 —1922



A. Mechanisch=technologischer Teil.

Gewaltig sind die Umwalzungen, welche alles, was mit der Industrie im Zu-
sammenhang steht, in der zum Bericht stehenden Zeit durchgemacht hat. Alte
Industriezweige sind im Laufe des 19. Jahrhunderts, dem man auch den Namen des
wissenschaftlichen Zeitalters gegeben hat, untergegangen. Mehr noch sind zwar neue
Industrien, geboren aus den Erfindungen und Entdeckungen dieses Zeitraums, entstanden
und haben eine ungeahnte Entwicklung genommen. Aber auch die Industriezweige,
welche von alters her, wenn auch nicht als eigentliche Industrie, sondern nur als
ziinftiges Handwerk bestanden und den Sturm der neuen Zeit iiberdauert haben, wurden
in ihren Grundlagen véllig verindert. Nur fiir kurze Zeit konnte ein Industriezweig
jeweilig eine festere Gestalt gewinnen; immer und wieder muBten unter dem EinfluB weit-
tragender Entdeckungen und Erfindungen neue Betriebsformen gesucht und gefunden werden.

Auch ohne das lebhafte Interesse, welches uns gerade im vorliegenden Fall mit diesem
Gegenstand verkniipft, miiite die Textilindustrie, und namentlich auch die Baumwoll-
textilindustrie, in diesem Zusammenhange mit an erster Stelle genannt werden. In der
Tat wird sich kaum eine Industrie finden, deren Entwicklung in dem verflossenen Jahr-
hundert in allen Teilen eine so vielseitige und rastlose gewesen ist. Dariiber hinaus hat
sie gleichzeitig die Entwicklung anderer Industrien mafigebend beeinfluBt und teilweise
ganz neue Industrien, wie die Farbenindustrie, schaffen helfen.

Wir wollen nun fiir den angegebenen Zeitraum zunichst kurz die Entwicklung der
allgemeinen technischen Betriebsgrundlagen erértern und sodann zur Vorfithrung des
besonderen technologischen Entwicklungsganges der Baumwolltextilindustrie {ibergehen.

L

Allgemeine technische Betriebsgrundlagen.

Zu Beginn des 19. Jahrhunderts spielte nicht nur im Handwerk, sondern auch in der
Industrie der Handbetrieb noch die erste Rolle. Ergdnzt wurde er durch den Betrieb
mit Pferdegépeln, Wind- und vor allem Wasserkraftmotoren (Wasserradern). Da-
gegen war der Dampfmaschinenbetrieb noch ganz in der Entwicklung begriffen. Fir die
Ausnutzung der wichtigsten mechanischen Betriebskraft, der Wasserkraft, waren die Unter-
nehmer gezwungen, ihren Betrieb an die Stelle zu legen, wo die Wasserkraft durch Wasser-
rdder usw. am besten gefaBit werden konnte. Aus dieser Beschriankung ergaben sich manche
Schwierigkeiten in der Anordnung und Unterbringung der Arbeitsmaschinen. Denn die
Ubertragung der Kraft durch Triebwerke (Transmissionen) steckte in vieler Beziehung
damals noch ganz in den Kinderschuhen. So trat erst 1834 1) das Drahtseil im heutigen

1) Conrad Matschoss, Beitrige zur Geschichte der Technik und Industrie, Bd. 1, S. 15.
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Sinne an Stelle der Hanfseile. Von da ab milderte zwar die Vervollkommnung im Bau
der Transmissionen allméihlich eine Reihe von Schwierigkeiten, die eben darin bestanden,
daf} die Betriebsanlagen an bestimmte Punkte gefesselt waren. Aber erst die weitere Ein-
fihrung der Dampfmaschine schuf ganz andere Entwicklungsmoéglichkeiten. Jetzt erst
konnten Antriebskraft und Arbeitsmaschinen an beliebigen Punkten aufgestellt werden.

Die Umwalzung, die die Einfihrung der Dampfmaschine hervorrief, war natiirlich
mit der Erfindung als solcher nicht abgeschlossen, sondern auch hier haben wir eine Kette
von Erfindungen und durch sie wieder bewirkter weiterer Umwélzungen vor uns. Die
nie zur Ruhe kommende Forderung besserer Dampfékonomie und die sich bei Erfiillung
dieser Forderung ergebenden Vorteile lieBen im allgemeinen einen bestimmten Dampf-
maschinentyp nicht zu lange auf seinem Platze. Immer wieder tauchten neue Konstruktionen
auf, die entweder im Dampiverbrauch Vorteile boten oder auch eine stirkere Konzentration
durch ein gréfleres Aggregat ermdglichten.

Elektrisches Zeitalter. Dann begann Ende der 70er Jahre das elektrische Zeitalter. Die-
grofite Errungenschaft ist zunichst die Ubertragung der Energie selbst auf grofe Ent-
fernungen. Die Zentrale, welche die Umtriebsmaschinen aufnimmt, deren Bewegungs-
energien auf elektrischem Wege den Antriebsmotoren der einzelnen Arbeitsmaschinen zu-
gefithrt wird, braucht nicht mehr im Zentrum des Werks zu stehen, wie dieses bei
der Hauptbetriebsdampfmaschine erforderlich ist. Die elektrische Kraftiibertragung iiber-
windet derartige Raumspannungen spielend. Aber mehr als das: man lernt eine 6konomische
Ubertragung auf immer weitere Entfernungen. Die Energiequelle braucht auch nicht einmal
mehr im Werk selbst oder in seiner Nihe ihren Platz zu finden, sondern von immer weiteren
Entfernungen kann die elektrische Energie von Wasserkraftstationen, von Uberland-
zentralen usw. ibertragen werden. Die Abhéangigkeit von nur einer Energiequelle
kommt ferner dadurch in Fortfall.

Fast noch wichtiger fiir die Industrie ist die Moglichkeit der Verteilung der Energie
in einer beliebigen Reihe von Antriebsmotoren. Seit der Einfiihrung des elektrischen
Antriebs braucht der Transmissionsgruppenantrieb nur da, wo er leicht durchgefiihrt werden
kann, beibehalten zu werden. Sonst kann man an seiner Stelle in vielen Fillen sehr
zweckmaBig zum elektrischen Einzelantrieb greifen. Dieser hat im Gegensatz zum
Transmissionsantrieb vor allem den grofien Vorteil, viel leichter eine innerhalb gewisser
Grenzen beliebige Verdnderlichkeit der Tourenzahl der angetriebenen Arbeitsmaschinen
zu gestatten.

Elektrischer Antrieb in der Textilindustrie. Wahrend die Frage der Regulierfahigkeit
bei dem Webereibetrieb eine nicht so grofie Rolle spielt — bei ihr bietet der elektrische
Einzelantrieb des Webstuhls im wesentlichen den Vorteil des Fortfalls der staubaufwirbelnden
Riemen —, wird sie fiir andere Betriebe, so auch fiir Spinnerei und Druckerei, von grofer
Bedeutung.

In der Spinnerei konnte man in bezug auf Regulierfihigkeit an Aufgaben herantreten,
deren Losung man bei direktem "Antrieb durch Dampfmaschinen oder auf dem Wege des
entsprechenden Ausbaus der Antriebsmechanismen bisher vergeblich zu erreichen versucht
hatte. Man erhielt die Moglichkeit, die Feinspinnmaschinen in ihrer Geschwindigkeit
ganz der Eigenart der Spinnmaschine und des Spinnprozesses anzupassen, im kritischen
Stadium des Spinnprozesses sie entsprechend zu verlangsamen, im nicht kritischen Stadium
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sie bis zur Hochstgrenze zu steigern. Auf diese Weise gelingt es, das Maximum der
Leistungsféhigkeit aus der Spinnmaschine herauszuholen.

Fur die Eigenart des Druckereibetriebs schien der elektrische Antrieb wie geschatffen.
Zunichst fiir die Druckmaschinen selbst; gerade sie verlangten eine weitgehende Regulier-
fahigkeit. Um diese zu erreichen, war bis zu der Einfilhrung des elektrischen Antriebs
meist jede Druckmaschine mit einer besonderen Dampfmaschine (Zwillingsbockdampf-
maschine) ausgertistet, und 4hnlich lagen die Verhiltnisse bei einer groflen Reihe von
Arbeitsmaschinen der Hilfsbetriebe (Trockenmaschinen, Kalander usw.). Fiir diese Betriebe
bedeutete der elektrische Antrieb neben der besseren Regulierfahigkeit, durch die Zusammen-
fassung der Energieerzeugung in einer grofen Zentrale eine erhebliche Erhchung der
Dampfokonomie.

Indirekte Vorteile des elektrischen Zeitalters. Der indirekte Vorteil, den uns
das elektrische Zeitalter gebracht hat, der aber meist nicht gentigend gewiirdigt wird, ist
der, daB die Aufgaben, die der Bau elektrischer Zentralen dem Ingenieur stellte, aufler-
ordentlich férdernd auf den Bau und die Konstruktion der Dampfmotore gewirkt hat,
die zum Antrieb der elektrischen Maschinen dienen. — Durch das Zusammenfassen solch
gewaltiger Energiemengen in einem Punkte wurden Dampfmaschinen von einer Grofle
gefordert, an die man friiher nicht zu denken wagte und auch nicht zu denken brauchte.

Dabei stellten die Elektriker auferordentlich hohe Anspriiche in bezug auf den
Gleichférmigkeitsgrad sowohl bei den kleineren, als auch bei den gréften Dampf-
maschinen, die die elektrischen Primdrmaschinen antreiben sollen. Denn dieser Gleich-
formigkeitsgrad ist die unerlaBliche Bedingung, einmal, um die Spannung konstant zu
erhalten, und ferner, um ein zuverlissiges Zusammenarbeiten verschiedener Aggregate zu
erméglichen. So sind die groflartigen Fortschritte im Dampfmaschinenbau und spéter im
Bau und der Ausfiihrung der Dampfturbinen wihrend der letzten 30 Jahre in erster Linie
auf die sehr hoch gesteigerten Anspriiche des elektrischen Zeitalters zuriickzufiihren.
Die Errungenschaften in der Prizisionsmechanik, in der Erzeugung von Qualitdtsstéhlen
und Qualitatslegierungen, die Fortschritte in der Materialbeherrschung sind wesentliche
Merkmale dieses Entwicklungsganges.

Andererseits haben nun diese wichtigen Fortschritte im Bau der Dampfmaschinen
wieder auf die Konstruktion und den Bau der Arbeitsmaschinen eingewirkt und dort einen
Entwicklungsgang ermdglicht, der ohne die Schule des elektrischen Zeitalters wohl nicht
so rasch verwirklicht worden wére.

Auch fiir die Grundsitze der Typisierung und Normalisierung war das elektro-
technische Zeitalter bahnbrechend. Anfangs legte man das Hauptgewicht auf eine be-
stimmte Abstufbarkeit der Aggregate in der elektrischen Zentrale, um bei der wahrend
der Arbeitszeit in den einzelnen Betriebsperioden schwankenden Belastung stets eine fiir
den Dampfverbrauch gilinstige Beénspruchung einzelner Aggregate zu ermdglichen.
Bald aber wurde dieser Gesichtspunkt untergeordnet dem Gesichtspunkt der Gleichheit
und Vertretbarkeit der einzelnen Aggregate. Dazu dringte die auBerordentlich wichtige
Forderung, in erster Linie zu verhindern, daf§ durch Betriebsstorungen die Zentrale ihren
Verpflichtungen nicht nachkommen konnte. Bei Gleichheit der Typen ist selbst bei einem
Defekt an zwei verschiedenen Maschinen durch Zusammenbau und Ergénzung eine von

ihnen meist bald wieder betriebsfdhig zu machen.
Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie. 6
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Bautechnische Fragen. Auf bautechnischem Gebiete sind es zwei Umstinde, die fiir
den Fabrikbau von weittragender Bedeutung geworden sind.

1. Die Entwicklung der Eisenkonstruktionen erméglichte das Zusammenfassen grofer
Raume zu luftigen, gerdumigen Hallen. Dabei war man nicht mehr wie frither gezwungen,
als tragende Organe so viele Saulen vorzusehen, die sich in den Fabrikrdumen bei der Auf-
stellung von Maschinen immer mehr oder weniger stérend bemerkbar machen, ja oft die
freie Disposition iiber die Verwendung des Raumes in empfindlichster Weise stéren.

2. Die Einfiihrung und billige Massenherstellung von Zement. Dieses war die Vor-
aussetzung fiir die Herstellung von Betonarbeiten, die dann mit der Einfiihrung des
armierten Betons noch einen weiteren gewaltigen Aufschwung nahmen. Jetzt konnten
leichte Scheidewdnde und massive Bauten viel leichter und einfacher ausgefiihrt werden.
Fiir die Industrie war ferner die Herstellung der fiir Dampf- und Arbeitsmaschinen benétigten
Fundamente sehr viel einfacher méglich. Der bisher fiir die Herstellung der Fundamente
noétige Transport schwerer Quadersteine von dem Steinbruch zur Baustelle, das Verlegen
und Vermauern der Quadersteine, bot nicht geringe Schwierigkeiten. Bei groflen Fundamenten,
die aus mehreren Quadersteinen zusammengesetzt werden mufBten, war doch niemals eine
so gleichartige, kompakte Masse wie bei dem armierten Beton zu erreichen. Und mit der
steigenden Grofle der Arbeitsmaschinen wuchs auch die GréSe der Fundamente und die
Schwierigkeit der Anordnung. Hier brachte also der armierte Beton grofe Vorteile.

Am wertvollsten erwies sich aber der armierte Beton bei Hochbauten, Dachkonstruk-
tionen usw. Gegentiber den reinen Eisenkonstruktionen hat der armierte Beton den Vorteil
der viel gréBeren Feuersicherheit. Der Zement wirkt ferner wie ein Rostschutzmittel auf Eisen-
einlagen, so dafi auch da, wo an sich schon die Eisenkonstruktion ausreichend ist, wie bei
Trigerflanschen, die nachtriigliche Verkleidung mit Beton oder einer Zementmischung sehr wohl
zu empfehlen ist. So sehen wir in den letzten Jahrzehnten die Verwendung des armierten
Eisenbetons auf Kosten der reinen Eisenkonstruktion immer weitere Fortschritte machen.

IL

Entwicklung der speziellen Maschinen und Arbeitsvorgédnge
in der Baumwolltextilindustrie.

1. Spinnerei.

Der Ubergang vom Spinnrad zum maschinellen Spinnereibetriebe bot weit
grofere Schwierigkeiten als der Ubergang vom Handwebstuhl zum Maschinenwebstuhl.
Denn es handelte sich bei der Spinnerei — im Gegensatz zur Weberei — nicht um die
Vervollkommnung einer einzelnen Arbeitsmaschine, sondern um eine weitgehende Zerlegung
des Arbeitsprozesses und die Erfindung und Konstruktion einer ganzen Reihe von
Arbeitsmaschinen, die fiir die maschinelle Arbeitsweise, um eine grofiere Produktion erzielen
zu konnen, geeignet sein mufiten.

Zwar gab es um das Jahr 1640 in England schon sogenannte Baumwollmanufakturen,
Fabriken von gréflerer Ausdehnung, in denen auf Spinnriddern grébere Garne hergestellt
wurden 1). Eine lebensfihige Entwicklung des maschinellen Spinnereibetriebes war indessen

1) Benno Niess, Die Baumwollspinnerei, S. 55 u. f.
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nur auf Grund einer entsprechenden Durchbildung der einzelnen Maschinen mdglich, auf
deren Arbeit sich der maschinelle Spinnprozef dann stufenweise aufbaut.

Hierzu kommt, daff der Kraftbedarf bei der maschinell betriebenen Spinnerei infolge
des raschen Umlaufs der Spindel viel gréfler ist als bei der Weberei. Wollte man also
eine Produktion nur in einem etwas grofieren Mafistabe erreichen, so war man zu Beginn
des 19. Jahrhunderts noch gezwungen, fiir das Spinnen der Baumwolle Fabriken zu errichten,
die mit der damals praktisch allein in Betracht kommenden Antriebskraft, nadmlich mit
‘Wasserkriften, arbeiteten.

Trotzdem hat dieser Entwicklungsgang schon verhéltnisméafiig friih eingesetzt. Bereits
im Jahre 1769 wurde in England von Arkwright die erste durch Wasserkraft betriebene
Feinspinnmaschine gebaut, der man bezeichnenderweise, um die Art des Antriebs anzu-
deuten, den Namen Watermaschine?) gab. Sie war eine Verbesserung der im Jahre 1763
von Hargreaves erfundenen Jennymaschine, auf der aus entsprechend vorbereitetem
Vorgespinst zunichst acht Fiaden gesponnen werden konnten. Diese Spindelzahl wurde
allerdings bald auf 20, 30, ja selbst 100 vermehrt.

Mit dieser Weiterentwicklung der Feinspinnmaschine mufiten die Verbesserungen
an den tbrigen Apparaten und Maschinen, da ja eine Teilung des Arbeitsprozesses durch
stufenweise fortschreitende Behandlung eingetreten war, Hand in Hand gehen. Es mufiten
deshalb die Maschinen zur Herstellung des Vorgespinstes auch verbessert werden.

1772 wurde durch John Lees und Arkwright die Krenipel (als Fortentwicklung
der schon 1739 von John Wyatt gebauten Stokkarde) erfunden. Diese Krempel arbeitete
mit Zufthrtisch, zylindrischer Karde, einem in entgegengesetzter Richtung umlaufenden
Abnehmer (Filet) und einer Wattenrolle.

Wéhrend man urspringlich die Krempelb4dnder gleich als Vorgespinst verwandte, lernte
man allmidhlich unter dem Druck der sich steigernden Anspriiche, auch diesen Arbeits-
prozefl durch weitere Zerlegung und Verteilung auf mehrere Maschinen zu vervoll-
kommnen. So entstanden die Strecke zum Parallellegen der Fasern, und weiter die Vor-
spinnmaschinen (Flyer) als Zwischenglied zwischen der Strecke und dem Feinspinnprozef.

Aus den Jahren 1826 und 1830 datieren die Patente von Richard Roberts in
Manchester auf den Selfaktor, dessen erste Ausfiihrung von Crompton aus dem Jahre 1779
stammt. Durch ihn erfuhr die Feinspinnmaschine sehr bedeutsame Verbesserungen.

So war schon zu Ende des 18. und zu Beginn des 19. Jahrhunderts der maschinelle
Spinnprozef verhaltniBmifig gut durchgebildet. Uber England, dem die wichtigsten Er-
findungen auf diesem Gebiete zuzuschreiben sind, berichtet Edmund Potter?) in einem
Vortrage im Jahre 1852:

»Ilm Jahre 1788, ungefdhr drei Jahre nach der Zeit, als Arkwrights Patent
annuliert worden war, dehnte sich das Baumwollgeschift dermaflen aus, dafi 143 Wasser-
miihlen, ungefahr 600 Mulemaschinen und an 20000 Jennies in Grofibritannien gezahlt
wurden, die 159000 Minner, 90000 Weiber und 100000 Kinder mit dem Spinnen
der Baumwolle beschiftigten.«

In Deutschland wurde 1783 die erste Spinnerei nach englischem Muster in Cromford
bei Ratingen errichtet. — 1809 enstand in Augsburg schon eine Spinnerei von 3000 Spindeln.

1) E. Miiller, Handbuch der Spinnerei, S. 23 u. f.
2) Edmund Potter, Baumwolldruckerei als Kunstgewerbe betrachtet, London 1853.

6*
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Napoleon war ein eifriger Férderer der rheinischen Baumwollindustrie. Die ersten
rheinischen Spinnereien wurden in Zoppenbroich bei Rheydt, Miinchen-Gladbach und
Odenkirchen errichtet!). Eine Produktionsstatistik des Arrondissements Krefeld ergab schon
fiir das Jahr 1811 in diesem Bezirk 25 Baumwollspinnereien mit etwa 1900 Arbeitern und
einem Jahresumsatz von 2,75 Millionen Francs.

So war der Spinnereibetrieb in seinen Grundziigen zu Beginn des 18. Jahrhunderts
festgelegt. Von allen Verbesserungen, die im Spinnereibetrieb eingefiihrt wurden, und die
im einzelnen hier nicht vorgefiihrt werden konnen, ist die wichtigste die im Jahre 1832
in Amerika erfundene Ringspinnmaschine?), die eine gewaltige Steigerung der Pro-
duktion bewirkte.

2. Weberei.

‘An den urspriinglich recht primitiven Vorrichtungen, die zur Vereinigung der beiden
Fadensysteme von Schu und Kette dienten, sind schon frith Verbesserungen zu ver-
zeichnen, die dann allmihlich zur charakteristischen Ausbildung des Arbeitsgerites fiihrten,
das wir als Webstuhl bezeichnen. Der erste Stuhl war der Zampelstuhl. Wesentliche
Verbesserungen bringt dann der Anfang des 18. Jahrhunderts 3).

1700. Der Niederlinder Kuning ersetzt den Zampelstuhl durch den Kegelstuhl.

1728 fithrte Falcon beim Seidenwebstuhl Zylinder mit durchlochten Karten ein,
um die Arbeit der zweiten Person am Webstuhl zu ersetzen.

1730 ersetzte John Kay das Rietblatt, das bis dahin aus Rohrstibchen gefertigt
wurde, durch ein Metallgitter-Riet. Dadurch wurde die Herstellung feinerer Gewebe
leichter ermdglicht.

1736 erfand John Kay den Schnellschiitzen. Durch diese epochemachende, hdchst
originelle Erfindung wurde das Webschiffchen mit einer wurfartigen Bewegung mittels
einer Peitsche (Schlagstock) durch das jedesmal gebildete Fach geschleudert und die Be-
dienung des Webstuhls dadurch sehr vereinfacht.

1790 wurde in Wien die erste Trommel oder Walzenmaschine in Gebrauch genommen;
auf diese folgte

1799 die Hochsprungmaschine,

1801 die Latzenzugmaschine.

1807 wurde dann von Jacquard die so wichtige Jacquardmaschine erfunden, welche
das Weben beliebiger Muster gestattet.

Neben diesen Verbesserungen und Erfindungen fiir den Handwebstuhl haben. wir
gegen Ende des 18. Jahrhunderts die Erfindung des mechanischen Webstuhls zu verzeichnen,
der nicht mehr durch Menschenkraft in Bewegung gesetzt wurde.

1785 lief der englische Pfarrer Cartwright sich den ersten mechanischen Web-
stuhl patentieren, und stellte schon

1787 die ersten zehn Stiihle auf, auf denen karrierte Kattune usw. gewebt wurden.
Der Antrieb geschah durch einen Gépel, der durch einen Ochsen in Bewegung gesetzt wurde.

Die Stithle waren in mancher Beziehung damals schon recht brauchbar und sinn-
reich konstruiert; sie besafen bereits eine Vorrichtung, um den Gang des Stuhles zu
unterbrechen, wenn der Schufiffaden riB.

1) Spinner und Weber, 17. November 1916, S. 3.
?) Kontinuitit des Arbeitsprozesses, IL Teil.
3) J. Schams, Handbuch der gesamten Weberei, S. 11 u. f.
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1780 wurde schon vereinzelt in Webereien zum Antrieb der Stiihle die Dampf-
maschine eingefiihrt.

Im iibrigen wurde der Handwebstuhl dank seiner groflen Vollkommenheit nur sehr
allmihlich durch den mechanischen Webstuhl verdringt. ‘Wahrend daher Anfang des
19. Jahrhunderts im Rheinlande Fabriken fiir den maschinellen Spinnereibetrieb aus
den oben angefiihrten Griinden schon in betrdchtlicher Menge errichtet wurden, stand hier
zu dieser Zeit die Handweberei noch in voller Blite. In Minchen-Gladbach und Rheydt
wurden 1806 etwa 17C00 Stiick hergestellt und es gab Betriebe, die bis zu 1000 Haus-
weber in der Heimindustrie beschéftigten 1).

Erst viel spiter in der zweiten Hilfte des 19. Jahrhunderts gewann die maschinelle
Weberei in Fabrikbetrieben mehr und mehr Boden, wenn auch in einzelnen Fillen der
maschinelle Betrieb schon frither Bedeutung errang. So stellte nach Edmund Potter?)
Isaac Kochlin im Jahre 1826 in Willer 240 mechanische Webstiihle System Heilmann auf.

Neben anderen Verbesserungen an den Hilfsmaschinen und dem Webstuhl selbst, ist
spaterhin besonders die Einfilhrung des Automatenstuhles (Northropstuhles) hervorzu-
heben, die Ende des 19. Jahrhunderts zu verzeichnen ist. Zum ersten Male wurde dieser
Stuhl, bei dem der Schufispulenwechsel automatisch erfolgt, auf der Weltausstellung
in Paris im Jahre 1900 einem weiteren Kreise in Europa vorgefiihrt.

Diese Erfindung lag im Sinne der modernen Fortentwicklung der maschinellen Arbeits-
prozesse iiberhaupt, wie sie sich auf den verschiedenen Gebieten vollzogen hat 3).

3. Zeugdruckerei.

Die Kunst des Zeugdrucks, die als eine Art ortlicher Farbung der Stoffe anzusehen
ist und sich aus ihr entwickelt hat, ist erst spat (im 16. und 17. Jahrhundert) aus den alten
Kulturlindern (Indien, Agypten) zu uns nach Europa heriiber gekommen. Seinen Weg
nahm der Zeugdruck tiiber Sizilien und Italien, das von allen europdischen Staaten die
besten Verbindungen mit den morgenlindischen Kalifenreichen hatte, nach den anderen
europdischen Staaten, namentlich England, der Schweiz und Deutschland. Hier entstand
in Augsburg im Jahre 1608 die erste deutsche Druckerei.

In Berlin wurde im Jahre 1741 die erste Druckerei, 1746 in Milhausen i. E. eine
Indiennefabrik von Kéchlin, Schmalzer und Dollfus, und 1756 dann auch weiter die
Schiilesche Fabrik in Augsburg errichtet4). Um diese Zeit wurde auch die Tirkischrot-
garnfirberei in Deutschland heimisch.

In den neu gegriindeten Druckfabriken handelte es sich natiirlich zunichst nur um
Handdruckarbeit, die mit dem Druckmodel ausgefiihrt wurde. Um 1770 setzten dann in
der Druckerei die ersten Versuche ein, die Handarbeit durch eine maschinelle Arbeitsweise
zu ersetzen. Diese Versuche fallen in eine Zeit, in der nach der langen, in technischer
und wirtschaftlicher Hinsicht unfruchtbaren Periode es sich auf allen Gebieten méachtig zu
regen beginnt. Es ist zunichst daran zu erinnern, daff die Erfindung der Hargreaves-
schen Spinnmaschine, iiber die schon oben berichtet wurde, in die gleiche Zeit (1774) fallt.
Ebenso fallt in diese Zeit die epochemachende Erfindung der Dampfmaschine durch Watt 1782.

1) Spinner und Weber, 17. November 1916, S. 3.
2) 1852, Edmund Potter, Baumwolldruckerei als Kunstgewerbe, S. 77.
3) Kontinuitit des Arbeitsprozesses, II. Teil.
4) Dinglers Polyt. Journal 1879, Bd. 234, S. 71 u. f.
und Josef Grassmann, Die Entwicklung der Augsburger Industrie im 19. Jahrhundert, S. 4.
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Lavoisier entdeckt das Gesetz von der Erhaltung des Stoffs, und schafft damit die
Hauptgrundlage fiir die Stofflehre, die Chemie. Weiter sind auf chemischem Gebiete
folgende wichtige Entdeckungen und Erfindungen zu verzeichnen, die gerade von grofitem
EinfluB auf die Entwicklung von Féirberei und Zeugdruck geworden sind.

Scheele entdeckt den Sauerstoff und vermittelt dadurch die Erkenntnis der Reduktions-
und Oxydationsvorginge (Indigofarberei, Bleichprozefl), die Wirkung der Hange, des Oxy-
dationsraums usw. und findet 1776 den ersten kiinstlichen organischen Farbstoff, das Murexid.

1793 wird der Leblancsche Sodaprozef eingefiihrt.

Es ist gewil also kein Zufall, daB die Erfindungen, welche einen Ersatz des Hand-
drucks durch Druckmaschinen zum Gegenstand haben, auch in diese Zeit von 1770 bis
1800, in diese Zeit des allgemeinen Fortschritts fallen. Zuniichst geht aus der Arbeits-
weise mit dem Handdruckmodel die mit mechanisch hin und her bewegter Druckform
arbeitende Druckmodelmaschine hervor, deren vollkommenste Form die 1834 erfundene
Perrotine ist.

Auf der Druckmodelmaschine aufbauend bewegt sich dann der Entwicklungsgang
der Druckmaschine nach zwei Richtungen. Einmal schreitet man auch schon um 1770
zum Bau einer Druckmaschine, die an Stelle der ebenen Druckform mit erhaben aus-
gearbeiteten holzernen Walzen arbeitet. Fast gleichzeitig (1770) wird eine Maschine
erfunden, die mit einer vertieft gravierten Kupferplatte (Plancheplatte) arbeitet.

Diese Arbeitsweise zeigt sich als vorteilhaft und fithrt dann 1785 (Bell) und 1788
(Taylor) zur Kupferwalzendruckmaschine ?), die heute als Rouleauxdruckmaschine allgemein
bekannt ist. Die erste englische Druckerei im Lancashire-Distrikt war die von Clayton
in Bamber-Bride bei Preston 1764. In Preston wurde auch zuerst (1785) die von Bell
erfundene Walzendruckmaschine bei der Firma Livesey, Hargreaves & Co. aufgestellt.
Die Rouleauxdruckmaschine ftiberfligelte bald in allen Léndern die iibrigen mit ebenen
oder reliefartigen Werkzeugen arbeitenden Druckmaschinen, und verdringte spéterhin auch
fiir die meisten Verwendungszwecke die sonst in mancher Hinsicht sehr gut arbeitende
Perrotine infolge ihrer erheblichen grofleren Leistungsfahigkeit. 18032 wurde der
Rouleauxdruck bei der Firma Gros, Davilier, Roman & Co. in Wesserling eingefiihrt.

Die Grundform der Rouleauxdruckmaschine hat ziemlich frith eine gut ausgeprigte
bleibende Gestalt erhalten. Die wesentlichsten Verbesserungen, die im Laufe der Zeit
gemacht wurden, bezogen sich zunidchst noch auf die Rapportridder, Rakeln, Bauart
der Leitwalzen im Trockenstuhl usw.

Eine wesentliche prinzipielle Verbesserung war der Ersatz der Dampfplattentrocken-
stihle durch Heiflufttrockenstiihle. Ein weiterer ganz erheblicher Fortschritt war der
Ausbau der einfachen Druckmaschine zur Duplexdruckmaschine, die in einem
Arbeitsvorgang wahrend des Laufens der Gewebe tber die Maschine das Drucken der
beiden Seiten des Stoffes ermdoglicht8).

Hand in Hand mit der fortschreitenden Druckereitechnik gingen die Fortschritte in
der Gravur der Kupferwalzen. Zunichst wurden die Walzen von Hand graviert. Dann
wurde 1808 die als Hilfswerkzeug fiir das Gravieren der kupfernen Banknotendruckplatten

1) Witt, Chemische Technologie der Gespinstfasern, S. 37.
2) Edmund Potter, Baumwolldruckerei, S. 79.
8) Die erste von der elsissischen Maschinenbaugesellschaft in Miilhausen erbaute Duplexdruckmaschine

wurde im Jahre 1888 als erste in Deutschland bei der Firma Gebriider Elbers in Hagen i. W. aufgestellt.
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schon gebrauchliche Stahlmolette auch fiir die Gravur der Kupferwalzen des Zeugdrucks
eingefithrt. Mitte des 19. Jahrhunderts wurde von Rigby der Pantograph erfunden, der
mit Hilfe einer Reihe mit Diamantspitzen versehener Hebel von einer (zuerst meist fiinf-
fach) vergréferten Zeichnung die entsprechenden Linien auf die gefirnifite Kupferwalze
tibertragt. Der urspriingliche Name Pentograph, der mit Riicksicht auf die Bedeutung der
Fiinfzahl fir die Konstruktion und Arbeitsweise der Maschine gewahlt war, wurde nach
den vorgenommenen Verbesserungen in Pantograph umgedndert, um die allseitige Ver-
wendbarkeit der Maschine anzudeuten ?).

Pantograph und Molettiermaschine ergdnzen sich in ihrer Arbeitsweise und der Art
der auf die Kupferwalzen zu ibertragenden Gravur?).

Vor ungefdhr 15 Jahren ist die Photogravur [Rolffs, Mertens3)] eingefiihrt worden;
sie hat sich bis heute indes noch nicht allgemein durchsetzen kénnen.

Die urspriinglich sehr primitiven Einrichtungen zum Bereiten und Kochen der
Druckfarben sind allméhlich vervollkommnet worden. So haben sich dann die heutigen
doppelwandigen Farbkochkessel herausgebildet, die in einfacher und zweckmafliger Weise
mit Dampf geheizt und mit Wasser gekiihlt werden kénnen. An Stelle des Riihrens von

Hand kann in die Kessel nach Bedarf ein mechanisches Rithrwerk (Planetenriihrwerk)
eingesetzt werden.

Bleichen der Baumwollgewebe.

Auch dieser Arbeitsvorgang zur Vorbereitung, Ausriistung und Veredlung der Ge-
webe, hat sowohl in bezug auf die maschinelle Ausgestaltung als auch auf die Arbeits-
methode selbst im Laufe der Zeit mancherlei Wandlungen durchgemacht.

Zu Mitte des 18. Jahrhunderts war der BleichprozeB im Vergleich zu den Arbeits-
methoden in Firberei und Zeugdruck noch recht primitiv. Damals bestand die Behandlung
des Bleichens in einem wiederholten Begieflen der im Bauchfafl geschichteten Gewebe mit
heifler Lauge. Die am Boden des etwas hoch stehenden Fasses abgezogene Lauge wurde
jedesmal wieder in einem besonderen Ofen mit Kessel erwdrmt, bevor sie erneut zum
Aufgufl auf die im Bauchkessel befindlichen Gewebe verwendet wurde.

Um das haufige Uberfilllen der Lauge von Hand zu vermeiden, wurde um 1780 eine
Biauchvorrichtung verwendet, die darin bestand, daff die in Weidenkorben geschichteten
Gewebe in einen Kessel mit Lauge hineingesenkt wurden, die durch direkte Feuerung
auf Kochtemperatur gebracht wurde. Die gegensatzliche Bewegung von Bleichgut und
Bleichflotte, wie sie fiir eine gute Bleichwirkung unerlaBlich ist, wurde dann dadurch ge-
schaffen, daB der mit der Bleichware gefillte Korb mittels eines iiber eine Deckenrolle
gefiihrten Seiles abwechselnd in die heifle Lauge hineingesenkt und nach einiger Zeit
wieder fiir eine kurze Frist aus ihr herausgezogen wurde.

Eine fiir die meisten Fille jedenfalls zweckmifligere Verbesserung wurde von
William Floyd4) im Jahre 1795 gefunden. Diese bestand in einer Verbindung des
Béauchkessels mit dem zur Erwidrmung der Lauge dienenden Apparate durch zwei Robre,
so daBl eine ununterbrochene Zirkulation geschaffen war. Die durch das untere

1) Dinglers Polyl. Journ. 1873, Bd. 215, S. 501.

2) W. Elbers, Die Bedienung der Arbeitsmaschinen zur Herstellung bedruckter Baumwollstoffe, S. 125 u.f.
8) Firberzeitung 1910, S.277.

4) Friedr. Carl Theis, Die Strangbleiche baumwollener Gewebe, S. 2 u. f.
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Verbindungsrohr zustromende Lauge wurde in einem doppelwandigen Ofen erwarmt und flof
dann durch das zweite obere Rohr dem Biuchkessel wieder zu, in #hnlicher Weise, wie
heute noch teilweise das Badewasser in der Wanne durch den seitlich angeschlossenen
Badeofen mittels eines kleinen Rohrsystems erwirmt wird.

Ein weiterer bedeutsamer Fortschritt war es, als Widmer zur Anwendung einer
Pumpe tberging, die zwischen Bauchkessel und Heizapparat eingeschaltet wurde und die
die Lauge aus dem Heizapparat aussog und sie iiber das Bleichgut warf. Dadurch wurde
die Zirkulation der Lauge und die Bleichwirkung ganz erheblich gesteigert.

Als weitere Verbesserung des Bleichverfahrens tauchte dann in den 9oOer Jahren
des 18. und zu Beginn des 19. Jahrhunderts der Gedanke auf, die mit Lauge getrankten
Gewebe in einem geschlossenen Kessel der Einwirkung von Wasserdampf wihrend einer

langeren Zeit (20 bis 30 Stunden)
auszusetzen.

Auf dieser Arbeitsweise wurde
dann von O’Reilly und Hermb-
stadt1) 1801 einVerfahren aufgebaut,
um abwechselnd die zu bleichenden
Gewebe in Lauge einzutauchen und
zu dampfen. Zu diesem Zwecke
wurde der Dampfkessel in seinem
unteren Teil mit Lauge gefllt; in
dem oberen Dampfraum waren zwei
von auflen drehbare Haspel ange-
bracht, durch welche die Ware fiir
die periodische Behandlung — ab-
wechselnd in Lauge und mit Dampf
— hin und her geleitet wurde (Nr.17)1).

Theis kommt in seinem mehr-
fach zitierten Werk {iber Strang-

bleiche baumwollener Gewebe (S.12) zu dem FErgebnis, dal Anfang des 19. Jahr-
hunderts folgende Bauchmethoden bekannt waren:

Nr. 172). Bleichapparat von O’Reilly.

1. Aufgieflen der heilen Lauge im offenen Béiuchkessel von Hand.

2. Mechanisches Uberpumpen der Lauge im offenen Biuchfaf (Widmer, Floyd,
Neumann, Parkes).

3. Déampfen der mit Lauge imprignierten Stoffe in breitem Zustande (Chaptal) und
in Strangform (Turnbull) bei méiBigem Druck.

4. Abwechselndes Dampfen und Laugenpassage unter geringem Druck im geschlossenen
Bauchfal (Hermbstédt).

1) Friedr. Carl Theis, Die Strangbleiche baumwollener Gewebe, S. 2 u. f.
2) Als Nr. 1 bis 16 gelten die Abbildungen im ersten Abschnitt des I Teiles.

& &*
&
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Wir stehen also zu Beginn des 19. Jahrhunderts schon vor einer ziemlich weit fort-
geschrittenen Bleichereitechnik, soweit der Hauptvorgang der Bleiche, der Biuchproze8,
in Betracht kommt. Sehr viele Gedanken, die im 19. Jahrhundert erst festere Gestalt
gewonnen haben und in ihrer Ausfihrungsform entsprechend vervollkommnet sind, waren
in ibren Grundziigen schon damals ausgesprochen. Im folgenden sollen jetzt nur kurz die
fir die Praxis wichtigsten Konstruktionen gleichzeitig im dem Zeitpunkt ihrer Einfiihrung
angegeben werden.

In der ersten Halfte des 19. Jahrhunderts ist nur eine allmihliche Foitentwicklung
der bereits zu Anfang des Jahrhunderts vorhandenen Konstruktionen zu verzeichnen. Die
Stiicke werden gewohnlich um ein in der Mitte des Bleichkessels befindliches aufrechtes
Rohr gelegt. Die Lauge mufite dann bei der Erwirmung in die Hohe steigen und ergo8
sich iiber die so geschichtete Ware (UberguBapparat). Die direkte Feuerung wurde mehr
und mehr durch eine Erwirmung der Biuchflotte mittels Dampf erselzt, so auch bei
dem aus dem Jahre 1852 stammenden Bauchkessel von Robeson?).

Im Verlauf der 50er Jahre tritt dann imsofern in dem Bau von Bleichkesseln eine
neue Wendung ein, als man beginnt, die urspriinglich hélzernen, dann teils aus GuBeisen,
teils aus Schmiedeeisen hergestellten Bauchkessel in &dhnlicher Weise wiec die Dampfkessel
unter Verwendung von starken Kesselblechen zu bauen, so dafl die Biuchkessel dann
ohne Schwierigkeit einen Druck von zwei bis drei Atmosphédren aushalten kénnen. Das
Bediirfnis, mit héherem Druck zu arbeiten, hatte sich bald herausgestellt, nachdem man
vom offenen zum geschlossenen Biuchkessel {ibergegangen war und dann die Wirkung
der Drucksteigerung kennen gelernt hatte. Tatsiichlich sollen auch Hochdruckbleichkessel
vereinzelt schon im Jahre 1838 aus England nach Rouen geliefert sein?). Die allgemeine
Einfiihrung des Hochdruckbauchkessels ist indes erst vom Jahre 1858 an zu rechnen, wo
in England der Barlowsche Hochdruckkessel, und zwar als Doppelkessel auf den Markt kam.

Weitere Verbesserungen im Bau der Hochdruckkessel brachten dann englische Firmen:
1854 Mather u. Platt, und 1858 Pendleburys) und die Firma André Kochlin & Co.
in Miilhausen, die auch in Deutschland lange Jahre den Vorrang hatten (Miilhauser System).
Charakteristisch fiir den Barlowschen Kessel¢) ist auch das seinerzeit (1858) patentierte
perforierte Standrohr. Eine wichtige Rolle spielt ferner bei den verschiedenen Systemen
die Konstruktion des mit den Doppelkesseln verbundenen Vorwéarmers; in bezug auf die
Einzelheiten muf} auf die angezogene Literatur verwiesen werden.

Anfang der 70er Jahre wurde der Kortingsche Injektor als Beférderungsmittel
far die Bleichlauge an Stelle der Pumpe in Vorschlag gebracht und erwies sich in vielen
Fillen als zweckmiBig, obwohl im allgemeinen auch spaterhin die Pumpe (Zentrifugal-
pumpe, Naherpumpe) den Vorrang behauptet hat.

Im Jahre 1882 wird von Scheurer-Roth & Co. in Thann ein Kesselsystem ein-
gefiihrt, welches mit einem Vorwirmer arbeitet, der mit einem Rohrensystem so ausgestattet
ist, daB jeder Eintritt des direkten Dampfes in die Lauge, und dadurch eine Verdiinnung
der Bleichfliissigkeit verhindert wird.

1) Dinglers Polyt. Journ. 1854, Bd. 132, S. 184.
2) Ebenda 1879, Bd. 234, S. 235.

8) Wageners Jahresber. 1870, S. 648.

4) Ebenda, S. 651.

Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie.
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Die dadurch erzielte Bestindigkeit der Laugenkonzentration ist zweifellos
fir die meisten Fille ein grofler Vorteil.

1885 bis 1890 wird der sogenannte Mather-Kier eingefiihrt, ein liegender Hoch-
druckkessel mit Waggoneinrichtung, bei der der auf Schienen laufende Waggon nach dem
Beschicken mit Geweben im breiten Zustande oder in Strangform fir die Ausfithrung der
Bleichoperation in den Bleichkessel jedesmal hineingeschoben wird. Der Mather-Kier
hat namentlich in England viel Verwendung gefunden.

Aus 1890 bis 18094 stammt das Thies-Herzigsche Bleichverfahren?), das in bezug
auf die mechanische Konstruktion keine wesentlichen Neuerungen bringt, iiber das aber
bei der geschichtlichen Besprechung der chemischen Seite der Arbeitsmethoden noch
einiges zu sagen sein wird.

1894 wird von Fr. Gebauer der Sektionsbleichkessel auf den Markt gebracht. Das
Wesentliche dieses Kessels ist ein kegel- oder zylinderformiger, oben offener und unten
geschlossener, topfartiger, durchlochter Einsatz, der mittels Stege mit den Wandungen
des eigentlichen Hochdruckkochkessels fest verbunden ist, so dafi ein freier Raum zwischen
Topf und Kesselwandungen verbleibt. Durch diese Einrichtung soll die Zirkulation
der Bleichflissigkeit erleichtert werden. Die Sektionskessel haben in Deutschland
grofle Verbreitung gefunden. Der Einsatz wurde spiterhin aus einzelnen Segmenten
angefertigt, um das Herausnehmen des Einsatzes und damit die periodisch notwendige
Reinigung des Kessels zu erleichtern.

Uber die Breitbleiche, von der schon mehrfach, so auch bei dem Mather-Kier die
Rede war, ist noch einiges nachzutragen. Die Breitbleiche ist an sich wohl als die
ilteste Form fiir die Bleiche baumwollener und leinener Gewebe anzusehen, maschinell
aber weniger leicht durchzufiihren als die Strangbleicherei. Sie wurde nach der Erfindung
des Jiggers vorwiegend auf diesem ausgefiihrt.

Ende der 9oer Jahre des vorigen Jahrhunderts erfand Emil Welter ein System der
Breitbleiche, die in ihrer endgiiltigen Form als die Endler-Weltersche Breitbleiche?)
bezeichnet wird. Die im vorderen Teil des Apparates mit Lauge getrinkten Gewebe
werden in einem Dampfraum, der nach dem Muster des Kontinue-Dampfapparates
gebaut ist, wihrend des eine Stunde dauernden Durchlaufs gedimpit. Es ist in dem der
Konstruktion des Apparates zugrunde liegenden System, bei dem einerseits die Lauge,
andererseits das Spiilwasser als Absperrorgan dient, begrindet, dafi der Dampfdruck nur
eine geringe Hoéhe (0,3 Atm.) erreichen kann. Die Bleichresultate, die sonst in bezug auf
Gleichmafigkeit usw. sehr gute sind, werden hierdurch beeintrichtigts). Fur viele Zwecke,
namentlich auch gefarbte Druckartikel, leistet die Endler-Weltersche Breitbleiche vor-
treflliche Dienste.

Waschmaschinen. Das Waschen der Gewebe erfolgte urspriinglich in der Weise, dafl die
zu waschenden Stoffe im Flusse oder in einem vom Flusse gespeisten Kanal oder in einem Becken,
dem das Wasser durch eine Pumpe zugefiihrt wurde, durchgezogen und geschwenkt wurden.
Spédter ging man zu einem Bearbeiten der zu waschenden Gewebe mittels Handschlager
auf der Pritsche {iber. Daraus entwickelte sich dann die Arbeitsweise im Waschrad, das

1) Wageners Jahresber. 1891, S. 1114.

2) Ebenda 1902, II, S.483.

3) Verf. hat einen praktisch allerdings noch nicht durchgefiibrten Vorschlag fiir die Konstruktion von
Breitbleichapparaten mit héherem Druck gemacht (Zeitschr, f. Farben- u. Textil-Chemie 1904, Heft 3).
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zunichst von Hand und spiter mechanisch angetrieben wurde. In den 20er Jahren des
19. Jahrhunderts setzte der Bau von Strangwaschmaschinen ein, durch welche die viel
weniger leistungsfihigen Waschrider, wenn auch nur sehr allmihlich verdrdngt wurden.
Es ist sehr interessant, diesen Konkurrenzkampf zwischen Waschrad und Waschmaschine
in der Literatur zu verfolgen.

In Dinglers Polytechnischem Journal im Jahrgang 185117) finden sich Mitteilungen
tiber vergleichende Waschversuche, die bei der Kattunfabrik Schéppler & Hart-
mann in Augsburg (der Rechtsvorgingerin der heutigen Neuen Augsburger Kattun-
manufaktur) mit je 24 in Krapp gefirbten Baumwollstiicken gemacht worden sind. Die
eine Partie von 24 Stiicken wurde in 6 Waschridern, die andere Partie von 24 Stiicken
mit der neu angeschafften Robinsonschen Strangwalzenwaschmaschine gewaschen.
Als Ergebnis der Versuche wird folgendes festgestellt: ,Die Robinsonsche Maschine leistet
also in 48 Minuten ebensoviel als 6 Waschrider in 60 Minuten. Uberdies sind zur Be-
dienung von 6 Waschridern 4 Mann erforderlich, wiahrend 2 Mann fir die Robinsonsche
Maschine ausreichen.«

Zu einem &dhnlichen Ergebnis kommt der Bericht?) tiber eine im Jahre 1862 von
Gebr. Sulzer in Winterthur konstruierte Maschine, bei der die zwischen den beiden
Walzen der Waschmaschine gefiihrien Warenstringe der Einwirkung eines Schldgers aus-
gesetzt werden. Es wird dort fiir die Waschmaschine folgendes in Anspruch genommen:
,Sie ersetzt 7 bis 8 Waschrider, wischt ebenso gut und gleichmaflig und 148t die Stiicke
sich nicht verwickeln. Viermaliges Durchfiihren gentigt vollkommen fiir die aus der Geranzine-
flotte kommenden Stiicke“. Wir sehen aus dieser 11 Jahre spiter erfolgten Verdifentlichung,
dafl der Ersatz der Waschrider durch die Waschmaschinen nur langsame IFortschritte
gemacht hat. Die zahlreichen Patente dieser Zeit beweisen aber, wie emsig an der Ver-
vollkommnung der Waschmaschinen gearbeitet wurde.

Die Waschmaschinen wurden dann weiterhin teils mit losem, teils mit festem
Strang gebaut. Wiahrend Mather spiter Maschinen mit losem Strang baute, hat die
Robinsonsche Maschine, von der oben die Rede war, festen Strang. Zu den Maschinen
mit festem Strang, die den Vorteil haben, dafl wenig Betriebsstérungen vorkommen, gehdren
ferner auch die in Deutschland lange Zeit sehr viel benutzten Maschinen der englischen
Firma Whitaker, die sogenannten Whitaker. Die Maschinen mit losem Strang haben
den Vorteil, dafl die Gewebe sich auf ihr beim Waschen weniger verziehen und daf
der Wasserverbrauch geringer ist. Sie ndhern sich in der Arbeitsweise mehr den friiher
neben den Waschridern gebriuchlichen Waschhaspeln, die tiber dem flielenden Wasser
in geeigneter Weise aufgestellt wurden.

Vollkommener als die trotz ihrer sehr guten Spiilwirkung immerhin recht primitiv
und langsam arbeitenden Haspel und weiter als die Waschmaschinen mit losem Strang
erreichen die Breitwaschmaschinen den Zweck, die stérende Wirkung der einzelnen
Falten der zu waschenden Gewebe aufeinander (Abflecken) zu verhindern. Diese Breit-
waschmaschinen, aus breiten Waschkisten mit Leitrollensystem bestehend, birgerten sich
daher namentlich bei den Operationen ein, die sich an den Druck-, Dampf- und Seifprozef3
anschliefien.

1) Dinglers Polyt. Journ. 1851, Bd. 119, S. 408.
2) Schweiz. polyt. Zeitschr. 1862, S. 58.
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Kurz sei noch auf folgende Punkte in der Entwicklung der Waschmaschinen hin-
gewiesen. Die Einfithrung der betreffenden Neuerungen 148t sich nicht genau fiir einzelne
bestimmte Jahre nachweisen.

1. Anbringen einer besonderen Schmutzwasserrinne.

2. Beweglicher Fithrungsrechen, um die Waschwirkung zu erhéhen und die
Abnutzung der Quetschwalzen zu beschranken.

3. Verbindung des Rechens mit der Ausriickvorrichtung, um das selbsttatige
Stillsetzen bei Knoten- und Schlingenbildung zu ermdglichen 1).

4. Konsequente Durchfiihrung des Gegenstromprinzips, insbesondere auch bei
den Breitwaschmaschinen.

5. Anbringen von Spiilschlagern bei Breitwaschmaschinen [System Farmer?)]

Aus den Waschmaschinen gingen die Maschinen zum Siuren, Chloren, kurz zum
Behandeln mit irgendwelchen Bleichfliissigkeiten hervor, indem der Waschtrog an Stelle
von Wasser mit der betreffenden Bleichfliissigkeit gefiillt wird. Diese Maschinen, die
dann natiirlich auch alternativ, wenn entsprechende Wasseranschliisse vorgesehen werden,
als Waschmaschinen verwendet werden koénnen, wurden allgemein als Klapots (Chlorklapots,
Saurekldapots usw.) bezeichnet.

Ein solches Klapot, welches sowohl zum Waschen als auch zum Siuren und Chloren
verwendbar ist, wurde der Firma Fr. Gebauer im Jahre 1877 patentierts). Besonderer
Wert wird bei der Beschreibung der Konstruktion auf die Beweglichkeit des Fiihrungs-
rechens, eines mit Porzellanringen versehenen Brettes gelegt. Durch die kraftige, wihrend
des Arbeitsprozesses durch einen Exzenter vermittelte hin und her gehende Bewegung des
Brettes soll der von den Walzen zusammengequetschte Strang gedfinet werden, damit die
Flussigkeit des Troges in die Falten des Gewebes besseren Eingang findet.

&* %
&*

In der Konstruktion den Waschmaschinen sehr nahestehend sind die Ausquetsch-
maschinen, die den Uberschuf an Wasser, der in den Geweben nach dem Verlassen der
‘Waschmaschine noch enthalten ist, entfernen sollen. Als man das frithere miihsame Ver-
fahren des Auswringens der Gewebe von Hand am Pflock durch eine maschinelle
Arbeitsweise ersetzen wollte, ging man zunichst dazu tber, entweder den Druck der
Quetschwalzen in den Waschmaschinen entsprechend zu verstarken oder, sofern ein Quetsch-
walzenpaar nicht vorhanden, die Waschmaschinen mit einer besonderen Quetsch-
vorrichtung zu versehen. Die selbstiandige Maschine, die mit einem ‘Walzenpaar,
arbeitet, das einem starken federnden Druck ausgesetzt wird, erwies sich indes bald fir
die meisten Falle als das zweckmaéfBigere.

Die dem gleichen Zweck dienenden Zentrifugen, die schon frith verwendet wurden
wie die von Tulpin+), sind in mancher Beziehung den Ausquetschmaschinen vorzuziehen,
doch haben sie diesen gegeniiber den Nachteil, dafi sie keine kontinuierliche Arbeitsweise
gestatten.

1) Betriebssicherheit siehe IL Teil.

2) Friedr. Carl Theis, Die Breitbleiche baumwollener Gewebe, S. 120.
3) Dinglers Polyt. Journ. 1879, Bd. 233, S. 36.

4) Ebenda 1874, Bd. 211, S.393.
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Trockenmaschinen. Das Trocknen geschah anfangs in sogenannten Lufthingen und
Trockenstuben. Das Einhingen und Abziehen der Gewebe wurde allméhlich durch sinn-
reiche Vorrichtungen verbessert. Trotzdem dringte auch hier das Wachsen der Produktion
auf eine maschinelle Arbeitsweise. Schon 1820 erfand der Englinder Shoffield die
Anwendung hohler mit Dampf gespeister, kupferner Trockenzylinder?), und konstruierte
sich aus drei solchen Zylindern den ersten Trockenapparat, den er zum Trocknen von
‘Wollkaschmirs benutzte. Von hier nahm die Erfindung den tblichen Weg tiber die
Normandie und den Elsal nach Deutschland und den ibrigen kontinentalen Landern. Um
1840 war die Anwendung der mit einer grofien Trockentrommel oder mit mehreren Trocken-
zylindern versehenen Trockenapparate allgemein iiblich.

Die Vervollkommnungen und Verbesserungen, die die Trockenmaschinen seither
erfahren haben, und die im einzelnen dem Zeitpunkt ihrer Einfithrung nach nicht aufgefiihrt
werden konnen, bewegen sich im wesentlichen nach folgenden Richtungen:

1. Vermehrung der Zahl der Trockenzylinder, Anordnung in liegenden und
stehenden Trockenmaschinen mit mehreren Saulenreihen.

2. Verschiedene Methoden und Konstruktionen zur Abdichtung zwischen der hohlen
Achse der Trockenzylinder, durch die der Dampf Zugefﬁhrt wird, einerseits, und
dem Dampfraym andererseits, dessen &uflere Begrenzung die Sdulen bilden, in
denen die Trockenzylinder gelagert sind.

3. Das Abfangen und Hinausschaffen des wahrend des Trockenprozesses entstehenden
Kondenswassers aus den Trockenzylindern mittels geeigneter Schépfer usw.

Sengmaschinen und Schermaschinen.

Zur Vorbereitung fiir den Druck gehort auch noch das Scheren und Sengen der
Gewebe. Das Sengen geschieht meist vor dem Bleichen, so dafl die Besprechung der Seng-
maschinen der der Bleichmaschinen hitte vorausgeschickt werden miissen. Da indes das
Scheren fast immer nach dem Bleichen erfolgt und Sengen und Scheren zwei sich gegen-
seitig ergénzende Arbeitsvorginge sind, so moége die Besprechung beider Maschinenarten
hier Platz finden.

Sengmaschinen. Das Sengen geschieht zur Entfernung des feinen faserigen Flaums,
um bei den Geweben (abgesehen von den Rauhartikeln) eine glatte Oberflaiche und einen
tadellosen Druck zu erreichen. Diese Arbeit setzt immerhin schon ein gewisses fort-
geschrittenes Stadium der Veredlung voraus.

Das Absengen geschah zunichst in der Weise, dafl die Gewebe rasch iiber glihende
eiserne oder kupferne Pfatten oder Zylinder gezogen wurden. FEine wesentliche Ver-
besserung auf diesem Gebiete bedeutete die Erfindung der Gassengmaschine, besonders,
nachdem in den Stidten zu ihrer Beleuchtung Gasanstalten (in Manchester zuerst im
Jahre 1805) errichtet waren. Eine solche Gassengmaschine wurde zuerst im Jahre 1817
in Nottingham von Hael gebaut. Die allgemeine Einfithrung dieser Maschine erfolgte
allerdings erst viel spiter, nachdem inzwischen wesentliche Verbesserungen eingefiihrt
waren. An der Vervollkommnung dieser Maschine ist dann auch weiterhin bis in die
jiingste Zeit tichtig gearbeitet worden. Erst jetzt, nachdem die Gassengmaschinen so
gebaut werden, dafl die Gewebe beiderseitig und wiederholt iiber ein Leitrollensystem

1) J. Dépierre, Die Appretur der Baumwollgewebe, S. 115.
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durch die mittels Luftgebldse entleuchtete Flamme hindurchgefiihrt werden konnen, steht
die Uberlegenheit der Gassengmaschine iiber die Platten- und Zylindersengmaschine fest.

Schermaschinen. Dem Sengen in der Wirkung nahestehend ist das Scheren der
Gewebe. Auch diese setzt schon gesteigerte Anspriiche an den Ausfall der Ware voraus.

Die Schermaschinen sollen auBler dem Flaum, soweit er nicht schon von der Seng-
maschine abgesengt ist, die aus der Weberei stammenden kurzen Fédden abschneiden.
Die Scherzylinder der Schermaschinen bestehen aus einem horizontalen feststehenden
Messer und (entsprechend der Schere) einem zweiten darauf arbeitenden spiralférmig um
eine rotierende Achse gewundenen scharf geschliffenen Messer. Zuerst arbeiteten die
Schermaschinen, die in der Tuchfabrikation schon Verwendung fanden, bevor sie zum
Scheren baumwollener Gewebe benutzt wurden, mit einem Schneidzeuge; spater wurden
Schermaschinen mit mehreren Schneidzeugen verwendet. Vor dem Schneidzeug an-
gebrachte rotierende Biirsten sorgten fiir ein Hochstellen des Flaums und der abzu-
schneidenden Fadenenden.

Durch entsprechende Warenlithrung sowie Vermehrung der Schneidzeuge wurde
dann weiter eine nur ein- oder auch gleichzeéitig beiderseitige Schur der Gewebe ermdglicht.

In neuerer Zeit werden die Schermaschinen auch noch so eingerichtet, dafl die
Schneidzeuge fiir gewisse Artikel (Plische, Samte) die Gewebe nicht unmittelbar, sondern
in einer gewissen Entlernung von der Oberfliche angreifen (Kahlschurmaschinen).

In modernen Betrieben werden die Schermaschinen an eine zenirale Entstaubungs-
anlage angeschlossen.

Dampfapparate.

Auf die Erfahrungen im Wolldruck fuflend, fand man schon frith heraus, daff die
Befestigung der auf dem Baumwollstoff aufgedruckten Druckfarben, denen aufler den Farb-
stoffen (Blauholz, Querzitron usw.) die Beizen zugefligt waren, sich nur durch Anwendung
von Wirme erreichen lieB. An Stelle der zunichst angewendeten wenig zuverlissigen
Arbeitsweise der Zufuhr trockener Warme mit dem heiflen Biigeleisen trat bald die feuchte
Wirme von maflig gespanntem Dampf, mit dem die gedruckte Ware in entsprechend
eingerichteten Kiibeln in Beriihrung gebracht wurde. Ende der 20er und Anfang der
30er Jahre des 19. Jahrhunderts nahm die Verwendung von Dampffarben, und zwar
sowohl fiir ein- als auch mehrfarbige Artikel erheblich zu. Fir diese so geschaffenen
Baumwolldimpfdruckartikel gentigte die primitive Methode, das ,Dadmpfen« der ge-
druckten Gewebe durch Einhdngen in mit Dampf gefiillte Kiibel nicht mehr, um die
gesteigerte Produktion zu bewailtigen. Eine Verbesserung war schon das Aufrollen der
Diampfware auf einen hohlen, durchlécherten Kupferzyvlinder, der dann nach dem
Aufdocken in den Dampfraum gebracht wurde. Wesentlich leistungsfdhiger aber war ein
spaterhin eingefiihrter Dampfkessel, in den die sackartig aufgehaspelten Gewebe auf
einem zu ihrer Aufnahme geeigneten Schienenwagen hineingeschoben wurden. In diesem
Dampfkessel wurden die Gewebe dann mit einem Druck bis zu 1 Atm. geddmpft.

Ein bedeutender Fortschritt war es dann, als fiir kurze Dampfdauer (3 bis 5 Minuten)
von Mather & Platt-Manchester in den 60er Jahren?) ein kontinuierlich arbeitender

1) Wageners Jahresber. 1885, S.1031.
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Damptkasten eingefiihrt wurde, durch den die Ware breit mittels eines Leitrollensystems
hindurchgefiihrt wird. Dieser Apparat hat sich bald ganz allgemein eingefiihrt und wird
schlechthin als Mather-Platt bezeichnet.

Die meisten Dampffarben erfordern indes fiir eine geniigende Befestigung eine lingere
Dampidauer. Dieser Forderung geniigt der im Jahre 1879 eingefiihrte Kontinuedampf-
apparatl) von Cordillot und Mather, ein groflerer geschlossener mit Ein- und Aus-
trittsschlitzen versehener Dampfkasten, durch den die zu dimpfenden Gewebe breit hindurch-
gefithrt werden. Die Dampfdauer betfégt 3/, Stunden. Diese lange Dauer in dem nicht
sehr grofen Dimplikasten wird durch in ihm befindliche Wagen ermoglicht, in welche die
Gewebe unter Beibehaltung des ununterbrochenen Laufs voriibergehend abgelegt werden.

Eine weitere Vervollkommnung ist dann der jetzt in allen groflen Druckereien ein-
gefiihrte groBe gemauerte Kontinuedimpfapparat, welcher ein Dampfen der Gewebe in
breitem Zustande wahrend 3/, bis 1 Stunde gestattet, indem die Gewebe ohne Benutzung
von Wagen durch ein sich langsam fortschiebendes Leitrollensystem, das eine
Bildung langer Falten vermittelt, gefiihrt werden.

Weitere Verbesserungen erfuhren die Dimpfapparate zu Beginn des 20. Jahrhunderts,
als die Forderung des luftfreien Dampfens gestellt wurde. Fir die Befestigung vieler
Farbstoffe (Indigo und Kiipenfarbstoffe) und die Ausiibung mancher Atzmethoden (Re-
duktionssitzen) wirkt die Anwesenheit der Luft wihrend des Dampfens stérend?). Die
luftfreien Dampfer wurden deshalb weiterhin so gebaut, da8 der Dampf oben in den Dampi-
kasten eintritt, wiahrend die spezifisch schwerere Luft nach unten sinkt und dort Gelegenheit
zum Entweichen hat. Der fiir den Warenein- und Ausstritt bestimmte Schlitz wird dann
moglichst tief an dem Dampfkasten angebracht und, wihrend die zu dampfenden Gewebe
den Kasten durchlaufen, durch eine federnde Zunge soweit wie moglich verschlossen.

Die neueren Dampfapparate sind weiter vervollkommnet worden, indem die genaue
Einhaltung einer bestimmten Temperatur und eines bestimmten Feuchtigkeits-
grades durch besondere Einrichtungen (Befeuchter) ermdglicht wird. Dabei ist eine sorg-
filtige messende Beobachtung durch Manometer, Thermometer und Hygrometer
gewdihrleistet.

Maschinen fiir Fdrberei und Seiferei.

Als Farbeapparate dienten lange Zeit ausschlieflich tiber freiem Feuer zu heizende
Kupferkessel, in deren heiBem Flotteninhalt die zu farbenden Stiicke hantiert wurden. Um
eine groBere Anzahl von Gewebestiicken auf einmal firben zu kénnen, ging man dann
allmahlich zu Maschinen {iber, die ganz #hnlich wie die zum Chloren und Sduern dienenden
Klapots gebaut und im iibrigen so eingerichtet wurden, dafl die Farbeflotte nicht mehr
tiber freiem Feuer, sondern mit Dampf direkt oder indirekt geheizt wurde. Da es sich
jedoch beim Seifen und Férben um heifie, wenn nicht kochende Bader handelt, so wurde
der untere holzerne Bottich des Bleichklapots bald durch steinerne Késten ersetzt, deren
einzelne Teile durch eiserne Klammern zusammengehalten und durch Blei gedichtet wurden.
An Stelle der steinernen wurden dann auch eiserne Kufen verwandt, wenn es sich um
nicht saure Firbebider handelte. — Uber die Entwicklung der fiir die Seifen- und

1) Dinglers Polyt. Journ. 1877, Bd. 224, S. 542,
%) W. Elbers, Die Aufgaben und die Bedeutung der atmosphirischen Luft in der Baumwolltextilindustrie.
Zeitschr. f. Farbenindustrie 1914, Heft 1—4.
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Férbeoperation dienenden Waschmaschinen ist schon bei den Maschinen der Bleicherei
berichtet worden.

Die weitere Entwicklung der Firberei und Seifmaschinen seit Beginn der 80er Jahre
dringte dann dahin, um einen gleichméBigeren Ausfall der Gewebe zu erzielen, an Stelle
der Behandlung im Strange, also an Stelle des Strangfirbe- und Seifprozesses, die Breit-
farberei und Breitseiferei der Gewebe einzufiihren. Fiir eine kiirzere Behandlungsdauer
fand sich bald eine einfache Loésung durch Késten mit einem Leitrollensystem von einer
Breite, die die Warenbreite um ein Geringes iibertraf, um einen gewissen Spielraum fiir
etwaige geringe Verschiebungen im Warenlauf zu schaffen.

Fir langere Behandlungsdauer im breiten Zustande wird in der Farberei der Jigger
eingefiihrt. Am Iin- und Austritt der mit Leitrollensystem versehenen heizbaren breiten
Kufe befindet sich je ein Aufwickelapparat. Wéahrend der Farbeoperation wird die zu
farbende Ware abwechselnd von dem einen Aufwickelapparat zum andern mittels Wende-
getriebe gefiihrt.

Fir die breite und namentlich auch die kontinuierliche Arbeitsweise im Seifprozefl
gewinnt auch der Nafkalander dann mehr und mebr an Bedeutung. Diese Maschine ist
ganz dhnlich wie die in dem Abschnitt {iber Appreturmaschinen zu besprechenden Roll-
kalander gebaut.

Maschinen fiir die Appretur und Ausriistung der Gewebe.

Der Bedeutung, welche der Appretur zu Anfang des vorigen Jahrhunderts beigelegt
wurde, entspricht auch der Eiler, den man zur Ausgestaltung der fir sie erforderlichen
Maschinen schon frith an den Tag legte. Die Methode, Gewebe und Bekleidungsstiicke
durch Behandeln mit Versteilungsmitteln, insbesondere Stirke, in geflliger Weise her-
zurichten, zu ,appretieren, war schon eine lingst geiibte Kunst; sie ist in ihren ersten
Anfingen und im weitesten Sinne des Wortes gefafit, wohl fast so alt wie die Kunst des
Farbens und des in ihin zum Ausdruck kommenden Gedankens des Veredelns der Textil-
stoffe tiberhaupt. Nach Dépierre?) wurde die Starke schon 800 Jahre vor Christi Geburt
ftir Appreturzwecke gebraucht. Von einer regelmifBigen Ausiibung des Appretierens kann
indes erst seit Mitte des 10. Jahrhunderts, und zwar zuerst in England, gesprochen werden.
Seit dieser Zeit gewann das Appretieren der Stoffe immer mehr an Bedeutung; vortiber-
gehende Verbote seiner Anwendung, von denen {brigens auch andere wichtige Verfahren
und Stoffe, wie z. B. der Indigo, betroffen wurden, haben die Ausbreitung des Verfahrens
nicht hindern kénnen, sondern vielleicht eher geférdert.

Die Maschinen, welche fiir den ersten Teil des Apprelurprozesses in Betracht
kommen, sind:

1. Die Imprigniermaschinen.
2. Die Spann- und Streckapparate.
3. Die Trockenmaschinen.

Anfangs wurden diese Maschinen so gebaut, dafi jede fir sich gesondert arbeitete,
erst spdterhin wurden sie zu einer zusammengesetzten Maschine nach Moglichkeit vereinigt.

1) J. Dépierre, Die Appretur der Baumwollgewebe, S. 14.



1. Zum Einverleiben von Appreturmasse dienen die zuerst aufgefithrten Maschinen,
die Impragniermaschinen, welche als sogenannte Klotzmaschinen gebaut sind und im
wesentlichen aus einem Trog mit Leitwalzen und einem Quetschwalzenpaar bestehen.
Spéater wurden die Klotzmaschinen in der Richtung vervollkommnet, daBl ein nur einseitiger
(linksseitiger) Auftrag des Appreturmaterials durch entsprechend eingerichtete (Picotwalzen)
oder entsprechend angeordnete Auftragwalzen (mit tangentialer Fithrung des Gewebes tiber
dieselben) ermoéglicht wurde.

2. Das mit Appreturmasse beladene Gewebe wird in die Breite gereckt, unter Um-
stinden auch gleichzeitig getrocknet. Von den vielen ilteren Breitstreckmaschinen, die
nicht gleichzeitig Trockenmaschinen sind, ist insbesondere die Breitstreckmaschine von
Palmer in Middleton, der sogenannte Palmer hervorzuheben. Der Apparat besteht aus
zwei drehbaren Scheiben, iiber deren dufleren Umfang endlose Ketten so gefiihrt sind, dafl
sie zum Transport von Geweben geeignet sind. Die Scheiben stehen schrig zueinander
und werden jedesmal so eingestellt, dal der Abstand der Scheiben beim Einlauf der Breite
der ungereckten Ware und der Abstand beim Auslauf der gewiinschten Streckung des
Gewebes entspricht.

3. Das Trocknen der auf die richtige Breite gereckten Gewebe erfolgte anfangs in
Trockenstuben und Hingen, spiter auf Trockenmaschinen, die mit einer grofien
Trockentrommel oder einer Reihe von Trockenzylindern ausgeriistet sind. Uber den Ent-
wicklungsgang dieser Trockenmaschinen ist schon vorher bei den Maschinen fiir die
Bleicherei die Rede gewesen. Hier ist noch ergédnzend zu bemerken, dafl die Konstruktion
der fur Appreturzwecke dienenden Trockenmaschine insofern spéaterhin gedndert wurde,
als durch Einfiigen von Leitrollen vor jedem Trockenzylinder die Méglichkeit geschaffen
wurde, nur die eine Seite der Gewebe mit den Fliachen der Trockentrommeln in Be-
rihrung kommen zu lassen. So kommt bei linksseitiger Appretur nur die rechte Seite
des Gewebes mit den heiBen Metallflichen in Bertihrung, so daff ein Verschmutzen der
Trockentrommeln mit Appreturmaterial vermieden wird.

‘Wiahrend des Trockenprozesses wird die vom Palmer-Apparat geschaffene Streckung
zum Teil wieder beseitigt, weshalb die Gewebe unter Umstdnden mehrere Male den Streck-
apparat zu passieren haben. Es sind dieses Nachteile, die trotz der gréferen Leistungs-
fahigkeit der Trockenmaschine fiir die meisten Falle mehr und mehr zur Spannrahm-
maschine fiihren.

Als Vorlaufer fir die allgemeine FEinfihrung der Spannrahmmaschinen (denn die
Spannrahmmaschine ist in ihrer ersten Ausfithrung wesentlich &dlter als die jetzt zu be-
schreibenden Maschinen) sei zundchst noch der Apparat von Huber?) aus dem Jahre 1872
angefithrt. Auf einer Trockentrommel von sehr groffem Umfange, die auch in diesem
Falle den wesentlichen Bestandteil der zum Trocknen der appretierten Gewebe dienenden
Trockenmaschine ausmacht, sind nahe den Randern feine Nadeln befestigt, wie sie fiir
die Nadelkette einer Spannrahmmaschine verwendet werden. Diese Nadeln halten dann
das Gewebe an den Kanten, wihrend es auf der Trockentrommel getrocknet wird und sich
mit ihr fortbewegt, und verhindern auf diese Weise das Wiedereinlaufen wéahrend des
Trockenprozesses. Dieses starre Befestigungssystem hat beim Auf- und Abnadeln

1) Dinglers Polyt. Journ. 1873, Bd. 209, S. 408.
Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie, 8
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erhebliche Nachteile gegeniiber den beweglichen Gliederketten der Spannrahmmaschinen.
Der Apparat kann aber zweifellos ein grofles geschichtliches Interesse beanspruchen, weshalb
wir ihn hier vorfithren (Nr. 18).

Spannrahmmaschinen. Die Spannrahmmaschinen sind von vornherein als Maschinen
gedacht, durch die die Gewebe gleichzeitig gereckt und getrocknet werden sollen. Die Spann-
rahmen wurden zunichst als feste Rahmen, mit denen die Gewebe keine fortschreitende
Bewegung ausfiihren, gebaut. Zwei Langhdlzer, die mit Nadeln oder Kluppen zum Erfassen
der Gewebekanten versehen sind, werden mittels Schrauben in eine bestimmte, beliebige Ent-
fernung zueinander gebracht, wodurch die Streckung des Gewebes erfolgt. Diese festen
Rahmen, die sich mit den noch heute gebrauchlichen Tiillgardinenspannern vergleichen
lassen, wurden dann, nachdem die entsprechende Einstellung durch Anziehen der Schrauben
bewirkt war, in der Trockenstube zu fiinf oder sechs iibereinandergesetzt, um auf diese

Weise den Platz mdglichst auszunutzen.

g Die nichste Verbesserung an den

festen Spannrahmen war dann eine Vor-
richtung, um das eingespannte Gewebe
£ TN ‘ eine schwingende Bewegung ausfiihren
P :,;( o zu lassen, und zwar in der Weise, daf]
4 -4 entweder der ganze Rahmen oder nur
N % die eine Seite eine schwingende Bewegung

‘ : --> machten. Der Zweck dieser eigenartigen

( Bewegung war, den Trockenproze8 zu be-
schleunigen, gleichzeitig aber das Gewebe
wahrend des Trocknens geschmeidiger zu
machen, es zu ,brechen“, wie man sagte.

Nr.18. Streckapparat von Huber.

Aus diesen festen Spannrahmmaschinen haben sich Laufspannrahmmaschinen ent-
wickelt, die zuerst von Schlumberger 1836 vorgeschlagen wurden. Ein wichtiger Unter-
schied ist bei diesen Spannrahmmaschinen zunichst die Art der Gewebefithrung, ob mit
Nadel- oder Kluppenkette arbeitend. Gro ist die Zahl der Verbesserungen, die hier
vorgeschlagen und zum Teil auch zur Ausfihrung gekommen sind. Schon 1831 wurde
dem Englinder Morand ein Patent auf eine endlose Nadelkette erteilt. Die Form der
einzelnen Glieder der Kette, ihre Verbindung, die Form der Nadeln usw., alles dieses ist
Gegenstand einer ganzen Reihe von Erfindungen. Noch mehr trifft dieses fiir die Kluppen-
kette zu. Viele Konstruktionen sind vorausgegangen, bis es gelang, eine Kluppe zu finden,
bei der nur ganz schmale Streifen an beiden Gewebekasten erfafit werden, so dafl die Arbeit
des Streckens eine saubere und ganz gleichmifige wird. Als Endglied dieser Entwicke-
lung kann bei dem heutigen Stand die Tasterkluppe bezeichnet werden.

Auch im {ibrigen sind bis zu den heutigen Spannrahmmaschinen weitere wichtige
Verbesserungen gemacht worden. Den einetagigen sind die mehretagigen Maschinen
gefolgt. Die Beheizung der Heifluftkammer, durch die die Nadel- oder Kluppenkette
das mit Appreturmasse imprignierte Gewebe fiihrt, ist im Laufe der Zeit wesentlich, nament-
lich auch hinsichtlich der Warmedkonomie verbessert worden. Die Luft, welche durch
Dampfheizkérper erwarmt wird, wird als vorgewdrmte Lult einer Abteilung der Spann-
rahmmaschine entnommen, in der das Gewebe schon fast getrocknet ist, die Luft also nur
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wenig Wasserdampf enthédlt. Weitere Fortschritte sind in der Kombination von Appretur-
maschinen, die dann besonders {ir linksseitige Appretur verwendet werden, mit Spannrahm-
maschinen gemacht worden 1).

Kalander. Mannigfache Arbeitsweisen, um gebleichte, gefirbte oder gedruckte Stoffe
gldnzend zu machen, sind schon lange, bevor man an eine maschinelle Lésung dieses Pro-
blems dachte, durch einen Vorgang, den man als eine Art Biigelprozef ansprechen muB, aus-
geiibt worden. Die Arbeit wurde in der Weise ausgefiihrt, da die Stoffe, welche glinzend
gemacht werden sollten, iiber einen gewdlbten Holzblock oder tiber eine aus einem anderen
Material (Achat) bestehende, glatte, gewdlbte Bank unter kraftigem Druck gezogen und
dadurch glanzend gemacht wurden. Daraus entwickelten sich dann die Glanz- und
Wichsmaschinen?).

Aber auch Ansitze zu einer noch zweckmiBigeren maschinellen Lésung dieser Frage
im Sinne des Rollkalanders sind aus einer verhdltnismafig recht frithen Periode zu ver-
zeichnen. In Leonardo da Vinciss) NachlaB findet sich bereits die Skizze eines Kalanders.

Im Jahre 1790 wurde ferner schon von Bunting ein Kalander bestehend aus zwei
Holzwalzen und aus einer Metallwalze, die mit Glihbolzenheizung versehen wurde,
gebaut.

An Stelle der Gliibbolzenheizung trat spater die Dampfheizung, und nach der Ein-
fihrung des Leuchtgases auch die noch wirksamere Gasheizung, bei der dann spiterhin
eine Entleuchtung und entsprechende Temperatursteigerung durch Zufiihrung eines Luft-
stroms erzielt wurde.

An Stelle der Holzwalzen der Kalander wurden dann die sehr zweckméfigen und
viel haltbareren Papier- und Baumwollwalzen eingefiihrt, die aus um einen eisernen
oder stahlernen Kern gelagertem und unter sehr hohem Druck zusammengeprefitem Papier-
und Baumwollfasermaterial hergestellt wurden.

Da die Schénheit des Glanzes auch sehr von der Stirke des auf den Walzen lastenden
Drucks beeinfluit wird, so ist das Druckwasser mit der Moglichkeit gleichmafBiger Druck-
steigerung ein zuverldssiges Mittel, um einen guten Kalandereffekt zu erzielen; als solches
wurde das Druckwasser frithzeitig erkannt. Kaselowsky erhielt schon im Jahre 1850
ein preuBlisches Patent auf eine hydraulische Mangel4). Sie bildete in vielen Fillen
bald einen zweckmifligen Ersatz fiir die alte Kastenmangel, bei der auch ein hoher
Druck unter rollender Reibung die Hauptsache ist. Bei der Kastenmangel wird die auf
Holzrollen aufgebdumte zu mangelnde Ware zwischen einem Holztisch und einem
beschwerten hélzernen Kasten mit ebener Bodenplatte, der wihrend des Arbeitsprozesses
von Hand hin und her geschoben wird, gemangelt.

Interessant ist es nun, wie man nach Erfindung des hydraulischen Rollkalanders den
gleichen Gedanken der Verwendung des Druckwassers auch auf die Kastenmangel zu iiber-
tragen versuchte. Hummel konstruierte eine hydraulische Kastenmangel, iber die Wedding
im Jahre 18585) in Dinglers Polytechnischem Journal berichtet. In diesem Falle ist die

1) Vgl. Kontinuitit des Arbeitsprozesses, II. Teil.

2) J. Dépierre, Die Appretur der Baumwollgewebe, S. 206.
3) Ebenda, S. 205 u. f.

4) Ebenda, S. 246.

5) Dinglers Polyt. Journ. 1858, Bd. 149, S. 26.

8*
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eigentliche Mangel in eine hydraulische Presse mit kraltigem Obergestell eingebaut. Die
Maschine hatte in ihrem #duBeren Aufbau grofe Ahnlichkeit mit der hydraulischen Pack-
presse, wie sie jetzt noch allgemein im Gebrauch ist. Kasten und Tisch der gewohnlichen
Kastenmangel sind bei dieser hydraulischen Kastenmangel durch zwei gehobelte Platten
ersetzt, die wihrend des Arbeitsprozesses beide durch Exzenter hin und her bewegt werden,
und von denen die obere unter Vermittlung einer Reihe von Stahlwalzen gegen den oberen
festen Rahmen des Gestells gedriickt wird, wahrend die untere Platte ebenfalls unter Ver-

mittlung von Rollen den erforderlichen Druck durch den als Tisch ausgebildeten Kopt
des hydraulischen Pref-

stempels erhilt. Der Re-

ferent kommt zu dem Er-

gebnis: ,Das Eigenttimliche

dieser Mangel besteht nun

darin,dafl jeder beliebige

allerdings bis zu einer be-

stimmten Grenze reichende

Druck, der indessen bei

den Dbisher iiblichen Vor-

richtungen nur mit vielen

Umstéinden erreicht werden

konnte,auszuiibenist“. Diese

Konstruktion hat in erster

Linie historisches Interesse.

Denn trotz dieser wesent-

lichenVerbesserungen ist die

Kastenmangel im Laufe der

Zeit immer mehr durch den

kontinuierlich arbeitenden

Rollkalander ersetzt worden.

Auch eine andere Art

Nr. 19. Stofikalander von Bridson. Mangelmaschine, die von

jeher bei der Leinenindu-

strie eine grofie Rolle gespielt hat, hat in der Baumwolltextilindustrie nur eine beschrénkte

Anwendung gefunden; das ist der Stofl- oder Stampfkalander (Beetlemaschine). Die

Maschine findet allerdings auch heute bei der Appretur der Baumwollgewebe Anwendung,

wenn es darauf ankommt, ihnen einen leinwandartigen Charakter zu geben. Die Wirkung

dieses Stoflkalanders beruht darauf, dafi schwere holzerne Stampfen mittels Hebedaumen und

Exzenterwelle der Reihe nach gehoben, dann von den Hebedaumen freigelassen und darauf
auf die zu bearbeitenden, auf einem grofien Zylinder aufgebdumten Gewebe fallen.

Hier ist nun umgekehrt ein Versuch interessant, diese Arbeitsweise der intermittierend
arbeitenden Stampfmaschine auf den viel leistungsfihigeren Rollkalander zu ibertragen.
Bridson?) veréffentlichte im Jahre 1856 die Beschreibung eines Kalanders, durch den er
ein rotierendes Stauchen ausiiben will. Die mittlere Walze (vgl. Nr. 19) eines dreiwalzigen

1) Dinglers Polyt. Journ. 1856, Bd. 142, S. 408.
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Kalanders ist die eigentliche Stolwalze; sie ist eine gegossene Metallwalze, der man eine
der Lange und Quere nach gefurchte Oberfliche gegeben hat, so dafl, wie in der Beschrei-
bung ausgefiihrt wird, die Reihen der aus dem Walzenkérper hervortretenden Wiirfel mit
tiefen Zwischenrdumen abwechselnd etwas geneigt stehen und im tbrigen eine spiralférmige
Anordnung erhalten. Der Kalander hat wohl kaum weitere Verbreitung gefunden; der
Konstruktionsgedanke als solcher ist indes recht beachtenswert, weshalb wir die Abbildung
hier vorfithren. Der gleiche Gedanke ist dann spiter in &hnlicher Weise in den Brech-
maschinen zum Ausdruck gekommen.

Ein in praktischer Hinsicht sehr viel wichtiger Fortschritt fiir die Wirkungsweise des
Rollkalanders war es, als man dazu iberging, Stahl- und Papierwalze wahrend des
Laufens gleichzeitig eine gegensdtzliche Bewegung ausfithren zu lassen, und die
gleitende Reibung dann auf die zu kalandernden Gewebe zu iibertragen. In dieser Weise
arbeiten die sogenannten Friktionskalander. Die Friktion wird dadurch bedingt, daf
sich die Walzen nicht wie bei dem Rollkalander einfach aufeinander abrollen. Die heiz-
bare Stahlwalze erhilt vielmehr einen selbstindigen Antrieb, der so eingerichtet wird, daf
die Umfangsgeschwindigkeit der Stahlwalze nicht die gleiche wie die der Papier-
walze ist, sondern eine gewisse Verminderung erfihrt. Dadurch tritt eine gleitende
Reibung zwischen Stahl- und Papierwalze ein, die sich auf den durchlaufenden Stoff
unter Verstirkung der Glanzwirkung {ibertragt. Der Grad der Friktion kann durch Aus-
wechseln der Rider des zwischen Papier- und Stahlwalze arbeitenden Antriebsvorgeleges
innerhalb gewisser Grenzen beliebig eingestellt werden.

Muldenpresse. Die gleitende Reibung spielt auch bei einer Maschine eine entscheidende
Rolle, die frither nur in der Wollindustrie Verwendung fand und erst seit der allgemeinen Ein-
fithrung der Rauhartikel in die Baumwolltextilindustrie hier Bedeutung gewonnen hat. Das
ist die Muldenpresse. Ein schwerer, geheizter Stahlzylinder dreht sich bei ihr langsam in
einer mit neusilbernem Prefspan ausgelegten, halbkreisférmigen Mulde. Wahrend die Gewebe
durch die feststehende Mulde und den sich drehenden Stahlzylinder hindurchgefiihrt werden,
erhalten sie unter dem EinfluB der sich auf sie tbertragenden eigenartigen, gleitenden
Reibung den gewiinschten weichen angenehmen Griff.

Gauffrierkalander. Die heizbare Stahlwalze ist bei den Gauffrierkalandern nicht
glatt, sondern es ist auf ihr, dhnlich wie bei den Druckwalzen, ein beliebiges Muster ver-
tieft eingraviert, welches wihrend des Kalanderns in die Oberfliche des Gewebes einge-
preBt wird. Auch dieser Kalander ist schon zeitig verwendet worden, insbesondere auch,
um sogenannte Moiré-Effekte hervorzubringen.

Eine ganz neue Bedeutung gewann der Gauffrierkalander, als zu Anfang dieses Jahr-
hunderts die Firma I. P. Bemberg auf Grund der Erfindung von Rob. Deissler (D.R.-D.
Nr. 85368) die Stahlwalze des Gauffrierkalanders zu einem Prigewerkzeug ausbildete, um
bei der Behandlung auf dem Gauffrierkalander der Oberfliche der Baumwollgewebe eine
dem Seidengewebe dhnliche Struktur, und dadurch einen seidenartigen Glanz zu
geben. Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, daB beim Seidengewebe zahllose Kkleine
Flichen, welche parallel gelagert sind, sich in dem fiir das Auge richtigen Reflexions-
winkel befinden und das auffallende Licht gleichzeitig in das Auge des Beschauers
reflektieren.
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Um eine solche Wirkung durch den Kalanderproze8 auf dem Baumwollgewebe zu
erreichen, wird die Stahlwalze auf ihrer ganzen Oberfliche mit sehr dicht stehenden,
parallelen Rillen versehen. Wihrend bei méiBig dichter Stellung der Rillen (3 bis 5 je mm)
der schon frither beobachtete rippige, unterbrochene Seidenglanz entsteht, wird bei der im
Deisslerschen ) Patent angegebenen sehr viel dichteren Stellung der Rillen (10 bis 20 je mm)
ein homogener, verschmelzender Seidenglanz erreicht. Die mit so gravierten Stahl-
walzen arbeitenden Gaulffrierkalander, die dann noch mit hohem hydraulischen Druck und
Prefigasheizung ausgestattet sind, werden als Seidenfinishkalander bezeichnet.

Bei der groflen Bedeutung, die die Seidenfinishkalander fiir die Ausriistung der
Gewebe bald nach ihrer Einfithrung erlangt haben und auch heute noch besitzen, erscheint
es natirlich, dafl auch von anderer Seite dhnliche Kalander zur Erzeugung von Seiden-
glanz konstruiert worden sind, bei denen die Gravur der Stahlwalze auf &hnlichen Beob-
achtungen beruht, so z. B. der Ecksche Seidenfinishkalander 2).

Einsprengmaschinen, Dekatiermaschinen. Aufler der Friktion ist die Befeuchtung
der gestiarkten Gewebe ein wichtiges Mittel, um eine gute Kalanderwirkung zu erreichen.
Eine solche Befeuchtung gelangt nicht neuerdings erst zur Anwendung, wenn es sich
um zu glinzende Ware handelt, sondern fast alle Gewebe wurden von jeher einem Be-
feuchtungsprozel unterworfen, wenn sie aus den Trockenstuben, von den Trockenmaschinen
oder Spannrahmmaschinen kamen. Die dlteste Art der Befeuchtung wurde in den Appretur-
betrieben in gleicher Weise bewirkt, wie die Platterinnen es noch heute zu machen pflegen,
namlich durch Besprengen mit dem zuvor in Wasser getauchten Reiserbesen; zuweilen
auch wurden die Gewebe einige Zeit im feuchten Keller gelagert. Die Befeuchtung auf
maschinellem Wege geschah zunichst durch in einem Wassertrog - rotierende Biirsten,
die das Wasser als feinen Sprithregen auf die unterhalb vorbeigefiihrte Ware schleudern.
Der WasserzufluB zum Troge wurde so eingestellt, daB der Spriihregen die gewiinschte
Starke erhdlt. Unter Umstinden wurde auch noch ein engmaschiges Sieb zwischengeschaltet,
um den Staubregen moglichst gleichmdfig zu machen. Noch leichter dosierbar wird er,
wenn an Stelle der Biirstwalze mit Prefluft betriebene, nach dem Prinzip des Injektors
arbeitende Diisenrohre verwendet werden, wie dieses zuerst von Stephan in Berlin im
Jahre 1804 ausgefiihrt wurde. ’

An Stelle des Staubregens wird hiufig auch Wasserdampf verwendet; bei der Appretur
von Wollgeweben ist dieses sogar allgemein {iiblich geworden. In dieser Weise arbeitet
die Dekatiermaschine, auf der dann nach der Beleuchtung mit Dampf die Gewebe
gleichzeitig noch gebiirstet (Rauhartikel) und dann auf heifflen Kupfertrommeln geglittet
werden.

Mefimaschinen. Zu erwihnen ist, dafl der einfache Apparat zum Messen der Gewebe,
der Mefirahmen, im Laule der Zeit durch die Meffmaschinen ersetzt ist. Auch hier
gibt es weiter mannigfache Verbesserungen (mit gebogenem und ebenem geteilten Tisch usw.).

Weitere Hilfsmaschinen.

Ebenso ist noch einiges iiber eine Reihe von Hilfsapparaten, die in den verschiedensten
Betriebsabteilungen verwendet werden, kurz nachzutragen. Zu erwdhnen sind zundchst

1) Wageners Jahresberichte 1896, S. 977.
%) Zeitschrift fir Farbenindustrie, 8. Jahrg. 1909, Heft 11 u. 12. Wilh. Elbers, Der Einflu8 der Struktar
d. Baumwoligewebe auf die Schonheit der Farbeffekte.
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die Rauhmaschinen, welche durch mit Stahldrahthikchen besetzte Rauhwalzen in dhn-
licher Weise, wie dieses zuerst mit der Distelkarde bei den Wollartikeln geschah, das
Baumwollgewebe auf einer oder auf beiden Seiten oberflachlich aufrauhen und ihm dadurch
eine pelz- oder filzartige Beschaffenheit geben. Gerade in den letzten Jahrzehnten vor
dem Kriege ist die Konstruktion und die Arbeitsweise der Rauhmaschinen sehr ver-
vollkommnet worden?).

Sodann sei kurz hingewiesen auf die Ndihmaschinen zum Zusammenndhen der
Gewebeenden, von Hand und von Transmission getrieben, und zwar sowohl fiir trockene
als auch fir nasse Gewebe (Nafindhmaschinen).

Einer der wichtigsten Hilfsapparate ist ferner der Breithalter, der auch bei den Streck-
apparaten hitte berticksichtigt werden kénnen. Indes hat der Breithalter nur die Aufgabe,
die Faltenbildung, die so mannigfache Nachteile in der Fabrikation zur Folge hat, zu
verhindern oder aufzuheben. Einer der altesten Breithalter, der vor Trockenmaschinen,
‘Waschmaschinen usw., kurz iberall da, wo Faltenbildung zu befiirchten ist, angebracht
wird, ist der Kegelbreithalter. Seine Erfindung stammt schon aus dem Jahre 1825 und
wurde zu dieser Zeit von Coyot?) in den Textilbetrieben der Normandie eingefiihrt. Der
noch heute viel angewendete Breithalter besteht aus zwei mit entsprechenden Einschnitten
versehenen Holz- oder Messingkegeln, die an einem Rahmen so gelagert sind, daf} sie einen
stumpfen Winkel miteinander bilden.

Herfords Breithalter besteht aus einer Reihe von Exzentriks. Tulpins Breithalter
aus einem System beweglicher Streichklingen 3).

Noch geeigneter, um die Ware aus dem Strang direkt breit zu machen, ist der viel
verwendete Apparat von Birch¢), der mit einem rotierenden Schliger den losen Strang
bearbeitet.

Die Einfiihrungsapparate fiir Spannrahmmaschinen, die dazu dienen, die Falten-
bildung zu verhiiten, vor allem aber die Einfiihrung des Gewebes an der erforderlichen
Stelle zu erreichen, sind hier auch zu erwihnen. Einer der jiingsten Einfithrungsapparate
ist der elektrische, bei dem auf elektrischem Wege eine genaue Einregulierung erreicht
wird, indem die Ware je nach ihrer Breite den elektrischen Kontakt des in dem einen
oder anderen Sinne arbeitenden Wendegetriebes hervorruft, welches die Einstellung der
Entfernung der beiden Rahmen vermittelt.

1) Wilh. Elbers, Die Bedienung der Arbeitsmaschinen zur Herstellung bedruckter Baumwollstoffe
S. 96 u. f.

2) J. Dépierre, Die Appretur der Baumwollgewebe, S. 172 u. {.

3) Dinglers Polyt. Journ. 1874, Bd. 211, S. 393.

4) A. Ganswindt, Die Technologie der Appretur, S. 204.
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B. Chemisch-technologischer Teil.

L
Die fiir die Baumwolltextilindustrie wichtigsten Farbstofife.

Bis zur Mitte des 18. Jahrhunderts waren Farber und Drucker auf die Farben an-
gewiesen, die aus farbstoffhaltigen Pflanzen und Hélzern gewonnen wurden. Ganz
besonders sind unter den Pflanzenfarbstoffen hervorzuheben der rote in der Krapppflanze
(Rubia tinctorum) enthaltene Farbstoff, sowie der blaue Farbstoff, der aus indigohaltigen
Pflanzen, dem Waid- und der Indigopflanze (Indigofera tinctoria) bereitet wurde.

Die Verwendung beider Farbstoffe, des roten Krappfarbstoffs und des blauen
Indigofarbstoffs, 1aBt sich bis zu den &ltesten Zeiten, iber die uns die Geschichte der
Volker des Morgenlandes Kunde bringt, zuriickverfolgen. Sie haben den Wechsel der
Zeiten iiberdauert, in neuerer Zeit zunichst erfolgreich ihre iiberragende Stellung gegeniiber
den kiinstlichen Farbstoffen behauptet, und auch dann, als es gelang, das Alizarin des
Krapps und spiter auch den reinen Indigofarbstoff synthetisch herzustellen, unter den
kiinstlichen Farbstoffen eine geachtete Stellung weiter innegehabt. A

Es ist ohne weiteres einleuchtend, dafl bei der lang dauernden und gleichzeitig
bedeutenden VerWendung dieser beiden Farbstoffe auch entsprechend ausgedehnte Kulturen
fir die sie enthaltenden Pflanzen vorhanden sein mufiten. In der Tat sind die Krapp-
und Waidkulturen im Mittelalter in allen Lindern, namentlich auch in Frankreich,
wichtige Erwerbszweige gewesen. Welchen Wert man in Frankreich auf den Krappbau
legte, geht daraus hervor, dafl Louis Philipp zur Hebung des Krappbaues die roten Hosen
in der franzdsischen Armee mit der ausdriicklichen Bedingung einfiihrte, dafl die ver-
wandten roten Tuche durch Firbung in Krapp hergestellt sein mufiten?). In Deutschland
war der Krappbau in Schlesien seit 1507 heimisch und gelangte auch hier im Laufe der
Zeit zu grofler Bliite. Erst die synthetische Herstellung des Alizarins zu Anfang der
70er Jahre des vorigen Jahrhunderts bereitete dem eintridglichen Krappbau, namentlich
auch in Frankreich, ein ziemlich rasches Ende.

Dem Waidbau erwuchs dagegen schon friih in Deutschland ein Konkurrent durch
die Einfiihrung des in tropischen Klimaten aus der Indigopflanze gewonnenen Indigos.
Als Zeitpunkt dieser Einfiihrung kann das Ende des 16. Jahrhunderts angesehen werden.
Die Einfiihrung des Indigos konnte durch ein Verwendungsverbot, auf dessen Ubertretung
durch den Regensburger Reichstag 1504 sogar die Todesstrafe gesetzt wurde, wohl auf-
gehalten, aber nicht unterdriickt werden. Freilich erscheint die Erregung, die das Er-
scheinen des Indigos ausldste, begreiflich, lebten doch von dem Waidbau, der in Mittel-
deutschland zu Hause war, 1616 in den thiiringischen Lindern allein 300 Dérfer,
ungerechnet die ftinf Waidstadte (Erfurt, Gotha, Arnstadt, Langensalza und Tannstadt),
die den ausschliefllichen Pastelhandel betrieben ?).

1) Ad. Lehne, Krais, Handworterbuch der Werkstoffe, S. 425.
2) Dinglers Polyt. Journ. 1879, Bd.234, S.66 u.f. A. Kielmeyer, Die Entwicklung der Firberei,
Druckerei und Bleicherei.
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Neben diesen wichtigsten Farbstoffen Krapp, Waid und Indigo standen im Mittelalter
weiter an organischen, aus dem Pflanzenreich stammenden Farbstoffen noch zur Verfiigung:
Safflor, Gallapfel, Eichenrinde, Kermes, Quercitronholz (um 1780), Cachou (1815) u. a.

In der zweiten Hélfte des 18. Jahrhunderts biirgern sich neben den Pllanzenfarbstolfen
allméahlich die Mineralfarbstoffe sowie die ausgedehnte Verwendung von Metallsalzen
als Beizen ein.

1750 bringt die Verwendung der Eisensalze als Eisenchamois.

1785 die Anwendung des Zinnsalzes in der Tlirkischrotgarnfarberei zum Avi-

vieren des Ttirkischrot.

1815 Manganbraun (Bister).

1819 die Einfihrung des chromsauren Bleis (Chromgelb).

1830 die ganze Reihe der Pigment- oder Koérperlarben (die durch Albumin befestigt

wurden).

Kiinstliche Farbstoffel). Zu den altesten kinstlichen Farbstoffen gehéren neben dem
von Runge zuerst entdeckten Anilinschwarz, von dem spiter noch eingehender die Rede
sein wird, die 1834 zuerst auch von Runge hergestellte Rosolsdure, der die Bildung
aus dem Phenol des Steinkoblenteers beobachtet hatte?).

Der Farbstolf steht der Rosanilingruppe (Triphenylmethanfarbstoffe) nahe, die zuerst
von allen kunstlich hergestellten Farbstoffen Bedeutung gewann.

1839 wurde von Wohler und Liebig das Murexids), welches schon 1776 von
Scheele entdeckt wurde, niher untersucht. Der violette Farbstolf, dessen Konstitution
nicht genau erforscht ist, wurde dann aus der Harnsdure des Guano hergestellt. Wéahrend
der 50er Jahre viel verwendet, wurde er wegen seiner Unechtheit spaterhin durch die
echieren kiinstlichen violetten Farbstoffe bald verdréngt.

Uberschauen wir den Entwicklungsgang der Entdeckung und, wie man vielleicht im
weiteren Verlauf der Entwicklung sagen darf, der Erfindung der kiinstlichen Farbstolfe
im Zusammenhange, so zeigt sich, dafi zundchst ein Derivat des einfachsten Kohlenwasser-
stolfs der aromatischen Reihe, ein Derivat des Benzols, das Anilin, den Ausgangspunkt
bildet und zur Entdeckung des Fuchsins fiihrt, auf die sich dann bald eine ganze Farb-
stoffgruppe, die Rosanilingruppe, aufbaut.

Die grundlegenden Arbeiten von Kekulé tiber die Konstitution des Benzolkerns
und der aromatischen Verbindungen tiberhaupt fiihren dann die Entdeckungen aus dem enger
begrenzten Gebiet heraus. Die Erforschung des Steinkohlenteers bietet als weiteren wichtigen
Ausgangspunkt fiir die Auffindung neuer Farbstoffe neben dem Anilin zunéchst das Anthracen.
Fast ein Jahrzehnt stehen die sich von ihm ableitenden Farbstolfe im Mittelpunkt der
Forschung der kiinstlichen Farbstoffe. Zum Teil gleichzeitig mit den Anthracenderivaten,
zum Teil spiater kommt dann das Naphthalin und seine Derivate zur Geltung.

1) Die Angaben der Jahreszahlen stiitzen sich auf die auf meinem Wunsch gemachten Zusammen-
stellungen der Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., der Farbwerke vorm. Meister, Lucius & Briining,
der Badischen Anilin- u. Sodafabrik, auf die angezogenen Literaturstellen, sowie auf die Laboratoriums-
journale von Gebriider Elbers. Fiir die Bezeichnung der Farbenfabriken, welche die Farbstoffe auf den Markt
gebracht haben, sind meist die @iblichen Abkiirzungen angewendet worden : Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer&Co.,
Leverkusen — (Bayer); Farbwerke vorm. Meister, Lucius & Briining, Hochst a. M. = (Hochst); Badische
Anilin- u. Sodafabrik, Ludwigshafen a. Rh. = (Bad. und B. A. S. F.); Leopold Cassella & Co., Frankfurt a. M.
= (Cassella).

2) Georg von Georgievics, Lehrbuch der Farbenchemie, S. 158.

8) Witt, Chemische Technologie der Gespinnstfasern, S. 37 u. 40.

Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie.



66

Von da ab, etwa Mitte der 80er Jahre, wird auf allen Gebieten, die so als Ausgangs-
punkte erschlossen sind, gleichméfig intensiv gearbeitet. Die Arbeiten, die zur Ent-
wicklung der Farbstoffe fiihren, werden immer systematischer und zielbewufter.

1876 entdeckt Witt?1) die farbstofibildenden, die sogenannten chromophoren Gruppen
und begriindet den Zusammenhang zwischen chemischer Konstitution (relative Stellung
der einzelnen Gruppen) und Farbevermogen. Er weist weiter nach, wie die chromophoren
Gruppen den Kohlenwasserstoff in einen chromogenen Korper umwandeln, der durch
sogenannte auxochrome Gruppen (Amidogruppen, Hydroxylgruppen usw.) leicht in einen
Farbstoff tibergefithrt werden kann. Auf diese Weise ist die Grundlage fir den Aufbau
von Farbstoffen geschalfen, so dafl man sich ganz bestimmte Ziele in bezug auf die Eigen-
schaften der darzustellenden Farbstoffe stecken kann.

Hier kann man dann, wenn man grofere Zeitrdume {iberblickt, beobachten, wie in
allen deutschen Farbenfabriken, die sich die Entdeckung und Auffindung neuer fir be-
stimmte Zwecke besonders geeigneter Farbstoffe zur Aufgabe gemacht haben, in einer Reihe
von Jahren wieder bestimmte Untergebiete ganz besonders intensiv bearbeitet werden, um
dann in einer folgenden Reihe von Jahren wieder neuen Problemen Platz zu machen.
Ein interessantes Beispiel fiir diese Tatsache ist z. B. die Beobachtung, wie nach der Ent-
deckung der fiir die Baumwollfarberei wichtigen Schwefelfarbstoffe diese einen sehr
breiten Raum in den ihrer Entdeckung folgenden Jahren einnehmen. Alle Kérper, mit
denen der Farbstoffabrikant in Beriihrung kommt, werden darauthin gepriift, ob bei Ein-
fihrung des Schwefelmolekiils ein verwendbarer Farbstoff entsteht. Ahnlich verhilt es
sich spaterhin mit den Kiipenfarbstoffen.

Es soll nun zunichst im AnschluB an die schon aufgefiihrten kiinstlichen Farbstoffe
eine kurze Aufzihlung der wichtigsten Farbstoffe nach dem Zeitpunkt ihrer Entdeckung
bzw. Einfithrung in die Technik folgen.

Als Einteilungsprinzip wollen wir uns teilweise an die zur Klassifizierung fiir Farb-
stoffe iibliche Gruppierung, die auf der chemischen Konstitution der Farbstoffe beruht,
anlehnen. Namentlich soll dieses fiir die dlteren, chemisch scharf charakterisierten Farb-
stolfe geschehen. Fiir einen Teil der Farbstoffe aber ist die Einteilung entsprechend ihrer
Verwendung in Farberei und Zeugdruck gewihlt worden. Es erscheint dieses um so
berechtigter, als fir einen Teil der neueren Farbstoffe die chemische Konstitution nicht
bekanntgegeben worden ist.

1856 bis 1866 Rosanilingruppe [Triphenylmethanfarbstoffe 2)].

1856 Mauvein (violetter Farbstoff) von Perkin entdeckt.

1858 Fuchsin, der wichtigste Farbstoff der Rosanilingruppe, wurde von A. W.
Hoffmann entdeckt.

1861 Anilinblau, von Girard (durch Phenylieren von Rosanilin dargestellt).

1863 Aldehydgriin, der erste kiinstlich dargestellte griine Farbstoff.

1863 Hofmanns Violett (Tridthylrosanilinjodid).

1866 Jodgrin (aus Methylviolett und Jodmethyl).
1863 entdeckte Ligtfoot das Anilinschwarz.

1) P. Julius, Farbstoffe, S. 29.
?) Georg von Georgievics, Lehrbuch der Farbenchemie, S. 120 u. f.
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1868 bis 1895 Anthracenfarbstoffe.

1868 entdeckten Grabe und Liebermann das Alizarin (Dioxyanthrachinon).
Aus dem Alizarin wurden durch Einfithrung von Nitro-, Amido- und Hydroxyl-
gruppen (Polyoxyanthrachinone) und durch Chinolinbildung des Alizarins weitere
Anthracenfarbstoffe hergestellt. Auflerdem wurden die Anilidoderivate 1) des Anthrachinons
zum Ausgangspunkt der Erzeugung weiterer Alizarinfarbstoffe gemacht. Die Gruppe
wurde auf diese Weise so bereichert, daBl allmahlich sdmtliche Farbnuancen in dieser
Gruppe vertreten sind.
1875 Alizarinorange ?) (Nitroalizarin).
1875 Alizaringranat?) (Amidoalizarin).
1878 Alizarinblaus) (das Chinolin des Alizarins).
1882 Alizarinblau S+¢) (Alizarinblau mit Natriumbisulfit).
1887 Anthracenbraun.
1892 Alizarinschwarz und Alizarinschwarz S (Bisulfitverbindung).
1892 Alizarinbordeaux (Alizarincyanin 3K, Bayer).
1803 bis 1895 Alizaringriin,
Alizarinreinblau (Anthrachinonanilidoverbindung),
Alizarinviridin usw.

Andere Beizenfarbstoffe.
1881 Gallocyanin?).
1885 Gallein, Corulein ).
1892 Gallaminblau (Bayer).
1892 bis 1916 Chromfarben (Bayer).
Colestinblau, Gallomarineblau, Gallophenin usw.
1893 Beizengelb (Bad.).

Die Azofarbstoffe. Ungefdhr ein Jahrzehnt nach der Entdeckung der Darstellung des
kiinstlichen Alizarins wird von Witt und Caro das Crysoidin entdeckt. Von diesem
Zeitpunkt an datiert, abgesehen von einigen Vorldufern, auf die gleich zuriickzukommen
sein wird, die Einfihrung der Azofarbstoffe in die Technik.

Die grundlegende Reaktion zur Herstellung der Azofarbstolfe wurde allerdings
schon viel frither, ndmlich im Jahre 1858 durch Peter Griess entdeckt. Dieser fand
damals schon, daB durch die Einwirkung von salpetriger Saure auf primére aromatische
Amine Diazokdrper entstehen, die an sich zwar leicht zersetzliche Kérper sind, sich aber
leicht mit Aminen zu bestindigen Farbstoffen, die dann als Azofarbstoffe bezeichnet
wurden, kuppeln lassen. Spiter, 1870, wurde dann hieran anschlieflend die wichtige Tat-
sache gefunden, daf sich Diazokérper nicht nur mit Aminen, sondern auch mit Phenolen
zu Azofarbstoffen kuppeln lassen.

1861 wurde das Amidoazobenzol als erster Azofarbstoff in den Handel gebracht,
seine Zugehorigkeit zur Gruppe der Azofarbstoffe allerdings erst spéter erkannt.

1) R. Nietzki, Chemie der organischen Farbstoffe, S. 118.
2?) Wageners Jahresber. 1875, S. 973.

3) Ebenda 1878, S. 1113.

4) Ebenda 1882, S. 978.

5) R. Nietzki, Chemie der organischen Farbstoffe, S. 23.
6) Wageners Jahresber. 1885, S. 552 u. 557.

9*
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1866 der erste wertvollere Azofarbstoff, das Vesuvin?) oder Bismarckbraun,
wird von Caro gefunden.

1868 Martiusgelb, ein gelber Azofarbstoff, wird von Martius gefunden.

1876 Crysoidin?) von Witt und Caro.

1879 R. Nietzki fiihrt mit dem Biebricher Scharlachs3) den ersten Tetrazo-
farbstoff ein.

1881 Croceinscharlach (als Wollfarbstoff wichtiger wie als Baumwollfarbstoff).

AuBerdem eine grofie Reihe von Wollfarbstoffen, namentlich auch Naphthalinfarb-
stoffen ¢), die hier nicht zu berficksichtigen sind.

1887 Ein beizenziehender Azofarbstofl, der den irrefiihrenden Namen Alizarin-
gelbs) erhalt, aber in Wirklichkeit ein Salicylazofarbstoff ist, wird von
Nietzki eingefiihrt.

Substantive Farbstoffe¢). Im Jahre 1884 entdeckte Paul Bottger das Congorot,
einen Tetrazofarbstoff, der Baumwollstoffe ohne vorheriges Beizen zu farben vermag.
Weiter wurde gefunden, dafl ganz allgemein Diamine, bei denen sich die beiden Amido-
gruppen in Parastellung befinden, sich zur Herstellung substantiver Tetrazolarb-
stoffe eignen.

Aus der Verwendung dieser Diamine (Benzidin, Tolidin, Dianisidin) ist die grole
Gruppe der substantiven Farbstoffe, die als Diaminfarbstoffe, Benzidinfarbstoffe oder
mit anderen an die beiden Amidogruppen erinnernden Fantasienamen belegt worden sind,
entstanden. Es seien hier nur einige der wichtigsten substantiven Farbstoffe, die dauernd
oder voriibergehend gréfere Bedeutung erlangt haben, herausgegriffen.

1884 Congorot von Bdottger.

1884 Benzopurpurin (Bayer).
Crysamin (Bayer).

1886 Crysophenin (Bayer).
Benzoazurin (Bayer).

1887 Diaminfarben (Cassella), Diaminrot, Diamingelb, Diaminblau.

1892 Geranin (Bayer).

1896 bis 1914 Benzidinfarben (Bayer).

1005 bis 1912 Dianilfarben (Hochst).

1888 Carbazolgelb (Bad.).

1888 Baumwollgelb R (Bad.).

1883 bis 1915 Oxaminfarben (Bad.).

Naphtholazofarbstoffe. Zu Beginn der 80er Jahre wurde die Verwendungsmoglich-
keit der Azofarbstoffe in der Baumwollfirberei und -druckerei, die an sich schwer 16s-
lich und mit der Baumwollfaser nur schwierig in Verbindung zu bringen sind, dadurch
sehr erheblich erweitert, daf sie auf der Baumwollfaser selbst gebildet und auf diese
‘Weise tadellos befestigt werden. Diese neue Verwendungsart hatte zur Voraussetzung,

1) Witt, Chemische Technologie der Gespinnstfasern, S. 43.

2) Wageners Jahresber. 1877, S. 886.

3) R. Nietzki, Chemie der organischen Farbstoffe, S. 23.

4) Wagencrs Jahresber. 1881, S. 438.

5) R. Nietzki, Chemie der organischen Farbstoffe, S. 67.

8) Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Elbeifeld, Die Benzidinfarbstoffe, S. 2 u. f.
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dafl die Farbenfabriken sich der neuen Arbeitsweise in der Fiarberei und im Zeugdruck
anpafiten und sich auf die Lieferung der erforderlichen Farbstoffkomponenten einstellten.
Es hatten dann die Farbenfabriken die beiden farblosen Komponenten, nidmlich die
Farbbase (den zur Diazotierung geeigneten Amidokérper) und das Phenol oder Amin zu
liefern (in dhnlicher Weise wie schon seit den 60er Jahren von den Farbenfabriken das Anilinol
an Druckereien und Farbereien zur Herstellung von Anilinschwarz auf der Faser geliefert wurde).

In den Druckereien und Firbereien wurde dann die Farbbase als solche (vor dem
Aufbringen auf das Gewebe) diazotiert und die entstehende Diazoldsung zum Bedrucken
oder Farben des mit #-Naphthol u. 4 impragnierten Baumwollgewebes verwendet,
so auf thm den Azostoff erzeugend.

Zuerst wurde das Verfahren, auf der Baumwollfaser Naphtholazofarbstoffe zu erzeugen,

1882 1) von Ch. Holliday in Huddenfield vorgeschlagen.

1888 gewann der aus der Diazolésung des p-Nitranilin und g-Naphthol her-
gestellte Naphtholazofarbstoff grofie praktische Bedeutung, indem er als
Ersatz fiir das Alizarintiirkischrot eingefiihrt wurde.

Als weitere Farbbasen fiir Naphtholazofarbstoffe, deren Diazolésungen mit $-Naphthol

gekuppelt werden, wurden fast gleichzeitig eingefiihrt:
o-Naphthylamin fir Bordeaux.
Anilin fir Orange.
Toluidin fir Orange.
1804 Dianisidin fir Blau [Storck?)].
1903 p-Nitro-Orthoanisidin fiir Scharlach. [Azorosa (Hochst).]

Haltbare Diazokérper. Die leichte Zersetzlichkeit der Diazoverbindungen,
die in den Firberei- und Druckereibetrieben fiir den jeweiligen Gebrauch aus den Farb-
basen hergestellt wurden, bereitete gewisse Schwierigkeiten, da die fiir den Farbe- oder
Druckprozef§ erforderliche Menge Diazolésung sich nicht immer genau abschitzen 1afit,
und die tberschiefende fertig bereitete Diazolosung dann verloren geht. Auflerdem er-
fordert der Diazotierungsprozefi ein gut geschultes Personal, wie es sich nicht in allen
Betrieben findet. Endlich ist die [iir die meisten Diazotierungsvorgénge erforderliche Ver-
wendung von Eis eine lastige Beigabe. Diese Umstande veranlafiten die Farbenfabriken,
fertig bereitete, haltbare Diazoverbindungens$) (bestandige Chlorzinkdoppelsalze usw.)
in den Handel zu bringen. Hervorzuheben sind besonders haltbare Diazoverbindungen
fir Rot, die aus dem p-Nitrodiazobenzolchlorid hergestellt waren.

1894 Nitrosaminrot (Bad).
1895 Azophorrot (Hochst).
1897 Azophorschwarz usw.

Farbstoffe, die auf der Faser entwickelt werden. An die auf der Faser erzeugten
einfachen Naphtholazofarbstoffe schlieBt sich .eine Reihe von meist substantiven Farb-
stoffen mit freien Amidogruppen an, die, nachdem sie auf den Baumwollstoff geklotzt
oder gefarbt worden sind, auf der Faser selbst dann noch diazotiert und durch Kupplung
mit B-Naphthol oder anderen Phenolen zu hoheren Azofarbstoffen entwickelt werden. Diese
weitere Entwicklung veréndert im allgemeinen die Nuance des Farbstoffs kaum, sie verleiht
aber der Farbung eine wesentlich gréflere Echtheit.

1) Wageners Jahresber. 1883, S. 1106.
2) Fiarberzeitung 1893/94, Heft 24, S. 381.
3) Wageners Jahresber. 1896, S. 658 u. 667.
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1887 wurde von Green zuerst als Entwicklungsfarbstoff ein gelb farbender Farb-
stoff, das Primulin 1) vorgeschlagen.

1892 bis 1896 Diazofarben (Bayer) (Diazurin, Diazoschwarz, Diazoindigo-
blau usw.).

1893 Diaminogenfarben (Cassella) (Diaminogenblau usw.).

Basische Farbstoffe. Der Name basische Farbstoffe ist ein Sammelname fiir eine
Reihe von Farbstoffen verschiedener chemischer Konstitution, die sich mit Hilfe von
Tannin auf der Baumwollfaser befestigen lassen. Auch die Rosanilingruppe ist zu den
basischen Farbstoffen zu zihlen.

1864 Indulin?) (Caro und Martius); wesentlich spater fand man die fiir die Ver-
wendung dieses Produktes im Zeugdruck geeigneten Losungsmittel (Acetinblau).
1870 Saffranin?).
1877 Methylenblau 3), ein sehr wichtiger, noch heute viel benutzter Farbstoff.
1878 Malachitgriins).
1884 Auramin?*).
1884 Viktoriablau B.
1894 Nilblau?®).
1895 bis 1913 Rhodulinfarben (Bayer).
1895 Rhodulinrot.
1900 Rhodulinheliotrop.
1905 Rhodulinorange N.
19013 Rhodulinblau R.

Phtalsaure Farbstoffe.

1871 Phenolphthalein, Fluorescein (Ad. Baeyer).
1874 Eosin (Caro).
1888 Rhodamin b).

Schwefelfarbstoffe. Die Schwefelfarbstoffe haben die Fahigkeit, Baumwollstoff sub-
stantiv zu firben. AuBerdem haben sie die Fahigkeit, durch Uberfiihrung in Leuko-
verbindungen, durch sogenannte Kiipenbildung sich befestigen zu lassen.

Schon 20 Jahre vor der systematischen Durcharbeitung des Gebietes der Schwefelfarben

wurde

1873 das durch Schmelzen von organischen Abfallprodukten (Sigespane, Kleie)
mit Schwefelnatrium erzeugte Cachou de Laval?) eingefiihrt.

1893 Vidalschwarz.

1893 bis 1912. Alle Farbenfabriken brachten eine mehr oder weniger grofie Reihe
von Schwefelfarbstoffen. Namentlich eingebiirgert haben sich die

1908 bis 1910 Katigenfarben (Bayer), Katigenschwarz, Katigenindigo, Katigen-
griin usw.

1808 bis 1908 Immedialfarben (Cassella), Immedialschwarz, Immedialblau,
Immedialoliv usw.

1) Georg von Georgievics, Lehrburch der Farbenchemie, S. 105.
2) Witt, Chemische Technologie der Gespinnstfaser, S. 42 u. 43.

8) Wageners Jahresber. 1878, S. 1057 u. 1058.

4) Ebenda 1884, S. 1138.

5) Ebenda 1894, S. 666.

6) Ebenda 1888, S.720.

7) R. Nietzki, Chemie der organischen Farbstoffe, S. 291.
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1902 bis 1914 Thiogenfarben (Farbwerke Meister, Lucius & Briining), Thiogen-
schwarz, Thiogenblau, Thiogencyanin usw.
1808 bis 1914 Kryogenfarben (Bad.), Kryogenschwarz, Kryogendirektblau usw.

Die chemische Konstitution dieser Schwefelfarbstoffe ist natiirlich aus den Namen in
keiner Weise ersichtlich.

Die Methode der Farbstofferzeugung ist bei den Schwefelfarbstoffen besonders ein-
fach; es handelt sich meist nur um ein Verschmelzen der Ausgangsprodukte mit
Schwefelalkalien. Dieser Umstand hat die Arbeiten auf diesem Gebiete sehr begiinstigt.
Allerdings wurde bei diesen Arbeiten nicht mit der wissenschaftlichen Methodik und
Systematik wie auf den anderen Gebieten der Farbstoffauffindung gearbeitet. Namentlich
seitdem seit etwa Ende des vorigen Jahrhunderts sich das Bestreben geltend machte, mog-
lichst auch billige Farbstoffe zu erzeugen, ist wohl kein organischer Korper und kein
Abfallprodukt in den Farbenfabriken von der Priifung verschont geblieben, ob sich durch
Zusammenschmelzen mit Schwefelalkalien nicht ein brauchbarer Schwefelfarbstoff herstellen
lieBe. Besonders wurde auf ein billiges Schwefelschwarz gefahndet, da schwarze Schwefel-
farbstoffe in der Unifirberei der Baumwollstoffe sich gut eingefiihrt hatten. Von der Art der
Forschung auf diesem neuen Gebiet sagt Georgievics?) in seinem 1902 erschienenen Hand-
buch: ,Dasrein empirische Suchen auf diesem Gebiet erinnert lebhaft an die erste Zeit der Anilin-
farbenfabrikation. Dieser Arbeitseifer erlahmte auch sobald nicht und erreichte wohl seinen
Ho6hepunkt im Jahre 1910, in dem von den insgesamt als neu herausgebrachten 265 Farb-
stoffen der Farbenfabriken 51 Schwefelfarbstoffe waren. In den fiinf Jahren von 1908 bis 1912
wurden 140 Schwefelfarbstoffe neu herausgebracht bei insgesamt 970 neuen Farbstolfen 2).

Indigo und Indigoderivate.

1880 die Synthese des Indigos wurde von Ad. Baeyers3) gefunden.

1897 wurde zuerst von der Badischen Anilin- und Sodafabrik ¢) in grofem Maf-
stabe (auf Grund der Heumannschen Synthese) kiinstlich hergestellter
Indigo in die Technik eingefiihrt.

1908 Indigo M. L. u. Br. (vom Naphthalin ausgehend).

1902 Halogenindigo von Ratjen5).

Indigoide und Kiipenfarbstoife.

1881 Indophenolé) (Witt und Ko6chlin).

1901 bis 1915 Indanthrenfarben (Bad.), Indanthrenblau, Indanthrenviolett usw.

1907 bis 1913 Algolfarben (Bayer), Algolblau, Algolgelb, Algolviolett usw.

1910 bis 1916 Alizarinindigoblau, Alizarinindigorosa, Alizarinindigo-
violett usw.

1908 bis 1913 Helindonfarben (Hochst), Helindongelb, Helindonrosa, Helindon-
blau usw.

1910 Hydronfarben (Cassella), Hydronblau, Hydronschwarz, Hydronviolett usw.
Cibafarbstoffe (Chem. Industrie, Basel).

1) Georg v. Georgievics, Lehrbuch der Farbenchemie, S. 311.

2) Wageners Jahresber. 1913, S. 513.

3) O. N. Witt, Chemische Technologie der Gespinnstfasern, S. 44.

4) Broschiire Indigo rein, B. A. S. F,, S. 7 und Wageners Jahresber. 1890, S. 664.
5) Wageners Jahresber. 1902, II, S. 159.

6) R. Nietzki, Die Chemie der organischen Farbstoffe, S. 23.
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II.

Die Arbeitsmethoden fiir den Baumwollzeugdruck?).

Bei der geschichtlichen Vorfithrung der Arbeitsmaschinen fiir die Baumwolltextil-
betriebe sind auch schon manche Arbeitsmethoden kurz besprochen worden. Es war dieses
schon aus dem Grunde noétig, weil die Arbeitsmethoden ja in den meisten Fallen die Vor-
aussetzung fiir den Bau der Arbeitsmaschinen sind, zum mindesten ihn mafigebend beein-
fluBt haben. Trotzdem gibt die Aufzidhlung der Arbeilsmaschinen kein zutreffendes Bild
iber die Entwicklung der Arbeitsmethoden. Es kommt hier folgendes in Betracht.

Eine Arbeitsmaschine eines textilen Betriebes kann zur Ausiibung der verschiedensten
Arbeitsmethoden verwendet werden. Das Farbebad einer Fiarbemaschine kann mit allen
moglichen Farbstoffen und Drogen beschickt werden, eine Druckmaschine kann die nach ganz
verschiedenartigen Gesichtspunkten zusammengesetzten Druckfarben ohne weiteres drucken,
Die Arbeitsmethode baut sich eben nicht nach rein technisch-mechanischen, sondern auch
nach chemisch-technologischen Gesichtspunkten auf; sie geht ihre eigenen Wege und
weist der Arbeitsmaschine die Rolle eines vielseitigen Werkzeugs zu.

Ebensowenig gibt die Aufzdhlung der Farbstoffe in geschichtlicher Reihenfolge,
wie sie im vorhergehenden Abschnitt in grofien Ziigen gegeben ist, ein Bild tiber die Zeit
ihrer tatsichlichen Einfiithrung in die Praxis des Farberei- und Druckereibetriebes. Viele
Fragen sind in einem solchen Falle zu beantworten. Zunédchst von vornherein die Frage
der Echtheit der Farbstoffe an sich, die Licht-, Chlor-, Luftechtheit usw. Sodann ist die
wichtige Frage zu erortern, ob der Farbstoff in nicht zu schwieriger Weise und geniigend
echt (reib-, seifen-, biigelecht usw.) auf der Faser selbst, in unserem Falle der Baumwoll-
faser, befestigt werden kann, weiter dann die Frage, ob die Befestigung nach einer Methode
vorgenommen werden kann, die bereits fir andere Farbstoffe geiibt wird, so daf§ die fiir
bunte Artikel so wichtige Aufgabe der gleichzeitigen Befestigung mit anderen Farb-
stoffen ohne weiteres ausfiihrbar erscheint. So ist von der ersten Vorfithrung eines Farb-
stoffes bis zu seiner dauernden Einfiihrung oft schon ein weiter Weg.

Andererseits ist auch noch zu beachten, dal ein sonst brauchbarer und guter Farb-
stoff keineswegs nur nach einer Methode befestigt werden kann. Da die echten Farb-
stoffe das Fundament bilden, auf dem die Druck- und Féarbeartikel aufzubauen sind, so
sucht man fiir diese Farbstoffe die Befestigungsmethoden zunichst zwar moglichst zu ver-
einfachen, andererseits aber auch in gewisser Beziehung mannigfaltiger zu gestalten. Man

1) Als Literatur fiir diesen Abschnitt wurde benutzt: Dinglers Polyt. Journ., insbesondere Bd. 234
u. 235; Kielmeyer, Die Entwicklung der Firberei, Bleicherei und Druckerei; Wageners Jahresber.; Die
Laboratoriumsjournale der Firma Gebriider Elbers und die in den FuBinoten angegebenen Werke.
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will auf diese Weise die Méglichkeit bekommen, um Kombinationen mit anderen unter
Umstinden auch weniger echten Farbstoffen zu schaffen und Artikel hervorzubringen, die
der jeweiligen Geschmacksrichtung Rechnung tragen. So hat mancher Farbstoff und
erst recht manche Farbstoffgruppe durch die verschiedenen Befestigungsmethoden,
die bei ihnen angewandt werden, und durch die verschiedenartigen Artikel des Zeugdrucks,
die mit ihnen hergestellt sind, seine eigene Geschichte.

Es kann also weder der Abschnitt iiber die geschichtliche Entwicklung der Arbeits-
maschinen, noch der vorhergehende Abschnitt, in dem die Mitteilungen iiber die Reihen-
folge enthalten sind, in der die kiinstlichen Farbstoffe entdeckt, erfunden und auf den
Markt gebracht sind, uns ein Bild auch iiber die geschichtliche Entwicklung der Arbeits-
methoden im Zeugdruck, der uns hier besonders interessiert, geben. Dieses soll deshalb
im folgenden unsere Aufgabe sein. Wir wollen zunichst in kurzen Ziigen, als Ergédnzung
zu den Ausfithrungen im mechanisch-technologischen Teil, die chemisch-technologische
Entwicklung der Baumwollstiickbleicherei vorfithren, und sodann von der geschichtlichen
Entwicklung der Befestigungsmethoden der Farbstoffe und der im Laufe der Jahre mit
ihnen geschaffenen Druckartikel ein einigermafien zusammenhingendes Bild, namentlich
iber die Zeit von 1822 bis'1922, zu geben versuchen. Dabei werden sich allerdings kurze
Wiederholungen nicht vermeiden lassen.

Chemisch=technologische Entwicklung des Bleichprozesses.

Die Grundziige der Entwicklung der Bleichapparate sind, soweit die mechanisch-
technologische Seite in Betracht kommt, schon im zweiten Abschnitt bei der Besprechung
der zum Bleichen dienenden Maschinen gekennzeichnet worden, und zwar haben wir als
Hauptmerkmale dieser Entwicklung dort kennen gelernt:

1. Allmihliche Vereinfachung und Verbesserung in der Zirkulation der Bleichflotte.

2. Verwendung von Kesseln, in denen mit hochgespanntem Dampf gearbeitet
werden kann.

3. Bessere Zuginglichkeit aller Teile des Bleichkessels.

Es ist also hier im wesentlichen nur noch einiges iiber die Entwicklung des chemi-
schen Teiles des Bleichprozesses zu sagen. Fir das Auskochen der Gewebe, zur Beseitigung
der inkrustierenden Stoffe, des Pflanzenwachses usw., wurde zuerst nur Soda, dann
spater auch Kalk verwendet?). 1827 wurde die Harzseife als Zusatz zur Soda eingefiihrt.
Diese Arbeitsweise hat sich trotz der leicht auftretenden Harzflecke in manchen Betrieben
bis auf den heutigen Tag erhalten.

Als Ersatz fiir die an den KochprozeB sich auch heute noch anschliefende Siure-
behandlung diente bis zu Anfang des 19. Jahrhunderts das Hantieren der gekochten Gewebe

1) Wageners Jahresber. 1889, S. 1134; Scheurer, Das Bleichen. der -Baumwollgewebe.
Elbers, Hundert Jahre Baumwolltextilindustrie. 10
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in Bidern von saurer Milch oder Kleie?), bis dann die weitere Ausdehnung der Schwefel-
sidurefabriken, von denen die erste schon im Jahre 1774 errichtet wurde, geniigende Mengen
Schwefelsaure den Bleichern zur Verfiigung stellte. Die Schwefelsdure wurde dann spéter
meist durch Salzsiure ersetzt, besonders auch, seitdem Kalkldsung zum Auskochen der
Gewebe verwendet wurde.

- Zum Zerstéren des dem Gewebe dann noch anhaftenden Pflanzenfarbstoffs wurde
an Stelle der Rasenbleiche die Behandlung der Stoffe mit Chlor schon frith verwendet.
Bereits 1785 bleicht Berthollet Leinwand und Baumwollstoffe in einer Losung von Chlor-
gas in Wasser. Diese wisserige Chlorldsung wird spater durch die sogenannte Javellesche
Lauge und dann durch den 1798 von Tennant zuerst bereiteten Chlorkalk ersetzt.

Der eigentliche Chemismus des Bleichverfahrens fir Baumwollstoffe ist zwar
im wesentlichen derselbe geblieben, aber im Laufe der Jahrzehnte doch mehr und mehr
erforscht worden; die gewonnenen Resultate haben dann zu neuen Vorschligen fir die
Ausiibung der Bleichverfahren gefiihrt und die ganze Arbeitsweise im Bleichproze§ doch
wesentlich beeinfluBit. Auch in dieser Hinsicht soll hier nur auf einige der wichtigsten
Punkte hingewiesen werden.

Die Rolle der atmosphirischen Kohlensdure beim Chlorprozel wurde erst verhaltnis-
mafig spat erkannt?). Lunge machte dann in den 80er Jahren den Vorschlag, Essigsaure
und Ameisensiure zur Verstirkung der Wirkung des Chlorkalks zu verwenden3).

Zu den wesentlichsten Ergebnissen in der Aufkliarung des Bleichprozesses gehort die
Erforschung der Eigenschaften der Cellulose4) und der aus ihr durch Umwandlung wahrend
des Bleichprozesses entstehenden Korper, der Hydrocellulose, der Hydratcellulose und
der Oxycellulose. Sehr wesentlich ist namentlich die Entdeckung der Eigenschaften und
der Bedeutung der Oxycellulose, die zuerst von Witz im Jahre 1883%) klar erkannt wurde.

Die Moglichkeit der Bildung der Oxycellulose besteht bei allen Oxydationsvorgéngen,
denen die Baumwollgewebe unterworfen werden. In der Bleicherei ist das Chloren der
Gewebe der kritische Prozef, bei dem am leichtesten Oxycellulosebildung eintritt. Diese
Frage ist zunichst studiert worden. Ferner kann sich Oxycellulose beim stiarkeren Erhitzen
der mit Lauge imprignierten Gewebe bei Luftzutritt bilden. Die vollige Entliftung vor
dem Kochen der Gewebe wird deshalb zu einer wichtigen Frage. Thies®) fugt, um die
Bildung von Oxycellulose beim Kochen mit Lauge auszuschlieflen, gewisse Mengen von
Erdalkalien zu.

Neuerdings werden aus dem gleichen Grunde und mit groflerer Sicherheit in der
Wirkung Bisulfit- und Hydrosulfitverbindungen der Bleichlauge zugegeben.

Fir die Festigkeit der Baumwollgewebe bedeutet die Oxycellulosebildung insofern
eine grofle Gefahr, als Gewebe, die groflere Mengen von Oxycellulose enthalten, beim nach-
traglichen Behandeln in schwach alkalischen heilen Badern zerfallen. Es wurde weiter
gefunden, daBl auch geringe Mengen von Oxycellulose sich bei Férbeartikeln inso-
fern storend bemerkbar machen7), als die oxycellulosehaltigen Gewebe, als Farbedruckartikel

1) Dinglers Polyt. Journ. 1879, Bd. 234, S. 237.

?) Wageners Jahresber. 1869, S. 534.

8) Ebenda 1885, S. 965.

4) M. P. Schiitzenberger, Die Farbstoffe, Bd. I, S. 52 u.{.

5) Wageners Jahresber. 1883, S. 1068 u.f.

6) H. Thies u. E. Herzig, Wageners Jahresber. 1891, S. 1114.
7) Wageners Jahresber. 1885, S. 1023 u. 1886, S. 918.
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verwendet, nachher beim Farben in Farbstoffbddern ein schlechtes, eingefarbtes
Weif} liefern. Daraus ergab sich, dafl die Oxycellulose einen beizenartigen Charakter
gegeniiber solchen Farbstoffen besitzt, die aul nur aus Cellulose bestehende Baumwollgewebe
nicht aufziehen. Eine recht vorsichtige Leitung des Bleichprozesses zur Vermeidung von
Oxyecellulosebildung wurde daher fiir die Druckware unbedingt als sehr wesentlich erkannt.

Die Frage der Oxycellulosebildung erweist sich dann weiterhin auch fir den
Anilinschwarzprozefl bei Baumwollgeweben sowie bei den Indigoidtzartikeln1) von
grofler Wichtigkeit. Auch die Verdnderung, die die Baumwollgewebe im Laufe der Zeit
durch das Licht, namentlich das direkte Sonnenlicht, erleiden, wird als auf Oxycellulose-
bildung beruhend ermittelt.

Als ein Teil des Bleichprozesses kann ferner die Mercerisation angesprochen werden.
Eine Reinigung und Veredlung der Baumwollfaser im gleichen Sinne war jedenfalls von
ihrem ersten Erfinder [Mercer?)] 1851 erstrebt. Bei ihm bestand die Mercerisation in
einer Behandlung in kalter Natronlauge von 20° bis 30° B. Die Baumwollfaser schrumpft
zusammen, die Cellulose geht zum Teil in Hydratcellulose iiber, die Affinitit zu den Farb-
stoffen wird erhoht.

Durch gleichzeitige Streckung wihrend oder nach der Laugenpassage wird eine noch
weit bessere Wirkung erzielt, die Faser erhalt einen dauernden seidenartigen Glanz. Dieses
Verfahren, welches von Thomas und Prevost 18963) ausgearbeitet wurde, und welches
jetzt schlechthin als Mercerisation bezeichnet wird, hat eine auferordentliche Bedeutung
erlangt. Umfangreiche Arbeiten sind auch fiir die Wiedergewinnung und Verwendung der
bei der Mercerisation abfallenden Lauge geleistet worden.

Elektrische Bleiche. Seit dem Anfang der 80er Jahre sind die ersten Versuche mit
der sogenannten elektrischen Bleiche ausgefiihrt worden. Der Bauchprozef ist in diesem
Fall der gleiche wie bisher; aber fiir den zweiten Teil des Bleichprozesses werden fiir die
Zerstorung des Pflanzenfarbstoffs an Stelle von Chlorkalklgsung unterchlorigsaure Salze
verwendet, die auf elektrolytischem Wege aus Chlornatrium (und Chlormagnesium) in
den Bleichereien jedesmal vor der Bleichoperation in dazu geeigneten Apparaten herge-
stellt werden. Als besonderer Vorteil gilt es, daf die so gebleichten Gewebe nicht gesduert,
sondern nur gewaschen zu werden brauchen. Im iibrigen sind auch bei der elektrischen
Bleiche alle die Vorsichtsmafiregeln zu beobachten, wie bei der Bleiche mit Chlorkalk. Es
ist also auch darauf zu achten, dafl der Gehalt an aktivem Chlor bei den elektrolytisch
hergestellten Bleichlaugen nur so grofi wird, daBl eine Oxycellulosebildung nicht eintritt.
Entscheidend fiir die Einfithrung der elektrischen Bleiche ist der Strompreis und die Halt-
barkeit der mit Platinelektroden ausgeriisteten Elektrolyseure.

Die ersten Vorschldge fiir die Einfiihrung der elektrischen Apparate kniipfen sich an
die Namen Hermite#), Kellner®) und Knéfler. In die Praxis eingefithrt sind die Appa-
rate von Gebauer und neuerdings von Haas und Oettels).

1) Wagners Jahresber. 1891, S. 1138.

2) Ebenda 1871, S. 805.

3) Firberzeitung, Ad. Lehne, 1896, Heft 16, S. 256.

4) Wageners Jahresber. 1888, S. 1100.

5) A. C. Theis, Die Breitbleiche baumwollener Gewebe, S. 180.
6) Wageners Jahresber. 1901, 1I, S. 518.
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Die Entwicklung der Baumwoll-Zeugdruckartikel.
1. 1822 bis 1870.

Wir beginnen mit den Farbstoffen, die wir nach unseren [riiheren Darlegungen
schon am meisten als die beiden wirklich klassischen Farbstoffe gekennzeichnet haben,
niamlich mit der Geschichte der Verwendung des Indigos und des Krapps fiir Baumwoll-
farberei und Zeugdruck.

Indigodruck- und Farbeartikel. Der erste Indigoartikel, der in den europdischen
Kulturstaaten eine grofere Bedeutung gewann, war der aus dem Orient heriibergekommene
weifiblaue Leinenartikel (Porzellandruck), der nach dem Wachsdruckreserveverfahren
(Batikverfahren) hergestellt wurde. Die als Schutzmasse dienende Paste wurde mit dem
Pinsel aufgetragen und der so bemalte Stoff dann in der mit Urin angesetzten Waidkiipe
ausgefarbt.

Die wesentlichste Verbesserung fiir die Herstellung dieses Artikels, den man mit Recht
schon als einen Blaudruckartikel bezeichnen kann, war die zu Mitle des 18. Jahrhunderts
gemachte Erfindung der aus Indigo, Kalk und Eisenvitriol bestechenden kalten Indigo-’
kiipe, die das Unifairben des Baumwollstoffs mit Indigo eigentlich erst ermdglichte.
Nebenher gingen die Verbesserungen der Reservedruckfarben. Die Wachsreserve wurde
durch teils mechanisch, teils chemisch wirkende Reservefarben ersetzt, die sich leichter mit
dem Druckmodel auftragen lieBen, als die zihe Wachspaste.

Schon frither als die Verbesserung der Reservefarben setzen die Bestrebungen ein, die
umstindliche Kiipenfirberei wenn méglich ganz zu umgehen und statt dessen eine ver-
dickte konzentrierte Kiipe direkt aufzudrucken. In dieser Weise ist das zu Anfang
des 18. Jahrhunderts eingefiihrte Pinsel- oder Schilderblau hergestellt, fiir welches als
konzentrierte Kiipe eine Mischung von Indigo, Schwefelarsen und kaustischer Lauge ver-
wendet wurde.

Dieses Verfahren der Herstellung von Pinsel- oder Schilderblau stellt eine Methode
dar, die sich bis auf den heutigen Tag in ihren Grundziigen erhalten hat. Gewechselt hat
nur das Reduktionsmittel sowie der Zeitpunkt und die Art, wann und wie man das
betreffende Reduktionsmittel zur Wirkung kommen liefl. Bald gelangte das Reduktions-
mittel vor dem Druck durch Imprignieren des Gewebes auf die Faser, bald wurde der mit
Indigo bedruckte Stoff nachher durch mit reduzierenden Fliissigkeiten gefiillte Bader
gezogen. Allen Indigodruckverfahren gemeinsam blieb aber der Umstand, daB der Indigo
selbst durch direkten Druck auf das Gewebe gebracht wird und dieser dann ein Reduk-
tionsstadium unter Indigoweifibildung durchlaufen muf.

Zu den bekannteren Indigodruckverfahren gehort dann weiter das 1820 eingefiihrte
Solidblauverfahren, das als Reduktionsmittel an Stelle des giftigen Schwefelarsens des
Pinselblaus Zinnoxydul enthilt, und ferner das schon vor dem Solidblau eingefiihrte
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Fayenceblau, bei dem der Indigo als solcher ohne Reduktionsmittel aufgedruckt und
‘die erforderliche Reduktion durch nachlolgende reduzierende Bidder (Eisenvitriol) er-
reicht wird.

Eine neue Wendung erhielt Ende der 8oer Jahre des vorigen Jahrhunderts die
Bearheitung dieses Problems durch das Schliepersche Indigodruckverfahren?), insofern
als Schlieper die Wirkung des Dampfes zu Hilfe nimmt, um im gewollten Augen-
blick die der Faser einverleibten Reduktionsmittel zur Geltung zu bringen. Das Gewebe
wird nach diesem Verfahren vor dem Druck mit dem Reduktionsmittel (Traubenzucker)
impragniert. Bei neueren sich an das Schliepersche anlehnenden Verfahren wird das
verdickte Gemisch von Indigo und Reduktionsmittel (Hydrosulfit, Rongalit) aufgedruckt
und das bedruckte Gewebe dann geddmpit.

Auf einen Punkt ist bei dem Schlieperschen Verfahren im Zusammenhange mit den
fritheren Erdrterungen noch hinzuweisen. Wahrend die bisherigen Verfahren, nachdem sie
auf Grund der fortschreitenden chemischen Kenntnisse ersonnen und ausgearbeitet waren,
ohne weiteres mit den vorhandenen Maschinen ausgefithrt werden konnten, stellte das
Schliepersche Verfahren besondere Anforderungen an die zur Ausfiihrung des Verfahrens
erforderliche Arbeitsmaschine. Der Dampfkasten mufl luftfrei sein. Die Arbeitsmaschine
muBte also den Anforderungen der neu einzufiihrenden Methode entsprechend konstruiert
sein. Von dem Erfinder selbst ist ein solcher Dampfapparat angegeben worden, der aller-
dings nachher noch wesentliche Verbesserungen erfahren hat, besonders auch, nachdem
aufler Indigo auch andere Farbstoffe (Kiipenfarbstoffe, Schwefelfarbstoffe), wie wir sehen
werden, zu ihrer Befestigung eine luftfreie Dampfeinrichtung verlangten.

Indigodtzartikel. Schon friih wurde eine dritte Moglichkeit gefunden, um weiflblaue
Effekte mit Hilfe von Indigo hervorzubringen, das ist die Methode des Atzdrucks auf
vorgefirbter Ware. Im Jahre 1826 fand Thompson?) das Verfahren, welches die Grund-
lage des noch heute geilibten Chromatdtzverfahrens bildet. Ebenso ist ein anderes
Atzverfahren mit Ferricyankalium in alkalischer Losung von Mercer schon bald nach
jener Zeit in Aufnahme gekommen. Auch dieses Verfahren hat bis auf den heutigen Tag
eine gewisse Bedeutung behalten. Weiterhin wurden in den 70er Jahren zum Atzen von
indigo gefarbten Geweben die chlorsauren Salze, insbesondere die chlorsaure Tomnerde
eingefiibrt. Die Fihrung der Kiipen wurde durch die Einfithrung des Hydrosulfits als
Reduktionsmittel durch Schiitzenberger wesentlich erleichtert.

Bunte Reserve- und Atzartikel, Bisher ist immer nur von den einfachen blauweiBen
Indigoartikeln die Rede gewesen. Natiirlich machte sich auch schon frith das Bestreben
geltend, neben den blauweifilen auch bunte Effekte auf dem echten Indigogrunde, und zwar
sowohl bei den Reserveartikeln als auch bei den Atzartikeln hervorzubringen. Bei den
Reserveartikeln wurden den Reservefarben Bleisalze zugeftgt, die nach dem Farben der
mit ihnen gedruckten Gewebe in Chrombadern ausgefarbt werden. Auf diese Weise ent-
stehen neben Weil je nach der Basizitit des entstehenden chromsauren Bleis gelbe
oder orange Tone sowie griin-olive Effekte, wenn die Reserve ungeniigend ist oder die
Reservefarben auf hellblau vorgefarbten Stoff gedruckt werden. Im letzteren Falle wurden
dann noch wieder neben den Reservefarben Reserveitzfarben verwendet, um alle auf diesem

1) Dinglers Polyt. Journ. 1882, Bd. 245, S. 267.
%) Ebenda 1879, Bd. 234, S. 228.
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Wege erzielbaren Nuancen nebeneinander herzustellen. Eine Erleichterung fiir die Kiipen-
fihrung war dabei die Erfindung der Zinkstaubkalkkiipe im Jahre 1845, die von da ab
neben der Eisenvitriolkiipe verwendet wurde.

Fiir die Atzverfahren wurden, um die bunten Atzeffekte hervorzubringen, dann
weiter die Erfahrungen nutzbringend verwertet, die man beim direkten Druck zu sammeln
Gelegenheit hatte. So wurden nach Einfithrung der Albuminfarben (um 1840), von der
spiter die Rede sein wird, auch fiir den bunten Atzgenre auf Indigo Albuminitzfarben
verwendet. Der geniale Gedanke, der dieser Arbeitsmethode zugrunde lag, bestand in
der Ubertragung der fiir die Befestigung erforderlichen Koagulation des Eiweifies von
der Dampfpassage auf das Atzbad.

Als Ende der 80er Jahre die Naphtholazofarbstoffe in den Zeugdruck eingefiihrt wurden,
suchte und fand der Berichterstatter ein Verfahren, um die Chromatatzmethode mit der
Herstellung der Naphtholazofarbstoffe auf der Faser zu vereinigen. Es gelang auf diese
Weise, unter Benutzung der Diazolosung des Amidoazobenzols auf naphtholiertem, indigo-
blauem Stoff ein Azorot nach dem Chromatitzverfahren einzudtzenl). Auch andere Azo-
farbstoffe (Azophorrot, Nitrosaminrot) sind unter Anlehnung an das vorstehende Verfahren
mit Vorteil verwendet worden. Ebenso hat man die Idee dieser Kombination dann auch
auf das alkalische Atzverfahren mit Ferricyankalium {ibertragen?).

In den letzten Jahrzehnten erfolgt das Atzen der indigo gelarbten Gewebe wieder
vorwiegend durch Reduktionsitzmethoden, und zwar werden hierzu die haltbaren Hydro-
sulfite (Formaldehydsulfoxylate) verwendet. Eine grundsitzliche Schwierigkeit bestand
in der vorzeitigen Regenerierung des reduzierten Indigos. Diese ist in vortrefflicher Weise
dadurch beseitigt worden, dafl organische Ammoniumverbindungen (Leukotrope) der Druck-
farbe zugesetzt wurden. Von diesen tritt ein Radikal an Stelle des Wasserstoffs in das
IndigoweiBmolekiil ein, so ein stabiles Pigment bildend. Von diesen von der Badischen
Anilin- und Sodafabrik herausgebrachten Leukotropen bildet das Leukotrop W ein weifles,
Leukotrop O ein gelbes Pigments).

Kombination von Indigo und Krappartikeln. Sehr viel Reizvolles hat von jeher
der Gedanke gehabt, mit dem blauen Indigo das leuchtende mit so vortrefflichen
Echtheitseigenschaften ausgestattete Tiirkischrot zu kombinieren. Die Verschieden-
artigkeit der Befestigungsmethoden, die fiir die beiden Farbstoffe in Betracht kommen,
scheint zwar zundchst ein uniibersteigliches Hindernis zu bilden. Indigo 1aBt sich als
blauer Farbstoff nur auf dem Wege der Kiipenbildung, also der IndigoweiBbildung
und nachherigen Regeneration durch den Sauerstoff der Luft als Indigoblau befestigen,
wihrend der Farbstoff des Krapps, um auf dem Baumwollstoff befestigt zu werden,
einer Beize bedarf, die dann im warmen Farbebade wihrend lingerer Zeit allmihlich
angefirbt wird. Ein Nebeneinanderdrucken von Indigodruckfarbe und Tonerdebeize behufs
nachheriger Ausfarbung im Krappbade ist deshalb an sich praktisch kaum moglich, weil
eben Indigodruckfarbe und Krappbeize ganz verschiedene Behandlungsweisen und Bader
nach dem Drucken zu ihrer Befestigung verlangen. So mufite man denn auf andere

1) Wilb. Elbers, Azorot auf Kiipenblau, D.R.-P. Nr. 55779.
2) Wageners Jahresber. 1891, S. 1132 u. 1133. }
3) Indigo rein, B. A.S.F., Leukotropverfabren. R.Reinking: Uber die Reduktion des Indigos, Lehnes

Fiarberzeitung 1912, S. 250.
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Moéglichkeiten sinnen, um eine Kombination der beiden so echten und in ihren Farbtonen
so trefflich sich erginzenden Farbstoffe zu ermdglichen, und es ist interessant, zu beob-
achten, mit welchem Aulwand von Geduld, Scharfsinn und Experimentierkunst man es
verstanden hat, das Problem in verschiedenartigster Weise zu lésen.

Indigodruckfarbe neben Beize zu drucken und- nachher im Krappbade auszufirben,
‘lieB sich also an sich, wie oben erwihnt, nicht ausfiihren. Ein Weg indes war ohne
weiteres gangbar. Der auf dem Reservewege fertiggestellte blauweifie Indigoartikel
wurde nachtriglich mit einem entsprechenden Muster mit verdickter Rotbeize (basischer
essigsaurer Tonerde) tberdruckt und im Krappbade ausgefarbt.

Diesem Artikel nahestehend, aber viel unabhingiger in der Ausmusterung war der
sogenannte Lapisartikel?), der 1811, namentlich von Daniel Ké6chlin, sehr ver-
vollkommnet wurde. Der Lapisartikel geht von der Verwendung von Rotbeize enthaltenden
Pappreserven aus, die in der Kiipe den Indigo abwerfen und sich dann infolge ihres
Tonerdegehalts im Krappbade rot anfirben lassen, so dafl die Reservepartien als Alizarinrot
im blauen Grunde herauskommen. Artikel, die auf der Verwendung solcher Pappreserven
beruhen, kannte man zwar schon vor dem Lapsisartikel. Die besondere Eigentiimlichkeit
des Lapisartikels besteht nun darin, daB bei ihm zunéchst eine Grundreserve als Unter-
druck gedruckt wird, die dann sowohl den Indigo in der Kiipe als auch die zu zweit
iiber den Rotreservepapp aufgedruckte Tonerdebeize abwirft. Auf diese Weise entstehen
dann nach dem Férben in der kalten Indigovitriolkiipe und dem heiflen Krapplarbebade
dem Muster entsprechende regelmiflige Weifieffekte in blauroten Partien, die dann
eventuell noch durch andere farbige Druckpartien (braun, schwarz usw.) ergénzt werden
koénnen.

Bei Indigodtzartikeln hat man es gleichfalls verstanden, Tiirkischrot im Indigo-
grund einzudtzen, indem man nach dem alkalischen Atzverfahren chlorsaure Tonerde ent-
haltende Druckfarben als Atzfarben verwandte und so gleichzeitig Tonerde auf dem Gewebe
fixierte, die dann im Alizarinbade ausgefirbt wurde. Ende der 80er Jahre wurde von der
Firma Gebr. Elbers A-G. nach einem #hnlichen Atzverfahren, jedoch unter Fortfall der
Alkalipassage, gearbeitet, indem mit einer aus chlorsaurer Tonerde, Ferricyankalium und
Citronensiure bestehenden Rotédtzfarbe der indigoblaue Stoff gedruckt und dieser dann
gedimpft und im Alizarinbade ausgefarbt wurde (Schottenartikel).

Synthetischer Indigo. Ein auflerordentlicher Fortschritt fur alle Indigoartikel war
die Herstellung des synthetischen Indigos. Der grofie Vorteil, welcher fiir die Schonheit
der Farbnuancen und die Reinheit der Atzeffekte in der Verwendung méglichst reinen
Indigos lag, hatte sich bereits bei der Verwendung feiner, hochprozentiger Indigo-
marken (Java, Guatemala usw.) gezeigt. Es hatte dieses weiterhin zu einer ausgedehnteren
Einfithrung und Verwendung wiederholt gereinigten sogenannten raffinierten Indigos
(mit 99 Proz. Indigotin) in den 80er und 9oer Jahren gefiihrt. Hier zeigte es sich schon,
wieviel gleichméBiger und reiner der blaue Farbton und besonders auch die Atzeffekte
bei raffiniertem Indigo im Vergleich zu den gewéhnlichen Naturindigos waren. Die
gleichen Vorteile wie der raffinierte Indigo zeigte der synthetische Indigo, der zuerst in
fiir den Grofibetrieb in Betracht kommenden Mengen im Jahre 1898 von der Badischen

1) M. P. Schiitzenberger, Die Farbstoffe II, S. 549.
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Anilin- und Sodafabrik, und zwar nicht ausgesprochen als kiinstlicher oder synthe-
tischer Indigo, sondern unter dem Namen Indigo rein in den Handel gebracht wurde.
Es geschah dieses wahrscheinlich, um zunichst einmal die Vorurteile, die einem Kunst-
produkt leicht entgegengebracht zu werden pflegen, nicht aufkommen zu lassen.

Indigograu. Die Bestrebungen, Indigo neben den iibrigen Dampffarben, namentlich
auch neben Tirkischrot in direktem Druck in der Weise, als wie die iibrigen sauren und
basischen Farbstoffe zu drucken und zu befestigen, haben den Verfasser zu der Auffindung
und Ausarbeitung eines Verfahrens gefiihrt, um den Indigo, ohne das Stadium der Kiipe
zu durchlaufen, durch langeres Dampfen (Sublimation) als Indigograu?) zu befestigen.
Wenn das Grau als Farbton auch nicht die gleiche Bedeutung wie das Blau hat, so spielen
doch fir manche Zwecke (Wandbespannungen, M&belstoffe) echte, besonders auch lichtechte
graue Farbtone eine wichtige Rolle.

& £

Krappartikel. Die Tiirkischrotfabrikation, das Krappen, wie diese Fabrikation urspriing-
lich genannt wurde, war von jeher durch die erforderlichen vielen langwierigen Behand-
lungen eine recht umstindliche Arbeitsweise. Das Abziehen (Degummieren) und gleich-
zeitige Befestigen der Tonerdebeize war dhnlich wie das Farben selbst eine Wissenschaft
fir sich geworden. An Stelle des (iibrigens bis in die neueste Zeit verwendeten) Kuh-
mistes, bei dem dessen Gehalt an phosphorsaurem Kalk in Wirksamkeit tritt, wurden spéter
arsensaure Salze verwendet. Diese giftigen Salze, die namentlich in England viel verwandt
wurden, wurden dann spaterhin durch phosphorsaure und kieselsaure Salze (phosphorsaures
Natron, kieselsauren Kalk) ersetzt. '

Schwierige Fragen gab es auch fiir das Farben selbst, sowie das voraufgehende Waschen
mit warmem und kaltem Wasser, sodann das Olen (Avivieren), Dampfen, Seifen usw. zu
16sen, zumal viele Operationen wiederholt ausgefiithrt werden mufiten.

Zwar gelangte man auf Grund der natiirlich von so vielen Seiten gemachten Proben
allméhlich schon zu Vereinfachungen in der komplizierten Behandlungs- und Arbeitsweise.
Meist stiegen dann aber auch wieder auf der anderen Seite die Anspriiche an die Schonheit
des Farbtons, die dann gewohnlich leider wieder nur durch neue weitere Behand-
lungen des Fasermaterials befriedigt werden konnten. So war die Turkischrotfarberei
zu Ende des 18. Jahrhunderts schon ein recht entwickelter und gut durchgebildeter
Industriezweig, der aber auch an die Fahigkeiten des Farbers grole Anforderungen stellte?).
In Rouen war schon 1785 die Benutzung des Zinnsalzes zum Avivieren in der Tirkisch-
rotgarnfdrberei bekannt.

Im Jahre 1810 wurden zum erstenmal Gewebe als solche von D. Kéchlin tiirkisch-
rot gefarbt. Die uniroten Gewebe wurden dann mit Schwarz bedruckt.

1) D.R.-P.Nr. 101190 u. 106708. W. Elbers, Mitteilungen &ber Indigograu, Zeitschr. f. Farbenindustrie
1902, Heft 7 und Indigo rein, B.A.S.F., S.122. — Das Verfahren ist im Jahre 1898 von der B.A.S.F. iber-
nommen worden.

2) J. Persoz, Handbuch des Zeugdrucks II, S. 144 u. f