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V orwort zur ersten Auflage. 

Bis auf mehrbandige und Lieferungswerke weist die deutsche Literatur 
kein technologisches Werk iiber T ext i 1 v ere del u ng oder die chemische 
Textilbearbeitung auf, das sowohl aIle Zweige der Textilveredelung, als 
auch ihre Grenzgebiete - die Gespinstfaser-, die Material-, die Farb­
stoffkunde und die Wasserfrage - systematisch in eine m handlichen 
Bande abhandelt. Diesen Anforderungen entsprach (bis auf die Um­
fassung des ganzen Veredelungsgebietes) bis zu einem gewissen Grade 
das alte s. Z. gut eingefUhrte, inzwischen aber 1angst eingegangene Lehr­
buch von Hum m e 1- K n e c h t, "Das Farben und Bleichen der Gespinst­
fasern". Die vorliegende Arbeit verdankt denn auch ihre Entstehung 
einer vor langerer Zeit an mich gerichteten Anregung seitens der Verlags­
buchhandlung J uli u s Springer, Ersatz fUr dieses eingegangene Werk 
zu schaffen. Wenn ich dieser Anregung Folge ge1eistet habe, so glaubtc 
ich - in Abweichung yom alten Hum m e 1- K n e c h t - auch das Gebiet 
der Merzerisation, des Zeugdrucks, der Appretur und anhangsweise auch 
der Reinigerei in die Arbeit kurz einbeziehen zu miissen, um den Kreis 
der Betriebszweige der Veredelungsindustrie zu schlieBen und die Grund­
anforderung eines Umrisses der gesamten Textilveredelwlg und ihrer 
Grenzgebiete folgerichtig zu erfiiIlen. Die c hem is c h e Technologie del' 
Verede1ung steht auch hier im Mittelpunkt del' Arbeit. Da del' alte 
Hum m e 1- K n e c h t, seit dessen1etztem Erscheinen etwa 30 J abre ver­
£lossen sind, naturgemaB sebr veraltet ist und aucb nicht als Unter­
lage fiir eine Neubearbeitung dienen konnte, ist vorliegende Arbeit als 
N eu-Auflage desselben nicht anzuseben und als solche nicbt bezeichnet. 

Bei dem stofflich sebr groBen Umfange des in dem vorliegenden 
Werke verarbeiteten Materials muBte ieh mir auBerste BC'lehrankung auf­
erlegen. Ieh habe mieh indessen bemiiht, das techniseh und wissensehaft­
lich Grundsatzliehe und Wichtigste jeweils herauszubeben, die Arb e i t s­
methodik mit Beispielen zu belegen und die Arbeitsmeebanik 
z. T. dureb Abbildungen zu erlautern. Die Uberbaufung der Arbeit 
biermit ist vermieden worden. Auf Einzelbeiten konnte vielfacb nicht 
eingegangen werden. In vielen Fallen war es aucb niebt erforder­
licb, z. B. mit Riicksicbt 1. auf die mustergiiltige Spezialliteratur der 
deutseben Farbenfabriken, 2. auf die Propagandaliteratur der Textil­
maschinenfabriken und die guten Sonderwerke auf diesem Gebiete. 
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IV Vorwort zur ersten Auflage. 

Hier konnte ieh mieh deshalb stellenweise auf die wiehtigsten UmriB­
linien besehranken. In bezug auf das Figurenmaterial lag inir iiber­
haupt zunaehst nul' damn, die Grundsatze und die einfaeheren Typen 
del' Arbeitsmasehinen kurz zu· skizzieren und alles Nahere del' Sonder­
literatur und den Rat erteilenden Masehinenfabriken zu iiberlassen, 
von denen die bekanntesten am SehluB des Buehes noeh besonders 
zusammengestellt sind. Wenn mir nieht iiberall die riehtige Auswahl 
gelungen sein sollte, so moge das dureh die Ungunst del' Zeitverhalt. 
nisse und die hohen Herstellungskosten fiir Druekstoeke usw. ent­
sehuldigt werden. 

1m Gegensatz zu den erwahnten Streiehungen und Kiirzungen 
glaubte ieh anderseits einem Bediirfnis del' Zeit naehzukommen, wenn 
ieh das Bueh mit statistisehen, wirtsehaftliehen und gesehiehtliehen 
Notizen ausriistete, wiehtige Gesetze (z. B. das preuBisehe Wassergesetz) 
anfiihrte, neuere theoretisehe Betraehtungen (z. B. 0 s twa 1 d s Farben­
lehre und Farbentafel) einfiigte und bestimmte Industriezweige (z. B. 
die Seidenersehwerung) beriieksichtigte, die in del' teehnischen Literatur 
bisher nur ganz vereinzelt nahere Beaehtung gefunden haben. 

Eine nicht zu unterschatzende Entlastung hat die Arbeit dureh 
die Ausschaltung des gesamten Priifungs- und Untersuchungswesens 
erfahren. Diejenigen Benutzer des Buches, die diesen Teil vermissen 
sollten, seien auch an diesel' Stelle auf meine zwei Arbeiten hingewiesen, 
die sich speziell dem gesamten textil-technischen Priifungswesen widmen: 
1. Farberei- und textil-chemisehe Untersuchungen und 2. Mechanisch­
und physikalisch-technische Textil-Untersuchungen. 

Die jeweils zugehorige Fachliteratur habe ieh am Kopf der einzelnen 
Kapitel in ausreichendem MaBe nachgewiesen, allerdings fast ausschlieB­
lich die deutsche Buehliteratur und wenige auslandische Standardwerke. 
Von einer ausgiebigen Auffiihrung del' Zeitschriften- und Patentliteratur, 
die eine allgemeine Technologie m. E. mehr belasten als fordeI'll, habe 
ich abgesehen. 

Bei del' Zusammenstcllung del' Farbstoffe habe ich mich im wesent­
lichen der eingefiihrten Nomenklatur, Abkiirzungen und Anordnung 
bedient, die in der Fachliteratur (G. Schultz, A. Lehne, Witt­
Lehmann, Veroffentlichungen del' Farbenfa briken usw.) verankert 
sind. Dadurch wird den Benutzern jener Biicher del' Gebrauch des 
vorliegenden erleichtert. 

Auf die Kriegs- und Ersatzindustrie bin ich nur vereinzelt ein­
gegangen. Ein tieferes Eingehen auf diese erschien mil' sachlich nicht 
genug begriindet, weil der weitaus groBte Teil derselben als voriiber­
gehende Erscheinung aufzufassen ist, und weil das Buch VOl' allem die 
auf dem Weltmarkt herrschenden Arbeitsverfahren widerspiegeln solI 
und nicht allein fiir die Ubergangszeit und das Inland geschrieben ist. 
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1m iibrigen ist das Bueh vorzugsweise als Lehrbuch fUr die Studie­
renden der Hoch- und Fachschulen, sowie als Hilfs- und Nachschlagebuch 
ffir die Praxis und das Laboratorium bestimmt. In dieser Beziehung 
solI es auch die bereits vorhandene Fachliteratur angemessen erganzen. 

Den Fachgenossen und Firmen, die mieh durch Uberlassung von 
Druckstocken, Zeichnungen, Privatmitteilungen usw. unterstiitzt haben, 
spreche ich auch an dieser Stelle meinen besten Dank aus. 

Berlin-Lichterfelde, im Oktober 1920. 

Paul Heermann. 

V orwort zur z,veiten Auflage. 

Plan und Aufbau der ersten, seit etwa Jahresfrist vergriffenen Auf­
lage, insbesondere auch der Charakter als. einer vorzugsweise c hem i­
s c hen Technologie der Textilveredelung, sind unverandert geblieben. 
Dies sei besonders betont mit dem Hinweis auf vereinzelt geauBerte 
Wiinsche, das abgehandelte Gebiet auch nach der mechanischen Be­
arbeitung der Textilerzeugnisse hin mehr zu vertiefen, und ergibt sich 
zwangslaufig aus meiner Begriffsbestimmung der "Veredelung" del' 
Textilerzeugnisse, der die mechanische "Herstellung" gegeniibersteht. 
Die Grenzgebiete zwischen Veredelung und Herstellung, wie Z. B. einige 
Bearbeitungsvorgange der Appretur, kOlmten deshalb nach wie vor 
nur kurz umrissen werden, soweit dies zum Verstandnis der Zusammen­
hange erforderlich schien. 

Zur AusfUllung von Liicken in der erst en Auflage, dann aber auch 
zwecks einheitlicherer perspektivischer Gesamtgestaltung, sind zahl­
reiche neue technologische, entwicklungstechnische, wirtschaftliche usw. 
Notizen und einige kleinere, neue Kapitel aufgenommen: so das Kotoni­
sieren der Bastfasern, das Transparentieren, das Philanieren, das Gum­
mieren oder Kautschukieren. Das letztgenannte Kapitel ist durch wert­
volle Mitteilungen des Herrn Dr. Weil, Hannover, wesentlich gefordert 
worden, und ich spreche Herrn Dr. W eil auch an dieser Stelle meinen 
besten Dank fUr seine Unterstiitzung aus. 

Auf solche "\Veise konnte nicht vermieden werden, daB der Umfang 
des Buches trotz weitgehender Beschrankung und stark bevorzugten 
Kleindrucks um mehrere Druckbogen angewachsen ist. Zum Teil schuld 
daran ist auch, daB das Abbildungsmaterial vervollkommnet und eine 
Reihe neuer Bilder mit Schnittzeichnungen aufgenommen wurde. So 
ist auch die Zahl del' Abbildungen von 178 auf 204 angestiegen, obwohl 
eine Reihe der aiten, entbehrlichen Abbildungen gestrichen werden 
konnte. Von einer genauen Beschreibung der Maschinenkonstruktionen 
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und Arbeitswerkzeuge ist, wie bisher, abgesehen worden, zumal hieriiber 
vorziigliche Spezialwerke existieren. Wenn bei Durchsicht des Ab­
bildungsmaterials dem Leser auffalIen solIte, daB einige Firmen durch 
Wiedergabe ihrer Typen besonders bevorzugt scheinen, andere wieder 
weniger oder zum Teil iiberhaupt nicht im Bilde zu Worte kommen, 
so sei hierzu erlauternd gesagt, daB dies lediglich eine Frage der Bereit­
schaft von geeigneten Druckstocken ist und daB zum Ausgleich dafiir 
am SchluB des Buches eine Liste der bekanntesten in Frage kommenden 
deutschen Firmen angebracht ist, welche dem Interessenten als Fiihrerin 
dienen moge. 

Die zugehorige Buchliterat.ur habe ich wieder am Kopf der einzelnen 
Kapitel angefiihrt und VOn der Anfiihrung der Zeitschriftenliteratur im 
allgemeinen abgesehen; nur ausnahmsweise habe ich letztere angezogen, 
und zwar vor alIem dort, wo die betreffenden Gebiete in der Literatur 
bisher nur vereinzelt zur Darstellung gekommen sind. 1m iibrigen habe 
ich die wichtigste, mir zugangliche Fachliteratur bis Ende 1925 beriick­
sichtigt. Auf mehrfachen Wunsch habe ich dem Sachverzeichnis noch 
ein Autorenverzeichnis angeschlossen. $/ 

Allen Fachgenossen, Firmen und Schriftleitungen, die mich durch 
Ubermittlung von Mitteilungen und durch Uberlassung von Druck­
stOcken unterstiitzt haben, spreche ich- noch meinen besten Dank aus. 

Berlin-Lichterfelde-W., im Mai 1926. 

Paul Heermann. 
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- Del' Seidenfinish S. 594. - Die hydraulische Presse S. 596. - Appre­
tur del' Wollwaren S. 597. - Streichgarngewebe S. 598. - Halbwoll­
waren S. 603. - Appretur del' Seidenwaren S. 604. - Das Moirieren 
(Wassern) und das Moire S.605. - Samt und Pltisch S.607. - Die 
Appretur del' Garne S. 608. - Das Appretieren del' Baumwoll- und 
Leinengarne S. 610. - Eisengarn S. 611. - Seidengarne S. 612. -
Kunstseidengarne S. 613. - Das Wasserdichtmachen von Garnen 
und Geweben S.614. - Baumwoll- und Leinenstoffe S.614. - Die 
Gummierung (Kautschukierung) und Vulkanisation von Textil­
erzeugnissen S. 618. - Das Unverbrennlichmachen von Garnen 
und Geweben S.620. 

Die Reinig·erei. 
Chemische Reinigung S. 622. - Das Fleckenputzen, Entfleeken odeI' 
Detachieren S. 623. - Die NaBwascherei S. 624. - Die WeiBwascherei 
S.625. - Die Kleiderfarberei odeI' Schiinfarberei S.627. 

Praktische Atomgewichte (1926) 
Mischungsberechnungen .... 
Zusammenstellung del' bekanntesten deutschen Maschinen-
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Abldirzungen und Hinweise. 

L. h. W. bedeutet: 
L.k.W. 
Soda. 
T. 
v.G.d.W. 
o d. H. 

% 

Loslichkeit in heiBem Wasser. 
Loslichkeit in kaltem 'IVasser. 
kalzinierte (wasserfreie) Soda. 
Gewichtsteile. 
vom Gewicht del' Ware. 
Grade deutscher Harte. 
(bei TemperatUl'angaben) Grade Celsius (0 C). 
Gewichtsprozente. 

Die ubrigen Abktirzungen sind die allgemein ublichen, wie: at = Atmosphare, 
ccm = Kubikzentimeter, g = Gramm, 1 odeI' Ltr. = Liter, lb. = englisches Pfund 
(0,453 kg), m = Meter, mg = Milligramm, mm = Millimeter, rd. = rund, t odeI' 
to. = englische Tonne (lO16,05 kg), ,U = Mikromillimeter odeI' 1/1000 Millimeter usw. 

Die Abktirzungen ftir die wichtigsten: 
1. Farbenfabriken befinden sich in eckigen Klammern und sind auf 

S.226 alphabetisch zusammengestellt. AuBerdem bedeuten: 
B. A. S. F. = Badische Anilin- und Sodafabrik, 
Agfa = Aktiengesellschaft fur Anilinfabrikation. 

2. Farbeverfahren befinden sich in runden Klammern auf S. 226 und 227 
zusammengestellt. 

3. F as e I' s t 0 f f e befinden sich auf S. 226 zusammengestellt. 

Die bekanntesten deutschen: 
1. Maschinen- und Appal'atebauanstalten fUr die Textilveredelungs­

industrie befinden sich am SchluB des Buches auf S. 631 und 632 zusammen­
gestellt. 

2. Bauanstalten fur Wasserreinigungsapparate und Filterpressen 
befinden sich in del' FuBnote auf S. 95 zusammengestellt. 

3. Kunstseidenfabriken befinden sich auf S.78 zusammengestellt. 
4. Fachwerke befinden sich am Kopfe del' zugehorigen Haupt- und Unter­

kapitel zusammengestellt. 



Einleitnng. 
Produktionswerte und -mengen der Textilindustrie. Stellung der Textil­
veredelungsindustrie zur Textilindustrie. Gliederung und Aufgaben der 

Textilveredelungsindustrie. 

Die Textilindustrie ist in den meisten Industriestaaten die bedeutend­
ste Industrie des Landes. Die groBe Bedeutung derselben zeigt am besten 
ihr auBerordentlieh hoher Produktionswert. MaBgebend hierfiir sind 
heute noeh im allgemeinen die Vorkriegszahlen, die ill Laufe der Jahr· 
zehnte eine gewisse Stetigkeit der Entwiekelung gewonnen haben. Nach 
dem Kriege hat sieh noeh keine, auch nur annahernde Stetigkeit im Kreis­
lauf der Textilwirtsehaft ergeben; die Neuentwiekelung ist vielmehr zu 
sprunghaft, was immer noeh als Folge der weltwirtsehaftliehen Um­
sehaehtelungen mit ihren Verkehrs- und Kreditstoekungen und der da­
durch erzeugten widernatiirliehen Anhaufung und tiberproduktion von 
Rohstoffen auf der einen Seite und der Rohstoffnot und dem Produk· 
tionsstillstand auf der anderen Seite anzusehen ist. Bis auf die Kunst­
seide sind in der Welt-Rohstofferzeugung im iibrigen keine groBen Ande­
rungen zu verzeiehnen; wohl haben aber groBe Versehiebungen in bezug 
auf die erzeugenden und weiterverarbeitenden Lander stattgefunden. -
Der Produktionswert der Textilindustrie betragt naeh der Statistik der 
letzten Jahre vor dem Weltkrieg iiber 44 Milliarden Mark und setzt sieh 
fiir die wiehtigsten Rohstoffe etwa wie folgt zusammen1). 

Jahres - Welt - Prod uktionswert in Milliarden Goldmark (1913): 
der Baumwollindustrie. . . . . . .. 25,00 (davon Rohfaser: 6,62) 

" Wollindustrie. . . . . . . . .. 10,31 ( Rohfaser: 2,34) 
" Seiden- und Kunstseidenindustrie . 3,92 ( Rohseide: 1,25) 
" Leinenindustrie . . . 1,92 ( Flachs: 0,42) 
" Juteindustrie . . ... 1,39 ( " Jute: 0,76) 
" Konfektionsindustrie. . . . . .. ] ,80 

-~44~,"34~Mir.·nlli-;-· a-rd'e-n~Mk;;r;-.-I;-;IC-;,3'"""9"M""--':.Mk=-. 

Jahres· \Velt-Produktionsmengen von Textilrohstoffen in 1000t: 
von Baumwolle 5583 (annah. Preissteigerung in d.letzt. 20 Jahren, 1893/1913: 47%) 

" Wolle . . 1429 ( dasselbe 43%) 
" Rohseide. 41 ( dasselbe 2%) 
" Flachsfaser 577 ( dasselbe 30%) 
" Jute . . . 1815 ( dasselbe 120%) 

1) Nach den Angaben deg gnmdle2;enden Werkes von A. Kertesz: Die Textll­
industrie samtlicher Staaten, 1917, Viewcg & Sohn (vgl. auch A. Kertesz: Die 
Textilindustrie DeutRchlands im Welthandel, 1915, Vieweg & Sohni. Siimtliche 
Zahlen sind hier abgerundet wierlergegeben, well sie hier nm ein Gesamtbild 
ergeben sollen und well sie innerhalb verschiedener Wirtschaftsperiorlen schwanken. 
Einzelangaben finrlen sich noch unter Baumwolle, Wolle, Seide usw. in den be­
treffenden Kapiteln. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 1 
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Gesamtproduktion an Textilwaren (1913) in Milliarden Goldmark: 
in England ., 6,36 (davon Inlandsverbrauch: 49,6%, Ausfuhr: 50,4%) 
" Deutschland .• 5,31 ( " " 77,5%,.. 22,5%) 
" Frankreich . • 3,97 ( " 68,2%, " 31,8%) 
Deutschlands Jahres - Einfuhr 1) von Textilrohstoffen in Millionen 

Goldmark: 1890 
255,2 
216,4 

87,6 
26,6 
18,8 

1913 
578,8 
336,5 
155,6 

1913 zu Rohstofipreisen von 1890 
393,7 von Baumwolle 

" Wolle. 
" Seide. 
" Leinen .. 
" Jute ... 

Millionen Mark 603,6 

50,0 
89,9 

1210,8 

235,3 
152,5 
38,4 
40,8 

860,7 

Deutschlands Ein- und Ausfuhr von Halbfabrikaten und Fertig­
waren in MilJionen Goldmark: 

Einfuhr A usfuhr 
1890 1913 1890 1913 

323,0 565,7 865,8 1335,3 

Deutschlands Einfuhrund Eigenprod uktion von Textilrohstoffen: 
Einfuhr: 98% Eigenproduktion: 2% 

Deutschlands Spindeln und Webstiihle vor dem Weltkrieg: 
Etwa 16 Millionen Spindeln; etwa 1/2 Million Webstiihle 

Charakteristisch fur die Rohstoffwirtschaft nach dem Kriege ist der 
recht erhebliche Ruckgang in der Baumwoll- und Wollproduktion (s. u. 
Baumwolle bzw. Wolle), die recht erhebliche Steigerung der Naturseiden­
gewinnung und das riesenhafte Aufbluhen der Kunstseidenindustrie 
(s. u. Seide bzw. Kunstseide). Der Gesamtwert der deutschen Ein- und 
Ausfuhr im Jahre 1913 betrug rund 22,53 1VIilliarden Mark. Rieran war 
die Textilindustrie mit rund 15% beteiligt. Sie ist mit dieser Zahl nach 
den geschaffenen Ein- und Ausfuhrwerten die bedeutendste Industrie 
Deutschlands vor dem Weltkrieg gewesen. 

Von im Jahre 1912 in samtlichen deutschen Industriebetrieben be­
schaftigten 7,27 Millionen Arbeitern waren in der Textilindustrie etwa 
950000 (= 13% samtlicher Arbeiter) beschaftigt. In bezug auf die Zahl 
der beschaftigten Arbeiter stand die Textilindustrie Deutschlands mit 
dieser Beteiligung an dritter Stelle (1. Stelle: Bergbau, Rutten- und 
Salinenwesen mit 1 174000 Arbeitern; 2. Stelle: Maschinen-, Werkzeug­
und Apparate-Industrie mit 1 022 000 Arbeitern). 

Auf dem Weltmarkt nahm die deutsche Textilindustrie vor dem Welt­
krieg die dritte Stelle ein. Deutschland war uberragt: von England und 
den Vereinigten Staaten von Nordamerika in der Baumwollindustrie, 
von England und Frankreich in der W ollindustrie, von Frankreich, den 
Vereinigten Staaten von Nordamerika und Italien in der Seidenindustrie 
und von England allein in der Juteindustrie. 

Das Gesamtgebiet der Fasergewinnung und -bearbeitung kann man 
zweckmaBig in drei gro13e Gruppen teilen: 1. die Gewinnung und Auf­
bereitung der Fasern, 2. die mechanische Verarbeitung der Fasern und 
Fasererzeugnisse, 3. die Veredelung der Fasern und Fasererzeugnisse. 

1) Wenngleich diese Zahlen heute als historische zu betrachten sind, so bleiben 
sie dennoch von verschiedenen Gesichtspunkten aus von dauerndem ·Wert. 
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1. Bei der Gewinnung der Fasern unterscheiden wir diejenige der 
natiirlichen und diejenige der kiinstlichen Faserstoffe. Erstere zerfallen 
wieder in tierische (Wolle und Seide), pflanzliche (Baumwolle, Flachs 
Jute, Hanf usw.) und in mineralische Fasern (Asbest). Zu den kiinst· 
lichen Fasern sind in erster Linie die verschiedenen Kunstseidenarten zu 
rechnen. Kunstwolle, ebenso Papiergarne und ahnliche Erzeugnisse sind 
nicht im engeren Sinne als kiinstliche Fasern, sondern nur als Kunst· 
fasern im weiteren Sinne zu betrachten. 

Die Gewinnung der Fasern kann auch nur bedingungsweise und im 
beschrankten Umfange zu der eigentlichen Textilindustrie gerechnet 
werden; sie gehort zu einem groBen Teil der Landwirtschaft, Viehzucht 
und chemischen Industrie (Kunstseide) an. 

2. Die Faserverarbeitung bildet die Grundlage der Textilindustrie. 
Sie besteht aus einer Reihe von mechanischen Prozessen, von denen die 
Spinnerei und die Weberei die weitaus wichtigsten sind. Die Konfek­
tionsindustrie kann nur bedingungsweise der eigentlichen Textilindustrie 
zugerechnet werden. Sie erzeugt dieselben Artikel wie das Bekleidungs. 
gewerbe, steIlt sie aber fabrikmaBig oder verlagsweise her. 

3. Die Veredelung der Fasern und Fasererzeugnisse bildet die 
Aufgabe der Textilveredel ungsind ustrie. Die sich bei ihr ab­
spielenden Prozesse sind zum Teil rein mechanischer, zum Teil chemisch­
physikalischer Natur. Besondere Arbeitsgruppen dieser Industrie sind 
z. B.: Die Merzerisation, die Bleicherei, die Farberei, die Druckerei und 
die Appretur. Die Wascherei, Abkocherei, Walkerei, Karbonisation, 
Erschwerung usw. umfassen in der Regel Nebenoperationen oder Hills­
arbeiten und werden zweckmaBig dem einen oder dem anderen Haupt­
betriebszweig zugezahlt. 

Wahrend die Spinnerei den Zweck hat, die Rohfasern (mitunter 
auch veredelte Fasern) in Gespinste bzw. in Faden mit zuvor bestimmten 
Eigenschaften zu verwandeln und die We berei die Gespinste weiter 
zu Webwaren oderStoffen verarbeitet, faUt der Veredel ungsind ustrie 
die Aufgabe zu, aIler Art Textilien in bezug auf Farbe, Glanz, Griff, 
Schwere usw. endgiiltig und marktfahig auszuriisten. Die Merzeri­
sation hat im besonderen die Aufgabe, den natiirlichen Faserglanz der 
Baumwollfaser (und teilweise auch die urspriingliche Festigkeit) auf dem 
Wege eines bestimmten chemischen Prozesses seidenartig zu gestalten. 
Die Bleicherei hat die Gespinstfasern und deren Erzeugnisse von den 
natiirlichen und im Laufe der Fabrikation hineingeratenen Beimengungen 
und Farbstoffen zu befreien und fiir die weitere Veredelung vorzubereiten. 
Die Farberei vermittelt die verlangte Farbgebung auf dem Wege des 
Tauchverfahrens. Die Druckerei vermittelt die lokale Farbgebung 
auf dem Wege des Bedruckens und Atzens der Gewebe, seltener der Garne. 
Die Appretur schlieBlich besteht aus einer Reihe sehr verschieden. 
artiger, meist mechanischer und physikalischer Prozesse und gibt der 
Ware das endgiiltige, auBere, marktfahige Aussehen. 

Fertig erzeugte Waren werden in der Konfektionsindustrie fabrik· 
maBig oder verlagsweise, in dem Bekleidungsgewerbe durch Handarbeit 
zu Kleidungs- und sonstigen Gebrauchsgegenstanden verarbeitet. Nach. 

1* 
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traglich an getragenen oder sonstwie gebrauchten Textilerzeugnissen 
vorzunehmende Auffrischungs- oder Renovierungsarbeiten gehoren nicht 
mehr zu der Textilindustrie. Diese Gewerbe, wie die Chemisch- und 
NaBwascherei, die Kleiderfarberei, die Fleckenputzerei usw., gehoren 
nach dem amtlichen Gewerbeverzeichnis des Deutschen Reiches seit dem 
Jahre 1907 zu der "Reinigerei". 

Unter den genannten Einzelzweigen der Textilveredelungsindustrie 
steht die Farberei gewissermaBen im Mittelpunkt, urn den sich die 
iibrigen Sonderzweige gleichsam wie um einen Kristallisationspunkt 
gruppieren. Dementsprechend wird vielfach von der "Farberei"industrie 
von "Farberei"schulen usw. gesprochen, auch wenn in Wirklichkeit 
nicht nur die eigentliche Farberei, sondern auch die ihr annexen Schwe­
sterzweige, Bleicherei, Druckerei, Appretur usw. mit einbegriffen sind1). 

Was die Vereinigung der einzelnen Zweige der Textilveredelung in 
Wirtschaftsbetrieben betrifft, so ist hieriiber nichts allgemein Giiltiges 
zu sagen. Es kommt ebensooft vor, daB die Betriebe eine Anzahl der 
Zweige der Veredelungsindustrie in sich vereinigen (Sammelbetriebe), 
wie auch, daB sie nur den einen oder den anderen Zweig der Veredelung 
vertreten (Spezialbetriebe). 

Die Textilveredelungsindustrie unterscheidet sich von der Spinnerei 
und der Weberei u. a. wesentlich dadurch, daB sie keine neuen Giiter 
erzeugt, sondern bereits erzeugte Giiter nur veredelt. Sind die Ver­
edelungsbetriebe selbstandige Wirtschaftsbetriebe, d. h. nicht Bestand­
teile einer erzeugenden Textilfabrik (Spinnerei oder Weberei), so arbeiten 
sie meist in Lohn, sind Lohnbetriebe oder Lohnfabriken. In besonderen 
Fallen veredeln sie als kaufmannische Eigenbetriebe auf eigene Rech­
nung, d. h. kaufen die Rohware und vertreiben die veredelte Ware auf 
eigene Rechnung. Man hat die Veredelungsindustrie auch als "Hilfs­
ind ustrie" der Textilindustrie bezeichnet. Diese Hilfsindustrie hat 
sich aber immer mehr zu einer wirtschaftlich lebenswichtigen, selbstan­
digen und starken Industrie entwickelt und sollte deshalb nicht mehr als 
solche bezeichnet werden. 

Mit der Entwicklung der Veredelungsindustrie zu bedeutenden 
GroBbetrieben sind auch ihre Bediirfnisse und Anspriiche schnell ge­
wachsen, so daB auch die "Farberei"industrie ihrerseits eine Reihe von 
weiteren Hilfsindustrien ins Leben gerufen hat und selbst Arbeitgeberin 
im groBen Stil geworden ist. Diese Bediirfnisse der Veredelungsindustrie 
bezogen sich einerseits auf maschinelle, andererseits auf chemische Hilfs­
mittel, und so entstand auf der einen Seite die heute zum Teil recht be­
deutende Textilmaschinen-Industrie, auf der anderen Seite eine Reihe von 
chemischen Betriebszweigen. Letzteren fiel die Aufgabe zu, die erforder­
lichen, mit den jeweiligen Fortschritten der Technik Hand in Hand gehen­
denMaterialien, wie Sauren, Beizen, Gerbstoffe, Ole, Seifen, Appreturmittel 
und vor allem die Farbstoffe, zu beschaffen. Dadurch nahm einerseits 
Handel undEinfuhr, andererseits die Erzeugungstechnik dieser Hilfsmittel 
eine neue Entwicklung und zum Teil einen hervorragenden Aufschwung. 

1) In wp..sem Siune ist auch in vorliegender Arbeit vielfach von der "Fiirberei" 
die Rede, wenn auch noch andere Zweige der Textilveredelung mit gemeint sind. 
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Auch diese Industrie ging in der Regel nach dem Grundsatz der Ar­
beitsteilung ihre eigenen, selbstandigen Wege, indem sie in eigenen Be­
triebsstatten und auf eigene Rechnung arbeitete. Nur in selteneren 
Fallen und in geringerem Dmfange wurden den Veredelungsbetrieben 
eigene chemische Hilfsbetriebe angegliedert. So gingen manche GroB­
betriebe dazu uber, ihren eigenen Bedarf an Seifen, Beizen, Farbstoff­
extrakten und sonstigen Chemikalien (zum Teil in Genossenschafts- oder 
Verbandsfabriken) herzustellen; sowie ferner Fette, Laugen, Metalle u. a. 
aus den Betriebsbadern oder Abwassern wiederzugewinnen (sogenannte 
Regenerations betrie be ). 

Technisch und wissenschaftlich auf der Hohe stehende Betriebe der 
Hilfsindustrie der Veredelungstechnik gingen vielfach erfinderisch vor, 
indem sie der Veredelungstechnik neue Hilfsmittel und neue Arbeits­
verfahren schenkten, die in den Veredelungsbetrieben selbst niemals 
ersonnen worden waren, da zu ihrer Durcharbeitung die kompliziertesten 
Apparate und die geschultesten und erfahrensten Sonderfachmanner und 
Wissenschaftler erforderlich waren. Hierher ist vor allem die deutsche 
Teerfarbenindustrie zu zahlen, deren groBter Produktionsteil von der 
Textilveredelungsindustrie in Anspruch genommen wird, die einen be­
sonders hervorragenden Aufschwung erlebt und bei Ausbruch des Welt­
krieges eine herrschende Stellung auf dem Weltmarkt einnahm. 

Bei der Verschiedenartigkeit der in der Veredelungsindustrie be­
arbeiteten Faserstoffe und Arbeitsprozesse, sowie der zu Gebote stehenden 
maschinellen und chemischen Hilfsmittel, vor allem auch der Teerfarb­
stoffe, stellt die moderne Textilveredelungsindustrie ein weitverzweigtes 
Wissensgebiet dar, das nur unter Berucksichtigung aller in Frage kom­
menden Faktoren einigermaBen beherrscht werden kann. 

Aber auch bei bestmoglicher Beherrschung des bekannten Tatsachen­
materials auf diesem Gebiete ist unsere Kenntnis uber die GesetzmaBig­
keit der zahlreichen und verschiedenartigen Einzelheiten der Arbeits­
vorgange und -moglichkeiten noch voller Lucken. Es hat sich deshalb 
schon seit J ahren das Bedurfnis herausgestellt, durch besondere Textil­
forschungsinstitute die ungeklarten Fragen der Losung systematisch 
naher zu bringen und pfadfinderisch neue Moglichkeiten zu erschlieBen, 
um die Wirtschaftlichkeit dieser so wichtigen, aber dennoch so schwer 
urn ihr Dasein ringenden Industrie zu heben. Dnd gerade hier ist es 
wieder die bewegliche Veredelungsindustrie, die mit ihren schnell wech­
selnden Elementen und Aufgaben das wei taus groBere Bedurfnis nach 
diesen Forschungsinstituten aufweist, als die mechanische Textilindustrie, 
die Spinnerei und die Weberei, die ihren mehr gleichmaBigen und ruhigen 
Gang innerhalb festgefugter, wenig verriickbarer Grenzen geht. 



J)ie ctespinstfasern. 
BoIley,P.: Die chemische Technologie der Spinnfasern (1862). - Fiedler, K.: 

Die Materialien der Textilindustrie. - v. Georgievics - Erban, G.: Chemische 
Technologie der Gespinstfasern, II. Teil. - G lafey, H.: Die Rohstoffe der Textil­
industrie. - Grothe: Technologie der Gespinstfasern. - HauBner, A.: Vor­
lesungen uber mechanische Technologic der Faserstoffe. - Heermann, P.: 
Mechanisch - und physikalisch -technische Textiluntersuchungen. - v. H 0 h n e l, F.: 
Die Mikroskopie der technisch verwendeten Faserstoffe. - Johannsen, 0.: Die 
Faserstoffe. - Knecht, Rawson, Lowenthal: Randbuch del' Farberei del' 
Spinnfasern. - Muller, E.: Handbuch der Spinnerei. - Richard, R.: Die 
Gewinnung der Gespinstfasern. - S t i r m, K.: Chemische Technologie der Ge­
spinstfasern. - WeiB, A.: Textil-Technik und Textil-Handel. - Witt, O. N.: 
Chemische Technologie der Gespinstfasern, I. Teil. - Zi pser, J.: Die textilen 
Rohmaterialien. (Spezialwerke siehe unter den einzelnen Faserarten.) 

Allgemeines. Die in der Textilindustrie verwendeten Gespinstfasern 
(im weiteren Sinne) sind entweder natiirlichen oder kiinstlichen Ur­
sprungs. Erstere zerfallen in pflanzliche, tierische und mineralische 
Fasern; zu den Kunstfasern gehoren vor allem die Kunstseiden; die Kunst­
wolle kann nur in beschranktem Sinne zu diesen gerecbnet werden. 

Von all diesen Fasern kommt den pflanzlichen und tierischen Fasern, 
sowie der Kunstseide die groBte Bedeutung zu. Die Mineralfasern, 
Asbestl), Glas und Metall, spielen eine nur ganz untergeordnete Rolle 
in der Textilindustrie, in der Veredelungsindustrie iiberhaupt keine; 
sie scheiden deshalb aus dem Rahmen der vorliegenden Arbeit aus. 

Die Kunstseide, die auch pflanzlicher Herkunft ist, sowie die natiir­
lichen pflanzlichen Fasern unterscheiden sich von den tierischen Faser­
stoffen in bezug auf ihre chemische Zusammensetzung grundlegend. 
AIle Pflanzenfasern haben zum Grundbestandteil die Zellulose oder 
Stoffe, die der Zellulose nahe verwandt sind und gehoren dadurch zu 
der Klasse der Kohlenhydrate (Polyosen). Ihre konstituierenden Bestand­
teile sind: Kohlenstoff, Wasserstoff und Sauerstoff. AIle Tierfasern sind 
dagegen stickstoffhaltig (die Wollen auBerdem schwefelhaltig) und werden 
zu den EiweiBkorpern gerecbnet. Diese Verschiedenheit in der chemi­
schen Zusammensetzung bedingt auch eine groBe Verschiedenheit im 
Verhalten dieser beiden Gruppen bei der chemischen Bearbeitung und 
gegeniiber Farbstoffen. Als wesentlichster Unterschied gegeniiber che-

1) Unter den Asbesten unterscheidet man den Hornblenden - Asbest, der 
fUr die Textilindustrie nicht in Frage kommt, und den Serpentin - Asbest. Von 
letzterem sind die wichtigsten Sorten der kanadische und der sibirische Asbest. 
Diese Asbeste werden als Packungen, Isolationsmassen, feuerfeste Gewebe u. ii. 
in beschranktem MaBe fUr die Zwecke der Textilindustrie, meist in lHischung mit 
Baumwolle u. a., gebraucht. In cler Veredelung spielen clie Asbeste keine Rolle. 
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mischen EinW'lr:Kungen ist der zu erwahnen, daB alle Tierlasern gegen­
iiber Sauren verhaltnismaBig unempfindlich, gegeniiber Alkalien mehr 
oder weniger empfindlich (alkaliphob) sind, wahrend aIle pflanzlichen 
Fasern umgekehrt gegen Alkalien weniger empfindlich und gegen Sauren 
relativ empfindlich (azidophob) sind. Auch Farbstoffen gegeniiber 
zeigen die beiden Fasergruppen vielfach ein entgegengesetztes Ver­
halten, wodurch es moglich wird, gemischte Gewebe in einem Bade zwei. 
farbig zu farben. Ferner auBert sich die Verschiedenheit der beiden 
Gruppen gegeniiber Beizen, sowohl mineralischen als auch vegetabi­
lischen. 

Die Anzahl der natiirlichen Fasern ist eine iiberaus groBe: Allein an 
pflanzlichen Fasern werden iiber 400 gezahlt. AuBerdem ist die Zahl der 
bekannten tierischen Fasern eine recht groBe. Trotzdem stimmt das 
Verhalten vieler Faserarten im wesentlichen miteinander iiberein; auch 
sind nur verhaltnismaBig wenige Fasern von wirtschaftlich groBer Be­
deutung. Schon aus diesen Griinden erscheint es angebracht, in der vor­
liegenden Arbeit nur die allerwichtigsten Fasern gesondert zu besprechen. 
Dahingegen erscheint es zweckmaBig, die ZelIulose, den Grundstoff 
alIer pflanzlichen Fasern, etwas ausfiihrlicher zu betrachten, als es sonst 
in ahnlichen Arbeiten iiblich ist, da die Kenntnis des Charakters der 
Zellulose fiir viele Prozesse der Veredelungsindustrie wichtig ist. 

Die Einteilung der Gespinstfasern wird zweckmaBig in folgender 
Weise vorgenommen. 

I. Pflanzliche oder vegetabilische Fasern. 

A. Samenfasern (Samenhaare, aus dem Samen bzw. der Samen 
haut gewisser Pflanzen gewonnen): Baumwolle und einige unter­
geordnete Arten (BombaxwolIe oder Kapok, Asklepiaswolle oder "vege­
tabilische Seide"). 

B. Bast- oder Stengelfasern (aus dem Bast dikotyler Pflanzen 
durch besondere Vorbereitung gewonnen): Flachs, Hanf, Jute, 
N esselfasern (Chinagras, Ramie). 

C. B la t tf as er n (aus den Blattern monokotyler Pflanzen gewonnen): 
Manilahanf, Neuseelandflachs, Domingo-, Aloehanf u. a. m. 

D. Fruchtfasern: Kokosfaser. 
E. Kunstfasern pflanzlichen Ursprungs: Kunstseide. 

II. Tierische oder animalische Fasern. 

A. SchafwoIle oder kurzweg W oIle. 
B. Haare von Ziege, Kamel, Rind usw. 
C. Die natiirlichen Seiden (edle und wilde Seiden). 

III. Mineralische Fasern. 

Asbest, Glas-, Metallfaden (die beiden letzteren sind nicht als 
Fasern im engeren Sinne anzusehen). 
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Die Pllanzenfasern. 
Herz 0 g, A.: Mikrophotographischer Atlas der technigch wichtigen Faserstoffe 

(I. Teil, Pflanzliche Rohstoffe). - Wiesner, J.: Die Rohstoffe des Pflanzenreiches. 

Die Zellulose. 
Cross und Bevan: Researches on Cellnlose. - Henser, E.: Lehrbuch der 

Zellulosechemie. - Piest, C.: Die Zellulose, ihre Verarbeitung und ihre chemiscllen 
Eigenschaften. - Schwalbe, C.: Die Chemie der Zellulose. 

Allgemeines. Die Zellulose ist einer der wichtigsten Stoffe im Haus­
halt der Natur und insbesondere einer der wichtigsten Baustoffe des 
Pflanzenreiches. Auch die wichtigsten pflanzlichen Fasern (Baumwolle, 
Flachs, Hanf, Jute usw.) sind als Zellulosefasern charakterisiert, weil 
Zellulose ihr Hauptbestandteil ist. Infolge der mannigfaltigsten mecha­
nischen und chemischen Bearbeitung dieser Fasern ist die Kenntnis des 
Verhaltens der Zellulose in physikalischer und chemischer Beziehung von 
Wert. 

So indifferent im allgemeinen die Zellulose ist, so ist sie andererseits 
doch bis zu einem gewissen Grade reaktionsfahig. Diese Reaktionen ver­
laufen fast immer im festen Aggregatzustande; deshalb ist die Erfor­
schung derselben auBerordentlich schwierig, und dieser Umstand er­
klart es auch, daB sich trotz eifrigen Studiums und erheblicher Fort­
schritte auf diesem Gebiete viele Widerspruche in der Literatur zeigen. 
Bisher wird gebleichte Baumwolle, Baumwollwatte und schwedisches 
Filtrierpapier als reinste Form der Zellulose angesehen, was jedoch nicht 
immer zutrifft. Zur Reindarstellung werden Zellulosetrager (in erster 
Linie Baumwolle) verwendet, in denen die Beimengungen zerstort oder 
sonstwie entfernt werden, ohne hierbei die Zellulose selbst in Mitleiden­
schaft zu ziehen. Je weniger Beimengungen vorhanden sind und je Ieich­
ter diese Beimengungen in Reaktion treten, desto vollkommener ist die 
Reindarstellung. Die ZerstOrung geschieht auf dem Wege der Losung 
oder der Oxydation (Wasser, Natronlauge, ChI or, Schweflige Saure, 
FluBsaure, Salzsaure, AIkohol, Ather usw.). Schwalbe befreit sehr 
gute Makobaumwolle durch Kochen mit schwachem Atznatron und Harz­
seifenlosung von den Inkrusten (ohne Druckkochung) und bleicht vor­
sichtig. Die auf solche Weise rein dargestellte Zellulose hat die empirische 
Formel CaHlOOs, bzw. ein Mehrfaches davon, (C6HlOOS)X, mit 44,44% 
KohIenstoff- und 6,17% Wasserstoffgehalt; die Asche betragt in der 
Regel dann immer noch 0,05-0,1%. Die reine Zellulose ist farblos, 
nicht kristallisierbar und hat das spezifische Gewicht von rund 1,5. 

Chemische Reaktionen der Zellulose. Die wichtigsten chemischen 
Reaktionen, die fur die Zellulose typisch sind, sind: 1. die Alkoholat­
bildung, 2. die Esterbildung, 3. die Atherbildung, 4. die Oxy­
dation, die zum AIdehyd und zur Saure fiihrt. 

1. Das Alkoholat der Zellulose entsteht nur unter bestimmten Be­
dingungen durch Einwirkung von starker kalter Natronlauge auf Zellu­
lose, wobei merkliche Warmeentwicklung und starke Quellung der Zellu-
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lose auftritt (Merzerisation). Das Alkoholat der Zellulose ist unbestan­
dig und zerfallt beim Behandeln mit Wasser; bei der Bildung des Zellu­
losexanthogenates (Viskose) entsteht es voraussichtlich intermediar und 
bildet mit Schwefelkohlenstoff das Endprodukt. Andere Forscher er­
blicken in der Einwirkung der Natronlauge auf Zellulose lediglich eine 
Additionsverbind ung, und zwar werden folgende Verhaltnisse von 
Zellulose zu Natron aufgestellt: 

(CSHlOOS)2' 2 NaOH (von Mercer, Thiele, Cross und Bevan), 
(CSH100S)2' NaOH (von Gladstone und Vieweg). 

Uber die Veranderung der Baumwollfaser durch Merzerisation s. w. u. 
Merzerisation. 

2. Durch Saureeinwirkung konnen Ester der Zellulose gebildet 
werden. So entstehen z. B. durch Salpetersaure (auBer sonstigen Neben­
produkten s. w. u.) Mono-, Di- und Trinitrate oder Salpetersaureester 
der Zellulose, indem je eine OH-Gruppe der Zellulose durch den ON02-
Rest ersetzt wird. Uber ein einheitliches Trinitrat ist man nicht hinaus­
gekommen, woraus geschlossen worden ist, daB das Zellulosemolekiil 
nur drei Hydroxylgruppen enthalten kann. Von den Nitraten der Zellu­
lose haben vor allem technische Bedeutung 

a) die Kollodiumwolle oder das Zelloxylin, 
b) die SchieBbaumwolle oder das Pyroxylin. 

Die Kollodiumwolle ist ein Gemisch der Nitrate (Mono-, Di-, Trinitrat} 
mit einem Stickstoffgehalt von 11,3-12,5%; sie ist loslich in Ather­
alkohol (gleiche Volumina von Ather und Alkohol); diese Losung heiBt 
Kollodi um. Mit Kampfer entsteht ein plastisches Gemisch: das 
Zellhorn oder Zelluloid. Ferner dient die Kollodiumwolle als Aus­
gangsprodukt ffir die Chardonnet-K unstseide (Nitroseide s. w. u.). -
Die SchieBbaumwolle ist ein Gemisch von Trinitrat und Tetranitrat 
sowie noch hoherer Nitrate mit einem Stickstoffgehalt von fiber 12,5%. 
Sie ist in Ather-Alkohol unloslich. Beide Formen der Zellulosenitrate 
verbrennen, an der Flamme entzfindet, blitzartig schnell und ohne Ex­
plosion; durch Schlag wird aber die SchieBbaumwolle explosionsartig 
zur Entziindung gebracht. 

Durch Verseifung der Zellulosenitrate mit kalter oder erwarmter 
Natronlauge wird ein weitgehend abgebauter Zelluloserest wiedererhalten, 
da er vollstandig in Losung geht und durch Sauren nicht mehr fallbar ist. 
Mit starker Schwefelsaure erhalt man dagegen eine glatte Verseifung der 
Zellulosenitrate. Die geringste Einwirkung auf den Zelluloserest des 
Nitrates aber dfirften die ffir die Denitrierung von Nitroseide die­
nenden Reaktionsmittel, die Sulfhydrate, z. B. das Kaliumsulfhydrat, 
KSH haben. 

Von anderen Estern der Zellulose sind vor allem die Azetate der 
Zellulose oder die Zellulose-Essigester von technischer Bedeutung und 
deshalb auch eingehend studiert worden. Wie bei den Nitraten, so ist 
auch hier nur der Tri-Ester, der Tri-Azetatester von einheitlicher Natur 
(62,5% Essigsauregehalt). Er wird erhalten, indem man zu 100 g ge­
reinigter Baumwolle (mit 5-6% Feuchtigkeit) eine Losung von 100 g 
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Chlorzink in 400 g Eisessig, dem man unter Kiihlung nach und nach 
400 g. Essigsaureanhydrid zugibt und die Masse jedesmal gut durchknetet. 
Man erhalt auf diese Weise einen Sirup; diesen gieBt man in Wasser 
und behandelt die abgeschiedene Masse so lange mit Wasser, bis sie saure­
und zinkfrei ist (Ost). Das Zellulosetriazetat ist in Chloroform, noch 
besser in alkoholhaltigem Chloroform loslich, unloslich dagegen in Azeton; 
gegen kochendes Wasser ist es bestandig, ebenso gegen Temperaturen 
von 125 0 C und dariiber. Die Chloroformlosung dreht die Polarisations­
ebene links; erst wenn der Zelluloseabbau fortgeschriten ist, tritt Rechts­
drehung ein. Der Ester kann alkalisch (Knovenagel) oder sauer (Ost, 
S ch w al be) verseift werden; die regenerierte Zellulose (bei noch so vor­
sichtiger Veresterung) verhalt sich wie eine mit Sauren schwach abge­
baute Zellulose. Der Gesamtvorgang der Veresterung kann als Azeto­
I ys e bezeichnet werden, wo bei neben Veresterung (bei Gegenwart von 
Schwefelsaure entstehen gemischte Sulfoazetate), Abbau und Vereste­
rung der Abbauprodukte eintritt. Obwohl man ohne Schwefelsaure 
reinere Zelluloseazetate erhalt, werden die fiir die Technik wichtigen Er­
zeugnisse mit Hille von Schwefelsaure gewonnen. In der letzten Zeit 
haben die verschiedenen Zelluloseazetate nicht nur zur Herstellung von 
Faden (Azetatseide), sondern vor allem auch fiir die Filmerzeugung 
usw. groBe Bedeutung erlangt. Neuerdings treten auch die Formiate 
technisch mehr hervor. 

Von den iibrigen aus Zellulose gewonnenen Estern ist von besonderem 
theoretischen und praktischen Interesse der Xanthogensaureester 
der Zellulose. Die Verbindung entsteht, wenn Zellulosealkoholat (AI­
kalizellulose) mit Schwefelkohlenstoff behandelt wird (s. a. u. Viskose­
seide). Die regenerierte Zellulose besitzt die chemische Zusammen­
setzung der reinen Zellulose, ihre Reaktionsfahigkeit (insbesondere ihre 
Hydrolysierbarkeit) ist jedoch etwas gestiegen; auch die Azetylierbar­
keit und Anfarbbarkeit sind gestiegen. Wir finden in ihr also die fiir die 
merzerisierte Zellulose wesentlichen Reaktionen wieder. 

3. Die Ather der Zellulose entstehen dadurch, daB ein Hydroxyl­
wasserstoff durch Alkyl ersetzt wird. Auf solche Weise lassen sich Mono-, 
Di- und Trimethyl- oder -athylzellulosen denken. Die Chemie der Zellu­
loseather ist verhaltnismaBig neu und noch nicht ausreichend bearbeitet 
worden. Man kann aber annehmen, daB auch hier technisch wichtige 
Zelluloseabkommlinge erhalten werden. 

4. Durch Oxydation der AIkoholgruppe in der Zellulose entsteht die 
Oxyzellulose.· Es ist noch nicht festgestellt, ob es verschiedene Stufen 
und Arten von Oxyzellulosen gibt und ob die Oxyzellulose iiberhaupt 
ein fest definierbarer Begriff ist. Verschiedene Beobachtungen sprechen 
dafiir, daB wir es nicht mit einem einheitlichen Produkt zu tun haben, 
daB vielmehr die zahllosen Praparate von Oxyzellulose, die nach den 
verschiedenen Methoden gewonnen worden sind, in ihren Eigenschaften 
und in der Zusammensetzung voneinander abweichen, wenn auch bis 
zu einem gewissen Grade tJbereinstimmung vorhanden ist. Charakteri­
stisch fiir die Oxyzellulose ist ihr Red uktionsvermogen, das zahlen­
maBig durch die Kupferzahl zum Ausdruck gelangt, d. i. durch die 
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Menge Kupfer, welche durch 100 g Oxyzellulose aus Fehlingscher L6-
sung abgeschieden wird. Die eigentliche Oxyzellulose ist ferner in vel'· 
diinnten Alkalien mit gelber Farbe loslich. Als charakteristische all· 
gemeine Eigenschaft del' Oxyzellulose ist noch ihr Verhalten gegeniiber 
Farbstoffen zu erwahnen; es gilt ganz allgemein, daB saure Farbstoffe von 
ihr abgestoBen, basische dagegen lebhaft angezogen werden. Besonders 
zum Nachweis von Oxyzellulose geeignet ist das Methylenblau, das 
von genannter Faser in viel hoherem Grade aufgenommen wird als von 
reiner Zellulose. Auch die Azetylierung von Oxyzellulose ist in neuerer 
Zeit durchgefiihrt worden. Das erhaltene Azetat hat weniger als 62,5% 
Essigsauregehalt, dies spricht dafiir, daB die Oxyzellulose weniger 
Hydroxylgruppen enthalt als die Zellulose. Die weiter fortgesetzte Oxy. 
dation del' Oxyzellulose fiihrt schlieBlich zu Oxalsaure (Cross und Be­
van). AuBerlich und in bezug auf mechanische Eigenschaften ist del' 
Ubergang del' Zellulose in Oxyzellulose mit einer Zermiirbung del' 
Faser und schlieBlich mit einem volligen Verlust del' Faserstruktur 
del' Zellulose verbunden. Aus diesem Grunde spielt die Oxyzellulose in 
del' Technik del' Bleicherei und bei anderen V organgen praktisch eine so 
wichtige Rolle. 

AuBel' durch Oxydation findet ein Abbau del' Zellulose noch statt 
durch: alkalische Hydrolyse del' Zellulose, saure Hydrolyse del' Zellulose 
(Sulfolyse, Azetolyse), durch trockene Destillation unter gewohnlichem 
odeI' vermindertem Druck, durch Bakterien. Zwecks naheren Studiums 
del' hierbei verlaufenden Reaktionen sei auf die Spezialliteratur verwiesen. 

Sonstige Eigenschaften del' Zellulose. 
Luft und Licht (besonders die ultravioletten Strahlen) wirken auf Zellulose 

unter Mitwirkung von Feuchtigkeit unter Bildung von Oxyzellulose ein; die Gegen. 
wart von Srhwermetallen befiirdert diese Reaktion. In trockener Form ist Zellulose 
dem elektrischen Strom gegeniiber ein gutes I soliermittel; in feuchtem Zustande 
leitet sie den Strom dreimal bessel' aIR ",Vasser. Sie ist hydroskopisch und 
enthalt im Mittel 6,66% Wasser, in mit Wasserda.mpf ge~attigter Luft bis zu 21% 
Wasser. In del' Konditionier u n g: del' Ballmwollgarne wird einheitlich 81/ 2 Feuch­
tigkeit zum Trockengewicht zUl!,erechnet (Reprise, w'setzlicher Wassergehalt). 
Art, Herkunft, Zustand del' Faser sowie die relative Luftfeuchtigkeit sind bei del' 
Wasseraufnahme von groBem EinfluB. Mit nf'm Feuchtigkeitsgehalt andel'll sich 
aucb die physikalischen Eigenschaften der Zellulose, so z. B. die Festigkeit. -
Auch die wiisserigen Ausziige der Zellulosetrager, z. B. der Baumwolle, sind hydro­
skopisch; je unreiner eine Baumwolle ist, desto hydroskopischer ist sie in del' Regel. 
Bei getrockneter Zellulose soIl eine Abnabme del' Hydroskopizitat stattfinden, 
wahrend mit einer hoheren, natiil'lichen Feucbtigkeitsaufnahme ein gesteigertes 
Aufnabmevermogen fiir Farbstoffe Hand in Hand gehen soIl. 

Durch Wasseraufnahme tritt Erwiirmung der Zel1ulose ein. 1m iibrigen ist 
reine Zellulose gegeniiber vVasser durchaus bestandig. Durch gefrierendes 
Wasse-r wird die Zellulose eigenartig aufgelockert, obne daB die Festigkeit del' 
Garne hierbei beeintrachtigt werden solI. Dagegen vermindert Kristallbildung 
von Salzen innerhalb del' Faser die Festigkeit,. Kochendes vVasser verandert 
Zellulose nicht odeI' kaum (Spuren von Oxyzellulosebildung). Beim Erhitzen iiber 
100°0, z. B. auf 150°0, im zugeschmolzenen Rohr erhalt die Faser eine gewisse Form­
barkeit. Die Festigkeit del' Faser nimmt bei 6stiindigem Kochen in Fasser etwas 
zu. Wasserdampf von lOooO verandert die Baumwolle, was als Ubergang der 
Faser in eine Art von Gelzustand gedeutet worden ist; auBerdem schwacht das 
Dampfen die Faser und vermindert die Farbstoffanfnahmefahigkeit (Favre). 
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Scheurer fand nach 60stiindigem Dampfen gebleichten Baumwollgewebes einen 
Festigkeitsverlust von 20%, nach 360 Stunden emen solchen von 80%. Unter 
Druck findet teilweise Losung bzw. Abbau der Zellulose statt. Bei 20 Atmospharen 
Druck wird eine volIstandig gallertartige Masse erhalten, die nach dem Trocknen 
gepulvert werden kann. Demgegeniiber konstatierte Schwalbe an seiner Normal­
zellulose bei Erhitzung auf 200 0 0 sehr geringe Veranderung; iiberbleichte Baum­
wolle wurde dagegen recht deutlich angegriffen. Durch Erwarmen mit Natrium­
azetat auf 35 0 0, besser bei der Destillation, spaltet Zellulose nach Huebner 
aldehydartige Korper abo Gegen kurze, auch wesentlich hohere Erhitzung 
ist Zellulose relativ unempfindlich. AlB kritische Temperaturen werden die 
Warmegrade von 140,150-160°(; angegeben (nach Schwalbe 135°0).-Durch 
kurzes Eintauchen in geschmolzenes Zinn (228° 0) und soga.r Blei (325° C} 
sind keine nennenswerten Veranderungen heobaehtet worden. Dagegen ist bei 
mehrmonatiger Erhitzung auf 120° 0 deutliehe Vel'kohlung festgestellt worden. 
Nach Knecht treten bei lang andauerndpr Erwarmun!!; del' Baumwolle humin­
artige Korper auf. Als MaBstab del' Veranderung reiner Zcllulose sieht Schwalbe 
das Rcduktionsvermogen IKupferzahl) an. Offenbar wirkt tr(lckene Ritze inten­
siver infolge der Sauerstoffmitwirkung. Bei 260-270° 0 beginnt die Gasentwick­
lung; bei 275-350° 0 sind die Gase bereits sehr kohlensaurereich. 

Del' Aschengehalt roher Baumwollen betragt im Mittel meist iiber 1%, 
derjenige gebleichter Baumwollen etwa 0,5%; dmch Reindarstellung del' Zellu­
lose kann der Aschengehalt auf 0,05----0,1 % herabgedriickt werden. Die so­
genannten aschefreien Filt,er enthalten Z. B. nUl' noch 0.03-0,05 und Ramie­
zellulose fur Gliihstriimpfe bis zu 0.015% Asche. Der Stiekstoffgehalt roher 
Baumwollen betragt etwa 0,03% (ff'ine Zellulose ist stickstofffrei). 

Kaltes, verdiinntes Alkali verandert nicht das Aussehen del' Zellulose und 
lost wenig (bis zu 1 proz. Atznatron unter 1 %, 1,54% bei 12 proz. Natron, dann 
wieder unter 1% sinkend~; die Aufnahmefahigkeit von subRtantiven Farbstoffen 
wird hierbei merklich erhi:iht, wahrscheinlich infolge des Hydratisierungs- oder 
Quellungsvorganges. Dieses Quellvermogen steigt mit del' Konzentration bis 
zu 24 proz. Lauge. Durch konzentriertes Alkali wird die Zellulose in der Kalte 
unter Scbrumpfung eigenartig verandert. In del' Technik del' Merzerisation 
(s. d.) werden diese Vorgange ausgeniitzt. DUl'ch kochende 1 proz. Natronlauge 
unter LuftabschluB werden in 1 Stunde bereits 5-6% Zellulose geli:ist, mit del' 
Zeit mehr. 4proz. Lauge soIl in 3 Stunden 12%, 8proz. Lauge in 3 Stunden 22% 
Zellulose losen (Ta u S8). Bei Luftzutritt tritt gleichzeitig Oxyzellulose auf. Unter 
Druck wird naturgemaB die Loslichkeit der Zellulose in Natronlauge bei der 
Kochung erh6ht, wobei die Temperatur von etwa 135 ° 0 gewissermaBen eine Grenz­
temperatur zu sein scheint. So sollen beim Kochen von Zellulose mit 4proz. 
Natronlauge geli:ist werden: 

bei 5 at = 15%, 
10 " = 20%. 

Mit der Konzentration del' Lauge wachst auch die L6slichkeit: So werden gel6st 
mit 8 proz. Lauge bei 5 at etwa 40%, bei mehrmaligem Kochen sogar 58%, mit 
14,4proz. Lauge bei 5 at etwa 77% Zellulose. 

Die Wirkung der Sauren auf Zellulose ist eine auBerst komplizierte. Je nach 
Art del' Saure, Konzentration, TemperatUl', Einwirkungsdauer k6nnen Produkte 
del' Veresterung, der Hydrolyse, del' Oxydation und der Verseifung entstehen 
(teils unter L6sung, teils im festen Zustande). Hierhei tritt fast immer eine Schwa­
chung der Faser ein, besonders wenn letztere mit den Sauren (Mineralsauren) 
getrocknet wird oder langere Zeit, selbst bei sehr kleinen SaurespUl'en, trocken 
lagert (Bildung von Hydrozpllulose1. Letzteres gilt naturgemaB in erster Lillie 
von nichtfliichtigen Sauren. Nach Schwalbe beginnt die Hydrolyse del' Zellu­
lORe Rchon nach kurzer Einwirkung (1/. Stunde) verdtinnter kalter Ramen. Auch 
die Auswaschbarkeit der Sauren aus Baumwolle ist eine sehr verschieclene. Schwe­
felsaure soll sich auf'! ihr 'I. B. naeh Vignon (im Gegensatz zu Wolle und Seide) 
gut auswaschen lassen, wahrend sieh dip letzten Spnrcn der Rchwefelsa·ure durch 
clestillie"tes Wasser iiherhaupt nil'ht entfermm lasRcn (Zankel'); nach Koechlin 
bleiben fliichtige SaUl'en (Salpeter-, Salz, Schweflig-, Essigsaure) auf der Faser 
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kondensiert. Nach Knecht und Thompson behalt Baumwolle, die mit ver­
diinnter Schwefelsaure behandelt und vorsichtig getrocknet wurde, auch noch nach 
dem Auskochen mit sehr verdiinntem Alkali Schwefelsaure zuriick. In Konzen­
trationen von mehr als 44% wirkt Schwefelsaure auf Zellulose schrumpfend ein 
{ahnlich der Natronlauge). Noch starkere Schwefelsaure (von 62% an auch quellend) 
wirkt esterbildend, losend, karbonisierend (verkohlend). - Auch Salpetersaure 
wirkt sehr versehieden: Oxydierend, mel'zerisierend, pergamentierend, estel'­
bildend. Eine del' ehal'akteristischsten Eigensehaften der mit konzentrierter 
Salpetersaure behandelten Zellulose bzw. Baumwolle ist die erhohte Affinitat 
fiir aIle Arten Farbstoffe mit Ausnahme des Methylenblaus. Naeh Willstatter 
ist Zellulose in hoehkonzentrierter Salzsaure schnell loslieh und bei sehnellem 
Arbeiten ziemlich unzersetzt wieder ausfallbar. - Ger bstoffe werden von Zellu­
lose bis zu 7-10% lose festgehalten, aber bei anhaltendem Waschen entfernt. 

Neutralsalze werden von der Zellulose teils adsorbiert, teils gespalten und 
fixiert. Konzentrierte SaIz15sungen wirken nebenbei quellend bis losend (z. B. 
'Oblorz·nk). Eine quellende Wirkung del' SaIze im verdiinnten, z. B. Farbebade, 
ist bislang noeh nieht nachgewieBen worden. Saure Salze und Salze, die beim 
Erhitzen freie Saure abspalten, konnen die Faser unter geeigneten Bedingungen 
'Schailigen (Magnesiumchlorid). Besonders intensiv wirkt Aluminiumchlorid. Die 
meisten Sulfate (Kupfer-, Mangan-, Eisen-. Kalzium-, Magnesium-, Natrium-, 
Kalium-, Ammoniumsulfat) sind unschadlich, wenn die Faser in deren Losungen 
von 50 Be getrankt und auf 140 0 0 erhitzt wird. ZinkRulfat auBert eine schwache, 
Tonerdesulfat eine starke zersetzende vVirkung. Oxyde von Eisen, Kupfer, 
'Tonerde usw. wirken als Sauerstoffiibertrager allmahlieh schwachend (Khaki­
farben). Basisehe Salze wercien zum Beizen von Zellulosefasern angewandt, 
indem letztere in den Losungen getrankt und dann getrocknet (verhangt) odeI' 
neutralisiert werden. Hiel'bei scheint die Faser die Zersetzung der basischen Salze 
zu befordern (Fibrolyse). Solche Salze haben Beizencharakter. Nach Oross 
und Bevan miissen sieh Beizen von 2- und 3wertigen Elementen ableiten, kolloide 
odeI' gelatinose Hydrate bilden, sieh in wasseriger Losung in Saure und basi~ches 
Salz spalten; ferner miissen Rich die Basen entweder direkt odeI' in Gegenwart 
{)rganiseher Hydroxylverbindungen losen. Diesen Anforderungen entsprechen die 
SaIze von Blei, 2ink, Kupfer, Zinn, Tonerde, Eisen und Ohrom. 

Schwefelnatrium, kalt und konzentriert (30 0 Be), wirkt, ahnlich wie 
At7.natron, quellend auf Zellulose und bewirkt keine Faserschwachung, eher 
eine Faserfestigung. 

Fehlingsche Losung wirkt auf reine Zellulose und normal gebleichte 
Baumwolle nicht ein; nur wenn vorher starkere Oblorkalklaugen als 0,5 0 Be zum 
Bleichen am;ewandt worden sind (Schwalbe), wobei Oxyzellulose entsteht. 
Kupferoxydammoniak (Ouoxam) wirkt quellend und losend (wasserdichte 
Impragnierungen). Die Losung dreht polarisiertes Licht. 

Red uktio ns mittel (z. B. Zinnsab: und Salzsiiure) fiLhren Zellulose in del' 
Hitze in Hydrozellulosp iiber. Auch Hydl'osulfit solI beim Dampfen unter Re­
duktion die Baumwollfasel' angreifen und miirbe machen. 

Oxydationsmittelliefern ans Zellulose Oxyzellulose (feuchtes Ohlor, unter­
chlorige Saure, Ozon, Wasserstoffsuperoxyd unter Mitwirkung von Licht. Salpeter­
saure, OhroJll,~aure uaw;). 

Wahre odel' echte Losungen von Zellulose gibt es nicht. Die Liisung der­
'3elben ge~chieht immer mit gleichzeitiger chemischer oder physikalischer Ver­
anderung; des Molekiils und seiner ursprtinglichen Eigenschaften. Es bilden sich 
dabei Rydrozellulose, Ester. Abbauprodukte. Die bekanntesten Losungsnilttel 
sind: 1. Kupferoxydammoniak (Schweizers ReagenB), 2. Oblorzink, 3. Natronlaug;e 
mit Schwefelkoblenstoff (Xanthogensaureesterbildung), ferner 4. konzentrierte 
Sauren. Mehr oder weniger loslicb ist die Faser auBerdem in Bauren, konzentrierten 
Loslmgen von Schwermetallsal7.en (Antimontrichlorid, Zinnchlol'iir, Zinncblorid, 
Quecksilberc blorid usw.). 

Hydratzellulosen sind gewisserma/3en gequollene oder quellbare ZeUulosen 
{)hne Reduktionsvermogen und mit groBerer Rydroskopizitat als Zellulose. Sie 
zeigen auch gro/3ere Verwanc.tschaft 7.U Tannin, J od und Farbst{)ffen und werden oft 
mit Rydrozellulose identifiziert. Hydrozell ulose besitzt ein charakteristisches 
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Reduktionsvermiigen und geringere Feuchtigkeitsaufnahme als die Stamm­
substanz. Sie entsteht insbesondere durch Einwirkung von starken Sauren auf 
Zellulose. Auch Oxyzellulose, die in den Reaktionen ziemlich mit Hydro­
zellulose ubereinstimmt, reduziert stark Kupferliisungen (Kupferzahl Schwalbes). 
Sie farbt sich in der Regel durch Methylenblau intensiv an, zieht stark Beizen an 
und stiiBt substantive und saure Farbstoffe ab. Eine besondere Art der Oxyzellulose 
ist auch die Hydralzellulose, die gleichfalls stark reduzierend wirkt (Bumcke 
und Wolffenstein). 

Durch zwei Arten von Bakteriengarungen kann die Zellulose bzw. Baum­
wolle zersetzt werden: Die Wasserstoff- und die Methangarung. 1m ersteren Falle 
bildet sich Kohlensaure und Wasserstoff, im zweiten FaIle Kohlensaure und 
Methan; auBerdem in beiden Fallen mehr oder weniger Essigsaure, Buttersaure usw. 
Beide Bakterien sind anaerob und einander sehr ahnlich. Am bekanntesten ist die 
Spirochaeta c:ytophaga. AuBerdem kann Zellulose durch Schwammgewachse 
zerstiirt werden, zu denen der Mehl ta u geh6rt, deren Sporen sich bestandig 
in der Luft vorfinden. 

Konstitution und Feinbau der Zellulose. Aus den Reaktionen, besonders 
den Estern sowie den Abbauprodukten der Zellulose, sind von verschiedenen 
Forschern Konstitutionsformeln aufgestellt worden. Durch den Abbau findet eine 
Verkleinerung, Spaltung des Molekuls statt. Es entstehen hierbei z. B. u. a.: 
Dextrin, Glukose, Cellobiose, Amyloid, Oxalsaure, Zuckersaure, Schleimsaure, 
Ameisensaure, Protokatechusaure, Brenzkatechin, Traubenzucker, Furfurol. Iso­
sacharinsaure, Dioxybuttersaure usw. - Die meisten Forscher nahmen bisher in 
der Zellulose einen gr6Beren Molekularkomplex an, Tollens (C6H1UOS)30' Skra up 
(C6H100sh4; heute nimmt man an, daB das Zellulosemolektil ganz erheblich kleiner 
ist (s. w. u.). Ferner nahm man drei, Cross und Bevan sogar vier Hydroxyl­
gruppen als bewiesen an. 

Tollens stellte 1895 die Zellulose als eine Reihe azetalartig verketteter Glykose­
molektile dar, wobei die beiden Sauerstoffatome der urspriinglichen Aldehydgruppe 
der Glykose mit dem ersten Kohlenstoffatom del' nachsten Molekel vereinigt 
werden. Die so erhaltene Kette unbestimmter Lange wird schlleBlich durch Ver­
einigung mit der ersten Molekel zyklisch geschlossen gedacht. Mit der so zustande 
kommenden doppelten Sauerstoffbindung erklart Tollens die Festigkeit des 
Zellulosemolektils. Gegen diese Art von Verkettung haben sich starke Bedenken 
geltend gemacht. 

o H H H H Ho 
C--C'-C-C-C--C 
H OH OH OH I I 

o 0 H H H H Hz 
"./ 
C- C-C-C-O-O 
H OHOHOH I I 

o 0 
"./ 
O •... usw. 

Bernadou gibt eine Formel mit einfachen Sauerstoffbriicken: 

-CHOH-OH-CHOH­
i o 
I 

-CHOH-CH- -CHOH-

Vignon (1899) nimmt eine Azetalbindung an, wobei der Rest der Hexose­
komponenten zyklisch geschlossen gedacht ist. 

OHOH-OH-O 

6HOH "0 II 

". / 
CHOH-OR-ORz· 
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Cross und Bevan schlagen eine zyklische Formel vor, die vor allem imstande 
ware, der Bildung eines Tetraa7.etates zu geniigen (1901). Diese Formel enthalt 
vier Hydroxyl- und eine Ketongruppe. 1918 lassen die Forscher diese Formel 
fallen. 

CHOH-CHOH 
/ "-

CO CH2 

"- / 
CHOH-CHOH 

Green konnte indessen die'Existenz des Tetraazetates nicht bestatigen (1904); 
er stellt das Zellulosemolekiil als ein zyklisches, sogar bizyklisches Anhydrid eines 
einfachen Zuckermolekiils dar. Er iibersieht aber die Existenz der Zellobiose, 
dieses interessanten, von Skraup und Konig (1901) entdeckten Disaccharids. 

CHOH-CH-CHOH 

I )0 )0 
CHOH-CH-CH2• 

K. Gebhard1 ) verteidigt endlich eine der Greenschen ahnIiche Formel, 
eine Art int.ramolekularer, zyklischer Anhydridbildung aus Glykose, welche zugleich 
einen Siebenring und einen Dreiring entstehen lieBe (a). Die Merzerisation ware 
als Enolbildung zu erklaren, indem das Alkali eine Umlagerung bewirke, zuerst 
in das Keton (b) und dann in das Enol: 

a) b) 
OH OH OH OH OH OH 

OH -OH -OH 

I )0 
CH2-CH2-C 

o 

c) 
OH OH OH 

In den spateren Jahren wurde vielfach in der Zellobiose (C12H"Oll) ein Ele­
mentarkorper des ZeliulosemolekUls erblickt. So nahm z. B. K. Hess voriiber­
gehend eine "Gerbstoffstruktur" der Zellulose an (1921), und zwar stiitzte er sich 
hierbei vor allem auf die beim Abbau der Zellulose auftretende Zellobiose. Hess 
vermutete in der Zellulose eine Zellobiose mit vier Glvkoseresten, so daB wir in 
der Zellulose eine Tetraglykosidyl-Zellobiose hatten_ "Die Zellobiose selbst ist 
als eine Monoglykosidyl-Glykose anzusprechen, fiir die die Formel wahrscheinlich ist: 

CH20H-CHOH-CH-CHOH-CHOH-CH 
1 O~~-_/! 

-----O-~ . 0 
I I I 
CHOH-CHOH-CHOH-CH-~CH-CH20H 

(Zello bios e) 

Seine weiteren Arbeiten mit seinen Mitarbeitern Mess mer, IVeltzien u. a. 
veranIaBten He 13 aber, diese Annahme wieder fallen zu lassen (1924) und die beim 
Abbau der Zellulose auftretende Zellobiose als ein sekundar auftretendes Aufbau­
produkt und das Zellulosemolekiil als ein kleinmolekulares Gebilde anzusprechen, 
das zu der unloslichen Zellulose in besonderer Weise "assoziiert" ist. Fiir die 
von ihm zuletzt angenommene monomolekulare Zellulose (CSH lO0 5) sprachen die 
Molekulargewichtsbestimmungen der Zelluloselosungen in Kupferoxydammoniak. 

Auch die Ergebnisse einer Reihe von UntE'rsuchungen, die von anderen 
Forschern ausgefiihrt worden sind, z. B. von Freudenberg, R. O. Herzog 
mit Polanyi und mit Jancke, Karrer, Pringsheim u. a., sprachen zum Teil 
dafiir, daB das Molekulargewicht bei weitem nicht so groB sein konne, wie friiher 
angenommen wurde. Auf Grund der Untersuchungen iiber die Verbrennungs-

1) Gebhard, K.: Chem.-Zg. 1913, S.601ff. 
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warme der Starke sohloB z. B. Karrer, daB der Polymerisationsexponent der 
Starke und der Zellulosenioht groBer als 2-3 sein konne, wahrsoheinlioh {C12H20010)z' 
Naoh Auffassung der Rontgenologie dfufte das Zellulosemolekiil aus hoohstens 
vier Hexoseresten beRtehen. Diese AuHassung steht also mit der AuHassung 
von Hess nioht im Widerspruoh. Umgekehrt vertritt Heuser den Standpunkt, 
daB das Zellulosemolekiil ein reoht hohes ist; er berechnet das Molekulargewioht 
auf etwa 6-8000, so daB das Molekiil aus etwa 30-40 CSH100 5·Einheiten auf­
gebaut sein diirfte. 

So konnte bisher der lebhafte Meinungsaustausch in bezug auf diesen Punkt 
zu keinem befriedigenden SohluB fiillren. Wahrend naoh der "A s s 0 z i a t ion s -
theorie" die Zellulose als Glykoseanhydrid, C6HlOOS ' angesproohen wird, 
1!obei die Einzelmolekiile zwar strukturohemisch selbstandig, aber doch ohne 
Anderung ihrer ohemisohen und strukturohemisohen Eigensohaften zu der un­
Msliohen Zellulose "assoziiert" sein sollen, nimmt die "P 0 I Y mer i sat ion s -
the 0 r i e" eine groBere Zahl von Saooharidanhydriden an, die auf eine nooh 
nioht bekannte Weise duroh Nebenvalenzen "polymerisiert" (und dann nooh 
assoziiert) sein sollen. 

Zu interessanten Vorstellungen fiber die Zellulose gelangten auf ganz anderem 
Wege R. 0. Herzog und Jancke sowie Herzog und Polanyi. Duroh letzt­
genannte Forsoher ist u. a. auoh die rontgenspektrographische Erforsohung 
der Zellulose und anderer Fasern ausgebaut worden, nachdem die Methode von 
v. Laue begriindet und von Debye und Scherrer auf Zellulose iibertragen 
worden war. LaBt man Rontgenstrahlen auf einen Kristall fallen, so tritt eine 
Beugung der Lichtstrahlen ein, es entstehen Interferenzen, die mit Hille der 
photographisohen Platte reproduziert werden konnen. Diese Interferenzen ent­
stehen duroh eine ganz bestimmte, den Symmetrieverhaltnissen des betreffenden 
Versuchsmaterials entspreohende Anordnung der Molekiile im Kristall, und diese 
Anordnung reproduziert demnaoh ein regelmaBig gebautes Gebilde, ein Kristall­
gitter (Raumgitter). Die Interferenzen eharakterisie.ren demnach diese rontgen­
spektrographisch untersuohten Korper ala kristallinisch und lassen ferner bis zu 
einem gewissen Grade die Anordnung der Molekiile in den Kristallen erkennen. 
Die Untersuohungen von R. 0. Herzog und seinen Mitarbeitern bestatigten diese 
Kristallnatur der Zellulose1), und zwar o££enbarte sioh diese kristalIinisehe Natur 
bei Zellulose der versohiedensten Herkunft; iiberall wurde dasselbe KristaIlsystem 
und dasselbe Aehsenverhaltnis festgestellt. 

Duroh die Auswertung des Rontgendiagrammes der Zellulose laBt sieh be· 
reehnen, daB sieh die Gruppe (C6H1UOS)4 regelmaBig innerhalb des Zellulose­
kristalls wiederholt, d. h. vier Glykosereste wiirden den Elementarkorper der 
Zellulose aufbauen. Der Polymerisationsexponent der Zellulose ware damit mit 
der Formel (CUH.OOlO). zu zwei bestimmt und die Zellulose eine zweifaeh polymere 
·Anhydrozellobiose von der Formel: 

r CH'OH-r--clH-ciI~H °CHOH 1H ] 
l CH-CHOH-CHOH-CH-CH-CH.OH 

I --0 I 2. 

(Zellulose) 

Die Zellulosefaser selbst kann im Sinne dieser Forsehung als ein Komplex 
dieser Anhydrozellobiosen aufge£aBt werden. Betraehtet man diese Faser ala 
einen Kristall, so konnen wir uns naoh Karrer vorstellen, daB die Kristallgitter­
punkte des Faserkristalls duroh die zweifaeh polymere Anhydrozellobiosemolekiile 
besetzt sind und dureh sehr starke ValenzkrMte - "die Kristallvalenzen" -
zusammengehalten werden. Naoh R. 0. Herzog ist die Kristallitanordnung in 
der Faser (Faserstruktur) hoohstwahrscheinlioh eine Waohstumsstruktur, die unter 

1) In gleioher Weise wurden auch die Naturseide, die Wolle sowie samtliohe 
tierisohen Haare, da.nn aber auch Muskeln, Sehnen usw. ala kristallinisoh erkannt. 
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dem EinfluE der Spannung entstanden ist (1925). Wird nun diese "kristallisierte 
Zellulosefaser" zur Losung gebracht (z. B. durch starke Sauren, Kupferoxyd­
ammoniak u. a.), so kann die Zellulose als amorphe Zellulose wieder ausgefallt 
werden; meist wird aber bei der Azetolyse bzw. Sulfolyse der Zellulose gleichzeitig 
Hydrolyse mit Zellobiosebildung und noch weiter gehendem Abbau der Zellulose 
auftreten. 

o xyzell ulose, Hydrozell ulose. Nach Heuser 1 ) wird die letztentwickelte 
Formel fUr die Zellulose nicht nur allen Reaktionen der Zellulose selbst, sondern 
auch denjenigen del' Oxy- und Hydrozellulose gerecht. 1m iibrigen ist der Che­
lnismus der Oxy- und Hydrozellulose noch umstritten. Nach Pringsheim tritt 
bei der Oxyzellulosebildung stets Hydrolyse ein, die der eigentlichen Oxydation 
vorangeht. Durch die Hydrolyse sollen reaktionsfahige Aldehydgruppen auftreten, 
die durch die Oxydation z. B. in Karboxylgruppen iibergefiihrt werden. Durch 
Oxydation einer endstandigen CH20H-Gruppe konnte andererseits die Bildung 
einer isomeren Oxyzellulose gedacht werden. Fiir diese Auffassung spricht das 
verschiedene Verhalten der Oxyzellulosen (je nach Art der Oxydation) gegeniiber 
Alkali, Reduktionslnitteln (Kupferlosungen), Methylenblau usw. 

Zusammengesetzte Zellulosen. In der Natur kommt die Zellulose nicht 
rein, sondel'll mit Fremdkorpern, inkrustierender Substanz, vereinigt vor. 
Je nachdem, welcher Art diese Fremdkorper sind, bezeichnen Cross und Bevan 
die natiirlichen Gruppen als: 1. Lignozellulosen (oder verholzte Zellulosen). 
Zu diesen geh6ren die Holzer, verholzte Fasern vom Typus der Jute und die 
Stroharten; 2. Pekto- und Mukozellulosen (mit Pektinstoffen und Pflanzen­
schleim). Zu diesen sind Hanf, Flachs, Ramie, Baumwolle usw. zu zahlen; 
3. Adipo- und Kutozellulosen (fett- und wachshaltige Zellulosen). Hi!;rher 
gehort KOl'k und die Schalen und Haute pflanzlicher Organe. Auch gibt es Uber­
gange und Mischungen der verschiedenen zusammengesetzten Zellulosen. 

Der Zellulosegehalt der wichtigsten Zellulosefasern wird in der Lite­
ratur sehr verschieden angegeben. Man findet etwa folgende Angaben: 

Baumwolle Leinfaser Hanf Jute 
91--95~o 82--86~ 75--78~o 62--65~o Zellulose 

Abgesehen von der Herkunft der Fasern kommt es bei Ermittelung 
des Zellulosegehaltes besonders auf die Arbeitsmethoden an, die unter­
einander stark abweichende Ergebnisse liefern. 

Verhalten zu Farbstoffen (siehe a. u. Farberei der Baumwolle). Zu 
einer groBen Klasse von Farbstoffen, den sogenannten "s u bstan tiven" 
oder "Salzfarben", hat Zellulose eine ausgesprochene Primaraffinitat. 
In der Natur sind solche Farbstoffe durch Curcuma, Safflor und Orleans 
vertreten; kiinstlich werden Salzfarbstoffe seit dem ersten Vertreter, 
dem Kongorot, 1887, in Hunderten von Marken erzeugt. Sowohl in 
neutralen, als auch in alkalischen Badern ziehen diese lfarbstoffe auf die 
Zellulose auf. Die meisten anderen Farbstoffe bediirfen zum Farben der 
Zellulose bestimmter Hilfsmittel, einer Briicke: die basischen Farb­
stoffe der Tanninbeizung, die Beizenfarbstoffe -- einer metallischen 
Beize, die Mineral- und Pigmentfarbstoffe eines Klebemittels oder 
einer in der Faser sich abspielenden Reaktion. K ii P e nfarbstoffe werden 
in Form der Leukoverbindung, die substantive Eigenschaften hat, auf 
die Zellulose gebracht und dann durch Oxydation entwickelt. Ingrain­
oder Entwicklungsfarbstoffe werden durch Auftragung einer Farb­
stoffkomponente auf die Faser und darauffolgende Kuppelung zu einem 
Azofarbstoff auf der Faser erzeugt. 

1) Heuser: Lehrbuch der Zellulosechemie, 2. Aufl., S. 197. 
Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 2 
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Die Baumwolle. 
Bowman,F.H.:ThestructureoftheCottonFibre.-BurkettundHamilton: 

Die Baumwolle, ihre Kultur, Ernte, Verarbeitung und del' internationale Baumwoll­
handel.-Elbers, VV.: 100 Jahre Baumwolltextilindustrie.-=:Haller, R.: Mikrosko­
pische Diagnostik der Baumwollarten. - H eiz man n, H.: Die Baumwolle, ins be­
sondere deren Kulturgeschichte und Handel. - K u h n: Die Baumwolle, ihre Kultur, 
Struktur und Verbreitung. - Oppel: Die Baumwolle nach Geschichte, Anbau und 
Verarbeitung.-Passon, M.: Die Kultur der Baumwollstaude. - Steuckart, C.: 
Die Baumwolle, ihre Herkunft, Verwendung, Geschichte und Bedeutung. - Vom 
Reichs kolo niala m t herausgegebene Schrift: Der Baumwollbau in den deutschen 
Schutzgebieten (1914). 

Vorkommen und Gewinnung. Baumwolle nennt man die Samen­
haare verschiedener, meist einjahriger Gossypi um-Arten (aus der 
Familie der Malvazeen usw. 1). Bei deren Rei£e quillt aus den 3-5£ache­
rigen, walnu.Bgro.Ben Kapseln die Baumwoile, die an den Samen ange­
wachsen ist. Die Befreiung der W oile von den Kapseln geschieht mit der 
Hand, die Absonderung der Samenkorner durch die Egreniermaschine. 
Aus den zuruckbleibenden Samenkornern wird u. a. die Linterbaumwoile2) 

(Lin ters), die in der Ab£ailspinnerei, Papier-, Nitrozeilulose£abrikation 
usw. Verwendung £indet, erzeugt. Die zuruckbleibenden Samen dienen 
als Baumwoilsaat, zur Olbereitung, zum Verluttern und Dungen 
(s. Abb. I, 2, 3). 

Unter den Arten der Baumwollstaude ist diejenige des Gossypium Bar­
badense die wichtigste (11/2-3 m hohe Stauden), die auf Barbados und den west­
indischen Insem zu Hause ist. Von dieser Art stammen die feinsten und langsten 
Baumwollsorten (z. B. die Sea-1sland-Baumwolle). Diese Art wird heute haupt­
sachlich in Nordamerika gebaut. Danach kommt Gossypium herbaceum 
(krautartige Baumwolle, 1/2-2 m hoch), in Indien heim!.sch. 1hr Anbau erstreckt 
sich uber das ganze sudliche und ostliche Asien, uber Agypten, Mittel- und Sud­
amerika. Untergeordnetere Bedeutung haben der Baumwollbaum (G. arboreum, 
Indien, 6 m hoch und 5 Jahre alt werdend), G. religiosum (China, "Nanking"­
Baumwolle), G. hirsutum (Sudamerika, zottige Baumwolle) u. a. m. - Die Baum­
wolle gedeiht in tropischen, feuchten Gegenden (30-40° n. Breite) und braucht 
viel Sonnenlicht. Die mittlere Jahrestemperatur der Kulturgegenden ist etwa 
20-30° C. Der Anbau geschieht meist auf groBen Plantagen (Farmen). Die 
Aussaat beginnt Ende Marz bis Mitte April, das Wachstum dauert 5-6 Monate, 
die Blute kommt in 7-8 Wochen nach der Aussaat; bis zur 0ffnung der Kapsem 
vergehen weitere 6 vVochen, wahrend welcher Zeit die Pflanze einer Reihe von 
Erkrankungen unterliegen kann (gelber und roter Blattrost, Blattfleck, Blatt- . 
brand, Wurzelfaule usw.). 

Nach vollendeter Reife werden die Samenhaare mitsamt den Samenkornern 
vorsichtig aus den Kapsem herausgerissen, sortiert und getrocknet. Das Ent­
kornen oder Egrenieren, die Trennung von Samenhaar und Korn : geschieht mit 
Maschinen, 1. indem z. B. die Haare mittels Kreissageblattern durch einen Rost 
gezogen werden, dessen Stabe so eng sind, daB nur die Haare, nicht aber auch die 
Korner hindurch konnen, 2. indem die Baumwollsamen auf einen Tisch aufgelegt, 

1) Abteilung: Phanerogamen (oder Spermaphyten); Gruppe: Angiospermen; 
Klasse: Dikotylen; Unterklasse: Choripetalae; Ordnung: Columniferae; Familie: 
Malvazeen; Gattung: Gossypium. 

2) Die kiirzeren Faserchen, die die Samenschale wie mit einem Vlies uber­
ziehen, auch "N e po" genannt, hat man in jiingerer Zeit durch einen sinnreichen 
mechanischen ProzeB abzuscheiden gelernt. Diese Faserchen scheinen mit del' 
Baumwollfaser identisch zu sein; in Deutschland nennt man sie auch "Virgo­
fasern". 



Die Baumwolle. 19 

hin und her geschoben und gegen einen Schlitz gedriickt werden, der nur die 
Samenhaare hindurchlaBt, die jenseits des Schlitzes von einer rauh bekleideten, 
rotierenden Walze erfaBt und gesammelt werden. . 

Die geerntete und sortierte Baumwolle (1/3_1/. des Samenkapselgewichtes) wird 
alsdann mittels hydraulischer oder Dampfpressen in Jutesacke oder Baumwoll. 
sacktuch zu vierseitigen oder zylindrischen Ballen geformt, die mit Eisen- oder Stab. 
bandern, auch Stricken gebunden werden. Die amerikanischen Baumwollballen 
haben ein Gewicht von meist 230 kg; bei Jutepackung werden 24, bei Baumwollsack­
tuch 16 engl. Pfund fiir Tara gerechnet. 
Ostindische Ballen wiegen 140 bis 
200 kg, agyptische meist 300-340 kg. 

Abb. 2. Baumwollsamenkorn mit Samen­
haaren. 

Abb. 1. a Zweig des Baumwollen­
strauches; b aufgesprungene Kap­
sel, vom Kelch umschlossen; c die­
selbe frei, ohne Kelch; d Staub-

gefaBe der Malve. 
Aufgesprungene Baumwollsamen­

kapsel. 

Geschichtliches. Die Baumwolle ist nachweislich seit 2700 Jahren 
der Menschheit als Nutzpflanze bekannt und wird, historisch erwiesen, 
zum ersten Male in den Gesetzbuchern des Man u erwahnt. 

Indien gilt als Vaterland des Baumwollbaues und der Baumwollverarbeitung. 
1m 8. Jahrhundert v. Cm. wird die Baumwolle zuerst in den Gesetzbiichern des 
Manu erwahnt (als "Karpasi"). Uberlieferungen, daB China bereits 3000 v. Cm. 
Baumwollanbau betrieben hat, sind historisch nicht einwandfrei. Die genauen 
Untersuchungen der alten agyptischen Mumiengewander und der hierQglyphischen 
Literatur haben auch keine Anhaltspunkte dafiir ergeben, daB in Agypten vor 
der angegebenen Zeit in Indien die Baumwolle bekannt war. Erst nach fiinf Jam­
hunderten wird die Baumwolle von den Geschichtsscmeibern Alexander des GroBen 
erwahnt, z. B. von Theopmastus, welch letzterer auf dem Zuge durch Vorderindien, 

2* 
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Zentralasien und Indien mit del' Baumwolle bekannt wurde. Herodots Nach­
richten lassen andere Deutungen zu und beruhen auf Horensagen. Grieehische 
Schriftsteller sprechen ill 4. und 3. Jahrhundert von dem Anbau, derVerarbeitung 
und dem Handel del' BaumwolIe, die in den letzten Jahrhunderten v. Chr. an die 
Gestade des Mittehneeres gelangte. Griechenland gilt aIs erste Baumwolle bauende 
und verarbeitende Nation Europas ("Byssos"). Die Romer wurden wahrseheinlieh 
in den letzten vorehristliehen Jahrhunderten mit del' Baumwolle bekannt (Car­
basum, Opus byssinum), trieben abel' keinen Anbau, nur geringe Einfuhr, so daB 
die Baumwolle hier cine Kostbarkeit bildete. Das Verdienst, die Baumwolle weiter 
verbreitet zu haben, gebtihrt den Arabern (in Arabien waren bereits zu Mohammeds 
Zeiten baumwollene Kleider tiblieh), die die Baumwolle zuerst naeh Sizilien und 
Spanien braehten. Barcelona ist seit Mitte des 13. Jahrhunderts n. Chr. Sitz groBer 
Baumwollindustrie. Die Ausbreitung del' Baumwolle nach Nord- und Westeuropa 
ist dureh It.alien (Genua, Venedig) erfolgt. In Deutschland datiert die Baumwoll­
verarbeitung yom Anfang des 14. Jahrhunderts (in Ulm wurde 1320 gesponnen 
und gewebt). 1m 16. Jahrhundert tritt die Verarbeitlmg del' Baumwolle in Augs­
burg (1520), Chemnitz (1532) und Koln auf. Bei del' Entdeckung Amerikas war 
die Baumwolle bei den Eingeborenen allgemein bekannt; aueh bei den Inkas war, 
wie Peruausgrabungen erwiesen, diese Faser bekannt. Naeh China, Korea, Japan 
wurde die Baumwolle erst um 800 n. Chr. verpflanzt; fand in Japan abel' bis 1600 
keine besondere Beachtung. 

Farbe und Struktur. Die natiirliche Baumwollfaser ist meist gelblich 
odeI' graulich, odeI' alier rein weiB, gelbbraun, rostfarben, oft ins Blauliche 
und Griinliche spielend. Durch besondere WeiBe zeichnet sich die bessere 
nordamerikanische Baumwolle (Louisiana) aus; die agyptische ist creme­
farbig, die chinesische gelbbraun (gelbgriinlich, gelbr6tlich usw.). 

Die Faser besteht aus einzelligen Haaren, die an einem Ende zu­
gespitzt, am anderen Ende offen sind (wo die Faser am Samen gesessen 
hat) und eine Lange von 1-5 em haben. 1m Handel wird die Lange als 
Stapel bezeichnet, und man unterscheidetlangstapelige, mittelstapelige 
und kurzstapelige Baumwolle. 

Die Stapelklassen sind nicht einheitlich durchgefiihrt. Man findet z. B. fol­
gende Einteilungen: Kurzstapelig 1-2,5 em, 1-2 em, 1-1,7 em; mitteIstapelig 
2,5-3,5 em, 2-3 em, 1,7-2,6 cm; langstapelig tiber 3,5 em, tiber 3 em, tiber 
2,6 em. Die Breite del' Fasel'll betragt bei den feinsten Sorten 14-25 fl Cu = '/1000 Mil­
limeter), bei indischer Baumwolle 20-30 fl, bei Nanking-Baumwolle bis zu 40 f" 

Unter dem Mikroskop zeigt die Baumwolle meist Bandform mit 
schrauben- odeI' korkzieherartigen Drehungen und stumpf auslaufender 
Spitze. Die Zellwand ist meist ziemlich dick, das Lumen ist breit. Un­
reife und "tote" Haare1) haben sehr diinne Wande, wenig Schrauben­
drehungen und Lumen, eine geringere Festigkeit und den reifen Fasern 
gegeniiber verschiedenes Anfarbeverm6gen. Del' Querschnitt del' Baum­
wollfaser ist rundlich odeI' eif6rmig, oft halbmondfOrmig. Die Zellwande 
zeigen oberfHichlich feine K6rnchen und Streifen, welche von del' K u ti­
kula, emem zarten verkorkten Hautchen, herriihren. Nach Haller ist 
die Kutikula als eine Adsorptionsverbindung del' auBersten Schicht del' 

') Unreife und tote Baumwolle wurden frUher als identisch betraehtet. Nach 
A. Herzog sind diese Haare ill optischen und technischen Verhalten zwar sehr 
ahnlieh, abel' nicht identiseh. Die'toten Haare stellen entartete Haare dar und 
unterseheiden sich beispieIsweise durch Sehragstreifungen, die bei unreifer Baum­
wolle nieht vorkommen. Infolge des hohen EiweiBgehaltes farbt sieh die unreife 
Baumwolle durch substantive Farbstoffe starker an aIs die reife. Die "\Vandungen 
del' unreifen und toten Haare sind, wie aus dem mikroskopischen Bilde hervorgeht, 
fast vollig ungefarbt. 
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Zellulose mit Kutin aufzufassen. Ihre Beschaffenheit hat EinfluB auf 
den Glanz del' Faser (siehe Merzerisation). Mit Kupferoxydammoniak 
("Cuoxam") behandelt, treten charakteristische Tonnenquellungen und 
dann Losung der Faser auf (s. Abb. 5). 

Physikalische und chemische Eigenschaften der Baumwolle. Da 
die Baumwolle zum weitaus groBten Teil aus Zellulose besteht, so kommen 
bei fur nach MaBgabe des Zellulosegehaltes die Eigenschaften del' letzteren 
zur Geltung (s. Zellulose). Bowman gibt folgende mittlere Zusammen­
setzung dreier Baumwollsorten an: 

Gehalt an Zellulose. . . . . . . . . . 
" Wachs, 01, Fett. . . . . . 
" Protoplasma und Pektosen . 
" l\'lineralbestandteilen (Asche). 
" Wasser ......... . 

Amerikanische 
Baumwolle 
91,00% 

0,35% 
0,53% 
0,12% 
8,00% 

Agyptische 
Baumwolle 
90,80% 
0,42% 
0,68% 
0,25% 
7,85% 

.Indische 
Baumwolle 
91,35% 
0,40% 
0,53% 
0,22% 
7.50% 

In geringem Grade schwankt die Zusammensetzung mit der Art, 
Reife, dem Jahrgang del' Pflanzen. Erheblich geringeren Zellulosegehalt 
geben die amerikanischen landvvirtschaftlichen Versuchsstationen an: 
83-87%. Dieser Unterschied ist wahrscheinlich auf die verschiedenen 
Untersuchungsverfahren zuriickzufiihren. - Der Wassergehalt del' Roh­
faser ist durchweg etwas hoher als del' del' reinen Zellulose, weil die 
Fremdkorper in hoherem Grade hydroskopisch sind als reine Zellulose. 
Durch Auskochen mit Wasser verliert die Baumwolle im Mittel 1,7 bis 
2,1 %. Del' trockene Extrakt weist etwa 40% Asche auf. - VOl' dem 
Auskochen mit Wasser hatte eine Baumwolle z. B. 0,82%, nach dem 
Auskochen nur 0,21 % Asche. Es werden also vorzugsweise die Salze der 
Rohfaser von Wasser herausge16st (besonders K 2COS); nebenbei gehen 
auch fettartige Bestandteile in Wasser iiber. Del' Aschegehalt schwankt 
zwischen 0,8 und 1,8% und betragt im Mittel 1,3-1,4% (Bowmans 
Angaben sind erheblich niedriger und decken sich nicht mit den sonst 
allgemeinermittelten Werten). IndischeBaumwollen (Surate)haben oft 
4-6% Asche. AuBel' kohlensaurem Kali enthalt die Asche: Phosphor­
saure, Kalk, Magnesia. Von del' Asche sind etwa 60-65% wasserloslich, 
der Rest un1oslich. Als wasserlosliche Salze sind ermittelt worden: 
Kohlensaures Kali, Chlorkalium, schwefelsaures Kalium; als unlosliche: 
Kohlensaurer Kalk, Kalziumphosphat, Magnesiumphosphat, Eisen- und 
Tonerdeoxyd. Auch geringe Mengen kohlensaures N atron sind aufge­
funden worden. An Stickstoff enthalt die Rohfaser im Mittel 0,3-0,4% 
(aus dem Protoplasma stammend, vielleicht auch Nitratstickstoff aus 
dem Boden darstellend). 

Durch Alkalien, besonders unter Druck, werden die Wachs- und Fett­
bestandteile, auch Pektinstoffe und EiweiBstoffe entfernt. An Fetten 
und Wachsen enthalten die Rohfasern im Mittel etwa 0,5%. Das Wachs 
vom Schmelzpunkt 86° C ist sehr schwer verseifbar. Ferner sind zwei 
braungelbe Farbstoffe isoliert worden; die Nanking-Baumwolle enthalt 
am meisten Farbstoff, der abel' mit demjenigen del' amerikanischen 
Baumwolle identisch zu sein scheint. Durch Dampfen wird die rohe Faser 
dunkler und kann das Aussehen der agyptischen Baumwolle erhalten. 
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Nach Piest1 ) enthii1t die Baumwolle auBer Zellulose: Kutikularsubstanz, 
Holzgummi, wachsartige Korper, Fett, braune harzartige Farbstoffe und Pektin­
saure. Wenn man Baumwolle 24 Stunden kalt mit 5proz. Natronlauge stehen 
laBt, filtriert, mit der doppelten Menge Alkohol und iiberschiissiger Salzsaure 
versetzt, so fallt das Holzgummi aus. Dasselbe ist wahrscheinlich ein Pentosan, 
und zwar Xylan (CsHsO.), und geht durch Wasseraufnahmein Pentose iiber. Mit 

d 

, 

heiBer, verdiinnter Schwefelsaure 
gibt es Xylose (CSH lO0 6 ) odei' den 
nicht vergarbaren Holzzucker. 

if, Nehen Holzgummi werden aus 
der alkalischen Losung noch 
niedergeschlagen: Baumwoll­
wachs, Fett und natronlosliche 
p-Oxyzcllulose. Knecht und 
Allan trennten das Wachs vom 
Schmelzpunkt 76° C in zwei An-

Abb.4. Baumwollfaser. (Vergr.340.) 1 Lumen; 
d Drehungsstellen; 8 rauhe Stellen der Ober­

flache der Kutikula. Nach v. Hohnel. 

Abb.4a. Querschnitte durchdie Baumwollfaser. 
(Vergr. 600.) 1 Lumen. Nach v. Hohnel. 

Abb. 5. Baumwolle, in Kup­
feroxydammoniak gequollen. 
(Vergr. 340.) cf Kutikular­
fetzen; cr Kutikularring; 
ce Zellulosebauch; i trockene, 
protoplasmatische Ausklei­
dung des bandformigen Lu-

mens. ~Nach v. Hohnel. 

teile von 66 und 86° C Schmelzpunkt. ~Der erstere Anteil ent,halt Phytosterin, un­
gesattigte Fettsauren, Kerotinsaure, Stearinsaure und Palmitinsaure; der zweite 
Kohl!;nhydrate, Phytosterin und Melissensaure. Piest erhielt durch Extraktion 
mit, Ather, Petroleumather, Benzol und .Alkohol aus einer Rohbaumwolle: 0,74, 
0,5,0,87 und 1,23% wachsartige Stoffe und durch Fallung der alkalischen Losung 
1,32% Holzgummi. Der .Alkoholauszug zeigte die Jodzahl 22,1. Das Baumwoll­
wachs kommt in Schmelzpunkt, Verseifungszahl und Jodzahl dem Japanwachs 
sehr nahe. Wachs und Holzgummi haben Reduktionseigenschaften und erhohen 
die Kupferzahl. 

1) Z. angew. Chem. 1912, S. 396; 1913, S.24ff. 
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Das spezifische Gewicht der Baumwolle betragt rund 1,4-1,5, 
der durchschnittliche Feuchtigkeitsgehalt der Baumwolle 7 -8%. Bei 
der Konditionierung der Baumwollgarne werden 81/ 2% zulassige Feuch­
tigkeit zum ermittelten Trockengewicht zugerechnet (die "R e p r i s e", 
"Regain", auf 100 Teile Trockengewicht = 81/ 2 Teile Wasser). Die spezi­
fische Festigkeit (auf 1 qmm Durchmesser) betragt etwa 11-12 kg; bei 
18,u Durchmesser zeigt die einzelne Faser eine Festigkeit (Bruchlast) 
von etwa 9 g. Doch sind diese Werte sehr schwankend und von der 
Feuchtigkeit abhangig. 

Handel und Handelssorten. Die Baumwollsorten werden zunachst 
nach ihrer Herkunft (Provenienz) unterschieden und gehandelt, und zwar 
waren bisher an allen europaischen Handelsplatzen (auBer den fran­
zosischen) die von der "Liverpool Cotton Association" aufgestellten Be­
zeichnungen maBgebend. Neuyork und London sind die Hauptaus- und 
-einfuhrplatze. Fur den europaischen Kontinent gewannen vor dem 
Weltkrieg stetig an Bedeutung: Bremen, Hamburg, Antwerpen, Havre, 
Marseille, Triest. Die Notierungen erfolgen in London in d (pence) fur 
1 engL Pfund, in Bremen in Pfennigen fiir 1/2 kg. 

Die Q ualitats bezeichn ungen werdennach zumTeil voneinanderabweichen­
den Klassifikationen vorgenommen. Die Hauptverbreitung hat die Bezeichnung der 
erwahnten "Liverpool Cotton .Association", nach der u. a. die nordamerikanische 
BaumwoUe zensiert wird. In bezug auf allg e meine Giite und Festig kei t sind 
sieben Klassen aufgestellt: ordinary, good ordinary, low middling, middling, good, 
middling fair und fair. Jede dieser Klassen ist weiter in halbe und viertel Klassen 
geteilt, so daB im ganzen 25 Qualitatsbezeichnungen entstehen. In bezug auf Far be 
der Ware unterscheidet man: good color (weiB), tinged (gelb.tichweill), high color 
(stark gelblich bis rotlich), stained (rostgelbe Flecke enthaltend). Der Stapel wird 
entweder in Millimetern oder in den allgemein gefaBten Kennzeichntmgen an­
gegeben: good staple, very good staple, strong good staple und silky good staple. 

Nach der Provenienz unterscheidet man: 1. Nordamerikanische Baum­
wolle. Sie zeichnet 8i('h durch Lange, Feinheit der Fasern, groBe Festigkeit, Rein­
heit und \Viderstandsfahigkeit aus. Die beste Sorte ist die Sea-Island (Lowland 
Georgia), dann folgen Upland (Upland Georgia), Orleans (Loui"Jiana), Texas, 
.Alabama usw. 2. Agyptische Baumwolle mit der vorziiglichen Mako - (Jumel-) 
Baumwolle und die geringere .AlexandrineI'. Diese sind meist rotlichgelb, glanzend, 
fest, aber ungleich lang und haben besonders fiir die Technik der Merzerisation 
groBe Bedeuttmg gewonnen. 3. Ostindische Baumwolle ist im allgemeinen 
mittel- oder kurzstapelig, haufig rauh und unrein (20-30% Spinnabfall). Hierher 
gehoren die Bengal- und die Madrasbaumwolle. Die besten Sorten werden unter 
dem Namen ,,8urate" tiber Bombay gehandelt. 4. Westindische Baumwolle 
kommt der nordamerikanischen nahe, ist aber meist unrein. 5. Brasilianische 
Baumwolle ist fein tmd glanzend, aber ungleich und unrein. Unbedeutend auf 
dem Weltmarkt sind: Perubaumwolle, levantinische, italienische, kaukasische, 
algerische, bucharische, chinesische Baumwolle. 

Lose Baumwolle wird nur wenig gefiirbt oder sonstv>'ie veredelt. Hauptsachlich 
kommen Garne und Gewebe zur Veredelung. Die Feinheit der Garne wird durch 
die Nummer angegeben, und zwar sind bei Baumwollgarnen ausschlieBlich die 
Langennumerierungen iiblich. Diese verlangen bestimmte Langen in der 
Gewichtseinheit. Die wichtigsten Numerierungssysteme bei Baumwollgarnen sind 
1. das metrische System oder die metrische Nummer, die die .Anzahl der Meter 
in einem Gramm oder die .Anzahl Kilometer in einem Kilogramm angibt, und 
2. das englische System oder die englische Nummer, die die .Anzahl von 840 Yard­
einheiten (1 Yard = 0,9144 m; 840 Yard = 768 m) in einem englischen Pfund 
(453,6 g) angibt. Die metrische Nummer, mit 0,59 multipliziert, ergibt die am 
meisten eingefiihrte englische Nummer. 
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Je nach Drehung, Zwirnung und Anzahl der Faden unterscheidet man bei 
Baumwollgarnen a) einfache Faden: Mule (lose Drehung, SchuBgarn), Medio 
(mittlere Drehung), Water (feste Drehung, Kettgarn), b) zweifach zusammen­
gezwirnte Faden: Soft, Soft - Soft (lose Drehung), Sewing (fest.e Drehung), 
Usual, Double, Zwirn, Perlgarn, 0) mehrfach zusammengezwirnte Faden: 
Biese (6 oder 9 Faden), d) zusammengezwirnte Zwirnfaden: Kordonnet usw. 
Je nach Has pelart untersoheidet man den gewohnlichen und den Kreuzhaspel 
sowie die bei Eisengarnen iibliche Fitzenhaspelung (in besonderen Fitzen zu 
zwei leas gehaspelt). 

Wirtschaftliches und Statistisches. Ihren schatzenswerten Eigenschaf­
ten als Spinn- und Gebrauchsmaterial hat es die Baumwolle zu verdan­
ken, daB sie die anderen Fasern vielfach verdrangt und einen GroBhandel 
sowie eine neue GroBindustrie ins Leben gerufen hat: Die Baumwolle 
ist heute fraglos der wichtigste Rohstoff der Textilindustrie und iibt auf 
die wirtschaftlichen und Arbeiterverhaltnisse eines Landes einen ein­
schneidenden EinfluB aus. 

Die Baumwollern te del' Welt betrug 1912/13 rund 5583000 t oder 24 bis 
25 Millionen Ballen mit einem Gewichtsmittel von etwa 230-235 kg (ameri­
kanische Ballen 230 kg, ostindische Ballen 180 kg, agyptische BaUen 34.0 kg, 
tibrige Sorten bis 135 kg). im Werte von 6,62 l\ffiliarden Mark. Hiervon fiihrt.e 
Deutschland (einschlieBlich der Halbfabrikate) etwa 12% ein. 

Die deutsche Einfuhr von Rohbaumwolle belief sich 1913 auf 664 ~Iillionen, 
von Halbfabrikaten auf 140 und von Fertigwaren auf etwa 47 Millionen Mark. 
Die Gesamteinfuhr von Baumwolle und Baumwollwaren betrug also rund 850 Mil­
lionen Mark gegen 280 Millionen Mark im Jahre 1893. Die deutsohe Ausfuhr von 
Baumwollerzeugnissen stieg in den zwei Jahrzehnten 1893-1913 von 200 auf 
rund 586 l\1illionen Mark. Die gesamte Baumwollwarenproduktion Deutschlands 
wurde 1913 auf etwa 21/ 3 Milliarden geschiitzt. Der Baumwollverbrauch pro Kopf 
der Bevolkerung betrug in Deutschland in den Jahren 1836---40 = 0,34 kg, 1864 
= 1 kg, 1871-75 = 2,84 kg, 1891-95 = 4,95 kg und 1912 = 7,56 kg. Die GroB­
handelspreise ftir 100 kg Rohbaumwolle (Hamburg) schwankten in dem Jahrzehnt 
1904-13 zwischen 97,5 und 134 M. und betrugen im Mittel 123 M. 

Die Gesamtbaumwollspindelzahl der Welt betrug 1914 etwa 145 Millionen, 
von denen auf GroBbritannien rund 56, auf die Vereinigten Staaten von Nord­
amerika 31,5, auf Deutschland 11,5 Millionen entfielen. 

Deutschland deckte seinen Bedarf an Baumwolle bis zum Kriege zu 7.0-80% 
aus Nordamerika, zu 13-17% aus Britisch-Indien und zu 6-8% aus Agypten. 

Die Abhangigkeit von Amerika wird in Jahren schlechter Ernten dortselbst 
zur Notlage. In der Tat zeigt die Prodnktionskurve eine starke Zickzacklinie, und 
mit den schlechten Ernten kommen naturgemaB hohe Preise, die eine "Baum­
wollnot" zur Folge haben. So waren beispielsweise die schlechtesten Ernten in 
Amerika wahrend des amerikanischen Btirgerkrieges (1861-1865) zu verzeichnen. 
Die Ernten sanken damals bis unter 200 Millionen engl. Pfund (gegentiber 2000 
bis 2200 l\1illionen Pfund in den Jahren 1860 und 1872 und gegen etwa 8000 Mil­
lionen Pfund im Jahre 1911-12). Gleichzeitig stiegen in dieser Zeit die Preise 
ins Ungemessene (1864 bis zu 101,5 Cents pro engl. Pfund gegen 12 Cents im Jahre 
1860, 28-12 Cents in den Jahren 1868-1876 und 6-12 Cents in den Jahren 
1876--1910). 'Vas eine solche Preissteigerung bedeutet, ist daraus zu ermessen, 
daB die Erhohung des Baumwollpreises um 1 Cent pro Pfund flir Europa emfl 
Mehrausgabe von etwa 200 Millionen Mark ausmacht. 

Nach dem Weltkriege stellte sich zlmachst bei verringerten Ernten ein 
allgemeiner Baumwollhunger ein, der die Baumwollvorriite der 'Velt zum Schmelzen 
brachte. Die Ernten gingen zeitweise um rund 30% zuriick, was hauptsachlich 
auf die Verheerungen durch den Bollwurm in Amerika zuriickzufiihren ist. Allein 
im Jahre 1923 belief sich der Verlust in der amerikanischen Ernte auf rund 6 l\1il. 
lionen BaUen. Hinzukommt der Ausfall RuBlands und der teilweise Riickgang 
der iigyptischen Ernten. Die steigende Baumwollerzeugung Brasiliens und anderer 
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Outsiderlander kommt demgegeniiber kaum in Betracht, da Amerika immer noch 
das Manometer darstellt, das den Weltbaumwolldruck reguliert. 1m letzten 
Berichtsjahr 1924/25 hat sich die amerikanische Ernte wieder fast auf die normale 
Hohe gehoben. Nach den Aufstellungen der "Commercial and Financial Chronicle" 
betrug die Baumwollerzeugung der Lander in den verschiedenen Jahren: 

:Baumwollerzeugung in Millionen :Ballen je 500 amerik. Pfd. (Ibs). 

V. St. v. Nordamerika 
Ubrige Lander . . . 

1914/15 1919/20 1920/21 1921/22 1922/23 1923/24 1924/25 
16,700 11,900 11,174 11,153 10,960 10,964 14,392 
11,000 10,800 6,680 8,650 9,000 8,710 8,250 

Gesamt 27,700 22,700 17,854 19,783 19,960 19,674 22,642 

Abb.' 6. i Baumwollverbrauch del' einzel­
nen Staaten in Prozenten del' Welt­

produktion (1913). Nach Baum. 

Vereinigfe 
Sfmnen 

06;11-

Abb. 7. Baumwollerzeugung del' einzel­
nen Staaten in Prozenten der Welt­

erzeugung (1913). Nach Baum. 

Die Preise fiir Rohbaumwolle und Baumwollerzeugnisse sind entsprechend 
del' Nachfrage und geringerem Angebot gestiegen, wobei betont werden muB, daB 
seit dem amerikanischen Biirgerkriege del' Stand del' Preise und del' Ernten noeh 
nie so schwankend war wie heute. 

1914/15 1919/20 1921/22 1922/23 
Rohbaumwolle, Neuyork, fiir middl. 

amer. pro lIb. . . . . . . . . 

Rohbaumwolle, Bremen, pro 1 kg . 
Garn Wat.-Kettg. Nr. 12, Miinchen­

Gladbach, pro 1 kg. . . . . . . . 
Cretonnes 16/16 a 20/20, Augsburg, 

pro 1m ........... . 

5,22 25,31 11,37 15,02 Cents 
1913 1923 
1,29 2,67 M. 

1,74 3,94 ni. 

0,30 0,35 M. 

Die Spindelzahl in Europa hat sich bei vielfachem Stillstand del' Betriebe 
wenig verandert; dagegen haben Amerika, Japan, Indien und China ihre Spinnereien 
vergroBert und die Baumwolle benotigt, so daB die Weltspindelzahl von 145 Mil· 
lionen vor clem Kriege auf runcl 156,6 Millionen angewachsen ist. 

Ver. Staaten v. Nordamerika 
Japan') 
Indien 
China. 

1912/13 1922/23 Zuwachs 
Millionen Millionen Millionen 

31,5 37,4 5,9 
2,3 4,9 2,6 
6,1 7,3 1,2 
0,75 2,65 1,9 

IT,6 
1) Japan hat clurch die Erdbebenkatastrophe einenfurchtbaren Riickschlag erlebt, 

indem fast 1 Million Spindeln durch das Erdbeben auBer Betrieb gesetzt worden ist. 
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Charakteristisch ist ubrigens auch der Baumwollverbrauch pro Spindel in den 
verschiedenen Landern: Infolge langerer .Arbeitszeiten und griiberer Spinnummern 
verbrauchen Japan, China, Indien usw. weit griiBere Baumwollmengen pro Spindel; 
so stellt sich z. B. in den wichtigsten Baumwolle verarbeitenden Landern der Ver­
brauch in Ballen pro 1000 Spindeln wie folgt: Japan 614,4, China 505, Indien 341,8, 
Italien 183,8, Ver. Staaten von Nordamerika ISO, Deutschland 131,7, Frank­
reich 115,2, England 60,9 Ballen. 

Trotz des Verlustes der so bedeutenden elsassischen Industrie bleibt Deutschland 
in Europa nach dem International Cotton Bulletin von 1923 mit 9,6 Millionen Spin­
deln hinter England (56,6 Millionen) mit Frankreich (9,61Hillionen) an zweiter Stelle. 

Andererseits muB der deutsche Markt die rucklaufige Aufnahmefahigkeit fUr 
Baumwolle zunachst noch fortsetzen. Denn wahrend der Baumwollverbrauch 
Deutschlands im Jahre 1913/14 etwas uber 2 Millionen Ballen betrug, ist er in den 
Jahren 1922 und 1923 auf rund 450000 bzw. 600000 Ballen gesunken, wobei zu 
bemerken ist, daB diese Schatzungen nicht ganz einwandfrei sind, da die zoll­
politische Einheit des Reichsgebietes in den besetzten Gebieten noch nicht her­
gestellt war. 

Der Kapok. 
Die Pflanzenhaare gewisser perennierender B 0 mba z e e n (meist des Eriodendron 

anfractuosum), den 1fulvazeen verwandt, liefern ein FasermateriaI, das fUr Europa 
nur geringe Bedeutung hat. 1m Handel kommt diese Bombaxwolle oder Wolle 
der 'V ollbaume unter verschiedenen N amen vor: K a p 0 k, P f I a n zen dun en, 
Akon, Ouatte vegetale, Ededron vegetal, Patte de lievre usw. 
Die Fasern sind an der Innenseite der Fruchtschale befestigt, weich, glanzend und 
weiB bis gelblichbraun. 

Morphologisch stehen diese Fasern der Baumwolle sehr nahe. Spiralfiirmige 
Drehungen fehlen, die Zellwand ist dUnn und weist netzartige Verdickungen, die 
Zelle groBe Luftkanale auf; die Faser ist teils verholzt (Lignozellulose) und von 
geringerer Festigkeit als Baumwolle. Sie ist nach To bIer technisch unverspinnbar 
und wird hauptsachlich als Watte und Poistermaterial verwendet; teilweise wird sie 
auch, mit Baumwolle vermischt, versponnen. Ihr Zellulosegehalt betragt etwa 64%, 
der natiirliche braune Farbstoff ist sehr widerstandsfahig und gleicht demjenigen 
der Nanking-Baumwolle. Die Faser wird als Hohlfaser schwer von Wasser 
durchnaBt (Folge des Luftinhaltes), wodurch sie sich fUr Rettungsgfutel eignet. 

Chemisch unterscheidet sich die Kapokfaser von der Baumwolle u. a. durch 
die positive PhIorogluzinreaktion (Kapok rotviolett, Baumwolle mattviolett), 
ferner durch Reaktionen mit Chlorzinkjod (Kapok geIb, Baumwolle riitlichbIau), 
Jodschwefelsaure usw. Eine alkoholische L6sung von Fuchsin (0,01 g Fuchsin 
in 30 ccm Alkohol und 30 ccm -Wasser) farbt beim Einlegen einer Probe wahrend 
1 Stunde die Baumwolle fast gar nicht, die Kapokwolle dagegen Iebhaft rot an. 

Vegetabilische Seiden. 
Die Samenhaare meist tropischer Apocyneen und Asklepiadeen kommen als 

"Ve g et a b ilis c h e S e ide" oder "A s klepias wo lle" in sehr geringem MaBe 
zur Verwendung. Die Faser ist seidenglanzend, aber bruchig und deshalb schlecht 
verspinnbar; sie ist verholzt, wodurch sie sich von Baumwolle unterscheidet, ferner 
ist sie von Verdickungsleisten in den Zellwanden durchsetzt, wodurch sie sich 
von Kapok unterscheidet. 

Der Flachs oder das Lein. 
Hassack, K.: Der Flachs und seine Bereitung. - Hehn - Schrader: Kultur­

pflanzen und Haustiere. - Herzog, A.: Die Flachsfaser in mikroskopischer und 
chemischer Beziehung. - Kodolimyi, A.: Die Kultur undZubereitung des 
Flachses. - Kuhnow: Flachsanbau und Aufbereitung. - Pfuhl, E.: Fort­
schritte in der Flachsgewinnung. - Renouard: Etudes sur Ie travail des Lins. 
- Sison, R.: Leinbau und Flachsbereitlmg. 
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Vorkommen undGewinnung. Der Flachs oder das Lein stammtvom 
Linum usitatissimum1) (andere Linumabarten kommen praktisch 
nicht in Betracht). Die Leinp£lanze ist ein einjahriges, zartgebautes 
Gewachs, 0,6-1 m hoch und gedeiht in mittleren Klimaten; sie wird so­
wohl als Faser- wie auch als Samenp£lanze (Leinol) geschatzt, ersteres 
in gemaBigten, letzteres mehr in heiBen Zonen. Der Anbau der P£lanze 
hat sich demnach entweder auf die Faser- oder die Samengewinnung ein­
zurichten; im ersteren Falle wird der Samen moglichst dicht gesat, und 
es entsteht ein gerader, hoher Stengel; im letzteren Falle wird moglichst 
weitlaufig gesat, und es entwickelt sich ein verzweigter, weniger hoher 
Stengel mit zahlreichen blauen Bliiten (s. Abb. 8 und 9). GroBe Lander­
strecken in Deutschland, Irland, Belgien, Holland, Danemark, Nord­
frankreich und besonders RuBland sind fiir den Anbau von Faserlein 
geeignet. 

Die Flachspflanze wird bei der Ernte vollig aus der Erde gezogen ("ge­
rauft"), getrocknet und durch Riffeln von den Samenkapseln und Seiten­
asten befreit. Das so erhaltene Flachsstroh hat den iiblichen Bau der 
Faserpflanzen: einen Markkern, darum eine Holzschicht, diese umgeben 
von dem faserhaltigen Bast, welch letzterer endlich von der Rinde um­
kleidet ist. Die Trennung von Holz und Faser, die Lockerung der Faser­
biindel geschieht durch die sogenannte Roste oder Rotte. Durch Ein­
leitung von Garungsprozessen wird die Interzellularsubstanz zerstort, 
derart, daB durch die mechanischen Prozesse des Klopfens, Brechens, 
Schwingens, Hechelns usw. eine ziemlich weitgehende Abtrennung der 
Fasern erfolgt. Die Flachskultur ist eine schwierige: Herkunft und Art 
der Saat, Boden und Bodenbearbeitung, Diingung, Saatdichte, P£lege, 
Krankheitsverhinderung und der Kampf gegen vielerlei Feinde der Faser 
iiben goBen EinfluB auf die Giite der Faser und des Samens aus. 1m all­
gemeinen ist die Kultur des Flachses noch primitiv. 

Nachdem der Flachs bei gewisser Reife "gerauft" (aus der Erde gezogen) 
und dann nach Sichtung "geriffelt" (von Seitenasten, Blattern, Kapseln durch 
eiserne Kamme befreit) worden ist, wird er zu "Flachsstroh" getrocknet. Der 
geriffelte Flachs solI eigentlich ein volles Jahr in Stallen oder ahnlich (unter Dach, 
gut liiftbar) lagern; bisweilen lagert der Flachs in RuJ3land sogar 2-3 Jahre. 
Solche abgelagerte Ware gibt reichlichere und bessere Faser als frische weare. 
Das Flachsstroh enthalt nun etwa 73-80% Holz, Mark, Rinde sowie 20-27% 
Bastfasern. Die Isolierung der Fasern kann entweder auf chemischem Wege 
(durch Behandlung mit alkalis chen Liisungen, verdiinnten Sauren usw.) oder 
auf biologischem Wege durch Einleiten der Faulnis oder eines Garungsprozesses 
geschehen. Letzterer Weg ist der bewahrteste, man nennt dieses Verfahren die 
"Riiste" oder "Rotte". 

Man unterscheidet: 1. Die "Tau"- oder "Rasen"-Roste, die im Aus­
breiten der Flachsstengel auf dem Rasen und dem Einwirkenlassen von 
Tau, Regen und Luft besteht. Dies ist die miiheloseste Art, doch mit Ge­
wichts- und Zeitverlust verbunden. Der ProzeB dauert 4-8 Wochen, 
wahrend welcher alle 10 Tage gewendet wird. In RuBland hat sich 
dieses Verfahren auf empirischem Wege zur hochsten Bliite entwickelt. 
2. Die Wasser- oder Kaltwasserroste besteht in der Einwirkung 

1) Wie Baumwolle (s. d.) bis zur Unterklasse: Choripetalae; dann Ordnung: 
Gruinales; Familie: Linazeen; Gattung: Linum; Art: Linum usitatissimum. 
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kalten, stehenden oder langsam flieBenden Wassers (in mit Ton, Holz 
oder Ziegeln ausgelegten Senkgruben, in kleinen Flussen mit Flechtwerk, 
in Lattenkasten mit Steingewicht, als BindefloBe usw.). Hierbei findet 
zuerst eine sturmische saure, dann eine ruhige alkalische Garung statt, 
unter Entwickelung von verschiedenen, im ganzen ubelriechenden Gasen 
(Ammoniak, Methan, Schwefelwasserstoff, Kohlensaure, Stickstoff usw.). 

Die Gase verursachen Auftrieb der Faser. Falls der Flachs 
u b err 0 t t e t ist, ist er in Festigkeit und Haltbarkeit minder­
wertig. Die Beschaffenheit des Wassers ist von groBer Be­
deutung; am besten ist weiches Wasser (Regenwasser); 
Wasser mit einerHarte von 15° d. H. istunbrauchbar. Schad­
lich ist ferner ein eisen- und tonerdehaltiges, trubes und 
schlammiges Wasser. Manche Gegenden haben besonders 

geeignete Wasserverhaltnisse, so Bel­
gien in dem FluB Lys. Die beste 
Jahreszeit ist der Sommer. Die Kalt­
wasserroste dauert etwa 8-14 Tage 
in stehendem oder bis zu 3 W ochen in 
flieBendem Wasser. Sobald schlieB­
lich Ammoniak auf tritt, ist der Rost­
prozeB als beendet anzusehen. 2 a. Ge -
mischte Roste (erst Wasser-, dann 
Tauroste). 3. Warmwasserroste 
(Anwarmung des Wassers auf etwa 
24-25° bzw. 27-28 bzw. 37° C). 
4. HeiBwasserroste. 5. Blaue­
oder Schlammroste Belgiens (der 
Flachs wird, mit eisenfreiem Schlamm 
und Erlenlaub bedeckt, der Roste 
unterworfen). 6. Chemisch e Roste 
(z. B. Baur-Roste, die unter Zuhilfe­
nahme von verdftnnter, etwa 1/2proz. 
Schwefelsaure, einigeStunden beietwa 
100° C ausgefUhrt wird). Die wich­
tigsten Rostarten sind die unter 1., 
2. und 3. genannten. 

In den letzten J ahrzehnten hat man 
Abb.8. Roher r Abb. 9. Verzweigter immer mehr versucht, die Flachsriiste auf 
Flachsstengel. . Flachsstengel. eine wissenschaftliche Grundlage zu bringen 

und die von del' Witterung abhiingige 
Art del' Tau- und vVasserriiste einerseits zu beschleunigen, andererseits gleich­
maBiger, dann auch unabhangiger von Personal- und sonstigen Verhalt~ssen 
zu gestalten. Es wurde hier nach drei Richtungen hID gearbeitet: 1. die Dber­
tragung der Wasserriiste aus den natiirlichen Gewassern in Bassins; 2. kiinstlicht; 
Begiinstigung der biologischen Vorgange ; 3. Fiirderung oder Ersatz der dabel 
tatigen Organismen durch Chelllikalien1 ). 

1. Aus der nordeuropaischen Wasserriiste erwuchs zunachst die Il:euzeitliche 
Bassinriiste bei erhiihter, gleichlllaBiger Telllperatur, wobei die Uberleitung 

1) Vgl. auch To bIer: Faserforschung Bd. 4, Heft 3. 1924; Leipz. Monatschl'. 
f. Textilind. 1925, S. 3. 
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der landwirtschaftlichen Handhabung in eine Industrie gegeben wurde. Die 
wirtschaftlichen Vorteile der biologischen Bassinroste sind augenscheinlich. Man 
ging erst zu einer Temperatur von 25-28 0 C iiber. GroBes Aufsehen erregte dann 
gegen Ende des Krieges das Kanalrostverfahren von H. Schneider, das 
schnell groBe Mengen mit wenig Arbeitskraften bewaltigt. Wie sich aber spater 
herausstellte, nimmt dieses Verfahren keine Riicksicht auf die UngleichmaBigkeiten 
des zu verarbeitenden Flachsstrohs; es kann deshalb qualitativ nicht das erreichen, 
was eine gute Freiwasserroste, eine erprobte russische Tauroste oder eine neu­
zeitliche Warmwasserroste bieten kann: Die erreichte Qualitat war immer nur 
eine Mittelqualitat, so daB die Kanalroste allmahlich auch in Deutschland wieder 
verschwand. Auch beziiglich der optimalen Temperatur hat man wiederholt 
umgelernt. Eine Zeitlang schien diese bei etwa 28 0 C eindeutig festgelegt; in 
neuerer Zeit ist man wieder stellenweise zu hoheren Temperaturen von 30-35 0 C 
iibel'gegangen, wobei wieder andere rostende Organismengruppen besser zur Gel­
tung kommen. Ferner hat man erst in letzter Zeit gelernt, daB die Gefahr der 
Verschmutzung der Erzeugnisse am besten durch eine am SchluB vorzunehmende 
Spiilung behoben wird. 

2. Auch die Frage der Forderung der beim RostprozeB tatigen Organismen 
(Bakterien). etwa durch kiinstlichen Zusatz von Keimen, wurde vielfach 
bearbeitet. Doch ist dieses Problem sehr schwierig, da es sich bei der Roste urn das 
Nebeneinanderarbeiten einer Reihe von Bakteriengruppen handelt, zumal auch 
noch bei und aus der Freilegung der Fasern entstehende Stoffe weiter zu zersetzen 
sind. Die Moglichkeit solcher Zusatze von Keimen zeigte deshalb nur dort Erfolg, 
wo besonders einseitig zugespitzte Bedingungen fiir diese Organismen geboten 
werden konnten. Das war z. B. der Fall bei der Roste von Rossi, bei del' im 
Gegensatz zu den meisten anderen Wasserrosten Sauerstoff liebende Rosterreger 
die Aufgabe erfiillen sollten, und es ist ahnlich der Fall bei der Roste von Carbone, 
bei der ein einer verhaltnismaBig hohen Temperatur angepaBter Rostbazillus in 
Wirksamkeit tritt. Bei der Roste von Rossi sind die Anspriiche (Luftzufuhr) 
so groB und die Vorteile des Erzeugnisses verhiiJtnismaBig so gering gewesen, daB 
sich das Verfahren in der Praxis nicht erheblich eingefiihrt hat. Bei dem Car bone­
ProzeB sind die Temperaturhaltung (37 0 C) und der Zusatz der vorzubereitenden 
Keime betrachtliche Anforderungen, aber es scheint bei schwer rostenden Flachsen 
ein besseres Ergebnis erreicht zu werden, besonders auch der groBe Vorteil del' 
Geruchlosigkeit der Roste vol'zuliegen. Die Carbone-Zusatze haben ferner 
den Vorteil, daB sie bei Neuanlagen schnell eine richtige Einstellung, d. h. An­
reicherung des Beckens mit gut arbeitenden Organismen zu bewirken vermogen. 

3. Chemische Zusatze bezwecken die Zufuhl' von forderlichen Nahrstoffen 
fUr bestimmte, in der Roste arbeitende Organismengruppen; es braucht nicht 
unbedingt der Rosterreger selbst zu sein, es konnen auch die neben del' Roste 
einherlaufenden Zersetzungsvorgange eine solche Fordel'ung erfahren. Zu er­
wahnen ist hier in bezug auf solche chemische Zusatze die Bikarbonatroste 
(Krais) und die neue Harnstoffroste. Erstere bewirkt wohl zunachst eine 
Abstumpfung der bei der Roste entstehenden, ungiinstig wirkenden Sauremengen, 
daneben gibt sie vielleicht auch einen Nahrboden fiir einen Teil der Organismen 
im Rostbecken ab und wirkt so beschleunigend auf den gesamten Ablauf. Bei der 
Harnstoffl'osteistdie Wirkungwohl ahnlich und scheint auf die nicht selbstrostenden 
Organismen einen giinstigen EinfluB zu >haben. Abzutrennen von diesen ins bio­
chemische Gebiet gehorigen Verfahren chemischer Zusatze sind die seit Jahr­
zehnten bekannten Verfahren, auf rein chemischem W'ege das gieiche Ziel wie in 
der biologischen Roste zu erreichen (Baur - Roste u. a., s.o.). Als biologische 
Verfahren sind auch samtliche Vorschiage anzusprechen, wo durch garungs­
befordernde Zusatze, wie Kasein u. a., der Vorgang des Rostens beschieunigt 
werden soll. 

Man ist heute bestrebt, gieichzeitig a) durch moglichst optimale Temperatur 
die Rosterreger zu intensiver Tatigkeit anzuspornen, b) die entstehenden Sauren 
moglichst zu unterdriicken oder aber ihre Entstehung durch Ausiaugung des 
Rohstoffes bei Beginn der Roste, durch Wasserwechsel zu verhindern. Man sucht 
ferner c) auf die groBte Sauberkeit des Erzeugnisses, namentlich am SchiuB des 
Verfahrens, hinzuarbeiten (ausgiebiges SpiiIen, aber nicht mit kaltem Wasser). 
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Auf diese Weise wird im ganzen der hochste Erfolg sowohl in bezug auf gute Be­
schaffenheit der Faser als auch in bezug auf beste Ausbeute erstrebt. Dabei ist 
tunlichste Anpassung an die ortlichen und wirtschaftlichen VerhiUtnisse notwendig. 
Kein Verfahren kann heute als schlechthin bestes bezeichnet werden, da fiir jeden 
0rt und jede Wirtschaftslage die jeweils besten Bedingungen gesucht werden mussen. 
Der EinfluB des Klimas ist heute noch unerforscht und die Frage des tropischen 
Klimas ganzlich unbekannt. Aile Erfahrungen und Forschungen beziehen sich 
auf das gemaBigte Klima. 

Nach dem Rosten unterwirft man mitunter die Faserstoffe nach dem Rote­
prozeB einer Sterilisation (z. B. der Behandlung in einer Kupfervitriollosung 
1: 1000); dann folgen rein mechanische Prozesse, die die Trennung der Fasern 
von den Holzbestandteilen bezwecken. Diese zerfallen wieder in das Botten oder 
Klopfen, das Brechen, Schwingen und Hecheln. Das Botten geschieht mit 
Hammern oder mechanischen Stampfen; hierbei werden die Holzteile geknicktund 
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zerteilt. Das Brechen (Handbreche, 
Brechmaschine, Stechmaschine) be· 
zweckt, die Holzteilchen, "S c h abe n" 
genannt, noch weiter zu zerkleinern 
und teils zu entfernen. Dies wird ver­
mittels stumpfer Holzmesser oder 
Maschinen erreicht, und hierbei wer­
dt'n die Stengel vielfach geknickt, die 
Bastschicht platzt an vielen Stellen 
und wird der Lange nach gespalten. 
Durch das Schwingen (Hausbetrieb: 
Schwingstock,Fabrikbetrieb: Schwing­
maschine) wird die Schabe entfernt, 
und es resultiert del' Rein- oder 
Schwingflachs, der schon Handels­
artikel ist. Um ganz schabefreien 
Flachs zu erhalten, wird haufig zwei­
mal geschwungen. Die vom Vor­
schwingen resultierende Heede wird 
auf Schwingwerg bearbeitet. Der 
ProzeB des Hechelns entfernt weiter 
die kleinsten Schabeteilchen; es ist 
dies eine Art von Kammen, das die 
Faser weiter verfeinert (Handbetrieb 
und Hechelmaschinen). Hiervon fallt 
das Hechelwerg abo Schwing- und 
Hechelwerg werden zu Werggarnen 
(Towgarnen) verarbeitet. 

Erst im gehechelten Zustande ist der Flachs richtig verspinnbar. Will man 
die allerfeinsten Gespinste verarbeiten, so tritt nach dem ersten Hecheln noch 
die sogenannte "F lac h s v ere del u n g" hinzu (Klopfen mit holzernen Schlegeln, 
kraftiges Biirsten und Laugenabkochung). 

Die Angaben tiber die A usbeute an Reinflachs aus frischem Flachs schwanken 
sehr nach Art des Flachses und der Gewinnungsart. Hodges gibt an, daB 100 Teile 
irischer Flachsstengel 33 Teile Samenkapseln und 67 Teile Flachsstroh liefern. 
Letztere ergeben bei der Roste 39,5 Teile Rostflachs, die nach dem Brechen lmd 
Schwingen 5,9 Teile Flachsfaser und 1,5 Teile Werg liefern. Aus lufttrockenem 
Rohflachs sollen im Handbetrieb 10,5% Hechelflachs und 8,4% Hechelheede 
(= 18,9% Fasern), im Maschinenbetrieb 17% Hechelflachs und 5,6% Hechel­
heede (= 22,6% Fasern) erhalten werden. 

Die Einzelbearbeitungen werden noch vielfach durch Handarbeit ausgefUhrt; 
aus diesem Grunde konnen Lander mit hoheren ArbeitslOhnen und sozialen Gesetz­
gebungen nur schwer gegen solche mit niedrigen Lohnen usw. in 'Vettbewerb 
treten. Deutschland hat deshalb auch den Flachsbau immer mehr eingehen lassen. 
Um an teurer Handarbeit zu sparen, sind zahlreiche Maschinen ersonnen worden, 
die nicht nur die einzelnen Operationen ausfUhren, sondern auch die verschiedenen 
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Operationen selbsttatig im kontinuierlichen Betriebe hintereinander verrichten. 
Nach .Angaben del' Firma Etrich (in Oberaltstadt bei Trautenau in Bohmen) ist 
die Leistungsfahigkeit ihrer .Maschine so groB, daB eine solche Maschine mit zwei 
ungelernten Personen bis 25 geschulte Handarbeiter zu ersetzen vermag. Sie 
reinigt in einer Stunde iiber 200 kg Stengelflachs, was bei 20% Ausbeute rund 
40 kg Schwingflachs ergibt. 

Geschichtliches. Del' Flachs wurde urspriinglich wohl als 01. und dann 
erst als Faserpflanze kultiviert. Seine Kenntnis reicht bis ins hOchste Altertum 
hlnauf, sen:. Ursprungsland ist wahrscheiulich V orderasien, von wo er seinen 
Weg nach Agypten fand. In alten agyptischen und altchaldaischen Grabern hat 
man Reste von Flachsgeweben und Mumienbinden aus Flachs gefunden. .Alt· 
agyptische Wandmalereien (2400-2200 v. Chr.) zeigen uns berei~.s den ganzen 
ProzeB del' Flachsbearbeitung, das Rosten, Blauen, Kammen. In Agypten stand 
del' Flachs in hOchstem .Ansehen (Symbol des Lichtes und del' Reinheit): Er 
war die iibliche Tracht der Konige und Satrapen, die vorschriftsmaBige Tracht 
der Priester. Damals wurden schon kunstreiche Luxusgewebe aus Leinen ge· 
fertigt (eingewebte Tierbilder u. a.). Abel' auch in Europa war der Flachs schon 
zur Steinzeit kultiviert (nach Untersuchungen del' Pfahlbauten der Schweiz, 
Oberosterreichs, Oberitaliens), jedoch nicht die altiigyptische und heute allgemein 
iibliche, einjahrige Varietat L. usitatissimum, sondern die spater in Europa Vel'· 
drangte, perennierende Art L. angustifolium (0. Heel', de Candolle). In del' 
homerischen Zeit war das Leinengewerbe in Griechenland bekannt, del' Flachsbau 
wohl erst spateI'. Von hier kam er nach Italien. VVenigstens im 1. Jahrhundert 
n. Chr. ist der Flachsbau nordlich del' .Alpen zu den Germanen und den Nieder· 
landern gedrungen (belgischer Flachs, flamische Leinwand). Die westlichen Slawen 
wurden im fruhen Mittelalter mit ihm bekannt (Anfang des 12. J ahrhunderts diente 
auf Riigen Leinwand statt gemiInzten Geldes als Tauschwert). Mit dem geregelten 
Ackerbau drang die Flachskultur in das Innere des groBen europaischen Flach. 
landes; ganze Gegenden RuBlands widmeten sich dem Flachsbau und der Flachs· 
veral'beitung, die gegen Ende des 18. Jahrhunderts ihren Hohepunkt el'l'eichte. So 
wurde del' Flachs erst im Norden Europas ein VVelthandelsprodukt (wie die Baum· 
wolle erst durch Verpflanzung nach Amerika), bis die Baumwollfabrikation auftrat 
und die alteinheimische Flachsindustrie totete (Naheres s. Hehn· Schrader). 

Struktur. Die teehnisehen Fasern bilden Faserbiindel aus zahl· 
reiehen nebeneinandergelagerten Faserzellen (Elementarzellen). Die 
Faserbiindel sind 30-100 em lang, die Bastfaserzellen gewohnlieh 
20-40 mm lang und 12-30 fl breit. 

Mikroskopie. Die Flachsfaser ist glatt und zylindrisch langgestreckt; 
sie zeigt stellenweise knotige Anschwellungen und Quetschfalten (Vel'· 
sehiebungen), besitzt dicke Wandungen, lauft in eine feine zarte Spitze 
aus, hat auffallend enges Lumen und charakteristischen Querschnitt 
(unregelmaBig geformte Fiinf· und Sechsecke mit punktformigem Luft· 
schlauch, s. Abb. 10). 

Physikalische und chemische Eigenschaften der Flachsfaser. Die 
Flachsfaser ist weniger elastisch und ein besserer Warmeleiter als Baum­
wolle. Ihr spezifisches Gewicht betragt etwa 1,4-1,5; del' normale 
Wassergehalt 5,7 -7,3 %, in mit Wasserdampf gesattigter Luft vermag 
Flachs 14-24% Feuchtigkeit aufzunehmen (je nach Art del' Roste). 
Die Konditionierungs rep r is e betragt fiir Flachsgarn 12 %. - Die Farbe 
der gut vorbereiteten Faser liegt zwischen lichtblond und weiB; doch gibt 
es aueh Gewinnungsarten, die stahlgraue (Flandern) und rotlichgraue 
Sorten (Agypten) liefern. Die Festigkeit des Flachses wird mit 35 kg 
auf 1 qmm angegeben; Fasern von 17 fl Durchmesser haben im Mittel 
eine Bruchfestigkeit von 28 g. 
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Die Flachsfaser ist keine reine Zellulose, sie verliertz. B. beim Bleichen 
etwa 20%, zuweilen 30-40% an Gewicht. Durch verdiinntes Alkali 
werden reichliche Mengen von Pektinstoffen ausgezogen, wodurch der 
Glanz der Faser vermindert und die Faser rauh wird. Soda wirkt milder als 
Atznatron. Gegen Schwefelsaure und Salzsaure ist Lein weniger empfind­
lich als Baumwolle (Ki nd tsche Probe auf Lein bzw. Baumwolle), dagegen 
empfindlicher gegen Chlor und Hypochlorite (nach Cross und Bevan 
bilden sich kleine Mengen von Chloraminen, die durch kochendes Wasser 
und Antichlorpraparate nicht entfernt werden und wodurch die Faser 
geschwacht wird). Gegeniiber Farbstoffen zeigt Flachs geringere Affini­
tat als Baumwolle und farbt sich schlechter durch; auch ist die Farbung 
in der Regel weniger echt. In Cuoxam ist die Faser bis auf grauen Farb­
stoff loslich, J od und Schwefelsaure farben blau, Phlorogluzin farbt nicht 
oder nur bei schlechter Roste etwas. Der Alkoholauszug enthalt nach 
Cross und Bevan Cerylalkohol, Fettsauren und Olige Ketone. Das 
Flachswachs ist in Benzin lOslich. Die Aschenmenge der Faser schwankt 
in weiten Grenzen zwischen 1 und 6%. 

Nach Tassel hat die Flachsfaser folgende Gesamtzusammensetzung: 
Reine Zellulose = 65-70%, Pektinstoffe = 20-25%, Holz- und Ober­
hautreste = 4-5%, Kalk und Kieselsaure (Asche) = 1 %. 

Handel und Handelssorten. Man unterscheidet im Handel Dreschsaat 
und Klangsaat (je nachdem ob aus del' Leinsaat der SchlieB- bzw. Dreschlein 
mit hohem, wenig verasteltem Stengel odeI' del' Spring- bzw. Klanglein mit 
kiirzerem, verasteltem Stengel entsprieBt). Besonders beliebt ist Dreschlein aus 
RuBland und Holland. Gekauft wird seltener yom Bauer selbst, haufiger yom 
Flachshandler bzw. einer Export- oder Importfirma, und zwar entweder nach 
Gewicht odeI' am Felde selbst. Die richtige Beurteilung und Abschatzung des 
gebiindelten Flachses setzt groBe Erfahrung und Sachkenntnis voraus. Die Qua­
litai{ wird nach dem Ursprungsland (russischer, deutscher, franzosischer, hollan­
discher, belgischer, irischer, schlesischer, bohmischer, tiroler, mahrischer Flachs), 
del' angewendeten Rostungsart (Kalt-, Warm-, HeiBwasserroste, Tauroste, ge­
mischte, kiinstliche Roste) und dem sonstigen Bearbeitungsgrade (Stengel- odeI' 
Strohflachs, Rostflachs, Brech-, Schwing-, HecheHlachs, Flachswerg) bezeichnet. 
Standardbezeichnungen wie bei Baumwolle sind nicht allgemein iiblich; die 
mssischen Flachse werden zum Teil nach bestimmten Marken gehandeltl) (z. B. 
SDW I = Slanetz-Dreiband-Wrack I usw.). 

Die Preise in Deutschland werden meist in Mark pro 100 oder 50 kg notiert, die­
jenigen del' mssischen Flachse oft auch in Rubeln pro Berkowetz (= 163,8 kg) odeI' 
pro Pud (16,38 kg), del' englischen Flachse in Schilling pro "stone" (= 6,35 kg) usw. 
Die belgischen Notierungen sind nicht einheitlich und verwickelt. Del' Flachs wird 
umwickelt odeI' haufiger in hiillenlosen, mit Stricken umschniirten Ballen versandt. 

Statistisches. Die Weltflachsernte lieferte 1913 etwa 577 Millionen Kilogramm 
Flachs im Betrage von mnd 415 Millionen Mark. Hiervon erzeugte RuBland allein 
mnd 80%. Deutschland verbrauchte etwa 15% del' Weltproduktion. Die deutsche 
Einfuhr von Flachs, Flachswerg und Flachserzeugnissen stieg von 1893-1913 von 
rund 73 auf rund 116 Millionen, die entsprechende A usfuhrvon 35 auf 53 Millionen 
Mark. Die Gesamtproduktion derdeutschenLeinenind ustrie, dieihre Hauptsitze 
in Schlesien und Westfalen hat, belief sich bei rund 275 000 Flachsspindeln auf mnd 
331 Millionen Mark. Del' Flachs b a u ist in Deutschland sehr erheblich zuriick­
gegangen: vVahrend 1878 noch etwa 134 000 ha mit Flachs bebaut wurden, waren es 
1910 nUl' etwa 10-20 000 ha. Die GroBhandelspreise fiir 100 kg Flachs schwankten 
in dem Jahrzehnt 1904-1913 zwischen 60 und 85 M. (russischer Flachs) bzw.104 
und 146 M. (irischer Flachs) und betrugen im Mittel 71,5 bzw. 124,7 M. 

1) Naheres s. A. Weiss: Textiltechnik und Textilhandel. 
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Der HanI. 
Brinckmeier: Der Hanf. - Marquard: Hanfbau. 

Vorkommen und Gewinnung. Den Hanf bilden die Bastfaserbiindel 
der Hanfpflanze [Cannabis sativa l )], einer einj ahrigen, etwa 1-3 m hohen 
Faser- und Samenpflanze. Hanf steIlt das wichtigste Seilermaterial dar. 

Die Aussaat beginnt im Mai, 3-4 Monate spater erfolgt die Ernte, wobei 
zuerst der kiirzere mannliche "S tau b han f" und 2-3 Wochen spater auch der 
bedeutend langere weibliche "S arne n han f" aus dem Boden gezogen, in Garben 
gebunden, 2 Wochen am Felde belassen und schlieBlich gedroschen wird. 

Die Gewinnung der Hanffaser unterscheidet sich nur wenig von derjenigen 
des Flachses. Der Rohhanf wird zuerst dem RostprozeB (fast stets reine Wasser-
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Abb. II. Hanffaser. (Vergr. 290 und 325.) e Spitzen mit Abzweigungen a. q Quer­
schnitte mit Mittellamellen m. Sch Wandschichtung. i Lumina. v Verschiebungen. 

8 Streifungen. 1 Mittelteile der Fasern. Nach v; Hohne!. 

roste, manchmal kombinierte Roste} untel'worfen; dann folgt das Bl'echen, das 
die Entfernung des Holzkernes und die Spaltung des Bastschlauches (Hand- oder 
Maschinenbrechen) bezweckt. Der so bearbeitete Hanf heiBt Basthanf. Das 
nun folgende Boken macht die Faser durch die Hanfstampfe oder die Hanfreibe 
milde und geschmeidig. Das Schneiden erzielt die Zerkleinerung der I-PI. m 
langen Bastfasern (HanfzerreiBmaschine). SchlieBlich erfolgt, wie beim Flachs, 
das Hecheln, das indes nicht bis zu del' Feinheit des Flachses durchgefiihrt wird. 
Das hierbei abfallende Ha nfwerg wird teils zu Seilerwaren, teils als Dichtungs­
material verwendet. SchleiBhanf wird erhalten, wenn derBast gleich nach 
dem Rosten mit den Fingern vom Stengel gewonnen wird. Aus 100 kg gerauften 
Hanfstengeln werden etwa 11-15 kg Hechelhanf gewonnen. 

Der Hanf verlangt zum Gedeihen ein warmeres Klima als der Flachs. 

1} Wie Baumwolle bis zur Klasse: Dikotylen; dann Unterklasse: Apetalae; 
Ol'dnung: Ul'ticinae; Familie: Urtikazeen; Gattung: Cannabis; Art: Cannabis sativa. 

Heermann, Textilveredelung, 2. Auf!. 3 
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Struktur und Mikroskopie. Die 1-2 m langen Faserbiindel bestehen 
aus Hanfzellen von 15-20 mm Lange. Unter dem Mikroskop erscheint 
der Zellkanal breiter,als beim Flachs, die Faserenden sind unregelmaBig 
abgestumpft. Die Querschnitte haben linienformiges Lumen und sind 
rundlich oder seitlich zusammengedriickt (s .. Abb.ll ). 

Physikalische und chemische Eigenschaften. Das spezifische Gewicht 
der Hanffaser betragt 1,48-1,50. Beim Auskochen mit Wasser verliert 
die Rohfaser 6-8% yom Ge-wicht, widersteht aber sonst gut der Feuch­
tigkeit. Die Fasern sind schwach verholzt, in Cuoxam blasenformig 
aufquellend bis loslich. Mit Jod und Schwefelsaure werden die feinsten 
$orten blau, die geringeren griinblau. Lufttrockenes Hanfstroh enthalt 
22-26% Bastfasern; der Zellulosegehalt des Hanfes betragt 75-80%. 
Nach Farbe und Aussehen ist er dem Flachs sehr ahnlich. 

Geschichtliches. Der Hanf hat sich viel spater iiber die Welt verbreitet als 
sein Zwillingsbruder, der Flachs. Er war im ganzen mittleren' und westlichen 
Europa zur jiingt:;!en. Stein- und Bronzezeit und auch wohl noch zur Eisenzeit 
unbekannt. Die Agypter und Griechen (zu Herodots Zeiten) karinten ihn noch 
nicht. Die Skythen bauten aber Hanf an und berauschten sich .an seiner Saat. 
Als seine Heimat gelten die kaspischen und Aralgegenden sowie der Kaukasus. 
Nach Humboldt ist der Hanf aus Persien nach Europa gekommen. In Italien 
wird er erstmalig urn 100 v. Chr. von Lucilius erwahnt; Cato war er noch un­
bekannt. Jetzt ist der Hanf durch ganz Europa ausgebreitet. Mit Kanton- und 
Manillahanf, die keine wirklichen Hanfe sind, ist er nicht zu verwechseln. 

Handel und Handelssorten. tiber die Weltproduktion liegen verschiedene An­
gaben vor, sie diirfte 500-600 Millionen Kilogramm betragen. 1m Handel baben sich 
keine festen Normen eingebiirgert. Der handelsubliche vVassergehalt ist auf 12% 
(Zuschlag zum Trockengewicht oder Reprise) bemessen. Ais feinste Sorte gilt der 
italienische, hellblonde B 0 log n e s e r H a nf ; an U msa tz bedeutender ist der russische. 
In neuerer Zeit erlangt der nordamerikanische Hanf zunehmende Bedeutung. 

Statistisches. 1912 wurde in Deutschland fiir rund 40 Millionen Mark an 
Rohhanf und Hanfwerg und fiir rund 10 Millionen Mark an Hanfgarn eingefuhrt. 
Die Gesamterzeugung an Hanfwaren in Deutschland diirfte etwa 100 Millionen 
Mark betragen. Die GroBhandelspreise fur 100 kg Hanf (Lubeck) schwankten 
in dem Jahrzehnt 190~1913 zwischen 60 und 88,5 M. und betrugen im Mittel 
71,5 M. 

Kotonisierter Flachs und Hanf. 
Bei der Gewinnung der Flachs- und Hanflangfaser entstehen auch bei 

gutem Ausgangsmaterial und zweckmaBiger Behandlung Faserabfalle, 
schatzungsweise in Hohe von etwa 50% der Fasermengen und mehr. 
Diese Abfalle entstehen: bei der Ernte als Wirrstroh, bei den weiteren 
Aufbereitungsprozessen als Knick- und Schwingwerg, bei dem Spinn­
prozeB und diesem vorhergehenden Vorbereitungsarbeiten als Hechel-, 
Spinn- und Kardenabfall, und schlieBlich fallt noch in ungeheuren Men­
gen das Samenflachsstroh an den Erzeugungsstellen des Flachses und 
des Hanfes selbst an. Alle diese wertvollen Abfalle sind bis vor kurzem 
in nur unerheblichem MaBe der Wergspinnerei, ferner der Papierfabri­
kation zugefiihrt worden, wahrend der weitaus groBte Teil als Polster-, 
Stopf- und Streumaterial verwendet oder einfach verbrannt wurde. 
Dagegen wurden diese Abfalle nicht in hochwertige Textil- bzw. Spinn­
stoffe iibergefiihrt, welche den Bedarf an den wertvollen BaumwolI­
erzeugnissen erganzen sollten. 
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Infolge der immer steigenden Nachfrage des Weltmarktes nach sol. 
chen hochwertigen Spinnstoffen wurden schon Mitte des vorigen Jahr· 
hunderts in Schweden und England Verfahren angeregt, die genannten 
Abfalle auf hochwertige Spinnfasern zu verarbeiten; sie waren aber sehr 
umstandlich und haben sich nicht eingefUhrt. Vor kurzem ist ein weiterer 
Anlauf genommen, dieses wichtige Problem in zufriedenstellender Weise 
praktisch zu losen. Diese sogenannte Kotonisierung oder Verbaum­
wollung von Bastfasern aller Art lauft auf die Freilegung der Einzel­
fasern hinaus; sie ist bei allen wollahnlichen Fasern, wie Flachs, Hanf, 
Jute, Typha usw., durchfiihrbar, aber nur bei der Flachs- und Hanffaser 
von praktischer Bedeutung. 

J e nach der Art der Rohstoffe bereitet die Kotonisierung verschieden 
groBe Schwierigkeiten; sie zerfallt von selbst 1. in die Trennung der Bast· 
fasern vom ,Holzkorper, 2. in die Angleichung der Bastfasern an das 
Baumwollhaar. Da die weitgehende mechanische Behandlung der Faser­
abfalle wegen der Verletzung der Einzelfasern nicht unbedenklich ist 
und die verlangerte Roste COberroste) die Faser spinntechnisch minder. 
wertiger macht, muBten geeignete chemische Verfahren ersonnen werden, 
die die Bastfasern bzw. Faserbundel in Bastzellen zerlegen und die In­
krusten des Bastzelleninneren entfernen. N ach der chemischen Bear­
beitung kommen folgende grundsatzlich verschiedene Kotonisierungs­
verfahren vor. 

1. Behandlung mit Alkalien oder Erdalkalien, mit oder ohne Druck-
und Temperaturerhohung, mit oder ohne organische Losungsmittel. 

2. Behandlung mit Sulfitlaugen. 
3. Abwechselnde sauer-alkalische Behandlung. 
4. Behandlung mit elementarem Chlor. 
Nach Angaben in der Literatur zeichnet sich das letztgenannte Ver­

fahren des Deutschen Forschungsinstitutes fUr Textilindustrie in Dres­
den, das sogenannte "Dresdner Verfahren" (D.R.P. 328034), von den 
vorgenannten sehr vorteilhaft dadurch aus, daB es a) ganz ohne mecha­
nische Behandlung auskommt, b) ohne die Anwendung hoher Drucke 
und Temperaturen arbeitet, c) unter Ersparnis der teuren Alkalien und 
Bleichlaugen, in der Hauptsache unter Anwendung von elementarem 
Chlor arbeitet, das als ein Nebenprodukt der chemischen Industrie leicht 
erhaltlich ist, d) stark verunkrautetes Wirrstroh ebenso gut wie reine 
Wergsorten aufarbeitet, e) die Bastfasern der Baumwolle weitgehend 
ahnlich macht und vollstandig in Einzelfasern zerlegt, die selbst einem 
KammprozeB unterworfen werden konnen, f) die Faserfestigkeit nicht 
schadigt (die Faserfestigkeit der kotonisierten Faser entspricht minde­
stens derjenigen der Fasern in gebleichten Leinengarnen), g) die Fasern 
vollstandig entholzt und deshalb auch gute Anfarbbarkeit und die Ver. 
wendung fUr Wirkwaren gestattet. 

Die vollig reine und klare WeiBe der Fasern, die ganz frei von Fremd­
korpern, wie Holzstoff, ist, ihr seidiger Glanz, ihre Geschmeidigkeit, 
ihre leichte Verspinnbarkeit und gute Haltbarkeit sollen ferner gemein­
sames Verspinnen mit Baumwolle, Wolle, Seide, Nessel, Kunstseide, 
Kunstwolle usw. gestatten, ohne nachtragliches Bleichen des entstan. 

3* 
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denen Gespinstes zu erfordern.Nach A. Herzog ist die Kotonisierung 
von Hanf noch leichter durchfiihrbar als von Flachs, da ersterer mehr 
N eigung zeigt, sich in Einzelfibrillen aufzu16sen; spinntechnisch sind aber 
beide als gleichwertig anzusehen. Es bleibt indessen abzuwarten, ob und 
inwieweit sich das eine oder das andere Kotonisierungsverfahren dauernd 
in die Praxis einbiirgert. 

Del' Gestehungspreis des kotonisierten Flaehses solI sieh auf etwa den halben 
Preis del' mittelguten amerikanisehen Baumwolle stellen. Er liiBt sieh auf Baum­
wollspinnmasehinen gut verspinnen, und zwar zu groberen Garnen bis etwa Nr. 12 
engl. ohne Zusatz anderer Fasern, zu feineren Garnen bis zur Nr.20 engl. mit 
einem hiHftigen Zusatz von amerikaniseher Baumwolle oder von Baumwollabfallen. 
Die so hergestellten Garne sind fiir Web- und Wirkwaren gut verwendbar. Del' 
ungleiehe Stapel del' Leinenfaser und ihre steife Besehaffenheit ersehweren da­
gegen die Herstellung feiner Garnnummern. Man kann naeh dem heutigen Stande 
del' Teehnik also nieht damit reehnen, aus kotonisiertem Flaehs oder Hanf allein, 
ohne Zusatz von Baumwolle, mit Einriehtungen del' Baumwollverarbeitung einen 
dem Baumwollgespinst vollig ebenbiirtigen Stoff zu erzeugen, da die Baumwoll­
faser dank ihrem bandformigen Querschnitt und del' eigenartigen Drehung ihrer 
Langsachse spinnteehniseh vorteilhafter ist. 

Die Jute. 
Pfuhl, E.: Die Jute und ihre Verarbeitung. - 'Wolff, R.: Die Jute, ihre 

Industrie und volkswirtsehaftliche Bedeutung. 

Vorkommen und Gewinnung. Die Jute ist die Bastfaser der in Indien 
heimischen, 3-4 m hohen, einjahrigen Gemiiselinde [Corchorus cap­
sularis und C. 0Iitorius1)]. 

Die Jutestengel werden, nachdem in 5-6 Monaten vollige Samenreife ein­
getreten ist, knapp iiber dem Boden abgemaht, einem 3--4tagigen WelkprozeB 
unterworfen, von den Blattern und Verastelungen befreit und gerostet. Hierbei 
werden die Bastfasern von den holzigen Teilen des Stengels befreit, gewasehen 
und getrocknt!.t. Fiir das Hecheln und Verspinnen werden sie dureh Besprengen 
mit Wasser, 01-, Seifenemulsionen, Petroleum usw. (das sogenannte Batsehen) 
und dureh darauf folgendes Quetsehen vorbereitet. Dureh das Batsehen wird das 
Losen des Pflanzenleimes befordert, das Quetsehen gesehieht auf Jutequetseh­
masehinen mit 20--40 "\Valzenpaaren, wodurch erhohte Geschmeidigkeit und 
Biegsamkeit del' Faser erzielt wird. 

Indien beherrscht den Weltmarkt in Jute; geringe Mengen werden auch noeh 
in Brasilien, Nordamerika, Algier und Australien gebaut. 

Wahrend des Krimkrieges (1853-1856) maehte sieh ein Mangel in russischem 
Hanf fiihlbar. Damals begann del' Import del' in Ostindien kultivierten Gemiise­
pflanze, del' Jute, die als Ersatz des Hanfes eingefiihrt wurde (daher del' Name 
"Kalkuttahanf"). Hieraus entstand die bedeutende Juteindustrie, die sieh in 
Deutschland, Schottland, Frankreieh, Osterreieh (erst seit 1882) entwiekelt hat. 

. Struktur und Mikroskopie. Die Faserbiindel sind 11/2-21/2 m lang, 
die Faserzellen haben eine Lange von 0,8-4 mm. Die Dicke der letzteren 
ist 15-35 f-l. 

Unter dem Mikroskop ist ein breiter, sich stellenweise verengender 
Zellkanal sichtbar; dicke Wandungen; die Fasern laufen in eine feine 
Spitze aus. Die Querschnitte bilden Gruppen von 5-6eckigen Figuren 
mit verschieden groBem Lumen (s. Abb. 12). 

1) Wie Baumwolle (s. d.) bis zur Ordnung: Columniferae; dann Familie: Tilia­
zeen; Gattung: COl'chorus; Art: Corchorus capsularis und C. olitorius. 
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Physikalische und chemische Eigenschaften. Die Faser ist stark ver­
holzt (Phlorogluzin-Reaktion), gehort also zu den Lignozellulosen. Dem 
Flachs und Hanf steht sie in Festigkeit und Geschmeidigkeit nacho 
Dafiir hat sie lebhafteren Glanz und erhOhte Farbaufnahmefahigkeit. 
Mit der Zeit dunkelt die Jutefaser nach (rottet nach) und wird unter der 
Einwirkung von Luft, Licht und Feuchtigkeit briichig. Sie ist leicht ent­
flammbar, also bis zu einem gewissen Grade feuergefahrlich. Die Farbe 
ist silbergrau bis dunkelbraun. Die Wasseraufnahmefahigkeit ist eine 
erhebliche (Konditionierungsreprise: 133/ 4 %), in feuchter Luft nimmt 
sie bis zu 24%, nach Pfuhl so: 'i , 

gar bis zu 35 % Wasser auf. Das 
spezifische Gewicht betragt je 
nach dem Grade der Reinigung 
1,4-1,6. Kochendes Wasser I 
lost 2-3% der Fasermasse auf; 
unter Druck wird die Faser stark 
angegriffen, Wasser von 140 0 C 
hydrolysiert bereits 22% der 
Faser. Der Aschengehalt be­
tragt 1-2%. Alkalien wirken 
noch intensiver ein als Wasser 
und Dampf; durchMerzerisation 
erfolgt Schrumpfung um 15 bis l 
20% der Faserlange. Durch 
Saurelosungen werden erheb­
liche Mengen Fasersubstanz auf-
genommen, Z. B. durch Normal-
salzsaure 0,85-1,1 % vom Ge-
wicht der Fasersubstanz. Bei 
60-80 0 C geht in verdiinnter 
Saure ein erheblicher Teil der 
Faser in Losung; kochende Sau­
ren spalten 8-9% Furfurol ab, 
auBerdem Essigsaure. Durch 
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Abb. 12. Jutefaser. (Vergr. 325.) e Spitzen 
mit weitem Lumen L. I Langsschnitte mit 
Verengerungen V. q Querschnitte mit La­
mellen 1n und Verdickungen k. Nach 

v. Hiihnel. 

konzentrierte Schwefclsaure wird Jute purpurbraun. Basische Farb­
stoffe werden wie von tanningebeizter Faser stark aufgenommen, 
desgleichen ziehen· substantive und se1bst saure Farbstoffe gut 
auf. Die von Cross und Bevan fiir Jute als charakteristisch 
gefundene Blauschwarzfarbung beim Eintauchen in ein Gemisch von 
gleichen Teilen n/lO-Ferrichlorid- und Ferrizyankalium16sung ist nach 
Haller nicht fUr Jute charakteristisch, sondern auch gewissen Baum­
wollarten eigen. 

Oxydationsmittel greifen erst die Nichtzellulose an. Hypochlorite 
oxydieren die Jute in alkalischer Losung; in saurer Losung werden die 
Ligninbestandteile chloriert, wobei Bleichwirkung stattfindet. Halogene 
werden addiert. In den iiblichen Losungsmitteln wird Jute mehr oder 
weniger leicht gelost (Chlorzink, Cuoxam). Ihr Zellulosegehalt betragt 
etwa 60-75%. 
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Handel. Die "Jute-Association" hat feste Qualitatsmarken eingefiihrt und 
gibt alljahrlich Markenlisten heraus. In Kalkutta wiI·d die Jute zuerst nach Pro­
venienz bezeichnet; dann kommen die naheren Markenbezeichnungen ("good 
first" usw.), z. B. "Serajgunge good first". Ferner kommen Zahlen und Buch­
stabenbezeichnungen vor (1-5, A-D usw.). Dabei wird fUr die Qualitat keine 
Garantie geleistet. Die Haupthandelsplatze sind: Kalkutta, London, Dundee, 
Hamburg. Der Preis wird in Pfund Sterling pro englische Tonne notiert. 

In den Kriegsjahren kam nach den Patenten von Claviez, Adorf, 1910, als 
Ersatz ftir Jute ein Produkt, "Textilose" genannt, in den Handel. Es ist 
dies eine Art Papiergarn, das durch Aufdrucken eines Netzes von Baumwolle auf 
Holzstoffpapier, Zerschneiden in schmale Streifen und Zusammendrehen der 
Streifen zu Garn verarbeitet wurde (ftir Sacke statt Jutesacke verwendet). 

Statistisches. Die Jabreswelternte an Jute wurde vor dem Kriege auf 0,76 Mil­
liarden Mark gescha tzt. Del' weitaus griiBte Teil del' Rohj ute wurde in Indien selbst, 
etwa 12% der Welternte in Deutschland verarbeitet (bei 160000 Jutespinnspindeln 
in Deutschland). Die Gesamterzeugung von Jutewaren in Deutschland wurde 1913 
auf 142 Millionen Mark geschatzt. Die Einfuhr von Jute wachst auBerordentlich: 
von rund 19 Millionen Mark im Jahre 1890 auf l"lmd 90 Millionen Mark im Jahre 
1913; die Ausfuhr stieg in dieser Zeit von 2 auf 7 Millionen Mark. Die Preise sind 
fortgesetzt gestiegen: 1 Doppelzentner Rohjute kostete 1904 noch 38 M., im 
Jahre 1913 durchschnittlich 78lYI. (im Mittel des Jahrzehntes 61 M.). Der Jute­
verbrauch pro Kopf der Beviilkerung in Deutschland betrug 1866-70 = 0,06 kg, 
1886-1:)0 = 1,21 kg, 1913 = 2,29 kg. 

Wahrend und nach dem Weltkriege ging die Juteproduktion Britisch-Indiens 
bei zeitweise stark steigenden Preisen und merklichem Rtickgang der Anbauflache 
zunachst sehr erheblich zurtick: 

Jahre 
1913/14 
1920/21 
1921/22 

Anbauflache 
in Millionen acres 

3,36 
2,5 
1,54 

Annahernde Produktion 
in MiIlionen BaIlen 

10,44 
6,00 
5,5 

Die Preise stiegen von 26-28 Pfund Sterling pro engl. Tonne (1016,05 kg) in den 
Jahren 1914/15 auf 44--46 Pfund Sterling in den Jahren 1918/19 und schlieBlich 
bis auf 66 Pfund Sterling im Jahre 1920. 1m Jahre 1922 wurde der alte Vorkriegs­
preis wieder erreicht. Infolge Erstarkung der indischen Juteindustrie geht Britisch­
Indien immer mehr dazu tiber, die Rohjute selbst zu verarbeiten, so daB z. B. 
der Eigenverbrauch Indiens von 4,4 Millionen Ballen im Jahre 1914 auf 5,6 Mil­
Eonen Ballen im Jahre 1920 stieg, gegentiber einer Ausfuhr im letztgenannten 
Jahre von nur 3,3 Millionen Ballen (wobei der Mehrverbrauch gegentiber dem 
Ernteertrag aus den Bestanden der Vorjahre gedeckt werden muBte). Als Ab­
nehmer in der Nachkriegszeit traten besonders Belgien, Japan und Brasilien neu 
auf den Plan, wahrend die Ver. Staaten von Nordamerika ihre Jutdabriken vielfach 
nach Indien verlegt haben. 

Die Ramie. 
Grothe, H.: Ramie, Rhea, Chinagras undNesselfaser.-Michotte: La Ramie. 

Die Ramiefaser stammt von der in China heimischen Nesselart 
Bohmeria nivea (Urtizeen), die eine Hohe von 21/2 m erreicht, peren­
nierend ist und 3-4 Ernten liefert. Sie wird auch als Rhea- oder China­
gras gehandelt. 

Der strauchartige reife Stengel wird dicht liber der Wurzel abge­
schnitten, der Bast mitsamt der Rinde von Hand abgespleiDt und die 
Rinde vom Bast mit holzernen Messern abgeschabt. 

Die Bastfaser enthalt etwa 1/3 Pflanzengummi und ist als Pekto­
zellulose mit geringer Verholzung zu betrachten. Reine Ramie besteht 
aus reiner Zellulose. Zu diesem Zwecke muD die Rohfaser einen Garungs-
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prozeB durchmachen, dann unter Druck abgekocht, gebleichtund getrock­
net werden. SchlieBlich wird sortiert, gelockert, gekitmmt und (zu Vor­
und Feingespinst der metrischen Nummern von 1-100) versponnen. 

DIe Faser ist alkali- und chlorempfindlich; scheinbar wird die Inter­
zellularsubstanz zu leicht gelOst. In der Praxis scheint deshalb mildes 
Alkali im Verein mit 01 das meistgebrauchte AufschlieBungsmittel zu 
sein. Trockene Stengel sollen etwa 12 % 
reine Bastfasern liefern; der Bleichver­
lust wird zu 25-40% angegeben. 

Unter dem Mikroskop zeigt die 
Ramie ein der Baumwolle ahnliches Bild. 
Der Zellkanal, linienformig sich ver­
engend, ist auffallend breit. Die Quer­
schni tte erscheinenlanglich und flach zu­
sammengedriickt. Konzentrierte Schwe­
felsaure quillt langsam auf; Cuoxam (J 

lOst die Faser 
Der Export aus China geschieht in gepreB­

ten Ballen von 3--400 kg. Die Faser findet in 
der einheimischen Indust,rie Verwendung fiir 
Pliischwaren, Mabelstoffe, Spitzen, Litzen, 
Wirk- und Posamentierwaren, Netze, Filter, 
Gliihstriimpfe. In China spielt die Ramie die 
Rolle, die in Europa dem Flachs zukommt 
(Leinwand, Tischzeug). Seit 1869 sind auch 
Versuche im Gange, die gewahnliche B r e n n -
nessel (Urtica dioica und U. urens) nutzbar 
zu machen, und seit 1877 sind rationelle 
Gewinnungsverfahren bekannt geworden 
(Nesselkommission in Berlin). 

Erwahnt seien noch die in der Verede­
lungsindustrie nur unwichtigen Fasern: 

tI 

v 

2 . .'J. 

Abb. 13. Ramie- oder Chinagras­
bastfaser. (Vergr. 270.) 2 Langs­
ansicht, v Verschiebungen, 4 und 
5 Querschnitte mit Lumen und 
Innenschicht, Sch Schichtung, 1 
und 3 Spitzen von Fasern. Nach 

v. Hahnel. 

Der Sunn- oder Madrashanf, die Torffaser, die Kosmoswolle u. a. m. 
Ferner von Blattfasern: Der N euseelandische Flachs (Phormium tenax), der 
Manilahanf (Musa textilis), der Domingo-, Pite- oder Sisalhanf (Pite- und 
Agavearten), der Ananashanf (Bromelia), der Aloehanf (Aloe perfoliata), die 
Wald wolle (aus der Fichte oder Fahre hergestellt, "Gesundheitsflanell" fiir 
Gichtleidende). Ais wichtigste Fruchtfaser sei erwahnt: die Ko kosfaser (Co­
cos nucifera), die aus dem Fruchtfleisch der KokosnuB als dicht gelagerte, rot­
braune, sehr feste Faser gewonnen und fiir Matten, Besen, Schniire, Stricke usw. 
verwendet wird. 

Die tierischen Fasern. 
Die W oUen und Tierhaare. 

Bohm: Die Schafzucht. - Bowman, F. H.: The structure of the wool 
fibre. - Herzo g, R. O. und Mar k, H.: Beitrage zur Kenntnis der Wolle und 
ihrer Bearbeitung. - Heyne, J.: Die Wollkunde. - Kronacher, C.: Neues 
ti.ber Haar und Wolle (Z. f. Tierziichtung u. Ziichtungsbiologie, 1924, Heft 1 und 2. 
Berlin: Paul Parey). - Labner: Studien und Forschungen iiber Wolle und 
andere Gespinstfasern. - v. Nathusius - Kanigsborn: Das Wollhaar des 
Schafes in histologischer und technischer Beziehung. - Waldeyer: Atlas der 
menschlichen und tierischen Haare sowie der ahnlichen Fasergebilde. 
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Wachstum des Haares. Samtliche tierischen Fasern kann man in zwei 
Hauptgruppeneinteilen, die Haare unddie Seiden. Ersteresind Wachs­
tumsprodukte der tierischen Haut und bilden organisierte Fasern, 
letztere sind im allgemeinen strukturlose, in einen Faden umgeformte Aus­
scheidungen einer Anzahl von Schmetterlingspuppen. Die Haare bilden 
dreierlei Bestandteile: das innere Mark, die Innenzellen und die Schuppen. 
Durch die Verschiedenheit der Formen und der Mengenverhaltnisse dieser 
drei Bestandteile ist auch die Verschiedenheit der Haare bedingt. Der 

" 
Bau derSchuppen bewirktz. B. bei den "Wollen" das 
"Krauseln", wahrend die iibrigen Haare gerade fort­
wachsen. Die Haare wachsen aus dem Haarbalg oder 
den Haartaschen hervor, in deren unterem Teile sich 
die 'Haarzwiebel mit der Haarpapille befindet. 
Der obere Teil des Haares heiBt auch Haarschaft. 

Abb.14. Haarbalg 
mit, Haarwurzel. 
a Haar, d Haar-

Abb. 15. Talgdriisen, d Haarzwiebeln, (J Talgdriisen, 
die den Talg unter die Oberhaut des Haarbalges 

fiihren. , balgpapille. 

Das Haar des Schafes a, und zwar im besonderen das vVollhaar, entwickelt 
sich, wie Abb. 14 zeigt, in dem unteren Teil des Haarbalges auf del' Papille d, 
folgt alsdann dem Laufe des Haarbalges, sich diesem entsprechend windend, und 
tritt in verhartetem, verhorntem Zustande aus del' Haut hervor. Vor ungiinstigen 
Einfliissen der Atmosphare schiitzt es der sogenannte Fett- oder vVollsch weiB; 
derselbe bildet sich iIi besonderen, neben dem Haar dicht unter der Oberhaut 
gelagerten T a I g d r ii sen (J (Abb.15), welche den Talg durch entsprechende Kanale 
unter die Oberhaut des Haarbalges fiihren, und wird bei der Bildung der Horn­
zellen in der Haarwurzel der Haarsubstanz eingelagert. 

Die Haarzwiebeln liegen entweder in Gruppen (Nestern) zusammen, wie dies 
aus Abb. 15 ersichtlich ist, oder sind gleichmaBig verteilt; erstere Anordnung 
kann bei Wolle als die gewohnliche angesehen werden. Die Folge davon ist, daB, 
wenn die einzelnen Haare aus der Oberflache heraustreten, die Spitzen der aus 
dem Neste herauswachsenden Haare durch Zutreten von Staub u. dgl. zum Fett­
scl;lweiB zusammenkleben und, einzelne Strahne bildend, gemeinschaftlich weiter­
wachsen. Es kann dann das einzelne Haar nicht mehr frei wachsen, sondern muB 
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sich mehr oder weniger dem \Vachst,um der iibrigen anschlieBen. Die Vereinigung 
einer griiBeren Anzahl sole her Strahnchen nennt man einen S tap e 1, die Ver­
einigung aIler Wollhaare auf dem Kiirper des Schafes das Vlie s desselben. 

Die Pelzdecke der Tiere enth1ilt im allgemeinen zweierlei Haararten: 
Die langeren Ober- oder Grannenhaare (Borsten-, Stichelhaare) und 
die kiirzeren Grund- oder Flaumhaare (Pelz-, Wollhaare). 

Wahrend die Grannenhaare beim Sommerkleid im tibergewicht sind, ent­
wickelt sich das Flaumhaar in betrachtlicher Menge zum Winter, um im Sommer 
wieder abgestoBen zu werden. Bei einer Reihe von Tieren (Schafen, Kamelen) 
ist das vVollhaar fast ausschlieBlich entwickelt. Es steht sehr dicht, ist fein, aber 
fest, stark gekrauselt und sehr elastisch. Die Krauselung, in Vel'bindung mit dem 
WollschweiB, vereinigt die benachbarten Haare zu "Stapeln", und auch diese 
hangen tmtereinander so fest zusammen, daB beim Scheren des Tieres die ab" 
geschnittene \Yolle alB gemeinsame Masse, das "Vlies", vereinigt bleibt. 

Die weitaus groBte Bedeutung unter allen Wollen und Tierhaaren 
kommt im Handel und in der Textilindustrie der Schafwolle oder 
schlechtweg der "Wolle" zu. In chemischer und farberischer Beziehung 
stehen die anderen Wollen und Tierhaare der Schafwolle auBerordentlich 
nahe; der Hauptunterschied liegt in dem anatomischen Bau und der 
Struktur der verschiedensten Haare, die durch das Mikroskop von­
einander unterschieden werden konnen. Das meiste in diesem Buche 
iiber Schafwolle in bezug auf Veredelung Gesagte trifft deshalb auch 
fUr die anderen in der Textilindustrie verwendeten Tierhaare zu. 

Die Schafwolle oder Wolle. 
Herkunft und Gewinmmg. Das die Wolle liefernde Schafl) ist schon 

in prahistorischen Zeiten als Haustier gepflegt und geziichtet worden 
(Wollschafe, Fleischschafe, Schaffelle als Kalteschutzmittel); heute ist 
es in der ganzen Welt verbreitet. Man unterscheidet einheimische und 
Kulturschafe; die letzteren sind fiir die Gcwinnung der Wolle wichtiger, 
die Grenzen sind jedoch durch vielfache Kreuzung verwischt. Hochent­
wickelt sind beispielsweise die englischen und die Merinoschafe, das 
Elektoralschaf, das N egrettischaf. Die von den Schafen gewonnene 
W oUe wird nach vielerlei Gesichtspunkten bewertet; in erster Linie nach 
deren Spinnfahigkeit sowie Filz- oder Krimpfahigkeit. 

Das Scheren der Schafe geschieht entweder von Hand mit der gewiihnlichen 
Schafschere oder in griiBeren Ziichtereien mit automatischen Schervorrichtungen, 
ohne oder mit voraufgehender Reinigung. Mitunter wird am lebenden Tier vorher 
die "Riicken-" oder "Pelzwasche" ausgefiihrt (riickengewaschene 'Yolle). 
Die Schafe werden zu diesem Zweck entweder im groBen Bottich oder im Freien 
gewaschen (Handwasche), oder sie werden durch einen FluB oder Teich hindurch­
getrieben (Schwemme), durch eine Bebrausung (Spritzwasche) oder einen Wasser­
strahl (Sturzwasche) gereinigt. Diese Wasche ist meist sehr oberflachlich und 
hinterlaBt noch 20-50% des vVollschweiBes. Zum Trocknen werden die Schafe 
zusammengepfercht und 2-3 Tage spater geschoren. Darauf folgt das sehr wichtige 
Sortieren in etwa 6--10 Qualitaten nach den Kiirperteilen, von denen die vVolle 
stammt (das Vlies des Schwanzes, der Stirn, der Backen, des Riickens, Bauches 
usw.). Je nach Rasse, Geschlecht, Alter, klimatischen und Nahrungsverhaltnissen, 

1) Kreis: Wirbeltiere; Klasse: Saugetiere; Ordnung: Artiodaktyla; Unter­
ordnung: Artiodaktyla ruminantia (Wiederkauer); Familie: Cavicornia (Horntiere); 
Unterfamilie: Ovina (Schafe und, Ziegen); Gattung: Ovis (Schaf). 
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Gesundheit des Tieres usw. wiegt das Vlies eines Tieres mehr oder weniger. Hoch­
geziichtete Kreuzungen in Neuseeland ergeben bei der Schur bis zu 131/ 2 kg Wolle, 
wahrend die sogenannten Landschafe nur ein Vlies von I-P/2 kg besitzen. Das 
.,Rendement", d. h. der Ertrag an tatsachlicher Spinnfaser, betragt bei feinsten 
Merinos im Schweill etwa 50%, bei Riickenwasche ffir grobe Wollen etwa 60-70%, 
fiir feine etwa 70-80%, bei groben Kreuzzuchten im Schweill etwa 30-50%. 
Das Vlies enthalt auBer Fett und SchweiB auch noch Futterreste und sonstige 
Schmutzbestandteile. Solche Wollen heiBen deshalb auch "S c h m u t z -" oder 
"SchweiBwolIen". Nachtraglich in der Fabrik gewaschene Wollen heiBen 
"fabrikgewaschene" Wollen. Der Wassergehalt der gewaschenen Wolle soIl nicht 
mehr als 16% betragen. 

Bei der Unzahl von Handelssorten der Wolle hat sich eine groBe Menge von 
Bezeichnungen und Benennungen herausgebildet, tells auf Grund ihrer Abstam­
mung, tells nach dem Zweck ihrer Verarbeitung, nach ihrem Produktionslande, 
nach ihrem Versandhafen, ihren Eigenschaften usw. Nachstehend seien die aller­
wichtigsten solcher Bezeichnungen wiedergegeben. 

Man unterscheidet Einschur- und Zweischurwollen, je nachdem ob die Schafe 
ein- oder zweimal im Jahre geschoren werden. Die Zweischurwollen sind wieder 
in Winter- und Sommerwolle unterschieden. Die Einschurwollen sind langer und 
eignen sich mehr ffir Kammgarne, die Zweischurwollen sind kfirzer. Die von 
Lammern stammende erste Wolle heillt "L a m m w 0 11 e". Dem Geschlechte nach 
trennt man "Mutter-" und "Widder-" oder "Hammelwolle" voneinander. Mehr 
als ein Jahr alte Schafe, die noch nicht als Lammer geschoren sind, liefern die 
"E r s t 1 i n gs wo lIe" oder "Jahrlingswolle". 

Am gesohatztesten ist die vom lebenden, gesunden Schaf stammende Schur­
oder Naturalwolle; die vom Fell gesunder, doch geschlachteter Tiere durch 
Scheren oder Absengep. gewonnene Wolle heiBt Hautwolle; aus den eingeweichten 
und gedampften Fellen durch Ausraufen gewonnene Wolle heiBt Raufwolle. 
Minderwertig sind: futterige Wolle (mit Futterresten veruureinigt und von der 
Brust der Tiere herriihrend), Gerberwolle (von den Fellen getoteter Schafe ab­
geschabte oder durch Enthaarungsmittel, Kalk, Schwefelalkali u. dgl. gewonnen; 
die Haare sind bei dieser Gerberwolle vielfach mit Haarzwiebeln versehen), Sterb­
lingswolle (von krepierten Tieren herriihrend und am geringsten eingeschatzt), 
hungerfeine Wolle (von kiimmerlich ernahrtem Vieh stammend), zwei­
wiichsige Haare (von kranken Tieren stammend). 

Giiteeigenschaften. Die Giite der Wolle wird durch eine Reihe von geschatzten 
Eigenschaften bedingt: Festigkeit, Dehnbarkeit, Elastizitiit, Lange, Feinheit, 
Kriiuselung, Krumpkraft, GleichmaBigkeit, Weichheit (Milde, Sanftheit), Glanz 
und Farbe1 ). Die Schulterblatter tragen die feinste und regelmaBigste Wolle; 
dann folgen: die Flanken, Seit-Em, der Hals, die Keule. Ein gutes Wollhaar solI 
im Mittel eine Festigkeit von 45-50 g haben, doch variiert diese sehr je nach 
Dicke des Haares; die Dehnbarkeit soIl 30-40% betragen. Die Lange wird in 
Stapellange (ohne Ausreckung der Krauselungen) und Lange des ausgestreckten 
Haares unterschieden. In bezug auf die Lange zerfallen die Wollen in kurze (Streich­
oder Tuchwollen) und lange Wollen (Kammwollen). Erstere sind 30-90 mm, 
letztere bis zu 500 mm lang. Je feiner das Haar ist, desto mehr Krauselungen 
weist es auf (Merinowolle hat auf 25 mm Haarlange his 36 Bogen, Cheviotwollen 
- weniger; Zackelwollen -- fast keine). Auf das Krauselungsvermogen ist die 
"Milde" der Wolle (zartes, weiches Anfiihlen) zuriickzufiihren. Die "Feinheit" 
kommt im Durchmesser des Haares zum Ausdruck; je feiner die Wolle, desto 
wertvoller ist sie im allgemeinen. In der Praxis wird die Feinheit entweder nach 
dem Auge oder mit Hilfe von besonderen Vorrichtungen (Wollklassifikator von 
Sorge, Mikroskop) ermittelt und in die Feinheitsgrade klassifiziel't: Super-Elekta, 
Elekta, Prima, Sekunda, Tertia, Quarta usw. oder ahnlich. Auch die Gleich­
maBigkeit der Wolle, auch "Treue" genannt (UngleichmaBigkeit = Untreue), ist 

1) Nach diellen Eigenschaften bezeichnet man auch als Merinowollen die 
kfirzeren und starker gekrauselten Wollen, ale Cheviotwollen die liingeren, 
ungekrauselten, glanzenden und weichen Wollen. Letztel'e kommen den Kreuzungs­
oder Crossbredwollen nahe (s. weiter unten). 
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einehochgeschatzte und fiir bessere Wollen unentbehrliche Eigenschaft (s. Abb. 16). 
Die Farbe ist nul' bedingungsweise von Bedeutung. Doch macht Gelbfar:bung der 
,Volle durch Urin die Wolle stets minderwertiger. Die natiIrliche Farbe del' Wolle 
ist die weiBe; doch kommen auch graue, rotliche und schwarze Farbungen vor. 
Kapwollen sind moist von schneeweiBer Farbe, La-Plata-Wollen sind weiB odeI' 
gelblich, ebenso Buenos Aires und Montevideo. Australische Wollen vom Upper, 
Lachlan sind riitlich, blaulich und schokoladefarbig. 

Die "Feinheit" des Wollhaares hangt von dem Durchmesser des Haares 
ab; je kleiner del' Durchmesser, desto groBer ist die Feinheit. Diese Feinheit 
des Wollhaares schwankt im allgemeinen zwischen 10-80 I"" Die Kaschmirwolle 
ist im lI'littel 13-20,u, die Vigognewolle 14-18,u, die Alpakawolle 17-30,u, 
Kamelwolle 16-23,u, Angorawolle 12-44,u, Ziegenhaare 50-100,u dick. 1m 
Gegensatz zu den feinen Haaren stehen die "groben". Die Messung der Haardicke 
-oder -feinheit geschieht mit Hilfe del' sogenannten.'Wollmesser oder des Mikroskopes. 
Die bekllnntesten Wollmesser sind diejenigen vonDolland, Pilgram, Grawert, 
Kohler u. a. m. Die genauesten Ergebnisse werden mit Hille des Mikroskopes 
und Okularmikrometers erhalten. Die Feinheiten werden hier in Tausendstel eines 
Millimet.ers bzw. in Mikromillimetern oder ,u angegeben. Die alteren Feinheits­
bezeichnungen Super-Supel'-Elekta, Super-Elekta. Elekta, Prima I, Prima II, 
Sekunda, Tertia und Quarta sind heute mehr durch die Buchstabenbezeichnungen 
ersetzt: 5 A (Dicke 18,u und weniger), 4 A (18-20 ,u), 3 A (20-22 [t), 2 A (22 bis 
24 ,u), A I (24-25 ,u), A II (25-26 It), B I (26-28 ,u), B II (28-30 ,u), C (30-37 ,u), 
D (37-45 [t), E (45-60,u), F (iiber 60,u). Die Feinheit del' Wolle hangt in erster 

Abb.16. Untreues Haar. Nach Richard. 

Linie von der Rasse ab; das Merinoschaf hat z. B. feinere Wolle als das Landschaf. 
Abel' auch Alter des Schafes, Fiitterung, Korperteil usw. haben EinfluB auf die 
Feinheit des Haares; so zeigen im allgemeinen Schulterblatter und Bauch des 
Schafes das feinste Haar, wahrend Hintel'teil und Hals groberes Haar zeigen. 

Die Krauselung odeI' Wellung des Wollhaares bedingen die "Markierung" 
<lder den "Charakter" del' Wolle. Die Form del' Krauselung wird durch Spannung 
und Hohe des Bogens, dann die Form des eigentlichen Bogens und del' Seiten­
wande gekennzeichnet. Man unterscheidet danach 1. die flachbogige Wellung 
(schlichte und gedehnte) VOl' allem bei Wollen del' Landschafe, 2. die normal­
bogige Wellung, 3. die hochbogige Wellung. - Von groBter Wichtigkeit ist 
die Elastizitat und Krimpkraft del' Wolle. Elastisch ist ein Wollhaar, wenn 
es die Fahigkeit besitzt, nach seiner Ausreckung moglichst seine urspriingliche 
Form und Lange wiederzuerlangen. Andernfalls bleibt es nach seiner Entspannung 
im ausgereckten Zustande. Dieser Nachteil macht sich durch auftretende Beulen 
in den Knien, Ellenbogen usw. unserer Kleidungsstiicke unliebsam bemerkbar. 
Man spricht auch von einer Elastizitat del' Krauselung, d. h. del' Eigenschaft 
eines gekrauselten Haares, nach erfolgter Streckung seine urspriingliche Krauselung 
wieder anzunehmen. Unter Krimpkraft odeI' -fahigkeit versteht man diejenige 
Eigenschaft des W ollhaares und der daraus gefertigten Garne und Gewebe, unter 
dem EinfluB der Feuchtigkeit "einzulaufen" oder "einzugehen". Diese Forderung 
wird besonders von der Streichgarnspinnerei gestellt. 

Die Haarlangen schwanken innerhalb sehr weiter Grenzen. Als durchschnitt­
liche Langen gibt W or m folgende an: 

Leicesterwolle . 
Zackelwolle. . . . . 
Heidwolle ..... 
Kaplandische Wolle . 
Deutsche Schafwolle. 

335mm 
320 " 
260 " 
140 
135 " 

Danische Wolle. . . 
Nordamerlkanische 'Volle 
Ostindische Wolle . 
Franzosische ordin. 'Volle 
Peruanische Wolle. 

130mm 
130 " 
130 " 
105 
100 " 
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Triester Wolle. 80 mm Kalifornische Wolle 55 mm 
Zungel Southown Wolle 80" Schlesische Super-Elekta 50 " 
Rambouillet-Wolle . 65" Elekta-Wolle . . . . 50 " 
Tiirkische Wolle. . . . 60" Negretti-Wolle..... 50 " 
Hollandische Wolle . . 60" Merinowolle vom Kap . 50 " 

Der Glanz ist eine oft geschatzte Eigenschaft der Wollen, der jedoch nicht 
von der Feinheit der Wolle abhangt. Man unterscheidet: "Silber- oder Edelglanz", 
"Seiden- und Glasglanz" und eine "triibe" (glanzlose) Wolle. 

Festigkeit und Dehnung der Wollhaare sind bei den verschiedenen Haar­
dicken naturgemaB sehr schwankend. Kronacher (a. a. 0.) gibt auf Grund 
tausendfacher Versuche ffir die verschiedenen Wollklassen oder Sortimente folgende 
durchschnittliche Festigkeiten in Gramm und Dehnungen in Prozent an: 5 A 
= 5,3 g Festigkeit und 29,4% Dehnung; 4 A = 5,4 g und 34,3%; 3 A = 8,2 g 
und 36,7%; 2 A = 9,4 g und 37,7%; A = 10,7 g und 36,2%; B = 13,8 g und 
37,0%; C = 19,4g und 40,4%; D = 30,9 g und 51,4%; E = 40,5 g und 48,4%; 
F = 54,3 g Festigkeit und 52,0% Dehnung. Die groBte Festigkeit eines Einzel­
haares des Sortimentes Fist zu 77,1 g, die groBte Dehnung des gleichen Sortimentes 
F zu 70,0% ermittelt worden. 

Struktur und Mikroskopie. Der Bau der Schafwolle ist ein so charak­
teristischer, daB sie leicht von anderen Spinnfasern unterschieden werden 
kann.Das Haar besteht aus der Epidermis (Kutikula), der Rinden­
substanz (Faserschicht) und der Marksubstanz. Die Markzellen 
sind verschieden entwickelt, meist rundlich, parenchymatisch, auch fase­
rig. Der Querschnitt des W ollhaares ist schwach elliptisch bis nahezu 
kreisrund1). Der Inhalt ist haufig Luft oder Farbstoff und dann den 
Querwanden angelagert. Resorbieren die Zellwande, dann entsteht auch 
ein offener Markkanal. .An der Spitze und an der Basis fertig gebildeter 
Haare fehlt das Mark. Feine Haare haben meist nur Markinseln oder 
sind markfrei. Die Faserschicht ist meist feinstreifig; die Rander der 
diinnen Epidermisschuppen (Kutikularschuppen) verlaufen als gebogene 
Linien quer fiber das Haar. Die S c h u P pen liegen dachziegelartig 
fibereinander, und die Begrenzungslinien erscheinen gezackt. Man nahm 
frfiher an, daB das Vorhandensein der Schuppen den Wollen die Eigen­
schaft, sich zu verfilzen (s. Abb. 75) verleiht. 

Physikalische und chemische Eigenschaften der, Wolle. Das spezi­
fische Gewicht der reinen Wollhaare betragt im Mittel 1,3. Das Wollhaar 
hat eine geringere Festigkeit als die meisten Pflanzenfasern (10 kg auf 
1 qmm) und eine groBere Dehnbarkeit (bis 30-40%). Die Hydroskopi­
zitat ist eine erhebliche; noch bei einem Wassergehalt von 30% ffihlt sich 
die Wolle nicht feucht an. 1m Konditionierwesen ist ein Feuchtigkeits­
zuschlag zu 100 Teilen der getrockneten Faser (Reprise) von 17 % bei Tuch­
und von 181/ 4% bei Kammwollen handelsfiblich. Bei heiBem Trocknen 
verliert die Faser leicht ihre guten Eigenschaften; sie wird deshalb in der 
Regel bei maBiger Warme getrocknet. In feuchter Hitze fiber 100° C wird 
das W ollhaar plastisch und erhalt eine gewisse Formbarkeit (HeiBaus­
rUstung, Pressung, Bfigeln). Durch noch weiteres Erhitzen in Wasser 
unter Druck geht Wolle in einen Gelzustand fiber und lOst sich teilweise auf_ 

1) Nach neueren Messungen im Kaiser-Wilhelm·lnstitut ffir Faserstoffchemie 
(s. R. O. Herzog und H. Mark: l. c.) betragt das mittlere Verhaltnis im Mittel 
von 9 Messungen (Kammwolle, Nauensand [Schulter]) der groBen Achse der 
Ellipse (19,1 fl) zu der kleinen Achse (16,3 fl) = I: 0,85. ' Relativ diinne Wollhaare 
besitzen eine annahernd kreisformige Querschnittsform. 
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Durcl;lAlkalien wird jedes Tierhaar mehr oder weniger 
anbegrlffen bis aufgelost; unter dem Mikroskop findet man 
in Sodaflecken oft hufeisenformige 
Bruchstucke. Gleichzeitig wird durch 
Alkali der W oUe ein Teil des Schwefel­
gehaltes entzogen. Ohne voUstandige 
Zerstorung des Haares gelingt es, der 
W oUe durch Alkali einen Teil des 
Schwefels zu entziehen. Auch Atzkalk 
macht W oUe bruchig. Dagegen ver­
tragt die WoUe neutrale Sellen, Am­
moniak, kohlensaures Ammon in be­
schranktem Maile recht gut; diese 
eignen sich deshalb als Waschmittel 
fur W oUe. Gegen Sauren ist die 
Faser im aUgemeinen unempfindlich 
(s. Karbonisation, Wollfarberei), ob­
wohl auch ganz konzentrierte Sauren 
oder andauerndes Kochen in ver­
dunnteren Sauren das WoUhaar hy­
drolysieren und auflosen konnen 
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Abb.17. Feinste 
Merinoauszug -

wolle. (Vergr. 
340.) Nach 
v. Hohnel. 
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Abb. 18. Ram­
bouillet-Wolle. 

e 

2 

B 
Abb. 19. Englische Leicester-Schaf­
wolle. (Vergr. 340.) A Fadenstiick 
mit Markinseln i, B Fadenstiick mit 
Markzylinder" m. Nach v. Hohnel. 

Abb.20. UngarischeLandwolle. Grannen­
haare. (Vergr.260.) 1 Nahe der Spitze, 
unten Andeutung der Epidermis, f Faser­
streifung, 2 Mitte des Haares, mit mehr­
reihigem Markzylinder, e muschelige, 
plattenformig aneinandersto13ende Epi-

dermiszellen. Nach v. Hohnel. 
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(Saurefleeke, wo die Faser in Fibrillen aufgeWst ist, wie zerhaekt 
aussieht). Konzentrierte Salpetersaure wirkt zerst6rend, verdunnte 
gelb farbend (Xanthoprotemreaktion). Schweflige Saure wirkt nur 
bleichend; Chromsaure bildet unter bestimmten Bedingungen Chrom­
oxyd, das als Beize auf der Wolle fixiert bleibt (siehe Wollbeizen). 
Ebenso wirken Bichromate und andere Metallsalze. Diese reduzierende 
Eigenschaft der Wolle wird in der W ollfarberei vielfaeh zu Beizzweeken 
ausgenutzt. Durch Kochen mit Tannin kann man die Aufnahmefahig­
keit der Wolle fur saure Farbstoffe herabsetzen. Dureh Kochen mit 
mineralsaurer Ferrizyankaliumlosung wird Turnbulls Blau auf der Faser 
fixiert. Durch freies Chlor wird Wolle angegriffen (s. a. weiter unten 
A11wordensche Reaktion) und allmahlieh zerst6rt. In angesauerter 
Chlorkalklosung erfahrt sie charakteristisehen Seidengriff und -glanz. 
("Seidenwolle"). Kalte Cuoxamlosung lOst nicht; in der Hitze er­
folgt allmahlich Losung. Bei troekener Erhitzung auf 1300 C beginnt unter 
Bildung von Ammoniakdampfen Zersetzung des W ollhaares. Angeziindet 
brennt es nur langsam unter Verbreitung eines charakteristisehen (wie 
beim Brennen von Federn) Geruches und unter Hinterlassung zusammen­
backender, grauschwarzer Kohlenasche, die bei weiterem Gluhen unter 
Luftzutritt zu einem kleinen Aschenrest (1-2%) verbrenntl). 

Die reine W ollsubstanz ist ehemiseh der Horn- und Federsubstanz 
sehr ahnlich und besteht aus etwa 50% Kohlenstoff, 7% Wasserstoff, 
18% Stickstoff, 4% Sehwefel und 21 % Sauerstoff. Die Grundsubstanz 
der Wolle heiBt "Keratin", dem die verwickelte empirisehe Formel 
C39H6sNnS03 zugeschrieben wird. Durch Spaltung des Keratins hat man 
versucht, die Konstitutionsformel zu ermitteln, doch bis heute ohne 
vollen Erfolg. U. a. ist die Rolle des Sehwefels im Keratin noeh nieht 
genugend aufgeklart und der Umstand erschwerend, daB man der Wolle 
einen Teil des Schwefels dureh koehendes Wasser entziehen kann, ohne 
die Struktur der Faser und das gesamte ehemische Verhalten zu andern. 
Zu den genau charakterisierten Abbauprodukten der Wollsubstanz ge­
horen u. a.: Lanuginsaure (durch Zersetzung mit Barythydrat erhalten), 
Tyrosin, Leucin, Asparaginsaure, Glutaminsaure usw. Aueh der W 011-
sch weiB bzw. das Wollfettist chemiseh genau untersueht worden; seine 
wichtigsten Bestandteile2 ) sind: Cholesterin (C27H 4SO), Isocholesterin, 
Lanolin, Palmitinsaure, Stearinsaure, verschiedene Olein-Ather und Kali­
salze von Fettsauren (beginnend mit der Ameisensaure und endigend mit der 
Oleinsaure und Cerotinsaure). Die Asche des WollschweiBes enthalt etwa 
87% kohlensaures Kali, etwas Chlorkalium, schwefelsaures Kalium u. dgL 

1) Man hat vorgeschlagen, die Wollen auch nach dem Aschengehalt zu be­
urteilen und einen Hochstaschengehalt von 3,5 % fiir gute Schurwollen u. dgL 
anzunehmen. Hoherer Mineralgehalt laBt auf Vorhandensein von mit Chemikalien 
gewonnenen Gerberwollen usw. schlieBen. 

2) In Lohnwollwaschereien werden die Waschwasser vielfach auf Lanolin usw. 
verarbeitet. Die Tuchfabriken, die ihre Wolle selbst waschen, lassen die fett­
haltigen Waschwasser fast immer unausgenutzt laufen. Gewaschene Wollen sind 
nicht ganz fettfrei, sondern enthalten vielfach noch erhebliche Fettmengen. Kap­
wollen, die sich schlecht waschen und entfetten lassen, enthalten meist noch 
1-2% und mehr Fett. 
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Das Wollhaar im rohen, natiirlichen Zustande besteht a) aus der Wollgrund-
8ubstanz, dem Wollkeratin und b) dem Wollfett mit dem WollschweiB. Das Fett 
ist bei der Rohwolle an der gesamten Haaroberflache lokalisiert, das Haar erscheint 
wie mit Firnis von einer Fettschicht wechselnder Dicke iiberzogen. Die kom­
pakteren Anhaufu.~gen von Fett (Klumpen, Krusten) widerstehen der fliichtigen 
Entfettung (mit Ather u. a.) und der fabrikma13igen Wollwasche. Diese Fett­
lokalisierung la13t sich z. B. am Haarquerschnitt mit dem Sudanreagens nach­
weisen. 1m Haarquerschnitt selbst laBt sich Fett zunachst mikrochemisch nicht 
nachweisen. Trotzdem enthalt hier das Haar den am schwersten loslichen Fett­
anteil, del' etwa,.3% vom Gewicht der Wolle ausmacht. Bei volliger HeiBextraktion 
der Wolle mit Ather oder ahnliehem zeigen sieh im Wollhaar unter dem Mikroskop 
eharakteristische Hohlraume, "Locher". Eine sole he totale Entfettung des Haares 
bedeutet eine sehwere Sehadigung der mechanischen Eigensehaften der Wolle 
(Elastizitat, Festigkeit). Das Wollfett enthalt betrachtliehe Mengen Cholesterin 
(und Cholesterinester), das selbst bei einem Gesamtfettgehalt der Wolle von 1% 
mikrochemiseh leicht nachweisbar ist. Olsaure fehlt in dem Wollfett fast voll­
standig (s. a. R. O. Herzog und H. Mark: a. a. 0.). 

Die EiweiBsubstanz des die tierischen Haare aufbauenden Wollkeratins gehort 
zu den Proteiden. Naeh Unna und Golodetz hat man zwei Arten von Keratin 
zu unterscheiden: Keratin A mit negativer Xanthoprotelnreaktion und Keratin C 
mit positiver Reaktion. Ihrem Chemismus entsprechend liefert die Wollsubstanz 
die bekannten EiweiB· und andere Reaktionen, wie z. B. die Biuretreaktion, die 
Raspailsehe Probe (Zucker, konz. Schwefelsaure), die Xanthoprotelnreaktion, die 
Millonsche Probe, die Reaktion von Voisenet - Kretz, ferner die Schwefelblei­
reaktion und unter bestimmten Umstanden die Diazoreaktion. 

Bringt man einige Wollhaare in frisch bereitetes Chlorwasser zwischen Objekt­
trager und Deckglas, so tritt die sogenannte Allwordensche oder Elastikum­
reaktion ein (v. Allworden, nachgepriift von Krais und Waentig, Nau­
mann u. a.), indem sich nach kurzer Zeit eine eigenartige Quellungserscheinung 
unter Bildung von Blaschen, Perlen oder ganzen Perlenschniiren zeigt. Bis zu 
einem gewissen Grade alkaliseh behandelte Wolle, alkaligeschadigte Wolle zeigt 
diese Reaktion nicht mehr. v. Allworden fiihrte diese Reaktion auf einen "Ela­
stikum" genannten Anteil der Wollsubstanz zuriiek; naeh der heutigen Auf­
bssung ist die Reaktion auf das Keratin C zuriiekzufiihren, das ehlorempfindlieh 
ist, wahrend das Keratin A verhaltnisma13ig chlorfest ist. Die chlorfeste Sehuppen­
schicht der Wolle (aus Keratin A) liegt der Faserzellmasse wie ein Panzer an_ 
Das bei der Chloreinwirkung im Inneren der Faser aus dem Keratin C sich bildende 
Chlorkeratin ist aueh in wasseriger Losung stark quellungsfahig und durchbricht, 
wenn die Sehuppensehieht noeh intakt ist, mit dem Quellungsdruek diese Zellage 
am Orte des geringsten Widerstandes, an den Kittungen, in Form der blase hen­
formigen Ausstiilpungen. 1st dureh Alkalieinwirkung die Kittsubstanz (das 
Elastikum) bereits gelost oder gelockert, so erfolgt eine allseitige, gleichmaBige, 
nahezu unmerkliehe Verquellung des gebildeten Chlorkeratins, da in keiner Rieh­
tung mehr Widerstand vorhanden ist, und die Allwordensche Reaktion bleibt 
aus (Krais und Waentig, R. o. Herzog und Mark). 

Waentig hat gefunden, daB Wolle und Seide mit starker Schwefel- odeI' 
Salzsaure, insbesondere bei Gegenwart geringer Mengen von Kohlenhydraten, 
stark rote bis rotviolette Farbungen ergeben, ,die in gewisser Weise zur Unter­
seheidung niitzlieh sein konnen. 

Ahnlich wie Zellulose durch Hydrolyse in Starke, Dextrin, Maltose bis zu den 
einfachsten Zuekern vom Typus des Traubenzuekers abgebaut oder hydrolysiert 
wird, unterliegt die Wollsubstanz, das Keratin, einer stufenweisen Hydrolyse, 
wobei sie dureh Wasseraufnahme in Korper von geringerer Molekulargro13e, bis 
zu den niedrigsten Stufen, den Amino- oder Amidosauren iibergeht. Diese 
Hydrolyse geht dureh Fermente, Sauren und Alkalien vor sieh. Man unterscheidet 
heute mit E. Fischer vier Abbaustufen: Zunachst gehen die Proteine oder Proteide 
(zu denen Wolle gehiirt) in Albumosen, dann in Peptone, in Polypeptide 
und sehlieBlich in Aminosauren iiber. Die wichtigsten aus EiweiBkorpern 
gewonnenen Aminosauren sind: Glykokoll, Alanin, Valin, Leucin, Phenylalanin, 
Tyrosin, Asparaginsaure, Glutaminsaure, Prolin, Oxyprolin, Serin, Lysin, Arginin, 
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Histidin, Cystin, Tryptophan. Je nach Art des EiweiBkiirpers entstehen ver­
schiedene Produkte und verschiedene Mengen von Abbauprodukten. Die von 
Abderhalden und Voitinovici durchgefiihrte vollstandige Hydrolyse der Wolle 
ergab etwa 50% faBbarer Produkte, die Hydrolyse des Seidenfibroins 70%. Fol­
gende Tabelle gibt die Mengenverhaltnisse der einzelnen Endprodukte von Wolle 
und Seide wieder. 

WoIlfaser Seidenfibroin 
% % 

Glykokoll 0,58 36 
Alanin 4,4 21 
Valin. 2,8 
Leucin 11,5 1-1,5 
Prolin. 4,4 0,3 
Serin . 0,1 
Asparaginsaure. 2,3 
Glutaminsaure . 12,9 
Tyrosin . 2,9 10 
Cystin 7,3 
Phenylalanin. 1-1,5 

Sa. 49,18% 70% 

Richard hat aus der vermeintlichen Diazotierbarkeit der Wolle auf freie 
Amidogruppen geschlossen. Prud'homme leugnet letztere und nimmt nur 
lmidogruppen an, die durch salpetrige Saure nitrosiert werden und sich mit 
Phenolen umsetzen. Lidow fand, daB mit salpetriger Saure behandelte Wolle 
an Gewicht verliert und stickstoffarmer wird. 

Schon Chevreul stellte die Eliminierbarkeit des groBten Teiles des Schwefels 
aus der Wollsubstanz fest; nach Matthews gelingt es durch langere alkalische 
Behandlung der Wolle etwa 84,5% des Schwefels zu entfernen, ohne die Faser 
vollstandig zu zerstoren. Offenbar enthalt die Wolle verschieden fest gebundenen 
Schwefel. Nach Raikow ist ein Teil des letzteren an Sauerstoff gebunden. Das 
schwefelhaltige hydrolytische Produkt der Wolle ist das Cystin (Diamido-di­
thiodimilchsaure). Der durchschnittliche Schwefelgehalt der Wolle ist 2,4%. 
Nach Abderhaldens Cystinausbeute berechnet sich in einem Falle 1,8%, im 
anderen FaIle 3,1% Schwefel. Andere Abbauprodukte mit Schwefelgehalt (Cystein, 
IX-Thiomilchsaure, :M:ethylmerkaptan) sind wahrscheinlich sekundar aus dem 
Cystin entstanden. R. O. Herzog und H. Mark weisen auf eine neue Erklarungs­
moglichkeit des wechselnden Schwefelgehaltes der Wolle hin: Zur Bekampfung 
mancher Krankheiten wird der Pelz der Schafe mit Schwefelblume behandelt_ Ein 
Teil des Schwefels kann dabei umgesetzt (Reduktion), von der Wolle adsorbiert 
werden und selbst nach der Wasche auf der Faser zuriickbleiben. 

Suida hat auch die partielle Hydrolyse der Wolle studiert (z. B. mit Trypsin). 
Der durch Trypsin angreifbare Wollanteil heiBt nach Kuhne die Hemigruppe 
und ergibt bei volligem Abbau mit Sauren insbesondere Tyrosin und Tryptophan. 
Der trypsinbestandige Rest heiBt Antigruppe; er liefert bei der Saurehydrolyse 
insbesondere Glykokoll und Phenylalanin. Nach S uida sind die in der Hemigruppe 
an die Polypeptide gebundenen Komplexe die Trager der Farbeeigenschaften. 
Pauly und Binz schreiben dem Vorhandensein von Tyrosinresten die Fahigkeit 
der Wolle zu, mit Diazoniumverbindungen zu "kuppeln" und sich dabei anzu­
farben. AuBer Tyrosin und Histidin, die beide Phenolcharakter haben, sind keine 
EiweiBspaltungsprodukte zur Azofarbstoffbildung befahigt_ K. Gebhard ist zu. 
der Ansicht gelangt, daB in der Wolle eine Amidocarbonsaure, speziell Anthranil­
saure oder Anthranoyl-Anthranilsaure vorliegt. Letztere Annahme wird besonders 
dadurch gestutzt, daB der Anthranoyl-Anthranilsaure die ohne Analogie dastehende_ 
charakteristische Eigenschaft zukommt, die auch die Wolle besitzt: beim Diazo­
tieren entsteht ein Triazon, das in verdiinnter, salzsaurer Losung mit Betanaphthol 
kuppelt. Fiir die Annahme sprechen ferner:das Verhalten der Wolle bei der. 
Azetylierung, die Reaktion mit Aldehyden und die Oxydation; ferner die Ein­
wirkung von Bisulfit, .die Salzbildung, die Esterifizierung sowie die Konden-­
sation mit Brenztraubensaure und Harnstoff. - Mit Formaldehyd behandelte 
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Wolle (es gentigen mitunter Mengen von 0,1-0,25%) wird gegen den Angriff 
von Alkalien, salpetriger Saure und gegen die Wirkungen des Dampfens (schrumpft 
urn 80% weniger als unbehandelte Wolle) geschtitzt. 

Verhalten zu Farbstoffen. Farbstoffen gegeniiber zeigt die Wolle 
eine ausgesprochene Affinitat, und zwar gegeniiber basischen, sauren und 
substantiven, wobei sie je nach Art des Farbstoffes, in neutralem, sau­
rem und alkalischem Bade angefarbt werden kann. Die Faser hat am­
photeren Charakter, vorzugsweise aber basischen (Naheres s. u. Farberei 
der Wolle). 

Handel und Handelssorten. 1m Handel kommen hauptsachlich 
Merinowollen (Streichwollen), von spanischen Merinoschafen stam­
mend, und die durch Kreuzung der englischen Bocke mit Merinomutter­
schafen erzielten C ro s s b re d wolle n (Kammwollen) vor. Erstere werden 
im allgemeinen mehr zur Herstellung von Streichgarn und zur Anfertigung 
von tuchartigen Stoffen, letztere fiir Kammgarne und Kammgarnstoffe 
verwendet. 

Streich wollen sind Wollen von 36-250 mm Lange, bald grober, bald feiner, 
mehr oder weniger gekrauselt. Sie stammen von Hohen- und Landschafen. Zu 
diesen gehi.iren: das deutsche Landschaf, das spanische oder Merinoschaf und 
die durch Kreuzung dieser zwei Rassen entstandenen veredelten Schafe. Beim 
spanischen Schafe unterscheidet man zwei Rassen: die E Ie k to r aIr ass e und die 
Infanto- oder Negrettirasse. Kammwollen sind glatte, langgewachsene 
Wollen von 170-550 mm Lange. Sie sind,mehr oder weniger weich, zum Teil dick 
und werden vom Niederungsschaf geliefert. Zu dieser Gattung gehi.iren: das eng­
lische, langwollige Schaf (Leicester- oder Dishley-, Lincoln-, Teeswater- und 
Romney -Marsch -Rasse), das Marschschaf an der unteren Weser und Elbe (bekannt 
unter dem Namen Weserwolle, Rheinwolle usw.), das Heidschaf (die Heidschnucke 
im Ltineburgischen, in Ostfriesland usw., bekannt unter dem Namen Heidwolle), 
das Zackelschaf in Ungarn (Zackel- oder Zigayawolle) u. a. m. 

Je nach Herkunft unterscheidet man: Kolonialwollen (die von 
Australien, Neuseeland und dem Kap geliefert werden), La-Plata­
Wollen (aus Argentinien und Uruguay), europaische Wollen (deut­
sche, osterreichische, ungarische, franzosische, spanische, russische, por­
tugiesische usw.), Mittelmeerwollen (aus der Tiirkei, Syrien, Ma­
rokko), osti ndische, chi nesische, ti betanische Wollen. 

,Jede der obigen Sorten wird wieder in Untersorten geteilt. London ist der 
bedeutendste Wollmarkt der Welt, demnachst folgt Liverpool. Die Kolonial­
wollen (z. B. Kapwollen) werden in Ballen von 380--400 engl. Pfund, meist als 
SchweiBwolle, selten gewaschen, gehandelt. Die Produktion der deutschen Wollen 
ist in den letzten 50 Jahren auf etwa 1/4 zurtickgegangen. Als gut werden die pom­
merschen, brandenburgischen, hannoverschen, sachsischen, schlesischen, bayeri­
schen, Mecklenburger usw. Wollen geschatzt. Die besseren Herrschaftswollen 
werden in landwirtschaftlichen GroBbetrielJen, die geringeren Bauernwollen 
von kleineren Bauern gewonnen. Die wichtigsten deutschen Wollhandelsplatze 
sind Leipzig, Bremen, Berlin, Breslau. Die Preise werden in Mark pro 50 kg notiert. 
Urn den Wollgehalt der Rohwollen zu ermitteln, laBt man in der Regel die SchweiB­
wolle auf Kammzug probeweise verarbeiten. 

Statistisches. Die gesamte Wollernte oder Wollerzeugung der Welt wurde 1913 
auf etwa 1,4 Millionen Tonnen im Werte von rund 21 / 3 Milliarden Mark geschatzt. 
Hiervon verbrauchte Deutschland im Jahre 1913 etwa 18%. Die Gesamtproduktion 
der deutschen Wollindustrie betrug vor aem europaischen Krieg rund 1,7 Milliarden 
Mark. Die Einfuhr von Wolle und Wollerzeugnissen nach Deutschland stieg in 
den Jahren 1893-1913 von rund 400 auf rund 650 Millionen Mark. Die Ausfuhr 
aus Deutschland stieg in den Jahren 1893-1913 von rund 300 auf rund 500 Mil-

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 4 
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lionen Mark. Die Zahl der Schafe im Deutschen Reich ist von 25 Millionen im 
Jahre 1873 auf 5,8 Millionen im Jahre 1912 mit einer Gewinnung von rund 20 000 t 
Wolle zuriickgegangen (s. Abb.21). 

Die GroBhandelspreise fUr 100 kg Wolle betrugen im Jahrzehnt 1904-1913 
zwischen 297 und 370 (deutsche Zuchtwolle, Berlin) bzw. 377 und 446 M. (argen­
tinische Zuchtwolle, Bremen) und im Mittel des Jahrzehntes 335 bzw. 410 M. 

War die Rohwollerzeugung schon vor dem Kriege fast in keinem Lande genau 
festzustellen, so noch mehr nach dem Kriege. Die Gesamtzahl der in der Welt 
vorhandenen Schafe wurde vor dem Weltkriege auf 600 Millionen Stiick, nach dem 
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Kriege auf 530-550 Millionen Stiick geschatzt; der 
Schafbestand hat sich also um rund 10% verringert. 
N ach wie vor liegt das Schwergewicht der Schafhaltung 
und somit der Weltwollerzeugung auf der siidlichen 
Halbkugel der Erde, in den Weideflachen Australiens, 
einigen dazugehiirigen Inselgruppen, in Britisch-Siid­
afrika und in Siidamerika (La-Plata-Staaten). In 
Europa wurden nach dem Kriege rund 36 Millionen 
Stiick Schafe weniger gezahlt als vor dem Kriege; 
besonders abgenommen hat die Zahl im europaischen 
RuBland und in Frankreich (von 16,5 auf 9,4 Millionen 
Stiick), am meisten zugenommen in Spanien (von 16,4 
auf 19,4 Millionen Stiick) und Rumanien (von 5,3 auf 
8,7 Millionen Stiick)_ - Die Weltwollerzeugung, die 
sich in drei Hauptgruppen (Merinowollen, Kreuzzucht­
wollen, geringerwertige Wollen fiir die Teppichfabri­
kation) gliedert, wird fiir die Vorkriegszeit (1909-13) 
auf 1,4-1,6 Millionen Tonnen, fiir die Jahre 1921 und 
1922 auf etwa 1,1, fiir 1923 auf 0,9 und fiir 1924 auf 
1,4 Millionen Tonnen geschatzt. Vor dem Kriege entfiel 
auf Merinowollen (hauptsachlich aus Australien und Siid­
afrika, wo sie 3/4 der Gesamtschur ausmachten) rund 
1/4 der Gesamterzeugung. 60% der Welt-Merinowoll­
schur und etwa 40% der Kreuzzuchtwollschur liefert 
das britische Imperium, 32% der Welt-Kreuzzucht­
wollerzeugung entfallen auf Siidamerika, wahrend die 
geringeren (Teppich-) Wollen groBtenteils aus Asien 
stammen. Wahrend der Schafbestand der Welt gegen­
iiber der Vorkriegszeit um etwa 10% zuriickgegangen 
ist, hat sich die Wollerzeugung um etwa 15% gegen­

iiber der vor dem Kriege produzierten Menge verringert (Fleischschafe, Gefrier­
fleischindustrie). Der Wollbestand und die Wollerzeugung in Deutschland stellen 
sich in der Vor- und der Nachkriegszeit etwa wie folgt: 1913 = 5,521 Millionen 
Schafe, 1922 = 5,566 Millionen Schafe. 1909/13 = 12000 t Wolle im SchweiB, 
1921 und 1922 = 25 bzw. 24000 t Wolle im SchweiB. Die Wollerzeugung in 
Deutschland hat sich also in der Zeit verdoppelt (Wahl der Schafrassen, Zucht­
fortschritte ). 

Die Hunstwolle. 
Geschichtliches. Die Kunstwollfabrikation nahm ihren Anfang im Jahre 1811 

in England (Grafschaft Yorkshire), wo sie gleich fabrikmaBig betrieben wurde 
und sich schnell aus einzelnen "Kunstwollmiihlen" zu einer eigenen Spezialindustrie, 
"Shoddy Trade", entwickelte. Die aus Lumpen maschinell hergestellte Kunst­
wolle diente anfangs als Streckmittel fiir die W ollspinnerei, dann wurden besondere 
Kunstwollgarne hergestellt, die zum Fiillen billiger Tuche dienten. Frankreich 
und Deutschland lieferten auch ihre Lumpen nach England. 1m Jahre 1860 
wurden in England etwa 22000 t Lumpen im Werte von 43-44 M. pro Zentner 
verarbeitet. Erst um 1850 herum entwickelte sich auch auf dem europaischen 
Festlande die Kunstwollgewinnung. Doch lehnten in Deutschland anfangs die 
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Spinner und Tuchmacher die Kunstwolle ab, so daB diese gr6Btenteils nach England 
auswanderte. Erst allmahlich befreundete sich auch die deutsche Tuchindustrie 
mit dieser neuen Faser. 

Die Kunstwolle ist kein selbstandiger Rohstoff, da sie dureh Zer­
reiBen alter und neuer Gewebestiieke und Lumpen (getragener Textilien) 
sowie dureh Verarbeitung von Spinnerei- und Webereiabfallen erzeugt 
wird. Anstatt del' Bezeiehnung "KunstwoUe" ware deshalb vielleieht die 
von Rohn vorgesehlagene Bezeiehnung "Riiekfasern" fiir Kunst­
fasern als Regeneratfasern vorzuziehen. 

Kunstwollarten. Man unterseheidet im wesentliehen dreierlei Kunst­
wollarten. Shoddy odeI' Thybet (Thibet)1) ist dasjenige Kunst­
wollerzeuguis von gr6Berer Lange (iiber 2 em), das aus reinwollenen 
Wirkwaren, alten Striimpfen, ungewalkten Kammgarngeweben so-

Abb.22. Beschadigte und zerstiirte Wollfasern. Nach Marschik. 

wie aus ganz leieht gewalkten und nieht geseherten Stoffen (Flanellen) 
wiedergewonnen und fUr sieh allein zu Shoddygarn versponnen 
wird. 

Mungo ist kurzfaseriges Material (0,5-2 em lange Fasel'll) aus ge­
walkten Stoffen, namentlieh Tuehresten, das nul' unter Zusatz von 
langerer W oIle odeI' aueh von Baumwolle zu Garn versponnen wird. 
Aueh TuehseherwoIle kommt in sehleehtem Mungo VOl'. 

Extraktwolle odeI' Alpakka nennt man diejeuige Kunstwolle, 
die aus Abfallgeweben mit gemisehten Fasel'll (W oUe und pflanzliehen 
Fasel'll) dureh Karbonisierung (s. d.) mit Salzsaure, Schwefelsaure, 
Chloraluminium u. dgl. erzeugt wird. Die Faser ist meist kurzfaserig und 
stark angegriffen. 

1) Die Kunstwollart Thybet oder Thibet ist nicht zu verwechseln mit dem 
gleichlautenden "Tibet". Unter "Tibet" wird ein wollener, weicher Stoff ohne 
glanzende Appretur verstanden; desgleichen bedeutet Tibet weiBlockige tibetanische 
Lammfelle. Tibetwolle oder Tibetgarne sind Haare bzw. daraus hergestellte Garne 
aus der in Tibet (chinesische Hochebene) heimischen Tibetziege. Tibetwolle wird 
auch als Tibetziegenhaar bezeichnet (s. a. unter Ziegen- und Kamelhaar). 

4* 
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Unter dem Mikroskop zeigen Kunstwollen vielfach verschieden ge­
farbte Haare von ungleicher Lange und ungleichem Durchmesser. AuBer­
dem weisen die Haare vielfach Briiche, aufgepinselte Spitzen und Quet­
schungen auf (s. Abb. 22). SchlieBlich kommen bei Kunstwolle vielfach 
heterogene Faserarten vor. 

Die Erzeugung von Shoddy und Mungo. Das roh sortierte Gut wird 
zunachst mit Hilfe eines Klopfwolfes odeI' Lumpenwolfes von Staub und 
anhangenden Schmutzteilen befreit und dann 1. griindlich sortiert, und zwar 
a) in Lumpen aus pflanzlichen, b) aus tierischen, c) aus gemischtfaserigen Ge­
spinsten. Die ersteren wandern meist in die Papierfabrikation; heute wird aus 
ihnen auch Kunst- odeI' AbfaIlbaumwolle hergestellt. Die tierischen Lumpen 
trennt man weiter in wollene und seidene Lumpen, und erste:ce weiter in gewalkte 
und ungewalkte Lumpen. Reinwollene, ungewalkte odeI' ganz leicht gewalkte 
Lumpen heiBen Shoddylumpen; reinwollene, gewalkte Lumpen heiBen Mungo­
lumpen, und solche aus gemischtfaserigen Gespinsten heiBen Extrakt- odeI' Alpakka­
lumpen. Ferner wird 2. nach del' Farbe sortiert (weiBe, schwarze, einfarbige, 
bunte usw. Lumpen). Die weiBen und einfarbigen hellen Lumpen sind die wert­
vollsten, die bunten am wenigsten geschatzt. 3. sortiert man nach del' Giite 
des Materials, wobei man gute, mittelgute und schlechte bzw. feine, mittelfeine 
und grobe Lumpen unterscheidet. SchlieBlich sortiert man noch 4. nach dem 
Grade del' Reinheit und 5. nach dem Grade der Abnutzung, wobei man ganz 
abgenutzte viillig ausscheidet. Nunmehr folgt die Zurichtung del' Lumpen, 
wobei man aIle nicht verwendbaren und stiirenden Teile (wie Kniipfe, Haken, 
Schnallen, Besatze usw.) entfernt und die Futterstoffe austrennt. Es folgt 
dann eine sehr vorsichtige NaBreinigung, meist mit schwacher Sodaliisung, 
und schlie.Blich das ReiBen del' LUlllpen auf dem LUlllpenreiBwolf (Shoddy­
wolf, Mungowolf), naB odeI' trocken. Die gerissenen und evtl. wieder getrock­
neten Fadenstiicke werden nun geiilt und zur weiteren Auflosung in die 
Einzelhaare mit besonderen Krempeln gekratzt, urn endlich von neuem ver­
sponnen zu werden. 

Die Erzeugung von Extraktwolle odeI' Alpakka. Die obenerwahnten 
Extraktlumpen werden entstaubt, gewaschen, karbonisiert und gerissen. Bis auf 
die Karbonisation spielen sich hier die einzelnen Arbeitsprozesse ganz ahnlich 
ab wie bei .Mungo bzw. Shoddy. Die Karbonisation bezweckt die Zerstiirung und 
Ausscheidung del' Pflanzenfasern (del' Baulllwolle, del' Leinenfaser u. dgl.) durch 
die Einwirkung solcher chemischer Substanzen, welche auch bei del' Karbonisation 
von klettenhaltiger Wolle in Anwendung stehen (s. S.319). 

SchafwollabfiUle. 
Hennig: Die Behandlung und Verwertung del' Spinnereiabfalle. 
Die Abfalle in den Spinn- und Krempelsalen werden (in geringerem MaBe) 

an Abfallhandler verkauft odeI' (meistens) von den ';Vollspinnereien selbst weiter 
aufgearbeitet. Hierher gehiiren au Bel' den Streichgarn- auch die Kunstwoll­
fabriken. Die Abfalle in del' Wollspinnerei werden eingeteilt in: Wollflug (auch 
"guter Flug" genannt), Ausputz, schlechten unreinen Flug, offene lose 
Vorgarnenden, festgedrehte Spinn- und Kettenenden. "Ausputz" sind 
diejenigen schmierigen Materialien, die sich wahrend des Krelllpelprozesses 
an del' Oberflache der Kratzen und zwischen denselben festsetzen und lllittels 
einer Putzbiirste zu entfernen sind. Sie werden auf einelll ReiB- odeI' Klopf­
wolfe gereinigt und dann in bestilllmten Prozentsatzen zugesetzt. "Unreiner 
schlechter Flug" lagert sich zwischen Trommel und Abnehlllerwaze ab, enthiiJt 
also viel Unreinigkeiten (Stroh, Kletten, Sand usw.) und findet als Diinge­
mittel Verwendung. Del' "gute vVollflug", del' bereits den KrelllpelprozeB 
durchgelllacht hat, wu·d gesalllmelt und nochlllals verarbeitet. Zu den "fest­
gedrehten Spinn- und Kettenenden" rechnet man jene Garnkiirper, welche 
spitze Faden, schwache Stellen odeI' starke dicke Anhaufungen enthalten; sie 
werden weiter zu Garn verarbeitet. 
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Ziegen- und Kamelhaare. 
Die Ziegen- und Kamelhaare schlieBen sich chemisch und morpho­

logisch eng den Schafwollen an. 
Die Ziegenhaare weisen groBere Faserlange, hoheren Glanz und groBere 

Glatte als Schafwolle auf. Das Haar ist fast ungekrauselt, schlicht und gerade 
gestreckt; deshalb wird es meist zu harten Kammgarnen verarbeitet. Besonderen 
Spinnwert haben die in Asien lebenden Angora- und Kaschmirziegen. Die Angora­
oder Mohairwolle del' Angoraziege ist fein, weiB, 150-200 mm lang, leicht ge­
krauselt. Neuerdings ist auch yom Kap stammende Mohairwolle am Markt 
(Pllischgewebe, feine Tlicher). 

Die Kaschmirwolle besteht aus grauweiBcn Haaren, zeigt schwache Krauselung, 
hohen Seidenglanz, groBe Feinheit. Bertihmt sind die indischen Kaschmirschals. 

Die Tibetwolle wird von der Tibetziege geliefert. Sie ist del' Kaschmirwolle 
ahnlich, nur grober und von matterem Glanz (Winter- und Pelzdecken). 

Das Kamelhaar ist grau bis rotlichbraun, fein und gut verspinnbar (Tcppiche, 
Decken, Trcibriemen, Schlafrockstoffe). 

Das Lama oder "\Vollkamel liefert grobe, weiBe Haare. Seine Wolle hat 
geringe Bedeutung. Verschiedene Gattungen sind: Lama, Guanako, Pako, Vikufia 
in Slidamerika. Gezlichtet werden nur das Lama und Pako, die anderen werden 
wild gejagt. Vikufia liefert besonders weiche gliinzende Wolle (Vigognewolle, 
nicht zu verwechseln mit Vi gog neg a r n, einem Mischgarn aus Wolle und 
Baumwolle oder auch Baumwolle allein nach Streichgarnart erzeugt). Pako liefert 
die Alpakawolle (nicht zu verwechseln mit Kunstwoll-Alpakka). 

Die Haare anderer Tiere spielen in der Textilvcredelungsindustrie eine nur 
sehr geringe Rolle, eine groBere in der Fellfarberei. 

Das Pferdehaar (Langhaar des Pferdes) wird nicht versponnen, sondern 
geflochten. 

Hasen-, Kaninchen-, Kuh-, Hundehaare usw. werden der Wolle 
mitunter beigemengt und zusammen versponnen. Sie sind im allgemeinen von 
untergeordneter Bedeutung. 

Die Seiden. 
Dahl, Fr.: Seidenspinne und Spi~nenseide. - Dumont, M.: Die Seide und 

ihre Veredelung. - Fischer, E.: Uber Spinnenseide, Akadem. 'Viss. Berlin, 
1907. XXIV. S. 440-450. - Herzo g, A.: Die mikroskopische Untersuchung der 
Seide und del' Kunstseide. - Persoz, J.: Essai sur Ie conditionnement de la Soie. 
- Seitz, A.: Die Seidenzucht in Deutschland. - Silbermann, H.: Die Seide, 
ihre Geschichte, Gewinnung und Verarbeitung. - Wardle, Th.: The Wild Silks 
of India. 

Allgemeine Einteilung. Wahrend die Tierhaare durch Zellhaufung 
aus der Haut hervorwachsen, also organisierte Fasern bilden, sind die 
Seiden im allgemeinen erhartete, strukturlose, in einen Faden umge­
formte Ausscheidungen einer Anzahl von Nachtschmetterlingen, die die 
Seide zur Verpuppungszeit absondern und als Puppenhiille benutzen. 
Technisch ohne nennenswerte Bedeutung ist die Spinnenseide, das 
Sekret der Spinnen, von denen das Erzeugnis der N ephila madagas­
cariensis noch vor einigen J ahren auf Madagaskar behufs Gewinnung von 
Faden in Kultur gezogen wurde (A. Herzog). Eine besondere Art Seide 
bildet die un bedeu tende "M usc h e 1 s e ide" , die den einem Faden gleichen­
den Muschelbart der Steckmuschel bildet (S e e s e ide oder By s sus). 
Sie gehort nicht zu der Klasse der Kokonseiden oder Raupenseiden. 
Unter "Seide" schlechtweg versteht man stets "natiirliche Seide" im 
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Gegensatz zu den "kiinstlichen Seiden" odeI' den "Kunstseiden", die 
durch chemische Prozesse meist aus Zellulose odeI' deren Derivaten er­
zeugt werden (s. u. Kunstseide). Die natiirlichen Seiden teilen sich wieder­
urn in die "edlen" und die "wilden" Seiden. Die fiir "edle" Seide 
vielfach vorkommende Bezeichnung "ech te" Seide ist wenig gliicklich, 
weil auch die wilden Seiden "echt" (ein Naturprodukt) sind. Die edle 
Seide ist das Erzeugnis del' vom geziichteten Ma ul beers pi n ner (Bom­
byx mor-i) stammenden Seidenraupe, die wilden Seiden werden von einer 
groBen Anzahl wild lebender. Seidenraupen erzeugt odeI' gesponnen. 

Die edle Seide. 
Herkunft. Die edle Seide ist das Produkt del' vom Maulbeer­

spinner, Bombyx mori, stammenden Seidenraupe. Diese wird seit 
uralten Zeiten in China geziichtet; heute wird sie vorzugsweise in Japan, 
China, Italien und in untergeordnetem MaBe in Siidfrankreich, RuBland, 
in del' Levante und anderen Gegenden mit warmem Klima kultiviert. 
Del' Maulbeerspinner n1thrt sich ausschlieBlich von den Bl1tttern des 
weiBen Maulbeerbaumes, Morus alba. Das Ei des Maulbeerspinners 
bildet einen Handelsartikel; es ist grauweiB, durchscheinend, rundlich, 
mit Abplattungen versehen. Del' groBte Teil del' in Europa ausgebriiteten 
Eier wurde friiher aus Ostasien importiert, weil dieses Land am meisten 
von den Krankheiten verschont war, die unter den europ1tischen Seiden­
spinnern grassierten. In den letzten J ahrzehnten haben die italienischen 
Seidenziichter gelernt, die verheerenden Krankheiten erheblich einzu­
schr1tnken. 

Geschichtliches. China ist als Heimatland del' edlen, weiJ3en lYIaulbeerseide 
und del' mit Kunst betriebenen Seidenzucht und ·industrie anzusehen. In den 
altesten chinesischen lYIythen wird die Seide erwahnt, del' lYIaulbeerbaum und die 
Seidenraupe erscheinen in den alleraltesten Denkmalern der chinesischen National­
literatur. Nach dem geschichtlichen Werk Tschu-king ist diese Faser bereits 
3000 v. Chr. kultiviert worden (fiir Angelsehniire u. a. verwendet); um das Jahr 
2700 v. Chr. haben die Chinesen gelernt, den abgehaspelten Kokonfaden nutzbar 
zu machen, und von da an ist die Seidenzucht und -gewinnung zu einem regel­
maJ3igen Gewerbe geworden, das in del' politischen und wirtschaftlichen Gesehichte 
Chinas eine unverkennbare Rolle gespielt hat. Um das Jahr 2250 werden die 
ersten chinesischen Seidenstoffe und um 2200 wird die erste Seidenfarberei erwahnt 
(Provinz Schantung). Wahrend del' nachsten 20 Jahrhunderte ist die Seidenzucht 
kaum tiber die Grenzen del' Provinz Schantung bekanntgeworden, denn bis zum 
3. Jahrhundert v. ChI'. bestanden zwischen China und den tibrigen Kulturviilkern 
Asiens keinerlei Beziehungen. Del' Besitz und die Kenntnis der Seide ist auf solche 
Weise fast drei Jahrtausende das Vorreeht eines einzigen Volkes gewesen. In den 
spateren Epochen ist die lYIonopolstellung Chinas nOI?~l weiter durch das Gesetz 
del' Geheimhaltung del' Seidenzucht und die ftir das Ubertreten des Gesetzes an­
gedrohte Todesstrafe gehalten worden. ,Vahrend der politischen Umgestaltung 
Chinas und den damit im Zusammenhang stehenden vielfachen Auswanderungen 
kam del' Seidenbau um 200 v. ChI'. nach Korea und von hier um 2-300 n. ChI'. 
nach Japan. Dieses Yolk nahm sich del' Seidenzucht dermaJ3en lebhaft an, daJ3 
bier darin bereits im 5. Jahrhundert ein machtiger Aufschwung zu beobaehten 
(Steuer in Seide zu entrichten) und im 6. Jahrhundert die Seidenzucht ein all­
gemeines, nationales Gewerbe war. 

Einige Unklarheit besteht noeh tiber die Verbreitung del' Seidenzueht im 'Westen 
von China. Es scheint festzustehen, daJ3 aueh' in Persien, weniger in Indien und 
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Syrien, qie gelben Kokons der Maulbeerraupe seit den alleraltesten Zeiten ver­
wertet wurden. Die Fasern wurden aber nach dem Ausschliipfen der Schmetter­
linge zerzupft und wie Flachs versponnen (also eine Art Florettseide gewonnen); 
die Kunst des Abhaspelns der Kokons war hier noch nicht bekannt. Erst im 
6. Jahrhundert v. Chr. sind die weiBen Seidenwiirmer aus China nach Westasien 
verp£lanzt und ist das Abhaspeln der Kokons bekanntgeworden; damit hat auch 
hier die eigentliche Seidengewinnung wen Anfang genommen. 

Nach Europa ist die Kenntnis der Seidengewebe iiber Indien gelangt (Alexander 
des GroBen Kriegsbeute in den persischen Feldziigen, Aristoteles, Plinius, Tacitus). 
Unter den riimischen Kaisern ist die Seide zu einer Luxusmode geworden und 
wurde zu sehr hohen Preisen gehandelt (etwa 4000 M. fiir 1 kg). Erst im 4. Jahr­
hundert, nach Anbahnung direkter Beziehungen zu China, sinken die Preise; 
die Seide gelangt aber immer noch verwebt, dann allmahlich auch entschalt und 
meist gefarbt nach Europa. Schlie13lich gelangt auch die Kenntnis der Seiden­
raupenzucht auf ungesetzlichen Wegen des Schmuggels und Verrats auf riimischen 
Boden. 1m 7.-11. Jahrhundert ist Byzanz mit Konstantinopel die Zentrale des 
europaischen Seidenbaues. Hier gelangte die alte Seiden-Purpurfarberei der 
Phiinizier zur neuen, weltberiihmten Blute. Sie war aber, ebenso wie die ganze 
Seidenindustrie, verstaatlicht und gra13tes Geheimnis und verkiimmerte deshalb 
allmahlich .. In dieser Zeitepoche iibernahmen die Araber die weitere Verbreitung 
und Verpflanzung der Seidenkultur. - Die ersten Nachrichten iiber die Bekannt­
schaft der Deutschen mit der Seide reichen in das 5. Jahrhundert unserer Zeit­
rechmmg zuriick. Der Begriinder der deutschen Seidenindustrie in Crefeld ist 
von der Leyen, und 1742 wurde die erste Seidenfarberei in Crefeld begrundet. 
Bekannt sind die Anstrengungen Friedrichs des Gro13en, die Seidenzucht in Deutsch­
land einzubiirgern. Am Anfang des 7jahrigen Krieges wurden etwa 100000 ertrags­
fahige Maulbeerbiiume in Deutschland (Potsdam usw.) gezahlt und eine Seiden­
ausbeute von 2637 Pfund erreicht. Nachher schwand die Kultur allmahlich wieder 
wegen ungeeigneten Klimas. Die Hauptsitze der Seidenindustrie sind heute ~yon, 
Ziirich, Crefeld, Como. Neuyork. 

Zucht und Gewinnung. Die edle Seide ist das Produkt des Bombyx 
moril), der Maulbeerraupe oder des Maulbeerspinners. Die wilden 
Seiden geh6ren derselben Ordnung der Lepidoptera, aber einer anderen 
Familie an, den Sat urn ide n, die in der N atur sehr zahlreieh vertreten 
sind (das brltische Museum weist etwa 300 verschiedene Spezies auf). 
Aus dem Ei des Bombyx morl entwickelt sieh, bereits als geschlechtliche 
Form des Tieres, die Seidenraupe, die unter groBer Nahrungsaufnahme 
sehr schnell wachst. In ihrer Reife verwandelt sie sich in die Puppe, die 
-Ubergangsform zum Schmetterling, wobei sie sich mit dem Kokon um­
spinnt. SchlieBlich kriecht der Schmetterling aus, dessen kurze Lebens­
dauer ausschlieBlich der Fortpflanzung gewidmet ist. Als Nahrung 
dienen der Seidenraupe die Blatter des Maulbeerbaumes, Morus alba 
(s. a. Abb. 23 bis 29). 

Sobald das Weibchen des gelblichwei13en Maulbeerspinners seine ovalen, hirse­
korngro13en, gelblichen Eier gelegt hat (400-500 Stiick), sterben beide Geschlechter 
abo Das Gewicht jeden Eies betragt etwa 3/4 mg. Die Eier kiinnen kiinstlich 
iiberwintert und zu beliebiger Zeit zur Ausbrutung gebracht werden. Zu diesem 
Zweck werden sie in gut ventilierte, schwach feuchte (70% reI. Feuchtigkeit) 
Kammern gebracht und die Temperatur der Brutraume allmahlich auf 20-26° C 
erhiiht. Nach 1(,> Tagen beginnt das Auskriechen, das in 13-14 Tagen den Hahe-

1) Kreis: Arthropoden oder GliederfuBler; Klasse: Hexapoden oder lnsekten; 
Ordnung: Lepidoptera oder Schuppenfliigler; Unterordnung 1. Grades: Heterocera 
oder Nachtschmetterlinge; Unterordnung 2. Grades: Nocturna; Familie: Bom­
byciden; Gattung: Bombyx; Art oder Spezies: Bombyx mori (mit verschiedenen 
Rassen, Unterarten oder Varietaten). 
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punkt erreicht hat. Die frisch ausgekrochenen Raupen sind 2-3 mm lang, etwa 
0,5 mg schwer, schwarzlich behaart und sehr lebhaft. Sie werden sofort auf mit 
weiBem Papier bedeckte Hiirden gebracht, woselbst man ihnen die frisch geschnit­
tenen trockenen Blatter des weiBen Maulbeerbaumes verabreicht. Die sehr gefraBige 
Raupe nimI\1t rasch zu, so daB sie wahrend ihrer Lebensdauer von 30 Tagen 8 bis 

Abb.23. Weibchen des Bombyx mori 
mit frisch gelegten Eiern (nat. Gr.). 

. - . 
Abb.27. 16 Tage alte Seidenraupe. 
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Abb.24. 

Herausschliip­
fende Seiden­

raupchen. 

Abb.21). 
5 Tage alte 
Seidenraupe. 

Abb. 26. 10 Tage 
ahe Seidenraupe . 

Abb. 28. 22 Tage hUe Seidenraupe. 

10 cm lang und etwa 5 g schwer wird. Infolge dieses groBen Nahrungsbediirfnisses 
del' Raupe ist die Zucht del' Maulbeerbaume von allergroBter Wichtigkeit.. Diesel' 
Baum wachst im Mittel 60 Jahre und liefert. vom 20. bis zum 40. Jahr das beste 
und ausgiebigste Futter, im Mittel etwa 100-125 kg Blatter pro Jahr und Baum. 

!!(' 36 000 Seidenwiirmer 
(entsprechend einer U nze 
Raupeneier) brauchen 
etwa 700 kg Blatter. 
Hierzu sind 1000 11 jah­
rige odeI' 350 13 jahrige 
odeI' 120 15jahrige odeI' 
90 17 j ahrige odeI' 20 
20jahrige odeI' 16 30- bis 
40jahrige Maulbeer­
baume erforderlich. Die 
mittlere Ausbeute diesel' 
36 000 jungen Raupen 
betragt etwa 18- 19000 

~~3~~S=-- Kokons mit einem Ge-
wicht von 35 kg. Eine 

Abb.29. Ausgewachsene, et.wa 30 Tage alte Seidenraupe Ausbeute von 60- 70% 
VOl' dem Einspinnen. del' theoretischen gilt 

schon aJs sehr befrie­
digend. - Die ausgewachsene 1 Monat alte Raupe ist milchweiB und be­
steht aus 10-12 Leibesringen. Del' vorderste, stark verdickte Ring tragt 
neben dem Kopfe auch drei Paar VorderfiiBe, deren Farbe mit jener des 
spateI' abgesonderten Seidenfadens iibereinstimmt (weiB, gelb, griinlicb). Die 
Seidensubstanz wird von del' Raupe in zwei langs del' Unterseite ibres Korpers 
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gelegenen Drusen erzeugt, welche die Gestalt eines vieHach gewundenen runden 
Fadens besitzen und in der ausgewachsenen Raupe einen betrachtlichen Raum 
einnehmen. Das fiir die Seidenentstehung wichtige Organ der Raupe, die Spinn­
driise, liegt in der Mitte der inneren Lippe. Die Raupe hiiutet sich viermal; nach 

Abb. 30. Mannlicher Kokon. Abb. 31. Weiblicher Kokon. 

der letzten Hautung lebt sie noch etwa 10 Tage, dann verweigert sie die weitere 
Nahrungsaufnahme, wird auf diinne Maulbeerreiser oder in kunstliche Gehause 
gebracht, worauf sie sofort mit dem Spinnen beginnt. Hierbei stoBt sie den, 
wahrend ihrer Lebenszeit in zwei Unterleibsdriisen (Serikterien) angesamme1ten, 
klarcn, durchsichtigen Saft aus ihrer 
Spinndriise in Gestalt eines DoppeHadens 
aus. Die beiden Serikterien miinden im 
Kopfe des Tieres in eine gemeinschaft­
liche R6hre zusammen, die nur einige 
Millimeter lang ist, und die an der Spitze 
des schna belartigen V orsprungs an der 
Unterlippe nach auBen endigt. Aus dem 
Gespinst bildet sich die Raupe zunachst 
eine netzartige Unterlage und dann erst 
den eigentlichen Kokon, indem sie den 
hervorquellenden Seidenfaden in auBerst 
regelmaBigen Achterwindungen so lange 
urn sich schlingt, bis sie vollstandig ein­
geschlossen erscheint. Die Erzeugung des 
Kokons nimmt etwa 4 Tage in Anspruch. 
Die inzwischen stark abgemagerte Raupe 
streift zum letztenmal ihre Raut ab, urn 
sich sod ann in die ruhende Ubergangs­
form zum Schmetterling, in die Puppe 
zu verwandeln. Die mannlichen Kokons 
haben nierenf6rmige, die weiblichen 
eirunde Gestalt (s. Abb. 30 und 31). Die 
Farbe der Kokons und der Kokonrohfaden 
ist weiB bis hochgelb. Etwa 8-10 Tage 
nach vollendetem SpinnprozeB werden die 
Kokons gesammelt und sortiert. Die un­
tauglichen, angefressenen, angestochenen, 
angefaulten Kokons und die Doppelkokons 
werden abgesondert und fiir die Abfall­
seidenerzeugung zuriickgestellt, auBerdem 
eine gr6Bere Zahl der zur Fortzucht be­
stimmten, auserlesenen schanen Kokons 
beiderlei Geschlechtes. Diese Zucht­
kokons werden warmfeucht gelagert. 
Nach 3 Wochen verlaBt der Schmetter­
ling die Hiille, indem er das Kokonende 
mit seinem ausgespritzten Speichelsaft er­
weicht, die Faden auseinanderschiebt und 
aus der Offnung hinausschliipft. Alsdann 
findet die Paarung der Geschlechter statt. Abb. 32. Entstehung des Kokons in 
In den fur die Seidengewinnung aus- drei Stadien. 
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gesuchten Kokons werden die Puppen jedoch VOl' dem Auskriechen durch Dampf 
odeI' trockene Hitze get5tet, weil sonst del' Kokon durch das Ausschlupfen des 
Schmetterlings zum Abhaspeln unbrauchbar wtirde. Unter gunstigen Bedingungen 
(Schutz VOl' Nasse, Sauberkeit und gute Pflege) k5nnen im Jahr etwa 2 Zuchten 
erzielt werden. - Die Seidenzucht geschieht teils als Nebenindustrie, teils als 
Hausindustrie odeI' in groBem MaBstabe in eigenen Zuchtanstalten. 

Krankheiten. Es gibt hauptsachlich zweierlei ansteckende und erbliche 
Krankheiten unter den Raupen, die seit den sechziger Jahren des vorigen Jahr­
hunderts groBe Verheerungen in den europaischen Seidenzuchtereien angerichtet 
haben: die Fleckkrankheit und die Schlafsucht. Nach Pasteurs For­
schungen sind beide Erkrankungen auf Pilz>l'l1cherungen zuruckzufuhren, die sich 
im Inneren del' Raupen entwickeln. Weniger gefahrlich und gefiirchtet sind noch 
die Kalksucht odeI' Verkalkung und die Fettsucht, die bei sachgemaBer 
Pflege vermieden werden k5nnen, abel' auch nie so groBe Opfer fordern wie die 
beiden ersten. Die Seidenzucht Chinas und Japans ist von del' Fleck- und Schlaf­
sucht nahezu verschont, weil die Raupen in jenen Klimaten widerstandsfahiger 
sind. Dafur kommen dort andere Erkrankungen VOl', deren Ursachen meist Schma­
rotzerstiche sind. So ist beispielsweise eine Art Wespe, Oestrus bombycis, sehr 
gefurchtet; sie bohrt die jungen Seidenraupen an und legt Eier in ihr Inneres. In 
den letzten Jahrzehnten hat man gelernt, Epidemien und Krankheiten unter den 
Seidenraupen wesentlich einzuschranken. 

Gewinnung des Seidenfadens. Bevor die Schmetterlinge aus den Kokons1 ) 

ausschlupfen, werden sie zwecks Erhaltung del' guten Seidenbeschaffenheit mit 
Wasserdampf odeI' durch trockene Hitze (im Backofen bei 60-70° C) get5tet. 
Alsdann findet die Sortierung (s. oben) statt; die besten Kokons, von denen 3--4 kg 
I kg Seide. ergeben, werden auf Organzin (fUT Kettseide), die geringeren auf 
Trame (fiir SchuBseide) verarbeitet. Del' AusschuB findet ftir die Florett­
odeI' Schappespinnerei Verwendung. Zu diesem Zwecke findet eine Abkochung 
mit Seife und Soda statt, worauf die Seide gekammt und versponnen wird. 

Von groBer 'Vichtigkeit ist das sich im Freien odeI' in luftigen Gebauden ab­
spielende A b has pel n del' 350-3000 m langen Kokonfasern. Zu diesem Zweck 
werden die Kokons zunachst in heiBes Wasser gebracht und del' den Faden um­
gebende Leim aufgelost; dann bringt die Hasplerin 6-12 aufgeweichte Kokons 
in ein zweites Becken mit lauwarmem 'Vasser. Durch Quirlen mit kleinen Reisig­
besen werden die Enden gelockert, mehrere Enden zu einem Faden vereinigt und 
zwei derart vereinigte Faden von gleicher Starke getrennt durch zwei durchbohrte 
Achatftihrer gezogen. Naclldem sich dieselben an einem Punkt gekreuzt haben, 
werden sie wieder geschieden, durch ein zweites Paar Fuhrer gezogen und von da 
auf einen Haspel gebracht, welcher 8-900 Umdrehungen in del' Minute macht. 
Da die Kokonfaden in ihrer Lange nicht gleich stark sind, sich vielmehr am Aufang 
und Ende eines Kokons um einige Deniers unterscheiden, so haspelt man die Faden 
nicht gleichzeitig vom Kokonanfang abo Die noch feuchten, aber durch das geheizte 
Glasgehause schnell trocknenden Faden haften durch den sie tiberziehenden Seiden­
leim aneinander und bilden so den einfachsten Rohseidenfaden, die Gnlge (meist 
aus 6-----12, mitunter auch noch mehr Rohdoppelfaden bestehend). Die Rohgrege 
findet nul' besehrankte Anwendung (Phantasieartikel, Posamenten). Um die Seide 
teehniseh brauehbar zu machen, wird sie entweder als einzelner Faden gedreht, 
wodureh sie an Festigkeit, Rundung und SehluB gewinnt und sich nieht wieder 
leieht aufspaltet ("Filieren" del' Grege), oder es werden mehrere Gregefaden 
vereinigt und gezwirnt ("mouliniert"). 

Das "Mulinieren" (moulinage) zerfallt in vier Sonderoperationen: 1. das 
Spulen oder Putzen del' Grege (beim Aufspulen auf Bobinen odeI' Spulen wird 
die Grege gleiehzeitig geputzt und von Fehlern wie Floeken, Knoten usw. befreit); 
2. die erste Drehung (das Filieren, filage, 1. appret) del' unverzwirnten Grege; 

1) Die Kokons ("0""'801' = Knauel) sind im Mittel 3-3,5 em lang und 1,75 bis 
2,5 em breit und von sehr schwankendem Gewieht. Von italienisehen und japa­
nisehen Kokons gehen 1400-2000 auf I kg. 1m tibrigen gehen von 240 (Bengalen) 
bis zu 7000 Stuck (China, Indien) auf I kg. Die Kokons enthalten etwa 14,3% 
Seide, 85% Puppe und Wasser und 0,7% auBeres Fadengewirr. 



Die edle Seide. 59 

3. das Dublieren (das Zusammenlegen von einigen filierten Gregefaden); 4. die 
zweite Drehung odeI' die Zwirnung (organsinage, 2. appret). Das eigentliche 
Mulinieren bedeutet das Zusammendrehen mehrerer Faden. Art und Grad del' 
Drehung sowie die Anzahl del' Faden wechseln je nach Bestimmung des Gespinstes. 

Die Trame besteht aus einem, zwei, drei odeI' manchmal vier unfilierten, je 
3-12 Kokonfaden enthaltenden Gregefaden, welche leicht nach rechts gezwirnt 
werden, so daB die Windungen wie die Gange einer linken Schraube gehen. Die geringe 
Drehung von 90-110 Touren pro Meter tragt dazu bei, daB die Trame von allen Sei­
dengespinsten am meisten Glanz besitzt, weichel' und glatter als Organzin ist und 
befahigt ist, viel Decke zu ge ben. Man unterscheidet ein -, zwei - und dreifadige Trame. 

Handelssol'ten. Die Organzin odeI' Organsin besteht aus zwei, manchmal 
aus drei, je 3-8 Kokonfaden enthaltenden Gregefaden, welche einzeln stark nach 
links filiert, dann dubliert und zusammen nach rechts gezwirnt werden. Je nach 
Art del' Yor- (Filato) und Nachdrehung (Torto) unterscheidet man u. a. besonders: 
1. Strafilato (Satinzwirnung) mit 600 Yordrehungen (Filierung) und 400 Nach­
drehungen (Zwirnung), 2. Stratorto (Sammetzwirnung) mit 400 Vordrehungen 
und 600 Nachdrehungen, 3. Grenadinzwirn ung mit 1000-2500 Touren del' 
ersten und ebensoviel del' zweiten Drehung, 4. Mittelzwirnung mit meist 450 
bis 500, zuweilen nur 300---400 Touren del' Filierung und 300-350 del' Zwirnung, 
alles auf 1 m Qerechnet. 

AuBerdem kommt noch eine groBe Zahl anderer Drehungskombinationen auf 
den Markt., von denen beispielsweise nur erwahnt seien: China-Organzin (380 bis 
400 Tortotouren, Nachdrehungen), Salvadori (360-380 Torto), Bengal (340 bis 
360 Torto), Japan (320-360), Turin (260-280), Tors sans file (zwei Gregefaden 
{lhneFilierung stark verzwirnt), Maraboutseide, mi-grenade, Crepe, Crepe de Chine, 
soie ondee, Pelseide, Plattseide, £loches, mi-perlees u. a.; ferneI': Nahseide, Strick­
seide, Kordonnets, Berlinseide usw. Je nach Reinheit del' Seide unterscheidet man in 
Deutschland und in del' Schweiz extra klassische, klassische, Sublime und Corrente 
Seide. AuBerdem unterscheidet man die Rohseiden des Handels VOl' allem nach ihrer 
Herkunft (s. oben) und sonstigen Eigenschaften (Farbe, Reinheit, Festigkeit usw.). 

Titer del' Seide. Del' Titer del' Seide entspricht del' Nllmmer bei anderen 
Fasergespinsten. Del' internationale odeI' legale Titer gibt an, wieviel Deniers 
{lder den. (1 den. = 0,05 g) eine Lange von 450 m wiegt odeI' die Anzahl Gramme 
in einer Lange von 9000 m. Gregen werden hauptsachlich in Titern von 9/111) 
und "/13 ' bis 30 den., Organzins von 17/19,2°/22,24/26,3°/32 den., Tramen von 2°/22' 

26/38 und bis 68 den., Trame duppion von 78-108 den., Tussahs von 98 bis 
285 den. usw. hergestellt. Die Titers del' einfachen Kokonfaden sind auBerordentlich 
schwankend und die Angabim hierliber vielfach widersprechend. Nach Silber­
mann bewegen sich die Titers von Kokonfaden verschiedener Provenienz inner­
halb folgender Grenzen (doppelter Rohkokonfaden): Japan weiB 2,1-3,5 den., 
italienische Seiden 2-2,4-2,7 den., Chinaseiden 1,7-2,5 den., indische Seiden 
2-2,6 den. usw. Selbst innerhalb del' namlichen Kokons sind meist sehr erhebliche 
Schwankungen beobachtet worden; im Inneren des Kokons ist del' Faden erheblich 
feiner, auBen erheblich dicker (35-19, 21-13, 37-21, 21-14). Das spezifische 
Gewicht del' inneren Faden ist geringer als dasjenige del' auBeren (z. B. 1,32 gegen 
1,44 u. a.). 

Struktur und Mikroskopie. Die von del' Raupe gesponnene Rohseide 
besteht aus zwei heterogenen Substanzen, der auBeren Hulle, dem sog. 
Seidenbast oder dem Serizin und dem inneren Faden, der eigentlichen 
Seidensubstanz, dem Fib r 0 i n. Das Serizin wird in der Seidenveredelung 
meist durch Abkochen entfernt, d. h. es wird in der Regel nur der inn ere 
Fibroinfaden (die entschalte Seide) verwertet.' Unter dem Mikroskop 
erscheint die Rohseide als ein zylindrischer, glashellel' Doppelfaden, 
von truber Hulle umgeben. Beide Faden trennen sich zeitweise. 1m ab-

1) Die Bezeichnungen 9/110 "/13 odeI' 9/11, 11/13 usw. besagen, daB del' Faden 
zwischen 9 und 11 bzw. 11 und 13 den. usw. schwankt, geben also die zulassigen 
Grenzwerte an. 
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gekochten Zustande sind zwei selbstandige Einzelfaden sichtbar, die 
scheinbar eine homogene Masse bilden. In Wirklichkeit ist der Faden aber 
aus Elementarorganen, feinen Fadchen oder Fibrillen, zusammengesetzt, 
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Abb.33. EdleSeide. (Vergr.340.) 
A roh, B abgekocht; k Korner­
haufchen auf der Serizinschicht l, 
d Fibroinfaden, 8 Langsstreifen, 
q Querschnitte. Nach v.Hohnel. 

die nur bei Verletzungen des Fadens in die 
Erscheinung treten (auBer bisweilen sicht­
baren schwachen Streifungen der Seide). So 
kann der Seidenfaden durch Chromsaure, 
verdiinnte Schwefelsaure (nach dem Aus­
trocknen erhitzt) und andere Chemikalien 
zur AufspleiBung und Aufpinselung ge­
bracht werden. Die Dicke des entschalten 
Seidenfadens betragt etwa 8-12-15 f~ 
(China- und Kantonseide etwa 8- 10, 
Japan- und Italienseide etwa 12-15 ~), 
s. Abb. 33. 

Physikalische und chemische Eigen­
schalten. Die reine Seidenfaser, das Fi­
broin, ist weiB, durchsichtig und glanzend ; 
der sie umgebende Bast, das Serizin, ist 
mehr oder weniger mit natiirlichem Pig­
ment behaftet und schwankt in der Farbe 
von weiB und hellgelb bis orangegelb und 
griinlich. Der Glanz der reinen Seide ist 
auf das sehr starke Abstrahlungs- und das 
sehr geringe Absorptions- und Brechungs­
vermogen der Faser zuriickzufUhren. Dber 
das spezifische Gewicht der Seide variieren 
die Angaben. Vignon gibt fiir Rohseide 
und entschalte Seide das spezifische Ge­
wicht 1,34, Robinet 1,367, Persoz 1,357 
an. Von anderer Seite wird fiir erstere 
1,3-1,37, fiir zweitere 1,25-1,3 ange­
geben. In Wirklichkeit wird das spe­
zifische Gewicht variieren, auch innerhalb 
eines und desselben Kokons (s. w. u.). Als 
schlechter Elektrizitats- und Warmeleiter 
eignet sich Seide fUr Isolationszwecke. 
Einmal gerieben, bleibt sie langere Zeit 
elektrisch, positiv oder negativ. Seide 
nimmt etwa 10% Wasser aus gewohnlicher 
Atmosphare 1) auf. Die Konditionierungs-

1) In Anbetracht des schwankenden Feuchtigkeitsgehaltes der Seide und ihres 
hohen Preises wird die meiste in den Handel gebrachte Seide in besonderen An­
stalten, den sogenannten "Konditionierungsanstalten", auf Feuchtigkeit 
untersucht, "konditioniert" und danach berechnet. Als zulassig gilt ein Feuchtig­
keitszuschlag von 11 % zu 100 Teilen absolut trockener Seide. Der hieriiber hinaus­
gehende Wassergehalt kommt nicht zur Bezahlung (Naheres s. Heermann: 
Mechanisch- und physikalisch-technische Textiluntersuchungen. Berlin: Julius 
Springer 1923). 



Die edle Seide. 61 

feuchtigkeit ist auf 11 % festgesetzt (R e p r i s e, 11 Teile Wasser auf 
100 Teile trockene Seide). Sehr giinstige Eigenschaften hat Seide in bezug 
auf Festigkeit und Dehnbarkeit. Sie weiBt eine ReiBlange von 30 bis 
35 000 m, also eine weit groBere als Schmiedeeisen und GuBstahldraht 
(5500 und 13 -15 000 m) auf. Eine spezifische Eigenschaft dieser Faser ist 
auch das ihr eigentiimliche Krachen oder der Seidengriff ("le craquant", 
"Ie cri") nach saurer Behandlung, der auch bei anderen Fasern kiinstlich 
erzeugt wird, dort aber nicht den Grad der Vollkommenheit erreicht. Je 
nach der Behandlung kann die Seide aber auch daunenartigweich, 
elastisch-fest, schwellend usw. hergerichtet werden. 

Der Seidenbast (etwa 20-25% des Rohseidengewichtes) ist in Wasser 
zum Teil, in Seifenlauge ganz loslich; dagegen lost sich das Seidenfibroin 
(75-80% des Rohseidengewichtes) weder in Wasser noch in Seifenlaugen 
auf. Der Bast oder das Serizin stellt chemisch eine andere Sub­
stanz dar als das Fibroin und ist dem gewohnlichen Leim ahnlich; er 
besteht aus EiweiBstoffen, Fett, Wachs und Farbstoff, wahrend das 
Fibroin ein Polypeptid darstellt und aus Kohlenstoff, Wasserstoff, 
Stickstoff (18,33%) und Sauerstoff besteht und die charakteristischen 
EiweiBreaktionen liefert. Nach der empirischen Zusammensetzung 
konnte das Serizin aus dem Fibroin durch Sauerstoff- und Wasserauf­
nahme entstanden sein: (Fibroin) C15H23N506 + 0 + H 20 = (Serizin) 
C15H25N50s' Von der Wollsubstanz unterscheidet sich das Fibroin u. a. 
durch das Fehlen von Schwefel und durch seine Abbauprodukte, von 
denen Glykokoll, Alanin, Tyrosin, Leucin, Phenylalanin die wichtigsten 
sind (s. a. Tabelle S.48). Abderhalden hat aus dem Seidenfibroin 
zehn verschiedene Mono- und Diaminosauren isoliert. Nach Ansicht 
R. O. Herzogs ist das Fibroin jedoch wahrscheinlich ziemlich einfach 
zusammengesetzt. 

Beim Erhitzen auf 100 0 C tritt keine Veranderung des Fibroins ein; 
im Konditionierungswesen ~wird die Seide sogar ohne erhebliche 
Schadigung bis auf 140 0 C erhitzt. Bei 1700 C tritt rasche Zersetzung ein. 
In der Flamme verbrennt Seide unter der Erscheinung scheinbaren 
Schmelzens und unter Verbreitung des charakteristischen Geruches 
brennender Wolle, hinterlaBt zuerst schwarze Kohlenkiigelchen und 
schlieBlich etwa 0,5-1 % weiBe Asche. 

Gegen Faulnis ist die Faser auBerst widerstandsfahig. HeiSe, selbst 
verdiinnte Xtzalkalien losen Seide auf; kohlensaure Alkalien greifen die 
Faser merldich an, Ammoniak in gewissen Grenzen und neutrale Seifen 
beschadigen die Faser nicht. Warme, verdiinnte Sauren losen den Seiden­
leim, das Fibroin nicht. Konzentrierle Mineralsauren zerst6ren bzw. 
losen Serizin und Fibroin, auch Essigsaure bei hoheren Temperaturen 
unter Druck. Salpetersaure (salpetrigsaurehaltige) liefert unter Gelb­
farbung Xanthoprotei"nsaure. Basisches und saures Chlorzink sowie 
Cuoxam wirken 16send. Ersteres wird auch fiir die quantitative Seiden­
bestimmung verwendet. Der Seidenanteil von Textilien kann sehr gut 
auch nach dem Stickstoffgehalt beurteilt werden, da aIle Seiden ein­
heitlich 18,33% Stickstoff enthalten (Verfahren zur Bestimmung der 
Seidenersch werung). 
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Schwermetallsa1zen (Beizen) und Gerbstoffen gegeniiber zeigt Seide 
eine besondere, bei anderen Fasern nicht vorhandene, Primaraffinitat 
worauf die moderne Erschwerungstechnik (s. d.) beruht. Merkwiirdiger­
weise sollen kochende 5 proz. Losungen von G1aubersa1z das Seiden­
fibroin merklich angreifen. Kochsa1z in geringen Mengen 1iefert beim 
Lagern der Seide unter Umstanden die bekannten roten Seidenf1ecke 
unter Morschwerden der Seide. Auch gegeniiber Farbstoffen zeigt die 
:Faser eine groBe Verwandtschaft, so daB sie ohne Vorbeize mit basischen, 
substantiven und sauren Farbstoffen gefarbt werden kann (s. Farberei 
der Seide). 
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Abb. 34. Entwicklung del' Seiden-Weltproduktion. 
Nach Baum, 

Saure und a1kalische Gase vermag das Fibroin in groBen Mengen zu 
absorbieren, indifferente Gase weniger. So nimmt 1 kg Seide etwa 301 
Ammoniakgas, 251 Salzsauregas, 251 Schwefligsauregas, 151 Schwefel­
wasserstoff, 10 1 Kohlensaure, 21 Kohlenoxyd, 1/21 Wasserstoff usw. auf. 

Statistisches. Die Seidenerzeugung del' Welt nimmt dauernd zu. Seit dem 
Jahre 1880 mit etwa 8-9 Millionen Kilogramm vVelternte ist die letztere im 
Jahre 1913 auf rund 27 Millionen Kilogramm im Werle von rund 11/4 Milliarde Mark 
gestiegen (s. Abb.34). Die Haupterzeugungslander sind: Japan, China, Italien, 
Levante, Syrien, Frankreich, Mittelasien. Japan und China fiihrten friiher 
schon rund 55%, im Jahre 1914 rund 76%, 1919 rund 95% der gesamten Welt­
erzeugung aus. 

Die Preise fiir Rohseide sind sehr schwankend; in den Jahren 1904-1910 hat 
der Preis fiir klassische Organzin 18/20 den. zwischen rund 42 und 78 Frank 
pro Kilogramm betragen (im Mittel des Jahrzehntes 1904-1913: 47,7 M.). Die 



Die wilden Seiden. 63 

deutsche Industrie verbrauchte VOl' dem Weltkrieg rund 17% del' Weltseidenernte, 
und zwar fiihrte Deutschland im Jahre 1913 fiir rund 160 Millionen Mark gehaspelte 
Rohseide, fitr rund 40 Millionen Mark gesponnene Seiden und fiir 40 Millionen Mark 
fertige Seiden- und Halbseidenerzeugnisse ein; an wilden Seiden, Tussah u. dgl., 
wurde fiir rund 4 Millionen Mark eingefithrt. Die Gesamteinfuhr von Seide Und 
Seidenwaren wuchs von 1893-1913 von 160 auf 240 Millionen Mark. In del' 
gleichen Zeit wuchs die A usf uhr von Seiden, besonders fertigen Seidenerzeugnissen, 
von 180 auf 235 Millionen Mark. Die deutsche Gesamtseidenwarenproduktion 
kann fiir das Jahr 1913 auf rund 450 Millionen Mark geschatzt werden. 

In den letzten Jahren zeigt die gesamte Rohseidenerzeugung eine starke 
Vermehrung; die Mehrerzeugtmg wird hauptsachlich von den Vereinigten Staaten 
aufgenommen, obwohl auch dort die Kunstseidenindustrie einen riesigen Auf­
schwung genommen hat. 

Rohseidenerzeugung del' Welt in Millionen Kilogramm: 
1901/05: rund 19; 1913: rund 27; 1922: rund 31,8; 1923: rund 33. 
Hiervon fiihrte Japan 1922/23 rund 19, China rund 8 Millionen Kilogramm am;, 

wahrend Italien mit einer Ausiuhr von 41/ 2-5 Millionen Kilogramm unter den 
europaischen Staaten an del' Spitze steht. An del' amerikanischen Einfuhr war 
Japan 1909 mit 55%, 1913 mit 70% und 1922 mit 79% beteiligt. (Durch die 
Erdbeben in Japan ist dort eine Unterbrechung del' Rohseidenwirtschaft ein­
getreten.) Nach obigen Zahlen liegt heute del' Schwerpunkt del' Seidenzucht in 
Japan, derjenige del' Seidenverarbeitung und des Seidenverbrauchs heute mehr 
denn je in Amerika. 

Die wilden Seiden. 
Herkunft und Gewinnung. Die wilden Seiden werden von Spinnern 

del' Familie del' Saturniden (Ordnung: Lepidoptera usw. wie edle 
Seide) erzeugt, von denen viele Hunderte von Arten bekannt sind, abel' 
bei weitem die wenigsten technisch verwendet werden. Die 8aturniden 
erleben im Gegensatz zu den Bombyziden 2-8 Geschlechter im Jahr 
und leben in naturwildem, ungeziichtetem Zustande; zum Teil werden 
sie VOl' Unbilden del' Witterung und ihren natiirlichen Feinden (Nasse, 
Vogeln usw.) geschiitzt. Wardle war del' erste, del' die praktische Brauch­
barkeit del' wilden Seiden im voUen MaBe erkannte und sich besonders 
um deren Einfiihrung in die moderne lndustrie verdient machte, nach­
dem die wilden Seiden Jahrtausende vorher nul' in untergeordnetem 
MaBe von den Naturvolkern lndiens verwendet worden waren. 

Die Kokons del' wilden Seiden sind nicht so regelmaBig wie diejenigen 
des Bombyx mori; auBerdem sind sie schwer odeI' gar nicht haspelbar 
und meist dunkel gefarbt sowie schwer bleichbar. Dennoch haben sie 
heute eine groBe Bedeutung erlangt, weil sie die V orziige del' Dauer­
haftigkeit, Festigkeit, Billigkeit und teilweise del' groBen Ausgiebigkeit 
(infolge del' GroBe del' Kokons) aufweisen. Hauptsachlich fanden sie 
erst Verwendung fiir Pliische und Fellimitationen, spateI' fUr eine Reihe 
anderer Artikel. 

Eigenschaften. Del' Faden enthalt keinen eigentlichen Bast und be­
sitzt einen eigenartigen, glitzernden Glanz, was auf die Reflexion des 
Lichtes unter verschiedenen Winkeln und die bandartige Beschaffenheit 
del' etwas gedrehten Faser zuriickzufiihren'ist. Gegeniiber Beizen und 
Farbstoffen ist die wilde Seide weniger aufnahmefahig als die edle Seide; 
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deshalb ist es beispielsweise schwer, ein volles, sattes Schwarz auf wilder 
Seide zu erzielen; die Farbungen bleiben, wie man es nennt, wenig ge­
deckt oder "leer". Dadurch kannen anderseits unter Umstanden eigen­
artige Effekte erzielt werden. 

Unter dem Mikroskop erscheint die wilde Seide ungleichmaBig dick 
und nicht strukturlos, sondern aus Faserchen (Fibrillen) bestehend, die 
Parallelstreifung aufweisen. Die Querschnitte dieser Seiden sind nicht 
rundlich (wie bei edler Seide), sondern mehr viereckig und kantig. 

In ihren physikalischen und chemischen Eigenschaften verhalt sich 
die Saturnidenseide der edlen Seide ganz analog; nur ist sie im allge­
meinen erheblich widerstandsfahiger gegen Alkalien und Sauren. Auf 
Grund dieses Verhaltens gegen Chemikalien ist sogar eine ungefahre 
Trennung beider Seidenarten durchgefuhrt worden. Als Vertreterin 
der wilden Seiden wird meist die echte Tussahseide (von Antheraea 
mylitta) betrachtet, die mit Natronlauge keine vallige Lasung, sondern 
nur eine Aufteilung in Elementarfibrillen liefert. Der Aschegehalt der 
wilden Seiden ist erheblich graDer als derjenige der edlen, bei Tussah 
bis zu 5-7% Asche. 

Systematik. Eine genaue Systematik der wilden Seidenspinner aufzustellen, 
ist fast unmoglich; die gegenwartige ist ziemlich verworren und unzureichend. 
Silber mann teilt die wilden Spinner in drei Hauptgruppen, deren Seiden nach 
ihrer Haspelbarkeit unterschieden werden. Zu der I. Gruppe geh6ren die Seiden­
raupen mit geschlossenem, relativ regelmi1Bigem, wenn auch manchmal schwer 
abhaspelbarem Kokon. Hierher fallen 1. die unwichtigen wilden Maulbeer­
raupen, die in naturwildem Zustande leben und dcren Gespinst im groBen und 
ganzen demjenigen der edlen Maulbeerspinner gleicht und nur ungleichmaBigere 
Kokons und Fasern darstellt. 2. Antheraea Yamamai. In Japan seit 1487 
bekannt; auch japanischer Eichelspinner genannt. Das Gespinst gleicht 
von allen wilden Seiden am meisten der edlen Seide (glatt, glanzend, blaBgriin, 
Faserdurchmesser 50 fl' spezifisehes Gewicht 1,43). 3. Tusserfa milie mit 
Antheraea mylitta als Hauptvertreterin. Von diesem Spinner stammt die 
indische Tussah oder sehleehtweg Tussah, Tusser, Tussur u. a. ("tusurn" 
bedeutet im Indischen IVebersehiffchen) genannte, in Europa am meisten bekannte 
und verbreitete wilde Seide. GroBe, braune Kokons; Faserdurchmesser 45-50 fl, 
spezifisches Gewicht 1,46. Von graBer Bedeutung ist ferner Antheraea Pernyi, 
von der die sogenannte "chinesische Tussah" in groBen Mengen auf den Markt 
kommt ("ehinesiseher Eiehelspinner"); Faserdurchmesser etwa 70 fl, spezifisehes 
Gewieht 1,40. 4. Der wichtigste Spinner der Moongafamilie oder der Muga­
spinner ist Antheraea assama. 5. Der Hauptreprasentant der Aetiasfamilie 
ist Actias Selene. 

Zur II. Gruppe geh6ren die Seidenwiirmer mit offenem, nicht oder auBerst 
unvallkammen haspelbarem Kakon. 1. Attaeusfamilie mit dem Attacus 
Atlas, dem Atlasspinner als Hauptvertreter, dem zweitgroBten alIer bekannten 
Schmetterlinge (Fliigelweite 200 mm). Er liefert hellbraune, tussahahnliche Seide, 
die als "Fagaraseide" in den Handel kommt. (Doppelt so graB ist der Attacus 
Caesar, groBte Saturnide.) Van gr6Bter Bedeutung ist ferner der Attaeus Ricini, 
der Eriaspinner Indiens, von dem die Eriaseide stammt; Faserdurchmesser 
38 fl. Hierher geh6rt auch der Ay Ian th us, Faserdurchmesser 40 fl. 2. Gemischte 
Untergruppe. 

Zur III. Gruppe gehoren verschiedene Spezies der Saturniden, die varlaufig 
keine besandere technisehe Bedeutung haben. Nach Menge der erzeugten Seide 
ist von diesen die in China und Indien verbreitete Saturnia pyretorum die 
wichtigste Spezies. 

Aile diese wilden Spinner sind in Indien, China und Japan heimiseh; in Afrika 
wird wilde Seide nur wenig und auf sehr primitive IVeise gewonnen. Van euro-
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paischen Seidenraupen spinnen zwar viele Kokons, sind abel' ohne technische 
Bedeutung. Unter Ihnen ist Bombyx Otus, del' Seidenspinner der Alten, die 
wichtigste Seidenraupe. 

Produktion. Aus del' Menge del' im Jahr erzeugten Seide erhalt man ein 
annaherndes Bild iiber die relative Bedeutung der einzelnen Spinner. Silber mann 
gibt hierfiir folgende Zahlen: Ohinesische Tussah (Antheraea Pernyi) = 24 Mil­

.lionen Kilogramm; Indisehe Tussah (Antheraea mylitta) = 12 Millionen Kilogramm; 
Mugaseide (u. a. von Antheraea assama) = 1,7 Millionen Kilogramm; Eriaseide 
(Attacus Rieini) = 1,6 Millionen Kilogramm; Aylanthus = 0,64 Millionen Kilo­
gramm; vVilde Maulbeerseide = 0,52 Millionen Kilogramm; Antheraea Yamamai 
= 0,35 l\'lillionen Kilogramm; Saturnia pyretorum = 0,35 Millionen Kilogramm; 
alle iibrigen zusammen = 1,4 Millionen Kilogramm. 

Die Muschelseide (Byssus, Seeseide). 
Die MuscheL~eide stammt von del' im Mittellandisehen Meer verbreiteten 

Stec km uschel (Pinna nobilis, Pinna rudis) , die ziemliche GroBe erreieht; die 
sehuppige Steckmusehel (Pinna squamosa) wird bis zu 60em lang. Del' 
Mollusk hat die Fahigkeit, eine feste Faser, die del' Seide ahnlich ist, zu spinnen. 
doeh nicht nach Art del' Raupen, denen die Seide als Schutz dienen solI und die 
dies<:llbe nul' wahrend einer bestimmten Lebensperiode erzeugen. Die Pinna maeht 
einen standigen Gebraueh von ihrem Spinnmaterial, das aus einer teigartigen Masse, 
welehe sich in einer Spalte des Mundes (Byssusdriise) befindet, entsteht. Del' Faser­
bart besteht aus Biiseheln von mern odeI' weniger zahlreichen und feinen Faden und 
umschlieBt in del' Regel eine ganze Reihe von Museheln. Mit Hille derselben 
klammert sieh die Pinna an Felsen usw. fest. Del' Faserdurehmesser betragt 
13-55 {t, die Faser hat elliptischen Quersehnitt und ist unter dem Mikroskop glatt 
odeI' fein langsgestreift, derStickstoffgehalt betragt 12-13%. In Sauren, Kupfer­
oxydamrnoniak und Alkalien quillt die Faser nul', lost sieh abel' nicht. Durch 
OhIoI' wird del' Faden gebleicht, durch Kalilauge hinterher wieder gebraunt. 

Die Gewinnung solI im Mittelalter recht ausgedehnt gewesen sein; heute wird 
sie nur noeh in geringen Mengen in Sizilien, Korsika und Sardinien betrieben.· 
Nach Silber mann solI die Gesamterzeugung nieht iiber 100 kg im Jahr betragen. 
Del' deutsehe Zolltarif erwahnt diese Faser trotz der minimalen Produktion. Die 
mechanischen Eigensehaften del' Faser sind sehr hochwertig. 

Die Bezeichnung B yss us fiir die Steckmuschelseide ist ungliicklich, wei! 
durch sie Irrtiirner entstehen konnen, insofern im Altertum unter "Byssus" (Gossy­
pium odeI' Xylon) Baumwolle verstanden wurde. Man bezeielm~~e mit "Byssus" 
auch auBerordentlich feine Gewebe, wie sie sich in den Mumien Agyptens aus del' 
Pharaonenzeit gefunden haben. Die feinste Art del' Byssusgewebe, die im vVerte 
dem koniglichen Purpur gleichkamen, bestand aus Faden von einer Feinheit, wie 
sie heute nicht gesponnen werden. Diese Stoffe fanden Verwendung zur Umhiillung 
des Hauptes hoher Verstorbener; aueh von hoehstehenden Frauen und l\1:adchen 
wurden sie als Kopfhiillen und als leiehte Obergewander in Gebrauch genommen. 
Man nannte diese Gewebe wegen ihrer auBerordentlichen Zartheit auch "gewebten 
Nebel" odeI' "gewebten vVind", da sie sieh fast wie Spinngewebe darstellten. Die 
Sitte verbot es im Altertume,n ur in Byssus zu erscheinen; es blieb dieses den 
Darnen del' romischen Kaiserzeit vorbehalten. Del' Hauptmarkt fiir Byssusgewebe 
war im Altertum Alexandrien, Antiochien, Damaskus und Palmyra. Wahrscheinlich 
ist im Altertum auch die Steckmuschelseide verarbeitet uild sind dann beide 
Fasern spateI' identifiziert worden. 

Die Kunstseiden. 
Bec ker, F.: Die Kunstseide. - Oha plet et Rousset: Les soies artifieielles. 

- Herzo g, R. 0.: Kunstseide (Kapitelin R. O. Herzog: Chemisehe Technologie 
der organischen Verbindungen). - HoI ken, M. jr.: Die Kunstseide auf dem Welt­
markt. - Hottenroth, V.: Die Kunstseide. - Rheinthaler, F.: Die Kunst­
seide und andere kiinstliche Textilstoffe. - Silvern, K.: Die kiinstliche Seide. 

Heermann, Textilveredelung. 2. AufL 5 
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Allgemeines. 1m Gegensatz zu den Naturseiden bilden die Kunst­
seiden oder kunstlichen Seiden, wie der Name bereits zum Ausdruck 
bringt, kunstliche Erzeugnisse, die der naturlichen Seide sehr ahnlich 
sind. Diese Kunstfaser ist aber nicht dazu berufen, die nat1irlichen Seiden 
zu ersetzen oder zuruckzudrangen. Die Hauptahnlichkeit zwischen 
Kunst- und Naturseide besteht in dem hohen Faserglanz und der Struk­
tur. In chemischer Beziehung haben beide Fasem nichts Gemeinsames 
miteinander, da die Naturseiden EiweiBkorper, die Kunstseiden Zellu­
lose bzw. Zellu10seabkommlinge sind. Als Ausgangsmateria1 kommt 
heute fur die Kunstseiden kein anderer Stoff in Frage als Zellulose, da 
Gelatineseiden (Vanduraseide) uberhaupt nie uber das Versuchs­
stadium hinausgekommen sind. Auch die fertigen Kunstseiden bestehen 
fast ausschlieBlich aus Zellulose bzw. Zellulosehydrat und -azetat, wenn 
auch auf Umwegen erhalten. Die Dberfuhrung der kurzen Zellulosefasern 
in Kunstseide von unbegrenzter Lange geschieht durch Losen der Zellu­
lose zu einer viskosen, fadenziehenden Flussigkeit und \Viedererstarren­
lassen oder Fallen der letzteren zu einem festen, fadenformigen Gebilde. 

Man unterscheidet heute viererlei Haupttypen von Kunstseiden, 
"Rayons", wie es im heute fiihrenden Land der Kunstseidenindustrie, 
in den Vereinigten Staaten von Nordamerika (U. S. A.), heiBt, ent­
sprechend den vier Grundverfahren der Kunstseidenfabrikation. In 
bezug auf Feinheit des Einzelfadens unterscheidet man zahlreiche Varie­
taten, in bezug auf Feinheit des fertig gesponnenen Garnes etwa 13 ver­
schiedene Starken oder Nummern, ausgedriickt in Deniers oder "den." 
bzw. "d.", wobei die Anzahl Gramme, die eine Fadenlange von 9000m 
wiegt, die Denierstarke angibt. 

1. Die Nitrozellulose- oder Nitrokunstseiden, Nitroseiden, 
(Rayon N), die nach dem Nitrozelluloseverfahren (von Chardonnet) 
gewonnen werden, indem die Zellulose in Salpetersaureester ubergefuhrt 
und weiter zu Faden verarbeitet wird (s. w. u.). 

2. Die Kupferoxydammoniak- oder Kupferkunstseiden, 
Kupferseiden (Rayon K), auch Zelluloseseiden genannt, die nach 
dem von Pauly begrundeten und spater vielfach weitergebildeten Ver­
fahren hergestellt werden, indem die Zellulose in Kupferoxydammoniak 
(Schweizers Reagens, Cuoxam) gelost und weiter zu Faden 
verarbeitet wird (s. w. u.). 

a) AuBer Faden normaler, durchschnittlicher Dicke werden nach die­
sem Verfahren auch erzeugt: 

b) die der Naturseide zur Zeit am nachsten kommende, VOll Thiele 
erfundene, nach dem sog. Streckspinnverfahren hergestellte feinfaserige 
Kupferseide (J. P. Bemberg-Barmen, Holkenseide-Barmen, Kutt­
ner-Pima, Brysilka in England u. a. m.), 

c) die ebenfalls nach dem Thieleschen Streckverfahren hergestellte 
dicke Kupferseide (sog. kunstliches RoBhaar). 

3. Die Viskosekunstseiden oder Viskoseseiden (Rayon V), 
die nach dem Viskoseverfahren von Cross und Bevan iiber den 
Xanthogensaureester der Zellulose erzeugt werden. Etwa 80-85% 
samtlicher Kunstseiden werden heute nach diesem Verfahren hergestellt. 
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a) Die Vistra-Seiden oder -Kunstseiden (der Koln-Rottweiler 
Fabriken) und die Lanofil-Kunstseiden (ahnliches Erzeugnis der 
Sch iUke -Sudenburger Maschinenfabrik) sind ahnliche Erzeugnisse, die 
auf dem Viskoseverfahren beruhen. 

4. Neuerdings hinzugekommen sind die von Dreyfus u. a. jetzt im 
groBen hergestellten Azetatseiden (Celanese), die durch Azetylieren 
der Zellulose erzeugt werden. In Deutschland wird die Azetatseide noch 
nicht im groBen hergestellt. 

Die Dberfiihrung der Losungen in Fadenform ist bei allen vier Ver­
fahren im Grundsatz die gleiche und geschieht ganz allgemein durch 
Austretenlassen der Losungen durch feine Offnungen ("Diisen") in ein 
Fallbad, das den Losungen das Losungsmedium entzieht oder die Zellu­
lose bzw. deren Ester oder Hydrat als unlosliche Verbindungen nieder-
13chlagt. Der Faden wird unmittelbar nach dem Abscheiden in noch 
halbweichem Zustande durch den Zug einer Aufwickelspule gestreckt 
und so in Form eines zylindrischen Fadens von unbegrenzter Lange 
erhalten. Dieses "Spinnen" des Fadens wird bei den verschiedenen 
Kunstseidenarten verschieden gehandhabt. Mehrere Jahre fabrizierte 
man neben dieser Kunstseide von unbegrenzter Lange auch noch die 
sogenannte Stapelfaser, d. i. Kunstseidengarn, das aus zu Stiicken 
oder Stapeln geschnittener Kunstseide gesponnen wird (s. auch am 
SchluB des Kapitels). 1m Mittel hat der Einzelfaden etwa 30 fl Dickel) 
und ist natiirlich von nur geringer Festigkeit. Deshalb werden beim 
Spinnen viele solcher Einzelfaden zu einem Garnfaden vereinigt und auf­
gewickelt. Dann folgt die etwaige chemische Nachbehandlung und 
schlieBlich die mechanische Weiterbearbeitung (Zwirnen usw.) und die 
.Ausriistung (Bleichen, Farben usw.). Die Feinheit der Kunstseidengarne 
wird in etwa 12-13 Sorten hergestellt, und zwar in den Feinheitsnummern 
von 60, 70, 75, 80, 90, 100, 120, 130, 140, 150, 200, 300 und 450 Deniers. 
Ein Strang hat gewohnlich die Lange von 9000 m oder das Mehrfache 
davon; das Gewicht von 9000 m in Grammen ist die Anzahl Deniers. 
Wenn also 9000 m = 150 g oder 2700 m = 45 g wiegen, so hat das Garn 
die Feinheit von 150 den. Gewohnlich wird ein Faden von 150 den. aus 
einer Diise mit 20 Lochern gesponnen, so daB jedes Fadchen (Einzel­
faden) nur 71/ 2 den. entspricht. 

Gescbicbtliches. Die erste Anregung fiir die Gewinnung von kiinstlieher 
Seide finden wir bereits 1734 bei Reaumur2), wo es u. a. heiBt: "Kiinnten wir 
nicht, angesichts des Umstandes, daB die Seide eine erhartete Gummifliissigkeit 
ist, mit unserem Gummi oder dessen Zubereitungen eine ebensolebe Seide erzeugen? 
Es wird zwar schwer fallen, Faden von so auBerordentlieher Diinne und Feinheit 
herzustellen, indessen ist dies niehts Unmiigliehes, wenn man bedenkt, wie weit 
die menschliche Kunst gehen kann." Die 1855 von A ude mars und 1883 von 
Swan angestellten Versuche gingen, was die Erzeugung kiinstlieher Seide betrifft, 
aueh nicht iiber Kleinversuche hinaus. Von technischer Bedeutung war dagegen 
Swans Methode zur Darstellung elektrischer Gliihlampen (bzw. Gliihfiiden fiir 
diesel. Er £tihrte das Verfahren ein, durch Ausfliel.lenlassen von Eieessigliisungen 

1) Bei feinstem Glanzstoff (Kupferoxydammoniakseide nach dem Streck­
spinnverfahren hergestellt) ist von A. Herzog und Massot als geringste Dicke 
9,5 bzw. 9,9 [' und noeh weniger beobachtet worden. 

2) Mem. pour servir a l'histoire des inseetes, T, S. 154. 

5* 
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von Nitrozellulose (durch runde, unter 'Vasser befindliche 6ffnungen) Faden von 
etwa I mm Dicke herzustellen, durch Reduktion mit Schwefelammonium zu 
denitrieren und dann zu verkohlen. Kurz darauf (1885) iibertrug Ohardonnet 
diesen Gedanken auf die Erzeugung feiner, seidenahnlicher Textilladen, zeigte 
1889 auf del' PariseI' Weltausstellung zum ersten Male das Kunstgespinst und 
entwickelte diese Idee in 10jahriger unermiidlicher Arbeit zu einer GroBindustrie. 
Ohardonnet gebiihrt also das Verdienst, del' erste gewesen zu sein, dertechnisch 
verwendbare Kunstseide herstellte, del' Zellulose als Grundstoff del' Kunstseide er­
kannte und zu seinen Versuchen gekrempelte Baumwolle verwendete. 

Nitrozelluloseseide (Nitro seide ). 
Die Ni trozell uloseseide odeI' Kollodi u mseide (auch Niti'oseide, 

Pyroxylinseide, Soie franyaise, Chardonnetseide, Soie artificielle, Soie 
de France, du Vivierskunstseide, Lelmers Kunstseide, Artiseta, Cadorets 
Kunstseide, Besanyonkunstseide, alte Frankfurter Kunstseide1 ) genannt) 
ist del' alteste Typ del' Kunstseiden. Als Ausgangsmaterial dient ledig­
lich Baumwolle, die moglichst rein und frei von Pektin- und Fettstoffen, 
sowie von Oxyzellulose sein solI; die mit Zellstoff und Holzstoff ange­
stellten Versuche haben bisher zu keinem befriedigenden Ergebnis ge­
fiihrt. Durch Nitrierung mit Mischsauren (Salpeterschwefelsaure) wird 
zunachst das Zellulosenitrat odeI' die Nitrozellulose hergestellt, in Ather­
alkohol gelost und die filtrierte, reine Losung durch Diisen unter teil­
weise recht hohem Druck "versponnen", koagulieren gelassen odeI' 
"gefallt" und schlieBlich denitriert. In Deutschland wird diese Kunst­
seidengattung in GroBbetrieben z. Z. seit einigen Jahren nicht mehr 
erzeugt. Bei ihrer historischen Bedeutung wird sie nachstehend 
aber dennoch etwas ausfiihrlicher abgehandelt. 

Dic Nitrozellulose2 ) (Salpetersaureester der Zellulose) wurde zuerst 1832 von 
Braconnot und dann 1846 von Schonbein hergestellt und studiert. Die so 
hergestellten Pyroxyline, Kollodiumwollen (12% Stiekstoff) und SchieB­
baumwollen (13% Stiekstoff) haben allmahlich eine immer groBere Bedeutung 
erlangt. Je nach Ausgangsmaterial, Sauremenge, Benetzungsgesehwindigkeit, 
Konzentration und l\'[isehungsverhaItnis, Temperatur, Einwirkungsdauer, Naeh­
behandlung, Arbeitsrnenge, Trocknungsart usw. werden die ver~~hiedensten Korper 
mit versehiedenern Stiekstoffgehalt und Losungsverm6gen in Ather, Alkohol usw. 
erzeugt. Die stark explosiven Nitrozellulosen sind in "Vasser unloslieh und beirn 
Lagern, wenn ausreiehend gereinigt, gut haltbar. Die Zersetzungsgesehwindigkeit 
ist naeh Will eine Funktion des Stickstoffgehaltes. Bei der Explosion entsteht 
nach Berthelot Kohlenoxyd, Kohlensiiure, "Vasserstoff, "Vasser und Stickstoff. 

Das erste Patent (Nr. 38368) des Grafen Hilaire de Ohardonnet datiert 
yom 20. Dezember ] 885; aUI der PariseI' 'Veltausstellung ] 889 wurde die Ohar­
donnetseide dem groBen Publikum vorgefiihrt; 1890 meldete Chardonnet sein 
Denitrierungspatent mit Sulfhydraten an, und 1893 wurde der Grund zum Troeken­
spinnverfahren 'gelegt (bei dem ungetrocknetes, nul' abgeschleudertes, 25-30% 
"Vasser haltendes Kollodium verwendbar ist). 

Die Einzelvorgange del' Fabrikation, soweit sie iiberhaupt noeh besteht, sind 
etwa folgende. 1. Dureh die Nitrierung der Baumwolle (Kammlinge, Linters od. a.) 
soIl vollkommen 16sliehes Tetranitrat mit etwa 12% Stiekstoff (Kollodiumwolle) 

") Friiher aueh naeh sonstigen Herstellungssorten benannt: Bobingen, Kelster­
bach, Tubize, Spreitenbaeh, Glattbrugg, 'Volston, Sarvar, Obourg, Pilnickau, 
Beaulieu, Pavia, Tomasehow, Jiilich. 

2) Naheres s. O. Haeussermann: Die Nitrozellulosen, ihre Bildungsweisen, 
Eigensehaften und Zusammensetzung. 
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erhalten werden, von dem eine noch etwa 20-25 proz. Lasung ohne zu groBe 
Zahigkeit herstellbar ist. Die Baumwolle wird erst mit Soda abgekocht und nicht 
zu stark gebleicht. Die Nitrierung geschieht in Steinzeugtopfen od. a., z. B. mit 
Mischsaure von 44% Schwefelsaure1), 38% Salpetersaure und 18% 'Vasser bei 
hachstens 40° C. Die "Reife" des Nitrierungsproduktes wll'd an Stichproben 
durch das Polarisationsmikroskop festgestellt. Nach beendeter Nitrierung wird ab­
gepreBt oder geschleudert und in halzernen Hollandern zerkleinert und gut, kalt und 
heiB gewaschen (entsauert); schlieBlich wird bei 45 ° C durch Einblasen von warmer 
Luft in besonderen Trockenhausern (wegen der Explosionsgefahr) mit auBerster 
Vorsicht getl'ocknet. 2. Die Hel'stellung del' Spinnlasung geschieht durch 
Lasen von 20-25 Teilen del' trockenen Kollodiumwolle in mit Rtihr- und Knet­
vorrichtungen versehenen Kesseln in 100 Teilen Atheralkohol (etwa 60: 40). 
Nach erfolgter Lasung (in etwa 24 Stunden) wird durch Baumwolle und 10 mm 
starke Watteschicht filtriert (Filterpressen), was eine sehr peinliche Operation 
darstellt, da jedes kleinste Partikelchen die Dtisen verstopfen oder Fehler in del' 
Kunstseide erzeugen kann. .Alsdann wird die Spinnlasung durch mehrtagiges 
Stehenlassen in Behaltern "entltiftet", da jedes Luftblaschen beim Spinnen F\l:den­
bruch verursachen kann. 3. Das "Verspinnen" del' Lasung besteht in del' Uber­
ftihrung derselben in Fadenform, und zwar a) nach dem NaBspinnverfahren 
(Lehner) durch EinflieBenlassen del' weniger konzentrierten, also dtinnfltissigeren 
Spinnlosung durch weitere Dtisen in 'Vasser. Del' koagulierte Faden wird unter 
Wasser durch Zug einer Aufwickelvorrichtung auf die endgtiltige Feinheit gestreckt; 
b) nach dem besseren Trockenspinnverfahren (Chardonnet) wird hochkonzen­
trierte, etwa 18-25proz., auBerst zahfltissige Spinn16sung durch sehr feine Off­
nungen (0,08--0,1 mm Durchmesser) in einen langsam stromenden, warmen 
Luftstrom gepreBt, wobei die Losungsmittel verdunsten. Sowohl hier beim Spinnen 
als auch beim Filtrieren werden sehr hohe Drucke von 30-40 at, bis zu etwa 
60 at, angewandt. 4. Bei der nachfolgenden mechanischen VeraI' bei tung 
wird die a.l!f Holzspulen oder Bobinen befindliche Kunstseide umgespult und hierbei 
von den Atheralkoholresten befreit; dann wird dem Faden Drehung gegeben und 
so ein geschlossener und technisch brauchbarer Faden gewonnen. SchlieBlich wird 
noch auf Haspelmaschinen zu Strangen umgewickelt. In diesel' Form brachte 
anfangs Chardonnet seine "Artis eta" heraus. Wegen der Feuergefahrlichkeit 
konnte sie keinen Anklang finden. 5. Seit 1893 wurde auch die Denitrierung 
eingeftihl't, die die Nitroseide ihrer Feuergefahrlichkeit beraubt. Natriumsulfhydrat 
(zuerst wurde Ammonium- und Kalziumsulfhydrat verwendet) entzieht del' Nitro­
zellulose den gesamten Stickstoffgehalt, ohne daB das Fasergebilde verandert wird. 
Die Nitrate gehen dabei in Hydrate tiber, und die Entztind- und Bl'ennbarkeit 
wird auf diejenige der gewohnlichen Baumwolle herabgedrtickt. .Allerdings leidet 
dabei die Festigkeit des Fadens, besonders im nassen Zustande. Die Ausftihrung 
geschieht derart, daB die von del' Haspelmaschine kommenden Strange in Ton­
wannen mit etwa 10pl'oz. Sulfhydratlosung von 35° C behandelt und alsdann 
gewaschen werden. .Als Reaktionsprodukte entstehen dabei Nitrit und Schwefel, 
welch letzterer in tiberschtissigem Sulfid gelost wird. Falls sich hierbei freier Schwefel 
auf del' Faser ausscheidet, so ist dies del' Seide sehr nachteilig. Wahrend del' 
Denitrierung verliert die Kunstseide etwa 40% ihres vorherigen Gewichtes und 
seinen gesamten Stickstoff bis auf einen kleinen Rest von etwa 0,05%. Dann 
folgt ein schwaches Salzsaurebad, hierauf die Bleiche mit Hypochloritlauge, das 
Waschen, Absauern, Schleudern und das Trocknen unter geringer Spannung in 
geheizten Trockenraumen. Die Strange werden spateI' noch nach dem Gewicht 
der gleich langen Strange sortiert . 
.. Die Gestehungskosten hangen wesentlich vom Spritpl'eis (der mit dem 
Ather nur zu etwa 70% wiedergewonnen wird, wahrend die teure Salpetersaure 
ganzlich verlorengeht) ab und betrugen VOl' dem Kriege etwa 10-11 M. pro 
Kilogramm. In Belgien, Frankreich und Landern mit billigem Spiritus steUt sich 

1) Infolge unzweckmaBiger Nitrierung oder Nachbehandlung del' Faser kann 
nach Heermann Schwefelsaure in del' Kunstseide latent gebunden bleiben und 
zu spateren Zersetzungen und dem Zerfall, dem sogenannten "SaurefraB", del' 
Nitroseide AnlaB geben. 
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die Fabrikation der Nitroseiden gtinstiger. In Deutschland ist die Nitroseide zur Zeit 
nicht mehr Erzeugnis der GroBindustrie; sie ist den beiden anderen Sorten, der 
Viskoseseide und der Zelluloseseide, 1lllterlegen. Dagegen wird sie im Auslande 
noch hergestellt. 

Kupferoxydammoniakseide (Kupferseide, Zelluloseseide). 
Die Kupferoxydammoniakseide wirdauch als Kupferseide, Glanz­

stoff, Siriusseide, Zelluloseseide bezeichnet oder nach den Erfindern und 
Verbesserern derselben, Pauly, Bronnert, Fremery, Urban, Lang­
hans, Thiele, Linkmeyer, Dreaper, Tompkins u. a. m. genanntl). 
Diese Kunstseide wird hergestellt, indem Baumwolle von hoher Rein. 
heit, meist schwach vormerzerisiert, in Kupferoxydammoniak (Cuoxam) 
ge16st wird und die luftempfindlichen, kiihl gehaltenen Losungen von 
bestimmter Viskositat durch Spinndiisen durchgepreBt werden. Durch 
Luft findet hierbei keine Koagulation statt; vielmehr wird hierzu Schwe­
felsaure, neuerdings werden auch Alkalibader angewendet. Mittels nach­
traglicher Saurebader wird der Faden noch entkupfert. 

In dieser Kupferseide war der Nitroseide ein sehr gefahrlicher Neben­
buhler entstanden, um so mehr, als die Gestehungskosten fiir Kupfer­
seide erheblich geringer sind als fiir Nitrokunstseide. 

Die erste Beobacht1lllg der Loslichkeit von Zellulose in Kupferoxydammoniak 
rtihrt 1857 von Sch weizer her. Der erste Gedanke, aus diesen Losungen geformte 
Gebilde zu schaffen, ist 1890 in dem franzosischen Patent 203741 von Des paissies 
niedergelegt worden; technisch war dieses Patent aber nicht auszubeuten. Erst 
1897 gelang es Pa uly (D. R. P. 98642), eine technisch brauchbare Methode aus­
zuarbeiten, die dann spater von Bronnert, Fremery und Urban betriebsmaBig 
ausgebaut wurde und mit der Begrtind1lllg der Glanzstoff-Fabriken A.,G. in Elber­
feld zu hoher wirtschaftlicher Bedeutung ftihrte. 

Die Hauptschwierigkeit der Fabrikati'On bestand ursprtinglich in der Bereitung 
geniigend konzentrierter Zelluloselosungen. Diese gingen anfangs nicht iiber einen 
Gehalt von 5% hinaus, wahrend fiir das Spinnen der Kupferseide etwa 6-8 proz. 
Los1lllgen erforderlich sind. Man arbeitet heute in der Weise, daB man in mit 
Kiihlmantel versehene, geschlossene und mit Kupferdrehspanen und Ammoniak 
beschickte Kessel kalte Pre1.Huft einbliist und die Temperatur auf 0-4 0 ChaIt. 
Der Luftsauerstoff wirkt bei Gegenwart von Ammoniak oxydierend auf das Kupfer 
ein, und das Kupferoxyd lost sich in der Kalte in solchem MaBe in Ammoniak 
auf, daB Losungen mit 45 g Kupfer im Liter erhalten werden konnen, die 80 bis 
100 g Zellulose im Liter losen konnen. Die Auflosung der Zellulose wird in guB­
eisernen l'IIischmaschinen bei niedriger Temperatur und 1lllter Vermeid1lllg von 
Luftzutritt vorgenommen. Die Baumwolle wird zuvor durch kraftiges Bleichen 
und Behandlung mit Natronlauge von 20° Be vorbereitet. Die Filtration der 
Spinnlosung geschieht, da die meisten pflanzlichen Filterstoffe angegriffen werden, 
durch Metallgewebe (bis 4 at Druck) und zuletzt durch Asbestfilz. Nach Ian­
gerem Stehenlassen bei tiefer Temperatur wird die Losung, die Honigkonsistem; 
haben muB, entliiftet und erhalt so die "Spinnreife". Das Verspinnen findet in 
Spinnmaschinen mit Glasdiisen von 0,16-0,2 mm lichter \Veite und 1-4 mm 
Kapillarenlange bei einem Druck von 1' / 2-2' /2 at statt 1llld gleicht dem NaB­
spinnverfahren der Nitroseide, nur daB hier der Spinnfaden (friiher in 30-60proz. 
warme Schwefelsaure, heute) in 30proz. warme Natronlauge mit verschiedenen 
Zusatzen eintritt. Thiele hat es spater ermoglicht, durch geeignetes "Streck­
spinnen" einen dickeren Faden nachtraglich zu einem dtinneren auszurecken und 

') Friiher wurde sie auch nach den Herstellungsorten benannt: Elberfeld, 
Oberbruch, Aachen, Niedermorschweiler, Givet, Izieux, St. Polten, Petersdorf i. R .• 
Flint (Wales), Celluio Silk (Great Yarmouth). 
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die Feinheitder Naturseidezuerreichen undzu iiberholen (B em b er g- oder Adl er­
s e ide von einer Feinheit von 10 f1). Der stark kupferhaltige Faden wird dann durch 
Saurebader entkupfert, die besponnenen Spulen werden sorgfitltig mit Wasser 
gewaschen und dann vorsichtig bei etwa 40° C und unter gelinder Streckung 
getrocknet. Hohere Temperaturen sollen den Glanz gefahrden. SchlieBlich folgt 
die mechanische Weiterverarbeitung wie bei Nitroseiden. Die Wie~ergewinnung 
von Ammoniak und Kupfer ist eine vollkommenere als diejenige des Atheralkohols 
bei Nitroseide. Der Gestehungspreis der Kupferseide wurde VOl' dem Krieg mit 
etwa 8 1\1. pro Kilogramm angegeben. 

Viskoseseide. 
Die Viskoseseide (auch Xanthogenatseide genannt)l) wird aus Vis­

kose, einem in Wasser 16slichen Ester del' Zellulose, dem Zellulose­
xanthogenat, hergestellt. Die Darstellung erfolgt durch Einwirkung 
von Schwefelkohlenstoff auf Natronzellulose. Das Produkt ist nach 
15jahrigen Fabrikationsschwierigkeiten zu hoher wirtschaftlicher Be­
deutung gelangt. Del' Gestehungspreis del' Viskoseseide wurde VOl' dem 
Weltkrieg zu etwa 6-7 M. pro Kilogramm angegeben, so daB sie be­
rufen erschien, nicht nul' mit del' Nitroseide, sondern auch mit del' 
Kupferseide in ernstlichen Wettbewerb zu treten. Durch Formaldehyd 
wasserunempfindlich gemachte Viskoseseide, die sog. "Sthenose"­
seide, ist bisher noch nicht in groBeren Mengen auf den Markt gekommen. 
AuBel' als Spinnlosung wurde die Viskose versuchsweise auch fUr Appre­
turzwecke u. a. benutzt; ihre relativ geringe Haltbarkeit legt in diesel' 
Beziehung jedoch eine weitgehende Beschrankung auf. 

Die Erstdarstellung des Viskoids oder del' Viskose erfolgte durch Cross, Bevan 
und Beadle (engl. Patent 8700, 1892; D. R. P. 70999, 1893). Die Benutzung 
derselben flIT kiinstliche Seide ist dann im wesentlichen durch die Arbeiten von 
Stearn (D. R. P. 108511, 1898) gefordert worden. 

Ein groBer Vorteil der Viskoseseide besteht darin, daB zu ihrer Herstellung 
nicht nur Baumwolle und deren Abfalle, sondel'll auch guter Holzzellstoff (z. B. 
gute Sorten gebleichten Sulfitzellstoffes) verwendbar sind, der erheblich billiger 
als Baumwollc ist. 

Der Gang der Fabrikation ist etwa folgender. 1. Herstellung der Natron­
zell ulose. Die Zellstofftafeln werden gelinde gebleicht, ausgewasehen und bis 
zur Konstanz getrocknet. Dann taucht man sie in iibersehiissige Natronlauge 
von 20 0 Be, laBt gut durchweiehen und arbeitet sie in einem Zerfaserer zu einem 
Brei durch. Nun wird die Masse bis auf das Dreifache des urspriinglichen Zellstoff­
gewiehtes abgesehleudert, zerkleinert und noeh einige Tage unter LuftabsehluB 
in einem eisernen Kasten aufbewahrt. 2. Die Darstellung des Xanthogenats 
wird in geschlossenen, gekiihlten, mit Nickel ausgekleideten Knetmaschinen 
bewerkstelligt, indem man Sehwefelkohlenstoff unter gutem Misehen in die Natron­
zellulose eintragt. Hierbei entsteht unter Selbsterwarmung allmahlieh die Ver-

bindung von der Formel S = C<~-r:t, wo R den Zelluloserest bedeutet. Die 

Zelluloseverbindung ist also das Natriumsalz der Zellulose-Xanthogensaure, 

S = C<~IJi. Nach einigen Stunden ist der ProzeB beendet, lmd die zuvor faserige 

Zellulose ist in eine wasserlosliche, strukturlose, orangegelbe Masse iibergegangen. 
Naeh Cross und Bevan stehen die drei Komponenten in dem konstanten stiichio-

') Friiher auch naeh den Herstellungsorten benannt: Sydowsaue, Pirna a. E., 
Emmenbriigge, Arques-la-Bataille, Ruysbroeek, Alost, Coventry; zu erwahnen 
sind noch die italienische Fabrik bei Mailand, die spanische bei Barcelona und die 
nordamerikanischen in Lansdowne und Chester. 
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metrischen VerhliJtnis von 100 Zellulose : 40 Na.O : 40 OS. zueinander. Das Produkt 
ist nicht haltbar und halt sich bei Temperaturen unt,er 15 0 0 etwa 10, bei 20 bis 
30° 0 nur 2-3 Tage unverandert. 3. Die A uflosung des Xanthogenats findet 
unmittelbar nach seiner Darstellung statt, und zwar in eisernen Riihrwerken in 
"Vasser unter Zusatz von etwas Natronlauge und in der Konzentration von etwa 
6-8% Zellulose. Die braune, eigenartig riechende Viskoselosung (diinnfliissiger 
aLg die Kupferseidenlosung) bildet auf Zusatz von Sauren einen Niederschlag von 
Zellulosehydrat. Hierbei wird jedoch kein SchwefelkoWenstoff zurUckgebildet, 
viehnehr entsteht ein Gasgemisch von KoWensaure und Schwefelwasserstoff. 
Desgleichen bildet Ammoniak mit ViSkoselosung augenblicklich Zersetzungs­
produkte. Bei 80 0 0 koaguliert die Viskose zu fester gelatineartiger Masse. 4. Das 
Verspinnen der spinnreifen 6-8proz. Losung geschieht bei einem Druck von 
11/.-21/. at ~.us brauseartigen Platinspinnkopfen mit je 15-25 Lochern von 
nur 0,10 mm Offnung, so daB jede Brause einen zusammengesetzten Faden von 
15--25 Einzelfaden liefert, die schon im Fallbade oder unmittelbar dariiber zu­
sammenlaufen und dann iiber Fiihrungsgabeln zur ziehenden VValze gelangen. Die 
Koagulation beruht auf der VVechselzersetzung mit konzentrierter Ammonsalz­
losung. Man erhalt zuerst unter Freiwerden von Ammoniak einen Faden von noch 
loslicher Zellulose-Xanthogensaure. Diesel' wird auf Spulen aufgewickelt, mit 
Salzlosung gewaschen und nach dem Umwickeln in Strangform mit Saure zu 
Zeilulosehydrat zersetzt. Dann wird griindlich gewaschen, mit Schwefelnatrium 
oder Soda entschwefelt und schlieBlich gebleicht. In neuerer Zeit wird statt der 
Ammonsalzlosungen a,uch die Miillersche Spinnfliissigkeit (D. R. P. 187947) 
angewandt, die aus Natriumbisulfat mit iiberschiissiger Schwefelsaure, evtl. mit 
Zusatzen von etwas Zinksulfat, Glukose usw., besteht. Diese M iillersche Er­
findung datiert vom Jahre 1905. 

Azetatseide. 
Die Azetatseide stellt die neueste Form der Kunstseide dar. Sie wird 

heute bereits in ziemlich nennenswerten Mengen in Amerika und England 
erzeugt (,,0 e 1 an e s e") und findet auch als Einfuhrartikel in Deutschland 
immer groBere und wachsende Bedeutung. Sie wird dargestellt durch 
Azetylierung von Zellulose zu Triazetylzellulose und Verspinnung der 
viskosen Losung zu feinen, hochgHtnzenden Faden von guter Festigkeit 
und besserer Wasserbestandigkeit als die vorgenannten drei Kunst­
seiden. In Deutschland befindet sich die Fabrikation der Azetatseide 
noch im Versuchsstadium. Ihre Verbreitung war ursprunglich wesent­
lich durch ihre Eigenschaft gehemmt, sich in wasserigen Losungen mit 
den ublichen Farbstoffen nicht farben zu lassen. Nachdem, vor allem 
durch die Bemuhungen der deutschen Farbenfabriken, diese Schwierig­
keiten zum groBen Teil uberwunden worden sind, gewinnt die Azetat­
seide jahrlich an Bedeutung. 

Der Essigsaureester der Zellulose ist zuerst von Schiitzenberger im Jahre 
1869 dargestellt worden; nach ihm schufen Franchimont und Girard die Grund­
lagen ftt;:: die industrielle Erforschung, indem sie wasserentziehende Mittel, wie 
OWorzink und Schwefelsaure nebst Hydrozellulose, anwandten und die Veresterung 
mit Essigsaure bei Gegenwart von Essigsaureanhydrid vornahmen. 1894 nahmen 
sich Oross und Bevan des Problems an und verwendeten fiir die Esterherstellung 
eine aus Viskose abgeschiedene Hydratzellulose. Die ersten Patente in Deutschland 
datieren aus den Jaruen 1898 (Henkel von Donnersmarck), 1899 (Lederer) 
u. a. m. 1908 brachten die Farbenfabriken vorm. Friedl'. Bayer & 00. in Elber­
feld (jetzt Leverkusen bei Koln a. Rh.) groBe Mengen von Zelluloseazetat unter 
dem Namen" Oelli t" auf den Markt. -Die Azetylierung der Zellulose beruht auf 
der Gegenwart der Hydroxylgruppen im Zellulosemolekiil. Als Azetylienmgsmittel 
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verwendet man meist Essigsaureanhydrid, also wasserentziehende Mittel, Zink-, 
Aluminiumehlorid, Sehwefelsaure usw. AuBerdem sind viele Katalysatoren als 
Reaktionsbesehleuniger im Gebraueh und zum Patent angemeldet. - Beim 
Azetylieren von Hydrozeilulose erhalt man Losungen von geringerer Viskositat, 
Filme und Kunstseiden von geringerer Festigkeit als bei Verwendung von ZeIlulose. 
Die als Katalysatoren angewandten Sauren, wie z. B. Sehwefelsaure, bewirken 
im Verlaufe der Azetylierung eine Hydrolyse der ZeIlulose selbst und des gebildeten 
Azetates. Bei der teelmischen Darsteillmg spielen solehe Nebenreaktionen eine 
groBe Rolle und fiihren z. B. bei Anwendung von Sehwefelsaure als Katalysator 
zur Bildung von gemisehten Zeiluloseestern, wie der Sulfazetate der Zeilulose. Bei 
Nitroseiden fiihren solehe Nebenreaktionen mitunter zu groBen Sehadigungen der 
Faser (s. unter Nitroseide, SaurefraB. S. FuBnote S. 69). 

Die Zellulose kann man naeh dem "Losungsverfahren" (homogenes Gleich. 
gewieht) und naeh dem "Niehtlosungsverfahren" (heterogenes Gleiehgewieht) 
azetylieren. 1m ersteren Faile tritt homogene Losung ein, im anderen FaIle wird 
die Zeilulose im festen Zustande azetyliert, ohne daB sieh ihre Struktur andert. 
Das Losungsverfahren ist das weitaus wiehtigere fUr die Praxis. Man azetyliert 
entweder mit Azetylehlorid oder mit Essigsaureanhydrid. 1m zugesehmolzenen 
Rohre laBt sieh ZeJlulose in letzterer Fliissigkeit bei 180 0 C, H ydrozeIlulose schon bei 
1l0--120 ° C azetylieren. Zweeks Vermeidung starker Depolymerisation der Zellulose 
arbeitet man bei mogliehst niedriger Temperatur bei Gegenwart eines geeigneten 
Kata1ysators, so daB die Esterbildung schon bei 50-70° C vor sieh geht. Naeh 
einem Patent von Lederer erhitzt man HydrozeIlulose mit Essigsaureanhydrid 
und Sehwefelsiilure auf 60-70° C. AuBer Sehwefelsaure ist noeh eine sehr groBe 
Zahl von organise hen und anorganisehen Stoffen als Katalysatoren im Gebraueh 
oder wenigstens in der Patentliteratur genannt. Phosphorsaure, Phosphoroxy­
eb1orid, -pentaehlorid, Phenol-, Naphtholsulfosauren, Sulfoessigsaure, Chloressig­
sauren, Sulfinsauren, Salz-, Salpeter-, Sehwefelsaure, Eiseneblorid, Zinkehlorid, 
Hydrazinsulfat, Hydroxylaminsulfat usw. 

Die so erha1tenen Zelluloseazetate sind meist Triazetate von verschiedenem 
Depolymel'isationsgrade. Man unterseheidet die Azetate in sole he, die 1. nur in 
Chloroform, Tetrachlor~phan, Metbylformiat, und solehe, die 2. auBerdem noeh in 
Azeton, Methyl- und Athylazetat loslieh sind. Erstere enthalten 59,4-52,6%, 
letztere 52,6-48,7% Essigsaure. Die meisten ZeIlu10seazetate des Hande1s, wie 
Cellit, sind azetonloslieh. 

Die Azety1zeIlulose ist ein fUr vVasser ziemlieh undurehlassiger Korper, nieht 
netzbar, und zwar um so undurehlassiger, je hoher dcr Azetylierungsgrad ist, d. h. 
je mehr Hydroxylgruppen verestert sind. Diese Niehtnetzbarkeit war ein groBes 
Hindernis fiir die Einfiihrung der Azetatseide, da sie sich in iiblichen Badern und 
mit iibliehen Farbstoffen nieht farben lieE. Man kann dies umgehen, indem man 
dem Farbebade Quellungsmittel, wie Azetin, Azeton, Essigsaure, Methylalkoho1 
u. a. m., zusetzt. In 1etzter Zeit hat das Farben der Azetatseide weitere Fort­
schritte gemaeht, so daB die Einfiihrung dieser Kunstfaser dadurch wesentlieh 
erleiehtert ist. 

Dureh verdiinnte Sauren und Alka1ien wird Azetatzellu10se nieht angegriffen; 
dureh El'hohung der Konzentration und Temperatur tritt allmahlich Verseifung 
und weitel'hin Losung ein; mit allwholisehem Kali erhalt man aus Azetatzellu10se 
Zellobiose. Azetatzellulose ist nieht immer stabil, sie kann eine aJlmahliehe Selbst­
zersetzung erleiden. An der Flamme brennt sie mit kleiner,. sehwaeher Flamme; 
durch Zusatz von Phosphorsaureestern des Phenols und seiner Homologen (Tri: 
phenyl-, Trikresy1phosphat) kann man sie mehr oder weniger unverbrennlich 
machen. 

Technische Herstellung. Bestimmte Hydrozellulosen aus Baumwolle oder 
Linters werden mit Essigsaure-Essigsaureanhydrid und geringen Mengen von 
Katalysatoren (Schwefelsaure, Sulfosauren, Brom u. a.) azetyliert. Das in Losung 
befindliche Azetat wird durch vVasser gefallt und hat in diesem Zustande einen 
Essigsauregehalt von 62,50/0' ist also in Azeton unloslich (s. oben). Um es azeton­
loslieh zu machen, muB es bis auf einen Essigsauregehalt von 52,6% partiell ent­
azetyliert werden. Zum ~~zetylieren bedient man sich einer Knet- und Misch­
maschine aus saurebestandigen Bronzen; im gleichen Apparat wird auch die 
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partielle Entazetylierung vorgenommen. Die Kunstseidenfaden aus Azetatzellulose 
gewinnt man durch direktes "Verspinm,m': ihrer L6sungen, wobei zweierlei Ver­
fahren grundsatzlich in Betracht kommen: 1. Verspinnen del' L6sung an del' 
;Luft unter Riickgewinnung des L6sungsmitteIs, 2. Koagulation des Spinnfadens 
in Benzin odeI' einer Mischung nicht16sender Stoffe. 

Abb. 35. Querschnitte von Kupferseide 
(in konz. Natronlauge mit Zuckerzusatz 

gesponnen). Nach Siivern1). 

Abb. 37. Querschnitte von Viskosescide 
(in Mineralsaure und Salz gesponnen). 

Nach Siivern. 

Abb.36. Querschnitte von Viskoseseide 
(in MineraIsaure gesponnen). Nach 

Siivern. 

Abb.38. Querschnitt,e von Viskoseseide 
(in .Mineralsaure, Salz und Glykose ge­

sponnen). Nach Siivern. 

Nachdem 1908 die erste Azetatzellulose ("Cellit" von Bayer) in den Handel 
gekommen war, brachten die ,;Agfa", die Firma Heyden und del' Vel'ein fiir 
che mische Ind u strie ahnliehe brauchbare Azetate in den Handel. 1913 nahmen 
zwei franzosische Fil'men den Artikcl auf, und man schiitzte die "\Veltpl'oduktion 
am Ende dieses Jabres auf rund 200 'Tonnen. In diesel' Zeit filbrte die "Aafa" 
auch ibre unentflammbaren Filme aus Azetatzellulose ein; diesel' Firma f~lgte 
bald Pathp, Paris. Diese Filme haben abel' schlieBlich die Erwal'tungen nicht 
el'flilH, die man hei ihl'el' Einfilhrung hegte, weil dem Vorteil del' Unentflammbarkeit 
die Nachteile'des h6heren Preises, der geringeren Qualitat und Haltbarkeit gegen-
-1)8 ii v er n, K.: Die ki.instliche Seide. 4. Auf I. Berlin: Julius Springer. 1921. 
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tiberstanden, zumal auf der anderen Seite die SicherheitsmaBnahmen fiir den 
Zelluloidfilm von Jahr zu Jahr vervollkommnet wurden. Um so mehr scheint der 
Azetatseide eine groBe Zu1..<mft beschieden zu sein, obwohl sie bisher noch nicht 
in Deutscbland tiber das Versucbsstadium binausgekommen ist. In England und 
Amerika spielt sie aber schon heute eine wichtige Rolle ("Celanese"). 

Abb. 39. Querscbnitte von Nitrokunst­
seide. Nacb Stivern. 

r 

Abb.41. Querschnitte von Azetatseide. 
Nach A. Herzog 1 ). 

Abb.40. Querscbnitte vonfeinster Kup­
ferseide von 1 den., nach dem Streck­
spinnverfahren erzeugt. Nach Stivern. 

Abb. 42. Querschnitte von Azetat­
roBhaar. Nach A. Herzog. 

Struktur und Mikroskopie der Kunstseiden. Semel" Entstehung ge. 
maE ist die Kunstseide eine strukturlose, mehr oder weniger zylindrisch 
oder schlauchartig geformte Masse, durchsichtig, doppelhrechend. Die 
Einzelfaden sind in der Regel dicker (30-40 fl) als natiirliche Seiden­
kokonfaden; doch_giht eSiauch Kunstseidenfaden von 9-10 fl Dicke 

1) Her z 0 g, A.: Die mikroskopische Untersuchung der Seide und der Kunst­
seide. Berlin: Julius Springer. 1924. 
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(s. u. Kupferseide). Charakteristisch sind u. a. die Querschnitte der 
Kunstseiden, die es aber heute nur dem in der Fabrikation Stehenden ge­
statten, die einzelnen Sorten voneinander sicher zu unterscheiden. 

Je nach Art und Zusammensetzung der Fallbader sowie nach dem Mecha­
nismus des Spinnverfahrens werden, sowohl was Form als auch Umrandung 
der Quersehnitte betrifft, ganz versehiedene Querschnittsbilder erhalten. Bei 
Viskoseseide werden z. B. 1. runde, fast kreisfiirmige, 2. bandehenariige (ovale), 
3. stark und 4. sehwach geschrumpfte oder gefurehte sowie 5. gezahnelte (gezaekte) 
Rander und Formen der Quersehnitte beobachtet. Da die Fabrikation der Viskose­
seide heute noeh voll im FluB ist, kann noeh nieht gesagt werden, welehen Sorten 
die Zukunft gehiirt. Die Abb.35-42 zeigen versehiedene Quersehnitte usw. von 
Viskoseseide und anderen Kunstseiden1 ). 

PhysikaIische und chemische Eigenschaften der Kunstseiden. Phy­
sikalisch und chemisch kommen die Kunstseiden in ihrem Verhalten 
der Zellulose bzw. dem Zellulosehydrat vielfach nahe, so z. B. in dem 
Verhalten zu Sauren, Alkalien, Cuoxam, Warme- und Elektrizitats­
leitung und in den Verbrennungserscheinungen. Von BaumwolIzelIulose 
unterscheiden sich die Kunstseiden u. a. durch ihren hohen Glanz, ihre 
langen Fasern (Folge der Entstehung), ihre Doppelbrechung im polari­
sierten Licht, die Quellbarkeit in Wasser (Zunahme um 1/3-1/4 der 
Dicke), Hydroskopizitat (etwa 10% Wasseraufnahme), Festigkeits­
abnahme in nassem Zustande. 1m Konditionierwesen ist eine Reprise 
von 11 % (11 Teile Wasser auf 100 Teile absolut trockene Faser) als 
gesetzlich festgelegt worden. AuBerst charakteristisch ist die Festigkeits­
abnahme aller Kunstseiden (auBer der nicht netzbaren Azetatseide) 
in nassem Zustande. In letzter Zeit sind jedDch auch in dieser Beziehung 
erhebliche Fortschritte gemacht worden. Das Verhaltnis der spezifischen 
Festigkeit in trockenem und nassem Zustande im Vergleich zu Natur­
seide und .Baumwolle wird in derFachliteratur wie folgt angegeben. 

Naturseide: Festigkeit pro qmm, troeken: 44 kg, naB: 40 kg 
Baumwolle: 11 " 18 
Nitroseide: " 16" 3 " 
Kupferseide: 19 " 3 " 
Viskoseseide: 16 " 3 " 

Die Kunstseiden lassen sich nicht wie Naturseiden erschweren und 
sind stickstofffrei; nur die Nitroseide enthalt Stickstoffreste (0,05 bis 
0,15% N), die mit Diphenylaminschwefelsaure nachweisbar sind. Die 
Nitroseide zeigt basischen, die Kupferseide substantiven Farbstoffen 
gegeniiber besondere Affinitat. Die Viskoseseide steht in der Mitte. 

Verwendung. Die Kunstseiden, die rohweiB, gebleicht oder gefarbt in 
den Handel kommen, finden (besonders wegen ihrer geringen Festigkeit 
in nassem Zustande) zu Bekleidungsstoffen, die eine erhebliche Festig­
keit voraussetzen, nur 'geringe Verwendung. Dagegen werden sie, vor 
allem wegen ihres hohen Glanzes, in der Band-, Litzen, Posamenten-, 
Spitzen-, Stickerei-, Besatz-, Dekorationsstoff-, Krawattenbranche, dann 
auch als Isolationsmaterial und in der Gliihstrumpffabrikation stark 
gebraucht. Durch Spinnen dickerer Faden erzeugt man aus Kunst­
seiden auch "kiinstliches Menschenhaar", "kiinstliches RoBhaar" und 

1) Nach Siivern und A. Herzog. 
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ahnliche Surrogate. Unter dem Namen "Meteor" ist Chardonnetseide, 
als "Sirius" Paulyseide, als "Helios" Viskoseseide in Form von kunst­
lichem RoBhaar auf den Markt gekommen. Als "Stapelfaser" muBte 
wahrend des Krieges und in der N achkriegszeit ein Kunstseidengespinst 
hergestellt werden, zu dessen Herstellung die endlosen Kunstseiden­
faden, je nach der gewiinschten Stapellange, vorher in 3-6 cm lange 
Stucke zerschnitten und dann Zu Faden versponnen wurden. 

Die Feinheitsn ummer der Kunstseiden wird wie bei Naturseide 
in Deniers (den. oder ds. = Anzahl Gramme in 9000m Lange) oder auch 
versuchsweise nach dem Dezimaltiter (Anzahl Gramme in 10000 m 
Lange) angegeben. Die metrische Feinheitsnummer (Anzahl Meter in 1 g) 
wird nicht benutzt. Die Feinheit beginnt beim Titer 60 und steigt bis zu 
450. Nr. oder Titer 60 bedeutet also, daB 9000 m 60 g wiegen, oder daB 
1 kg die Lange von 150 000 m hat. Ein einzelner Kunstseidenfaden von 
0,03 mm Durchmesser und 10 000 m Lange hat 7,07 ccm Inhalt und wiegt 
rund 10 g; fur 200 g sind demnach 20 solcher Einzelfaden erforderlich. 
Nach diesen Anforderungen des Handels werden Feinheit des Einzel­
fadens und Fadenzahl des zusammengesetzten Fadens bemessen. 

Erzeugerkosten. Die lVIaterialkosten von Nitroseide, Kupferseide und Viskose­
seide verhielten sich VOl' dem Kriege nach Literaturangaben wie 12 : 9,6 : 7. Doch 
sind diese Schatzungen nul' annahernd und andern sich mit del' Warenmarktlage 
und den Produktionslandern1 ) sehr erheblich. Witt hat eine sehr interessante 
Berechnung del' Wertsteigerung von Holz durch Verarbeitung zu Kunstseide 
gebracht. Danach kostete 1 cbm Holz im Walde 3 M., dasselbe als Brennholz 
an del' Verbrauchsstelle 6 M., hieraus hergestellte 150 kg Zellstoff bereits 30 lVI., 
daraus erzeugtes Papier 40-50 M., zu Garn versponnen 56-100 lVI., als ktinstliches 
RoBhaar (grobe Kunstseide) 1500 lVI., als Viskoseseide 3000 M. und als Azetat­
seide 5000 lVI. 

Statistisches und WirtschaftIiches. Kunstseide wird heute in etwa 100 Fa­
briken erzeugt. Die Produktion steigt von Jahr zu Jahr zusehends. Einschlie13lich 
einiger auBereuropaischer Fabriken konnte die vVeltproduktion VOl' dem Krieg 
auf etwa 9 lVIillionen Kilogramm im Gesamtwert von etwa 100 Millionen Mark 
geschatzt werden. Die Erzeugung Deutschlands betrug VOl' dem Weltkrieg rund 
2'/2 JHillionen Kilogramm. Hierbei drangte die Viskosekunstseide die beiden 
Konkurrenzprodukte von Jahr zu Jahr zuriick. Trotz diesel' groBen Erzeugung 
scheint die Aufnahmefiihigkeit des lVIarktes noch nicht erschopft zu sein. - Deutsch­
land fiihrte 1912 fiir 27 lVIillionen lVIark Kunstseide ein (davon allein aus Belgien 
fiir 19,3 Millionen lVIark); 1913 sank die Einfuhr auf 18,8 lVIillionen lVIark (aus 
Belgien fiir 13,3lVIillionen lVIark). Die Preise schwanken erheblich je nach lVIarktlage 
und waren von den Anfangspreisen von etwa 25 M. zeitweise auf 10 M., im Durch­
schnitt auf etwa 12lVI. fiir ein Kilogramm gesunken. 1 kg gehaspelte, edle Natur­
iseide kostete dagegen im Durchschnitt etwa 40 M. Wiihrend des Krieges sind 
die Preise fiir Kunstseide zeitweise bis auf das Zehnfache del' friiheren gestiegen. 

1m Laufe del' let~~en Jahre hat die Technik und Preisgestaltung del' Kunst­
seiden grundlegende Anderungen erfahren. Zum Teil sind die einzelnen Arbeits­
verfahren erheblich abgeiindert und verbessert worden, zum Teil sind einige 
Kunstseidenarten auf dem inliindischen Markte fast ganz verschwunden und im 
Zusammenhange damit aIte Fabriken umgestellt worden, neue erstanden. Besonders 
sei erwiihnt, daB die alte Nitrokunstseide (Lehner - Seide) in Deutschland zur Zeit 
gar nicht mehr erzeugt wird und die Zelluloseseide (die Kupferseide) zu einem 
groBen Teil durch Viskosekunstseide verdriingt worden ist. Durch die veranderte 

') So betrugen nach Literaturangaben VOl' d~m Kriege die Kosten fiir }OO 1 
Alkohol in Deutschland 48 lVI., in BelQien und Osterreich 25-26 lVI., fiir Ather 
in Deutschland 85 lVI., in Belgien und ~ Osterreich 52-55 M. 
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Lage des Chemikalien- und Arbeitsmarktes sind aueh die heutigen Preise fUr 
Runstseide hoher als frtiher. Gleiehzeitig hatte die Kunstseide als Textilfaser, be­
sonders wahrend del' dureh den Krieg eingetretenen Absperrung Deutschlands 
yom Weltmarkt, gegen friiher stark erhohte Bedeutung erlangt. In diesel' Be­
ziehung ist hervorzuheben, daB neben del' friiheren, endlosen Kunstseici.e in den 
letzten Jahren die Stapelfaser aufgetreten ist und als Ersatz ftir edle, spinnbare 
Fasern eine Zeitlang eine Rolle gespielt hat. Diese Stapelfaser stellt im letzten 
Sinne niehts anderes dar als in kiirzere oder langere Stiicke gesehnittene Kunst­
seide, die naeh iibliehen Spinnverfahren zu 'beliebigen Garnen versponnen ist. Die 
so aus Kunstseidestapeln versponnenen Garne und Garnerzeugnisse unterscheiden 
sieh von del' endlosen Kunstseide VOl' allem dadurch, daB sie den iibliehen Garnen 
auBerlieh ahnlieher sind (besonders den \Vollgarnen), weniger Glanz aufweisen als 
die Kunstseide sowie groBere Elastizitat und Tragfahigkeit besitzen. In bezug 
auf ihre Veredelungsfahigkeit verhalt sieh die Stapelfaser ebenso wie die Kunst­
seide selbst. Mit Einzug normaler Wirtschaftszeiten hat die Stapelfaser ihre 
Bedeutung abel' wieder ganz verloren. 

Nach dem Weltkriege hat sich die Kunstseidenproduktion im In­
und Auslande immer mehr ausgebreitet. Die meisten Haupterzeuger 
sind international eingestellt: 1. Die V ereinigte n G lanzstoffa bri ken 
Elberfeld (mit ihren diversen Werken, auch in Osterreich, der Tschecho­
slowakei, Japan usw.), 2. die Courtaulds Ltd. in England mit ihrer 
Viscose Co m pany of America, 3. die S nia in Italien, 4. die Tu bize 
Co. (mit ihren drei verschiedenen Rayons V, N und A in Belgien, Frank­
reich, England und Amerika) kontrollieren heute zusammen etwa 70 bis 
80% der Weltproduktion an Kunstseide und sind auBerst kapitalkraftig. 
Gegen diese Macht konnen die kleinen Werke kaum etwas ausrichten. 

AuBel' diesen groBten vi(r Konzernen bestehen noeh im In- und Auslande 
zahlreiehe andere, zum Teil recht hedeutende Kunstseidenfabriken. 1m ganzen 
dtirften heute etwa 100 Fabriken Kunstseide herstellen. Von deutschen Fibriken 
seien z. B. erwahnt: Agfa, 'Volfen (Rayon V), Baumwollspinnerei, Bayreuth 
(Rayon V), J. P. Bemberg, Barmen (Rayon K), Giesches Erben, Glanz­
£aden - A.-G. in Petersdorf im Riesengebirge, Koln - Rottweiler Nobel­
konzern, Kiittner in Pirna, Mez Vater und Sohne in Freiburg i. B. Von 
auslandisehen Fabriken seien noeh erwahnt: Glattbrugg und Spreitenbaeh 
(Rayon N) sowie Emmenhriigge (Rayon K) in del' Schweiz; Besanyon und 
Beaulieu (Rayon N), Givet. Isieux (Rayon K), Arques-Ia-Bataille (Rayon V) 
in Frankreich; Obourg (Rayon N), Ruysbroek und Alost (Rayon V) in 
Belgien; Flint und Celluio Silk (Rayon K) in England; Sarvar (Rayon N) 
in Dngarn; Barcelona (Rayon V) in Spanien. piese Angaben sind abel' unvoll­
standig, weil haufiger neue Fabriken hegriindet1) und alte Fabriken fusioniert 
werden, da nul' eine Mindesterzeugung von 2000 kg pro Tag wirklich lohnend 
und international konkurrenzfahig sein solF). 

Del' Elberfelder Konzern erzeugt. nul' Rohstoff. andere deutsche und auslan­
disc he Fabriken besitzen gleichzeitig \"!ebereien. Die amerikanischen Kunstseidcn­
fabriken haben bcispielsweise im Jahre 1923 rund 1,1 Millionen Dutzend Paar 
kunstseidene Striimpfe im 'Verte von rund 5 Millionen Dollar exportiert. England, 
Amerika und teilweise auch Italien arbeiten mit modernen Zentrifugen-Spinn­
maschinen, die den Kunstseidenfaden sofort nach seiner Bildung zwirnen. In 
Deutschland ist dies nur in vereinzelten Betrieben del' Fall. Nach amerikanischer 
Auffassung wird Viskoseseide in Italien heute schon am billigsten hergestellt 
(Spezialisierung auf bestimmte Sorten, Qualitii,tsYerbesserung mit mehr Prima­
und weniger Sekunda- und Tertiaware). "Treu und Glauhe" erfnrdert, daB die 

1) So wird z. B. unlangst die Neugriindung einer amerikanischen Kunstseiden­
fabrik "Klis Rayon Corporation of America" mit einer Tagesanfangsproduktion 
von 2200 lbs gemeldet. 

2) Vgl. auch W. A. Dyes: Chem.-Zg. 1925, S.401. 
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Verbraucher wahrheitsgemaB wissen, ob sie Natur8eide oder Kunstseide in den 
Stoffen kaufen. In Amerika werden dementsprechend regelmaBig Berichte hieriiber 
herausgegeben mit Angaben, ob Naturseide, Rayon V, K, N oder A vorliegt; 
ebenso werden die Fabriken angegeben, wahrend in Deutschland in dieser Beziehung 
vielfach Geheimniskramerei getrieben wird und die gewiinschten Angaben nur 
schwer zu erlangen sind. 

Vor dem Kriege stand die deutsche Kunstseidenfabrikation (trotz namhafter 
Einfuhr, s. oben) neben England an erster Stelle. 1m Weltkriege muBte Stapel­
faser erzeugt, im Jahre 1919 die Umstellung vorgenommen werden, wodurch Zeit 
verlorenging. Inzwischen sind in England, Amerika u. a. Landern schon wahrend 
des Krieges neue Fabriken entstanden und VergriiBerungen vorgenommen, wodurch 
die Fiihrung an Amerika und England iiberging. Die deutsche Produktion betrug 
1913 etwa 1800 t, 1921 etwa 3000 t, 1922 etwa 5-6000 t, 1923 etwa 6500 t. Seit 
1923 beginnt in der deutschen Handelsbilanz das Uberwiegen der Ausfuhr gegeniiber 
der Einfuhr von Kunstseide. Dyes1 ) schatzt die Weltproduktion Iiir das Jahr 1926, 
wenn aIle 100 Fabriken ihre Produktionsmiiglichkeit ausniitzen, wie folgt: Deutsch­
land: 10-12000 t, Vereinigte Staaten von Amerika: 25000 t, Italien: 20000 t, 
Frankreich: 10000 t, England: 8---12000 t, die anderen Lander zusammen (Japan, 
Schweiz, Belgien, Tschechoslowakei, Indien, China): 10-15 000 t, so daB im 
ganzen mit einer Produktion von etwa 90 000 t gerechnet werden kann (gegenuber 
der Weltseidenproduktion von rund 33000 t), wovon Deutschland cinen Anteil 
von etwa 12% hatte. 1m verflossenen Jahrzehnt wuchs die vVeltkunstseiden­
produktion etwa ;vie folgt: 1913: 9-10000 t, 1922: 35000 t, 1923: 44000 t, 
1924: 60000 t. Die Kunstseidenindustrie muB nas Bestreben haben, nicht ein 
Luxusfabrikat, sondern ein dauerndes Massenfabrikat zu liefern. Sobald sich die 
Mode andert, kommt aIles auf die Haltbarkeit, Qualitat und Verwendbarkeit 
der Kunstseide in Massenartikeln der Textilindustrie an. Die Verwendungs­
miiglichkeiten sind aber bei weitem noch nicht erschiipft. 

Ersatzfasern. 
Die Absperrung Deutschiands wahrend des WeItkrieges hat die 

deutsche Textilwirtschaft in die Zwangsiage versetzt, sich nach Ersatz­
fasern und Faserersatz umzusehen und die vorhandenen Faservorrate 
durch geeignete MaBnahmen und entsprechenden Gebrauch nach Mag­
lichkeit zu strecken, zu schonen und deren Lebensdauer zu veriangern. 
Die groBe Schwierigkeit del' Durchfiihrung diesel' Probleme erhellt von 
selbst aus dem ungeheuren Bedarf des Deutschen Reiches an Textil­
rohstoffen einerseits und andererseits aus dem Umstand, daB die Inland­
erzeugung an Textilfasern nul' etwa 2% des Gesamtverbrauchs betrug 
(s. u. Einieitung). 

Die MaBnahmen, die die Schonung und Veriangerung del' Lebens­
dauer del' Textiistoffe betreffen, bestehen VOl' allem in del' Ausscheidung 
faserschadigender Arbeitsvorgange (Bleichen, Farben, Waschen usw.) 
und in del' Wiedergewinnung von Textilfasern al'S verbrauchten Stoffen 
(Kunstwolle, Kunstbaumwolle usw.). Wahrend friiher die baumwollenen 
und Ieinenen Lumpen in die Papierfabrikation wanderten, wurde del' 
graBte Teil nun wieder zum Spinnen verwendet. Hierbei ist abel' Ieider mit 
dem Umstand zu rechnen, daB diesel' Rundgang nicht endlos fortgesetzt 
werden kann und sich nicht afters als ein- bis zweimal wiederholen laBt. 

Neben diesen SparmaBnahmen muBte abel' unbedingt auch die Schaf­
fung neuen Materials in groBen Mengen einhergehen. In diesel' Beziehung 

1) Chem.-Zg. 1925, S.401. 
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ist wahrend des Krieges das Menschenmogliche geleistet worden. Wenn 
wir uns trotzdem nicht von del' auslandischen Faser unabhangig machen 
konnten, so liegt das an del' Unerreichbarkeit eines solchen Problems. 

Fur die Schaffung neuen Textilmaterials standen zwei Wege offen: 
1. Die vermehrte landwirtschaftliche Erzeugung, das Sammeln wild 

wachsender Pflanzen und die technische Gewinnung neuer und bekannter 
Faserstoffe und Fasermaterialien. 

2. Die technische Erzeugung neuer Textilien. 
Von unzahligen einheimischen Faserpflanzen und Fasertragern, die 

zwecks Fasergewinnung untersucht worden sind, hat sich nul' ein kleiner 
Teil als technisch brauchbar erwiesen. Praktische Bedeutung hatten 
seinerzeit vorubergehend erlangt: 1. die Bre nnessel, 2. die Torffaser, 
3. die Typhafaser (del' Kolbenschilf), 4. die Strohfaser, 5. del' Wei­
den bast, 6. del' Ginster, 7. die Baumrinde (von Linde und Pappel) 
und 8. die Holzfaser. Wahrend ein Teil diesel' Fasertrager auch fUr 
feinere Gespinste geeignet schien, konnte del' ubrige Teil nul' fur rohere 
Zwecke (Stricke, Taue usw.) verwendet werden. Von genannten Fasern 
kam del' Typha-, Nessel- und Holzfaser die groBte Bedeutung zu. Als 
wahrer Retter in del' Not ist wahrend des Weltkrieges das Papier­
garn aufgetreten. 

Obwohl Papiergarne und -gewebe seit mehr als 20 Jahren bei uns 
hergestellt worden waren, hat sich eine eigentliche Papiergarnindustrie 
erst wahrend des Krieges entwickelt. Das Papiergarn diente zuerst 
vorwiegend del' technischen Verwendung (also nicht eigentlichen Be­
kleidungszwecken). Allmahlich wurden diese Erzeugnisse abel' auch fUr 
den allgemeinen Hausgebrauch und teils fur Wascheersatz und Beklei­
dungsstucke empfohlen, besonders seitdem man Verfahren gefunden 
hatte, die Stoffe weich und geschmeidig zu machen und sie vollstandig 
durchzufar ben. 

Ursprunglich wurde das Papiergarn unmittelbar aus ferti.g erzeugtem 
Papier (Spinnpapier) "gesponnen", indem das Spinnpapier in Streifen 
geschnitten und dann durch geeignete Maschinen zu Papiergarn gedreht 
wurde. Nach dies em Verfahren stellten die Adorfer Textilwerke von 
Claviez ihr " Te xtil 0 s e" u. a. genanntes Papiergarn her. Einen neuen 
Weg schlug das sog. Turkverfahren zurHerstellung des "Zellulon­
garns" ein. Hiel'nach wurden aus dem Papierbl'ei (also mit Umgehung 
del' Papiel'herstellung) dil'ekt Bandchen gefol'mt, die man darauf 
nitschelt und dl'elliert bzw. drillt. Eine wirtschaftliche Verbesserung 
stellte eine Fabrikationsmodifikation dar, dul'ch die das Nitscheln er­
spart wurde. Ein andel'es, diesem vel'wandtes Verfahren el'zeugte die 
Bandchen durch eine Spritzvorrichtung auf del' Langsiebpapiermaschine. 
Auf solche Weise kam eine groBe Anzahl von Zellstoffgal'nen unter 
vel'scmedenen Markennamen, wie Textilose, Textilit, Zellulon, 
Silvalin, Xylolin usw., in den Handel. Zum Teil wul'den auch Textil­
fasern in verschiedenel' Weise mit dem Papier zusammen verarbeitet 
(Florbelag, Mitverspinnung u. a.). Hieraus resultiel'ten die sog. Misch­
garne (Textilose, Textilit). Diese Erzeugnisse hatten uns zunachst vol'­
ubergehend von del' Jute unabhangig gemacht (Papiersacke). 
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Die Stapelfaser ist nichts anderes als Kunstseide (s. a" u. Kunst­
seide), die in bestimmter Weise mechanisch verandert ist .. Um aus Kunst­
seide Stapelfaser herzustellen, werden die aus endlosen Fasern bestehen­
den Strange je nach der gewiinschten Stapellange zerschnitten, also fUr 
Baumwollstapel in 3-4 cm lange Fasern, fUr Wollstapel (Kammgarn) 
5-6 cm lang. Dann gehen sie durch eine Krempelmaschine, in der sie 
hauptsachlich in der Langsrichtung gezogen und gezerrt werden. Da­
durch verandert sich der Habitus der Faser, sie krauselt sich, und ihre 
vorher glatte Oberflache wird durch allerlei Einbuchtungen und Bie­
gungen uneben, so daB sie statt des Glasglanzes der Kunstseide einen 
matten, dem Auge gefalligeren Mattglanz erhalt, der etwa dem von 
Mohair oder Alpakawolle vergleichbar ist. Durch diese Formverande­
rung, die unter dem Mikroskop sehr deutlich erkennbar ist, hat die Faser 
die Fahigkeit gewonnen, sich zu festen Faden verspinnen zu lassen, die 
brauchbare Kleiderstoffe ergeben. N ach den bisherigen Erfahrungen 
scheint es, daB die Viskoseseide sich hauptsachlich fUr die Spinnerei auf 
Kammgarnsystem, die Kupferseide sich mehr fUr das Baumwollspinn­
system eignet. Der Hauptfehler der Kunstseide, daB sie in nassem Zu­
stande eine erheblich verringerte ReiBfestigkeit aufweist, scheint bei der 
Stapelfaser weniger stark hervorzutreten. Ahnliche Gespinste und Ge­
webe sind ubrigens auch schon fruher gelegentlich aus Kunstseiden­
abfallen hergestellt worden. Es handelt sich also eigentlich weniger um 
etwas grundsatzlich N eues, als um eine im groBen Umfange durchgefUhrte 
Verallgemeinerung, durch die der Kunstseide zeitweise ein groBes, neues 
Absatzgebiet er6ffnet wurde. 

Dort, wo die Ersatzfasern fur sich allein nicht verspinnbar oder die 
Erzeugnisse aus denselben nicht zweckdienlich waren, bediente mansich 
vielfach der Ersatzfasern zum Strecken der Edelfaser oder der Kunst­
faser (Kunstwolle, Kunstbaumwolle). Spater hatte man auch gelernt, 
den ganz kurzfaserigen Holzzellstoff von 2-4 mm Lange, der fur sich 
allein nicht verspinnbar ist, mit Baumwolle und Kunstbaumwolle zu 
verspinnen und hatte so Garne erzeugt, die 30-50% Zellstoff enthalten. 
Das waren die sag. Zellstoffgarne im engeren Sinne. Auch hatte man 
dem Papiergarn einen mehr faserigen Charakter dadurch gegeben, daB 
man auf die Papierbahn einen Flaum von Spinnfasern aufgetragen und 
dieses Gemisch alsdann "versponnen" hat (die ursprungliche Textilose). 
Alle diese Ersatzfasern haben ihre Bedeutung wieder verloren, nachdem 
der Weltmarkt wieder ge6ffnet worden ist. 

Das Wasser. 
Adam, G.: Der gegenwartige Stand der Abwasserfrage (unter besonderer Be­

riicksichtigung der Textilindustrie). -Fischer, F.: Das Wasser, seine Gewinnung, 
Verwendung und Beseitigung (mit besonderer Beriicksichtigung der FluBverun­
reinigung). - Gartner-Tiemann: Handbuch der Untersuchungund Beurteilung 
der Wasser. - Haselhoff, E.: ·Wasser und Abwasser, ihre Zusammensetzung, 
Beurteilung, Untersuchung. - Kl u t: Untersuchung des Wassers an Ort und Stelle. 
- Kti nig, J.: Die Verunreinigungen der Gewasser, deren schadliche Folgen usw. -

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf I. 6 
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Mez:Mikrqskopische Wasseranalyse. - Ohlmiiller: Die Untersuchung des 
Wassers. - Ristenpart, E.: Das WasserinderTextilindustrie.-Tillmanns, J.: 
Wasserreinigung und Abwasserbeseitigung. - Pros pekte von Spezialmaschinen­
fabriken und Bauanstalten von Wasserreinigungsanlagen. 

Allgemeines. Als eines der unentbehrlichsten Hilfsmittel spielt das 
Wasser in der Farberei eine auBerordentlich wichtige Rolle. Es kommt 
sowohl in Dampfform als auch in fliissigem Zustande in weitestem Um­
fange mit den Textilien jeder Bearbeitungsstufe in Beruhrung, und zwar 
vielfach in mehrtausendfachem UberschuB der Faser gegeniiber. Da­
durch erklart es sich auch, daB scheinbar ganz geringe Verunreinigungen 
des Wassers von durchschlagender Wirkung sein konnen. In Dampf­
form wird es hauptsachlich zum Erwarmen der Bader und zum Losen 
von Hilfsstoffen verwendet, in flussigem Zustande zum Losen von Che­
mikalien und Farbstoffen, zum Ansetzen der verschiedensten Bader und 
vor allem zum Waschen. Ein Wasser, das fur alle Betriebe und Zwecke 
in gleichem MaBe geeignet ist, gibt es nicht; wenn es oft fUr die einen 
Zwecke paBt, ist es fur andere oft ganz ungeeignet und umgekehrt. Der 
Unternehmer ist deshalb darauf angewiesen, sich ein fur seine Zwecke 
jeweils geeignetes Wasser zu wahlen bzw. das einmal gegebene Wasser 
unter Umstanden einzustellen oder zu reinigen. Immerhin kann man eine 
Reihe von Eigenschaften aufstellen, die im allgemeinen oder in der 
groBten Mehrzahl der Falle von einem guten Wasser gefordert werden 
und die das Wasser charakterisieren. Von einem Kesselspeisewasser 
wird zunachst verlangt, daB es moglichst frei von Hartebildnern und 
Schwebestoffen ist; diese erzeugen Kesselstein. Das Wasser solI also 
"weich" sein. Die Hartebildner bestehen einerseits aus Bikarbonaten 
des Kalks und der Magnesia, anderseits aus dem noch viel gefahrlicheren 
schwefelsauren Kalk oder Gips, der sich nicht in Form eines Pulvers ab­
scheidet, sondern die Wandungen mit festen Kristallkrusten uberzieht. 
Hierdurch entsteht Warmeverlust (nach den Verdampfungsver­
suchen von Brekingridge und Lewes bei jedem Millimeter Kessel­
steinansatz ein Warmeverlust von 10%), schnellere Abnutzung der 
Kesselbleche und Explosionsgefahr. Das Kesselspeisewasser darf 
ferner keine korrodierenden Bestandteile enthalten, d. h. Stoffe, die bei 
dem jeweilig herrschenden Druck und der Temperatur das Kesselblech 
direkt anfressen oder das Kesselblech angreifende Zersetzungsprodukte 
liefern. Hierher gehoren jeder Art Sauren, wie Schwefelwasserstoff und 
Fettsauren sowie Sulfide, Fette, Ammonsalze und vor allem Nitrate. 

Die hochsten Anforderungen werden an ein Betrie bswasser ge­
steUt, das fur die Zwecke der Bleicherei oder Farberei bestimmt ist. 
Die erste allgemeine Bedingung fiir solches Betriebswasser ist moglichst 
vollkommene Klarheit. Als zweite Bedingung ist in den weitaus 
meisten Fallen moglichstweitgehende Weichheit zu nennen; vor allem 
dort, wo die Hartebildner, Kalk und Magnesia, sich mit den zu losenden 
Stoffen umsetzen. Durch solche Wechselumsetzung entsteht nicht nur 
erheblicher Materialverlust, sondern auch schlechter Warenausfall 
(Flecke, UngleichmaBigkeit, miirbe Stellen usw.). Materialverlust ent­
steht beispielsweise bei allen Stoffen, die mit den Hartebildnern unlos-
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Hche (dadurch unwirksam werdende) Verbindungen eingehen, also bei 
Seife, Soda, Natronphosphat, Wasserglas, Ammoniak usw., dann aber 
auch bei Stoffen, die durch die Bikarbonate neutralisiert werden, also 
bei Essigsaure, Ameisensaure usw. Es laBt sich berechnen, daB 1 Harte­
grad etwa 150 mg gute Kernseife pro Liter Wasser und 1 kg Kalk, je 
nach dem Fettsauregehalt der Seife, etwa 15-16 kg Seife zersetzt, ferner 
daB der jahrliche Verlust an Seife in London (entstanden durch den 
Gebrauch des Themsewassers, bei einem jahrlichen Seifenkonsum von 
30 Millionen Kilogramm) etwa 7 Millionen Kilogramm oder 700 Doppel­
waggons Seife betragt. AuBer dem unmittelbaren Verlust ist die un-
16sliche Kalk- und Magnesiaseife (die sich in die Fasern als sogenannte 
"Seifenknisten" oder ,,-lause" festsetzt) eine der gefiirchtetsten Erschei­
nungen fiir den Wascher, Bleicher und Farber, weil ihre unschadliche Ent­
fernung vom Fasergut (besonders aus Rauhartikeln) eine der schwierigsten 
Aufgaben bildet. Ferner vertragen viele Farbstoffe kein hartes Wasser; 
namentlich erleiden die basischen undjn geringerem Malle viele substan.­
tive Farbstoffe eine Zersetzung. Aber auch Ausnahmen von dieser For­
derung sind zu erwahnen; beim"Farben von Blauholzschwarz, Tiirkischrot, 
bei der Seidenerschwerung, beim Spiilen saurehaffigerWal'en, zur Er­
zielung harten Griffes u. a. ist ein gewisser Kalkgehalt des Wassers 
erwiinscht. Die dritte allgemeine Anforderung an ein Betriebswasser, 
ist die Abwesenheit von ~iselJ. und ~~ngan. Ersteres soll im allge­
meinen hochstens bis zu 1 mg im Liter, letzteres iiberhaupt nicht im 
Wasser vorhanden sein. Beide bewirken eine Gelbfarbung oder Triibung 
der Ware und sind besonders nachteilig beim Bleichen und in der Tiir­
kischrotfarberei, ferner beim Farben mit basischen Farbstoffen (bei Ah­
wendung von Tanninbeize). Eisen- und manganhaltige Wasser haben 
weiter die 'unangenehme Eigenschaft, fiir gewisse Algenarten 1) einen 
giinstigen Nahrboden abzugeben, was wiederum zu Verstopfungen von 
Wasserleitungsrohren fiihren kann. Als vierte allgemeine Anforderung 
ist die Abwesenheit von N i tri te n aufzustellen. Die salpetrige Saure 
greift nicht nur,>j~le;tJ:arp§toffe un~erVeranderung derFarbtOne an, 
sondern unter Gelbfarbl)ug auch ilil'l tif.lr~sGh~nSpin;ntas(Orn) Wolleund 
Seide. Sa1peiersaure und Ammoniak als Entstehungsprodukte der 
salpetrigen Saure erscheinen immerhin verdachtig, weil sie unter Um­
standen zur Entstehung von salpetriger Saure fiihren konnen. AuBer 
diesen allgemeinen Anforderungen laBt sich die Zusammensetzung eines 
Normalwassers nicht genau vorschreiben. Es treten hier oft so feine 
Unterschiede auf, daB es haufig schwer fallt, festzustellen, warum das 
eine Wasser bessere Ergebnisse liefert als das andere. Hier kann nur 
von Fall zu Fall geurteilt werden. 

Ein GroBbetrieb soll im iibrigen, wenn eben moglich, nicht nur auf 
ei ne Quelle der Wasserversorgung angewiesen sein, damit bei Storungen 

1) Die Algen und damit Faulnisprodukte entwickeln sich ferner besonders 
gut in offenen (licht- und sonnenbestrahlten) vVasserbehaltern. Letztere sind 
deshall;! moglichst lichtdicht abzudecken. Faulnisprodukte reduzieren unter 
Umstanden Farbstoffe (Azofarbstoffe u. a.) und verursachen das sogenannte 
"Ver kochen" der Farbstoffe. 

6* 
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derselben der Betrieb nicht unterbrochen zu werden braucht. Wo eine 
Ortswasserleitung vorhanden ist, empfiehlt es sich daher, die Farberei 
an diese anzuschlieBen, um im Notfalle eine Aushilfe zu haben. 

Von untergeordneterer Bedeutung sind der Gehalt des 'Vassers an gelostem 
Sauerstoff, an Kohlensaure usw. Der Sauerstoff kann immerhin stark oxydierende 
Wirkung ausiiben (Rolle in der Kiipenfarberei und -zeugdruckerei). Die Kohlen­
saure verursacht ihrerseits mitunter sehr storende chemische Wirkungen. Die 
Anrostungen, die in vVasserleitungen auftreten, sind neben dem Luftsauerstoff in 
erster Linie auf Kohlensaure zuriickzufiihren. Es ist deshalb in vielen Fallen die 
Entfernung der Kohlensaure dringend erforderlich. Man laBt z. B. das Wasser 
iiber Marmorst~cke laufe~, die die Kohlensaure ~ter~ildung :Y0~}C?P:e~ltkohlen­
saurem Kalk bmden. HIer besteht allerdings die Gefanr der ~ucli:blI(fung von 
Kohlensaure bci Z'erfall des Bikarbonates. Neuerdings winf das Wasser auch durch 
das Vali:uumverfiiJi.ren von der Kohfensaure befreit. 

Der Wassergehalt der Luft ist oft sehr lastig beim Lagern von hydroskgpischen 
Stoffen und bei bestimmten Fabrikationsprozessen (hydroskopischer Atzfarbe 
u. a. m.), besonders wenn es als tropfendes Kondenswasser oder Schwitzwasser 
von vVasserleitungen in den Trockenstiihlen oder -raumen usw. auf die 'Varen 
gelangt und diese schadigt (impragnierte 'Varen, Anilinschwarz). - Ohemisch 
wirkt das ""Vasser bei der Textilveredelung bisweilen durch hydrolytische Spaltung 
von Beizen, z. B. beim Waschen metallgebeizter Waren od. a. 

Vorkommen in der Natur. Das Wasser kommt in der Natur vor als: Meteor­
wasser (Regemvasser, Schnee, Hagel), Oberflachenwasser (FluB-, Bach-, 
Teichwasscr), Grundwasser (Quell- und Brunnenwasser) mId Meerwasser. 
Der Kreislauf des 'Vassers in der Natur vollzieht sich infolge der Verdunstung 
des Oberflachenwassers (auch sonstiger vVasserdampfabgabe durch Pflanze und 
Tier), Ansammlung in der Atmosphare in Form von Wolken und der zeitweis€\n 
Niederschlag€\. Da das Reg e n was s e r gewissermaBen ein destilliertes Wasser dar­
stellt, ist es in bezug auf Hartebildner am reinsten und nahezu vollkommen weich. 
Es enthalt nur die aus der Atmosphare aufgenommenen Stoffe, hauptsachlich 
Gase (Sauerstoff, Stickstoff, Kohlensaure), ferner Staub und organische Substanz; 
Gewitterregen enthalt auch Salpetersaure und Ammoniak. Ferner enthalt das 
Regenwasser unter Umstanden noch schweflige Saure, Schwefelsaure, geringe 
Salzmengen usw. Es wiirde sich im allgemeinen Iiir die Zwecke der Farberei und 
Bleicherei am besten von allen Wii,ssern eignen. Die geringe Regenmenge, die den 
einzelnen Betrieben zur Verfiigung steht (Deutschlands mittlere Regenhohe 
betragt 67 em), macht es aber unmoglich, gl'oBere Betriebe auf das Regenwasser 
allein einzustellen. Gesammelt und filtriert kann es abel' nebenher von groBem 
Nutzen sein. Dem Regenwasser nahe steht das Kondenswasser, wie es aus 
den Kondenstopfen der Trocken- und Heizanlagen vielfach gewonnen und nach 
dem Kessel zuriickgeleitet wird. Es ist hauptsachlich durch Schmierol und mecha­
nisch beigemengten Rost veruureinigt und muB deshalb filtriert oder durch Ab­
setzenlassen, Klaren usw. gereinigt werden. 

Das in bezug auf Hartebildner nachst reine Wasser ist das Ober£1achen­
wasser, da es in seinem natiirlichen Lauf nicht viel Gelegenheit hat, Fremdstoffe 
aufzulosen. Dafiir ist es vielfach mit Schwebeteilchen beladen (z. B. mit leicht 
Rchwimmendem Ton) und dadurch triibe. Hierdurch wird es ohne voraufgehende 
Filtration oft ganz unbrauchbar. Besonders storend sind auch die schwankende 
vVasserbeschaffenhcit kleinerer FluBlaufe und die schwankenden vVassermengen 
der FluBlaufe. Nach F. Fischer betragt die sekundliche Wassermenge der Oder bei 
Breslau 32-138, des Rheins bei Emmerich 1500-9000, des Neckars bei Mannheim 
33-5200, des Mains bei Koblenz 70-3000 cbm. Schon durch diese Schwankungen 
wiirde die \Vasscrversorgung eine unsichere werden. Das Meerwasser ist infolge 
seines hohen Salzgehaltes vollig unbrauchbar fiir die Veredelungsindustrie; auBer­
dem ist es nur an der Meereskiiste leicht erhaltlich. Das Grund wasser (Quell­
und Brunnenwasser) ist durch den Boden hindurchgesickert und hat je nach 
Lange und Beschaffenheit dieses 'Veges mehr oder weniger erdige Bestandteile 
aufgenommen, ist also mehr oder weniger hart geworden. Insbesondere sind 
es Sulfate und Bikarbonate des Kalks und der Magnesia, die das Grundwasser 
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auf seinem Wege aufzunehmen pfIegt. Auf der anderen Seite hat es beim Filtrieren 
durch die Erdschichten seine Schwebestoffe meist ganz verloren und tritt infolge­
dessen kristallklar zutage. Weitere Vorziige des Grundwassers sind seine fast 
gleichbleibende Beschaffenheit und Menge, seine im Sommer und Winter ziemlich 
gleichbleibende Temperatur und der Umstand, daB es fast allerorten und in genii­
genden Mengen kiinstlich gehoben werden kann. Demnach ist das Grundwasser, 
ill besonderen durch kiinstliche Brunnenanlagen gehoben, die zuverlassigste Quelle 
der Wasserversorgung fiir die Textilveredelungsindustrie. Immerhin zeigt das 
Brunnenwasser zuweilen auch eine etwa~ schwankende Zusammensetzung; es 
ist z. B. nach langeren Ruhepausen und nach langeren Regenperioden oft etwas 
weicher als bei standigem, starkem Gebrauch und in trockenen Sommermonaten. 

Chemische und physikalische Eigenschaften. Das Wasser stellt. eine Ver­
bindung von Wasserstoff und Sauerstoff von der Formel H 20 dar, ist also im Verhalt­
nis von 1 Gewichtsteil Wasserstoff und 8 Gewichtsteilen Sauerstoff zusammengesetzt. 
In diinnen Schichten ist es farblos, in dicken hellblau. Es hat weder Geruch noch 
Geschmack. Innerhalb der Warmegrade von 0-100° 0 und unter gewohnlichem 
Atmospharendruck ist es fliissig, gefriert bei 0° 0 zu Eis und geht bei 100° 0 in 
Dampfform iiber. Bei 4° 0 hat das IVasser seine groBte Dichte (II Wasser von 
4° 0 = 1,000131 bei 0° 0 und 1,04321 bei 100° 0). Das Gewicht eines Kubik­
zentimeter IVasser von 4° 0 heiBt 1 Gramm (g) und dient als Gewichtseinheit 
fiir die Dichtenangaben von festen und fliissigen Stoffen und fiir das spezifische 
Gewicht (Dichte und spezifisches Gewicht des Wassers = 1). Beim Gefrieren 
dehnt sich das Wasser urn '/n seines Volumens aus (Dichte des"Eises = 0,92). 
Hierbei werden fiir jedes Kilogramm IVasser 79 Kalorien ' ) frei, die beim Schmelzen 
des Eises wieder verbraucht werden. Das Wasser ist fliichtig und verdunstet 
urn so lebhafter, je hoher die Temperatur und je niedriger der Luftdruck ist. 
Beim Verdunsten wird Warme verbraucht, bzw. der Umgebung entzogen. 
Unter dem normalen Barometerdruck von 760 mm siedet das 'Wasser bei 100° O. 
Wird es im geschlossenen GefaB (im Kessel, DruckgefaB, Autoklaven) erhitzt, so 
erhOht sich der Siedepunkt des vVassers je nach dem Atmospharendruck wie folgt: 

Druck in at Siedepunkt 
1 100° 0 
1,5 111,7° 0 
2 120,6° 0 
2,5 127,8° C 
3 133,9° C 
3,5 139,2° 0 
4 144,,0° 0 
4,5 148,3° 0 

Druck in at 
5 
5,5 
6 
7 
8 
9 

10 

Siedepunkt 
152,2° 0 
155,9° 0 
159,2° 0 
165,3° 0 
170,8° 0 
175,8° 0 
180,3° 0 

Umgekehrt liegt der Siedepunkt des vVassers bei einem Druck unter einer 
Atmosphare unter 100° O. 

Zur Verwandlung von 1 kg Wasser von 100° 0 in Dampf von 100° 0 sind 
5.?6 ;KaI2:~t:<n erforderlich. 1 I Wasser von 100 ° 0 gil?tJ~d .1700 I Dampf. Beim 
Kondensleren gibt der Dampf dieselbe IVarmemenge wieder ao.Hierauf beruht 
die Anwendung des Dampfes als Heizmittel. 

Die atmospharische Luft vermag bei jeder Temperatur nur eine bestimmte 
Hochstmenge Wasserdampf aufzunehmen; ist diese Hochstmenge aufgenommen, 
so ist der sogenannte Sattigungsgrad oder der Taupunkt erreicht. Eine hieriiber 
hinausgehende Wassermenge wird als Tau oder Nebel niedergeschlagen. Die 
Anzahl Gramme Wasserdampf in einem Kubikmeter Luft (g/cbm) nennt man die 
absolute Luftfeuchtigkeit. Das Verhaltnis des jeweilig vorhandenen Wasser­
gehaltes in 1 cbm Luft zu dem bei der betreffenden Temperatur moglichen Hochst. 
gehalt in 1 cbm Luft nennt man die rela tive Luftfe uchtig keit, die in Prozenten 
des moglichen Hochstgehaltes ausgedriickt wird. Die mittlere Jahresluftfeuchtig­
keit fiir Berlin betragt etwa 70%. Sie wird vermittels der sogenannten Hygro­
meter gem essen. Dcr hochsterreichbare Luftfeuchtigkeitsgehalt hangt von der 

1) Eine Kalol'ie ist diejenige Warmemenge, die zum Erwarmen von 1 kg 
Wasser um 1 ° C notig ist. 
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jeweiligen Temperatur der Luft abo 1 obm Luft kann z. B. bis zu ihrer Sattigung 
folgende Hoohstmengen Wasser aufnehmen: 

bei 0° C 4,9 g 
" 5° C = 6,8 g 
" 10° C = 9,4 g 

15° C = 12,8 g 
" 20° C = 17,2 g 
" 30° C = 30,1 g 

bei 40° C = 50,8 g 
" 50° C = 82 g 
" 60° C = 130 g 
" 80° C = 294 g 
" 100° C = 589,6 g 

Harte des Wassers. 
Die Harte des Wassers wird durch gelOste Kalk- und Magnesiasalze, 

in geringem MaBe auch durch Eisen- und Tonerdesalze, bedingt. Sie 
wird durch die sog. Hartegrade zum Ausdruck gebracht. Dabei unter­
scheidet man deutsche, franzosische und englische Hartegrade. 
Die deutschen Grade geben die Anzahl Gramm CaO in 100 000 Teilen 
Wasser (Zentigramme im Liter), die franzosischen Hartegrade die An­
zahl Gramm CaC03 in 100000 Teilen Wasser und die englischen Grade die 
Anzahl grains in 1 Gallone Wasser an. Das Verhaltnis dieser Grade zu­
einander ist folgendes: 

Deutsche Grade 
1 
0,56 
0,8 

Franz6sische Grade 
1,79 
1 
1,43 

Englische Grade 
1,25 
0,7 
1 

1m nachfolgenden Text ist iiberall nur von deutschen Graden die Rede. 
Die Harte des Wassers teilt man wieder ein 1. in Gesamtharte des 

Wassers (H), welche von dem gesamten Kalk- und Magnesiagehalt (bzw. 
allen Hartebildnern zusammen) herriihrt; 2. in temporare, voriiber­
gehende oder transitorische Harte (Ht), die von den Bikarbonaten 
Ca(HC03)2' Mg(HC03)2 herriihrt und heute fast allgemein auch Kar­
bonatharte heiBt (die also aquivalent der an Kalk und Magnesia ge­
bundenen Kohlensaure ist), und 3. in permanente oder bleibende 
Harte (Hp), welche von den Nichtkarbonaten, also den iibrigen Kalk­
und Magnesiasalzen, CaS04 , Ca(N03)2' MgCl2 uSW. herriihrt und heute 
auch Mineralsaure-, Gips-, Nichtkarbonat- oder Restharte 
heiBt. Die Gesamtharte = temporare + permanente Harte (H = Ht 
+ Hp). Friiher wurde unter permanenter Harte eines Wassers die­
jenige Harte verstanden, die nach einem 10-15 Minuten langen Kochen 
und Filtrieren des Wassers zuriickblieb, unter temporarer Harte die 
Differenz zwischen der Gesamtharte und dieser so ermittelten perma­
nenten Harte (Ht = H - Hp). Heute wird die temporare Harte me4;t 
direkt aus der gebundenen Kohlensaure durch Titration ermittelt. 

Hartebestimmung. Die Ermittelung der Harte eines Wassers ge­
schieht nach folgenden Verfahren1): 1. Gewichtsanalytisch: die Ge­
samtharte wird aus dem Gesamtgehalt des Kalkes und der Magnesia, 
gewichtsanalytisch bestimmt, berechnet; die permanente Harte aus dem 

1) Die genaue Beschreibung der Verfahren liegt auBerhalb des Rahmens dieser 
Arbeit. Naheres S. Z. B. bei Heermann: Farberei- undtextilchemische Unter­
suchungen. 
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Kalk- und Magnesiagehalt des 10-15 Minuten lang gekochten un:d fil· 
trierten Wassers; die temporare Harte aus der Differenz dieser beiden 
oder durch direkte Bestimmungder halbgebundenen Kohlensaure bzw. 
durch Abtitration der Bikarbonate. 2. Weniger genau wird die Harte 
durch die bekannte Seifentitration nach Faisst-Knauss- ClaI'ker· 
mittelt, wobei jeder Menge verbrauchter Seifenlosung eine bestimmte 
Wasserharte entspricht. 3. Nach Wartha- Pfeifer wird der Ver­
brauch des Wassers an Soda und Atznatron ermittelt und hieraus die 
Harte berechnet. 4. Nach Blachers Kalium-Palmitatverfahren. 

Enthartung. Je nach der gefundenen Wasserharte und den sonstigen 
Eigenschaften des Wassers sowie den jeweiligen Anforderungen an das 
Wasser fiir bestimmte Zwecke wird gegebenenfalls eine mehr oder weniger 
weitgehende Enthartung oder Reinigung des Wassers vorzunehmen sein. 
Wann und wieweit ein Wasser jedesmal zu reinigen oder zu entharten 
ist, laBt sich nach dem im Eingange des Kapitels Ausgefiihrten nicht 
sagen. Vielleicht ist es auch eine Kostenfrage. Die Technik der Wasser· 
reinigung hat in den letzten J ahrzehnten auBerordentliche Fortschritte 
gemacht und die Erkenntnis der Wirtschaftlichkeit der Wasserreinigung 
allgemein Platz gegriffen. 

Wasserreinignng. 
Die Wasserreinigung kann 1. lediglich eine Klarung .(mechanische 

Reinigung) oder 2. zugleich eine Enthartung (chemische Reinigung) 
erfordern; ferner kann sie in der Art der Ausfiihrung eine diskonti­
nuierliche oder eine kontinuierliche sein. 

Die KIarung oder mechanische Wasserreinigung. 
Die Wasserklarungbezweckt die Befreiung des Wassers von unge-

16sten Schwebestoffen, die selbst durch Filtration oft schwer zu ent· 
fernen sind. Sie erfordert groBe Filterflachen und Kosten. 

Die Filterpresse. Die Filtration geschieht am einfachsten durch 
eine sogenannte Filterpresse, wobei das Wasser entweder mit eigenem 
Gefalle aus einem etwa 5 m hoch stehenden Reservoir lauft oder mittels 
Pumpendruckes von 0,5 at durch die Presse in den Reinwasserbehalter 
gedriickt wird. Riihrt die Wassertriibung von Sand, Lehm, Kalk und 
ahnlichen Stoffen her, die eine durchlassige Schlammschicht bilden, so 
geniigt eine gewohnliche mit geeigneten Tiichern ausgelegte Filterpresse. 
Besteht dagegen die triibende Substanz aus fettem Ton oder schleimigen 
Substanzen, so werden "Schwemmfilter" angebracht. Diese bestehen 
aus Filterpressen, deren Kammern l~it Metalldrahtgeweben ausgelegt 
sind, auf welche eine Schicht von Zellulose- und Asbestfasern ange­
schwemmt ist, die infolge ihrer groBen Oberflache imstande sind, reich­
liche Mengen von schleimiger Substanz festzuhalten, ohne die Durch­
lassigkeit und Filtrationsgeschwindigkeit des Apparates zu beeintrach· 
tigen. Sobald letztere nachlaBt, wird die lose Filterschicht vom Metall· 
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tuch mittels Spritz schlauch abgespiilt und mit neuem Fasergemisch ver­
sehen. Diese Erneuerung geschieht je nach dem Schmutzgehalt des 
Wassel's nach kurzerer odeI' langerer Beanspruchung. 

Das IDes- und Sandfilter. Eine andere Filtrationsart ist das wasch­
bare Kies- und Sandfilter. Das einstromende Wasser durchflieBt 
das bis zu einer bestimmten Hohe mit gesiebtem Perlkies odeI' ahnlichem 
Material gefiillte zylindrische GefaB von oben nach unten nach dem Rein­
wasserbehalter. Als Filtrationsmaterial wird auch Holzwolle odeI' werden 
Holzspane verwendet, die jedoch fur die Woll- und Seidenfarberei nicht 
ganz ohne Bedenken sein soli en. Holzkohle und Koks wirken gleichzeitig 
entfarbend. Das Filter ist nach Bedarf zu reinigen, was mechanisch 
durch Abheben der Schlammschicht oder durch Einblasen von Luft und 
dadurch bewirktes Aufruhren des Schlammes und nachfolgendes Durch­
spiilen durch rucklaufendes Reinwasser bewirkt wird. Die GefaBe sind 
offen odeI' geschlossen. Frische Filter arbeiten erfahrungsgemaB un­
vollkommen und erhalten ihre volle Wirksamkeit erst durch beginnenden 
Schlammansatz. Aus diesem Grunde arbeiten Filter bei gleichzeitiger 
chemischer Reinigung infolge del' sich bildenden reichlichen Nieder­
schlage bei Inbetriebsetzung bessel' als rein mechanisch wirkende Filter­
anlagen. 

Die Enthartung oder chemische 'Vasserreinigung. 
Die Enthartung des Wassel's bezweckt die Entfernung del' schad­

lichen Hartebildner, del' Kalk-, Magnesia-, Eisen-, Tonerdesalze u. a. m. 
Wie bereits erwahnt, bestehen die Hartebildner zum Teil aus Bikarbo­
naten (die die Karbonatharte, die vorubergehende oder temporare 
Harte bedingen), zum Teil aus Gi p s und gleichwertigen Salzen (die die 
Nichtkarbonatharte, die dauernde odeI' permanente Harte bedingen). 
Erstere erfordern zu ihrer Ausfallung Zusatze von Atzalkalien (Atzkalk, 
Atznatron), letztere von Soda. 

Die wichtigsten, hier VOl' sich gehenden chemischen Prozesse werden 
durch folgende chemische V organge veranschaulicht. 

a) Einwirkung von Kalk: 
lao 2 CO2 + Ca(OH)2 = Ca(HCO.)2. 
1 b. CO2 + Ca( OH)2 = CaCOa + H 20. 
2. 2 NaHCO. + Ca(OH)2 = Na2CO. + CaC03 + 2 H 20. 
3. Ca(HC03)2 + Ca(OH)2 = 2 CaCO. + 2 H 20. 
4. lVIg(HC03 )2 + 2 Ca(OH). = 2 CaCO. + lVIg(OH). + 2 H 20. 
5. lVIgCl2 + Ca(OH)2 = lVIg(OH). + CaC12. 

(Sulfate, Nitrate usw. des lVIagnesiums reagieren analog.) 
6. Fe(HCOa)2 + 4 Ca(OH)2 + 0 = 2 Fe(OH)a + 4 CaCOa + 3 H 20. 

b) Einwirkung von Soda: 
7. CO2 + Na2C03 + H.O = 2 NaHCOa. 
8. CaSO. + Na2CO. = CaCOa + Na2SO •. 

(Chloride, Nitrate usw. des Kalziums l'eagieren analog.) 
9. lVIgC12 + Na2CO. + H 20 = lVIg(OH)2 + 2 NaCl + CO2. 

(Sulfate, Nitrate usw. des lVIagnesiums l'eagieren analog.) 
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c} Einwirkung von Atznatron: 
lOa. CO2 + NaOH = NaHCO •. 
lOb. CO2 + 2 NaOH = Na2CO. + H 20. 
11. NaHC03 + NaOH = Na2C03 + H 20. 
12. Ca(HC03)2 + 2 NaOH = CaCOa + Na2C03 + 2 H 20. 
13. Mg(HCOa)2 + 4 NaOH = Mg(OH). + 2 Na2COa + 2 H 20. 
14. MgCl2 + 2 NaOH = Mg(OHh + 2 NaCl. 

(SuHate, Nitrate usw. des Magnesiums reagieren analog.) 
15. 2 Fe(HC03)2 + 8 NaOH + 0 = 2 Fe(OH)3 + 4 Na2C03 + 3 H 20. 

Aus diesen Gleichungen ergeben sich durch Berechnung aus der 
Wasseranalyse die anzuwendenden Reinigungsmaterialien. Pfeifer 
berechnet die Zusatze aus einigen wenigen Daten, und zwar 1. aus der 
Menge der gebundenen Kohlensaure, 2. aus der permanenten Harte und 
3. aus dem Gesamtmagnesiagehalt. Kalman und Wehrenpfennig 
benutzen zur Berechnung der erforderlichen Fallungsmittel 1. die ge­
bundene Kohlensaure, 2. den Gesamtkalkgehalt und die Gesamtharte 
des Wassers. Nach Pfeifer stellen sich die Reinigungszusatze wie folgt: 
Auf je ein Molekiil jeder doppeltkohlensauren Verbindung 
(ob Kalk oder Magnesia) kommt ein Molekiil CaO, ferner auf jedes 
Molekiil Magnesia (gleichgiiltig in welcher Verbindungsform vor­
handen) noch ein weiteres Molekiil CaO. A uBerdem kommt auf 
jedes Molekiil der die permanente Harte verursachenden Ver­
bindungen je ein MolekiilNa2C03 • Danundiedoppeltkohlensauren 
Salze die temporare Harte bedingen, und zwar je einem deutschen Grade 
10 mg CaO im Liter entsprechen, so miissen auf jeden Grad temporarer 
Harte (1 ° Ht) 10 mg CaO zugesetzt werden; auBerdem kommt auf jedes 
Molekiil MgO noch ein weiteres Molekiil CaO. In einer Formel ausgedriickt, 
berechnet sich der erforderliche Kalkzusatz aus folgender Gleichung: 

Kalkzusatz als CaO = 10 X Ht + 1,4 X MgO. 
(Der Kalkzusatz bedeutet hier die notwendige Menge CaO in Milligram­
men pro Liter Wasser; Ht = gefundene temporare Harte, MgO = ge­
fundene Anzahl Milligramm MgO im Liter Wasser.) 

Der notwendige Sodazusatz ergibt sich aus der Formel: 
Sodazusatz als Na2C03 = 18,9 X Hp. ' 

(Der Sodazusatz bedeutet hier die erforderliche Menge N a2COg , kalzinierte 
Soda, in Milligrammen pro Liter Wasser, Hp = gefundene permanente 
Harte in deutschen Graden.) Die Formel ergibt sich aus der Gleichung: 
56CaO: 106 Na2C03 = lOCaO (lOmgCaOimLiter .1°): x; x = 18,9. 

Schematische Darstellung des Enthartungsvorganges. 
Bestrtnd teile 

Fiillnngsmittel Gefiillt werden Gel6st bleiben des Wassers 

,td Nicht gefiiilte 

Ca(HC03)2 + CaO . CO lilii"" ""'"~. 'rn = 2 Ca 3 + iJberschuB verwen-

&,;, l dete Fiillungs-
SIII Mg(HC03)2 + (CaO + CaO) = Mg(OH) +2CaCO + mittel, geringe 
~ 2 3 Mengen der ge-

f1illten Stofk 

2 1 CaS04 Na'2C03 CaCO. <l" + I Wk ""0. ""'~. ~t: 

j~ 
dem: Na2SO. bzw. 

MgCl2 + (Na2C03 + CaO) = Mg(OH). + CaC03 
2 NaCI. 



90 Wasserreinigung. 

Ersatz del' Kalksodamischung durch Atznatron. 
Wie aus den obenstehenden Gleichungen 12-15 hervorgeht, ktinnen 

Kalzium-, Magnesiumbikarbonat usw. auch durch Atznatron als Kal­
ziumkarbonat, Magnesiumhydroxyd usw. zum Teil unter Bildung von 
Soda zur Fallung gebracht werden. Die sich hierbei bildende Soda rea­
giert nach Gleichung 8 und 9 mit dem Gips oder anderen Salzen des 
Wassers. Man erzielt also damit eine doppelte Wirkung und vermindert 
gleichzeitig die Niederschlage gegeniiber der Kalksodareinigung, bei 
welcher Kalk und. Soda an sich schon nach folgender Gleichung mit­
einander in Reaktion treten: 

Ca(OH)2 + Na2COa = CaCOa + 2 NaOH. 

AuBer diesen Vorziigen kommt noch der Vorteil der einfacheren 
Handhabung und besseren Regulierung im kontinuierlichen Reinigungs­
betriebe hinzu; demgegeniiber stellt sich die Atznatronreinigung im 
Preise htiher. 

Je nach der Zusammensetzung des Wassers ist es mehr oder weniger 
mtiglich, die Atznatronreinigung anzuwenden, und zwar entweder als 
reine Atznatron-, als Atznatron-Soda- oder als Atznatron-Kalk-Reinigung. 
Da 106 Teile Soda + 56 Teile CaO in ihrer Wirkung genau derjenigen 
von 80 Teilen Atznatron entsprechen, so erfolgt daraus, daB auf je 
106 Teile Soda + 56 Teile CaO 80 Teile Atznatron kommen ktinnen. Ein 
UberschuB von Soda (iiber das Verhaltnis von 106 : 56 Soda hinaus), 
ebenso ein UberschuB von Kalk (iiber dieses Verhaltnis hinaus) kann 
nicht weiter durch Atznatron ersetzt werden. Hieraus folgt, daB bei 
vorwiegend temporarer Harte Atznatron und Kalk, bei vorwiegend per­
manenter Harte Atznatron und Soda angewandt werden miissen; nur 
wenn das VerhiiJtnis des erforderlichen Sodazusatzes zu dem erforder­
lichen Kalkzusatz = 106 : 56 ist, ware eine reine Atznatronreinigung am 
Platze. 

Die Aquivalente von Soda, Kalk und Atznatron [alles 100proz. 
Ware1)] berechnen sich auf die Einheiten von Soda, Kalk und Atznatron 
rund wie folgt: 

Na2CO, (a) CaO (b) 
56 
0,53 
1 

2 NaOH (e) 
106 

1 
1,9 
1,325 0,7 

80 
0,754 
1,43 
1 

Nach oben Gesagtem sind drei Faile zu unterscheiden. 1. Der erforderliche 
Sodazusatz (a) ist gleich dem 1,9fachen des erforderlichen Kalkzusatzes (b) 
d. h. a = 1,9' b (oder, was dasselbe ist: b = 0,53 . a). 2. Der erforderliche Soda­
zusatz (a) ist griiBer als der 1,9fache Kalkbedarf (b), d. h. a> 1,9· b. 3. Der 
Sodabedarf (a) ist kleiner als der 1,9fache Kalkbedarf (b), d. h. a < 1,9 . b. 

1. 1m ersten Fane (a = 1,9 . b) treten an Stelle von 1 Teil Soda (+ 0,53 Teile 
Kalk) = 0,754 Teile Atznatro~: oder (was dasselbe ist) an Stelle von 1 Teil Kalk 
( + 1,9 Teile Soda) = 1,43 Teile Atznatron. An Stelle der Soda-Kalk-Reinigung tritt 
die reine Natronenthartung; es ist dann zu verwenden: 

an Atznatron: 0,754' a 
(oder 1,43' b). 

1) FUr geringere, technische Ware sind nach dem jeweiligen Prozentsatz urn; 
gerechnete Werte einzusetzen. 



Permutitreinigung. 91 

Beispiel. Nach dem Soda-Kalk-Verfahren sind zur Enthartung von 1 cbm 
Wasser erforderlich: 20l,4 g Na2COa (a) und 106,7 g CaO (b). Nach dem Natron· 
reinigungsverfahren sind statt dessen zu vcrwenden: 

201,4' 0,754 oder 106,7·1,43 = rund 152 g NaOH (= Natronreinigung). 
2. 1m zweiten Faile (a> 1,9 . b) vermindert sich der Sodazusatz um das 

1,9fache des Kalkzusatzes; auBerdem wird das 1,43fache des Kalkbedarfes an 
Atznatron zugesetzt. Es ist also zu verwenden: 

an Soda: a - 1,9 . b, 
an Atznatron: 1,43 . b. 

Be i s pi e1. N ach dem Soda-Kalk-Reinigungsverfahren waren fiir die Enthartung 
eines Wassers zn verwenden: 201,4 g Soda + 80,5 g Kalk. Nach dem Natron­
verfahren sind statt dessen zu verwenden: 

an Soda: 20l,4 - 1,9 . 80,5 = rund 48 g Na2COa } Natronsoda-
an Atznatron: 1,43·80,5 = rund 115 g NaOH reinigung. 

3. 1m dritten Fane (a < 1,9 . b) vermindert sich der Kalkzusatz um das 0,53fache 
des Sodazusatzes; auBerdem wird das 0,754fache des Sodabedarfes zugesetzt: 

an Kalk: b - 0,53 . a, 
an Atznatron: 0,754· a. 

B ei s pi el. N ach dem Soda-Kalk -Reinigungsverfahren waren flir die Enthartung 
von 1 cbm vVasser zu verwenden: 201,4 g Soda + 161,8 g Kalk. Nach dem Natron­
verfahren sind statt dessen pro Kubikmeter 'Vasser zuzusetzen: 

an Kalk: 161,8 - 0,53 . 201,4 = rund 55 g CaO \ Natronkalk-
an Atznatron: 0,754·201,4 = rund 152 g NaOH J reinigung. 

Permutitreinigung. 
Auf ganz anderer chemischer Grundlage als die Kalk-Soda-Reinigung 

beruht die Perm utitreinigung1) des Wassers. Nach der Entdeckung 
von Gansgeht hier die Enthartung durch Doppelumsetzung mit soge­
nannten kiinstlich hergestellten Zeolithen (basischen Ahlminium­
silikaten) vor sich, fiir die der geschiitzte Name "Permutit" gewa:hlt 
wordEnl'ist. Bei der Filtration des Wassers durch Natriumpermutit 
findet ein Austausch der hartebildenden Substanzen des Wassers, also des 
Kalks und der Magnesia, auch des Eisens, durch N atron statt, so daB nur 
die aquivalenten Mengen doppeltkohlensaures, schwefelsaures usw. Na­
tron in das Wasser iibergehen. Die in dem Natriumpermutit enthaltene 
Base, Natron, ist durch Vermittlung von Aluminium mit Kieselsaure 
verkettet und auBerordentlich leicht austauschbar. Die Darstellung des 
kiinstlichen Natriumpermutits geschieht durch Zusammenschmelzen 
von Feldspat, Kaolin, Ton, Sand und Soda in bestimmten Verhaltnissen. 
Nach dem Auslaugen der Schmelze mit heiBem Wasser, wodurch die 16s­
lichen Silikate entfernt werden, bleibt das Permutit als korniges, poroses 
Material zuriick, das, abgeschleudert, mit 30-50% Wasser in den Handel 
kommt. Wegen dieses Wassergehaltes muB es frostfrei gelagert werden. 

Die Einwirkung der Hartebildner auf das Permutit ist folgende 
(Permutit = P.): 

1. P. - Na2 + Ca(HC03)2 = P. - Ca + 2 NaHC03 • 

II. P. - Na2 + CaS04 = P. - Ca + Na2S04 2). 
-----

') Perm u tit - Aktiengesellschaft, Berlin N 39. 
2) Analog bildet Natriumpermutit mit Magnesiumsalzen Permutit-Magnesium: 

P.-Na2 + Mg(HCOa)2 = P.-Mg + 2NaHCOa usw. 
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Beide Gleichungen (die als typisch fiir den Verlauf mit Karbonat­
und Gipshartebildnern anzusehen sind) verlaufen unter giinstigen Ver­
haltnissen quantitativ, d. h. samtliche Hartebildner treten an Stelle des 
Natriums in das Permutitmolekiil ein, und das Wasser wird auf nahezu 
0° enthartet. Hierbei entsteht allerdings losliches doppeltkohlensaures 
Natron, und zwar etwa 30 mg pro 1 ° Karbonatharte und Liter Wasser, 
entsprechend etwa 10 mg Soda nach dem Kochen des Wassers. 

1st samtliches Natrium des Permutits durch Kalzium und Magnesium 
ersetzt, so wird das Permutit wirkungslos; seine Wirksamkeit muB er­
neuert werden durch Einleitung der umgekehrten Reaktion, indem 
durch Behandlung mit einer Chlornatriumlosung das Kalzium und 
Magnesium aus ihm wieder entfernt und durch Natrium wiederersetzt 
wird. Dies geschieht gemaB der Gleichung: 

P. - Ca + 2 NaCl = P. - Na2 + CaC12 • 

Dieser Vorgang spielt sich schwieriger ab als der umgekehrte, und 
man braucht etwa das 6-8fache der theoretischen Menge Kochsalz. 
Die besten Bedigg!lng~!1s!n~: 6~8pfoZ: Nacr:L~vngen und 40-50° C. 
Wenn deshalb ein Rohwasser kochsalzhaltig ist, eignet cs sich nicht in 
dem MaBe fiir die Permutitreinigung, weil der Kochsalzgehalt der Ent­
hartung im Sinne der Regenerierungsgleichung entgegenarbeitet. Farner 
kann das Permutit in seiner Wirksamkeit geschwacht werden, wenn sich 
auf seiner Oberflache Schwebestoffe, Eisen, 01, Schlamm u. a. aus dem 
Rohwasser niederschlagen; solches Wasser ist deshalb vorher zu filtrieren. 
Freie Kohlensaure verbraucht auch Permutit; bei der Regenerierung 
ist alsdann auBer mit Chlornatrium auch noch mit Soda zu arbeiten. 

Reinigungsversuche im kleinen. 
Liegt einer beabsichtigten Wasserreinigung im Betriebe keine ge­

niigende Wasseranalyse zugrunde, so ist es dennoch moglich, die Rei­
nigungszusatze durch Versuche im kleinen zu ermitteln. v. Cochen­
hausen benutzt zu diesen Versuchen die von Clark gemachte Be­
obachtung, daB bei Anwendung eines Uberschusses der Fallungsmittel 
die Niederschlage in flockiger Form ausfallen und sich schnell absetzen, 
wahrend bei einem UnterschuB des Fallungsmittels ein pulveriger Nieder­
schlag entsteht. 

Ristenpart (a. a. O. S. 82) versetzt zunachst je II des Wassers mit 
verschiedenen Kalkzusatzen in wachsenden Mengen und priift, welche 
Menge das weichste Wasser ergibt. Nun macht er eine zweite Reihe 
von Versuchen, indem er jedesmal 11 Wasser mit dem als richtig er­
mittelten Kalkzusatz nimmt und verschiedene Mengen Soda mit stetiger 
Steigung zusetzt. Man wird auch hier an einen Punkt kommen, von 
dem aus das Wasser nicht mehr weicher, sondern infolge iiberschiissiger 
Soda nur noch alkalischer wird. Dieser Punkt, an dem durch den rich­
tigen Kalkzusatz aIle fallbaren Bikarbonate und durch den hinreichenden 
Zusatz an Soda aIle fallbare Gipsharte ausgeschieden wurden, ist der 
gesuchte, und die gefundenen Chemikalienzusatze konnen ohne weiteres 
auf den GroBbetrieb iibertragen werden. 
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Bis zur volligen Enthartung kann man (auBer bei del' Permutitreini­
gung) wederim groBen noeh im kleinen gelangen, da auch die Fallungs­
produkte zu einem geringen Teil in Wasser loslich sind. v. 00ehen­
hausen fand die Losliehkeit des Kalziumkarbonats zu 0,0102 g im Liter 
Wasser, entspreehend einer Harte von 1,02°, diejenige del' Magnesia 
zu 0,0150 g im Liter. Ein Gemiseh von beiden ergab dagegen nul' eine 
Harte von 2,37°. Naeh Pfeifers Versuehen ergibt Kalziumkarbonat 
eine Losung von 1,7°, Gips eine solche von 2,8 0 und Magnesiumkarbonat 
im Optimum eine solehe von 2,24° Harte. In meehanisehen Apparaten 
mit genugender Verweilungsdauer innerhalb derselben und bei guten, 
eingearbeiteten Filtern durfte man also in del' Regel nicht unter 3-4° 
Harte kommen. Bei schnell arbeitenden Filtern wird auch dieseThenze 
haufig nieht erreieht. Es muB noeh betont werden, daB die Wirkung der 
gut "eingearbeiteten", nicht zu frischen Filter von auBerordentliehem 
EinfluB ist und daB hier einerseits die Reibung an den Filterflachen und 
anderseits der Kontakt mit den bereits ausgeschiedenen Salzen und 
Kristallen eine eigentumliehe Wirkung ausubt. 

Anforderungen an ein gereinigtes Wasser. 
Die Anforderungen an ein gereinigtes Wasser kOlll1en ebenso ver­

schiedene sein wie diejenigen an ein Rohwasser. 1m allgemeinen wird 
man groBtmogliehe Weichheit neben geringem AlkaliubersehuB ver­
langen. In bezug auf den letzten Punkt konnen die Anspruehe indessen 
sehr sehwanken, und in del' Baumwollfarberei wird man keine so hohen 
Anspruche stellen wie in der W oll- und besonders in del' Seidenfarberei. 
Fur letztere wird"fast neutrales oder kaum alkalisehes Wasser verlangt; 
rotes Laekmuspapier darf sieh erst naeh 1/2-1 Minute zu blauen be­
ginnen, und 100 cern Wasser sollen bei Phenolphthalein als Indikator (mit 
dem das Wasser schwaehe Rosafarbung ergibt) dureh wenige Tropfen 
ll/lo-Saure entfarbt werden. In Fallen, wo vollige Abwesenheit alka­
lischer Reaktion verlangt wird, kann dureh etwas Essigsaure neutra­
lisiert, wo vollige Abwesenheit von Atznatron und Soda verlangt wird, 
mit Ammonsalz (Chlorammonium, sehwefelsaures Ammonium) versetzt 
werden. 

Fur Kesselspeisezweeke ist ein Wasser geeignet, wenn es keine 
erhebliehen Absatze liefert und wedel' im natul'liehen noeh im einge­
engten Zustande das Kesselmaterial angreift. Die Kesselsteinablage­
rungen entstehen entwedel' naeh dem teilweisen Entweiehen der Kohlen­
saure als nol'male oder basische Kal'bonate odeI' abel' mit zunehmender 
Konzentration des Wassers naeh Ubersehreitung del' Losliehkeit ge­
wisser Salze. Als korrodierende Bestandteile gelten auBer den im 
Wasser ge16sten Gasen (Luftsauerstoff, Kohlensaure) vorzugsweise die 
Chlorverbindungen (besonders Chlormagnesia). Doeh sind solehe Wasser 
sehr selten, da sieh naeh heutiger Annahme die leieht losliehen Magnesia­
saIze unter Druck mit den schwer losliehen Kalksalzen in schwer losliehe 
Magnesium- und leieht losliehe Kalksalze umsetzen. Chloride, Sulfate 
und Nitrate der Alkalisalze begunstigen die Abrostung; dies kann aber 
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durch Sodazusatz behoben werden. Somit HiBt sich die Aufgabe der 
Wasserreinigung fUr Kesselspeisezwecke wie folgt zusammenfassen: M6g­
lichst samtliche Kohlensaure fix binden, Kalk- und Magnesiumsalze 
tunlichst vollkommen fallen 1). Resultiert auf solche Weise ein schwach 
alkalisches Speisewasser, das keinen nennenswerten UberschuB an Zu­
satzen enthalt, dessen Harte 3_40 niemals ubersteigt, so sind aile im 
Wasser verbliebenen oder demselben zugefuhrten 16s1ichen Bestandteile 
belanglos, vorausgesetzt, daB diese durch periodisches Abblasen des Kes­
sels sich nicht derart anhaufen, daB das Wasser mehr als 2-3 0 Be 
spindelt und Salzausscheidungen erfolgen, wodurch Nieten und Fugen 
gelockert werden. 

Die sogenannten "Antikesselsteinmittel" bezwecken eine Um­
gehung der systematischen Wasserreinigung und suchen ihr Ziel zu er­
reichen durch a) ein L6s1ichmachen der kesselsteinbildenden Salze, b) ein 
Br6cklichmachen und dadurch eine leichtere Entfernbarkeit des Steines, 
c) gr6Bere Schonung des Kessels sowie Gefahrlosigkeit des Betriebes. 
Es sind zum Teil mechanisch, zum Teil chemisch wirkende Mittel, die 
unter den verschiedensten Phantasie- und Reklamenamen auf den Markt 
geworfen werden, die aber nur in den allerseltensten Fallen von einigem 
Wert sind. Am haufigsten enthalten diese Geheimmittel: Soda, Chlor­
ammonium, Chlorbarium, Atznatron, Kalk, Salzsaure, Gerbstoffe, Holz­
spane, Schleimsubstanzen, Dextrin, Weizenmehl, Kleie, Harze, Pech, 
Pfeifenton, Paraffin, Koks, Petroleum, Bimsstein, Asbest und viele an­
dere, teils schadliche, teils nur unwirksame Zusatze. Es muB vor dem 
unvorsichtigen Gebrauch dieser Geheimmittel immer wieder gewarnt 
werden. 

Wasserkorrektur. 
Unter Wasserkorrektur versteht man im Gegensatz zur Wasser­

reinigung vielfach die Neutralisation der Bikarbonatharte durch Essig­
saure oder ahnliches, wodurch die temporare Harte eliminiert und die 
permanente Harte urn denselben Betrag erh6ht wird. Zwecks Ver­
billigung dieser Operation kann bei gr6Beren Wassermengen der Haupt­
teil der erforderlichen Saure in Form billigerer Saure (Salz- oder Schwefel­
saure) und nur der Rest (etwa 1/4 der Gesamtsaure) als Essig- oder 
Ameisensaure angewendet werden. Die erforderliche Sauremenge be­
rechnet sich aus der Karbonatharte bzw. der Alkalinitat des Wassers 
(Sauretitration mit Methylorange als Indikator). Je nach dem Ver­
wendungszweck erscheint es geboten, einen Uber- oder einen Unter­
schuB von Saure anzuwenden. Auf je 10 temporarer Harte (1 Teil CaO 
in 100000 Teilen Wasser) berechnen sich 71,3 g 30proz. Essigsaure 
pro Kubikmeter (10001) Wasser. Diese Wasserkorrektur schaltet ledig­
lich die Wirkung der Karbonatharte aus, wahrend die Gesamtharte 
unverandert bleibt, und wird z. B. beim Beizen mit Tannin vorge­
nommen. 

') Nach Ansicht mancher Technologen, z. B. von Ferd. Fischer, wirkt 
gelinder Kesselstein schiitzend auf das Kesselblech und sollte danach das Kessel­
speisewasser im allgemeinen nicht unter 6 0 enthartet werden. 
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Eine Wasserkorrektur in gewissem Sinne wird in Betrieben diskon­
tinuierlich bisweilen auch in del' Weise ausgefiihrt, daB bestimmte Quan­
ten Wasser mit Seife und Soda aufgekocht und dann von den aufschwim­
menden Kalksalzen mit Hilfe eines Siebes odeI' Koliertuches entschlammt 
werden. Diese Art unsystematischer Reinigung ist natiirlich sehr kost­
spielig und kann nur als gelegentlicher Behelf empfohlen werden. Der 
Zusatz von Seife und Soda richtet sich nach del' Art und dem Grade der 
Harte. Fiir ein weiches Wasser von 6° d. H. kommen z. B. auf 2000 1 
Wasser ungefahr 1 kg neutrale Seife und 1 kg Soda zur Anwendung. 
Bei harten Wassern verdienen nach Ristenpartl) iibrigens scbarfe 
Seifen (Seifen mit freiem Alkali) VOl' neutral en Seifen den Vorzug. 
Ristenpart fand, daB sich kohlensaurer und fettsaurer Kalk im Ver­
haltnis von 2 : 3 bilden, wennKohlensaureanion (Soda) bzw. Hydroxyl­
anion (Atznatron) und Fettsaureanion in annahernd gleichmolarem 
Verhaltnis mit Kalziumkation (hartes Wasser) zusammentreffen. Wenn­
gleich die Bildung von kohlensaurem Kalk zuriicktritt, so verhindert 
sie doch die Entstehung eines betrachtlichen Anteils von fettsaurem 
Kalk. Scharfe Seifen sind deshalb milden bei diesel' Enthartungsart 
vorzuziehen. 

Apparatur der Wasserreinigung. 
Die fiir die technische Wasserreinigung im groBen erforderliche 

Apparatur wird von einer Reihe von Firmen2) auf Grund langjahriger 
Erfahrungen mit zum Teil patentamtlich geschiitzten Verfahren und 
Spezialvorrichtungen geliefert. Die Abweichungen del' einzelnen Appa­
rate voneinander sind nul' zu einem geringen Teile von wesentlicher 
Bedeutung; im groBen und ganzen decken sie sich in ihrer allgemeinen 
Arbeitsweise miteinander (bis auf das v6llig abweichende Arbeitssystem 
del' Permutitreinigung). 

Die Wasserreinigung bedarf einer dauernden und sachverstandigen 
Kontrolle. Handelt es sich lediglich urn die Wasserklarung, so kann 
das geklarte Wasser von jedermann auf Klarheit gepriift werden. Viel 
schwieriger stellt sich dagegen die Beurteilung des entharteten Wassel's. 
Hierzu sind nicht nul' allgemeine chemische Kenntnisse, sondern bis zu 
einem gewissen Grade auch Spezialerfahrungen3 ) erforderlich. 

1. OUenes Filter. Abb. 43 stellt ein offenes Filter mit Eisen­
mantel dar. 

In dem zylindrischen, oben offenen BehiiJter a befindet sich del' mit einem 
Bronzedrahtgewebe bespannte Siebboden b, auf dem die filtrierende Kiesschicht c 
(z. B. rein gesiebter, scharfkantiger Quarzkies) lagert. Das trtibe Wasser steigt 

1) Ristenpart: Leipz. Monatschr. f. Textilind. 1924, S.220. 
2) Genannt seien z. B. von den bekanntesten Spezialfirmen: Halvor Breda, 

Berlin-Charlottenburg, A. L. G. Dehne, Halle a. S., Gebr. Koerting, Koertings­
dorf bei Hannover, Maschinenfabrik P. Kyll, Kaln a. Rh., Permutit - Akt.·Ges., 
Berlin N 39, Ro b. Reichling & Co., Dortmund, H. Reisert, Kaln-Braunsfeld, 
Wwe. Joh. Schumacher, Kaln a. Rh., L. & C. Steinmtiller, Gummersbach 
(Rheinld.). Naheres s. z. B. Ristenpart: Das \Vasser in der Textilindustrie. 

3) Naheres s. bei Ristenpart; a.a. O. undHeermann: Farberei- und textil­
chemische Untersuchungen. 
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Abb.43. Offenes Kiesfilter (Hal vor Breda). 

Abb.44. Geschlossenes Kiesfilter. (Halvor Breda.) 

Mit Kessel , Filterschicht, Riihrwerk, ZufluBrohr des tIiiben Wassers. Siebboden, AbfIuBrohr des 
!daren Wassers, AbfIuBrohr des SpiiIwassers, Riihrwerk fUr daB SpiiIen der Kiesschicht, Hand­
kurbel fiir Riihrwerk, Rohr fiir das Ablaufenlassen des ersten, etwas triiben Wassers, EntIeerungs-

hahn fiir das Filter, EntIiiftungsventi1. 
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durch Ventil f und Rohr k in den oberen Teil des Filters, verbreitet sich iiber die 
Kiesschicht, durchdringt diese, die Unreinigkeiten zuriicklassend, und flieBt durch 
den Leistungsregler e abo Zum Auswaschen des Filters wird Druckwasser durch 
das Rohr gunter die Kiesschicht geleitet, das das Filter reinigt und, mit Schlamm 
beladen, durch Rohr k und Schieber h abflieBt. Gleichzeitig wird das Riihrwerk 
durch Kurbel i in Umdrehung gesetzt. In ahnlicher Weise werden auch geschlossene 
Filter gebaut (s. Abb. 44). 

2. Filterpressenreiniger. Fiir die Zwecke del' Kesselspeisewasser­
reinigung haben sich besonders die FilterpressenheiBreiniger (z. B. 
del' Firma A. L. G. Dehne) eingefiihrt, weil beim Speisewasser vielfach 
keine so genaue Kontrolle del' Alkalinitat erforderlich istl) . Diese Rei­
niger unterscheiden sich von den Kaltreinigern hauptsachlich da­
durch, daB das zu reinigende Wasser in del' Hitze mit den Reinigungs­
zusatzen in Verbindung gebracht wird und daB die zu fallenden Bestand­
teile schnell ausgefallt und sofort durch eine Filterpresse zUrUckgehalten 
werden. Man spart durch diese Reiniger an Raum und erheblichen Kosten. 
Del' Nachteil dieses Systems ist, daB das Wasser fUr manche Zwecke nicht 

Abb.45. Natron-Soda-HeiBreiniger (Dehne). 

geniigend ausgereinigt wird, meist einen erheblichen AlkaliiiberschuB 
zuriickhalt und nicht so genau eingestellt und kontrolliert werden kann 
me bei den Kaltreinigern mit groBen Behaltern und langer Durchlaufzeit. 

Abb.45 veranschaulicht einen solchen Reinigungsapparat del' Firma Dehne. 
Das ·Wasser kommt in geschlossener Leitung aus einem Hochreservoir und flieBt 
weiter in geschlossener Leitung hintereinander durch Vorwarmer, Fallapparat 
und Filterpresse der Kesselspeisepumpe zu, die es gereinigt in den Kessel driickt. 
Von del' Pumpenwelle wird eine kleine Laugenpumpe mit betatjgt, die das zur 
Ausfallung del' Kesselsteinbildner notige Laugengemisch von Atznatron und 
Soda dem heiBen Wasser im Fallapparat zufiihrt, wo es sich mit dem Wasser 
mischt und die Kesselsteinbildner zur Ausfiillung bringt, welche in del' Filterpresse 
zuriickgehalten werden. 

Eine andere Type del' Firma Dehne stellt Abb.46 dar. Sie unterscheidet 
sich v<?p- vorstehender dadurch, daB sie fiir die Verwendung von Kalk und Soda 
(statt Atznatron und Soda) eingerichtet und mit einem Kiesfilter (statt Filtertuch-

1) ImmerJNn liegt bei zu alkalischen Wassern die Gefahr VOl', daB Alkali und 
sonstige im UberschuB vorhandene Fallungsmittel mit dem Dampf mitgerissen 
werden und bei mit direktem Dampf geheizten Farbeflotten u. a. den FarbeprozeB 
sebr storend beeinflussen konnen. Auch kann unter Umstanden die Faser selbst 
(z. B. feines Seidengarn) stark geschadigt werden. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 7 
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pressel ausgestattet ist. Das Kiesfilter bedingt seinerseits zu seiner Entlastung 
einen groBeren Fallapparat, in welchem der groBte Teil der Kesselsteinbildner 
sich a1s Schlamm zu Boden setzen kann, wo er von Zeit zu Zeit abgelassen wird. 
Der groBere Fallapparat hat nun auch den Vorteil der langeren Durchlaufzeit 
des Wassers, so daB das Wasser auch auf kaltem Wege gereinigt werden kann, 
wenn man nicht vorzieht, im Fallapparat selbst durch Einfiihrung von Dampf 
eine Erwarmung vorzunehmen. Der Vorwarmer ist dabei in Wegfall gekommen. 
- Der Gang der Reinigung ist folgender. Das Wasser flieBt aus dem Hochreservoir r 
dem Fallapparat bzw. FallgefaB t zu und mischt sich bei Eintritt mit dem Gemisch 
von Kalkmilch und Sodalauge (das in einem besonderen Riihrbottich angesetzt 
wird), welches die Laugenpumpe herbeischafft. 1m FallgefaB flieBt das mit Lauge 
versetzte Wasser durch ein Einsatzrohr nach unten und steigt dann langsam in 
dem GefaB aufwarts, um so im vorgeklarten Zustande nach dem geschlossenen 
Kiesfilter iiberzutreten, wo es sich vollstandig klart und dann der Wasserpumpe 
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Abb. 46. Kalk-Soda-Schnellreiniger (D ehne). 

zuflieBt, die es in den Kessel driickt. Da der Gang der Laugenpumpe yom Gange 
der Wasserpumpe abhangig ist, so bleibt das Verhaltnis der zulaufenden Wasser­
menge und der eingefiihrten Laugenmenge konstant. 

3. KIarfilterreiniger. Weit h6here Anspruche in bezug auf neutrales, 
weiches und stets gleichmaBiges Reinwasser werden an die Klarfilter­
kaltreiniger gestellt. So ziemlich in allen Konstruktionen dieser Art 
liegt gemeinsam die Anordnung zugrunde, daB das Rohwasser mit den 
zurReinigung erforderlichen Chemikalien ein Fallrohr von oben nach 
unten durchstreicht, dann in einem weiteren Zylinder langsam von unten 
nach oben aufsteigt, um zum SchluB das Filter zu passieren und als ge­
reinigtes Wasser dem Vorratsbehalter zugefiihrt zu werden. 1m allge­
meinen soli sich das Wasser in dem Reiniger (vom Zeitpunkt des Zusam­
mentritts mit den Chemikalien bis zum Austritt aus dem Filter) minde. 
stens 3 Stunden aufhalten; erst nach Verlauf dieser Mindestzeit sind die 
zu fallenden Harte bildnerfallreif geworden, so daB sie im Filter abgeschie­
den werden. Ein unfertiges Wasser setzt durch die sogenannte "Nach-
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reaktion" seine Fallungsprodukte vielfach erst spater im Reinwasserbe. 
halter oder - was noch viel schlimmer ist - im Betriebe selbst auf die 
Textilstoffe ab. Man wahle deshalb reichliche Gri:iBenverhaltnisse mit genii­
gend langer Durchgangsdauer. Der untere Teil des Zylinders lauft unten 
trichterfi:irmig zu; hier befindet sich ein Schlammhahn, dureh den vor In­
betriebsetzung des Apparates der Sehlamm taglieh entfernt werden sollte. 

Von gri:iBter Wiehtigkeit ist die stets gleiehmaBige, d. h. im Ver­
haltnis zum Rohwasser einmal festgelegte Zufiihrung der Chemikalien; 
dieses wird dureh viele sinnreiehe Konstruktionen erreieht. Der Kalk­
sattiger ist fast immer ahnlieh gebaut wie ein kleiner Wasserreiniger. 
Ein Rohr fiihrt in der Mitte bis fast auf den kegelfi:irmig zugespitzten 
Boden. Dureh dieses Rohr tritt das eingefiihrte Rohwasser naeh unten 

Abb.47. Kleiner Kaltreiniger 
(Dehne). 

Abb. 48. Gr6Berer Kaltreiniger (Dehne). 

in den Kalkschlamm hinein und steigt, mi:iglichst durch einen Riihrer 
unterstiitzt, als gesattigtes Kalkwasser in dem auBeren Zylinder nach 
oben, um zu dem Reiniger in das MischgefaB abzuflieBen. Wenn der 
Kalkschlamm erschi:ipft ist, wu:d er durch einen am Boden angebrachten 
Hahn abgelassen und frisch geli:isehter Kalk naehgegeben. Bei der 
Sehwerli:isliehkeit des Kalkes ist es erheblieh sehwieriger, das Kalkwasser 
auf stets gleieher Konzentration zu halten und dessen ZufluB zu regu­
lieren, als die Soda- und Atznatronli:isungen. 

Ein kleiner Apparat dieser Art \vird dureh die obige Type der Firma 
Dehne (s. Abb. 47) veransehaulieht. 

Das 'Vasser kommt von einer Druekleitung, flieBt bei E in den kleinen Wasser­
kasten des Apparatefl ein und wird dort, durch ein Sehwimmfiillventil am Dber­
lamen verhindert. Offnet man den Hauptabsperrhahn, so flieEt 'Vasser und 
Lauge in den eingestellten Mengen naeh dem Einsatzrohr des Apparatkastens 
abo Ein Teil des 'VaBsers zweigt sieh ab naeh dem Kalksattiger und flieEt dann 
als gesattigtes Kalkwasser ebenfalls dem Einsatzrohr zu. 1m Einsatzrohr miseht 
sieh das Wasser mit Sodalauge und Kalkwasser und wird nach Bedarf mittels 

7* 
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Dampfmischdtise el'warmt. Darauf tritt das Wassel'gemisch unten aus dem 
Einsatzrohr in den Apparatkasten aus, steigt hier langsam nach oben, wobei es 
den groBten Teil des Sehlammes absetzt, und steigt dann tiber nach dem Kiesfilter­
abteil, wo es die Kiessehicht durchdringt und dann geklart nach dem Reinwasser­
bassin abflieBt. Del' Apparat hat eine Leistungsfahigkeit von 4000 1 pro Stunde. 
Fur groBere Leistungen werden entsprechend groBere Apparate gebaut (s. Abb. 48). 
Das FallgefaB besteht dann aus einem groBen Klarzylinder. Das Kiesfilter ist 
geschlossen und separat angeordnet. Die Bedienung gesehieht von einem durch 
eine Treppe elTeichbaren Podest aus. 

Abb.49. 'iYasserreinigungsapparat, System Reisert - Dervaux. 

Abb.49 veranschaulicht eine der zahlreichen Typen von groBeren 
automatischen Prazisionswasserreinigungsapparaten (Type Bsa, System 
Reisert- Dervaux). 

Das zu reinigende Wasser flieBt dureh Rohr H in den Verteilungsbehii,lter. 
Diesel' besteht aus dem Rohwasserabteil E, dem Kalkloschabteil J, dem Soda­
Hisabteil 0 und dem etwas tiefer stehenden SodareguliergefaB. In letzterem halt 
ein Schwimmer den Stand del' durch ein Rohrchen aus dem BehiiIter 0 einflieBenden 
Sodalasung auf stets gleicher Hohe. Durch ein Syphonrohrehen lauft die Soda­
lasung in das Mischrolll' E, wo auch Kalkwasser und Rohwasser zusammenflieBen. 
Die Regulierorgane V und P sind an dem Rohwasserabteil E in gleicher Hohe an­
gebracht; das Syphonrahrchen hangt an einem Kettchen, das an dem Schwimmer 
desselben Abteils E befestigt ist. Sinkt nun del' \Vasserspiegel in diesem infolge 
geringeren 'iYasserzulaufes aus dem Rohr H, so sinkt auch del' darin befindliche 
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Schwimmer und zieht das Syphonrohrchen in gleichem Mal3e hoher, so dal3 die 
drei Zulaufe stets gleichmal3ig arbeiten. Auch hiiren sie gleichzeitig auf zu laufen, 
wenn das Rohwasser in H gesperrt wird. 

In dem Kalksattiger wird del' im oberen Abtell J geliischte Kalk zu ge­
sattigtem Kalkwasser (1 Teil CaO auf 778 Teile Wasser) geliist. Er besteht aus 
einem aufrechtstehenden konischen Gefal3 S, dessen engster Querschnitt sich 
unten befindet. Durch Hahn K und das darunter befindliche Rohr mit Trichter 
wird die bereitete Kalkmilch nach dem unteren Teil des Kalksattigers eingefiihrt, 
wo auch die ausgelaugten Kalkreste durch Hahn L periodisch entfernt werden. 
Eine genau eingestellte Wassermenge fliel3t aus R durch Ventil V und Rohr v unter 
die vorher eingefiihrte Kalkmilch und wirbelt diese kontinuierlich auf. Das'Vasser 
nimmt alsdann in seiner Aufwart,sstromung die feinen Kalkteilchen mit in die 
Hohe, sie inzwischen auslaugend, bis sie sich infolge del' zunehmenden Querschnitts-

Abb.50. Offener (links) und geschlossener (rechts) Permutit - Filterappal'at 
(Pel'mutit - A.-G.). 

el'weiterung und del' damit verbundenen abnehmenden vVassergeschwindigkeit 
allmahlich wieder absetzen. Das gesattigte Kalkwasser vel'lal3t dann durch Rohr U 
den Sattiger und tl'itt in das Mischl'ohl' E, wo es mit del' Sodalosung aus Abteil C 
und dem Rohwasser zusammentritt. Del' Kalkwasserzuflul3 wil'd hiel'bei durch 
Ventil V l'eguliert. Das Gemisch del' drei Zufliisse vel'mengt sich innig und fallt 
das Mischrohr E hinab zum Reaktionsraum D, wo es wiederum aufwarts stromt 
und wo sich ein Teil des Schlammes absetzt und von Zeit zu Zeit durch Hahn und 
Rohl' W abgelassen wird. 1m iibrigen st~~gt das Wasser in Raum D allmahlich in 
die Hohe und fliel3t von oben durch das Uberfallrohr Z in das Kiesfilter F, um 
dann schliel3lieh dureh Rohr T den Reinigungsapparat vollig klar zu v.erlassen. 

Eine Erneuel'ung des Filtermaterials findet im allgemeinen nicht statt; es 
mul3 blol3 nach Bedarf gereinigt werden, was nUT wenige Minuten beansprucht. 
Man verfahrt dabei in del' vVeise, dal3 man zunachst Schlammhahn 0 offnet und die 
Hahne so umstellt, dal3 das dem Apparat zufliel3ende vVasser anstatt in den Ver­
teilungsapparat unter das Filter gelangt. Alsdann setzt man flen Luftapparat y 
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durch Offnen des Dampfventils din Tatigkeit. Die in das Filtermaterial gedrtickte 
Luft wiihlt den Schlamm auf, und das rtickwarts str6mende Wasser ftihrt ihn zum 
Schlammventil abo Nach einigen Minuten wird der Luftdruckapparat y abgestellt 
und mit ·Wasser weiter nachgesptilt, bis das bei 0 abflieBende Spiilwasser klar und 
schlammfrei ist. SchlieBlich werden die Hahne wieder in die ursprtingliche Stellung 
gebracht und der Apparat von neuem zur vVasserreinigung in Betrieb gesetzt. 

4. Permutitwasserreiniger. Die Apparatur der Permutitwasserreini­
gung zeichnet sich durch groBe Einfachheit aus, da der Reinigungs­
prozeB durch einfache Filtration vonstatten geht. Aus Abb. 50 ist die 
Wirkungsweise des Apparates (offene Konstruktion mit oberem Schwimm­
ventil) direkt ersichtlich (s. auch S.91). AuBer offenen werden auch 
geschlossene Reiniger gebaut (Abb. 50 rechts). 

Enteisenung und Entmanganung. 
Bei der Enthartung des Wassers fallen Eisen und lVIangan im all­

gemeinen mit den iibrigen Hartebildnern aus. Nur in solchen Fallen, 
wo keine Enthartung stattfindet, ist eine besondere Enteisenung unter 
Umstanden erforderlich. Ein Wasser, das iiber 1 mg Eisen im Liter 
enthalt, scheidet sein Eisen meist bereits beim Stehen an der Luft aus, 
indem das gewohnlieh als kohlensaures und humussaures Eisenoxydul 
gebundene Eisen unter Oxydation und Bildung von Eisenoxydhydrat 
Bowie Abspaltung von Kohlensaure ausfallt: 

2 FeO . CO2 + 0 + 3 H 20 = 2 Fe(OHh + CO2 • 

Ganz ahnlieh geht die lVIanganausscheidung VOl' sich. 
Die kiinstliche Enteisenung und Entmanganung wird in diesem Sinne 

durch imlige lVIisehung des Wassers mit Luft und weitgehendste Beriih­
rung mit Sauerstoff abgebenden Korpern bewirkt. Zerstaubung durch 
Brauserohre, moglichst groBe Fallhohen, Rieselflachen und Kontakt 
mit der Luft fiihren in den meisten Fallen zum Ziel. Als geeigneter 
Sauerstoffiibertrager hat sich Eisenoxyd selbst bewahrt, wahrend die 
mit Zinnoxyd impragnierten Holzspane sich als unpraktisch und zu 
kostspielig erwiesen haben. 

Die Firma Halvor Breda baut Z. B. einen offenen Enteisenungsapparat 
folgender Wirkungsart. Innerhalb des hohen Behalters, in dem Siebbleche mehr­
fach iIbereinander angeordnet sind, zerteilt und mischt sich das Wasser unter 
inniger BeliIftung. Das durch Ventil regulierte Rohwasser flieBt zunachst auf 
die Verteilungsrinne, dann weiter auf die darunter liegenden Rinnen. Auf den 
Siebblechen befindet sich Koksfi.illung, auf der sich der weiter katalytisch wirkende 
Eisenschlamm abscheidet. Alsdann flieBt das 'Vasser in den gemauerten, innen 
mit Zement verputzten, wasserdichten Reaktionsraum. Es wird durch eine eiserne 
Trennungswand gesammelt und nach dem unteren Teil gefiIhrt. Von hier steigt 
es wieder nach oben und flieBt nach dem Filter abo Die Einsteigettir ist wahrend 
des Betriebes wasserdicht verschlossen. Das Wasser durchdringt im Filter die 
Filterschicht von oben nach unten, tritt aus dem Kessel hemus und flieBt durch 
das Ventil den Verbrauchsstellen zu. Ein Ventil wird ge6finet, wenn das Filter 
gewaschen werden soIl. Das Rohwasser durchflieBt das Filter von unten nach oben 
und spUIt den Schlamm durch ein zweites Ventil nach dem Kanal. Gleichzeitig 
wird das 'ViIhlwerk betatigt. Sobald das \Vasser klar ablauft, geht der Betrieb 
wieder normal weiter. 

vVenn das gereinigte Wasser von einem Hochbehalter aus den Ver­
brauchsstellen zuflieBen soll, muB es nach der Enteisenung nochmals 
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gehoben werden, so daB hierzu eine zweite Pumpanlage notig ist. Um 
diesen Ubelstand zu vermeiden, verwendet man neuerdings auch viel­
fach geschlossene Enteisenungsanlagen, von denen sich z. B. diejenige 
von Breda bewahrt hat. 

Die Entmanganung findet gleichzeitig mit der Enteisenung nach 
dem Liiftungssystem statt. Sie laBt sich aber auch ebenso wie die Ent­
eisenung vermittels des Manganipermutits in sehr vollkommener 
Weise bewerkstelligen. Zu diesem Zwecke werden die Zeolithe erst 
mit Mangansalzlosungen umgesetzt und dann durch Oxydation mit 
Permanganat in hohere Manganoxyde verwandelt. Diese sind imstande, 
beim Hindurchfiltrieren des Wassers einen Teil ihres Sauerstoffes an 
das Manganoxydul (und Eisenoxydul) des Wassers abzugeben und dieses 
entweder als unlosliches Oxyd oder in Form eines Manganomanganites 
niederzuschlagen. 

Entfetten des Kondenswassers. 
Oft wird das Kondenswasser von Arbeitsmaschinen und geschlos­

senen Heizschlangen verwertet und dem Kessel neu zugefiihrt. In 
vielen Fallen ist es hierbei erforderlich, das Kondenswasser vorher zu 
entfetten. Hierzu dienen besondere Filterapparate. Abb. 51 veran­
schaulicht einen solchen der Firma Deh ne. 

Abb.51. Apparat zum Entfetten von Kondens­
wasser (Dehne). 

Das Wasser flieJ3t dem dreiteiligen Sammelkastenzu. Del' grdJ3te Teil des 
VII assers sammelt sich im ersten Abteil, dem Absetzraum, wo sich die Hauptmenge 
des Oles durch Aufschwimmen abscheidet, und flieJ3t dann, durch ein Rohr am 
Boden aufsteigend, das mittlere Abteil iiberspringend, nach dem dritten Abteil 
iiber. Del' kleinere Teil des Wassel's flieJ3t nach dem mittleren Abteil, dem 
Praparatbehalter, wo es sich durch fortlaufendes Riihren mit del' Entfettungs­
erde mischt und dann als Milch nach dem dritten Abteil iiberflieJ3t, um sich 
mit dem yorgeklarten Wasser aus Abteil I zu mischen. Die Entfettungserde 
iibt eine groJ3e Adsorptionskraft auf das im Wasser als Emulsion erscheinende 
Schmierdl aus und saugt sich schwammartig damit yoll. Vom Mischbehalter 
aus lauft das praparierte Wasser dem Filterapparat zu, wo die dlhaltige Ent­
fettungserde als Riickstand bleibt, das Wasser abel' yollstandig rein und geklart 
nach dem Speisekasten abflieJ3t. 
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Die Abwasser der Textilveredelungsindustrie. 
Diese unterscheiden sich von den Abwassern anderer Industrien 

vielfach dadurch giinstig, daB sie alleriei faulniswidrige Stoffe enthalten. 
Sie erscheinen ferner fast aIle gefarbt; aus diesem Grunde genieBen sie 
im allgemeinen einen schlechten Ruf, vielfach zu Unrecht, denn stark 
giftige Stoffe werden heute in der Farberei kaum noch gebraucht, nach­
dem beispielsweise Arsenikbeizen u. a. ganz aus dem Gebrauch ge­
schwunden sind. Auch die Schlammengen in den Textil- und Farberei­
abwassern k6nnen in der Regel nicht als besonders groB bezeichnet 
werden. Nur in Bleichereien und Wasserreinigungsanlagen k6nnen die 
Kalkmengen Verschlammungen herbeifiihren. Infolge des groBen 
Wasserverbrauches zum Spiilen und Waschen der veredelten Fasern ist 
die Menge der erzeugten Abwasser bedeutend, dafiir aber die Verdiin­
nung der abgeleiteten Abfallstoffe meist eine ungeheure. Wenn man 
bedenkt, daB eine einzige moderne Waschmaschine sehr wohl 100 cbm 
Wasser in der Stunde verbrauchen kaml, so laBt sich daraus berechnen, 
wieviel tausend Kubikmeter Wasser ein moderner GroBbetrieb heute 
unter Umstanden taglich an Wasser verbraucht. Erschwerend bei der 
Beurteilung des Abwassers ist allerdings der Umstand, . daB die Zu­
sammensetzung dess~lben im Laufe des Tages und wahrend bestimmter 
Betriebsperioden groBen Schwankungen unterworfen ist. 

1m iibrigen schwankt die Zusammensetzung der Abwasser je nach­
dem, ob es sich um Bleichereien, Farbereien, Druckereien, Appreturen 
usw. handelt und dann wieder je nach del' Art der verarbeiteten Stoffe, 
wie Seide, Wolle, Baumwolle, Kunstseide, Ranf, Flachs usw. Auch hier 
gibt es wiederum eine Anzahl von. Sondergruppen: Chlorbleichereien, 
Schwarzfarbereien, Tiirkischrot-, Indigo-, Anilinschwarzfarbereien, Kat­
tundruckereien usw., von denen jeder Betrieb sein eigenes Spezial­
abwasser erzeugt. Doeh kann an diesel' Stelle nicht naher auf die typi­
schen Zusammensetzungen der einzelnen Betriebsabwasser eingegangen 
werden. 

Beseitigung und Reinigung der Abwasser. 
Bei del' Mannigfaltigkeit der Abwasser, ihrer Bestandteile und Zu­

sammensetzung, der 6rtlichen Verhaltnisse usw. kann nicht immer ein 
und dasselbe Beseitigungs- und Reinigungsverfahren angewandt werden, 
vielmehr ist jedes Wasser je nach 6rtlichen Verhaltnissen besonders zu 
behandeln. 

FiIT eine anstandslose Abwasserbeseitigung sind folgende Moglich­
keiten gegeben. 

1. Einfache Ver d iinn un g in einem wasserreichen Vorfiuter. 
Diese Beseitigungsart ist die einfachste und angenehmste. Wie weit 
die Verdiinnung zu geschehen hat, hangt von den 6rtlichen und son­
stigen Umstanden abo Die Verhaltnisse in der Farberei-Industrie liegen 
insofern giinstig, als meist schon eine sehr weitgehende Verdiinnung 
der Abwasser vorliegt. 
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2. Einleitung in schon vorhandene fremde Abwasserkanale 
z. B. in die stadtischen Kanalisationsanlagen. 

3. Vel's i c k ern i m Gel and e. HierfUr sind allerdings groBere 
Gelandeflachen und sehr gut durchlassiger Boden (insbesondere Sand­
boden) erforderlich. 

Meist wird es moglich sein, die Abwasser nach einem diesel' drei 
Verfahren ohne besondere Vorreinigung zu beseitigen. 1st dies aus­
nahmsweise nicht del' Fall, so ist dringend anzuraten, nicht planlos 
herumzuexperimentieren, sondern sich mit einem erfahrenen Abwasser­
fachmann zu beraten und den jeweils besten Weg del' Reinigung zu 
wahlen. Nachfolgend seien die wichtigsten Reinigungsmethoden kurz 
umrissen, von denen fiir Farbereiabwasser wohl nul' die mechanische 
Reinigung in Frage kommt, weil die anderen Verfahren zu kostspielig 
sind und wohl nur ausnahmsweise fUr einen kleinen Bruchteil des an­
fallenden Abwassers angewandt werden diirften. 

Dem Grundsatz nach unterscheidet man die mechanische, che­
mische und biologische Abwasserreinigung. 

Die mechanische Reinigung bezweckt die Absonderung der gro­
beren, schwebenden Stoffe und geschieht durch feste odeI' bewegliche 
Rechen, Biirsten, Siebe u. dgl. Zur Abscheidung aller mechanischen 
Verunreinigungen laBt man das Wasser durch Absatzbehalter in 
wagerechter Richtung odeI' durch Brunnen bzw. Tiirme in 
$enkrechter Richtung hindurchflieBen (Klaranlagen und Klar­
becken). Vermittels regularer Filter kommt man nicht weit genug, 

. weil sie zu schnell verschlammen und dann versagen. 
~, Auch das Kohlebreiverfahren wird zu del' mechanischen Rei­
nigung gerechnet. Nach O. Sch mid ts Patenten wird Braunkohle naB 
aufs feinste gemahlen und del' diinne Brei ununterbrochen zu den zu 
reinigenden Abwassern zuflieBen gelassen und innigst gemischt. Nach­
dem die Einwirkung eiue kurze Zeit stattgefunden hat, wird eine zur 
raschen Fallung del' noch suspendierten Humusstoffe genugende, nicht 
abel' uberschussige Menge loslicher Salze des Eisens, Aluminiums und 
Magnesiums zutropfen gelassen. Del' Schlamm wird brikettiert und zu 
Feuerungszwecken verwendet. Ahnlich dem Schmidtschen ist das 
Degenersche Verfahren. 

Die chemische Reinigung bewirkt die Fallung del' Verunreiui­
gungen del' Abwasser. Hierbei bilden die chemischen Zusatze teilweise 
Zersetzungen odeI' Vereinigungen mit den Bestandteilen del' Ab­
wasser, teilweise befordern sie nul' das Absetzen del' suspendierten Stoffe. 
Del' Zusatz diesel' Chemikalien geschieht meist ununterbrochen, iudem 
die Losung in gleichmaBigem Strome zuflieBt. Das am haufigsten an­
gewandteMittel ist Kalk, alsdann Chlormagnesium und Tonerdesulfat. 
Diese Mittel sind geeignet, Farbstoffe, Seifen, Metallsalze niederzu­
schlagen und freie Sauren abzusattigen. AuBel' diesen Stoffen ist eiue 
groBe Zahl anderer Chemikalien fUr den Zweck empfohlen worden; zum 
Teil kommen auch Geheimmittel in den Handel. 

Nach dem biologischen odeI' Oxydationsverfahren werden die 
Abwasser durch Oxydationsfilter geleitet, die aus einer gleichmaBigen 
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grobkornigen Schicht von Schlacke, Kies, Koks, Ziegelbrocken usw. 
besteht. Der Oxydationskorper braucht eine gewisse Zeit, um "einge­
arbeitet" zu sein und seine voile Wirksamkeit zu erlangen. In ihm ent­
wickelt sich eine sehr reichhaltige Flora und Fauna von niederen und 
hoheren Organismen. Seine Nahrungsstoffe nimmt das ganze organische 
Leben aus dem Abwasser, den notigen Sauerstoff aus der Atmosphare; 
anderseits wird Kohlensaure erzeugt. Die Wirkungsart dieses Ver­
fahrens ist wissenschaftlich noch nicht genugend geklart. 

Kurz erwahnt sei auch noch das Ozonverfahren. Durch stille 
Entladung ozonisierte Luft stromt dem von oben uber grobkorniges 
Material herabrieselnden Wasser entgegen, oder die ozonhaltige Luft 
streicht, am Boden einer Flussigkeitssaule eingefUhrt, in Gestalt von 
Luftblaschen hindurch. Das Verfahren stellt sich in der Praxis zu kost­
spielig und ist nicht uber das Versuchsstadium hinausgekommen. 

SchlieBlich sei noch das Berieselungsverfahren erwahnt, das 
vor ailem groBe Rieselflachen erfordert. Die bedeutendsten Rieselan­
lagen der Welt sind diejenigen Berlins. 

Das Preu6ische Wassergesetz. 
Bei der groBen Bedeutung der Verunreinigung der natiirlichen FluB­

laufe durch gewerbliche Abwasser in hygienischer Beziehung und in 
bezug auf Land- und Forstwirtschaft, Fisch- und Viehzucht usw. ist 
es seit langer Zeit Sorge der Behorden und Regierungen gewesen, aIle 
Teile gerecht behandelnde Vorschriften und Gesetze hieruber zu erlassen. 
Wie groB die Schwierigkeiten hierbei sind, beweist u. a. der Umstand, 
daB es bis heute nicht gelungen ist, eine aile Teile befriedigende Losung 
der Frage zu finden, und daB sich in dem einen FaIle die eine, in dem 
anderen FaIle die andere Seite schwer benachteiligt fUhlt. Die ein­
zelnen Gesetze und Verordnungen weichen dann auch vielfach von­
einander wesentlich abo Erwahnt seien nur u. a. die badische Verord­
nung vom 11. Oktober 1884 fUr den Rheinstrom, fUr andere \Vasser­
laufe, Enhvurf einer Polizeiverordnung fur die Provinz Sachsen, das 
englische Gesetz von 1886, die Entwurfe von Konig, von F. Hulwa 
und C. Weigelt und etwa 50-60 preuBische Gesetze. Fur PreuBen 
sind die Abwasservorschriften durch das preuBische vVassergesetz vom 
7. April 1913, seit dem 1. April 1914 in Kraft, nunmehr einheitlich ge­
regelt. Wegen der Bedeutung dieses Gesetzes fUr die ganze Textil­
veredelungsindustrie PreuBens seien nachstehend die wichtigsten tech­
nischen Punkte des Gesetzes im Auszuge wiedergegebenl). 

§ 19. 1. Es ist verboten, Erde, Sand, Schlacken, Steine, Holz, feste und 
schlammige Stoffe sowie tote Tiere in einen \Vasserlauf einzubringen. Ebenso ist 
verboten, solche Stoffe an vVasserlaufen abzulagern, wenn die Gefahr best,eht, 
daB diese Stoffe hineingeschwemmt werden. Ausnahmen kann die vVasserpolizei 
zulassen, wenn damus nach ihrem Urteil eine fUr andere nachteilige Vera,nderung 

1) Naheres S. J. Hermes: Das preuBische vVassergesetz vom 7. April 1913 
(mit Einleitung und Erlauterungen). Berlin H1l3. - A. Kloess: Kommentar zum 
\Vassergesetz fill das K6nigreich PreuBen vom 7. April 1913. Berlin 1913. 
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del' Vorflut oder eine schadliche Verunreinigung des Wassers nicht zu erwarten ist. 
Wird die Unterhaltungslast erschwert, so darf die Wasserpolizeibehorde die Aus­
nahme nur mit Zust.immung aes Unterhaltlmgspflichtigen zulassen. 

2. Die Vorschriften des Absatzes 1 gelten nicht ftir das Einbringen von Fisch­
nahrung, jedoch ist die Wasserpolizeibehorde befugt, das Einbringen zu unter­
sagen, wenn dadurch das Wasser zum Nachteil anderer verunreinigt wird. Das­
selbe gilt fiir die DUngung kilnstlicher teichal'tigel' El'weiterungen von Wasser­
laufen, die der Fischzucht oder Fischhaltung dienen. 

3. Die Entnahme von Pflanzen, Schlamm, Erde, Sand, Kies und Steinen 
aus einem Wasserlauf kann, wenn es das offentliche Interesse erfOl'dert, durch 
AnoJ'dnung del' Wasserpolizei geregelt oder beschrankt werden. 

§ 20_ l. Es ist verboten, Hanf und Flachs in einem IVasserlauf zu rosten. 
2. Del' BezirksausschuB kann Ausnahmen widerruflich zulassen. .. Die Zu­

lassung ist jedoch ohne EinfluB auf die Haftung filr den entstehenden Schaden. 
§21. Die IVasserpolizeibehorde ist befugt, die Benutzung eines "Vasser­

laufes zu beschranken odeI' zu untersagen, soweit nicht ein Recht zur Benutzung 
hesteht odeI' die Benutzung nach den Vorschriften Uber den Gemeingebrauch 
gestattet ist. Solche VerfUgungen sind mit Griinden zu versehen. 

§ 22. l. Die Errichtung oder wesentliche Veranderung von Anlagen in 
vVasserIaufen erster und zweiter Ordnung bedarf der Genehmigung der \Vasser­
polizeibehorde; das gleiche kann fiir natUrliche Wassel'laufe dritter Ordnung durch 
Polizeivel'Ordnung bestimmt werden. Ausgenommen sind Anlagen, die auf Grund 
eines gesetzlich geordneten Verfahrens odeI' zur Erfiillung der gesetzlichen Unter­
haltungspflicht ausgefiihrt werden. 

§ 23. 1. WeI' Wasser odeI' andere fliissige Stoffe liber den Gemeingebrauch 
hinaus in einen Wasserlauf einleiten will, hat dies vorher der Wasserpolizei­
behorde anzuzeigen. 1st diese der Ansicht, daB del' beabsichtigten EinIeitung 
polizeiliche Rlicksichten odeI' die Beschl'iinkungen des § 41 entgegenstehen, so hat 
sie die Einleitung unter Augabe del' Griinde zu untersagen; andernfalls hat sie dem 
Anzeigenden mitzuteilen, daB von Polizei wegen keine Bedenken gegen die Ein­
leitung zu erheben seien und dieses in ortsiiblichel' \Veise bekanntzumachen. 
Sie kann Vorkehrungen angeben, durch die ihr Widel'spruch beseitigt werden kann. 

2. Die Wasserpolizeibehorde entscheidet, von dl'inglichen Fallen abgesehen, 
bei Wasserliiufen zweites und drittes Ordnung nach Anhorung des Scbauamtes. 

3. VOl' der Mitteilung (Abs. 1) ist die Einleitung nicht zuIassig. 
4. Diese Vorschriften sind nicht anzuwenden, wenn das Recht zur Einleitung 

durch Verleibung erwol'ben ist odeI' beim Inkrafttreten diesps Gesetzes besteht 
und nach den §§ 379-381 aufrecbterhalten bleibt, odeI' wenn die Einleitung von 
einer anderen zustiindigen Polizeibehorde zugelassen oder nach den §§ 16-25 
del' Gewerbeordnung gestattct ist. 

5. Der Oberpras-ident. - in den Hohenzollernschen Landen der Regierungs­
prasident - kann nach Anhorung del' Schauiimter und des Wasserbeirats (§ 367) 
fiir aIle oder einzelne VVasscrlaufe festsetzen, daB es fUr die Einleitung bestimmter 
Arten odeI' Mengen von Fltissigkeiten keiner Anzeige bedarf, wenn sie gemeinliblich 
und unter den gegebenen Verhaltnissen keine Schadiguug von ihr zu beftirchten ist. 

§ 24. 1. FUr den Schad en, der durch die unerlaubte Verunreinigung eines 
IYasserlaufes entsteht, haftet, selbst wenn cine solche nach § 23 nicht beanstandet 
ist, der Unternehmer del' Anlage, von del' die Verunreinigung herrUbrt. Die 
Haftung ist ausgescblossen, wenn del' Unternehmer zur Verhiitung del' Verun­
I'pinigung die im Verkehr erforderliche Sorgfalt beobachtet hat. 

2. Riihl't die Verunreinigung von mehreren Anlagen her, so haften die Unter­
nehmer als Gesamtschuldner. 

§25. l. Die natiirlichen Wasserlaufe erster Ordnung darf jedermann zum 
Baden, Waschen, Schopfen mit HandgefaBen, Viehtranken, Schwemmen, Kahn­
fahren, Eislaufen sowie zur Entnahme von Wasser una Eis fiir die eigene Haus­
haltung und Wirtschaft benutzen, wenn dadurch andere nicht benachteiligt 
werden. Mit derselben Beschrankung ist jedem gestattet, in die natiirlichen Wasser­
Iaufe Wasser sowie die in del' Haushaltung und \Vil'tschaft entstehenden 
A bwasser einzuleiten_ Hierunter fallt jedoch nicht die Einleitullg yon Abwassern 
mittels gemeinsamel' Anlagen. 
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2. Als Wirtschaft gelten der landwirtschaftliche Haus- und Hofbetrieb, 
mit A usschl uB del' land wirtschaftlichen N eben betrie be, und klein­
gewerbliche Betriebe von geringem Umfange. 

§ 40. 1. Das dem Eigentiimer als solchem zustehende Recht, den Wasserlauf 
zu benutzen, unterliegt, unbeschadet del' §§ 20-24, den in den §§ 41-45 vor­
gesehenen Beschrankungen. 

2. Dies gilt insbesondere von dem Rechte: 
1. das Wasser zu gebrauchen und zu verbrauchen, namentlich auch, es 

oberirdisch oder unterirdisch, unmittelbar oder mittelbar abzuleiten, 
2. Wasser oder andere fliissige Stoffe oberirdisch oder unterirdisch, unmittelbar 

odeI' mittelbar einzuleiten, 
3. den 'Vasserspiegel zu senken oder zu heben, namentlich durch Hemmung 

des Wasserablaufs eine dauernde Ansammlung von Wasser herbeizufiihren. 
§ 41. 1. Durch die Benutzung darf zum Nachteil anderer wedel' die Vorflut 

verandert, noch das Wasser verunreinigt, 
2. der Wasserstand nicht derart verandert werden, daB andere in der Aus­

iibung ihrer Rechte am vVasserlauf beeintrachtigt oder fremde Grundstiicke 
beschadigt werden. 

§46. 1. Durch Verleihung konnen an 'Vasserliiufen folgende Rechte er­
worben werden: Den Wasserlauf in einer der im § 40 Abs. 2 bezeichneten Arten 
zu benutzen. 

§47. 3. 1st von der beabsichtigten Benutzung eine Verunreinigung des 
Wasserlaufes zu erwarten, so darf die Verleihung nur unter Vorbehalt erhohter 
Anforderungen in bezug auf Reinigung der Abwasser erteiIt werden. 

§ 50. 1. Sind von der beabsichtigten Benutzung des Wasserlaufes nach­
teilige Wirkungen zu erwarten, durch die das Recht eines anderen beein­
trachtigt werden wiirde, und lassen sie sich durch Einrichtungen verhiiten, 
die mit dem Unternehmen vereinbart und wirtschaftlich gerechtfertigt sind, so 
ist die Verleihung nur unter der Bedingung zu erteilen, daB der Unternehmer 
diese Einrichtungen trifft. Auch ist ihm deren Unterhaltung aufzuerlegen, 
soweit diese UnterhaItungslast iiber den Umfang einer bestehenden Verpflichtung 
zur Unterhaltung vorhandener, demselben Zwecke dienender Einrichtungen 
hinausgeht.. 

2. Sind solche Einrichtungen nicht moglich, so ist die Verleihung zu ver­
sagen, wenn derjenige, der von der nachteiligen Wirkung betroffen werden wfude, 
del' Verleihung widerspricht. Dies gilt jedoch nicht, wenn einerseits das Unter­
nehmen anders nicht zweckmiiBig oder doch nUl' mit erheblichen Mehrkosten durch­
gefiihrt werden kann, andererseits del' damus zu erwartende N u tzen c::.en Schaden 
des Widersprechenden erheblich iibersteigt und, wenn ein auf besonderem Titel 
bernhendes Recht zur Benutzung des vVasserlaufs zusteht, auBerdem Griinde des 
offentIichen Wohls vorliegen; ein nach dem 1. Januar 1912 durch Rechtsgeschiift 
mit dem EigentiImer begrUndetes Recht kommt hierbei nicht in Betracht. 

§ 51. 1. Soweit je im § 50 bezeiehneten nachteiligen WirImngen nicht durch 
Einrichtungen verhiitet werden, hat der Unternehmer den davon Betroffenen 
Entschadigung zu entrichten. 

§ 57. 1st zu erwarten, daB die beabsichtigte Benutzung des WasserIaufs den 
Gemeingebrauch unmoglich mae hen oder wesentlieh ersehweren mirde, so ist, 
wenn diese Wirkung durch Einrichtungen (usw., s. § 50) verhiitet werden 
kann, dem Unternehmer aufzuerlegen, solehe Einriehtungen hcrzustellen und 
zu unterhalten (§ 50). 

§ 65. 1. Dem Antrag auf Verleihung sind die erforderlichen Zeiehnungen 
und Erlauterungen beizufiigen. 

2. 1st del' Antrag offenbar unzulassig, so kann er ohne weiteres durch 
einen mit Griinden versehenen BeschluB zuriickgewiesen werden. 

3. Andernfalls ist die beabsichtigte Benutzung des Wasserlaufs in orts­
iiblicher Weise in allen Gemeinden (Gutsbezirken) offentlich bekanntzumachen ... 

§ 66. 1. Die Bekanntmaehung muB angeben, wo die ausgelegten Zeich­
nungen usw. eingesehen und bei welcher Behorde Widerspriiehe sowie Anspriiche 
usw. erhoben werden konnen ... 
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§ 84. 1. Wegen iiberwiegender Nachteile oder Gefahren fiir das offent­
liche Wohl kann die Verleihung auf Antrag des Staates, eines Kommunalverbandes 
oder einer anderen offentlich-rechtlichen Korperschaft oder der Wasserpolizei­
behorde gegenEntschadigung desUnternehmers durch BeschluB derVerleihungs­
behorde jederzeit zuriickgenommen oder beschrankt werden. 

§ 85. 1. Ohne Entschadigung kann die Verleihung durch BeschluB der 
Verleihungsbehorde auf Antrag der vVasserpolizeibehorde zuriickgenommen werden: 

1. Wenn die Verleihung auf Grund von Nachweisungen, die in wesentlichen 
Punkten unrichtig sind, erteilt ist ... 

2. wenn der Unternehmer die Ausiibung des verliehenen Rechtes aufgibt ... 
3. wenn das verliehene Recht ftir. das Unternehmen unbrauchbar oder tiber­

fliissig geworden ist, 
4. wenn der Unternehmer trotz Aufforderung der Wasserpolizeibehorde die 

ihm auferlegten Bedingungen in wesentlichen Punkten wiederholt nicht 
erfiillt. . . . 

§ 196. Der Eigentiimer eines Grundstiicks kann iiber das auf odeI' unter der 
Oberflache befindliche Wasser verfiigen, soweit sich nicht aus diesem Gesetz, 
insbesondere aus den Vorschriften iiber die 'VasserIaufe und ihre Benutzung, 
ein anderes ergibt oder Rechte Drit.ter entgegenstehen. 

1. Der Eigentiimel' eines Grundstiicks darf das unterirdische 'Vasser 
zum Gebrauch oder Verbrauch nicht dauernd in weiterem Umfange als £iir die 
eigene Haushaltung und Wirtschaft (§ 25, Abs. 4) zutage fordern, wenn dadurch 

1. der. 'Vassergewinnungsaulage oder der benutzten QueUe eines anderen 
das Wasser entzogen oder wesentlich geschmalert oder 

2. die bi~herige Benutzung des Grundstiicks eines anderen erheblich beein­
trachtigt oder 

3. der Wasserstand eines Wasserlaufs oder eines Sees (§ 199) derart verandert 
wird, daB andere in der Ausiibung ihrer Rechte daran beeintrachtigt werden. 

2. Den Geschadigten steht kein Anspruch auf Unterlasslmg zu, wenn der 
aus der Zutageforderung zu erwartende Nutzen den ihnen erwachsenden Schaden 
erhebIich iibersteigt, oder wenn das Unternehmen, £iir das die Zutageforderung 
erfolgt, dem offentlichen V\Tohle dient. Sie konnen jedoch die Herstellung von 
Einrichtungen fordern, wenn solche Einrichtungen ... Unter Umstanden 
ist insofern Schadenersa tz zu leisten, als die Billigkeit ... erfordert. 

§ 202. 1. Der Eigentiimer eines Grundstiicks ist nicht berechtigt, Stoffe in 
den Boden einzubringen oder einzuleiten, durch die das unterirdische Wasser, 
ein Wasserlauf odeI' ein See (§ 199) zum Nachteil anderer verunreinigt wird. 

2. Auf die Diingung von Grundstiicken ist die Vorschrift des Abs. I nicht 
anzuwenden. 

§ 332. 1. Zugunsten eines Unternehmens, das die Entwasserung oder 
Bewiisserung von Grundstiicken, die "Wasserbeschaffung zu hauslichen oder gewerb­
lichen Zwecken oder die Beseitigung von Abwassern bezweckt, kann der Unter­
nehmer unter den Voraussetzungen des § 331, Abs. 1 von den Eigentiimern der dazu 
erforderlichen Grundstiicke verlangen, daB sie die oberirdische oder unter­
irdische Durchleitung von Wasser und die Unterhaltung der Leitungen gegen 
Entschadignng dulden. Vorstehende Bestimmung ist auch gegen den Eigcn­
tiimer eines Wasserlaufs anzuwenden. 

2. U nreines 'Yasser darf jedoch nur mittels geschlossener, wasserdichter 
Leitungen durchgeleitet werden, wenn die Durchleitung sonst Nachteile oder 
Belastigungen ftir die Grundstiickseigentiimer zur Folge haben wiirde. 

3. Ein auf Grund des Abs. 1 erhobener Anspruch kann zuriickgewiesen werden, 
wenn durch das Unternehmen wichtige offentliche Interessen geschadigt werden 
wUrden. 

§ 342. 1. Wasserpolizeibehorde ist: 
1. FUr 'Vasserlaufe erster Ordnung der Regierungsprasident; 
2. ftir Wasserlaufe zweiter Ordnung lmd die nicht zu den 'YasserIaufen ge­

horenden Gewasser der Landrat, in Stadtkreisen die Ortspolizeibehorde. Die 
Stadte, deren Polizeiverwaltung der Aufsicht des Landrats nicht. untersteht, stehen 
den Stadtkreisen gleich; 

3. fiir IV asserlaufe dritter Ordnung die OrtspolizeibehOrde. 
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§ 356. 1. Fiir Wasserlaufe zweiter und dritter Ordnung sind Schauamter 
durch Polizeiverordnung (Schauordnung) zu bilden. 

§ 357. Die Schauamter haben die Wasserlaufe ihrer Bezirke nach Bedarf zu 
schauen und festzustellen, ob die Wasserlaufe und ihre Ufer ordnungsmaBig unter­
halten werden, und ob eine unzulassige Verunreinigung stattgefunden hat. 
Vorgefundene Mangel haben sie der Wasserpolizeibehorde mitzuteilen. 

§ 361. Regelt die Zusammensetzung des Schauamtes. 
§367. Fiir jede Provinz wird ein Wasserbeirat gebildet ... 
§ 368. Regelt die Ernennung des Vorsitzenden des "\Vasserbeimts usw. 
§ 374. 375. 376. Stmfen fiir Zuwiderhandlungen. 
§ 377. Betrifft die Sachverstandigenpflichten und die Strafen fiir Verrat von 

Betriebsgeheimnissen, Nachahmung von Verfahren, die zu ihrer Kenntnis gelangt 
sind usw. 

Das durch das Wassergesetz gegriindete Landeswasseram t, das die hochste 
preuBische Instanz fur die Entscheidung wasserrechtlicher Fragen war, ist im 
Jahre 1924 aufgehoben worden und dafiir ein Senat des Oberverwaltungsgerichtes 
bestellt worden, der die Bezeichnung "Wasserwirtschaftlicher Senat" fuhrt. 

Die chemischen Hilfsstoffe 
der Textilveredelungsindustrie. 
(Chemikalien, Beizen, Bleichmittel usw.)1). 

And es, L.: "\Vasch-, Bleich-, Blau-, Starke- und Glanzmittel. - Dekker: Die 
Gerbstoffe. - Ebert und Nussbaum: Hypochlorite und elektrische Eleiche.­
Erban, Fr.: Die Anwendung von Fettstoffen und damus hergestellten Produkten 
der Textilindustrie. - Ganswindt, A.: Einfuhrung in die moderne Farberei. -
Grun, Ad.: Analyse del' Fette und Wachse. - Heermann, P.: Farberei-l!nd 
textilchemische Untersuchungen. - Hefter, G.: Technologie del' Fette und Ole. 
- Herzfeld - Schneider: Die Bleichmittel, Beizen und Farbstoffe. - v. Holb­
ling: Die Fabrikation der Bleichmaterialien. - Holde: Untersuchung der Kohlen­
wasserstoffe und Fette. - Jellineck: Das Hydrosulfit. - Lewkowitsch. J.: 
Chemische Technologie und Analyse del' Ole, Fette und "\Vachse. - Massot-, VV.: 
Anleitung zur qualitative~l Appretur- und Schlichteanalyse. - Polleyn, F.: Die 
Appreturmittel und ihre Verwendung. -Risten part - Herzfeld: Die chemischen 
Hilfsmittel zur Veredlung der Gespinstfasern. ---:. Ub belohde und Goldschmid t: 
Handbuch der Chemie und Technologie der Ole und Fette. - Walland, H.: 
Kenntnis der "\Vasch-, Bleich- und Appreturmittel. - Ferner allgemeine VVerke 
uber Farberei, wie II. B. diejenigen von v. Georgievics, Knecht - Rawson­
Lowenthal, -Witt - Lehmann sowie zahh'eiche Veroffentlichungen del' Far­
benfabriken. 

Siiuren. 
Die wichtigsten in der Textilveredelungsindustrie verwendeten Sauren 

sind: Schwefelsaure, Salzsaure, Schwefligsaure, Essigsaure, Ameisen­
saure, Oxalsaure, Weinsaure, Milchsaure und Zitronensaure. Sie werden 
zu den verschiedensten Zwecken und fur die verschiedensten Fasern ver­
wendet, wobei die verwendete Saure vielfach auch durch andere Sauren 

") Die Einteilung des Stoffes ist eine rein chemische und nicht nach den Ver­
wendungszwecken bzw. den einzelnen Zweigen del' Industrie geordnet. Die Unter­
suchung und Prlifung del' Chemikalien ist speziellen analytischen \Verken '1'01'­

behalten (s. Heermann: Fiirberei- und textilchemische Untersuchungen). 
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ersetzt werden kann. In vielen Fallen kommt es nur auf den Preis des 
Materials an, die Frage ist dann eine rein i::ikonomische. In anderen 
Fallen ist eine Saure schwer oder gar nicht durch andere Sauren ersetz­
bar; dieses trifft zu, wenn es sich um die spezifischen und nicht nur 
um die azidischen Eigenschaften einer Saure handelt. Man muB so­
mit den azidischen von dem spezifischen Nutzungseffekt unter­
scheiden. Der erste steht, abgesehen von der jeweiligen Konzentration, 
indirekter Abhangigkeit von der Molekulargri::iBe bzw. dem Aquivalent­
gewicht, der zweite von den spezifischen Eigenschaften der chemischen 
Verbindung. In den weitaus meisten Fallen kommen beide Nutzungs­
effekte gleichzeitig zur Geltung, wenngleich der eine oder der andere 
meist im V ordergrunde steht. Handelt es sich lediglich um den azidi­
schen Nutzungseffekt, z. B. beim Neutralisieren eines Alkalis, so ist die 
Preisfrage entscheidend. 'rabelle 1 zeigt die azidischen Nutzungseffekte 
als Verhaltniszahlen der wichtigsten funf flussigen Sauren, Tabelle 2 
zeigt einige spezifische Eigenschaften dieser Sauren. 

Tabelle 1. Verhaltniszahlen der azidischen Nutzungseffekte. 
Schwefel- Schwefel- Salzsaure Essig- Ameisen- Milch-

saure s aure SaUTe saure saure 
60° Be 66° Be 20° Be 30proz. 85 proz. 50proz. 

62,6 T.l) = 52,1 T. 121,5 T. 200 T. 54,1 T. 180 T. 
100 T. 83,2 T. 194 T. 319,5 T. 86,4T. 287,5 T. 
120,1 T. 100 T. 233,2 T. 383,9 T. 103,8 T. 345,5 T. 
51,5 T. 42,9 T. 100 T. 164,6 T. 44,5T. 148,1 T. 
31,3 T. 26,1 T. 60,7 T. 100 T. 27 T. 90 T. 

115,7 T. 96,3 T. 224,6 T. 369,7 T. 100 T. 332,7 T. 
34,8 T. 28 T. 67,5 T. III T. 30 T. 100 T. 

Die spezifischen Nutzungseigenschaften der Sauren lassen sich nicht 
zahlenfi::irmig wiedergeben; die nachstehende Tabelle 2 kann deshalb 
auch nicht den Anspruch auf buchstabliche Gultigkeit erheben. Manche 
als Nachteil oder Vorzug aufgefuhrten Eigenschaften sind als solche 
nur ganz allgemein anzusehen, bilden aber in besonderen Fallen Aus­
nahmen, so daB eine im allgemeinen als Nachteil gekennzeichnete Eigen­
schaft in besonderen Fallen einen Vorzug, ja selbst ein Edordernis dar­
stellen kann. So ist z. B. die Nichtfluchtigkeit der Schwefelsaure im 
allgemeinen als ein Nachteil anzusehen, sie kann aber in bestimmten 
Fallen einen Vorzug bilden; dieselbe Eigenschaft bei der lYhlch-, Wein­
und Zitronensaure ist sogar angesichts deren Verwendungs­
zwec ke als ein Vorzug aufzufassen. Die Schade und korrodierenden, 
zersti::irenden Eigenschaften der Schwefel- und Salzsaure sind in den 
meisten Fallen als ein Hinderungsgrund ihrer Verwendbarkeit, also als 
Nachteil, aufzufassen; bei der Karbonisation der Wolle (s. d.), wo die 
Zersti::irung der pflanzlichen Fasern bezweckt wird, ist diese Eigenschaft 
dagegen Erfordernis und V orbedingung der Verwendung, also auch ein 
Vorzug. Umgekehrt kann eine im allgemeinen als Vorzug gekenn­
zeichnete Eigenschaft in besonderen Fallen einen Nachteil bedeuten. 

1) T. bedeutet iiberall Gewichtsteile. 
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Tabelle 2. S pezifische Nutz ullgseigenschaften der Sa uren. 

S aur e 

Schwefelsaure 

Salzsaure 

Essigsaure 

Ameisensaure 

lVIilchsaure 

IVeinsaure 

Zitronensaure 

I Spezifi sebe Naebteile I Spezifisebe Vorziige 
I (bei den meisten Verwendungsarten) (bei den meisten Verwendungsarten) 

I
I Scharfe und atzende Eigen.j Wirksamkeit. Billigkeit. 

schaften. Nichtfliichtigkeit. 
Schwerloslichkeit des Kalk· 
salzes. Wasseranziehung. 

Scharfe und atzende Eigen. 
schaften. Schadlichkeit der 
Salzsauregase. 

Ziemlich hoher Preis. Vielfach 
zu geringe Wirksamkeit. 

ZiemJich hoher Preis. Ste­
chende Gase. 

Wirksamkeit. Fliichtigkeit. 
Billigkeit. Leichtes Losen 
der Metalloxyde. Leicht· 
loslichkeit des Kalksalzes. 

Milde. Leicht10slichkeit des 
Kalksalzes. Fliichtigkeit. 

Milde bei groBer Wirksamkeit. 
Fliichtigkeit. Leichtloslich­
keit des Kalksalzes. Redu-
zierungsvermogen. 

Ziemlich hoher Preis. Viel- .iVfiJde. Nichtfliichtigkeit. 
fachzugeringeWirksamkeit. Leicht16slichkeit des Kalk· 

salzes. Reduzierungs­

Hoher Preis. Schwerloslich. 
keit des Kalksalzes. Vielfach 
zu geringe Wirksamkeit. 

Hoher Preis. Schwerloslich­
keit des Kalksalzes. Vielfach 
zu geringe Wirksamkeit. 

vermogen. 
Milde. Nichtfliichtigkeit. Re­

duzierungsvermogen. 

Milde. Nichtfliichtigkeit. Griff· 
verleihungsvermogen. 

Schwefelsaure. H 2S04 = 98,11); in jedem Verhaltnis mit Wasser 
mischbar. 

Schwere, stark atzende Fliissigkeit, in reinem Zustande wasser hell, 
als technische Ware meist etwas gelblich bis braunlich. Sie kommt in 
den Handel als Kammersaure von 50 - 53 0 Be, als 60 gradige, als 66 gradige 
(93-95%), als extra konzentrierte Saure (96-98%), als technisches 
Monohydrat und als rauchende Schwefelsaure. lhr Sauregehalt wird 
vermittels des Araometers oder der Titration bestimmt; ersteres Ver­
fahren versagt bei den h6heren Konzentrationen (s. Tabelle), deshalb' 
ist die Titration hier besonders, aber auch sonst, zuverlassiger. 

Die haufigsten von der Fabrikation herriihrenden Verunreinigungen 
sind: Salzsaure, Stickstoffoxyde, Sulfate des Natriums, Kalziums, Eisens, 
Bleis, schweflige Saure, FluBsaure, Arsen. 

Die Darstellung der Schwefelsaure erfolgt a) nach dem altem Blei· 
kammerverfahren. Schwefel, insbesondere in Form von Eisenkies, FeS., 
oder von Zinkblende, ZnS, wird in Rostofen unter Luftzutritt erhitzt, wobei sich 
Schwefeldioxyd, SO" elltwickelt. Mit Hilfe von Salpetersaure bzw. dessen Zer­
setzungsprodukt (Stickstoffdioxyd oder NO.) wird die Oxydation der schwefligen 
Saure bewirkt: H,SO. + NO. = H.S04 + NO. Das dabei entstehende Stickstoff­
oxyd, NO, wirkt als Sauerstoffiibertrager, indem es kontilluierlich Sauerstoff 
aufnimmt und wieder abgibt (NO + 0 = NO.). In Wirklichkeit verlauft der 

1) Die Molekulargewichte sind in diesem Abschnitt, da nur ftir technische 
Zwecke angeflihrt, auf 0,1 abgerundet. 
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Volumgewicht del' Schwefelsaure bei +15 0 (Kolb). 
, 

I 100 Gew.-Teile 11 I enthiHt 
I 

I I 100 Gew.-Teile 11 enthiilt 
Grade I Vol.- I enthalten in kg Grade I Vol.- enthalten in kg 

Baume Gew. I Prozent Baume Gew. Prozent 
I H 2SO, H 2SO, H,SO, H2SO. 

0 1,000 0,9 0,009 34 1,308 40,2 0,526 
I 1,007 1,9 0,019 35 1,320 41,6 0,549 
2 1,014 2,8 0,028 36 1,332 43,0 0,573 
3 1,022 3,8 0,039 37 1,345 44,4 0,597 
± 1,029 4,8 0,049 38 1,357 45,5 0,617 
.} 1,037 5,8 0,060 39 1,370 46,9 0,642 
() 1,045 6,8 0,071 40 1,383 48,3 0,668 
7 1,052 7,8 0,082 41 1,397 49,8 0,696 
8 1,060 8,8 0,093 42 1,410 51,2 0,722 
n 1,067 9,8 0,105 43 1,424 52,8 0,749 

10 1,075 10,8 0,1l6 44 1,438 54,0 0,777 
11 1,083 . 11,9 0,129 45 1,453 55,4 0,805 
12 1,091 ' 13,0 0,142 46 1,468 56,!) 0,835 
13 1,100 14,1 0,155 47 1,483 58,3 0,864 
14 1,108 15,2 0,168 48 1,498 59,6 0,893 
15 1,1l6 16,2 0,181 49 1,514 61,0 0,923 
16 1,125 17,3 I 0,195 50 1,530 62,5 0,956 
17 1,134 18,5 I 0,210 51 1,540 64,0 0,990 
18 1,142 19,6 ! 0,224 52 1,563 65,5 1,024 
19 1,152 20,8 I 0,233 53 1,580 67,0 1,059 
20 1,162 22,2 I 0,258 54 1,597 68,6 1,095 
21 1,171 I 23,3 0,273 55 1,615 70,0 1,131 
22 1,180 24,5 {),289 56 1,634 71,6 1,170 
23 1,190 25,8 0,307 57 1,652 73,2 1,210 
24 1,200 27,1 0,325 58 1,672 74,7 1,248 
25 1,210 28,4, 0,344 59 1,691 76,4 1,292. 
26 1,220 29,6 0,361 60 1,711 78,1 I 1,336 
27 1,231 31,0 0,382 61 1,732 79,0 I 1,384 
28 1,241 32,2 0,400 62 ],753 81,7 ! 

1,432 
29 1,252 33,4 0,418 63 1,774 84,1 I 1,492 
30 1,263 34,7 0,438 64 1,796 86,5 , 1,554 I 

31 1,274 36,0 0,459 65 1,819 
I 

89,7 [ 1,632 
32 1,285 37,4 0,481 66 1,842 100,0 i 1,842 
3~ 1,297 38,8 0,503 I I 

]'i.i.r Schwefelsaure mit mehr als 90% H 2S04 sind die Bestimmungen von 
Kolb unzuvel'Hissig. 

ProzeE viel kompliziel'ter und ist bis zum heutigen Tage Gegenstand wissenschaft­
licher Auseinandersetzungen. Als wichtige Teile del' Apparatur sind del' Glover­
und del' Gay . Lussac -Turm zu bezeichnen. Am Boden del' Bleikammernsammelt 
sich die sogenannte Kammersaure, eine verdlinnte, 50-65proz. Schwefelsaure 
an. Diese wird zuel'st in Bleipfannen und dann in PlatingefaEen od. a. durch Ab­
dampfen des Wassel's bis auf 95-98% konzentriert. Durch die Gaillard - Ti.i.rme 
und die Schalenapparate wird Platin entbehrlich und durch Quarzschalen 
ersetzt. Chemisch reine Saure wird durch fraktionierte Destillation erhalten. 
b) Nach dem Kontaktverfahren wird direkt 8chwefeltrioxyd oder Schwe­
felsa urea nhydrid (803) hergestellt, indem ein Gemisch von 8chwefeldioxyd 
undLuft libel' erhitzten platinierten Asbest, cler den Luftsauerstoff auf die Schweflig. 
saure libertragt, geleitet wird. Das so entstehende Schwefeltrioxyd bildet farblose 
Kristalle, die beim Aufbewahren die Form von weiEen, glanzenden, asbestartig 
verfilzten Nadeln annehmen. Es zieht aus der Luft begierig 'Wasser an, indem 
es starke Rauchwolken bildet und liefert mit 'Wasser unter Zischen und starker 
IVarmeentwicklung die Schwefelsaure: S03 + H 20 = H 2S04 , 

He erm ann, Textilverede\ung. 2. Auf!. 8 
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Volumgewieht hoehstkonzentrierter Sehwefelsaure bei 15 c 

(Lunge und N aef). 

Proz. H 2SO, 
I 

VoI.·Gew. 
I 

Grade 
Proz. H2SO, I VoI.·Gew. 

Grade 
Bauma Baume 

90 1,8185 65,1 *95,97 1,8406 
*90,20 1,8195 96 1,8406 66,0 

91 1,8241 65,4 97 1,8410 
*91,4R 1,8271 *97,70 1,8413 

92 1,8294 65,6 98 1,8412 
*92,83 1,8334 *98,39 1,8406 

93 1,8339 65,8 *98,66 1,8409 
94 1,8372 65,9 99 1,8403 

*94,84 1,8387 *99,47 
I 

1,8395 , 

95 1,8390 66,0 *100,00 I 1,8384 I I 

Die mit * bezeiehneten Werte sind direkt beobaehtet, die anderen sind inter­
poliert. Die Werte beziehen sieh auf ehemiseh reine Saure; bei Sehwefel­
saure des Handels sind die spezifischen Gewiehte der hochsten Konzentrationen 
hOher. 

Eigensehaften der Sehwefelsaure. Spezifisches Gewieht = 1,84; bei 
gewohnlieher Temperatur nicht fliiehtig; Siedepunkt = 338 0 C, hierbei findet 
teilweise Zersetzung statt. Verdrangt andere Sauren aus ihren Salzen, ist stark 
wasseranziehend und erwarmt sieh bei Zusatz von Wasser fast explosionsartig. 
Beim Verdiinnen ist die Saure in dunnem Strahl unter Ruhren in das Wasser 
zu gieBen, nieht umgekehrt. Organise he Stoffe (Zucker, .starke, Zellulose usw.) 
werden unter Umstanden bis ZUT Verkohlung zersetzt (s. Karbonisation). Lost 
die meisten Metalle unter vVasserstoffentwieklung und Bildung von Suliaten. 

Verwend ung. Gebrauchlichster Zusatz beim Farben von Wolle und 
Seide mit sauerziehenden Farbstoffen und den meisten Einbadchromier­
farbstoffen (vielfach zusammen mit Glaubersalz, S. Natriumbisulfat); 
zusammen mit Chromkali u. a. zum Beizen del' Wolle (s. Chromsud) und 
zum Abziehen del' Kunstwolle. Beim DiazotierprozeB zum Zersetzen 
des Natriumnitl'its; beim Sauern der chlorgebleichten Garne, zum Avi­
viel'en von Alkaliblau; beim Bleichen der Wolle zwecks Zel'setzung des 
Natriumbisulfits; in der Saurewalke; beim Sauern der Kiipengarne (zum 
Absattigen des Kalks); in del' Kal'bonisation del' Wolle; zum Neutrali­
siel'en del' Natronlauge beim Pergamentieren der Baumwolle; in del' 
Druckerei zur Entfernung des Schutzpapps; zum A vivieren del' Seide; 
zur Darstellung von sulfuriel'ten Olen (Tiirkischrot61), Olemulsionen und 
von Inc1igokarmin (rauchende Schwefelsaure); zum Reinigen von Kupfel'­
kessseln, zur Ausfallung von Fettsauren bei der Regenerierung von Seifen­
briihen und in vielen Fallen zum Neutl'alisiel'en von alkalischen Badern 
und Fasel'stoffen. 

Rauchende Schwefelsiiure (Oleum). H 2S20 7 + xH2S04 bzw. H 2S04 

+ xS03 • 

Besteht aus einer Losung von Sehwefelsaureanhydrid in Sehwefelsaure­
monohydrat odeI' aus Pyrosehwefelsaure (H2S20 7 ) mit oder ohne Hydrat bzw. 
Anhydrid. Sie wird nach dem Prozentgehalt freier S03 gehandelt. Oleumsorten 
von 0-40% S03 (und 60-70%) sind Olige Flftssigkeiten, die ubrigen (40-60 
und tiber 70% S03) sind fest. Fur die Textilindustrie kommen nur die flussigen, 
schwaeh anhyru:idhaltigen Sauren (meist 5-10% S03-haltigen) in beschranktem 
MaBe zur Bereitung von Indigokarmin, zur Herstellung von Turkischrotolen und 
Olemulsionen in Betracht. 
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Die Eigenschaften des Oleums sind denjenigen del' Schwefelsaure analog, 
nur daB el'steres noch weit starker (sulfonierend, atzend) wirkt und weit hydro­
skopischer ist als letztere. 

Salzsaure odeI' Chlorwasserstoffsaul'e. HOI = 36,5, bei 15° bis 39,11 % 
in Wasser loslich. 

In hohen Konzentrationen rauchende, stark saure und atzende, leicht 
bewegliche, in reinem Zustand wasserhelle Flussigkeit. Kommt als 
technische Saure meist in der Konzentration von 19/21 0 Be (etwa 30% 
HOI) in den Handel. Die Hauptverunreinigungen sind Schwefelsaure, 
Arsen und Eisensalze. Letztere verleihen der Saure einen Gelbstich. 
Der Sauregehalt wird, wie bei Schwefelsaure, araometrisch oder bessel' 
titrimetrisch bestimmt. 

Darstell ung und Eigenschaften. Kochsalz wird in sogenannten Sulfat­
Men mit konzentl'ierter Schwefelsaure versetzt: 2 NaCl + H 2S04 = Na2S04 

+ 2 HOI. Das entweichende Salzsauregas wird in geeigneten Apparaten von 
'Wasser absorbiert. Die Salzsaure ist fliichtig. Beim Erhitzen wasseriger Losungen 
entweicht zuerst Ohlorwasserstoffgas mit wenig "Vasser bis zur Konzentration 
von 20%; alsdann destilliert die 20 proz_ Saure mit konstantem Sauregehalt. 
Eine Saure unter 20% HOI gibt beim Erhitzen so lange Wasser ab, bis del' Gehalt 
von 20% el'reicht ist. Analog del' Schwefelsaure verdrangt die Salzsaure die 
schwacheren Sauren (z. B. aIle organischen Sauren) aus ihren Salzen und lOst 
die meisten Metalle unter Wasserstoffbildung zu Metallchloriden, die fast aIle 
wasserloslich sind (auBer Silberchlorid, Quecksilberoxychlorid und dem schwer 
loslichen Bleichlorid). 

Volumgewicht und Gehalt der Salzsaure (Kolb). 

Grade 100 Teile ent- Grade 100 Teile ent-
Baume Vol.·Gew. halten bei 15° Baurne Vol.-Gew. halten bei 15 0 

HOI HCl 

0 1,000 0,1 17 1,134 26,6 
1 1,007 1,5 18 1,143 28,4-
2 1,014 2,9 19 1,152 30,2 
3 1,022 4,5 19,5 1,157 31,2 
4 1,029 5,8 20 1,161 32,0 
5 1,036 7,3 20,5 1,166 33,0 
6 1,044 8,9 21 1,171 33,9 
7 1,052 10,4 21,5 1,175 34,7 
8 1,060 12,0 22 1,180 35,7 
9 1,067 13,4 22,5 1,185 36,8 

10 1,075 15,0 23 1,190 37,9 
11 1,083 16,5 23,5 1,195 39,0 
12 1,091 18,1 24 1,199 39,8 
13 1,100 19,9 24,5 1,205 41,2 
14 1,108 21,5 25 1,210 42,4 
15 1,116 23,1 25,5 1,212 42,9 
16 1,125 24,8 

V e r wen dun g. Kann Schwefelsaure in vielen Fallen ersetzen (ist aber 
teurer), so beim Absauern von Textilien, beim DiazotierungsprozeB, beim 
Karbonisieren von Kunstwolle (als Gas angewandt). Besser als Schwefel­
saure eignet sie sich: beim Entfernen von Kalksalzen (wegen der Schwer16s­
lichkeit des schwefelsauren Kalkes oder des Gipses); beim Bleichen mit 
Bariumsuperoxyd. In groBem Umfang in der Anilinschwarzfarberei zum 
Losen des Anilinols zu Anilinsalz; in del' Seidenschwarzfarberei bei del' 

8* 
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Erzeugung des Berlinerblaus auf del' Faser; fUr die Darstellung von Zinn­
salzen und Zinnbeizen. Weitere Verwendung findet sie zum Umlagern 
des Nitrosaminrots, zuni Absauern chlorgebleichter Ware, zum Unschad­
lichmachen eisenhaltigen Wassel's beim Beizen und sonstiger Wasser­
korrektur (s. d.), als Beigabe beim Ubersetzen substantiv vorgefarbter 
Halbseide mit basischen Farbstoffen, zum Durchfarben dichter Ware 
(billiger Filze) mit gewissen basischen Produkten u. a. m. 

Umrechnungstabelle fUr Salzsaure 20° Be. 
11 Salzsaure 20° Be enthiilt 377 g HCI. 11 Salzsaure von '20° Be ent,sprechen: 

1,3 1 Sa1zsaure 16° Be 0,951 SsJzsaure 21 ° Be 
1,2 1 17° Be 0,9 1 22° Be 
1,141 18°Be 0,861 23° Be 
1,071 19° Be 0,8 1 24° Be 
1,001 20° Be 

Salpetersaure. HN03 = 63; bis 94/95proz. 
Salpetersaure steUt in reinem Zustande eine wasserhelle, die technische Saure 

cine gelblich geiarbte 1<'liIssigkeit dar, die bei hoher Konzentration stark raucht. 
Je nach dem Gehalt an verschiedenen Stickoxyden u. dgl. ist sie auch mehr odeI' 
weniger rotbraun gefarbt. Die meist gehandelte Marke hat das spezifische Gewicht 
1,32 mit einem Gehalt von 35-36% RN0 3 • Die Hauptverunreinigungen sind: 
sa1petrige Saure, Untersalpetersiiure, Salzsaure, Eisensalze, Natriumsulfat. Die 
Darstellung erfolgt durch Zersetzung von Chilesalpeter (Natronsalpeter) mit 
SchwefeIsaure und Kondensierung del' UberdestiUierenden Salpetersaure. 1hre 
Anwendung in del' Textilindustrie ist eine ganz untergeordnete und dient hier 
bisweilen zur AufI6sung von Metallen, zu del' Bereitung del' Ferri- und Stanni­
beizen, zum Gravieren von Druckwalzen, seltener zum Abziehen von Kunstwolle. 

Sehweflige Saure (Sehwefeldioxyd). S02 = 64,1; in kaltem Wasser 
bis zu 10,75% loslich; bei gewohnlicher Temperatur und Druck ein Gas. 

Die schweflige Saure (auch Schwefligsauregenannt) odeI' das Schwefel­
dioxyd ist ein farbloses, stechend riechendes Gas, das wedel' brennbar 
ist noeh die Verbrennung unterhalt. Sie kommt entweder als wasserige 
Losung des Gases in Wasser ("Sehwefelwasser") odeI' kom­
primiert als flussiges, wasserfreies Schwefeldioxyd in den Handel, in 
dies em Fall in nahtlosen Stahlzylindern von 60-100 kg Inhalt mit 
einem Gehalt von 99,5-100% S02' 1 kg flussiges Schwefeldioxyd ent­
spricht bei 0° und 760 mm Druck einem Gasvolumen von 348 1. Der 
Siedepunkt bei 760 mm Druck liegt bei _10°, del' Schmelzpunkt bei 
-79°, das spezifische Gewicht des Gases bei 0° ist 1,434. Die wasse­
rige Losung enthalt meist nur 5-6% gasformige schweflige Saure und 
eignet sich deshalb wegen des hohen Wassergehaltes nicht zum Versand; 
ihre Herstellung ist deshalb meist auf den Verbrauchsort beschrankt. 
AuBerdem wird die Saure als Gas vom Verbraucher selbst dureh Ver­
brennen von Seh wefelerzeugtund verbraueht (S ch wefelkammer, 
Schwefelkasten). Die wasserige Losung unterIiegt einer allmahlichen 
Oxydation durch den atmospharischen Sauerstoff, wobei Schwefelsaure 
entsteht. AuBerdem nimmt del' Gehalt bei Iangerem Aufbewahren in­
folge del' Verfluchtigung del' Saure konstant abo Diesen Nachteilen ist 
durch guten VerschluB del' Behalter, kuhles und nicht zu langcs Lagern 
zu steuern. 
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Verwend ung. Zum Bleichen von Wolle, Seide und Stroh. Die 
bleichende Wirkung tritt nur bei Gegenwart von Wasser ein; die zu 
bleichende Ware muB daher, wenn man mit gasformiger Schwefligsaure 
arbeitet, in feuchtem Zustande in die Schwefelkammer gelangen. 1m 
Mittel sind zum Bleichen etwa 6% Schwefel vom Gewicht der Ware 
erforderlich. Mit schwefliger Saure gebleichte wone dunkelt beim 
Lagern oder Tragen oft nacho Man nimmt deshalb an, daB die bleichende 
Wirkung dieses Bleichmittels auf einer Reduktion des natiirlichen Faser­
farbstoffes und der darauf folgenden Bildung einer farblosen Verbindung 
zwischen dem reduzierten Farbstoff und der Schwefligsaure beruht; 
ferner, daB diese Verbindung nicht widerstandsfahig ist, sondern spater 
wieder durch den EinfluB von Licht und Luft unter Reoxydation zer­
fant. 1m Vergleich zu der gasfOrmigen schwefligen Saure wirkt die wasserige 
Losung weniger energisch. Eine weitere Verwendung ist diej enige als 
Ersatz des "A n tic h lor s", zum Entfernen der letzten Chlorreste und 
zum Waschen von mit Kaliumpermanganat gebleichter Ware zwecks Ent­
fernung des auf der Faser niedergeschlagenen Mangansuperoxydes. In 
der Druckerei wird Schwefligsaure als Losungsmittel fiir gewisse Farb­
stoffe (Coerulein, Alizarinblau) verwendet; manche Farbstoffe kommen 
schon direkt als Natriumbisulfitdoppelverbindungen in den Handel. 

Volumgewicht del' wasserigen Liisung von schwcfliger Saure und 
Gehalt an S02 bei +15°. 

I 

I I I 
: , Proz. Proz. Proz. Proz. Vol.-Gew. so, Vol.-Gcw_ so, VoL-Ge",. so, VoL-Gcw. so, 

I 

I 
I I 

1,0028 0,5 1,0168 i 3,0 1,0302 5,5 1,0426 8,0 
1,0056 1,0 1,0194 i 3,5 1,0328 I 6,0 1,0450 8,.5 
1,0085 I 1,5 1,0221 I 4,0 1,0353 6,5 1,0474 9,0 
1,OU3 2,0 1,0248 I 4,5 1,0377 7,0 1,0497 9,5 
1,0141 2,5 1,0275 ! 5,0 1,0401 7,5 1,0520 10,0 I 

I I 

Essigsaure. CH3COOH = 60; mit Wasser in jedem Verhaltnis 
mischbar. 

Die Essigsaure kommt in den verschiedensten Konzentrations- und 
Reinheitsgraden in den Handel: von chemisch r{!iner, 100proz. Ware 
(Eisessig) bis zum rohen Holzessig. Sie kann Oxydations-, Garungs­
und Holzessigsaure sein. In reincm Zustande stellt sie eine wasserhelle, 
leichtbewegliche, atzende und stark riechende Fliissigkeit dar, die im 
wasserfreien Zustande bei 16° zu einer kristallinischen, eisartigen Masse 
erstarrt. 

Darstell ung. Durch Destillation von Laubhiilzern wird del' rohe Holz­
essig, gewiihnlich 4_5 0 Be schwer und von 8-11% Sauregehalt (als Essigsaure 
berechnet), dargestellt. Dieses rohe Produkt enthalt neben Essigsaure noch 
viele andere Stoffe, wie Ameisensiiure, Propionsaure, Buttersaure, Holzgeist, 
Azeto_~, Allylalkohol, Ester, Ketone, Aldehyde, Azetale, Furfurol, Phenole und 
ihre Ather, Kreosot, Kohlenwasserstoffe und andere, zum Teil nicht naher be­
kannte fllichtige und nichtfllichtige Kiirper, die mit verschiedenen Namen, wie 
Em p y I' e u ill a , Eupion, PiJrnamar, Pittakal usw., belegt sind. Destilliert man rohen 
Holzessig, so bleibt ein teeriger Rlickstand zurlick, zahfllissig oder fest, je nachdem 
wie weit die Destillation get1'ieben ist. Del' 1'ohe Holzessig wird meist holzgeistfrei 
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in den Handel gebracht und weist dann einen etwas hoheren Gehalt an organischen 
Sauren auf. Holzessig aus Nadelholzern enthalt weniger Essigsaure und Holzgeist, 
abel' mehr teerige Produkte. 

Del' halbrektifizierte Holzessig ist teerarm, meist holzgeistfrei, etwa P/2 bis 
2° Be schwer und enthaIt 6---9% Gesamtsaure (als Essigsaure berechnet); er hat 
noch einen starken brenzligen, empyreumatischen Geruch wie del' rohe 
Holzessig. 

Die technische Essigsaure (30-60% Saure) wird zum groBten Teil durch 
Destillation des amerikanischen holzessigsauren Kalkes ("Gra ukalkes") mit 
Schwefelsaure und darauffolgende mehr oder weniger weitgehende Rektifikation 
mit odeI' ohne Vakuum gewonnen. Die so hergesteIlte Essigsaure wird in den 
meisten Fallen in der Textilveredelungsindustrie verwendet. 

Als Essigspritund Essig kommt ferner eine meist 8-12proz. Garungsessig­
saure in den Handel. Sie entste~t durch die Lebenstatigkeit von Essigsaurebak­
terien aus Sprit odeI' verdtinntem Athylalkohol: OHa . OH20H + O2 = OHa ·OOOH 
+ H 20. Hierher gehort auch die technisch unwichtige Oxydationsessigsaure, die 
nicht mit Hille von Bakterien, sondern durch Oxydation auf chemischem Wege 
erzeugt wird. 

Volumgewicht und Gehalt der Essigsaure bei +15°. 

Vol.·Gew. I Proz. I Vol.-Gew. I Proz. I Vol.-Gew. I Proz. I VoJ.-Gew. Proz. 

1,0000 0 1,0363 
I 

26 1,0631 52 1,0748 77 
1,0007 1 1,0375 27 1,0638 53 1,0748 78 
1,0022 2 1,0388 28 1,0646 54 1,0748 79 
1,0037 3 1,0400 29 1,0653 55 1,0748 80 
1,0052 4 1,0412 30 1,0660 56 1,0747 81 
1,0067 5 1,0424 31 1,0666 57 1,0746 82 
1,0083 6 1,0436 32 1,0673 58 1,0744 83 
1,0098 7 1,0447 33 1,0679 59 1,0742 [ 84 
1,0113 8 1,0459 34 1,0685 60 1,0739 85 
1,0127 9 1,0470 35 1,0691 61 1,0736 86 
1,0142 10 1,0481 36 1,0697 62 1,0731 87 
1,0157 11 1,0492 37 1,0702 63 1,0726 88 
1,0171 12 L0502 38 1,0707 64 1,0720 89 
1,0185 13 1,0513 39 1,0712 65 1,0713 90 
1,0200 14 1,0523 40 1,0717 66 1,0705 91 
1,0214 ]5 1,0533 41 1,0721 67 1,0696 92 
1,0228 16 1,0543 42 1,0725 68 1,0686 93 
1,0242 17 1,0552 43 1,0729 69 1,0674 94 
1,0256 18 1,0562 44 1,0733 70 1,0660 95 
1,0270 19 1,0571 45 1,0737 71 1,0644 96 
1,0284 20 1,0580 46 1,0740 72 1,0625 97 
1,0298 21 1,0589 47 1,0742 73 1,0604 98 
1,0311 22 1,0598 48 1,0744 74 1,0580 99 
1,0324 23 1,0607 49 

I 
1,0746 75 

I 
1,0553 

I 

100 
1,0337 24 1,0615 50 1,0747 76 
1,0350 25 1,0623 51 

Anmerkung. Die Volumgewichte tiber 1,0553 entsprechen zwei L6sungen 
von sehr verschiedenem Gehalt. Um zu erfahren, ob man eine Saure VOl' sich hat, 
deren Gehalt an 02H402 das Dichtigkeitsmaximum (78%) tibertrifft, braucht 
man nul' etwas ""Vasser zuzusetzen. Nimmt das Volumgewicht zu, so war die 
Saure starker als 78proz., im entgegengesetzten FaIle war sie schwacher. 

Je nach dem Grade der Rektifikation und der Gewinnungsart werden 
an die Essigsaure sehr verschiedene Anspriiche gesteUt, besonders in 
bezug auf Gehalt an Empyreuma und lVIineralsaure. Letztere 
darf iibrigens bei dem heutigen Stande der Fabrikation auch in guter 
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technischer Essigsaure nicht enthalten sein. Eine weitere, haufig an­
getroffene Verunreinigung technischer Essigsauresind· Met aIle, die 
im Abdampf- oder Gliihriickstand nachgewiesen werden; auch ist eine 
Verfalschung mit Ameisensaure bei ihrem billigeren Preise beobachtet 
worden. 

Eigens.chaften der Essigsaure. Sie ist fliichtig und schwacher als 
die vorbeschriebenen Mineralsauren, laBt sich also durch letztere aus 
ihren Salzen vertreiben; dagegen ist sie starker als Kohlensaure (zersetzt 
also Karbonate). Beim Verdiinnen des Eisessigs mit Wasser findet eine 
Warmeentwickelung und Volumenverminderung statt. Letztere ist am 
groBten beim Mischen von 1 Molekiil Essigsaure mit 1 Molekiil Wasser. 
43 proz. Saure besitzt dasselbe spezifische Gewicht wie 100 proz. Ware. 

Verwend ung. Ausgedehnte Verwendung in der Farberei und 
Druckerei; als Fixierungs- und Egalisierungsmittel beim Farben von 
Wolle, Baumwolle und Seide; zum Avivieren von Seidenfarbungen; zum 
Herstellen von esssigauren Beizen (essigsaurer Tonerde, essigsaurem 
Eisen, Chrom, Kupfer, Zinn, Blei) und Azetin (einem Gemenge von 
Essigsaure mit Mono-, Di- und Triessigsaureglyzerinestern); als Zusatz 
zur Druckfarbe im Woll-, Seiden- und Kattundruck, wo sie dem Ausfallen 
der in der Druckfarbe gebildeten Tanninlacke oder sonstiger Farblacke 
entgegenwirkt; zum Ansauern der Nachbehandlungsbader in der Baum­
wollfarberei (mit Metallsalzen); zum Krachendmachen merzerisierter 
Baumwo11e; zum Losen von Farbstoffen; zum Korrigieren des Wassers 
(s. Wasserkorrektur). In neuerer Zeit ist sie vielfach durch die billigere 
Ameisensaure ersetzt worden. 

AmeisensalU'e. HCOOH = 46; mit Wasser in jedem Verhaltnis 
mischbar. . 

Diese Saure ist eine farblose, stech end riechende, stark atzende und 
fliichtige Fliissigkeit. Sie ist die starkste organische Saure, die alle 
iibrigen organischen Sauren aus ihren Salzen vertreibt. Von del' Essig­
saure unterscheidet sie sich VOl' allem durch ihr Red u k ti 0 n s v er m 0 g en, 
wodurch sie sich zum Chromsud del' W o11e eignet. Sie siedet bei 100° C, 
erstarrt unter 0° C und schmilzt bei 8,5° C; ihr spezifisches Gewicht 
= 1,225. 1m Handel erscheint sie in verschiedenen Konzentrationen, 
meist zwischen 80 und 95%, und ist von vorziiglicher Reinheit. Die 
Hauptverunreinigungen sind: Salzsaure und Schwefelsaure bzw. deren 
Alkalisalze. 

Darstellung. Nach dem alten Verfahren wurde sie durch Erhitzen von 
Oxalsaure mit Glyzerin bei 115-125° C hergestellt: COOH . COOH = H . COOH 
+ CO2 • Die neueren Verfahren ~!zeugen sie durch Einwirkung von Kohlenoxyd 
(Generatorgas) auf gepulvertes Atznatron in DruckgefaJ3en bei 120 0 C: NaOH 
+ CO = H . COONa. Mit Hilfe von Schwefelsaure wird schlieBlich aus dem 
primar gebildeten ameisensauren Natron (Natriumformiat) die Ameisensaure 
freigemacht und in del' Vorlage gesammelt. 

Verwend ung. Als Ersatz del' milderen Essigsaure und del' schar­
feren Schwefelsaure beim Farben von Halbwo11e, W o11e und Seide mit 
sauerziehenden Farbstoffen; zum Avivieren der Seide und Krachend­
machen del' Baumwolle mid merzerisierten Baumwo11e; als Ansauerungs­
mittel in der Kattundruckerei; zum Losen von Farbstoffen; als Anti-
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septilmm flir Appreturmassen (5 : 1000); zur Erzeugung von Formiaten 
(ameisensauren' Salzen); hauptsachlich aber als Reduktionsmittel beim 
Beizen der Wolle mit Bichromat. In letzterer Eigenschaft vermag sie 
das gesamte verfiigbare Chrom des Bichromates auf die Wolle zu treiben; 
es geniigen deshalb fiir die starksten praktisch in Betracht kommenden 
Beizungen 11/ 2-2% Bichromat, entsprechend etwa dem Nutzungseffekt 
von 4% Bichromat mit Weinstein als Hilfsbeize. Auf 11/2% Bichromat 
kommen nur 11/2% 85proz. Saure. Nach v. Kapff ist die Ameisensaure­
beizung del' Weinsteinbeizung weit iiberlegen und del' (bezuglich der Re­
duktion als besten anerkannten) Milchsaure-Schwefelsaurebeizung eben­
biirtig. Nur reduziert letztere zu rasch und lagert das Chromoxyd leicht 
ungleichmaBig auf der Wolle ab, wahrend die Ameisensaure langsam redu­
ziert und gleichmaBig beizt. Das Ausziehen der Farbbader, die Walk­
und Reibechtheit von Farbungen, auf Ameisensaurebeizung ist eine sehr 
gute, was bei der Weinsteinbeizung nicht immer der Fall ist. N ach 
v. Kapff spielt sich bei del' Beizung folgender Vorgang ab: K 2Cr20 7 

+ 5 HCOOH = 2 HCOOK + 2 Cr(OHh + 3 CO2 + H 20. Nach diesel' 
Gleichung sind auf 11/2 % Bichromat (100proz.) theoretisch 1,375% 
Ameisensaure (85proz.) erforderlich, wahrend in del' Praxis 11/ 2 % Amei­
sensaure das beste Ergebnis liefern. Natrium- und Kaliumformiat, 
ebenso "Kaliumbiformiat" (1 Molekiil Kaliumformiat + 1 Molekiil 
Ameisensaure), sind weniger wirksam als freie Ameisensaure. 

Vol.-Gew. 

0,9983 
I 1,0020 

1,0045 i 
1,0071 
1,0094 
1,0116 
1,0142 
1,0171 

Vol umgewicht und Gehalt der Ameisensa ure 
(Richardson und Allaire). 

Proz. I Vol.-Gew. I Proz. I Vol.-Gew. I Proz. I Vol.-Gew. PI'OZ, 

0 1,0197 8 1,0964 I 40 1,1861 80 
1 1,0222 9 1,1086 45 1,1954 85 
2 1,0247 10 1,1208 50 1,2045 90 
3 1,0371 15 1,1321 55 1,2141 9.5 
4 1,0489 20 1,1425 60 1,2213 100 
5 1,0610 25 1,1544 65 
6 1,0730 30 1,1656 70 
7 1,0848 35 1,1770 ! 75 

I ! 

Milehsaure (Garungs- oder Athylidenmilehsaure). CH3CH(OH)COOH 
= 90; in Wasser zerflieBIich. 

Sie kommt als gelblich gefarbte, sirupdicke Fliissigkeit meist mit 
einem Gehalt von 50 und 80 Gewichtsprozenten in den Handel. Die 
chemisch reine Saure bildet bei 18° C schmelzende, hydroskopische Kri­
stalle. Als Verunreinigungen kommen in Betracht: Schwefelsaure, Salz­
saure, Essigsaure, Oxalsaure, Eisen, Kupfer, Blei, Zink, Kalzium, Zucker, 
Glyzerin usw. 

Verwendung. Beim Chromsud del' Wolle; die Milchsaure tritt 
hier mit Weinstein, Ameisensaure, Lignorosin, Vegetalin u. a. in Wett­
bewerb. Neben freier Milchsaure wird auch das Laktolin (s. d.) flir 
dieselben Zwecke verwendet. Nach v. Kapff ist die Milchsaure-Schwe­
felsaurebeizung beziiglich del' Reduktion del' Chromsaure neben del' 
Ameisensaure die volIkommenste. Bei einem Verhaltnis von 1,5% 
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Chromkali zu 3% Laktolin und 1 % Schwefelsaure soll das beste Resultat 
erhalten und das Gesamtchrom als Chromoxyd auf der Faser wiederge­
funden werden; bei Anwendung von Laktolin ohne Schwefelsaure werden 
hingegen nur 80% des Gesamtchroms fixiert. Weitere Verwendungen 
findet sie: zum A vivieren der Seide, die durch Milchsaure einen feinen, 
vornehmen Griff und eine Bauschigkeit bekommt; beim Diphenyl­
schwarzdruck zum Losen der Base; als Zusatz beim Einbadfarben von 
einigen Chromblaumarken zur Erhohung der Walkechtheit. Als Ersatz 
der Salzsaure in der Anilinschwarzfarberei; zur Erzeugung von Chrom­
oxydgrun (s. d.) auf der Faser nach Cassella: Man kocht die Wolle 
3/4 Stunden mit 3% Kaliumbichromat, 6% Milchsaure 50proz. und 
1 % Schwefelsaure (Grun der Melierwolle fUr Feldgrau) oder mit weiterem 
Zusatz von 1/2% Kupfersulfat mit 1/2stundiger kochender Nachbehand­
lung mit 2% Natriumthiosulfat (Drab). AuBer den Alkalisalzen 'wird 
noch das Antimonsalz als "Antimonin" und das milchsaure Zinnoxyd 
auf den Markt gebracht. 

Oxalsaure. COOH· COOH + 2 H 20 = 126; L. k. W. = 10 : 100; 
h. W. = 40 : 100. 

Die Oxalsaure, auch Zucker- oder Kleesaure genalmt, kommt 
kristallisiert und meist recht rein in den Handel. Die Hauptverunreini­
gungen sind: Schwefelsaure, Alkalisalze, Kalksalze. Die Darstellung 
dieser giftigen Saure erfolgt durch Schmelzen von Sagemehl mit 
Kalium- und Natriumhydroxyd. 

V erwend ung. Heute beschrankt. Friiher haufiger als Zusatz 
zum Chromsud der Wolle und in vereinzelten Fallen als Zusatz zu W 011-
farbeflotten; zur Herstellung der Eisenbeize auf Wolle; zum Abziehen 
von Kunstwollfarbungen, aHein oder neben Chromkali und Schwefel­
saure; seltener als Losungsmittel fUr Farbstoffe; als Bleichmittel fiir 
Jute. Spezifisch ist die Verwendung als Fleckmittel zum Entfernen von 
Rost- und Tintenflecken. Diese Wirkung beruht auf der Leicht16s­
lichkeit der Eisenverbindungen der Oxalsaure, und zwar sind sowoh 
freie Oxalsaure, als auch das primare Salz (COOK· COOH) und das soge­
nannte Kleesalz (COOK· COOH + COOH . COOH + 2 H 20) alsRost­
vertilgungsmittel geeignet. Weiter findet Oxalsaure beschrankte Ver­
wendung zum Einbadfarben von Blauholz mit Anilinfarben(z. B. fiir 
das Kombinationsschwarz); im Zeugdruck zum Atzen von Eisen- und 
Tonerdebeizen u. dgl; als Zusatz zum Direktschwarz (noir reduit); zur 
Darstellung von Oxalaten, zum Losen von Berlinerblau im Kattundruck. 
Auch als AufschlieBungsmitel fUr Starke empfohlen. 

Weinsaure (Rechtsweinsaure). C2H 2(OHMCOOH)2 = 150; L. k. W. 
= 135 : 100. 

Die Weinsaure kommt in Kristallen oder gemahlen in den Handel. 
Kristallware ist meist reiner als die gemahlene Ware. Als Verunreinigun­
gen kommen vor: Salzsaure, Schwefelsaure, Oxalsaure und Spuren von 
Metallen (Blei, Eisen, Kalk). Die Weinsaure kommt in den Weintrauben 
frei und als primares Kaliumsalz (Wei n s t e in) vor und 'wird aus dem rohen 
Weinstein, der sich beim Lagern des Weines in den Fassern krustenfOrmig 
absetzt, gewonnen. Die weinsauren Salze nennt man auch Tar t rat e. 
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Verwend ung. Als Hilfsbeize beim Chromsud der Wolle geht ihre 
Verwendung immer mehr zuriick und ist heute nur noch verschwindend; 
zum Griffig- oder Krachendmachen merzerisierter Baumwolle; zum Avi­
vieren der Seide; im Seiden-, W 011- und Kattundruck als fixierender 
Zusatz zur Druckfarbe bei empfindlichen Nuancen. Die Weinsaure 
wirkt hier auf die Starke dextrinierend ein und erleichtert das nach­
folgende Reinigen der Faser. 1m Atzdruck wie Oxalsaure. Als Reser­
vage unter Nitrosaminrot. 

Zitronensaure (lmdZitronensaft). C3H 4(OH) (COOHh + H 20 = 210,1; 
L. k. W. = 133 : 100; h. W. = 200 : 100. 

Die kristallisierte Saure ist selten verunreinigt; in Frage kommen 
eventuell Spuren von: Kalk, Blei, Kupfer, Eisen, Schwefelsaure, Zucker, 
Weinsaure, Oxalsaure. Der italienische Zitronensaft gelangt als dick­
fliissige, dunkelbraune Lasung von meist 25-32% Kristallzitronensaure­
gehalt zur Ausfuhr. Er wird aus dem Saft der echten Zitrone, der Berga­
motte und einiger anderer Citrusarten gewonnen. Der frisch gepreBte 
und durch eine Art Garung von den EiweiBsubstanzen befreite und ge­
klarte Saft enthalt zunachst nur 45-75 g kristallisierter Saure im Liter 
und wird fiir Exportzwecke eingedampft. 

Verwend ung. Hauptsachlich zum Avivieren schwarz gefarbter 
Seide (als brauner Zitronensaft); in der Seiden- und Kattundruckerei, 
in letzterem Fane besonders als Zusatz zu Atzpasten, wie Oxalsaure und 
Weinsaure; in der Appretur ganzseidener Waren (hier iiberall als kri­
stallisierte Sa ure ). 

Seltener gebrauchte Sauren sind: Fluorwasserstoffsaure oder 
FluBsaure zum Entschweren erschwerter Seiden; Lavulinsaure als 
Lasungsmittel von lndulinen und Nigrosinen im Zeugdruck (an Stelle 
von Azetin); Salyzilsaure als Antiseptikum bei der Bereitung von 
Appreturmassen (s. d.). -abel' Gerbsauren S. W. unten. 

N atriumverbindungen. 
Atznatron (Natriumhydroxyd, Natronhydrat, kaustisches Natron, 

kaustische Soda, Seifenstein). NaOH = 40; leicht wasserlaslich (s. Ta­
belle). 

Natronlauge (kaustische Lauge). NaOH + xH20 (s. Tabelle). 
Das Atznatron kommt in geschmolzenem Zustande als feste, weiBe, 

kompakte Masse in eisernen Trommeln in den Handel (77 -97% NaOH). 
Die Nat l' 0 nla u g e ist eine wasserige Lasung des Atznatrons und kommt 
meist als 38/40° Be starke Lasung vor. Die Hauptverunreinigungen 
auBer Wasser sind (Atznatron zieht "Vasser aus del' Luft an): Soda, 
Kochsalz, Sulfat, Silikat und Aluminat, welche den Wert des Produktes 
oft sehr beeintrachtigen. 

Die "Griidigkeit" der kaustischen Soda und del' gewohnlichen Soda wird 
in verschiedenen Liindern verschieden ausgedr~~kt. In Deutschland bedeuten 
die Grade Prozente Natriumka,rbonat (bzw. dem Atznatron iiquivalentes Natrium· 
karbonat), so daB z. B. chemisch reines Atznatron 132,4°, die beste technische 
"\Vare 128 0 zeigen wiirde. Unter englischen Graden versteht man den Gehalt 
del' Gesamtalkalitiit, berechnet auf Prozente Na20. Diese von Gay - Lussac 
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eingefiihrte Bezeiehnung naeh Graden "nutzbaren Natrons" ("available soda") 
umfaBt alles, was dureh Saur!: titrierbar ist, also Hydrat, Karbonat, Silikat, 
Aluminat. Chemiseh reines .Atznatron wfude danaeh 77,5° Gay - Lussae, 
ehemiseh reine Soda 58,53° Gay - Lussac oder englisehe Grade zeigen. Praktiseh 
werden in England indessen fiir Soda 54 (statt 53,05) und fiir Na20 = 31,6 (statt 
31,05) eingesetzt (die sogenannten N ewcastler Grade). Fiir den "Liverpool 
test" laBt sich iiberhaupt keine Tabelle aufstellen, weil er ganz w~iirlich gehand­
habt wird1). In Frankreich und Belgien bezeichnet man Soda, .Atznatron (auch 
Pottasehe, Baryt usw.) nach Graden Deseroizilles. Diese bedeuten die Menge 
Schwefelsauremonohydrat (H2SO.), welche von 100 Teilen des betreffenden Alkalis 
neutralisiert werden. Deseroizilles - Sehwefelsaure enthalt genau 100 g H 2S04 

im Liter. 

Volumgewicht undGehalt vonNatronlaugen bei +15°C(Lunge). 

Yol.-

I 
Grade Proz. I Vol.-

I 
Grade 

I 
Proz. I Vol.-

I 
Grade 

I 
Proz. 

Gew. Baume NaOH Gew. Baume NaOH Gew. Baume NaOH 

1,007 1 0,61 1,142 18 12,64 1,320 35 28,83 
1,014 2 1,20 1,152 19 13,55 1,332 36 29,93 
1,022 3 2,00 1,162 20 14,37 1,345 37 31,22 
1,029 4 2,71 1,171 21 15,13 1,357 38 

I 

32,47 
1,036 5 3,35 1,180 22 15,91 1,370 39 33,69 
1,045 6 4,00 1,190 23 16,77 1,383 40 34,96 
1,052 7 4,64 1,200 24 17,67 1,397 41 36,25 
1,060 8 5,29 1,210 25 18,58 1,410 42 37,47 
1,067 9 5,87 1,220 26 19,58 1,424 43 38,80 
1,075 1 10 6,55 1,231 27 20,59 1,438 44 39,99 
1,083 11 7,31 1,241 28 21,42 1,453 45 41,41 
1,091 12 

I 
8,00 1,252 29 22,64 1,468 46 42,83 

1,100 13 8,68 1,263 30 23,67 1,483 47 44,38 
],108 14 9,42 1,274 31 24,81 1,498 48 46,15 
1,116 15 10,06 1,285 32 

I 

25,80 1,514 49 

I 
47,60 

1,125 16 10,97 1,297 33 26,83 1,530 50 49,02 
1,134 17 11,84 1,308 I 34 27,80 

Umrechnungstabelle fiir Natronlauge von 34° Be. 
11 Natronlauge 34 ° Be enthalt 364 g NaOH. 1 1 Natronlauge von 34° Be ent· 

sprechen: 
3,25 1 Natronlauge 15° Be 1,041 Natronlauge 33° Be 
2,99 1 16° Be l.00 1 34° Be 
2,71 1 17° Be 0;951 

" 
35° Be 

2,53 1 18° Be 0,911 36° Be 
2,33 1 19° Be 0,851 37° Be 
2,02 I 

" 
20° Be 0,821 38° Be 

2,0091 21 ° Be 0,781 
" 

39° Be 
1,93 1 22° Be 0,751 40° Be 
1,82 1 

" 
23° Be 0,711 41 ° Be 

1,7151 24° Be 0,691 42° Be 
1,62 I 25° Be 0,651 43° Be 
1,52 1 26° Be 0,631 44° Be 
1,43 1 27° Be 0,601 45° Be 
1,37 1 28° Be 0,571 46° Be 
1,29 1 

" 
29° Be 0,551 47° Be 

1,22 1 30° Be 0,521 48° Be 
1,12 1 " 

31 ° Be 0,501 49° Be 
1,09 1 32° Be 0,481 50° Be 

") Naheres s. Lunge: Sodaindustrie. 
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Darstellung. Die.parstellung kann nach dem alten Verfahren des Kausti­
fizierens derSodadurghAtzkalkerfolgen: Na200. + Ca(OH)2 = OaCO, + 2 NaOH. 
In neuerer Zeit wll'd Atznatron auf elektrolytischem Wege aus Kochsalz hergestellt. 

Eigenschaften. Schmilzt bei Rotglut; zieht aus der Luft ~Wasser und Kohlen­
saure an, letzteres unter Bildung von Soda. Natronlauge libt auf tierische Stoffe 
eine starke vVirkung aus: vVolle, Seide, Haut, Horn, Federn usw. werden von 
ihr vollstandig zerstort bzw. aufgelost. Pflanzenfasern werden von ihr weniger 
angegriffen (s. u. Zellulose und Merzel'isation). Sehr wichtig ist die Eigenschaft 
der Nat,ronlauge, Fette zu "verseifen", d. h. unter SeifenbiIdung zu losen. Auf 
Starke wirkt Lauge bereits in der Kalte verkleisternd ein. Diese Eigenschaft 
wirrl bei der Bereitung von .. sogenannten Pflanzenleimen vcrwertet. Als sehr 
starke Base verdrangt das Atznatron die meisten anderen Basen (aul3er Kalium) 
aus ihren Salzen (z. B. Ammoniak, Magnesium). 

Verwendung. Zum Auskochen del' Rohbaumwolle (Bauchen); 
zum Merzerisieren del' BaumwoHe; als Zusatz beim Farben mit einigen 
Schwefelfarbstoffen; als Zusatz zu Indigokiipen; als Losungsmittel fiir 
Betanaphthol- und die Naphthol-AS-Farben; als Reduktionsmittel mit 
Glykose zusammen; fUr Wascherei- und Bleichereizwecke; als Zusatz zur 
Ferrizyankaliumoxydationsmasse; beim Farben und Drucken mit In­
danthrenfarbstoffen; im Kattundruck zum Atzen del' Tanninbeize; fUr 
kreppartige Effekte auf vegetabilischen Geweben und in del' Luftspitzen­
fabrikation (s. d.); zum Niederschlagen von Eisen- und Manganoxyden 
auf del' BaumwoHfaser. Ferner in den verschiedensten Fallen zur N eutra­
lisation saurer Losungen; zur Bereitung von Natriumstannat, -aluminat. 
und anderen alkalischen Beizen. Zur Bereit.ung von Seifen und Pflan­
zenleimen (Loslichmachen del' Starke). 

Natriumsuperoxyd. Na20 2 = 78,1; in Wasser nicht unzersetzt loslich. 
Kommt als weiBes bis schwach gelbliches Pulver in starken Blecl1-

biichsen mit luftdichtem VerschluB in den Handel. Das Produkt ist 
wegen Explosionsgefahr nach Gebrauch stets gut zu schlieBen und VOl' 
aHem VOl' Beriihrung mit Stroh, Papier usw. zu schiitzen. Del' mittlere 
Gehalt del' Handelsware betragt etwa 915% Na20 2 ; Hauptverunreini­
gungen sind: Atznatron, Soda, Spuren Eisen und Tonerde, Sulfat., Chlorid 
und Phosphat. Den Wert del' Ware bedingt VOl' aHem sein Nutzungs­
effekt, d. i. del' Gehalt an wirksamem Sauerstoff, del' titrimet.risch mit, 
Chamaleonli:isung ermittelt wird; auBerdem kommt noch die gasvolu­
metrische Methode in Betracht. Das Abwagen hat wegen del' Zersetz­
lichkeit rasch und in moglichst trockener Luft zu geschehen. In Wasser 
lost sich das Superoxyd unter starker Erwarmung zu Wasserstoffsuper­
oxyd und Natronhydrat Na20 2 + 2 H 20 = 2 NaOH + H 20 2 • Letz­
teres iibt seinerseits unter Abgabe von Sauerstoff die bleichende Wirkung 
aus. In gleieher Weise gibt Natriumsuperoxyd durch Sauren Wasser­
stoffsuperoxyd ab: NaZ0 2 + H 2S04 = NaZS04 + H 20 Z ' Die Dar­
steHung des Natriumsuperoxydes erfolgt durch Uberleiten trockener, 
kohlensaurefreier Luft iiber auf 300 0 C erhitztes metallisches Natrium. 

Verwendung. Ist ein sehr geschatztes Bleichmittel fiir Seide, 
Halbseide, Tussah, feine WoH- und Strohsorten, Federn, Haare USIY. 

Es hat gegeniiber del' handelsiiblichen 3proz. Wasserstoffsuperoxyd­
li:isung etwa den 14fachen Wirkungswert. Die Herstellung des Bleich­
bades geschieht 1. durch Zersetzung mit Schwefelsaure (zu 1,3 kg 
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Schwefelsaure 66° Be oder 1,6 kg Schwefelsaure 60° Be und 100 I Wasser 
wird langsam 1 kg Superoxyd eingeriihrt) und eventuelle Neutralisation 
mit Ammoniak oder Borax bis zur schwach alkalischen Reaktion. Nach 
einem anderen Verfahren 2. bedient man sich eines Zusatzes von Magne­
siumsulfat, wodurch sieh zunaehst Magnesiumsuperoxyd bilden soll, 
das bei etwa 60° C seinen Sauerstoff abgibt. Man unterseheidet hier 
wieder Schnellbleiche und lang same Bleiehe; erstere ist in 2-3 Stun­
den, letztere in 8-24 Stun den beendet. Ein Naehgilben des erhaltenen 
WeiB wie bei der Sehwefelbleiehe findet nieht oder nur in untergeord­
netem MaBe statt. 

Kochsalz, Chlornatrium. NaCI = 58,5. 
0:) N aCl: 5 10 15 20 25 26,4 (gesatt. Los. hei 15 0 C) 
\"ol.·Gew.: ],0362 -1;0733 T1ll41J51(1)923~1,2043----- ---._---

Es wird seltener in reinem Zustande, meist als denaturiertes, steuer­
freies "Gewerbesalz" odeI' "Viehsalz" gebraueht. Die fUr die Far­
berei geeignetsten Denaturierungsmittel sind Farbstoffe und Seife. Das 
Koehsalz ist ein hydroskopisches N eu tralsalz, fast gliihbestandig und 
leicht wasserlOslieh. 

Verwendung. Beim Farben del' Baumwolle mit substantiven, 
Sehwefel-, Eosin- und ahnlichen Farbstoffen, ahnlich wie das Glauber­
salz. Die ausfallende (aussalzende) Wirkung des Koehsalzes ermoglieht 
cine bessere Ausnutzung der Farbstoffbader. Wegen des haufig vor­
kommenden Kalkgehaltes des rohen Koehsalzes ,,,ird das reinere Glauber­
salz vielfaeh vorgezogen. Zum Aussalzen von Seifen und Farbstoffen. 
Zum Einstellen und Strecken von Farbstoffen u. a. 

GIaubersalz (NatriumsnUat, schwefelsaures Natron, Snlfat). Na2S04 

+ lO aq = 322,3; Na2S04 (wasserfrei) = 142,l. 
lOO Teile Wasser lOsen: 

bei 0 10 ]5 20 25 30 33 40 103 0 C 
--5----gf:3lif 28 ·40 -;f0--4942~6TeileNa2S0~(,vaRserfrei)--·--

% Na2SO.: 2 3 .j. 6 8 10 11 12 
Vol.-Gew.: 1,009 1,(118 - i;027 1,036 1,055 -1,073 ---r;o?53-1,102-T,l12--

(Dureh Multiplikation des Gewichtes des wasserfreien Sulfates mit 21/ 4 

wird das annahernde Gewieht des kristallisierten Glaubersalzes erhalten.) 
Das Sulfat kommt kristallisiert mit lO Molekiilen Wasser und kal­

ziniert (wasserfrei) in den Handel; letzteres wird auch kurzweg "Sulfat" 
genannt. Die meist reeht reine Kristallware enthalt 44,1 % wasserfreies 
Sulfat und 55,9% Wasser; sie verwittert schnell an del' Luft und ver­
andert dadureh ihren Wirkungswert. Das "Sulfat" ist in del' Regel 
erheblieh unreiner als die Kristallware. Seine Hauptverunreinigungen 
sind freie Saure bzw. Bisulfat und Eisen. 

Verwendung. In groBtem MaBstabe in del' Woll-, Baumwoll- und 
Halbwollfarberei (beim Farben mit sauren, substantiven, Indanthren­
und Sehwefelfarbstoffen); bei Wolle meist unter .Zusatz von Schwefel­
saure, bei Baumwolle von Soda und bei Halbwolle ohne Zusatz. 1m 
sauren Bade wirkt das Salz egalisierend, im alkalisehen Bade aussalzend 
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wie Kochsalz. Beim Abziehen der Kunstwolle mit Hydrosulfit oder 
Dekrolin. Als Full- und Streckmittel bei Seifen- und Waschpulvern, 
Appreturmitteln usw. 

NatriumbisuHat (Weinsteinpraparat, Praparat). NaHS04 = 138,1; 
leicht wasserlOslich. 

WeiBe Brocken bis grobkorniges Pulver von saurer Reaktion. Be­
steht aus einem Molekul Glaubersalz und einem Molekiil Schwefelsaure 
(saures schwefelsaures Natrium, doppelschwefelsaures Natrium). 10 Teile 
Praparat entsprechen im Wirkungswert etwa 4 Teilen Schwefelsaure 
66° Be und 10 Teilen kristallisiertem Glaubersalz. 

Verwend ung. 1m groBen MaBstabe als egalisierender und fixie­
render Zusatz in der Farberei der Wolle mit sauerziehenden Farbstoffen 
und mit Einbadchromierfarbstoffen. Der Farber ersetzt das Praparat 
vielfach durch einen Zusatz von Schwefelsaure zu Glaubersalz (z. B. in 
dem oben angegebenen Verhaltnis oder aus 8 Teilen kristallisiertem 
Glaubersalz und 3 Teilen Schwefelsaure 60° Be hergestellt). 

Soda (Natriumkarbonat, kohlensaures Natron). Kalzinierte Soda, 
Na2C03 = 106,1. Kristallsoda, Na2C03 + 10 H 20 = 286,2. 

100 Teile Wasser lOsen 
bei: 0 5 10 15 20 30 32,5 34 79 100° C 
Teile Imlz. Soda: 7,1 9,5 12,6 16,5 21,4 38,1 59 46,2 46,2 45,1 

Die kalzinierte Handelssoda (auch Solvaysoda oder Ammoniak­
soda genannt) ist ein schneeweiBes Pulver, die Kristallsoda (auch Le­
blancsoda oder Kristallkarbonat genannt) stellt groBe farblose 
Kristalle dar. Erstere ist wasserfrei, luftbestandig, letztere enthalt etwa 
63 % Kristallwasser, verwittert an der Luft unter Wasserabgabe und zerfallt 
dabei allmahlich zu Pulver. Nur in feuchter Luft ballt sich die kalzinierte 
Soda ohne wesentliche Wasseraufnahme zu harten Klumpen zusammen. 

Die Gradigkeit wird wie bei Atznatron (s. d.) bezeichnet, wobei die 
deutschen Grade die Prozente N atriumkarbonat angeben (kalzinierte Soda 
Z. B. = 98°, Kristallsoda = 36-37°). 100 Teile kalzinierter Soda 
entsprechen rund 270 Teilen Kristallsoda. Beide Produkte sind fur die 
Praxis hinreichend rein; die Solvaysoda ist vielfach fast chemisch rein 
(Hauptverunreinigungen: Bikarbonat und Chlorid), die Kristallsoda ent­
halt am ehesten etwas Atznatron, Sulfat und Schwefelnatrium. Wegen 
des billigeren Preises der Solvaysoda wird Kristallsoda bisweilen von 
Kleinbetrieben aus der kalzinierten durch Umkristallisieren erzeugt; in 
diesem Fane wird die Kristallsoda die Verunreinigungen der Solvaysoda 
enthalten. Bei der Beurteilung kommt es neben den Verunreinigungen 
hauptsachlich auf den Gehalt an Soda, also auf die Gradigkeit der Ware 
an. Gute Solvaysoda enthalt bis zu 99-991/ 2% Natriumkarbonat. 

Darstellung. In del' Natur kommt Soda wenig vor. Nach dem aIteren 
Leblanc - VerfabTen wird zUerst durch Einwirkung von SchwefelstLure auf Koch­
salz im sogena=ten Sulfatofen Natriumsulfat bergestellt und gleichzeitig Salz­
saure gewonnen. Das Natriumsulfat wird, mit Kohle und Kalkstein gemischt, 
im Sodaofen gegliiht. Dureh die reduzierende Wirkung deT Kohle entsteht Natrium­
sulfid, das sieh mit Kalziumkarbonat zu Soda und Kalziumsulfid umsetzt: 

Na2S04 + C, = 4 CO + Na2S. 
Na2S + CaC03 = Na2COS + CaS. 
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N ach dem Sol v a y Verfahren wird in eine konzentrierte Kochsalz1i.isQ.'lg 
.Ammoniak bis zur Sattigung und dann unter Druck Kohlensaure eingeleitet. 
Dabei bildet sich erst primares Ammoniumkarbonat, das sich mit Kochsalz zu 
primarem Natriumkarbonat und Ammoniumchlorid umsetzt. Das in der Am­
moniumchloridlosung schwer losliche doppeltkohlensaure Natron (primare Kar­
bonat) scheidet sich aus; es wird von der Flussigkeit getrennt und durch Er­
hitzen in wasserfreies normales Natriumkarbonat iibergefiihrt: 

NH.OH + CO2 = NH.HC03 , 

NH.HC03 + NaCl = NaHCO. + NH4Cl, 
2 NaHC03 = Na2CO. + H 20 + CO •• 

Auf elektrolytischem vV~ge kann Soda gewonnen werden, indem zuerst 
durch Elektrolyse von Kochsalz Atznatron erzeugt wird, das durch Kohlensaure 
in Soda ubergefuhrt wird. 

AuBer in den zwei erwahnten wichtigsten Hydratformen (kristallisierte Soda 
und wasserfreie Soda) kann Soda noch mit 71\101. H 20 und mit 11\101. Wasser 
kristallisieren. Infolge der elektrolytischen Spaltung und der hierbei auftretenden 
OH-Ionen reagieren Sodalosungen je nach Konzentration und Temperatur mehr 
oder weniger alkalisch, immer aber weniger stark alkalisch als Natronlauge. Wolle 
und Seide werden in Sodalosungen deshalb nicht ge1i.ist, sondern nur gequollen. 

Verwend ung. Die Soda ist das verbreitetste und billigste N eu tra­
lisierungs- und Alkalisierungsmittel. Sie wird deshalb zu diesem 
und ahnlichen Zwecken in auBerordentlich groBem Umfange gebraucht, 
im besonderen: zum Einweichen, Waschen und Kochen der Baumwolle 
und Baumwo11erzeugnisse; zum Entfetten der Wolle (atznatronfreie 
Soda); als Zusatz beim Farben mit substantiven und Schwefelfarbstoffen. 
Ferner beim Bleichen der Baumwolle und des Leinens (eisenfreie Soda); 
zur Herstellung der J avelleschen Lauge (s. d.); zur Neutralisation bzw. 
Basifizierung des Alauns und der schwefelsauren Tonerde (abgestumpfter 
Alaun); zum Ansetzen der Indigokiipe; zur Fixation von Eisen-, Tonerde-, 
Chromoxyd-, Zinnoxydbeizen auf der Faser; als Ausgangsmaterial zur 
Herstellung einer groBen Zahl anderer Natriumverbindungen; zum Ent­
harten des Wassers; zur Neutralisation saurer Fasern (z. B. nach dem 
Karbonisieren); zur Darstellung von Sellen aus freien Fettsauren. Soda 
ist auch eines del' Hauptbestandteile der meisten "Was c h p u 1 vel'''. 

Natriumbikarbonat (doppeItkohlensaures Natron). - NaHC03 = 84; 
L. k. W. = 11 : 100. 

WeiBes, wasserlosliches Pulver oder harte, weiDe, poriise :Krusten von fast 
neutraler Reaktion. Beim Lagern an der Luft, beim Erhitzen del' trockenen 
Ware und beim Kochen wasseriger Losungen entweicht Kohlensaure unter Zuruck­
lassung von S?da. Haupt,verunreinigungen sind: Soda, Ammoniak, Spuren Chlorid 
und Sulfat. Uber HersteHung s. unter Soda, Solvay-Verfahren. 

V erwe nd u 11 g. Sehr besclll'ankt. Zur Neutralisation saurer Losungen bei 
Vermeidung eines Alkaliuberschus~es; heim Fixieren von Tonerde-, Chrom- und 
anderen Beizen. 

NatriumbiSlllfit (doppeltschwefligsaures Natron). NaHS03 = 104,1; 
L. k. W. = 25 : 100. 

Fest und fliissig im Handel, mit geringerem odeI' graBerem Uber­
schuB an freier Schwefligsaure. Die feste Ware bildet weiBe Kristalle, 
die nicht luftbestandig sind (auch Meta- oder Pyrosulfit genannt). 
Die wasserige Lasung ist eine farblose odeI' gelbliche (durch Eisen ge­
farbte), nach Schwefligsaure riechende Fliissigkeit mit einem S02-Gehalt 
von meist 24-25% und von 38-40° Be. 
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Die B. A. & S. F. [B] bringt zwei Losungen A und B auf den Markt, 
die an maBig warmem Ort aufzubewahren sind. Erstere enthalt etwas 
freie schweflige Saure und wird in Holzfassern verschickt. Die B-Marke 
wird in eisernen Fassern geliefert und enthalt in del' Regel noch 0,5-1 % 
neutrales Sulfit. Ferner liefert diese Firma noch Natriumbisulfit in 
Pulverform; diese Marke zersetzt sich an feuchter Luft und sollte stets 
in trockenen Raumen, wo sie unbegrenzt haltbar ist, aufbewahrt werden 

Das Starkeverhaltnis von Bisulfitpulver zu Losung 38/40° ist etwa 
260 : 100, d. h. aus 100 kg Pulverware konnen etwa 260 kg Losung 
38/40° hergestellt werden. Als Hauptverunreinigungen kommen Eisen 
und Schwefelsaure VOl'; letztere reichert sich besonders in alterer 
Ware durch Oxydation del' schwefligen Saure an. Deshalb ist moglichst 
frische Fabrikware zu verwenden. 

Verwendung. Zum Bleichen del' Wolle in groBen Mengen ge­
braucht. Das damit erhaltene WeiB ist ebenso wie das in del' Schwefel­
kammer erzeugte niGht haltbar, sondern geht leicht zuruck. Zur Her­
stellung von Hydrosulfit (s. d.); als Beigabe ins Spiilbad bei del' Per­
manganatbleiche zwecks Entfernung des Mangansuperoxydes von del' 
Faser; als Antichlorersatz zur Entfernung del' letzten Reste aktiven Chlors 
von del' Faser; als Zusatz zu Zinkstaubatzpasten im W oll- und Seidedruck; 
zum Loslichmachen verschiedener Alizarinfarben (Coerulein, Alizarin­
blau u. a. m.); fur verschiedene Reduktionszwecke (Chromsaure zu 
Chromoxyd); zum Assouplieren del' Seide; zum Dekorieren von Gerbstoff­
extrakten (Sumach-, Gallusextrakt); zur Darstellung anderer Sulfite durch 
Doppelumsetzung. Dasnormale Sulfit (Na2SOg) w'ird seltener, z. B. als 
Reservefiir Anilinschwarz, als Zusatz zu Natriumthiosulfat benutzt. Eine 
sulfithaltige Verbindung ist auch das Lignorosin, das als Hilfsmittel 
bei dem Chromsud del' Wolle (3% Lignorosin, 11/4% Kaliumbichromat, 
1% Schwefelsaure 66° Be) zeitweise viel verwendet wurde und samtliche 
Chromsaure nach I1/4stiindigem Kochen zu Chromoxyd reduziert. 

Natriumthiosulfat (unterschwefligsaures Natron, Antichlor). Na2S20 a 
+ 5 H 20 = 248,3; L. k.W. = 102 : 100. 

Kommt meist recht rein in farblosen Kristallen in den Handel. Die 
Anwendung desselben ist eine beschrankte: als Antichlormittel in del' 
Baumwoll- und Leinenbleicherei zwecks Zerstorung del' Chlorreste, daher 
del' Name "Antichlor". Ein billigerer Ersatz fUr diesen Zweck ist das 
Bisulfit. Eine weitere Verwendung findet das Salz zur Niederschlagung 
von Schwefel in Wolle; in del' Kattundruckerei zum Fixieren von Metall­
oxyden; zum Reservieren des Anilinschwarz; zum Beizen del' Seide zu­
sammen mit Alaun (6-8% Alaun, 4% Thiosulfat); beimFarbender Wolle 
mit Eosin; zum Echtermachen von substantiven Baumwollfarbungen. 

Hydrosulfit (Natriumhydrosulfit,Natriumsulfoxylat). N a2S20 4 + H 20; 
NaHS02 + NaHSOs ' Hydrosulfit-Formaldehyd (Formaldehyd-Natrium­
sulfoxyJat). Na2S20 4 + 2 CH20 + H 20; (NaHSOz + CH20) + (NaHSOs 
+ CH20). 

Die Konstitution des Hydrosulfits ist noch strittig. Nach Bern thsen 
entsteht es aus Zink und Bisulfit: 

4 NaHS03 + Zn = NazSzO" + ZnS03 + Na2SZ0 3 + 2 H 20. 
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Nach Schutzenberger: 
3 NaHS03 + Zn = NaHS02 + ZnS03 + Na2S03 + H 20. 

Nach Baumann und Frossard in drei Phasen: 
1. Zn + 2 NaHSOa + H2S04 = znS20. + 2 H 20l+ Na2SO.; 
2. ZnS20. + 2 H 20 + Na2COa = Na2S20. + 2 H 20 + ZnC03 ; 

3. Na2S.O. + 2 H 20 + 2 CH20 + 2 H 20 = (NaHS02 + CH20 + 2 H 20) 
+ (NaHSOa + CH20 + H 20). 

129 

Die besten Ausbeuten werden erhalten, wenn das Verhaltnis der Aus­
gangsmaterialien so gewahltwird, daB es zuderVerbindungZnS20 4 fiihrt. 

Heute wird das Hydrosulfit im groBen von einigen Farbenfabriken 
hergestellt, und zwar meist in der haltbaren Form als Doppelverbindung 
mit Formaldehyd. Als reines Salz ist es nicht lange haltbar, als freie 
hydroschweflige Saure iiberhaupt nicht existenzfahig. Das wirksame 
Agens der Hydrosulfit- und Hydrosulfit-Formaldehydverbindungen ist 
augenscheinlich NaHS02 , bzw. NaHS02 • CH20. Die Anwesenheit 
einiger aromatischer Amidobasen (Anilin, o-Tuloidin, Xylidin, o-Anisidin 
usw.) erh6hen noch die Wirkung des Sulfoxylates. 

Handelsmarken. Das Praparat kommt in einer groBen Zahl von 
Handelsmarken und unter verschiedenen Namen in den Handel; auBer 
dem Natriumsalz kommt ferner noch das Zinksalz auf den Markt. 
Der Wert dieser Handelsprodukte wird nach ihrem Gehalt an Sulfoxylat 
und ihrer Haltbarkeit beurteilt. Die Hauptverunreinigungen sind: 
Wasser, Bisulfit, Sulfit und Sulfat. Die Produkte sind an trockenem 
Ort aufzubewahren und unter gutem VerschluB vor Feuchtigkeit zu 
schiitzen. Auch diirfen sie nur mit trockenen Geraten entnommen 
werden. 

Die Haupthandelsmarken sind in der Tabelle S. 130 zusammen­
gestellt. 

Verwend ung. Die einfachen Hydrosulfite (Nr. 1) sind besonders 
fiir die Kiipenfarberei (Indigo, Indanthrenfarbstoffe) von groBer Bedeu­
tung geworden. Auf 1 kg Indigo kommt bei Wolle etwa 1 kg Hydro­
sulfit konz. Pulver, bei Baumwolle 0,8 kg. Die Formaldehyd-Doppelver­
bindungen (Nr.2) besitzen besonderen Wert in der Zeugdruckerei als 
Atzmittel (im Atz- und Buntatzdruck) fiir aIle Fasern, besonders Baum­
wolle. Die Verbindungen mit Zinkoxydzusatz (Nr. 3) dienen zum Atzen 
von Wolle. Zur Verstarkung der Atzwirkung werden noch verschiedene 
Zusatze gemacht, so z. B. Zusatze von Leukotropen (Nr.4). Diese Pra­
parate werden zum Atzen des Indigos verwendet. Friiher kamen noch 
Hydrosulfite auf den Markt, die verschiedene Katalysatoren (z. B. In­
dulinscharlach) enthielten und die Atzwirkung beschleunigten. Die 
Marke Nr. 7, eine Azetaldehyd-Doppelverbindung, ist ohne Zusatz von 
Katalysatoren besonders reaktionsfahig; die Reduktionswirkung tritt 
hier schon bei 80° C ein, und das Praparat atzt das schwer atzbare 
Naphthylaminbordeaux. Die basischen Zinkhydrosulfite (Nr.5 und 6) 
sind besonders fur das Abziehen von Farbungen geeignet. 

AuBerdem dienen die Hydrosulfite als Bleich- und Nachbleichmittel, 
als Zusatze zur Bauchflotte fiir rohe Baumwollstiickware zur Verhutung 
der Oxyzellulosebildung. Blankit I [B] wird auch zum Bleichen von 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 9 
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Bett£edern, Wolle, Stroh, Leder, Holzbast usw. empfohlen. Auch zum 
Nachbleichen der Baumwolle nach der Hypochloritbleiche und zum N ach­
bleichen der wone nach der Superoxydbleiche wird Blankit I mit Er­
£olg angewandt. Nahere Angaben iiber die Arbeitsweisen mit Hydro­
sulfit finden sich unter Kiipemarberei, Atzdruck, Abziehen von Far­
bungen und Dekrolin (s. d.). 

Lau-I feude Handelsmaxke 
Nx. 

Fabxik-I 
firma') Hauptbestandteil 

{ 
Hydrosulfit konz. Pulver . [B] 

} Natriumhydrosulfit 1. Hydrosulfit konz. Pulver . [0] 
Hydrosulfit konz. Pulver . [M] 

( Hydrosulfit NF konz. [M] ) 

I Hyraldit 0 extra [0] t Natri=-Sffifoxyla'-
Rongalit a [B] 

2. { Blankit I . [B] 

l 
Deflavit G [B] Formaldehyd 

Palatinit [B] 
Burmol. [B] 

3. { 
Hydrosulfit NFW konz. [M] } Natrium-Sulfoxylat-
Hyraldit OW extra [0] Formaldehyd mit Zink-
Rongalit OW . [B] oxydzusatz 

4. { 
Hydrosulfit OL [l\f] } Natrium-Sulfoxylat-
Hyraldit OL [0] Formaldehyd mit Leu-
Rongalit OL [B] kotropzusatz 

5·1 
Hydrosulfit AZ [1\1] I WM"rnnlOili'"," Zink-
Hydrosulfit AZA [M] Sulfoxylat-Formaldehyd 
HyraJdit Z zum Abziehen [0] (in Essig- und Ameisen-
Hyraldit ZA zum Abziehen. [0] saure loslich) 
Dekrolin .. [B] 

6. { 
Hydrosulfit AZ 10s1. konz. [M] } Wasserlosliches Zink-
Hyraldit Z 10s1. konz. [0] Sulfoxylat-Form-
Dekrolin 16s1. konz. [B] aldehyd 

7. Hydrosulfit NFA [M] } Natriumhydrosulfit-
Azetaldehyd 

} Schwer wasserlosliches 
8. Dekrolin A . . . [B] Zink-Sulfoxylat-Azet-

aldehyd 

Schwefelnatrium (Natriumsulfid). Na2S + 9 H 20 = 240,2, leicht 
wasserloslich und Na2S (wasserfrei, kalziniert) = 78,l. 

Es kommt a) meist als kristallisiertes, wasserhaltiges, gelbbraunes 
Produkt, bisweilen auch b) als kalzinierte Ware in Form von grauen 
bis grauschwarzen, unregelmaBigen Stiicken oder c) in geschmolzenem 
Zustande in Blechtrommeln als "Schwe£elnatrium konzentriert" (dop­
pelte Starke der Kristallware) in den Handel. 1st hydroskopisch und 
zieht Kohlensaure sowie Sauerstoff aus der Luft an, wobei es unter 
Bildung von Karbonat und Sulfat zerflieBt. Es ist also gut verschlossen 
und trocken aufzubewahren. Die Hauptverunreinigungen sind freies 

1) Abklirzungen der Farbenfabriken s. S.226. 
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Alkali und Thiosulfat. Bei der Beurteilung der Qualitat spielt der 
Sul£idgehalt, moglichst vollkommene Wasserloslichkeit (Fehlen von Eisen) 
und moglichst Fehlen von groBeren Mengen £reien Alkalis die Hauptrolle. 

V erwend ung. Als Zusatz zum Losen und beim Farben mit Schwe­
£elfarbsto££en und Kiipenrot (bzw. "Thiogen"-, "Thiophenol"-, "Kati­
gen"-, "Immedial"-, "Pyrogen"-, "Kryogen"£arbsto££en usw.). Das Ver­
haltnis von Farbstoff zu Schwefelnatrium ist je nach Konzentration 
und Art des Farbsto££es verschieden (1 : 1 bzw. mehr oder weniger). 
Zum Enthaaren der Haute in der Gerberei. 

Chlorsaures Natrium, Natriumchlorat. NaCl03 = 106,5; L. k. W. 
= 100 : 100. 

Farblose Kristalle mit Verunreinigungen von Alkalichlorid, Kalzium­
chlorid, eventuell auch von Eisensalzen. Ausgezeichnet durch seine oxy­
dierende, Sauersto££ abgebende Wirkung. 

Verwend ung. Als Oxydationsmittel bei Anilinschwarz, als Atz­
mittel bei Alizarinfarben, als Zusatz zu manchen Druckfarben in der 
W olldruckerei. Wegen der Billigkeit und groBeren Wasserloslichkeit 
wird das Natriumsalz dem Kaliumsalz (s. d.) manchmal vorgezogen. 

Unterchlorigsaures Natron (Natriumhypochlorit, Chlorsoda, Eau de 
Javelle). NaOCl = 74,5; nur in Losung begrenzt haltbar. 

Diese Losung, auch als "Bleichlauge" bezeichnet, wurde urspriing­
lich Eau de Labarraque genannt, wahrend die Kaliumverbindung ur­
spriinglich Eau de Javelle hieB. Heute nennt man auch die Natrium­
verbindung meist Eau de Javelle. Da~ trockene Salz ist nicht isolierbar, 
die wasserige Losung nicht lange haltbar. Beim Erhitzen zerfallt das 
Hypochlorit in Chlorid und Chlorat. Die Bleichlauge wurde friiher meist 
von den Verbrauchern selbst hergestellt. 1 kg Chlorkalk wird mit 21/21 
Wasser angeteigt und gut zerrieben, dann wird unter fortwahrendem 
Riihren konzentrierte SodalOsung (enthaltend 700 g kalzinierte Soda) 
zugegeben. Der Brei wird mit 3 1 Wasser versetzt, gut verriihrt und vom 
Niederschlag absitzen gelassen oder filtriert. Die klare Briihe wird 
Z. B. auf lOBe eingestellt. Heute lohnt die Selbstbereitung kaum noch; 
man kauft die £ertige Ware mit einem garantierten Mindestchlorgehalt. 
In jiingerer Zeit bringt die chemische Fabrik Griesheim- Elektron 
in Frankfurt a. M. unter dem Namen "Natronbleichlauge" eine 
konzentrierte und gut haltbare Losung in den Handel, die 25 0 Be schwer 
ist und 150-160 g wirksames Chlor im Liter enthalt. 

V erwend ung. Als Bleichmittel fiir feinere pflanzliche Fasern und 
Gewebe an Stelle von Chlorkalk; zum Chloren der Wolle, bisweilen auch 
der Kunstwolle. Die Bleichlauge hat gegeniiber dem Chlorkalk den Vor­
zug besserer Auswaschbarkeit und gestattet ein nachfolgendes Schwefel­
saurebad (mit Chlorkalk wird schwerlOslicher Gips gebildet). In den 
meisten Fallen diirfte die Chlorsoda energischer wirken, doch gehen die 
Erfahrungen hieriiber auseinander. Die Anwendung erfolgt kalt; meist 
geniigt elne Konzentratlon von lOBe. Stellt sich teurer als Chlorkalk. 
Auch wird Chlorkalk mit partieller Umsetzung zu Chlorsoda verwendet 
(z. B. das friiher bekannte Bleichmittel "Chlorozon"). Die Wirksam­
keit hangt vor allem von dem Gehalt an "wirksamem Chlor" abo 

9* 
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Bleichfliissigkeiten und elektrolytische Laugen. Die "Bleichfliissig­
keiten" bestehen im wesentlichen aus Gemengen von Hypochloriten 
und OhIoriden, in vielen Fallen mit freier unterchloriger Saure. Die 
Basis kann Kalk, Kali, Natron, auch Magnesia, Zink u. a. m. sein. 
Gleichviel ob sie durch Doppelumsetzung von OhIorkalk mit anderen 
Salzen oder durch Einleiten von OhIor in Kalkmilch, Soda u. dgl. oder 
durch Elektrolyse von Chloriden dargestellt worden sind, werden als 
Hauptbestandteile darin vorhanden sein: Hypochlorit, OhIorid, freie 
unterchlorige Saure, Chlorat mit Alkalien oder Kalk als Basen sowie 
Karbonate und Xtzkalkalien als Nebenbestandteile. Den Hauptwert 
del' Losungen bedingt del' Gehalt an wirksamem Chlor. 

Verwend ung ahnlich wie bei Chlorsoda und Chlorkalk als Bleich­
mittel (s. u. Bleicherei). 

Nitrit, Natriumnitrit (Salpetrigsaures Natrium). NaN02 = 69; leicht 
wasser16slich. 

Kleine, gelbliche, bis fast schneeweiBe Kristalle. Del' Gehalt an 
Nitrit in guter technischer Ware betragt 96-98%; die Hauptverunrei­
nigungen sind: Nitrat, Chlorid, Sulfat und Wasser. Den Wert des Pro­
duktes bedingt VOl' allem del' Nitritgehalt, das weiBe Aussehen und die 
Klarloslichkeit in Wasser. 

Verwend ung. Bei del' Entwickelung von Farbstoffen auf del' Faser 
zur Herstellung del' sogenannten Diazotierbader (Diazotier-, Ingrain-, 
Eis-, Entwickelungsfarbstoffe, Z. B. Paranitranilinrot). Seine Wirkung 
beruht auf dem Freiwerden von salpetriger Saure durch Mineralsauren 
(nicht Essigsaure). Die diazotierbaren Amidogruppen werden in die 
Diazogruppe umgewandelt, welche mit den "Entwicklern" kuppe­
lungsfahig sind. Diese Diazotierung findet unter Eiskiihlung oder bei 
gewohnlicher Temperatur statt. Die durch Diazotierung und Kuppe­
lung erzielten V orziige gegeniiber direkten Farbungen liegen in del' 
meist sehr bedeutenden Erhohung del' Waschechtheit, speziell del' 
Waschechtheit in bezug auf Ausbluten auf WeiB. Auf 1/2% angewandten 
Farbstoff kommen in del' Regel 1 % Nitrit, 2% Schwefelsaure 66° Be 
(oder 3-4% Salzsaure 20° Be) sowie 1/2% Entwickler. In geringem 
MaBstabe wird Nitrit bei del' Fermentation des Blauholzfarbstoffes an­
gewandt, wobei es leicht oxydierend wirkt und die Uberfiihrung des 
Hamatoxylins in Hamatein durch den Luftsauerstoff beschleunigt 
(eventuell auch im Hamatoxylinfarbebade selbst angewandt). Beim 
Monopolschwarzverfahren der Seide zum Abschwarzen des rotstichigen 
Blauholz-Zinnlackes. 

Natriumphosphat, Phosphorsaures Natron. Na2HP04 + 12 H 20 
= 358,3; L. k. W. = 3 : 100; h. W. = 96 : 100. 

1st das sekundare oder einfachsaure phosphorsaure Natron oder 
Dinatriumphosphat (friiher von dem Farber auch K uhkotsalz ge­
nannt). Das normale, tertiare oder Trinatriumphosphat (NaaP04) findet 
kaum, das zweifachsl1ure oder Mononatriumphosphat findet keine nen­
nenswerte Verwendung. 

Kleinere bis groBere, leicht verwitternde Kristalle von verschiedener, 
meist hinreichender Reinheit (98% Na2HP04 + 12 H 20 bzw. 19,4 bis 
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19,5% P 20 5 ; theoretischer Gehalt = 19,81 % P 20 5). Schwach alkalische 
Reaktion gegen Phenolphthalein. 

Verwend ung. Als Zusatz beim Farben und Drucken mit empfind­
lichen substantiven Farbstoffen (Kochsalz und Glaubersalz wirken bis­
weilen etwas trubend); zum Fixieren der Tonerdebeize beim Farben mit 
Alizarinfarbstoffen (an Stelle des fruher benutzten alten Kuhkotbades 
oder Schafmistes); als mildes Neutralisationsmittel. In weitgehendstem 
MaBstabe als Erschwerungshillsmittel in der Seidenfarberei; es dient 
hier als Fixations- und Erschwerungsmittel von bzw. in Gemeinschaft 
mit Zinnoxyd (s. u. Seidenerschwerung). 

Das Natriumpyrophosphat (Na4P 20 7 + 10 H 20 = 446, in 20 
Teilen k. W. und in 1 Teile h. W.loslich) wird vereinzelt als Zusatz beim 
Atzen von Alphanaphthylaminbordeaux mit Hydrosulfitformaldehyd 
benutzt. 

Wasserglas (Natrollwasserglas, Natriumsilikat). Wechselnde Ge­
mische von Na2Si30 7 und Na2Si40 9 • 

Das feste Wasserglas kommt, weil nicht unmittelbar li:islich, ffir die 
Farberei nicht in Betracht, sondern nur die sirupose, wasserige, stark 
alkalisch reagierende Losung von meist 37 -40°, seltener von 30-33° Be. 
Die Losungen sind moglichst unter Loft- bzw. KohlensaureabschluB auf­
zuheben, da sich unter dem EinfluB der Kohlensaure gallertartige Kiesel­
saure abscheidet. 

Bei der Billigkeit des Produktes kommt es weniger auf Gehalt als auf 
geeignete, dem jeweiligen Zweck angepaBte Zusammensetzung, Basi­
zitat u. a. an. Die gewohnlichen Verunreinigungen sind: Chloride, Atz­
alkali, Soda, Aluminat, Wasserunlosliches (sowie Spuren Phosphorsaure 
und Alkalisulfat). 

V erwend ung. Als Fixierungsmittel von Tonerde- und Chrombeizen 
in der Seidenfarberei; als abstumpfender Zusatz und Stabilisator zu den 
Wasserstoff- und N atriumsuperoxydbleichflotten; als leichtes Alkali beim 
Ansieden von Alkaliblau (statt Borax); als Beigabe zu den Abkoch­
flotten von Baumwollgarn (das zum Farben von Turkischrosa bestimmt 
ist) und -geweben und in groBtem MaBstabe in der Seidenerschwerung 
nach dem Zinnphosphatsilikatverfahren. Als Zusatz zu Seifen und 
Waschpulvern; zum Schlichten von Baumwollketten; vereinzelt im 
Kattundruck als Albuminersatz; als Glanz-, Griff- und Wasserundurch­
lassigkeitsmittel; fUr feuerfeste Gewebe als Anstrich- oder Imprag­
nierungsmittel; als Appretur- und Beschwerungsmittel fUr baumwollene 
und leinene Garne und Gewebe. 

Das Kaliwasserglas findet in der Farberei keine Verwendung. 
Borax (Natriumbiborat). Na2B40 7 + 10 H 20 = 382,3; L. k. W. 

= 6 : 100; h. W. = 200 : 100. 
WeiBe, wasserhaltige Kristalle oder weiBes, wasserfreies Pulver, der 

sogenannte "gebrannte Borax" (NazB40 7 = 202,1). Der in der Farberei 
angewandte raffinierte Borax ist meist von guter Beschaffenheit. 

Verwend ung. Beschrankt. Als mil des Alkali beim Ansieden der 
Wolle mit Alkaliblau ; zum Auflosen von Alizarinfarbstoffen beim Klotzen; 
selten beim Farben der Baumwolle mit substantiven Farbstoffen; als 
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Zusatz bei den Verfahren zur ErhOhung der Aufnahmefahigkeit der tie­
rischen Faser £iir Farbstoffe; vereinzelt im Kattundruck (Indophor); 
in der Appretur als Losungsmittel des Kaseins; als Fermentationsmittel 
des Blauholzes (statt Soda); bei der Herstellung feuersicherer Gewebe; 
als Seifenzusatz; als Ausgangsma terial £iir Per b 0 rat; beim Glanz biigeln 
zusammen mit Starke; zur Herstellung der Schellackborax1osung. 

Perborat, Natriumperborat. NaB03 + 4 H 20 = 154,1; L. k. W. = 
2,5 : 100; 10% akt. Sauerstoff. 

WeiBes Pulver oder farblose Kristalle, in trockenem Zustande von 
guter Haltbarkeit (je grober die Kristalle, desto haltbarer), auch als 
Enka IV im Handel. Durch vorsichtiges Trocknen entsteht NaB03 

+ H 20, das luftbestandiger ist. In feuchter Luft und besonders bei Be­
riihrung mit feuchten organischen Substanzen wird Sauerstoff abgegeben 
und Natriummetaborat gebildet. Letzteres bildet sich auch nach und 
nach in wasseriger Losung unter Freiwerden von Wasserstoffsuperoxyd 
(besonders bei Gegenwart von Sauren): 

NaB03 + H 20 = NaB02 + H 20 •. 
Die Darstell ung erfolgt durch Oxydation von Metaborat durch 

Wasserstoffsuperoxyd (oder von Borax unter Zusatz von Atznatron). 
Letzteres kann auch in geeigneter Weise durch Natriumsuperoxyd er­
setzt werden. 

Na2B40 7 (Borax) + 2 NaOH = 4 NaB02 + H 20. 
4 NaB02 + 4 H 20 2 = 4 NaB03 + 4 H 20. 

AuBerdem kann es auch auf elektrolytischem Wege gewonnen werden. 
In spaterer Zeit ist als Ersatz £iir das Perborat voriibergehend 

das Perkarbonat technisch dargestellt worden, das ahnlich wirkt wie 
das Perborat und entsprechend verwendet wird, nur sehr viel leichter 
zersetzlich ist. 

Verwend ung. Als bleichender Zusatz zu Waschpulvern und Seifen­
praparaten (z. B. "Persil" u. a.). Der Verwendung in GroBbetrieben 
der Bleicherei steht der recht hohe Preis hindernd im Wege. Perborat 
greift die Faser bei einmaliger Behandlung nicht nachweisbar an; bei 
haufig wiederholter Behandlung ist von verschiedenen Beobachtern 
ein gewisser Festigkeitsriickgang der Pflanzenfaser festgestellt, von 
anderen Beobachtern jedoch bestritten worden. Es wird auch zum 
Bleichen von Wolle und Seide benutzt; da es aber gegeniiber dem 
biIligeren Wasserstoffsuperoxyd keine nennenswerten V orteile bietet, 
findet seine Verwendung hier nur ausnahmsweise statt. Bei Kiipen- und 
Indanthrenfar bungen zur vollen und schnellen Entwickelung der N uancen. 
Als mildes Nachoxydationsmittel wird es gerne zum Nachoxydieren von 
Anilindruckschwarz auf WeiBfond benutzt (1/2-1 g pro Liter Wasser bei 
40-50° C). In der Stiickbleicherei kann es an Stelle von Thiosulfat als 
Antichlormittel benutzt werden, wobei lagerechte Ware erhalten wird, 
bei der die so gefiirchteten gelben Leisten auch bei langerem Lagern 
nicht auftreten. SchlieBlich hat sich das Perborat als AufschlieBungs­
mittel £iir Starke (16sliche Starke) bewahrt, wo es neben dem 
neueren Aktivin und der Diastase (s. d.) gute Dienste leistet (s. a. 
unter Starke). 
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Essigsaures Natrium (Natriumazetat, Rotsalz). CHaCOONa + 3 H 20 
= 136,1; L. k. W. = 33 : lOO. 

Farblose odeI' schwach gelbliche, nadeW:irmige Kristalle, die nur wenig 
verwittern. Verwend ung zum Abstumpfen freier Mineralsauren bzw. 
zur Substituierung del' letzteren durch Essigsaure; zur Impragnierung 
gefarbter Waren zwecks Verhinderung von Bildung freier Mineralsauren 
(Schwefelschwarz); als Zusatz zu Druckpasten (Zinnsalzatzpasten; als 
Reservage unter Anilinschwarz (Prud'hommesches Verfahren). 

Ameisensaures Natrium, Natriumformiat wird in neuerer Zeit als 
Ersatz fUr das Azetat empfohlen. 

Kaliumverbindungen. 
Pottasche (I{ohlensaures Kali, Kaliumkarbonat). K 2COa = 138,3; 

K 2COa + 2 H 20 = 174,3. 
Stark alkalisches, hydroskopisches Salz, das als Pulver oder Stuck­

ware gehandelt wird. Verwend ung beschrankt als Zusatz zur Pott­
aschekupe und zum Farben mit manchen substantiven Farbstoffen. 
Beim Druck von Schwefel-, Indanthren- u. a. Farbstoffen. In den mei­
sten Fallen durch Soda ersetzbar. Als Ausgangsmaterial fUr andere 
Kaliumsalze. 

Chlorsaures Kali (Kaliumchlorat). KOl03 = 122,6; L. k. W. 
= 6,5: 100; h. W. = 50 : 100. 

Harte, farblose, glanzende Kristalle oder Pulver. Luftbestandig, 
auf Schlag explosiv. Hat stark oxydierende Wirkung. Kommt fast 
chemisch rein in den Handel. Verwend ung als Oxydationsmittel in 
der Anilinschwarzfarberei; zur Bereitung von Oxydbeizen aus Oxydul­
salzen; zum Atzen gewisser Farbungen im Zeugdruck. Wegen del' 
Schwerli:islichkeit nicht in beliebigen Konzentrationen zu verwenden 
(Auskristallisieren aus Druckpasten!); in diesel' Beziehung ist das ent­
sprechende Natriumsalz vorteilhafter. 

Ubermangansaures Kali (Kaliumpermanganat, Chamaleon). KMn04 

= 158,1; L. k. W. = 6,5: lOO; h. W. = 33 : lOO. 
Tiefviolettrote, nadelformige, luftbestandige Kristalle von starker 

Oxydationswirkung. Die wasserige Losung ist tiefpurpurviolett. Kommt 
recht rein in den Handel. 

V erwend ung. Als Mangantrager (fur Manganbistererzeugung auf 
del' Faser) odeI' als Oxydationsmittel. Fur ersteren Zweck wird es 
vielfach durch das billigere, leichter losliche und gefahrlosere Mangan­
chlorid ersetzt. Als Oxydations- und Bleichmittel kommt dem Salz 
keine wichtige Bedeutung zu. Man trankt die Ware mit 1/lO-1/4proz. 
Losung, laBt eine halbe Stunde an der Luft hangen, spiilt gut in einem 
Bisulfit- odeI' Schwefligsaurebad und wascht. In letzter Zeit ist es 
wieder von verschiedenen Seiten (Ristenpart) als Bleichmittel gut 
beurteilt worden. 

Ferrozyankalium, Gelbes BlutIaugensalz (Gelbkali, Blaukali, Gelbes 
Blausaures Kali). K4FeCsNs + 3 H 20 = 422,6; L. k. W. = 28 : 100; 
h. W. = 50 : 100. 
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Ferrozyannatrium. Na4FeC6N6 + 10 H 20 = 484,3; leicht wasser· 
Wslich. 

Das Kaliumsalz bildet luftbestandige Prismen von bernstein- oder 
zitronengelber Farbe und meist sehr groBer Reinheit. Die angesauerte 
wasserige Losung gibt mit Eisenoxydsalzlosungen die bekannte und sehr 
empfindliche Berlinerblaureaktion. 

Verwend ung. Zur Erzeugung von Berlinerblau (besonders auf 
Seide, S. d.); als Oxydationsmittel beim Anilinschwarzdruck (Pr u d'­
hommesches Verfahren); als Eisenbeize im Kattundruck mit Alizarin­
farben auf Seide (Dampfalizarinviolett); bei der Herstellung von Nitrat­
beize zur Ausfallung des Eisens (eisenfreie Beize). Bei der Zinnsalzatze 
von Azofarbstoffen ZUlli Schutz der Baumwolle gegen Zermiirbung durch 
Salzsaure. Das Natriumsalz wird dem Kaliumsalz wegen seiner groBeren 
Billigkeit bei der Erzeugung von Berlinerblau auf Seide u. a. stellenweise 
vorgezogen . 

•. Ferrizyankalium, Rotes Blutlaugensalz (Rotkali, Rotes blausaures 
Kali). K6Fe2C12N12 = 658,8; L. k. W. = 40 : 100; h. W. = 66 : 100. 

Braunrote Prismen. Die Losungen far ben sich am Licht dunkler und 
scheiden einen blauen Niederschlag aus .. Mit Eisenoxydulsalzen wird 
Turnbulls Blau gefallt. Verwendung sehr beschrankt, hauptsach­
lich als Sauerstoffiibertrager bei der Chloratze und als Oxydationsmittel 
im Zeugdruck zu .!tzzwecken (Anilinschwarz, Alizarinfarbstoffe, Anilin­
farbstoffe, Indigo). 

Laktolin (Saures milchsaures Kali). CH3CH(OH)COOK + 
+ CH3CH(OH)COOH = 218,2. (Bestimmte Laktolinmarken enthalten 
auch die entsprechenden Natrium- und Ammoniumsalze.) 

Braunlichgelbe, dicke Fliissigkeit mit einem Gehalt von Z. B. 50% 
Laktolin. Verwend ung als Ersatz von Weinstein beim Chrombeizen 
der Wolle. Nach V. Kapff iibertrifft es beziiglich Chromsaurereduktion 
samtliche anderen Hilfsbeizen auBer Ameisensaure, wenn 3% Laktolin 
mit 1 % Schwefelsaure angewendet werden. Das gesamte Chrom wird 
dabei auf der Faser fixiert. Ohne Mitverwendung von Schwefelsaure 
wird nur 80% des Gesamtchroms nutzbar gemacht. 

Weinstein (Kaliumbitartrat, Saures weinsaures Kali, Cremor Tartari). 
C2H2(OH)2COOHCOOK = 188,2; L. k. W. = 0,5: 100; h. W. = 5: 100. 

Kommt in sehr verschiedenen Reinheitsgraden in den Handel, als 
roher Weinstein, "Halbkristall" und als raffinierter Weinstein. Letzterer 
wird in der Farberei meist benutzt und bildet harte Kristalle oder ein 
Pulver (gemahlener Weinstein). 

Verwendung. In der Wollfarberei zum Chrombeizen del' Wolle 
unter Mithilfe von Kaliumbichromat (seltener zum Beizen mit Ton-, 
Eisen- und Zinnsalzen). Je nach der gewiinschten Tiefe wendet man 
1--4 % Bichromat mit gleichen Mengen Weinstein an. An Stelle von 
Weinstein werden auch die billigere Ameisensaure, das Laktolin usw. 
benutzt (s. u. Chromkali). "W ein s tei n pra par at" ist saures 
schwefelsaures Natron (s. d.) und dad nicht mit Weinstein verwechselt 
werden. 
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Ammoniak und Ammoniakverbindungen. 
Ammoniak, Salmiakgeist (Ammoniakwasser, Kaustisches Ammoniak, 

Xtzammoniak). NHa = 17; 11 Wasser absorbiert bei 0° C 10501 NHa-Gas. 
(NH4)OH ist die wasserigeLosung des Gases; bei 15° C bis zu 35%NHa 
enthaltend. 

Kommt als wasserige Losung (s. Tabelle) von verschiedenem Gehalt 
und als komprimiertes Gas in Stahlbomben in den HandeL Letzteres 
wird in Farbereien kaum verwendet. Der meist gebrauchte Salmiak­
geist hat das spezifische Gewicht 0,91, entsprechend 25% NHa. Der 
Preis richtet sich nach der Gradigkeit; bei weiten Entfernungen vom 
Herstellungsort spielen die Frachtkosten eine bedeutende Rolle wegen 
des hohen Wassergehaltes. Das Ammoniak ist eine stark: alkalische, 
atzende und charakteristisch riechende sowie leicht fliichtige Verbin­
dung. Die Vorratsflaschen sind deshalb stets gut verschlossen und 
kiihl aufzubewahren. Greift pflanzliche Fasern nicht, tierische Fasern 
nur in konzentriertem Zustande, doch wesentlich weniger an als Atz­
natron und Atzkali, ja selbst als Soda und Pottasche. Mit Sauren bildet 
es die nicht gliihbestandigen Ammoniumsalze. Salzsaure- und Ammo­
niakgas bilden den bekannten Salmiaknebel. 

Darstellung. Das Ammoniak wird im groBen aus Gaswasser, dem 
wasserigen Destillationsprodukt der Steinkohle (Nebenprodukt del' Gasfabl'iken) 
gewonnen, indem das Gaswassel', das das Ammoniak groBtenteils an Kohlensaure 
gebunden enthalt, mit Kalk versetzt und destilliert wird. Nach dem Haberschen 
Verfahren wird es auch direkt aus den Komponenten (Stickstoff und Wassel'stoff) 
unter Mitwirkung bestimmter Katalysatoren, sowie von Hitze, Druck und elek­
trischem Strom synthetisch erzeugt. 

Volumgewicht und Gehalt wasseriger Ammoniaklosungen 
bei +15 0 C. 

Vol.-Gew. 
Proz. 

Vol.-Gew. 
I Proz. 

Vol.·Gew. 
Proz. I Vol.-Gew. 

Proz. 

I 
NB, NB, NB. NB, 

0,996 0,91 0,968 7,82 0,952 12,17 0,924 20.49 
0,992 1,84 0,964 8,84 0,950 12,74 0,920 21,75 
0,988 2,80 0,962 9,35 0,946 13,88 0,916 23,03 
0,984 3,80 0,960 9,91 0,942 15,04 0,910 24,99 
0,980 4,80 0,958 10,47 0,938 16,22 0,900 28,33 
0,976 5,80 0,956 ll,03 0,934 17,42 0,890 31,75 
0,972 6,80 0,954 ll,60 0,930 I 18,64 0,882 34,95 

V er wen dung. Als mildes Alkali zum Reinigen und Waschen der 
Wolle und Seide; zum Entfernen von Fetten und Schmiere aus Geweben; 
zum Neutralisieren sauer gewordener Arbeitsbader; zum Abstumpfen 
von Wasserstoff- und Natriumsuperoxydbleichbadern; zum Fixieren 
einzelner Metalloxyde auf der Faser; als Zusatz zu Farbbadern bei Her­
stellung bestimmter Nuancen auf Halbwolle nach dem Einbadverfahren; 
zum Klaren bzw. Neutralisieren saurer Tiirkischrotbeizbader; zum Losen 
von Cochenille und Orseille (Co chenille ammoniacale); zur Darstellung 
von Ammoniaksalzen und -salzlosungen; zum Schonen einiger Farbungen; 
als Fleckenreinigungsmittel; zum Entfernen von Kupferflecken aus Ge­
weben; zum Ausfallen von Kalk- und Magnesiasalzen (eventuell zu-
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sammen mit Soda), wo die Anwendung von Natronlauge und die Gegen­
wart iiberschiissiger Soda nicht zulassig ist; als Beigabe zur Hydrosulfit­
ammoniakkiipe fiir Indigo. In der Fabrikation der Soda nach dem 
Solvayverfahren. Zu beachten ist, daB Ammoniak metallisches Kupfer 
angreift und Kupferflecke erzeugen kann, die als Katalyte wirken kannen. 

Ammoniumsulfat (Schwefelsaures Ammonium). (NH4)2S04 = 132,1; 
leicht wasserlaslich (50 : 100). 

Kommt meist feucht in den Handel, vielfach etwas sauer und schwach 
gefarbt. Reines Salz ist farblos, neutral und enthalt 25,81 % NH3. 

Verwend ung beschrankt. Als Ausgangsmaterial fiir einige Ammon­
salze; als Zusatz in der W ollfarberei zwecks besseren Egalisierens und 
Durchfarbens und beim Chromsud der Wolle (Milchsauresud); als Zu­
satz zu Appreturmassen; zur Bindung von Atznatron in Badern bzw. 
Substituierung des letzteren durch Ammoniak; als fixierender Zusatz 
beim Farben mit Alizarinschwarz und anderen Farbstoffen auf Appa­
raten fiir Kammzug. Vorziigliches Flammenschutzmittel (Trankung in 
lOproz. Lasung). 

Ammoniumchlorid, Chlorammonium, Salmiak. NH4CI = 53,5; leicht 
wasserlOslich (26 : 100). 

WeiBes Kristallpulver oder weiBe Kuchen. Das feste Salz ist hydro­
skopisch und enthalt in technisch reinem Zustande etwa 94-95% Sal­
miak. Die Lasung reagiert neutral; die Hauptverunreinigungen sind 
Sulfat, Eisen und Wasser. 

Verwend ung als Fixierungsmittel beim Farben von Tiirkischrot 
auf Tonerdenatronbeize; als hydroskopischer Zusatz zu Appreturmassen; 
als Zusatz zu Druckmassen; als Feuchtigkeitsiibertrager in der Anilin­
schwarzfarberei; als Bindemittel fixer Alkalien (zur Bindung von Atz­
natron), als Flammenschutzmittel wie das Sulfat. 

Kohlensaures Ammoniak (Fliichtiges Laugensalz, Hirschhornsalz). 
Man unterscheidet je nach dem Sattigungsgrade neutrales Salz, 
(NH4)2C03 + H 20, halbsaures Salz, (NH4)4H2(C03h + H 20, saures 
Salz, (NH4)H(C03), und karbaminsaures Salz, (NH4)C02(NH2). Das 
gewahnliche kaufliche Produkt ist das Hirschhornsalz des Handels und 
steht in der Mitte zwischen den beiden letztgenannten. Es enthalt 
etwa 31 % Ammoniak und setzt sich in heiBem Wasser zu Ammonium-. 
karbonat (alkalische Reaktion) um. WeiDe, durchscheinende, harte 
Masse, die an der Luft Ammoniak abscheidet. 1st leicht wasserlOslich, 
etwa 45: 100. 

Verwend ung beschrankt als mildestes Alkali fUr Wasch- und Rei­
nigungszwecke, besonders Wolle und Federn. Von Liechti zum Fi­
xieren von Tonerdebeizen empfohlen. 

Essigsaures Ammoniak (Ammoniumazetat). Durch Neutralisieren 
von technischer Essigsaure mit Ammoniak meist vom Verbraucher selbst 
bereitet; steUt eine ammoniakalisch riechende Fliissigkeit dar. 1000 Ge­
wichtsteile Essigsaure 30proz. (6° Be) und 380 Gewichtsteile Ammoniak 
(24proz.) geben eine auf Lackmuspapier neutral reagierende Lasung. 
Verwend ung als Egalisierungsmittel beim Farben von Wollgarnen 
und Tuchen (2-5% vom Gewicht der Ware); als unschadliches Abzieh-
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mittel fUr gefarbte Wolle, Kunstwolle und Seide. An seiner Stelle wird 
heute mehr das ameisensaure Ammonium (Ammoniumformiat) 
gebraucht. 

Untergeordnete Bedeutung haben das oxalsaure Ammoniak (Zu­
satz beim Farben von Einbadchromierfarbstoffen, zum Losen von Indu­
linen und Nigrosinen, in beschranktem MaBe im Zeugdruck). Zum Weich­
machen von Wasser beimFarben mit kalkempfindlichenFarbstoffen ver­
wendet man pro 1 ° d. H. auf 1 1 Wasser = 25 mg einer Losung, die man 
durch Neutralisieren von 8,81 10proz. kristallisierter Oxalsaure mit 
1,051 25proz. Ammoniak erhalten hat (Ristenpart). Das Rhodan­
ammonium (als Zusatz beim Farben und Beizen in Kupferkesseln zur 
Verhutung einer triibenden Wirkung des Kupfers (0,2 g pro Liter Bad) ; 
als Zusatz zu Zinnsalzatzpasten, als Reserve unter Anilinschwarz, als 
Ausgangsmaterial fur Rhodanaluminium, zur Schutzbehandlung er­
schwerter Seide nach Meister; das vanadinsaure Ammoniak (als 
Sauerstoffubertrager bei Anilinachwarz sowie als sonstiges Oxydations­
mittel) u. a. m. 

Magnesiumsalze. 
Schwefelsaure l\lagnesia (Magnesiumsulfat, Bittersalz). MgS04 

+ 7 H 20 = 246,5; L. k. W. = 26 : 100; h. W. = 71,5 : 100. 
Farblose Kristalle, die vielfach durch Chloride und Alkalisulfat verun­

reinigt sind. V e rw end u n g. Als Beschwerungsmittel fUr Baumwolle und 
Wolle (greift im Gegensatz zu Chlormagnesium die Faser nicht an); beim 
Bleichen der Seide u. a. mit Natriumsuperoxyd; als Zusatz zur Appretur 
der Baumwollgewebe; als Zusatz zum Farbbade bei einigen basischen 
Farbstoffen und den Chromatfarben [C] in der Wollfarberei empfohlen. 

Chlormagnesium (Magnesiumchlorid). MgC1 2 + 6 H 20 = 203,3; 
L. k. W. = 166 : 100; h. W. = 333 : 100. 

ZerflieBliche, farblose Kristalle oder Kristallmasse. Die wasserige 
Losung reagiert neutral. Verwend ung. Als Beschwerungsmittel fur 
Baumwolle und Wolle. So beschwert Z. B. eine 10° Be schwere Losung 
Baumwollwaren um etwa 25%. Die so beschwerte Ware ist weich und 
fuhlt sich "kalt" an. W egen der Zersetzung des Magnesiumchlorids bei 
hoheren Temperaturen unter Abspaltung von freier Salzsaure darf die 
beschwerte oder appretierte Ware nur leicht mit ungespanntem Dampfe 
gedampft, aber nicht stark bei erhohtem Druck gedampft und nicht heiB 
kalandert oder gebugelt werden. N1tCh Ristenpart liegt der kritische 
Punkt, bei dem sich Chlormagnesium zersetzt, bei 106° C. In der Appre­
tur, Zusatz zu Starkeleimen (Pflanzenleimen). Zum Karbonisieren der 
Wolle heute nur selten. Zum Feuersichermachen. In der Schlichterei. 

Kalziumvel'bindungen. 
Atzkalk (Kalk, Gebrannter Kalk, UngelOschter Kalk). CaO = 56,1; 

L. k. W. = 1 : 788; h. W. = 1 : 1270. Geloschter oder abgeloschter 
Kalk, Ca(OH)2 = 74,16. 

Gut gebrannter Kalk bildet harte, staubig trockene, graulich- oder 
gelblichweiBe Stucke, welche in der Hauptsache aus Atzkalk bestehen, 
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aber je nach dem Ursprung des zum Brennen verwendeten Kalksteines 
mit wechselnden Mengen Magnesia, Tonerde und Eisenoxyd ver­
unreinigt sind. Beim Liegen an feuchter Luft wird der Xtzkalk all­
mahlich brockelig und zerfallt zu einem weiBen Pulver, welches zum Teil 
aus Kalkhydrat, zum Teil aus kohlensaurem Kalk besteht. Beim Uber­
gieBen mit wenig Wasser erhitzt sich der gebrannte Kalk stark und zer­
fallt unter AusstoBung reichlicher Wasserdampfe und Verbreitung eines 
laugenartigen Geruches unter Wasseraufnahme zu Kalkhydrat oder 
geloschtem Kalk; bei weiterem Wasserzusatz bildet der Kalk einen 
zarten weiBen Brei, den Kalkbrei, und bei weiterer Verdiinnung die 
sogenannte Kalkmilch. Der in Wasser klar geli:iste Kalk liefert schlieB­
lich das alkalisch reagierende sogenannte Kalkwasser, welches bei 
einem Gehalt von etwa 1,28 g CaO in II Wasser gesattigtes Kalk­
wasser darstellt. 

Verwend ung. In gri:iBtem MaBstabe bei der Wasserreinigung oder 
Enthartung des Wassers (s. d.). In geringerem Grade zur Darstellung 
von Kalksalzen (essigsaurem Kalk); als Zusatz bei zu weichem Wasser 
bei Gegenwart von Essigsaure (z. B. in der Tiirkischrotfarberei); als 
Zusatz zu den sogenannten Kalkkiipen (Garungs-, Vitriol-, Zink-Kalk­
kiipen); in der Baumwollfarberei fiir das Blauholzkalkschwarz; beim 
Bauchen und Bleichen der BaumwolIe; zum Fixieren von MetalIoxyden; 
zum Kaustifizieren der Soda und Pottasche; zur Darstellung 
des Chlorkalks; zur Reinigung der Abwasser. 

Kohlensaurer Kalk, Kreide (Kalziumkarbonat, Schlammkreide). 
CaC03 = 100,1; L. k. W. = I : 10 600; h. W. = 1 : 8834. 

Meist in geschlammtem Zustande als weiches, in Wasser fast un­
li:isliches, sehr fein verteiltes Pulver; ziemlich rein, vielfach durch etwas 
kohlensaure Magnesia verunreinigt. 

Verwend ung besonders in Form von Kreidebadern zum Abkreiden 
bzw. Neutralisieren von Sauren auf der Faser; zur Herstellung anderer 
Kalksalze; beim Tiirkischrotfarben und -drucken mit Alizarin zur Fixa­
tion del' Tonerde (das "Abkreiden"); als Zusatz zu den Brechwein­
steinbadern in der Druckerei; als weiBes Pigment zum "WeiBfarben" 
durch Verdecken del' unreinen Grundfarbe. 

Chlorkalk (Bleichkalk). Ca(OCl)2 + CaC12 bzw. CaOC12 ; schwer was­
serloslich. 

Der technische Chlorkalk ist ein wechselndes Gemenge von unter­
chlorigsaurem Kalk, Chlorkalzium, Kalziumhydroxyd und Wasser. Seine 
Zusammensetzung wird am besten durch die Formel CaOCl2 wieder­
gegeben. MaBgebend bei der Beurteilung des Produktes ist der Gehalt 
an wirksamem (oder an bleichendem) Chlor. Man driickt diesen 
Wert in England und Amerika allgemein, in Deutschland und den meisten 
iibrigen Landern vorherrschend durch die Gewichtsprozente ak­
tiven oder wirksamen Chlors aus. In Frankreich sind dagegen die 
Gay- Lussac- Grade gebrauchlich, welche die von 1 kg Chlorkalk er­
zeugte Anzahl Liter Chlorgas, auf 0° und 760 mm Barometerdruck 
reduziert, angeben. Da 11 Chlorgas bei 0° und 760 mm Druck = 

3,17763 g wiegt, ergeben sich die Gewichtsprozente ChI or durch Multi-



Ka1zium verbindungen. 141 

plikation del' franzosischen Gay- Lussac- Grade mit 0,317763; umge­
kehrt die franzosischen Grade durch Division del' Gewichtsprozente durch 
diese Zahl. 

Eine gute technische Ware enthalt in del' Regel etwa 38-39%, 
selten iiber 40% aktives Chlor. Oft werden schlechte Erzeugnisse mit 
30% llnd noch weniger angetroffen. Beim Lagern verliert del' Chlorkalk 
langsam sein wirksames Chlor; am besten halt er sich noch in einem 
kiihlen, trockenen und dunklen Raum. Zieht er aus del' Luft Wasser an, 
so wird er beim Anfiihlen schliipfrig-glatt. AuBel' dem gewohnlichen 
technischen Chlorkalk kommt seit einiger Zeit ein reiner unterchlorig­
saurer Kalk (Kalziumhypochlorit) in den Handel, del' von del' chemischen 
Fabrik Griesheim- Elektron in Frankfurt a. M. unter dem Namen 
Elektron- Bleichpulver angeboten wird und 70-80% wirksames 
Chlor enthalt. Es zeichnet sich durch seine trockene, pulverige Beschaf­
fenheit, gute Haltbarkeit und fast vollige Wasserloslichkeit VOl' dem 
gewohnlichen technischen Chlorkalk aus. 

Die Darstell ung des Chlorkalkes erfolgt durch Einwirkung von 
Chlorgas auf geloschten Kalk in Kammern aus Stein- oder Bleiplatten: 

2 Ca(OH)2 + 4 C1 = Ca(OC1)2 + CaCl2 + H 20. 

Verwend ung. 1st das verbreitetste Bleichmittel fUr pflanzliche 
Faserstoffe, besonders Baumwolle; weitere Verwendung findet das Pro­
dukt zum Chloren von Wolle zwecks Erzielung von Seidengriff und 
Seidenglanz ("Seidenwolle"). Zum Bleichen verwendet man meist Lo­
sungen von 0,5-1 0 Be, die sowohl kalt bereitet als auch kalt (neuer­
dings auch blutwarm) verwendet werden. Beispielsweise wird 1 kg 
Chlorkalk mit 21/21 Wasser gut zerrieben, mit weiteren 31 Wasser ver­
setzt, weiter gut geriihrt und absitzen gelassen; die klare Losung wird 
abgegossen und mit Wasser auf die gewiinschten Grade gebracht. Zur 
Bewaltigung groBerer Mengen bedient man sich auch spezieller Apparate, 
del' sogenannten "Chlorkalkaufloser" und der "Chlorkalluiihrer". Durch 
Umsetzung mit Soda oder Pottasche werden die unterchlorigsauren 
Alkalien gewonnen (s. d.). Zur Einleitung der bleichenden Wirkung 
wurde friiher dem Bleichbade bisweilen etwas Salz- odeI' Essigsaure zu­
gesetzt; indessen geniigt bereits die Kohlensaure del' Luft. Beim Er­
warmen odeI' Erhitzen del' Chlorkalkbader entstehen Zersetzungspro­
dukte (Chlorid und Chlorat), und die Bader werden schnell unwirksam. 

Baumwolle und andere pflanzliche Fasern werden je nach Konzen­
tration und Dauer del' Behandlung durch Chlorkalkbader, gegebenenfalls 
unter Bildung von Oxyzellulose (s. d.) angegriffen; kalte Bader unterhalb 
0,50 Be bewirken anscheinend keine oder nul' unerhebliche Oxyzellulose­
bildung. Animalische Fasern werden durch Chlorkalklosungen leicht 
gelb, miirbe und in del' Struktur verandert. Man bedient sich deshalb 
zu deren Bleichung anderer Bleichmittel. 

Die Bleichwirkung del' unterchlorigsauren Salze diirfte letzten Endes 
auf indirekter Sauerstoffbleichung beruhen, indem sich unterchlorige 
Saure zu Salzsaure und Sauerstoff umsetzt, welch letzterer im Ent­
stehungszustande die bleichende Wirkung ausiibt: 

2 HC10 = 2HCI + O2 • 
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Auch ist versucht worden, die Wirkung des freien Chlors in ahnlicher 
Weise zu deuten; jedoch ist wohl von dieser sekundaren Sauerstoff­
bleichung (2 C12 + 2 H 20 = 4 HCl + 02)1) eine spezifische Chlor­
wirkung scharf zu unterscheiden. 

Volumgewicht und Gehalt an bleichendem Chlor in frischen Chlor­
kalklosungen aus bester Ware (Lunge und Backofen). 

Spez. Gew. Grade Be 
I 

Wirks. Chlor Spez. Gew. Grade Be Wirks. Chlor 
15° C ingprol 15° C ingprol 

1,002 0,3 

I 

1,0 1,022 3,0 12 
1,0025 0,35 1,4 1,023 3,2 13 
1,004 0,5 2 1,024 3,4 14 
1,005 0,8 3 1,029 4 f17 
1,007 1,0 4 1,036 5 21 
1,009 1,3 5 1,045 6 27,6 
1,OlO 1,4 5,6 1,052 7 30 
1,OIl 1,5 6 1,060 8 36 
1,013 1,8 7 1,067 9 41 
1,014 2,0 8 1,075 lO 46 
1,015 2,1 8,5 1,083 11 51 
1,016 2,3 9 1,091 12 55 
1,018 2,5 lO 1,100 13 61 
1,019 2,7 Il 1,108 14 66 
1,020 2,8 n,'! 

Essigsaurer Kalk (Kalziumazetat). Ca(C2H a0 2)2 + 2 H 20 = 194,2, 
Ca(C2H a0 2)2 = 158,1; wasser16slich. 

Der rohe essigsaure oder holzessigsaure Kalk, auch "Gr a ukalk" ge­
nannt, kommt als grauweiBe, kornige Masse in den Handel und ist mehr 
oder weniger mit Karbonat, Eisen, empyreumatischen und zersetzten 
organischen Substanzen verunreinigt. Er ist das Hauptausgangsprodukt 
der Essigsaurefabrikation; in der Farberei dUrfte er in dieser Form tiber­
haupt nicht unmittelbare Anwendung finden. Der reine, eisenfreie 
essigsaure Kalk wird meist von dem Verbraucher selbst durch Losen 
von Kreide oder Atzkalk in Essigsaure erzeugt und als Losung ver­
wendet. Die Darstellung desselben erfolgt beispielsweise wie folgt: 3 kg 
gebrannter Kalk werden mit 141 Wasser gut ge16scht, mit 21 kg Essig­
saure 6° Be (= 30%) und 141 Wasser versetzt und auf 10° Be ein­
gestellt. Bedient man sich des festen essigsauren Kalkes, so werden 
etwa 1,9 kg desselben direkt in 101 Wasser gelost. 

Verwendung. Zur Darstellung von Nitratbeize fUr Alizarinfar­
bungen auf Seide (soli moglichst eisenfrei sein); beim Druck von Alizarin­
farben auf Wolle, Baumwolle und Seide sowie beim Farben von Alizarin­
rot und Tonerdebeize auf Wolle und mit Chrombeize auf Baumwolle; 
beim Farben mit Coerulein, Gallein, Galloflavin, Holzfarben u. a.; zur 
Erhohung der Wasserharte. SolI ftir die meisten Verwendungszwecke 
eisenfrei sein. 

1) Nach Higgins verlauft Gieser ProzeB in zwei Phasen tiber unterchlorige 
Saure wie folgt: 

CI2 + H 20 = HCI + HOCI, 
2 HOCI = 2 HCI + 0 •. 
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Bariumverbindnngen werden in der Textilveredelung nur wenig ge­
braucht. Bariumchlorid, BaCl2 + 2 H 20 = 244,3, wird bisweilen 
zum Niederschlagen von Bariumsulfat in der Faser verwendet. Man stellt 
auf Bariumchloridlosung, schleudert und geht, ohne zu waschen, auf das 
Sulfatbad. Bariumsulfat (Schwerspat, Blancfixe); BaS04 

= 233,5; weiBes, amorphes Pulver vom spezifischen Gewicht 4,53, in 
Wasser fast unIoslich (1 I lOst 2,3 mg). Zum Fiillen geschlichteter Baum­
woll- und Leinengewebe als Zusatz zu der Starkemasse. Als Beschwe­
rungsmittel in der Appretur. Als Anstrichfarbe, in der Lackfarbenher­
stellung aus Teerfarben. 

Aluminium- odeI' Tonerdeverbindungen. 
Schwefelsame Tonerde (Tonerdesnll'at, AluminiumsuHat). ~i\l2(SO 4)3 

+ 18 H 20 = 666,7; L. k. W. = 85: 100; h. W. = 1130 : 100; enthalt 
15,33% Al20 3 bzw. 23,44% Al(OH)3 und48,64% H 20. Al2(S04)3+12 H 20 
= 558,6, 18,3% Al20 3 und 37% H 20. 

Formlose, weiBe Massen, Brocken und Korner, seltener in deutlich 
erkennbarer kristallinischer Form. Die wasserige Lasung reagiert stark 
sauer und greift Metalle, wie Eisen, Zink u. a., unter Bildung basischer 
Tonsalze an. 

100 Teile Wasser lOsen bei: 

o 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 0 C 

31,3 33,5 36,2 40,4 45,7 52,1 59,1 66,2 73,1 80,8 89,1 Teile Al2(S04)" 

Verwend ung. Zur Herstellung von Azetat und Sulfazetat, als 
Beize fUr Tiirkischrot; als egalisierender oder auch fixierender Zusatz 
bei manchen in der Baumwollfarberei benutzten Anilinfarben (Indoin­
blau u. a); zur Erzeugung von Tonerdehydrat fiir Lackzwecke; zur 
Darstellung von Nitratbeize; zum Ansieden der Wolle in Verbindung 
mit Weinstein (verdiinnte, etwa 1 proz. Tonerdesulfatbader mit 1/2 bis 
3/4 Teilen Weinstein auf 4 Teile Tonerdesulfat); als Beize in der Seiden­
farberei mit Beizenfarbstoffen; im groBen MaBstabe bei der Zinnphos­
phattonerdesilikaterschwerung der Seide; zum Weichmachen von Schappe 
und Souple; als billigstes Ausgangsmaterial fUr die Herstellung von Ton­
erde en pate; zum Wasserdichtmachen und als Flammenschutzmittel in 
der Baumwollausriistung (hier ist das essigsaure Salz wegen der Faser­
gefahrdung durch das Sulfat dem letzteren vorzuziehen); bei der Erzeu­
gung der Plauener Luftspitzen. 

Basische Sulfate. An Stelle des normalen Sulfates kommen yjel­
fach verschiedengradig basi s c h e S u If ate zur Verwendung. Letztere 
haben den friiher vorherrschend gebrauchten Alaun stark verdrangt 
und werden durch Zusatz von Alkali (z. B. von Soda) zum normalen 
Sulfat in Lasung gewonnen: -

1. Al.(S04la + NazC03 + H.O = Al.(S04)z(OH)z + Na2S04 + CO •. 
2. Al.(S04)" + 2 NazC03 + 2 H 20 = Al2(S04)(OH)4 + 2 NaZS04 + 2 CO2 • 

Durch Zusatz von 1 Molekiil Soda auf 1 Molekiil Sulfat wird also 
das einfachbasische Salz gewonnen; das. zweifachbasische Salz (2) 
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ergibt bereits keine klare Losung mehr. Durch Zusatz von 3 Molekiilen 
Soda wird die Tonerde als Hydrat ausgefallt: 

3. Al2(SO.). + 3 Na2COa + 3 H 20 = 2'Al(OH)a + 3 Na2SO. + 3 CO2 • 

Zwischen diesen einzelnen Stufen sind unzahlige Zwischenstufen 
moglich, die sich teilweise nul' durch sehr komplizierte Formeln von 
groBem Molekulargewicht ausdriicken lassen. Zur Prazisierung des 
Basizitatsbegriffes schlug Heermann den Begriff del' "Basizitats­
zahl" VOl'. Danach versteht man unter Basizitatszahl den Quo­
tienten aus Sauregehalt und Basengehalt oder, was dasselbe 
ist, den relativen Sauregehalt, bezogen auf die Einheit des 
Basengehaltes (Metallgehaltes), die Base als freies Metall, die 
Saure als freie Saure (Hydrat) gerechnet. Diese Zahl gestattet 
es, die Basizitat einer Beize odeI' eines Salzes in praziser Form durch 
eine einzige Zahl zum Ausdruck zu bringen. Nur bei mehrsaurigen 
Beizen (z. B. Sulfazetaten) miiBte die Basizitatszahl mit zwei, drei usw. 
Zahlen ausgedriickt werden, je nach del' Anzahl del' in del' Beize 
vorhandenen Saurearten. Das normale schwefelsaure Aluminium, 
Al2(S04)a + 18 H 20, wiirde demnach folgende Basizitatszahl haben: 
3 X 98,06: 2 X 27,1 = 5,43. Das basische Tonerdesulfazetat del' 
Formel Al2(S04)(C2H a0 2MOH)2 = die Basizitatsdoppelzahl 1,81/2,22 
(98,06 : 54,2, 120: 54,2) usw. 

Volumgewicht und Gehalt der Tonerdesulfatlosungen. 

vOl.-Gew·1 

1,0170 I 

1,0370 
1,0569 

I 

1,0768 
1,0968 

Proz. Proz. I 
AI,(SO,), Vol.-Gew. Al,(SO,), Vol.-Gew. 

I 1,1071 10 1,2074 
3 1,1270 12 1,2274 
5 1,1467 14 1,2375 
7 1,1668 16 1,2473 
9 1,1876 18 1,2573 

AI2(SO.)a x 1,947 = AI2(SO.)3 + 18 H 20, 
Al2(S04)3 X 1,631 = Al2(SO.). + 12 H.O. 

Alaune. 

I Proz, 
AJ,(SO,), 

20 
22 
23 
24 
25 

Kalialaun, K 2S04 + Al2(S04)a + 24 H 20 = 948,9; L. k. W. = 9,5 : 
100; h. W. = 357 : 100. 

Natronalaun, Na2S04 + Al2(S04h + 24 H 20 = 916,7; L. k. W. = 
110 : 100. 

Ammoniakalaun, (NH4)2S04 + Al2(S04h + 24 H 20 = 906,6; L. k. 
W. = 9 : 100; h. W. = 422 : 100. 

Unter Alaun schlechtweg versteht man In del' Regel den Kalialaun. 
Er kommt als weiBes Pulver odeI' schon kristallisiert und recht rein in 
den Handel; insbesondere kann er fast vollstandig eisenfrei hergestellt 
werden. Bei 61 0 C verliert er 18 Molekiile Kristallwasser, bei 110-1200 C 
wird er nahezu wasserfrei. Diesen wasserfreien Alaun neunt man auch 
"gebraunten" Alaun. Alaunlosungen reagieren sauer; durch Zusatz von 
Soda wird del' sogenannte abgestumpfte, basische odeI' neutrale Alaun 
erhalten: Al2(S04h· K 2S04 · 2 AI(OHh. 
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Verwend ung. Ahnlich wie schwefelsaure Tonerde; wegen des im 
Alaun enthaltenen Kaliumsulfates wird der reinen schwefelsauren Ton­
erde vielfach der Vorzug gegeben, zumal das Kaliumsulfat beizhindernd 
wirken kann. 10 Teile Kalialaun entsprechen 7 Teilen Tonerdesulfat. 
Zum Wasserdichtmachen von Baumwolle, Wolle undSeide; als egalisie­
render Zusatz beim Farben basischer und einiger sauerziehender (Wasser-
blau usw.) Farbstoffe auf Gerbstoffbeize. . 

Essigsaure Tonerde (Tonerdeazetat, Rotbeize, Rotmordant, essig­
schwefelsaure Tonerde, Tonerdesullazetat). Kommen in Losungen von 
verschiedener Zusammensetzung, Konzentration, Basizitat und Reinheit 
in den Handel; werden vielfach auch von dem Verbraucher selbst her­
gestellt. Ihr Wert ist deshalb ein sehr verschiedener, und jede Sorte ist 
dem jeweiligen Verwendungszweck anzupassen. 

Die reine essigsaure Tonerde AI(C2H a0 2h wird durch Umsetzung 
von schwefelsaurer Tonerde und Bleizucker oder durch Losen von Ton­
erdehydrat in Essigsaure dargestellt. Die Losung zersetzt sich beim 
Stehen sehr schnell und scheidet Tonerdehydrat bzw. basische Azetate 
aus. Sie vvird deshalb meist durch die essigschwefelsaure Tonerde, 
Aluminiumsulfazetat, ersetzt, die ebenfalls durch Umsetzung von Ton­
erdesulfat mit Bleizucker gewonnen werden kann. Je nach der Menge des 
verwendeten Bleizuckers entsteht eine Tonerdeverbindung, welche mehr 
oder weniger Essigsaure an Stelle von Schwefelsaure enthalt. Die Ver­
bindung ~'ll2(S04)2' (C2Ha0 2)2 entsteht aus 68 g Bleizucker und 100 g 
Tonerdesulfat, die Verbindung AI2S04(C2Ha02)4 aus 135,5 g Bleizucker 
und 100 g Tonerdesulfat usw. Die Herstelhing erfolgt in der Weise, daB 
man die heiBen Losungen vermischt und die klare Fliissigkeit von dem 
weiBen Niederschlag (Bleisulfat) abgieBt. Letzteren wascht man mit 
Wasser aus und verwendet die klare Waschbriihe zum Einstellen der 
essigsauren Tonerde auf Grade (z. B. auf 6 oder 10° Be). Unklare Lo­
sungen mlissen noch filtriert werden. 

Dieses Sulfazetat verwendet man in der Baumwollfarberei an Stelle 
von Antimonsalz zum Binden der Gerbsaure, wenn es sich um Erzeugung 
besonderer Farbeneffekte handelt. Die Losung wird auch als Beize in 
Verbindung mit Tiirkischrotol fUr Alizarinfarben benutzt. 

Basisch- essigschwefelsaure und basisch-schwefelsaure 
Tonerde werden als Beize beim Farben von Tiirkischrot in Verbindung 
mit Rotol gebraucht. Erstere findet hauptsachlich Verwendung fiir 
Neurot, letztere besonders fUr Altrot und fiir Tiirkischrot nach dem 
kombinierten Verfahren, in gewissen Fallen auch fiir Neurot. Beide 
Produkte kommen nicht oder kaum in den Handel. 

Die B. A. & S. F. [B] gibt folgende Vorschriften fiir die Bereitung. 
A. Darstellung von basisch-essigschwefelsaurer Tonerde: 
1. 50 kg Tonerdesulfat (mit 18% Al20 a) werden ebenso wie 9,6 kg kalzinierte 

Soda mit der 5fachen Menge heiBen Wassers ge16st. Man laBt die Sodalosung 
unter gutem Umriihren langsam in die Tonerdesulfatlosung einflieBen, setzt 10 I 
Essigsaure 6° Be (30 proz.) zu und stellt nach dem Erkalten auf 6° Be ein. 

2. Man lost 43 kg Tonerdesulfat in 300 I kochendem Wasser, gibt 50 I Essig­
saure 8° Be (50 proz.) zu und fiigt langsam unter Umriihren 20 kg kohlensaures 
Alkalialuminat (eisenfrei) ZU. Vor dem Gebrauch stellt man auf 6° Be ein. 

He e r man n, Textilveredelung. 2. Auf!. 10 
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B. Darstellung von basisch-schwefelsaurer Tonerde: 
40 kg Tonerdesulfat (18% Al"03) werden ebenso wie 5 kg kalzinierte Soda 

mit der etwa 5fachen Menge kochend heiBen Wassers gelost. Man laBt die Soda­
losung unter gutem Umrtihren langsam in die Tonerdelosung einlaufen und stellt. 
das Ganze auf 6 0 Be ein. 

Das gewohnliche Rotmordant ist ein normales Sulfazetat der Formel 
Al.(C2H302)lOS0. und wird durch Losen des basischen Sulfats, Al.(OHhoSO., 
in Essigsaure erhalten. . Letzteres wird durch Fallung von Tonerdesulfat mit 
Natron- oder Kalilauge erhalten (1 Mol. Tonerdesulfat auf 5 Mol. NaOH oder 
KOH). 

Zum Wasserdichtmachen von Geweben (Zeltstoffen u. dgl.) wird basisch­
essigsaure oder basisch-ameisensaure Tonerdelosung verwendet. Die Herstellung 
der basisch-essigsauren Tonerde geschieht z. B. nach folgender Vorschrift: 

f1000 Teile schwefelsaure Tonerde werden in 
)5000 Teilen Wasser gelost und nach dem Erkalten mit 

{ 150 Teilen kalzinierler Soda, gelost in 
500 Teilen Wasser, langsam verrtihrt. Zu dieser Losung werden 

{ 500 Teile essigsaurer Kalk, feste Ware, gelost in 
2000 Teilen Wasser, zugesetzt. Nach '/zsttindigem Rtihren und Absitzenlassen 

wird das Klare abgezapft und zum Gebrauch auf etwa 6° Be gebracht. 
Basisch-ameisensaure Tonerde wird z. B. nach folgender Vorschrift 

bereitet: 
I. 

II. 

{ 900 Teile. schwefelsaure Tonerde werden in 
2000 Teilen Wasser gelost. Alsdann werden 

1{ 200 Teile Ameisensaure 85proz. mit 
300 Teilen Wasser verdtinnt und langsam zu 

{ 170 Teilen kohlensaurem Kalk, angertihrt mit 
100 Teilen "Vasser, gegossen. 

Die Losung II, ameisensaurer Kalk, wir.d schlieBlich mit Losung I, schwefel­
saure Tonerde, zusammengertihrt und absitzen gelassen. Die klare Brtihe wird 
abgezogen und noch mit 50-60 g kalzinierter Soda (in 500 cern Wasser gelost} 
versetzt, und zwar so lange, bis sich eben ein bleibender Niederschlag bildet. Zuletzt 
wird auf 6° Be eingestellt. Die Losungen sind nur kalt zu verwenden. Beim 
Erwarmen treten Zersetznngen ein. 

Verwend ung als Beize besonders in del' TiirkischroW:irberei und 
-druckerei und als Wasserdichtmachungsmittel zusammen mit Seifen-
losungen usw. (s. auch u. Wasserdichtigkeit). . 

Das ameisensaure Aluminium (Aluminiumformiat) vermag 
das essigsaure Salz in den meisten Fallen vollwertig zu ersetzen. 

Alumininmchlorid, Chloralnminium. AlC13 = 133,4 und AlCl3 + 6 H 20 
= 241,5. 

In wasserfreiem Zustande harte, an del' Luft rauchende, zerflie13liche 
und leicht zersetzbare, gelbliche Korner. 1m Handel meist als 30 0 Be 
schwere L6sung. Verwend ung zum Karbonisieren del' Wolle bei 
saureempfindlicheren Farben. Bei erhohter Temperatur und gestei­
gertem Druck wird die pflanzliche Faser durch die frei werdende Salz. 
saure zerstort, wahrend die W ollfaser nicht angegriffen wird. Die Zer­
setzung ist bei 125 0 C eine vollstandige. FUr einzelne Atzverfahren im 
Zeugdruck und im Anilinschwarzdruck vorgeschlagen. 

Natriumaluminat, Tonerdenatron. Al2Na20 4 = 164,3. 
WeiBe, wasserlosliche, kristallinische Masse. Verwendung be­

schrankt als Baumwollbeize in del' Farberei und Druckerei fUr Alizarin­
rot, als Reserve eines Alizarinfarberots unter Anilinschwarz. 
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Kohlensaures Alkalialuminat. Al20 a • K 20 • 2 CO2 + 5 H 20 mit 
41,7% Al(OH)a, bzw. 27,2% Al20 a. 

WeiBe, 'kreideartige Stiicke, die sich ,leieht pulvern lassen. Ver­
wend ung als Ausgangsmaterial fiir essigsaure bzw. essigschwefelsaure 
Tonerde. 

Nitratbeize. Man lOst getrennt voneinander 2100 g Tonerdesulfat, 
555 g essigsauren Kalk und 1350 g salpetersauren Kalk und gieBt die 
klaren Losungen zusammen. Zum Unschadlichmachen eventueU vor­
handener Eisensalze versetzt man das Gemisch mit 3 g Ferrozyankalium 
(gut gelost) und darauffolgend nach kurzem Stehenlassen mit 10 ccm 
Doppelchlorzinn 300 Be. Das Ganze wird auf 10 I aufgefiiUt, der Nieder­
schlag abfiltriert und das Filtrat auf 5-100 Be eingesteUt. V erwen­
dung beschrankt zum Beizen der Seide fiir das Farben mit Alizarin­
farben (B. A. & S. F.); im Alizarinrotdampfdruck. Aluminiumchlorat, 
Al(CIOsh = 555, wird an SteUe von Natriumchlorat zum Atzen tiefer 
Indigofarbungen und in der Farberei und Druckerei von Anilinschwarz 
empfohlen; friiher auch fiir das Ausatzen der Luftspitzen benutzt. 
Alumiuiumrhodanid (Aluminiumsulfozyanid, Rhodantonerde), wasserige 
Losung von 12 oder 20° Be. Ais Ersatz fiir das essigsaure Salz im 
Alizarindruck empfohlen; zum Reservieren von Anilinschwarz. 

Walkerde. Tonhaltige Erde von gelblicher bis gelblichgriiner oder 
auch rotlicher Farbe. Man verwendet sie beim Walken und Waschen 
echtfarbig (z. B. mit Alizarinfarben) gefarbter Wollstiicke. Sie solI sand­
frei sein. 

Chromverbindungen. 
Schwefelsaures Chrom, Chromsulfat. Cr2(S04h + 15 H 20 = 662,4; 

L. k. W. = 100 : 100. 
Violette Oktaeder; auch mit 18 Molekiilen Wasser kristallisierend. 

Bildet ebenso wie Tonerdesulfat basische Salze, die groBere Beiz­
wirkung auBern als das normale Salz. Verwend ung zum Beizen der 
Baumwolle, zum Ansieden der W oUe, als Mordant zum Aufdruck von 
Chromgriin, mit Ferrisulfat zusammen zur Erzeugung der sogenannten 
"Khakis". 

Chromalaun. Cr2(S04h· K 2S04 + 24 H 20 = 998,9; L. k. W. 
= 20 : 100; h. W. = 50 : 100; enthalt 15,2% Cr20 a, 9,41 % K 20, 32,04% 
S03' 

Violette groBe Kristalle; schwerer wasserloslich als das Chromsulfat. 
1st das am leichtesten zugangliche Chromisalz. Die kalte wasserige 
Losung ist blaulichviolett und wird bei etwa 65° C grun. Die basischen 
Salze wirken als starkere Beize (Liech ti) und sind haltbarer als basische 
Chromsulfate. Als Verunreinigungen kommen diesel ben Stoffe vor wic 
im Chromsulfat: Kalziumsalze, freie Schwefelsaure, teerige und andere 
organische Stoffe. Verwend ung als Ausgangsmaterial fur 'andere 
Chromsalze; sonst beschrankt. Fur den Chromsud der W oUe wenig 
geeignet; zum Nachfixieren von Wollfarbstoffen; in der Baumwoll­
farberei zum Nachbehandeln von substantivcn und Schwefclfarbstoffcn 

10* 
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auf der Faser zwecks Erzielung besonderer Nuancen; zum Klotzen von 
Geweben behufs spaterer Ausfarbung mit Gallozyanin (Koechlin). 
W 0 direkt als Beize benutzt, werden die basischen Salze meist vorge­
zogen. 

Chromchlorid, Chlorchrom. CrCI(OH)2; Lasung von meist 20 oder 
30° Be. 

Grune, von der B. A. & S. F. in den Handel gebrachte Lasung von 
basischem Chlorchrom. Vielfach auch Zwischenstufen, z. B. CrCl2(OH) 
bis Cr2CI3(OH)3 im Handel. Je basischer das Salz, desto wirksamer als 
Beize. Nach Heermann ist ein Salz der Basizitatszahll,05 als normal­
basisches des Handels zu bezeichnen. Verunreinigungen: Alkalisalze, Sul­
fate, Eisen. Verwend ung als Beize fUr Baumwolle und Seide; die Faser 
wird durch langeres Einlegen in die kalte, 10-20° Be starke Lasung, 
Waschen und eventuelle Fixation mit Wasserglas od. a. gebeizt, um dann 
mit Alizarinfarbstoffen (oder sonstigen Beizenfarbstoffen, z. B. Blauholz 
auf Seide) ausgefarbt zu werden. 1st die wirksamste Chrombeize fUr 
Seide. 

Fluorchrom, Chl'omfluorid. CrF3 + 4 H 20 = lS1,1; leicht wasser­
laslich. 

Griines Pulver, in Wasser mit gruner Farbe IOs1ich, mit etwa 42% 
Cr20 3 . Die Lasungen wirken auf Glas und die meisten Metalle atzend, 
deshalb ist das Produkt am besten in hOlzernen (oder kupfernen) Ge­
fa13en zu IOsen und zu verwenden. Ein Eisengehalt i:st oft stOrend. 
Verwend ung beim Nachchromieren von mit Alizarin- und einzelnen 
substantiven Farbstoffen hergestellten W ollfarbungen (man kocht 1/2 Std. 
mit 3-4% Fluorchrom und 2-3% Essigsaure); in der Baumwollfar­
berei zum Nachbehandeln substantiver Farbungen zwecks Verbesserung 
der Waschechtheit; im W olldruck, speziell im Vigoureuxdruck. Fur das 
Ansieden der 'Volle an Stelle von Chromkali vorubergehend benutzt 
worden. Wegen der genugend leichten Dissoziation des normalen Salzes 
kommen die basischen Salze kaum in Betracht. 

Chrombisnlfit. Grune Lasung von 21°, 2So und 40° Be. Wird durch 
Lasen von frischgefalltem Chromoxydhydrat in wasseriger schwefliger 
Saure oder durch Umsetzung von Chromsulfat mit Natriumbisulfit ge­
wonnen (letzterenfalls enthalt die Lasung Glaubersalz als Verunreini­
gung, wodurch die Beizkraft des Praparates vermindert wird). Beim 
Erwarmen tritt leicht Zersetzung ein. Der Chromgehalt (Cr20 3) del' drei 
Lasungen betragt: 9% (21 ° Be), 12% (2S0 Be) und 18% (40° Be). Ver­
wend ung als leicht. atzbare Beize in der Baumwollalizarinfarberei und 
im Kattundruck. 

Chromazetat, essigsanres Chromo Cr(C2H 30 2)3; Lasung von 24° Be. 
Kommt in Lasung von 24° Be als "grunes essigsaures Chrom" 

in den Handel. Ein basisches Salz von der Formel Cr(OH)(C2H 30 2)2 ge­
langt in festem Zustande als "essigsaures Chrom trocken" und in 
violetter Lasung als "essigsaures Chrom", 20 und 30° Be stark, zum 
Verkauf (B. A. & S. F.). Durch Ersatz eines Teiles der Essigsaure durch 
Schwefelsaure entstehen die essigschwefelsauren Salze oder die Chrom­
sulfazetate, die wiederum neutrale und basische Salze bilden kannen. 
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Verwend ung alsBeize beimAufdruck von Alizarin- und vereinzeltauch 
von Anilinfarbstoffen (waschechte Fixierung von Eosin) ; in beschranktem 
MaBe auch als Beize beim Farben von BaumwoUe, W oUe und Seide; 
selten fUr Khakifarbungen. Das ameisensaure Salz, Chromformiat 
erfilllt meist die gleichen Dienste. 

Chromkali, Kaliumbichromat (rotes oder doppeltchromsames Kali). 
K 2Cr20 7 = 294,5; L. k. W. = 10 : 100; h. W. = 94 : 100; 68,1 % Cr03 • 

Luftbestandige, wasserfreie, orangefarbene KristaUe von meist groBer 
Reinheit (67,5-68% Cr03). Stark atzend und giftig. 

Verwend ung. Ausgedehnt zum BeizenderWollefiir Alizarin (Holz-) 
und vereinzelt fUr Anilinfarbstoffe, ferner auch zum N achchromieren 
der Einbadchromierfarbstoffe und einzelner substantiver Produkte sowie 
als fixierender Zusatz beim Chromatverfahren. Als Abziehmittel in der 
Kunstwollfarberei; zur Erzeugung von Chromgelb auf der Faser ;als 
Oxydationsmittel in der Anilinschwarzerzeugung, beim Katechubraun, 
Blausteinschwarz; beim Nachbehandeln von substantiven und Schwefel­
farbstoffen auf der Faser, meist in Verbindung mit Kupfervitriol, zur Er­
hi:ihung der Echtheit. Als .Atzmittel im Zeugdruck; in der Khakifarberei. 

Die gebrauchlichsten Ansatze beim Chromsud der Wolle sind etwa 
folgende; sie schwanken je nach angewandtem Farbstoff, gewiinschter 
Nuance und Gewohnheit. 

l. 11/2% Chromkali + P/2% Ameisensaure (85proz.). 
2. 11/2-2% + 3-4% Laktolin (evtl. + 0,5% H 2S04 ). 

3. 2-3% + 3-4% Milchsaure. 
4. P/2% + 3% Milchsaure + 1/2% H 2S04 • 

5. 11/2-2% + 3-4% Lignorosin + 1% H 2S04 • 

6. 11/2-2% + 3-4% Vegetalin + 3% Essigsaure. 
7. 3-4% + 21/ 2-3% Weinstein. 
8. 3-4% + 2-4% Oxalsaure. 
9. 3-4% --1- 2-4% Oxalsaure + 1% Schwefelsaure. 

10. 1--3% + 1% Schwefelsiiure. 

Chromnatron, N atriumbichromat (sames oder doppeltchromsames 
Natron). Na2Cr20 7 + 2 H 20 = 298,3; zerflieBlich; 67,1 % Cr03 • 

Orangefarbene, kristallinische, leicht zerflieBliche Masse. Bei 100° C 
geht das Kristallwasser verloren, und es bleibt das wasserfreie Salz mit 
76,4% Cr03 zuriick (als solches auch mit etwa 73-74% Cr03 imHandel). 
Durch Kaliumsalz verunreinigt. V erwend ung wie Kaliumbichromat 
(hat etwa gleichen Wirkungswert wie dieses); wird wegen der groBeren 
Wasser16slichkeit bevorzugt, ist aber in der Regel weniger rein als Chrom­
kali. Die neutralen Kalium- und Natriumsalze (K2CrO_1 und Na2Cr04 

+ 10 H 20) finden in der Farberei kaum Verwendung. 

Eisenverbindungen. 
Eisenvitriol, schwefelsames Eisenoxydu1 (Eisenoxydulsulfat, Ferro­

sulfat, griiner Vitriol, Kupferwasser, Vitril). FeS04 + 7 H 20 = 278,1; 
L. k. W. = 60 : 100; h. W. = 333 : 100. 

BlaBblaulichgriine Kristalle, die in trockener Luft unter Verwitte­
rung undurchsichtig weiB, in feuchter Luft unter Oxydation gelbbraun 
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anlaufen. Die wasserigen Losungen setzen an der Luft braunes Oxyd­
hydrat bzw. basisches Oxydsulfat abo Der Eisengehalt der reinen Ware 
betragt 25,86% FeO. 

Verwendung. In der Wollfarberei als Zusatz zum Farbebad beim 
Arbeiten mit Blauholz und Anilinfarben; in der Baumwollfarberei zum 
Fixieren der Gerbsaurebeize; beim Ansatz der Vitriolkiipe als Reduk­
tionsmittel und der Tauchkiipe fiir Indanthrenfarbstoffe (1 Teil Indigo, 
3 1/ 2-4 Teile Eisenvitriol, 4 Teile Kalk); zur Erzeugung des Blauholz­
eisenschwarz auf Wolle und Baumwolle; von Rostgelb (E i sen c ham 0 i s) 
auf Baumwolle; beim Druck von Indanthrenfarbstoffen; zum "Ab­
dunkeln" in der Baumwoll-, Seiden- und Souplefarberei. Ausgangsmate­
rial fiir andere Eisenpraparate, z. B. die sogenannte Eisenbeize oder das 
basisch-schwefelsaure Eisenoxyd. 

Eisenbeize, salpetersaures Eisen (basisches Ferrisulfat, Eisenoxydsulfat, 
Schwarzbeize, Rostbeize, Rouille). Fe4(OHMS04h bis Fe2(OHMS04)2; 
BasizitatszahF) = 2,19-1,75. Im Mittel etwa: Fes(OHMS04)9' Basi­
zitatszahl = 2,00. 

Unter dem falschlichen Namen "salpetersaures Eisen" oder "Salpeter­
beize" im Handel, weil zu ihrer Darstellung Salpetersaure verwendet 
wird (Oxydation von Ferrosulfat mit Salpeterschwefelsaure). Meist als 
50° Be schwere, sirupose, braunrote Fliissigkeit im Handel. Der Grad 
der Basizitat ist schwankend und gewissermaBen von der ortlichen Ge­
wohnheit abhangig, da die Eisenbeize nicht auf weite Entfernungen 
versandt zu werden pflegt, vielmehr in der Verbrauchsgegend erzeugt 
wird. Je basischer die Beize, desto wirksamer ist sie. Nach Heermann 
1aBt sich die Basizitat bis auf 1,87 herabdriicken; solche Beize ist abel' 
nicht haltbar und scheidet im Betriebe unlOsliche, noch basischere Ver. 
bindungen ab, z. B. Fe5(OHh(S04)4 von der Basizitatszahl 1,41-1,42. 
Man sollte deshalb praktisch nicht unter die Basizitatszahl 2,00 hin­
ausgehen. Eine solche Beize soll sich im Betriebe (als 30 und 50° Be­
Losung) gut halten und nur wenig Bodensatz liefern. Oxydulsalz und 
Salpetersaure soHen in moglichst geringen Mengen vorhanden sein. 

Verwendung als 30° Be starke Losung bei der Primarbeizung 
in der Seidenfarberei in groBem MaBstabe (Seidenschwarz mit Blauholz); 
daselbst als Untergrund fUr Berlinerblau; zuweilen zur N achbehandlung 
gerbsauregebeizter Faser beim Farben mit basischen Farbstoffen (ganz 
verdiinnte Losungen); auf Baumwolle zur Herstellung von· rostgelben 
Tonen; auch in Kombination mit Chromsalzen fiir die sogenannten 
"Khakifarben". In der Seidenerschwerung werden haufig mehrere Bei­
zen nacheinander gegeben ("repetierte" Beizung); hierbei lagert jede 
nachstfolgende Beizung weniger Eisenoxyd auf die Seidenfaser ab als 
die jeweils voraufgegangene. 

Essigsaures, holzessigsaures Eisen (Schwarzbeize). Ist eine 0 x y­
d ul beize und kommt als schwarzgriine, stark nach Holzteer l'iechencle 
Losung von meist 12-15° Be in den Handel. Sie wird durch Absattigen 
von roher Holzessigsaure mit Eisenspanen gewonnen. Die bisweilen ge­
handelten 20-30° Be starken Losungen zeichnen sich durch hoheren 

1) s. S. 144. 
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Teergehalt aus als die verdunnteren, gebrauchlicheren von 12-15° Be. 
Je langer die Beize verschlossen lagert, desto besser und teerfreier 
wird sie im allgemeinen (abgelagerte Ware gegenuber frisch bereiteter). 
Sie wird ebenso wie die Salpeterbeize auch "Schwarzbeize" genannt, was 
zu MiBverstandnissen AniaB geben kann. 

Verwendung. 1m groBen MaBstabe in der Seidenschwarzfarberei 
zur Erzeugung blauschwarzer Tone, in der Souplefarberei; als Beize 
beim Farben und Drucken von Alizarinfarbstoffen und einigen basischen 
Farbstoffen; in Verbindung mit Gerbstoff zum Schwarzen oder Ab· 
schwarzen in der Baumwoll· (Sumachschwarz) und Halbwollfarberei. 
Das rei ne essigsaure Eisenoxydul kann durch Umsetzung von. Ferro· 
sulfat mit Bleizucker gewonnen werden und heiBt "Chamoisbeize". 
Sie wird vereinzelt zur Erzeugung heller ChamoistCine benutzt.· 

Eisenchlorid, Eisenchlorurchlorid, Eisenalaun, Eisen. 
nitrat und andere Salze werden nur wenig verwendet, z. B. als Sauer· 
stoffubertrager bei Oxydationsschwarz auf halbseidener Stuckware; fur 
violette Tone mittels Alizarin, bei Grunfarbungen mit Dinitrosoresofzin, 
bei Kombinationsfarbungen von Alizarin-Dinitrosoresorzin zur Erzeu. 
gung schwarzer Tone u. a. Spezialzwecken. 

Zinkverbindungen. 
Zinkstaub. Zn = 65,4; wasserunloslich. 
Graues, schweres Pulver, das im wesentlichen aus metallischem Zink 

mit wenig Zinkoxyd besteht. Die ubliche Handelsmarke enthalt 90% 
metallisches Zink. Yom Gehalt an letzterem und der feinen Mahlung 
(beim Verreiben zwischen den Fingern sollen keine Kornchen fUhlbar 
sein) hangt der Wert des Produktes in erster Linie abo 

Verwend ung als Reduktionsmittel bei der Zinkkupe; zur Her. 
steHung von Hydrosulfit fUr die Hydrosulfitkupe und sonstige Zwecke; 
.als vorzugliches Atzmittel in der Druckerei (Zinkstaubbisulfitatze). 

ZinkweiB, Zinkoxyd. ZnO = 81,4; wasserunlOslich. 
WeiBes, voluminoses Pulver. Wird als Zusatz beim Farben der so· 

genannten Pas t e 11£ arb e n verwendet; ferner als Deckmittel zusammen 
mit Hydrosulfit in dem Zeugdruck. 

Zinkvitriol, Zinksulfat (schwefelsaures Zink). ZnS04 + 7 H 20 
= 287,6; L. k. W. = 140 : 100; h. W. = 650 : 100. 

Farblose Kristalle, die an trockener Luft verwittern. 
Verwend ung als Beschwerungsmittel in der Baumwollindustrie; 

als konservierender Zusatz zu Schlichten und Appreturmassen; in be­
schranktem MaBe als Ersatz des Brechweinsteins zum Fixieren des Tan· 
nins in der Farberei mit basischen Farbstoffen; als Beize fUr Alizarin. 
blau S; zum N achbehandeln von Schwefelfarbstoffarbungen; als Reserve 
unter Schwefelfarbstoffen im Zeugdruck; als Zusatz zu den Brechwein" 
steinreservagen im Kattundruck; zur Herstellung der Koechlinschen 
gemischten Beizen. Fruher ist als Fixiersalz M [M] eine Mischung von 
Zinksulfat, Kaliumsulfat und Alaun zum N achbehandeln von Melanogen. 
blau empfohlen worden. 
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Chlorzink, Zinkchlorid. ZnCl2 = 136,3; zerflieBlich. 
Kommt in Form einer weiBlichen, durchscheinenden Masse vom 

spezifischen Gewicht 2,75 (Zinkbutter) odeI' als Losung in den Handel. 
Hat stark atzende Eigenschaften. 

Verwend ung als Zusatz zu Schlichten und Appreturmassen. Es 
verleiht del' Ware den gewiinschten Grad von Fiille, Feuchtigkeit, Weich­
heit und Schwere und wirkt zugleich konservierend (bakterizid); in ein­
zelnen Fallen dient es als Beize (z. B. fiir Wasserblau) und wird auch 
als Doppelverbindung mit Methylenblau verwendet. Als konservierendes 
Mittel wird es in Mengen von etwa 5-10 g pro Kilogramm Masse zu­
gesetzt. 

Dekrolin [B], Hydrosnlfit AZ [M], Hyraldit Z zum Abziehen [C] u. a. 
]Uarken (s. a. unter Hydrosulfit). 

Sind wasserunlosliche, basische Zink-Sulfoxylat"Formaldehydver­
bindungen, die zum Abziehen gefarbter Materialien jeder Art, ferner zum 
Bleichen von Kokosfaser u. a. dienen. Die reduzierende, farbstoffzer­
storende bzw. -bleichende Wirkung findet nur in Gegenwart von Sauren 
(Essigsaure od. a.) und beim Erwarmen statt. Ein ahnliches Praparat 
ist das Dekrolin 10sI. konz. [B], sowie die entsprechenden Hydrosul­
fit- und Hyralditmarken, die sich durch ihre Wasserloslichkeit auszeich­
nen. 1 Teil Dekrolin lOs1. konz. entspricht im Wirkungswert 11/2 Teilen 
Dekrolin. 

Praktische Ausfiihrung des Abziehens von Farben. Nach den Vor­
schriftenvon Cassella [C] arbe'itet man mit den drei Abziehmarken "Hyraldit Z 
zum Abziehen", "Hyraldit ZA zum Abziehen" und "Hyraldit Z los I. 
konz." in folgender Weise, wobei die Marke "ZA zum Abziehen" weniger Saure 
und weniger langes Kochen verlangt als die altere Marke "Z zum Abziehen". Die 
~Iarke "Z lOsI. konz." zeichnet sich durch seine IVasserloslichkeit aus. ,Vie die 
vorgenannten Hyralditmarken sind auch die entsprechenden Hydrosulfit- und 
Dekrolinmarken zu verwenden. Man arbeitet in alien Fallen am besten in 
Holzbottichen, deren Heizrohr mit Baumwolistoff umwickelt ist. KupfergefaLle 
beeintrachtigen zwar die Abziehwirkung nicht, werden abel' angegriffen und 
verursachen leicht Flecke in del' Ware. Die beste Abziehwirkung wird crzielt, 
wenn das Material vorher einer schwach alkalischen Behandlung unterzogen wird. 
Man behandelt die Ware mit 5-8% kalz. Soda. odeI' 2-4% Ammoniak wahrend 
20-30 Minuten bei etwa 50° C, splilt gut und zieht im frischen Bade abo 

l. Abziehen mit Hyraldit Z zum Abziehen. Man verwendet 2-4% 
Hyraldit Z zum Abziehen und 2-5% Ameisensaure, 85proz. (odeI' statt dessen 
11/.-21/ 2% Schwefelsaure). Das 40-50° C warme Abziehbad wird zunachst mit 
del' erforderlichen Sauremenge besetzt, und dann wird unter gutem Umriihren 
Hyraldit Z zum Abziehen Iangsam eingetragen. Nun geht man mit dem abzuzie­
henden :M:aterial ein, treibt langsam zum Kochen und kocht 20-30 Minuten. 
Bei ungeniigender Wirkung gibt man bei abgestelltem Dampf etwas Hyraldit 
und, wenn das Bad nicht deutlich sauer reagiert, auch etwas Saure nach und kocht 
noch kurze Zeit. Beim Arbeiten in mechanischen Apparaten wird das HYTaldit 
unmittelbar VOl' del' Zugabe zum Apparat mit del' HaIfte Schwefelsaure in einem 
besonderen GefaB gelost. Man verwendet mindestens die lOfache Wassermenge 
vom Hyralditgewicht, 30 bis hochstens 40° C warm, gibt die Losung, welche 
jedesmaI frisch bereitet wird, zum Abziehbad, treibt Iangsam zum Kochen und 
laLlt 3/. Stunde bei Kochtemperatur gehen. Nach dem Abziehen wird am besten 
in einem frischen Bade mit 1-2% Schwefelsaure kurz nachgekocht, um alies 
Hyraldit zu entfernen, damit es beirn nachfolgenden Farben nicht storend wirkt. 

2.Abziehen mit Hyraldit ZA zurn Abziehen und Abziehen mit 
Hyraldit Z 10sI. konz. Man verwendet 2-4% Hyraldit ZA zum Abziehen odeI' 
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P/2-3% Hyraldit Z 16sI. konz. und 1-2% Ameisensaure 85proz. oder 1/2---1% 
Schwefelsaure. Die Marke "Z 10sI. konz." ist besonders fUr das Arbeiten in 
Apparaten sowie zumAbziehen dicker und dichter Stoffe geeignet. Es wird im iibrigen 
in offenen GefaBen gearbeitet, wie bereits unter 1 (Hyraldit Z zum Abziehen) an­
gegeben. Beim Arbeiten mit mechanischen Apparaten wird Hyraldit ZA zum Ab­
ziehen vorher unter Zugabe der Halfte seines Gewichtes an Ameisensaure gelost und 
wie bei 1 verfahren. Hyraldit Z 10sI. konz. wird zUerst in warmem Wasser gelost und 
dem zirkulierenden, mit der erforderlichen Sauremenge besetzten, etwa 40° C 
warmen Abziehbade allmahlich zugegeben. 1m iibrigen arbeitet man wie vorstehend 
angegeben. 

Karbonisiertes Material wird vor dem Abziehen gut gespiilt und ohne 
Zugabe von Saure zunachst nur mit Hyraldit behandelt. Man bringt das Material 
in das Abziehbad und setzt Hyraldit langsam nacho Wird das Bad nicht deutIich 
sauer, so gibt man spater etwas Saure zu. 

Manganchloriir ist wohl das einzige Manganosalz, das beschrankte 
Anwendung in der Farberei findet. MnCl2 + 4 H 20 = 197,9. Hell­
rosa, zerflie.Bliche Kristalle. Verwend ung. Zur Erzeugung von Man­
ganbister (s. d.); zur Herstellung von Braunsteinpaste [B]; zusammen 
mit Natriumbichromat in dem Manganbister-Reserveverfahren [B]. 

Kupferverbindungen. 
Kupfervitriol (KupfersuUat, Schwefelsaures Kupfer, Blaustein, eyper). 

CuS04 + 5 H 20 = 249,7; L. k. W. = 40 : 100; h. W. = 203 : 100. 
Blaue, durchsichtige Kristalle, die ziemlich luftbestandig sind. Meist 

recht rein im Handel, oft durch wenig Eisen verunreinigt. 
Verwend ung. Hauptsachlich in der Anilinschwarzfarberei als 

Sauerstoffiibertrager; beim Nachbehandeln (zum Teil zusammen mit 
Chromkali-Essigsaure) oder beim "Nachkupfern" substantiver (bzw. 
Schwefelfarbstoff-) Farbungen auf Baumwolle und Wolle zwecks Er­
hohung der Echtheit; bei manchen Einbadfarbeverfahren mit Blauholz 
und Anilinfarben als Zusatz zur Farbeflotte; als Vor- oder Nachbeize 
bei Katechu- und Blauholzfarbungen (zum Abdunkeln und Nuancieren); 
in Verbindung mit Eisen- und Chrombeizen, oder auch aHein, beim 
Schwarzfarben der Wolle und Baumwolle; zur Darstellung von Schwefel­
kupfer und anderen Kupferpraparaten, Z. B. des Kupferoxydammoniaks 
(Cuoxams, S. Zellulose und Kunstseide); als Reserve unter Indigo und 
Indanthren. Mit Eisenvitriol zusammenkristallisiert, friiher als "A die r­
vi tri 01" in Gebrauch gewesen. 

K upferchlorid, K upfernitrat, essigsaures Kupfer, basisch 
essigsaures Kupfer (Griinspan), Schwefelkupfer werden in be­
schrankterem Maile verwendet, meist als Sauerstoffiibertrager bei der 
Erzeugung von Anilinschwarz u. dgl. 

Bleiverbindungen. 
Essigsaures Blei, Bleizucker, Bleiazetat. Pb(C2H 30 2)z + 3 H 20 

= 379; L. k. W. = 60 : 100; h. W. = 200: 100. 
Farblose, wasserhelle, giftige Kristalle, die an trockener Luft unter 

Abgabe von Wasser und Essigsaure und Aufnahme von Kohlensaure 
verwittern. Frische, gute Ware soIl sich in Wasser klar lOsen. Holz-
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essigsaures oder holzsaures Blei oder brauner Bleizucker wird 
aus rohem Holzessig und BleigHitte hergestellt, ist schmutzig gelbbraun 
gefarbt und kommt in geschmolzenem Zusta~de mit einem brenzligen 
Geruch in den Handel. 

Verwendung zur Erzeugung von Ohromgelb und Ohromorange; 
.zur Herstellung von essigsauren Salzen (Tonerde-, Ohromazetat) durch 
Doppelumsetzung mit Sulfaten. Versuchsweise fUr die Seidenerschwerung 
angewandt worden. 

Auch das basisch-essigsaure Blei, der Bleiessig, wird fur 
Ohromgelb und -orange verwendet; er wird durch Losen von 1 Teil 
Bleiglatte in 2-3 Teilen BIeizucker gewonnen und hat eine schwankende 
Zusammensetzung: Pb(02H302)2 + PbO, 2 Pb(02H302)2 + PbO usw. 

Andere BIeisalze, wie Bleinitrat (Drucken von Chromgelb), Blei­
t> ulf a t (als Schutzpapp im Blaudruck) usw. werden nur in sehr beschrank­
tem MaBe verwendet. 

Zinnverbindungen. 
Zinnsalz, Zinnchloriir (Stannochlorid). SnOl2 + 2 H 20 = 225,9; 

L. k. W. =271 : 100, heiB zersetzlich. 
Farblose Kristalle, die an. der Luft leicht Zinnoxychlorid, SnOOI2, 

bilden. Bei starkem Verdunnen mit Wasser dissoziiert das Salz unter 
Bildung von Oxychlorur (SnOHOI) und weiter von Oxydulhydrat, das 
allmahlich in Oxydhydrat ubergeht. Die Hauptverunreinigungen sind: 
Freie Saure, uberschussiges Wasser, «Eisen, BIei, Sulfate, Zinkvitriol. 

Verwend ung. Als Zusatz zum Oochenillesud; zum Avivieren von 
Turkischrot; in der Druckerei zur Herstellung von Atzartikeln auf 
Baumwolle und Wolle (heute fast durch das Hydrosulfit ersetzt); in der 
Seidenschwarzfarberei zusammen mit Gerbstoffen auf Ouite und Souple; 
als Beize neben Tonerdebeizen zur Erzielung lebhafter Farblacke im 
Baumwolldruck und in der W ollfarberei (Oochenillescharlach) ; zum N ach­
behandeln von Farbungen zwecks Erhohung der Echtheit; als Aus­
gangsmaterial fUr andere Zinnsalze und die Zinnoxydulpaste. 

Chlorzinn, Zinnchlorid (Doppelchlorzinn, Pinke). SnOl4 bzw. Sn014 

+ 5 H 20 bzw. SnCl4 + xH20; SnOl4 = 260,8. 
Kommt als "wasserfreies Ohlorzinn", als "Ohlorzinn fest" 

mit 5 Molekulen Wasser und als "Ohlorzinn flussig", 50-60° Be 
stark, in den Handel. Das wasserfreie Ohlorzinn ist eine bei 115° 0 
siedende Flussigkeit, die unter AusstoBung weiBer Rauchwolken be­
gierig Wasser aus der Luft anzieht und etwa 45,4% metallisches Zinn 
enthalt. Durch Aufnahme von Wasser entsteht zunachst das feste, 
mit 5 Molekillen Wasser kristallisierende Salz und durch weiteren Wasser­
zusatz das flussige Ohlorzinn, das Losungen bis zu 65° Be und mehr 
bilden kann. Bei dieser Konzentration ist es aber nur im Sommer ver­
sandfahig, weil es beim Abkiihlen leicht auskristallisiert und die Trans­
portflaschen mit festem Kristallkuchen durchsetzt, die die Flaschen 
gefahrden und erst wieder geschmolzen bzw. gelost werden mussen. 
Reinheit und Zinngehalt bedingen den Wert des Produktes. Als Haupt-



Zinnverbindungen. Antimonverbindungen. 155 

verunreinigungen kommen je nach der Gewinnungsart vor: uberschussige 
Saure, Eisen, Zinnchlorur, Salpetersaure, freies Chlor, Kochsalz, orga­
nische Substanz, Metazinnsaure usw. Bei den sehr stark schwankenden 
Zinnpreisen unterliegt auch das Chlorzinn sehr erheblichen Preisschwan­
kungen. 

Nach den alteren Methoden wurde das Chlorzinn durch Oxydation 
von Zinnchlorur mittels Chlorat, Salpetersaure od. a. gewonnen. Neuer­
dings wird es nach dem Goldschmidtschen und anderen analogen 
Verfahren durch direkte Einwirkung von wasserfreiem Chlor auf metalli­
sches Zinn in nahezu chemisch reinem Zustande als wasserfreies Chlor­
zinn erhalten. 

Verwend ung. 1m groBten MaBstabe zum Erschweren der Seide 
(Zinncharge). Man verwendet hierbei meist Losungen von 28-32° Be, 
die teils neutral, teils schwach sauer, teils schwach basisch sind. Letztere 
liefern die groBten Erschwerungen (Chargen). In geringem MaBe wird 
es auch noch als Beize in der Baumwollfarberei zwecks Erzielung leb­
ha£ter Blaunuancen verwendet; ferner in Verbindung mit Gerbstoffen 
fUr basische Farbstoffe; in der W ollfarberei mit oder ohne Alaun als 
Beize fur Alizarinfarbstoffe; beim Farben mit Holzfarbstoffen. 

Zinnsaures N atron (Zinnsoda, N atriumstannat, Prapariersalz). N a2Sn03 

+ 3 H 20 = 267,1; leicht wasserloslich; 44,54% Sn. 
Farblose, leicht verwitternde Kristallmasse. Die wasserigen Lo­

sungen werden durch die Luftkohlensaure zersetzt und scheiden Zinn­
oxydhydrat aus. Der Zinngehalt der Handelsware schwankt zwischen 
30 und 44%, wobei Soda, Atznatron, Kochsalz und Eisen die Haupt­
verunreinigungen bilden. 

Verwend ung. Als Beize in der Baumwollfarberei zwecks Erzielung 
lebhafter Blau- und Rotnuancen; im Kattun- und W olldruck zum Pra­
parieren. Die Zinnfixierung geschieht durch ein nachfolgendes Bad von 
Saure oder Tonerdesulfat. 

Untergeordnete Bedeutung haben einige Zinnsolutionen und 
Zinnbeizen verschiedener Zusammensetzung (das alte "salpetersaure 
Zinn", die "Zinnkomposition", das "Physikbad", die "Scharlachkompo­
sition", das "Rosiersalz", die "Zinnkratze" usw.), die in der Regel vom 
Verbraucher selbst dargestellt werden und wechselnde Mengenverhalt­
nisse von Zinnchlorur, Chlorzinn, Salz-, Salpeter-, Schwefelsaure usw. 
aufweisen. Von geringer Bedeutung ist ferner das essigsaure Zinn­
oxyd ul, das milchsaure Zinn, das Rhodanzinn u. a. m. 

Antimonvel'bindungen. 
Brechweinstein (Antimonylkaliumtartrat, Weinsaures Antimonoxyd­

kali). K(SbO)C4H 40 S + 1/2H 20 = 332,4; L. k. W. = 7 : 100; h. W. 
= 53 : 100. 

WeiBe, groBe Kristallstucke, feine Kristalle oder Pulver mit etwa 
43% Antimonoxydgehalt (chemisch reine Ware enthalt 43,4%). Wie 
alle Antimonverbindungen giftig. Meist recht rein im Handel, etwaiger 
Eisengehalt wirkt storend. 
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Verwendung. Zur Fixierung del' Gerbsaure beim Farben und 
Drucken del' Baumwolle mit basischen Farbstoffen. Del' Verbrauch ist 
seit Einfuhrung del' substantiven Farbstoffe dauernd zuruckgegangen. 
Man verwendet auf 5 Teile guten Tannins etwa 2 Teile Brechweinstein. 
Auch beim "Nachtannieren" von Baumwoll- und Seidenfarbungen wird 
er zum gleichen Zwecke benutzt. - Del' Natriumbrechweinstein, 
das entsprechende Natriumsalz del' Antimonylweinsaure, wird seItener 
gebraucht; sein Hauptvorzug besteht in del' besseren Loslichkeit, und aus 
diesem Grunde wird er dort angewendet, wo konzentrierte Losungen 
(z. B. Brechweinsteinreserven) erforderlich sind. 

Antimonsalz (Antimonfluorid-Ammonsulfat). SbF3 + (NH4)2S04; 
47% Sb20 3 • L. k. W. = 140 : 100. 

Von de Haen als Brechweinsteinersatz in den Handel gebracht; 
luftbestandige Kristalle. Die haltbaren Losungen sind stark sauer und 
greifen Metalle und Glas an. Verwendung wie bei Brechweinstein. 
Scheurer empfiehlt, einer Losung von 400 g Antimonsalz in 1001 
Wasser einen Zusatz von 200 g Kristallsoda zu geben und das Bad bei 
50° C anzuwenden. 

Antimonin (Natrium-Kalzium-Antimonyllaktat). Gelbliche, hydro­
skopische Masse, die als ein Brechweinsteinersatz von Boehringer in 
den Handel gebracht worden ist. Das Produkt enthalt 15% Sb20 3 und 
solI in schwach saurer Losung unter Zusatz von 21 Essigsaure auf 10001 
Flotte gebraucht werden. Del' Antimongehalt soll bei diesem Praparat 
recht gut ausgenutzt werden (bis zu 90%). Auf 5% Talmin kommen nul' 
21/2% des Praparates. 

Patentsalz, Antimon-Natriumfluorid (Doppelantimonfluorid). SbF 3 

+ NaF; 66% Sb20 3 ; L. k. W. = 63 : 100; h. W. = 166 : 100. 
WeiBe Kristalle, schwach sauer reagierend, Metall und Glas an­

greifend. Von Koepp & Co. als ein weiterer Brechweinsteinersatz 
auf den Markt gebracht, dem VOl' dem Gebrauch etwa 25% Kristall­
soda (vom Gewicht des Salzes) zugesetzt werden. 

Antimonoxalat, Antimonkaliumoxalat, "Brechweinsteinersatz". 
K 3Sb(C20 4h + 6 H 20: leicht wasserlOslich; 23,7% Sb20 3 • 

1st ein weiterer Ersatz fUr Brechweinstein. Die Losungen dissoziieren 
schneller als bei letzterem und geben ihr Metall vollkommener an die 
Faser ab. Kalkhaltiges Wasser bereitet Schwierigkeiten. Bei langerem 
Gebrauch del' Fixierbader solI ein Teil dieses Praparates etwa einem 
Teile Antimonsalz entsprechen. Das Praparat hatte sich anfangs 
gut eingefuhrt, ist spater abel' von den Doppelfluoriden verdrangt 
worden. 

Weitere Ersatzmittel des Brechweinsteins von untergeordneter Be­
deutung sind noch: Antimonnatriumoxalat (25,4% Sb20 3); Anti­
montrichlorid (SbCIs), hat sich nicht bewahrt; Antimontrifluorid 
(SbF3). Losungen sind zu atzend, dient zur Herstellung del' Doppel­
fluoride; Antimonammoniumfluorid, SbF3 + NH4F, dem vor­
genannten "Patentsalz" analog~ abel' nicht so rein darstellbar, sein 
theoretischer Gehalt an Antimonoxyd ist 67,3%. 
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Wert ver hal tnis der Brech weinsteinersa tzstoffe un tereina nder. 

Das praktische Wertverhaltnis entspricht nicht, wie man geneigt ist an­
zunehmen, dem Antimongehalt, weil noch andere Faktoren, wie Dissoziierungs­
grad, Beizwirkung, Basizitat usw. mitsprechen. So fand z. B. Noelting, daB 
Antimonoxalat mit 25% Sb20 3 dieselbe ·Wirksamkeit zeigte wie Brechweinstein 
mit 43% Sb.03 ; Diiring und andere stellten fest, daB auch Antimonin mit 15% 
Sb.03 annahernd denselben Wirkungswert hat wie Brechweinstein. Nachstehend 
sind die praktischen und theoretischen Verhaltnisse einiger Antimonpraparate 
wiedergegeben, wie sich erstere in der Technik ausgebildet, letztere nach dem 
Antimongehalt berechnet werden. 

Es entsprechen 

100 Teile Brechweinstein 
100 " 
100 
100 " 

Nach dem Antimongehalt 

91 Teilen Antimonsalz 
286 Antimonin 

65 Patentsalz 
181 Antimonoxalat 

Verschiedenes. 

I N ach der praktischen Wirkung 

80 Teilen Antimonsalz 
100 Antimonin 
55 Patentsalz 

i 100 Antimonoxalat 

Wasserstoffsuperoxyd (Hydroperoxyd, Perhydrol). H 20 2 = 34; mit 
Wasser in jedem Verhaltnis mischbar. 

Wasserhelle, leichtbewegliche Fliissigkeit, meist 3 Gewichtsprozente 
Wasserstoffsuperoxyd enthaltend. Da 1 ccm 3proz. Ware rund 10 Vol. 
Sauerstoff entwickelt, entsprechen 3 Gewichtsprozente = 10 Volum­
prozenten; diese Ware wird auch falschlich als solche von lO Volumpro­
zenten bezeichnet. 

Diese alte Bezeichnung ,,10 Vol.-Proz. Sauerstoff" ist irrefiihrend. Sie will 
besagen, daB 11 der Ware = 101 Sauerstoff enthalt und sollte deshalb folge­
richtig heiBen: "Volumina Sauerstoff" (statt "Vol.-Proz. Sauerstoff"). Unter 
"Volumenprozenten" versteht man sonst gegeniiber den Gewichtsprozenten 
etwas ganz anderes: So bedeutet die Bezeichnung "H20 2 konz. 30 Gew.-Proz." 
eine \Vassersto£fsuperoxydlosung, die in 1 kg Ware 300 g H 20 2 enthalt. Unter 
"H202 konz. 30 Vol.-Proz." ist deshalb eindeutig eine Wasserstoffsuperoxydlosung 
zu verstehen, die in II Ware 300 g H 20. enthalt. In diesem Sinne wird heute der 
Gehalt des Wasserstoffsuperoxydes fiir hohere Konzentrationen in Gewichts­
prozenten oder Volumenprozenten angegeben. Nicht zu verwechseln hiermit ist 
also die alte, heute leider noch vielfach angetroffene Bezeichnung "VolUlnenprozent" 
statt "Volumina", die unter Umstanden zu MiBverstandnissen AulaB geben kann. 
- 1m iibrigen entwickelt eine Ware mit 30 Gew.-Proz. H 20. nicht 100, sondern 
rund 110 Volumina Sauerstoff (bei 0° und 760 mm gemessen); umgekehrt enthalt 
eine Ware, die 100 Volumina Sauerstoff entwickelt nicht 30%, sondern nur rund 
27,5 Gew.-Proz. H 20 2 • 

Das Produkt ist am haltbarsten, wenn es moglichst rein und von 
saurer Reaktion ist; ferner, wenn es kiihl und dunkellagert. Unter der 
Einwirkung von Licht und Warme, besonders bei alkalischer Reaktion, 
geht die Zersetzung schnell vonstatten. Zwecks besserer Haltbarkeit 
k6nnen verschiedene Konservierungsmittel zugesetzt werden, deren 
Verwendung zum Teil unter Patentschutz gestellt ist (Naphthalin, AI­
.kohol, Ather, Borsaure, Phenol, Thymol, Menthol, Kampfer, Naphthol, 
Glyzerin, Formalin usw.). Als Verunreinigungen kommen vor: freie 
Salzsaure, Kochsalz, Magnesium-, Barium-, Tonerdeverbindungen u. a. 
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Der Wert des Praparates wird durch die Reinheit, den Superoxydgehalt 
und die Haltbarkeit bedingt. 

Fiir analytische und medizinische Zwecke kommt konzentriertere 
Ware unter dem Namen Perhydrol, z. B. von, 30 Gewichtsprozenten, 
in den Handel (Merck). Die Deutsche Gold- und Silberscheide­
anstalt stellt eine technische Ware von 21 % H 20 2 her. 

Verwendung. Vorzugliches, aber etwas teures Bleichmittel fUr 
Seide, Schappe, Tussah, ganz- und halbseidene Gewebe, Stroh. Das 
Bleichbad wird durch Zusatz von Wasserglas, Ammoniak, Borax u. a. 
alkalisch gemacht; gebleicht wird kalt bis kochend. Gebrauch und Wir­
kung sind ahnlich wie bei Natriumsuperoxyd, mit dem es im Preise an­
nahernd gleichsteht. Zum Entwickeln von Immedialfarben auf der 
Faser; als Fleckenputzmittel. 

Glyzerin. C3H 4(OH)3 = 92,1; mit Wasser in jedem Verhaltnis 
mischbar. 

Kommt in sehr verschiedenen Konzentrationen und Reinheits­
graden in den Handel. Das Rohgl yzerin wird als Sap 0 n i f i kat ion s - , 
Destillations- und Seifenrohglyzerin (Laugenrohglyzerin) unter­
schieden; die daraus durch Destillation gewonnene Ware heiBt Destil­
lations- oder Dynamitglyzerin und die absolut reine Ware chemisch 
reines Glyzerin. Die Farbe schwankt zwischen farblos, hellgelb, 
gelb, braunlich und braun; ebenso wechseln Geruch und Geschmack. 
Die Farberei verwendet meist destillierte, farblose Ware. Glyzerin, 
auch OlsuB genannt, schmeckt suB, ist sehr hydroskopisch, reagiert 
neutral und ist mit Wasser, Alkohol, Essigsaure in jedem Verhaltnis 
mischbar. Es lOst viele Farbstoffe, ferner wasserunlosliche Seifen 
(Magnesium- Kalkseife). Es erstarrt unter 0° kristallinisch. Der 
Siedepunkt liegt bei 290 0 C, wobei teilweise Zersetzung stattfindet 
(Akrolein); das spezifische Gewicht betragt 1,262. Wahrend des 
Krieges ist an Stelle des fehlenden Glyzerins vielfach G ly kol und 
Glyezin [M] in Gebrauch gewesen. Hierher gehoren auch das 
Natriumlaktat ("Per-Glyzerin") und das Kalimlaktat ("Perka­
G lyzeri n"). 

Verwend ung. Als Appreturmittel zur Erzielung eines weichen, 
geschmeidigen und etwas feuchten Griffes sowie einer Gewichtsvermeh­
rung (infolge des Festhaltens groBerer Feuchtigkeitsmengen). Zur Be­
reitung der alkalischen Chrom- und Eisenbeize; im Wolldruck; in der 
Avivage seidener und halbseidener Fasererzeugnisse; zum Losen einiger 
Farbstoffe; zum Netzen gewisser Gewebe. 

Anilinol und Anilinsalz. CSH5NH2 = 93,1; CaHsNH2 . HCI = 129,5. 
Die technischen Anilinole werden in Blau- und Rotanilin unter­

schieden. Das Blauanilin ist ein nahezu chemisch reines Amlin und 
wird in der Farberei benutzt, wahrend das Rotanilin meist aus annahernd 
gleichen Mengen Anilin, Ortho- und Paratoluidin zusammengesetzt ist 
und in der Anilinschwarzfarberei kaum verwendet wird. 1m frisch 
destillierten Zustande (Siedepunkt 181-183 0 C) ist es nahezu farblos, 
braunt sich aber aHmahlich durch Licht und Luft. 
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Verwend ung. In ausgedehntem MaBe zur Erzeugung von Anilin­
schwarz auf der Faser durch Farben und Drucken (Direkt-, Oxydations-, 
Dampfschwarz usw.). 

Formaldehyd, Formalin, Formol. HCOH = 30. 
Das technische Produkt stellt eine 35-40 proz. wasserige, farblose 

Losung von stechendem Geruch dar. Als Verunreinigungen kommen 
vor: freie Saure (Ameisen-, Salz-, Schwefelsaure), Schwermetalle (Spuren 
Kupfer), anorganische Salze, Methylalkohol. Formaldehyd ist fliichtig, 
stark faulniswidrig (bzw. konservierend oder bakterizid) und bringt Ei­
weiB zum Gerinnen. V e r wen dun g beschrankt, zum Konservieren von 
Losungen sowie starke- und proteinhaltiger Appreturmasse (etwa 1-3 g 
auf 3 kg Masse); zum UnlOslichmachen von EiweiBstoffen und des 
Seidenbastes. Als Sulfoxylatdoppelverbindung. Zur Nachbehandlung 
erschwerter Seide zwecks Haltbarmachung derselben (Solidverfahren); 
zum Waschechtmachen gewisser Farbungen; als Zusatz zu den N aphthol­
AS-Badern; zur Praparation der WolTe (Unempfindlichmachen gegen 
Alkali). 

Alkohol, Sprit, Weingeist. CZH 50H = 46; mit Wasser in jedem Ver­
Mltnis mischbar. 

Farblose, spezifisch riechende, fliichtige und leicht brennende Fliissig­
keit. Siedepunkt: 78,3° C. Gutes Losungsmittel fiir Harze, atherische 
01e, Farbstoffe usw. Der zu gewerblichen Zwecken dienende Sprit wird 
denaturiert und dann steuerfrei abgegeben, wahrend der reine Sprit 
hoch besteuert wird. V e r wen dun g beschrankt zum Losen einiger 
wasserunloslicher Farbstoffe (spritloslicher Induline, Nigrosine u. a.); 
zur Beforderung der Fasernetzung in seltenen Ausnahmefallen. 

Methylalkohol, Holzgeist, CH30H, kann gleichen Zwecken dienen 
wie .Athylalkohol; bei seiner Benutzung ist wegen der Giftigkeit (be­
sonders auch der Dampfe!) Vorsicht am Platze. 

Protectol Agfa I und II. Die Firma [A] bringt heute an Stelle ihrer 
fruheren flussigen Marken Protectole in fester Form in den Handel, 
und zwar die Marken: Protectol I Pulver doppelt, Protectol I Pulver, 
Protectol II Pulver doppelt, Protectol II Pulver. Diese festen Marken 
haben in gleicher Weise wie die alten fliissigen die wertvolle Eigenschaft, 
tierische Fasern und Rohprodukt{l, .. wie Wolle,. Seide, Pelzwaren usw., vor 
dem schadigenden EinfluB der Alkalien zuschiit.z.en~es sind also Schutz­
stoRe. 

Die Marken I Pulver und I Pulver doppelt unterscheiden sich nur in bezu~ 
auf doppelte Konzentration voneinander und werden (wie die alte Marke Protectol 
Agfa I) hauptsachlich als Faserschutzmittel beim ~erzerisieren von Halbseiden­
geweben, Entbasten von Seide bei Gegenwart von Atznatrgn (z. B. mit scharfen 
Seifen), Farben der Wolle mit Kupenfarbstoffen (in der Atznatron-Hydrosulfit­
kupe), beim T6ten der Felle mit Natronlauge usw. verwendet. Die Marken II Pulver 
und II Pulver doppelt unterscheiden sich voneinander gleichfalls nur in bezug 
auf ihre Konzentration (II Pulver doppelt ist doppelt so stark wie II Pulver bzw. 
Protectol Agfa II); sie finden Verwendung beim Waschen von Wolle, Kunstwolle, 
Halbwolle usw., beim Farben von Halbwolle mit substantiven und Schwefelfarb­
stoffen, beim Farben von Halbseide mit Schwefelfarben, von Wolle mit Indo­
zyaninfarbstoffen, beim T6ten von Fellen mit Sodal6sung, als Durchfarbemittel 
beim Farben von Jute, Kokos u. a. 
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Die festen Marken lOsen sich leicht in heiBem Wasser. Man setzt den Farb­
badern 2-5% vom Gewicht der Ware zu und andert im iibrigen nichts an dem 
Farbeverfahren. Von den Marken "doppelt", die auch doppelt so stark sind wie 
die einfachen Marken und die alten Marken Agfa I und Agfa II, wird die Hillfte 
genommen. Die giinstige Wirkung des Protectols besteht in guter Netzung, Durch­
dringung, damit Durchfarbung des Materials und Egalisierung der Farbung; 
auBerdem in Erhaltung oder ErhOhung der Weichheit des Materials, Verhinderung 
oder Minderung von Hitzfalten, Knittern sowie des Einrollens der Leisten; schlieB­
lich schiitzt das Protectol die tierische Faser auch unmittelbar vor einem Angriff 
dureh Alkali. 

Leoni! S und N [M]. Leonil ist ein Emulgierungs-, Netz-, Anfarbe-, 
Schutz- und Egalisierungsmittel, das, ahnlich wie das Protectol, sehr 
vielseitiger Anwendung fahig ist. Die neuere Marke N ist in erster Linie 
auch fiir die Herstellung von Spinnschmalzen, sowie zum Anteigen 
schwer anteigbarer Farbstoffe zu empfehlen. Aber auch auf dem Ge­
biete der Wollwascherei, der Karbonisation, der Farberei selbst usw. 
leistet Leonil N gute Dienste. 

Leonil S ist gegen Kalkwasser weniger empfindlich als Leonil N; ersteres ist 
deshalb beim Waschen kalkhaltiger Gerberwollen vorzuziehen. In der Wollwasche 
verwendet man 11/2 g Leonil S pro Liter Waschflotte; beim Weiterarbeiten auf 
alter Flotte setzt man entsprechend dem Badverlust an Leonil zu, z. B. bei Zugabe 
von 501 frischem Wasser 50 - 1,5 = 75 g Leonii. Schlichten setzt man etwa 3--5 g 
Leonil N auf 11 zu, wodurch die Schlichte eine vollstandige Durchtrankung des 
Materials bewirkt. Beim Karbonisieren von Wollwaren gibt man etwa 11/2-21/ 2 g 
Leonil Soder N auf 11 Karbonisierbad zu. Dieser Leonilzusatz bewirkt, daB man 
mit einem Schwefelsaurebade von nur 2° Be eine vollstandige Zerstorung der 
Klette erzielt. In der Farberei der Wollwaren hat sieh nach Angaben der Farb­
werke [M] das Leonil S als Egalisierungs- und Durchfarbemittel etwas besser 
bewahrt als die neue Marke N. In der Regel geniigt ein Zusatz von 1 % v. G. d. W., 
oft schon ein Zusatz von nur 1/2% Leonil S. Fiir das Farben von Hiiten empfiehlt 
es sieh, 2-3% Leonil S zuzusetzen. Das hervorragende Netzvermogen von Leonil N 
siehert dem Praparat eine vielseitige Verwendungsfahigkeit in der Farberei, 
Bleicherei und Appretur von Baumwollwaren. Eine vorziigliche Spinnschmalze 
solI erhalten werden, wenn man folgendermaBen verfahrt: 400 Teile Wasser, 1,25 
Teile Ammoniak, 5 Teile Leonil N werden zusammen geliist und gut vermischt. 
Unter fortwahrendem Riihren laBt man in die Losung 80 Teile Olein einlaufen 
und riihrt bis zur gleiehmaBigen Verteilung. Die so erhaltene Emulsion entmischt 
sich auch bei langerem Stehen kaum und durchtrankt das Spinngut gleichmaBig. 

Eulan extra, Eulan F [By]. Die Farbenfabriken Bayer [By] bringen 
seit mehreren Jahren unter dem Namen Eulan ein Praparat zur 
mottenechten Ausriistung von Wollwaren heraus. Nach den grund­
legenden Versuchen von Meckbach stellt Eulan ein sicheres Motten­
mittel dar, dessen sich die Wollindustrie bzw. die -farberei und -aus­
riistung mehr annehmen sollte. Es unterscheidet sich von den iiblichen 
Antimottenmitteln (wie Kampfer, Naphthalin usw.) grundlegend da­
durch, daB eine einmalige NaBbehandlung der Wolle mit Eulan diese 
fiir alle Zeit mottenecht macht, weil die Wolle von dem Eulan bestimmte 
Mengen chemisch aufnimmt und festhalt. 

Anwend ungsvorschrift fiir Eulan. Zur Erzielung von Motten­
echtheit sind mindestens 4 g Eulan extra oder 8 g Eulan F im Liter Was­
ser erforderlich. Das Produkt wird zunachst etwas angeteigt und mit der 
entsprechenden Menge Wasser kurz aufgekocht. Dann werden 2 g konz. 
Schwefelsaure 66° Be bei Eulan extra oder 4 g bei Eulan F, vorher ver-
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dunnt, der Eulanlosung zugegeben. Diese Vorschrift gilt fur reine Wolle. 
Bei Halbwolle nimmt man statt der Schwefelsaure 90 proz. Ameisensaure, 
und zwar 4 g bei Eulan extra oder 8 g bei Eulan F. Die Marke extra 
kann auch ohne Saure verwandt werden, ein Saurezusatz erhoht jedoch 
die Wirkung noch und ist fur die meisten Zwecke der Industrie zu emp­
fehlen. Die Losung laBt man zum Abklaren und Erkalten am besten 
uber Nacht stehen und verwendet nur die 
klare Losung. Nun wird die zu behan­
delnde, moglichst trockene Wolle am Schlusse 
ihrer Bearbeitung (nach dem Farben usw.) 
bzw. vor der Appretur mit der Losung 
durchtrankt, gut durchgearbeitet, heraus­
genommen, abtropfen gelassen oder aus­
gewunden oder ausgeschleudert und erst 
nach mehrstundiger Einwirkung gespult. 
Eulan- und Spiilbad werden weiter benutzt 
und immer etwas aufgefrischt bzw. ver­
starkt, so daB die ursprungliche Konzen­
tration wiederhergestellt wird (pro Liter 
Warenfeuchtigkeit je 11 Losung Eulan extra 
8 : 1000). 

Das Eulan hat vor den bisherigen Motten­
mitteln nicht nur den Vorzug, daB es die 
Wolle vollstandig mottenecht macht, 
wahrend die Mottenpulver nur unvoUstandig 
wirken, sondern auch, daB es absolut geruch­
los ist und die W oUe in bezug auf Aus­
sehen und Griff ganz unverandert laBt. 
Die bisherigen Erfahrungen beziehen sich 
auf einen Zeitraum von etwa 10 Jahren. 
Auch ernsteNachprufungen (z. B. von Krais, 
A. Hase) haben eine hervorragend gute 
Mottenechtheit der eulanierten Wolle er­
wiesen. Alle eulanierten Stoffe hatten sich 
bei den Versuchen als mottenecht erwiesen, 
aIle nichteulanierten W oIlstoffe waren bei 
gleicher Aussetzung der Mottenbrut entweder 
durchfressen, angefressen oder sonst stark 
beschadigt (s. Abb. 52 und 53). 

Die wirtschaftliche Bedeutung der Erfindung 
einer mottenechten Wollbehandlung ist eine auBer-

Abb. 52. Lose Wolle mit 
50 Motteneiern besetzt, nach 

1/2.Jahr photographiert. 

Li n k s: unbehandelte Woile, die 
gauze Wolle verschwunden. Rest: 
Raupenkot u. verlassene Puppcn­
hiillen u. ii. R e c h t s: mit }]ulan 
behandelt, die ganze Wolle cr­
halten geblieben, die ausgeschliipf­
ten Riiupchen siimtlich 'n wenigcn 

Tagen gestorben. [By]. 

ordentliche. Bedenkt man, daB die Wollerzeugung del' Welt vor dem Kriege 
etwa 1,4 Millionen Tonnen bctrug und daB Deutschland fiir £'twa ],7 Milliarden 
Goldmark Wollerzeugnisse produziel'te, so kann man sich den ungeheuren 
Schaden, den die Motte (Kleider- und Pelzmotte) verursacht, annahernd er­
rechnen, wenn man annimmt, daB die Motte im Laufe der Lebensdauer del' 
Wollstoffe nur 1 % der Wolle zerfriBt. Hinzu kommt, daB durch den MottenfraB 
an wel'tvollen Teppichen, Polstermobeln, neuen Kleidern usw. gewaltige Wert­
minderungen entstehen, die gar nicht im Verhaltnis zu der von der Motte ge­
fressenen Menge ·Wolle stehen. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Aufl. 11 
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Abb. 53. WeiBes Damentuch mit zahlreichen Mottenraupen besetzt, 
nach einigen Monaten photographiert. 

Links: unbehandeltes Damentuch. Rechts: mit Eulan F behandelt. [By]. 

Aktivin I }. CH3 • C6H4 . S02 . N <~a (Paratoluolsulfonchloramidnatrium) 

= 227,62. In Wasser ohne Zersetzung bis zu 10% lOsIich. 
Aldivin ist ein weiBes, bestandiges Pulver, nicht hygroskopisch, 

nicht giftig und atzend, stark desinfizierend. Es ist das einzige billige, 
neutraIe, organische Oxydationsmittel. Besonders in Gegenwart von 
oxydierbaren Stoffen (Akzeptoren) spaltet es sein gesamtes (aktives) 
ChIor bzw. die aquivalente Menge aktiven Sauerstoffs ab und bildet dabei 
u. a. das Paratoluolsulfonamid nach der Gleichung: 

/Cl CH3 • C6H4 . 802 • N"Na + H 20 = CHa • C6H, . 802 • NH2 + NaCI + O. 

1m Gegensatz zu Hypochloriten, Superoxyden und dem Natrium­
perborat spaItet das Aktivin seinen Sauerstoff auch in der Hitze nur 
langsam und gIeichmaBig ab; das disponibIe Chlor wird deshaIb leicht 
quantitativ ausgenutzt, und zwar findet eine nur milde Oxydation, 
keine explosionsartige Zersetzung statt. Die Losungen halten sich dem-

'} Naheres s. Heermann: Die Wasch- und Bleichmittel und ihre Einwirkung 
auf Gewebe und Game. 1925. - Chem. Fabr. Pyrgos, Radebeul-Dresden, 
Aktivin in del' Textilindustrie. 1925. Letztgenannte Firma stent das Aktivin 
fabrikmal3ig her. - K I' a i S u. a. 
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gemaE auch lange ohne nennenswerte Zersetzung. Soda und Alkalien 
erhohen noch die Haltbarkeit, wahrend Sauren die Zersetzung des Akti­
vins einleiten und die Reaktionsgeschwindigkeit steigern. Kalkhaltiges 
Wasser wirkt auf die Aktivinlosungen nicht zersetzend ein. 

Verwendung. Das Aktivin hat die Eigenschaft, Starke aufzu­
schlieEen, es wirkt ferner als Oxydations- und Bleichmittel. Auf 
diesen drei Eigenschaften beruht die Verwendung des noch neuenArti­
kelso Als StarkeaufschlieEungsmittel hat das Aktivin bereits gute Ein­
fiihrung gewonnen. Das Arbeitsverfahren dabei ist sehr einfach und kann 
auch vom ungelernten Personal sicher ausgefiihrt werden, ohne daB die 
Gefahr dabei besteht, daB die Starke iiber das notige MaE hinaus zu 
Dextrin, Maltose, Zucker uSW. abgebaut wird. Die erhaltene Starkelosung 
ist deshalb immer von gleichbleibender Qualitat, was fiir die Zwecke der 
Praxis von allergroBter Wichtigkeit ist. Besondere Temperaturen 
brauchen nicht eingehalten zu werden, und doch wird stets eine neutrale, 
wasserhelle Fliissigkeit erhalten, die mit allen iiblichen Zusatzen, wie 
Fetten, Olen, Leim, Salzen usw., mischbar ist. Die Losung besitzt auch 
groBe Klebkraft, so daB sie auch als Klebemittel den hochsten Anforde­
rungen entspricht. Die AktivinaufschlieBung bietet also gegeniiber 
den alten Methoden mit Sauren und Alkalien wesentliche Fortschritte. 
Hinzu kommt noch, daB die Starkelosung nicht leicht sauert und die 
Ware vor Schimmelbildung und Stockflecken bewahrt bleibt. Man 
arbeitet etwa wie folgt. Die Starke wird mit Wasser im Starkekocher zu 
einem Starkebrei verriihrt, dann mit 0,5-1,5% (im Mittel mit 1 %) Akti­
vin vom Gewicht del' Starke und mit del' erforderlichen Menge Wasser 
versetzt und unter Umriihren durch Einleiten von Dampf erhitzt. Zuerst 
tritt die gewohnliche Verkleisterung ein; dann wird weiter zum Kochen 
erhitzt, bis sich in kurzer Zeit eine fliissige, glasige, klare, farblose, neu­
trale Starkeli:isung ergibt. J e mehr Aktivin und Wasser verwendet wird, 
um so diinnfliissiger wird die Starkeli:isung. Fiir dickfliissige Starke­
losungen nimmt man also Z. B. 0,5% Aktivin usw. Beim Erkalten gela­
tiniert die Starkeli:isung und wird beim Erwarmen wieder fliissig. AIle 
Starkesorten sind verwendbar (s. u. Starke). Solche Starkeli:isungen 
bilden die Grundmasse fiir viele Schlichten und Appreturmassen. Letz­
tere konnen fiir WeiBwaren beliebig mit Ultramarin oder Teerfarben 
angefarbt werden. In ahnlicher Weise dient das Aktivin zum Entschlich­
ten, Entappretieren roher Baumwollwaren (wie das Diastafor, Novo­
Fermasol u. a.), zum Bereiten und Entfernen von Druckverdickungen 
u. a. Prozessen. 

Als Bleichmittel ist das Aktivin nur fiir milde Vor- und Nachbleiche 
geeignet; fUr die eigentliche Intensivbleiche (Bleichen der Rohbaumwolle 
Z. B.) ist es zu schwach. Nach den Versuchen von Heermann sowie 
Krais greift es die pflanzliche Faser auch nach ofterem Gebrauch sehr 
wenig an, so daB es als Haushaltsbleichmittel ohne Gefahrdung der 
Wasche Verwendung finden kann. 

ZUlli "Chloren" del' Wolle (s. d.) behandelt man den Wollstoff 
1/2 Stunde mit einer lauwarmen, sauren Aktivinlosung (1 g Aktivin, 
;:; ccm Salzsaure 21 0 Be auf 11 Wasser), spiilt dann, behandelt 10 Minuten 

ll* 
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mit 1 proz. Bisulfitl6sung und spiilt wieder. Des weiteren soll Aktivin 
in del' Kleiderfarberei zwecks gleichmaBigen Deckens verschossener 
Waren gute Dienste leisten k6nnen. Gut gereinigte Woll-, Halbwoll-, 
Seiden- und Halbseidenwaren werden mit einer Aktivinl6sung (2 g Akti­
vin, 21/2 ccm Salzsaure 21° Be pro Liter Wasser) etwa 20 Minuten 
kalt behandelt, gespiilt und mit Antichlor entchlort. Verschossene 
Baumwoll-, Leinen- u. a. Waren werden in einer alkalischen Aktivin-
16sung (2 g Aktivin, 20 g Natronlauge 40° Be und 5 g kalzin. Soda pro 
Liter Wasser) 30 Minuten gekocht, gespiilt, 30 Minuten lauwarm ge­
sauert (5 ccm Salzsaure 21 ° Be pro Liter Wasser) und grundlich gespiilt. 
Kunstseide, die sich bekanntlich oft unegal farbt, wird in bezug auf diese 
Eigenschaft auch mit Aktivin verbessert, indem sie etwa 15-30 Minu­
ten bei 60-70° C mit einer L6sung von 2-3 g Aktivin pro Liter 
Wasser behandelt wird (s. Aktivinbroschiire del' Chem. Fabrik Pyrgos, 
Radebeul-Dresden). Das Aktivin ist abel' noch zu neu, um iibersehen 
zu k6nnen, wo es sich dauel'llde Verwendung sichel'll wird. 

Katanol 0 [By]. Seit einer Reihe von Jahren bringen die Farben­
fabriken von Bayer [By] ein Produkt unter dem Namen Katanol 0 in 
den Handel, das die Tannin-Brechweinsteinbeize fiir Baumwolle ersetzt. 
Das Produkt hat sich bereits sehr gut eingefiihrt und das Beizen mit 
Tannin und Brechweinstein zum groBen Teil verdrangt. 

Verwend ung. Die Katanolbeizl6sung wird durch Einstreuen und 
U mriihren von 1 Teil Katanol 0 in eine kochend heiBe L6sung von 1/2 Teil 
kalz. Soda und nachherigem Zusatz von 2 Teilen Kochsalz bereitet. Zum 
Farben von dunklen Farben verwendet man 6%, fUr mittlere Farben 
4% vom Gewicht del' Ware, fur helle noch weniger Katanol. Man nimmt 
kurze Flotten von etwa 1: lO-15 und farbt eventuell unter Zusatz von 
Kochsalz odeI' Glaubersalz aus. Die Ware wird in das Bad von 60 bis 
70° C eingelegt und etwa 2 Stunden in dem Bade erkalten gelassen, 
dann wird abgewunden, gut gespiilt und bei gewohnlicher Temperatur 
bis lauwarm, neutral odeI' unter Zusatz von etwas Essigsaure ausgefarbt. 
Das Katanolbad bleibt fur weitere Beizungen stehen, indem es mit ge­
ringeren Mengen Katanol, Soda usw. nachgefiittert wird. So beizt und 
farbt man (z. B. mit Methylviolett, Brillantgriin, Methylcnblau, Rhodu­
linrot u. a.) in folgenden Badansatzen: 

1. 2. 3. Bad 
Katanol 0 4°' 10 2% 1,4% 
Soda kalz .. 2% 1% 0.68% 
Kochsalz 8% 2% 1,2% 

Phenol'esin D fliissig [M] ist auch ein Praparat, das die Tannin-Anti­
monbeize zu ersetzen vermag. 

Katanol W [By]. 1m Gegensatz zum Katanol 0 ist die Marke W ein 
Rese?vierungsmittel: Es verhindert beim Farben von gemischten Ge­
weben austierischen und pflanzlichen Fasel'll (Halbwolle, Halbseide) 
das Aufziehen gewisser Baumwollfarbstoffe auf die Wolle odeI' Seide. 
Um die Seide weiB zu erhalten, wurde bisher im a;1kalischen Seifenbade 
gefarbt; die so erzeugten Wirkungen geniigten abel' oft nicht. Farbt 
man dagegen mit Katanol W vorgebeizte Ware in neutralem Glauber-
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salzbade, so erhalt man ein besseres WeiB und eine tiefere Baumwoll­
decke als nach der alten Farbemethode. Auf solche Weise lassen sich 
mit Katanol W Zweifarbeneffekte von einer Kontrastwirkung herstellen, 
wie sie friiher nicht erreichbar war. Diese Eigenschaft von Katanol W 
hat fiir die Ausriistung von Mischgeweben eine groBe Bedeutung. 
Wesentlich ist auch, daB das Katanol auch in sauren Badem keine 
Ausfallung gibt. 

Verwend ung. Halbseide, Vorbeize zwecks WeiBerhaltung der 
Seide. Man beizt die Halbseide mit 10% Katanol W und 4% Ameisen­
saure 1 Stunde bei 90° C, spiilt und farbt in einem zweiten Bade mit sub­
stantiven Farbstoffen unter Zusatz von 20-30% kristallisiertem Glau­
bersalz bei 50° C aus. Die Beizflotte kann man weiter benutzen, indem 
man sie durch einen Zusatz von 2% Katanol W vom Gewicht der Ware 
erganzt. Fiir diese Effekte eignen sich zahlreiche Baumwollfarbstoffe, 
wie Direktgelb, Chloraminorange, Benzoechtscharlach, Brillantbenzo· 
violett, Benzoechtrosa, Benzolichtblau, Direktschwarz RC u. a. m. 

Halbseide, Nachbeizung zwecks Anfarbung der Seide. Bei Zwei­
farbeneffekten farbt man die Seide mit sauren Farbstoffen unter Zusatz 
von Ameisensaure, spiilt und deckt dann die Baumwolle auf frischem 
Bade mit Baumwollfarbstoffen unter Zusatz von 20-30% Glaubersalz 
und 3% Katanol W bei 40-50° C. Man kann dieses Verfahren auch bei 
WeiB auf Seide anwenden, doch ist das WeiB dann nicht so rein wie auf 
Vorbeize. 

Halbwolle. Man farbt zuerst die Wolle sauer vor und spiilt. Dann 
geht man unter Zusatz von 2-3% Katanol W, in kochendem Wasser 
gelost, und Glaubersalz in das bestellte Farbebad mit dem Baumwoll­
farbstoff. Hierbei kann man bis zu 75° C gehen, damit der Farbstoff 
besser auszieht und die Farbung reibechter wird. Selbstverstandlich 
eignen sich fiir dieses Verfahren am besten diejenigen Baumwollfarb­
stoffe, die ohnehin die Wolle nur wenig anfarben. In der Einbad-Halb­
wollfarberei im neutralen Glaubersalzbade, wo die Wolle zu viel und die 
Baumwolle zu wenig Farbstoff aufnimmt, diirfte das Katanol W wert­
volle Dienste leisten. 

Diastasepraparate 
(Diastafor, Ferment, Fermasol, Novo-Fermasol u. a.). 

Seit langeren Jahren haben sich bestimmte Diastasepraparate, 
Fermentpraparate, in der Textilbearbeitung einen dauernden Platz 
gesichert und immer groBere Verbreitung gefunden. Unter diesen zahl­
reichen Praparaten seien als die bekanntesten erwahnt: die verschiedenen 
Diastafor- Marken der Deutschen Diamalt- Aktiengesellschaft 
inMiinchen, dieN ovo-Fermasole der gleichenFirmaund der Sch wei­
zerischen Ferment-Aktiengesellschaft in Basel und die ver­
schiedenen Marken Ferment und Fermasol der letztgenannten 
Firma sowie die Biolase [K]. Zahlreiche andere Produkte, wie z. B. 
Orzil, Maltine, Unomalt, Multomalt, Zellomaltoin, Backros 
liquefier, Glicorzo, Syrop de malt, Brimal, Polyval, Diastol, 
Polygen, die falschlich sogenannte "Dextrose" und die "reine 
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Diastase" seien hier nur der Vollstandigkeit wegen erwahnt. Sie 
spielen keine fUhrende Rolle, sind von wechselnder Zusammensetzung 
und zum Teil auch schon durch die fuhrenden erstgenannten Marken 
verdrangt. 

AIle diese Erzeugnisse enthalten das Ferment Diastase, das amy­
lolytische odeI' starkelosende bzw. -abbauende Ferment, das sich u. a. 
in del' keimenden Gerste, im Malz, dann abel' auch in del' Pankreasdruse, 
del' Bauchspeicheldruse des Schlachtviehes (und auch des Menschen) 
vorfindet. Die Praparate konnen also pflanzlichen odeI' tierischen 
Ursprungs sein. 1hre Wirkung und Haltbarkeit sind verschieden groB, 
zumal die Firmen verschiedene Marken in den Handel bringen und die 
Konzentrationen von Zeit zu Zeit andern. Die amylolytische Wirkung 
derselben besteht darin, daB del' aufgequoIleneStarkekleister am besten bei 
60-70° C zu leichtflussiger, wenig verdickender StarkelOsung verwandelt 
wird und bei anhaltender Wirkung del' Abbau uber das Dextrin und 
die Maltose zu Glykose (Zuckerarten) weiterschreitet. Eine hervorragende 
Eigenschaft aller diesel' Fermente ist, daB sie wedel' Faserstoffe noch 
Farben angreifen und Gewebe in ihrer Breite nahezu nicht verandern. 

Diastafor extra stark und das doppelt so starke und wirksame 
"Diastafor doppelt konzentriert" werden von der erwahnten 
Diamalt- Aktiengesellschaft in Munchen in den Handel gebracht. Es 
sind braungelbe, dickfliissige Malzprodukte von stark enzymatischer, 
Starke verflussigender Eigenschaft. Del' Sirup ist in lauwarmem Wasser 
lOslich und bietet VOl' dem alten Malzverfahren (Behandeln mit Malz­
auszugen) auBer der groBeren Billigkeit den Vorzug der bequemen Hand­
habung und der steten Gebrauchsbereitschaft. Die Produkte sind saure­
und fettfrei und gegen Fasern und Farbstoffe indifferent. 1hre Haupt­
bestandteile sind reduzierende Zucker und Dextrin, dann losliche Pro­
teide, geringe Aschenbestandteile und gebundene organische Sauren. 

Ferment D und A sind Erzeugnisse der erwahnten Schweizerischen 
Gesellschaft und verhalten sich nach Tagliani1 ) ungefahr wie Diasta­
for bzw. hochkonzentrierte Malzauszuge. Ferment D (flussig) und Fer­
ment A (fest) sind einander sehr ahnlich, nur quantitativ von verschie­
dener Wirkung. Diese Fermente und das Diastafor sind von langsamerer 
Wirkung als die nachfolgend beschriebenen tierischen Fermente. 

Novo-Fermasol (Marken A und B) wird von beiden erwahnten Fir­
men hergestellt. Es ist ein hochkonzentriertes, haltbares, wasserlosliches 
Pulver tierischen Ursprungs (Pankreaspraparate verschiedener Konzen­
tration) und hat gegenuber den Malzpraparaten eine 5-lOmal hohere 
Starkeverflussigungs- und Verzuckerungskraft. AuBerdem bewirkt das 
Novo-Fermasol die schnellsten AufschlieBungen des Starkekleisters. 
V oraussetzung fUr die vollstandige Wirkung desselben ist die Gegenwart 
von geringen Mengen Alkali- oder Erdalkalichloriden im Medium (Koch­
salz oder Chlorkalzium). Die Marke Fermasol DB konz. unterscheidet 
sich yom Novo-Fermasol nur in bezug auf Konzentration und wird durch 
Trocknen tierischer Diastase auf Holzmehl gewonnen. 

') Tagliani: Neue Diastasepraparate und iill'e Bedeutung fur die Textil­
industrie. Z. angew. Chem. 1921, S. 69. 
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Verwend ung. Die erwahnten pflanzlichen und tierischen Diastase­
praparate dienen vor aHem als hervorragendes Mittel zur raschen und 
voHstandigen Entschlichtung und zur HersteHung von Schlichte-, Appre­
tur- und Druckmassen unter Verwendung von Starke. Die pflanzlichen 
Praparate arbeiten langsamer und bauen die Starke deshalb in der glei­
chen Zeit nicht so weit ab wie die tierischen. Erstere sind deshalb ge­
eigneter und beliebter bei Bereitung von loslichen Starken, da hier ein 
zu weitgehender Ab bau unerwiinscht ist, wahrend die tierischen Fermasole 
besonders fUr das schnelle und vollstandige Entfernen von Schlichten 
und Druckverdickungen geeigneter sind, wo die Verflussigung der Starke 
bis zu der Glukose nur erwiinscht sein kann, da dadurch eine um so voll­
kommenere Reinigung der Faser erreicht wird. Einige allgemeine Bei­
spiele mogen die Arbeitsweise mit diesen wichtigen Hilfsstoffen der 
Faserbearbeitung erlautern. 

Entschlichtung mit Diastafor extra stark. Je nach den zu ent­
fernbaren Schlichtemengen und der Zeitdauer stellt man sich eine Flotte 
von 1/4-1 kg Diastafor in 1001 Wasser her und entschlichtet die Ware 
(am besten in kurzer Flotte unter Verwendung von Breitwasch-, Pad­
dingo, Krapp- oder Jiggermaschinen, also im Breitzustande) bei 60-70 0 C. 
Temperaturen uber 70° C mussen vermieden werden, weil sie die Dia­
stase zerstoren und die starkeverflussigende Wirkung aufheben; ebenso 
alkalische Flotten. Die Einwirkung soIl im allgemeinen langere Zeit 
dauern, richtet sich aber im Einzelfalle nach dem Schlichtegehalt, der 
Temperatur und der maschinellen Bearbeitung. 1m Bottich zu ent­
schlichtende Ware laBt man am besten uber Nacht in der Bruhe liegen. 
Man rechnet hier zur Entfernung von 100 kg Schlichte mit 1-11/2 kg 
Diastafor. Auch stark alkalischcs Wasser beeintrachtigt die enzyma­
tische Wirkung; man neutralisiert solches deshalb vorher; alkalisch rea­
gierende Stuckware wird am besten vorher heiB mit Wasser abgebruht. 
Bei richtigem Arbeiten ist die Entschlichtung ein~ nahezu vollstandige. 
Die Ware wird dabei weich und griffig. Besonders sollten Waren gut 
entschlichtet werden, die merzerisiert oder gebleicht werden sollen. 
Tagliani und Krostewitz haben berechnet, daB sich das Ent­
schlichten im groBen auf nur etwa 1 Pf. pro 10 kg Baumwollwaren 
stellte. 

Entschlichtung mit Novo-Fermasol. Stark alkalisches und mit 
Saure korrigiertes Wasser sind zu vermeiden. Am besten wirkt gewohn­
liches, mittelhartes Leitungswasser, dem pro Liter 3-4 g Kochsalz 
(oder Chlorkalzium) zugesetzt sind. Ein Zusatz von 1 % Borsaure macht 
die fertigen Losungen wochenlang haltbar. Die gunstigste Temperatur 
ist hier 55° C; Warmegrade uber 60° C sind zu vermeiden. Wo notwen­
dig, z. B. wo Gefahr des Blutens besteht, arbeitet man aber auch bei 
20-30° C mit Erfolg, laBt dann natiirlich langer einwirken. Vorheriges 
Passieren der Ware durch heiBes Wasser ist erwiinscht. Das gut mit 
Novo-Fermasol-Kochsalzlosung bei 55° C durchtrankte Gewebe kann 
warm aufgehauft liegenbleiben, wenn keine Kontinuevorrichtung vor­
handen ist. Zuletzt wird nur kalt und heW ausgewaschen. Wird uber 
Nacht entschlichtet, so genugt die Konzentration von. 10-20 g Novo-



168 Die chemischen Hilfsstoffe der Textilveredelungsindustrie. 

Fermasol auf 1001 Wasser; beim Arbeiten in Breitapparaten nimmt man 
wegen der geringeren Flottenmenge 40-50 g auf 1001. Der Kochsalz­
gehalt von 3-4 g pro Liter bleibt immer derselbe. Auf das Gewicht der 
Ware berechnet, wiirde also bei normalem Starkegehalt ein Zusatz von 
0,5% Novo-Fermasol eine vollstandige Entschlichtung herbeifuhren. 
Fur kontinuierliche Arbeit eignet sich das Tomannsche Rapid-Ent­
schlichtungsverfahren, wobei das Gewebe in einer Minute tadellos ent­
schlichtet wird (einschlieBlich der Vorbenetzung und Bruhung der Ware 
in 2-3 Minuten). 

Herstellung von Appretur- und Schlichtemassen mit Diastafor. 
Starken, deren Verkleisterungstemperatur niedrig liegt (nicht zu nahe an 
70° C), werden mit 0,5-1 % Diastafor extra stark (also mit 5-10 g pro 
kg Starke) und dem notigen Wasser zusammen angerUhrt und unter 
RUhren und Dampfzufuhr auf 65-68° C bis zum Eintritt des glasigen 
Kleisters gebracht. Nach 5-30 Minuten wird die Erhitzung abgestellt 
und die Ware aufgekocht. Starkes orten (s. u. Starke), deren Verklei­
sterungstemperatur unweit von 70° C liegt, werden erst ohne Diastafor 
verkleistert und verkocht, dann auf 65° C abkii.hlen gelassen und nun 
erst mit Diastafor verruhrt und 5-30 Minuten bei 65-68° C belassen. 
Schlie13lich wird aufgekocht, um die Diastaforwirkung zu unterbinden. 
Solange Diastafor wirksam sein soIl, darf, wie erwahnt, nicht uber 75° C 
erhitzt werden, da das Ferment sonst abstirbt. Auch Alkalien vernich­
ten die Enzymwirkung; alkalische Zusatze sind deshalb n a c h der Diasta­
forierung zu machen. Durch mehr oder weniger Diastafor, durch kur­
zere oder langere Einwirkungsdauer desselben, femer durch die verschie­
densten Zusatze, die gleich beim Verkochen gemacht werden konnen, 
sind verschiedene Effekte in der Appretur- oder Schlichtemasse zu er­
zielen (weicher, harterer, elastischer, fetter Griff usw.). Nach Fertig­
kochen setzt man der Masse, die nicht sofort verbraucht werden soIl, 
einige Gramm Chlorzink, Karbolsaure, Formalin od. a. zu. Mit Hilfe 
von Diastafor ist man in der Lage, aus billiger Kartoffelstarke verschie­
den wirkende, hochwertige Schlichte- und Appreturmassen herzustellen, 
die in das Gam oder Gewebe gut eindringen, den Faden nicht verpappen 
und die Farben nicht truben. 

Herstellung von Appreturen und Schlichten mit Novo-Fermasol. 
Bei Appreturmassen nimmt man z. B. auf 10 kg Kartoffelstarke, 200 g 
Kochsalz und 20 g (= 0,2%) Novo-Fermasol; bei Schlichten wird meist 
nur die Halfte, also nur 10 g auf 10 kg Starke, genommen. Die Starke 
wird mit etwa 80-901 Wasser kalt angeruhrt, das Novo-Fermasol 
zugesetzt und direkter Dampf rasch bis zur beginnenden Verkleisterung 
eingefuhrt (55° C), dann wird der Dampf abgestellt und erst wieder 
Dampf gegeben, wenn der gewunschte Grad der DunnflUssigkeit erreicht 
ist, was in der Regel nach etwa 5 Minuten der Fan ist. Dann werden auch 
die ubrigen Zusatze gemacht, zum SchluB auf etwa 90° C erhitzt, um die 
Fermente abzutoten. Zuletzt wird noch auf 100 1 aufgefUllt. Die im 
allgemeinen gebrauchten Mengen Novo-Fermasol betragen zwischen 
0,05 und 0,2% yom Gewicht der Starke, wahrend an starkem Diastafor 
im Mittel etwaO,5-1 % benotigt werden. 
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In ahnlicher Weise werden diese Praparate auch fiir die Entfernung 
und Bereitung von Druckverdickungen, fiir das einbadige Entschlichten 
und Farben von nicht entschlichteter Ware u. a. m. verwendet. 

Bumus (Degomma)1). B urn us ist ein Spezialpraparat der Reini­
gerei (s. d.) und dient als Einweich- und Reinigungsmittel in der Wasche­
rei. Es ist (ahnlich den Diastasepraparaten, Diastafor, Novo-Fermasol 
u. a.) ein Enzympraparat, d. h. sein wirksamer Bestandteil ist ein 
Ferment oder Enzym, und zwar das tryptische Enzym, die Tryp. 
tase dex Bauchspeicheldriise (Pankreasdriise). Man unterscheiUet 
dreierlei verschieden wirkende Fermente der Pankreasdriise: 1. das tryp­
tische Enzym, die Tryptase, das EiweiB und Fett abbaut bzw. verdaut, 
2. das diastatische oder amylolytische Ferment, die Diastase, das Starke 
verfliissigt und verzuckert, 3. das lipolytische Ferment, die Lipase, das 
Fette spaltet und abbaut. 1m Burnus ist das ersterwahnte tryptische 
Enzym enthalten. Der Erfindergedanke O. R6h ms besteht darin, einen 
Teil der in der Wasche enthaltenen Schmutzbestandteile auf dem Verdau­
ungswege zu lockern und zu entfernen, d. h. nicht allein durch chemisch­
physikalisch wirkende Waschmittel wie Sene, auch nicht durch Unter­
stiitzung mit Bleichmitteln, wie Hypochlorite, Peroxyde, Perborat, 
sondern bestimmte, festhaftende und die iibrigen Schmutzstoffe ein­
hiillenden Schmutz substrate zunachst einmal auf physiologisch-physi­
kalischem Wege anzufassen und kiinstlich zu verdauen und zuletzt erst 
den Rest der Abbauprodukte und die unveranderten Schmutzteile auf 
iiblichem Waschwege zu entfernen. 

Heute gilt als gesicherter Besitz der systematischen Forschung, daB 
dieses tryptische Enzym bzw. das mit Hilfe desselben hergestellte Pra­
parat "Burnus" den beiden Anforderungen Heermanns2) an gute 
Wasch- und Reinigungsmittel in hohem MaBe geniigt: 1. minimale 
"organotrope" Wirkung, d. h. minimale Fasersubstanzschadigung, 
2. maxim ale "koprotrope" Wirkung, d. h. hohe Reinigungs- und 
schmutzl6sende Wirkung. Die Versuche haben erwiesen, daB das Pra­
parat Burnus nicht nur EiweiBstoffe im engeren Sinne abbaut und von 
der Faser entfernt, sondern merkwiirdigerweise auch indifferente 
Schmutzstoffe, wo ein eigentlicher physiologischer Ab bau nicht in Frage 
kommt, Lockert und entfernt. Das Burnus wirkt demnach nicht nur phy­
siologisch (eiweiBabbauend), sondern auch physikalisch, vielleicht auf 
Grund seiner spezifischen Adsorptionseigenschaften dem Schmutzsub­
strat gegeniiber oder auf Grund eines bestimmten, noch nicht definier­
ten Quellungsverm6gens der Faser gegeniiber. Zu beachten ist, daB das 
tryptische Enzym, ebenso "tie das diastatische, h6here Temperaturen 
nicht .vertragt, durch diese vielmehr vernichtet wird und deshalb bei 
niedrigen Temperaturen, am besten bei 35-40° C, zur Einwirkung ge­
Langen solI. Es laBt sich deshalb nicht mit der kochend heiBen Senen-

') Nach patentiertem Verfahren hergestellt von den chemischen Fabriken: 
Rohm & Haas, Darmstadt, und August Jacobi, Darmstadt. 

2) Heermann: ,Die Wasch- und Bleichmittel und ihre Einwirkung auf Gewebe 
und Garne. 1925. 
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wasche kombinieren (Kombinationsverfahren), sondern muB in Einzel­
behandlung, als lauwarmes Einweichmittel zur Einwirkung gebracht 
werden. Gegen schwache Alkalien ist es nicht so empfindlich wie die 
Diastase, kann deshalb in schwach alkalischem Bade arbeiten. Es ist be­
sonders zur Behandlung von PfIanzenfasern (Baumwolle, Leinen) ge­
eignet; Farbstoffe greift es nicht an. 

Verwendung. 50g Burnus werden in etwa 3 Eimer lauwarmen 
Wassers von 35-40° C eingeriihrt, so daB eine Losung von 1,5-2 g pro 
Liter Wasser entsteht. Dann wird die Wasche darin einige Stunden, 
am besten iiber Nacht, moglichst unter zeitweiser mechanischer Durch­
arbeitung, eingeweicht. Hierauf wird griindlich gespillt und mit geringen 
Mengen Seife oder Seifenpulver in iiblicher Weise zu Ende gewaschen. 
An Seifenmaterial kann im letzten WaschprozeB gegeniiber der Behand­
lung ohne Burnuseinweichung gespart werden. Der Vorteil des Arbeitens 
mit Burnus besteht a) in der qualitativ besseren Reinigung bzw. dem er­
zielten hoheren Reinheitsgrade, b) in der Ersparnis an Seifenmaterial, 
da zum endgiiltigen Waschen an Seife gespart werden kann, c) in der 
Arbeits- und Feuerungsersparnis. Bei Blutwasche od. a. kann der Burnus­
zusatz etwas hoher dosiert werden. Ein Mehrverbrauch an Burnus ver­
ursacht keine Nachteile in bezug auf Faserschadigung od. a. 

Degomma. Unter dem Namen Degomma kommt ein Praparat der 
gleichen Firma und mit dem gleichen tryptischen Enzym in den Handel, 
das das Entbasten der Rohseide unter Ersparnis von Seife bezweckt und 
sich bei der Bearbeitung von asiatischen Seiden bewahrt haben solI. 

Seifen und Textilole. 
E r ban: Anwendung von Fettstoffen und daraus hergestellter Produkte in 

del' Textilindustrie. - Fahrion: Fette, vVachse, Glyzerin, Kerzen, Seifen (in 
Muspratts Chemie, Erg.-Bd.). - Fahrion: Die Hartung del' Fette. - GrUn: 
Analyse del' Fr;:tte und Wachse. - Hefter: Technologie del' Fette und Ole. -
Her big: Die Ole und Fette in del' Textilindustrie. - Ho Ide: Untersuchung del' 
Kohlenwasserstoffe und J<'ette. - Lew k owi ts c h: Technologie und Analyse del' Ole. 
Fetteund Wachse.-Schrau th: Handbuch del' Seifenfabrikation. - Ub belohde­
Goldschmidt: Handbuch del' Chemie und Te!;lmologie del' Ole und F~tte. 

Vorkommen und Chemismus der Fette und Ole. Die Fette und fetten Ole sind 
Erzeugnisse des Tier- und Pflanzenreiches und bilden Gemenge von Glyzel'iden 
del' Fettsauren, hauptsiichlich von festem Tristearin, festem Tripalmitin, flUssigem 
Triolein und gemischten Triglyzeriden del' Stearinsaure, Palmitinsaure und 01-
saure. Die festen Fette sind meist reich an Stearin- und Palmitinsaure, die flUssigen 
reicher an Olsaure. Andere Fettsauren, wie Laurin-, MyTistin-, Linolsaure usw., 
sind seltener vertreten. Die Fette und Ole bestehen nieist aus Neutralfett mit 
Beimengungen von mehr odeI' weniger freien Fettsauren ("ranzige" Fette lmd Ole). 
Zu den Fetten im weiteren Sinne geh6ren auch die Wachse, das sind Fettsaure­
ester bestimmter einwertiger Alkohole, so das Bienenwachs, das statt Glyzerin 
den einwertigen Myrizylalkohol enthalt, ferner Pflanzenwachse wie das Walrat, 
ferner das Wollfett. Allen naturlichen Fetten sind Spuren bis 1% Wachs bei­
gemengt, den tierischen Fetten Ester des Cholesterins, den pflanzlichen Ester 
des isomeren Phytosterins. Nicht zu den Fetten zahlen (trotz sehr ahnlicher 
physikalischer Eigenschaften) die Minera161e und Paraffine; auch die "athe­
rischen Ole" geh6ren nicht zu ~en Olen im gew6hnlichen Sinne. .. 

Gewinnung der Fette und Ole. Die wichtigsten pflanzlichen Ole stammen 
aus folgenden Olsaaten und -frUchten: Baumwollsamen, ErdnUsse, Kopra, Lein­
saat (Leinsamen), Oliven, Palmkerne, Raps (RUbsen), Sesam, Sojabohnen. Die 
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wichtigsten tierischen Fette sind: del' Talg des Rindes und des Schafes, das Schweine­
fett. Die Pflanzenole werden meist durch warmes Auspressen (unter z. B. 150 bis 
300 at Druck) derSamereien und Olfriichte gewonnen und nur ausnahmsweise 
nochmals nachextrahiert (Sulfurol), da die beim Auspressen gewonnenen "Ol­
kuchen" mit einem Fettgehalt von 5--7% sehr gute Verwendung als Viehfutter 
haben. Kokosniisse und Knochen, auch Palmkerne werden dagegen mit Losungs­
mitteln entfettet (friiher mit Schwefelkohlenstoff, dann mit Benzin, Benzol, 
Tetrachlorkohlenstoff u. a. Fett16sern). Die tierischen Fette werden meist durch 
Ausschmelzen gewonnen; KnocheJ?fett durch Extraktion, Abfallfette verschieden. 

Eigenschaften der Fette und Ole. Die Fette sind fest, und dann kristallinisch, 
odeI' fliissig; sie sind "fettig" anzufiihlen und erzeugen die bekannten Fettflecke. 
In "Wassel' sind sie ganz unloslich, spezifisch immer leichter als Wasser (spez. Gew. 
= 0,90-0,9§), in Alkohol sind sie (auBer Rizinusol) wenig loslich, leicht loslich 
dagegen in Ather, Schwefelkohlenstoff, Chloroform, Benzol, Benzin, Tetrachlor­
kohlenstoff ("Tetra") und zahlreichen anderen "Fettlosern". Sie sind nicht un­
zersetzt destillierbar, auch mit gespanntem Wasserdampf nul' unter teilweiser 
Zersetzung ("Spaltung"). Reine Fette sind meist geruch- und geschmacklos; 
durch stickstoffhaltige Beimengungen zersetzen sie sich abel' leicht in freie Fett­
sauren und Glyzerin, sie werden "ranzig". Gleichzeitig wird mehr odeI' weniger 
Sauerstoff aufgenommen, del' das Glyzerin zerstiirt und die Fettsauren in Oxy­
fettsauren und andere, teilweise harzartige Verbindungen iiberfiihrt. Eine beson­
dere SteHung nehmen die Trane ein, die, ebenso wie andere fliissige Ole, in wert­
vollere feste Fette iibergefiihrt werden konnen. Diesen Vorgang nennt man "F e t t -
h a I' tun g"; er beruht auf del' Wasserstoffaddition del' ungesattigten Fettsauren in 
Olen bei Gegenwart von bestimmten Katalysatoren und griindet sich auf del' 
Reaktion von Sabatier (1901), die von Bedford, Normann u. a. auf die Fett­
sauren und Fette iibertragen worden ist. 

Eine Haupteigenschaft aller Fette und fetten Ole ist ihre Vel'S e if bar k e i t. 
Durch Erwarmen mit Alkalien, am leichtesten in alkoholischer Losung, werden 
die Fette und Ole unter Aufnahme von Wasser "hydrolysiert", verseift, indem 
zuerst freie Fettsauren und Glyzerin entstehen, von denen die ersteren sich mit 
dem Alkali zu fettsauren Alkalien, d. i. Seifen, verbinden. Diese Reaktion vel'lauft 
z. B. nach del' Gleichung: 

C3Hs(OC17H3SCO)3 + 3 NaOH = C3Hs(OH)3 + 3 C17H 35COONa. 
Die so entstehenden "Seifen" sind im Gegensatz zu den Fetten und Olen wasser­
loslich. Auch mit Erdalkalien, Bleioxyd, konz. Schwefelsaure und bestimmten 
Fermenten (Lipase) konnen Fette und Ole verseift bzw. gespalten werden, wobei 
gegebenenfalls die entsprechenden Salze (Erdalkalien, Blei) gebildet werden. Beim 
Spalten mit Enzymen bleiben etwa 5-10% des Oles odeI' Fettes unverseift, und 
man kann dann aus den erhaltenen Fettsauren und dem Glyzerin Init den Enzymen 
wieder die Mono-, Di- und Triglyzeride herstellen, d. h. die Fettspaltung Init 
Enzymen ist umkehrbar odeI' "reversibel". Die wichtigsten Fettpraparate fiir 
die Textilindustrie sind die verschiedensten Seifen, sulfuriertenFettsauren bzw. 
deren Salze (Rotole), Softenings usw. Die Fette und Ole in del' Form, wie sie die 
Natur liefert, werden in del' Textilveredelungsindustrie weniger angewandt. 

Wirtschaftliches. Die Fette und Ole dienen in erster Linie als Nahrungsmittel, 
in zweiter Linie fiir technische Zwecke, VOl' allem fiir die Herstellung von Seifen, 
Lacken, Firnissen, Kerzen, Lederfetten, Schmiermitteln u. a. m. Del' Fettverbrauch 
im Inlande war VOl' dem Kriege andaucrnd gestiegen. Als Nahrungsmittel ver­
brauchte Deutschland im Jahre 1913 etwa 1,5 Millionen Tonnen Fette und Ole, 
also taglich rund 60 g pro Kopf del' Bevolkerung. Del' Gesamtverbrauch Deutsch­
lands (nach Abzug del' Ausfuhrmengen) betrug im Jahre 1913 etwa 2 Millionen 
Tonnen, und zwar verteilte sich diese Menge wie folgt auf die Versorgung durch 
das In- und Ausland: 
An auslandischen Olen aus Olsaaten. 
" inlandischen Olen aus Olsaaten 
" auslandischen tierischen Fetten . 
" inlandischen tierischen Fetten . . 
" sonstigen Erzeugnissen (Butter, Knochenfett usw.). 

etwa 570 000 t 
30000 t 

270000 t 
700000 t 
400000 t 
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Deutschland verbrauchte also rund 57% an einheimischen und 43% an aus­
Iandischen Fettstoffen. Der EinfuhriiberschuB belief sich in dem erwahnten Jahre 
auf rund 367 Millionen Mark (Fette und fette Ole) bzw. 533 Millioneri Mark (01-
friichte und -samen). Die Seifenerzeugung betrug in dem genannten Jahre rund 
600000 t oder rund 9 kg Seifenmaterial pro Kopf der Bevolkerung und Jahr. 
Hiervon waren rund 60000 t Toiletten-, 270000 t Kern- und 270000 t Schmier­
seife und Seifenpulver (bei einem AusfuhriiberschuB von nahezu 6 Millionen Mark). 
Wahrend des Krieges salik Fetterzeugung, -einfuhr und -verbrauch sehr gewaltig. 
Die Freigabe von Fetten fUr die Seifenfabrikation ging zeitweise so weit herunter, 
daB pro Kopf und J ahr der Bevolkerung nur 120 g Fettsaure, also 200 g Kernseife 
60proz., zur Verfiigung standen, das bedeutet den 45. Teil der Friedenszeiten. 
Fiir heute lassen sich genaue Zahlen noch nicht aufstellen. Nach Schatzungen 
aus der Industrie belief sich der Seifenverbrauch im Jahre 1924 auf etwa 400000 t, 
also auf etwa 2/3 der normalen Wirtschaftszeiten, wovon etwa 30000 t auf Toiletten-, 
180-190000 t auf Kern- und etwa 180-190000 t auf Schmierseifen und Seifen­
pulver kamen. 

Die Seifen. 
Geschichtliches. Die Seife war schon zur Romerzeit bekannt (Plinius), wurde im 

Altertum aber mehr als Salbenmaterial verwendet; auch im Mittelalter ·wurde sie 
wenig zum Waschen gebraucht. Spater wurde Marseille die Seifenzentrale; doch be­
ginnt der Massenverbrauch erst mit Ende des 18. Jahrhunderts, und zwar seit dem 
Aufbliihen der Baumwollfarberei und Bleicherei. Der Verbrauch der Seife wurde 
weiterhin sehr gefordert durch die billige Leblanc - Soda seit 1820 und durch 
die Einfuhr tropischer Palmfette seit 1850. In England und Frarikreich war die 
Seifenherstellung schon langst GroBindustrie, als in Deutschland noch zahllose 
Kleinbetriebe bestanden. So zahlte man in Deutschland noch im Jahre Hnl 
etwa 1440 Betriebe, von denen die Halfte handwerksmaBige Kleinbetriebe und 
nur 11 GroBbetriebe gewesen sein sollen (s. a. Ost). 

Herstellung der Seifen. Fur die Herstellung del' Seifen verwendet 
man die "technischen" Fette und Ole tierischen odeI' pflanzlichen Ur­
sprungs, und zwar fur Toiletteseifen und bessere Kernseifen vorzugs­
weise feste Fette, Talge, Palmfett, gebleicht und ungebleicht; fUr tech­
nische Seifen werden mehr das Olein, das Palmkernfett, Kokosfett, 
Kotton61, vielfach auch Abfallfette und Regeneratfette, Knochenfett 
und Walkfett, verwendet. Eine vorzugliche Textilseife liefert das Oliven61, 
von dem die letzte Pressung zu del' bekannten MarseilleI' Seife und 
die Auszuge del' Oliventrester zu del' bekannten "griinen MarseilleI' Seife" 
odeI' del' "B a I' is e i f e" verarbeitet werden. Fur geringere, dunklere Seifell 
wird geringeres Fett genommell. Fur die harten Leimseifen eignet sich 
das Kokos- und Palmkern61, fUr Schmierseifen das Leinol, ErdnuBoL 
Sonnenblumell61, Kottonol, Sojabohnenol und Trane, welche wegen 
ihres hohen Gehaltes an flussigen Fettsauren keine harten Seifen liefern. 
Die geharteten Ole finden, zusammen mit Kokos61 verseift, steigende 
Verwendung. Fur die meisten billigen Kernseifen wird Fichtellharz, 
Kolophonium, mitverwendet; reine Harzseifen sind fest nicht herstell­
bar, dienten abel' fruher in LOSUllg zum Bleichen. Wahrend die Roh­
stoffe, aus denen die Seifen hergestellt worden sind, im allgemeinen nicht 
deklariert zu werden pflegen, verwendet die Textilveredelungsindu­
strie mit Vorliebe scharf prazisierte und genau deklarierte Seifen. Auch 
ist del' Harzzusatz zu den Textilseifen nicht ohne weiteres zulassig, in 
vielen Fallen sogar direkt verpont. 

Zur Verseifung del' Fette verwendet man Atzalkaliell; manche Fette 
verseifell sich leicht (Palmkern61, Kokos61), manche schwerer (Talg). 
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Reines Tristearin erfordert zur Verseifung theoretisch 13,5% NaOH 
oder 18,9% KOH, Palmitin 14,9% NaOH oder 20,6% KOH. Aus 100 kg 
Stearin entstehen 103,1 kg, aus 100 kg Palmitin 103,5 kg wasserfreie 
Seife. In der Praxis wird aber mit einem bestimmten, je nach Verhiilt­
nissen schwankenden AlkaliiiberschuB gearbeitet. Die technische Seife 
enthii.lt erhebliche Mengen Wasser (etwa 35-60%), so daB man aus 
100 kg Fett 140-165 kg Kernseife gewinnen kann; diese Ausbeute 
nennt man auch das "R end e men t". Bei stark "geschliffenen" Seifen 
(s. w. u.) und bei Leimseifen kann das Rendement sogar 200-400% be­
tragen. AuBer der alten Verseifungsart (Kochen mit Atzalkalien) stellt 
man Seifen auch aus vorgebildeten Fettsauren her (Karbonatverseifung). 
Die· freien Fettsauren werden entweder nach dem Autoklavenverfahren 
(Erhitzung mit Zinkoxyd und Zinkstaub als Fettspalter oder nach dem 
Twitchellschen Verfahren) oder abernach dem Enzymspaltverfahren 
gewonnen. 

Technische Darstellung von Natronkernseife. Das Fett oder das 
Fettgemisch wird in offenen Eisenkesseln mit verdiinnter Natronlauge 
"vorgesotten", bis der "Verband" eingetreten ist, d. h. bis das Atznatron 
chemisch gebunden und eine homogene Sudmasse vorhanden ist. 
Dann wird starkere Lauge nachgefiillt und weitergekocht. Der entstan­
dene zahe "Seifenleim" wird bis zum "Spinnen" eingekocht, d. h. bis 
der Leim zahe Faden zieht und sich in Wasser klar lost; dann wird Koch­
salz in fester Form zugegeben, worauf sich der Leim in einen halbfliissigen 
"Seifenkern" und die "Unterlauge" (enthaltend Glyzerin, Kochsalz, 
iiberschiissige Atzlauge) scheidet. Durch "Klarsieden" wird der erst 
schaumige Kern gedichtet und dann ohne Unterlauge ausgeschopft 
Qder (nach dem Ablassen der Unterlauge) abgelassen. Die so gewonnene 
Kernseife laBt man in Formen erstarren, meist unter kiinstlicher Kiih­
lung, schneidet die Seife nach dem Erstarren in Platten, Riegel usw. und 
bringt die so zugeschnittene Seife in den Handel. 

Technisehe Darstellung von Kali-Sehmierseife. Die Verseifung der 
Fette geschieht hier mit Kalila uge. Der Seifenleim wird ohne Aus­
salzung direkt und noch warm in Holzfasser gefiillt, in denen die Schmier­
seife gallertartig erstarrt. 

Die Karbonatverseifung geschieht billiger mit Soda oder Pottasche, 
je nachdem, ob man Natron- oder Kaliseifen herzustellen beabsichtigt. 
Vielfach wird ein Teil des Alkalikarbonates durch Atzalkali ersetzt, um 
die Verseifung zu beschleunigen und vollstandig zu machen. Das Haupt­
ausgangsmaterial fUr die Karbonatverseifung ist das Olein und die nach 
verschiedenen Spaltverfahren hergestellten freien Fettsauren. 

Eigenschaften der Seifen. Die Alkaliseifen sind in Wasser unter 
starkem Schaumen klar loslich. Unverseifte Fette liefern triibe Seifen­
losungen, ebenso kalkhaltiges Wasser. Die Seifen sind ferner in Alkohol 
loslich, dagegen in Benzin und Fett16sern fast unloslich. AIle anderen 
Metallseifen, z. B. diejenigen der Erdalkalien, sind iIi. Wasser unloslich; 
sie bilden in warmem Zustande meist zahe, klebrige Massen, die nach dem 
Erkalten vielfach pulverbar werden. Seifen besitzen eine ausgesprochene 
reinigende Wirkung. Diese reinigende Wirkung kommt durch drei 
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Eigenschaften der Seife zustande: dem Netzvermogen, dem Emulgie­
rungs- oder Schaumvermogen und dem Adsorptionsvermogen. Die Fasern 
werden in der Seifenlosung schnell und vollstandig genetzt und zum 
Quellen gebracht, die Oberflachenspannung wird verringert, die Schmutz­
substrate emulgiert, an die Faseroberflache gebracht und schlieBlich 
yom Waschmittel derartig adsorbiert, daB das System Faser-Schmutz­
substrat gelOst und ein neues System Schmutzsubstrat-Waschmittel 
entsteht, wodurch beim Abspiilen der Seifenlosung eine Wiedervereini­
gung von Schmutz und Faser verhindert wird. Die alkalische Reaktion 
der Seife ist eine milde und die Einwirkung auf alkaliempfindliche 
Fasern (Wolle, Seide) nur sehr gering, wenn nicht erhebliche Mengen 
iiberschiissiges Alkali in der Seife vorhanden sind. Durch Wasser wird 
die Seife hydrolysiert, wobei freies Alkali und saure Seife gebildet wird. 
Nach Mc. Bain entsteht dabei nicht das gewohnJiche Fettsaureanion, 
sondern ein komplexes Gebilde, zusammengesetzt aus vielen Fettsaure­
anionen unter gleichzeitiger Anlagerung nicht dissoziierter Seifemolekeln, 
eine "Ionmizelle". In wenig heiBem Wasser sind Seifen klar loslich; viel 
kaltes'Vasser scheidet saure Seife aus; besonders saure Stearate und Pal­
mitate. Durch hartes Wasser werden fettsaurer Kalk und fettsaure 
Magnesia gefallt und ein entsprechender Teil del' Seife wirkungslos 
(s. a. unter Wasser). Gute Textilseifen sollen moglichst neutral sein, wenig 
unverseiftes Fett enthalten und sonst moglichst wenig Fremdstoffe und 
Zusatze enthalten. 1m iibrigen sind die Anforderungen an die Seifen von 
den verschiedenen Betrieben sehr verschieden (s. w. u.). 

Einteilung der Sellen. Man kann die Seifen nach verschiedenen 
Grundsatzen in verschiedene Gruppen teilen, z. B. nach del' Alkalibase, 
die den Seifen zugrunde liegt. In diesem Sinne konnen wir unterscheiden: 

1. Natronseifen, die inderRegel, aber nichtimmer, fest oderhart 
sind. Wenn sie ausgekernt sind, nennt man sie Kernseifen. Sind sie 
aus dem Seifenleim durch Erstarren desselben entstanden, so heiBen sie 
Leimseifen (Fiillseifen sind meist auch Leimseifen). Enthalten sie 
kiinstlichen Wasserzusatz, so nennt man sie "g esc h Ii ff e n e" Seifen. 
Die Kernseifen sind die reinsten, weil sie nicht die Bestandeile der Abfall­
lauge enthalten, die in die Unterlauge geht. Die Leimseifen enthalten 
alle Abfallstoffe, wie das Glyzerin, die iiberschiissige Lauge usw. 

2. Kaliseifen enthalten an Stelle del' Natriumbase der Natron­
seifen die Kaliumbase. Sie sind in del' Regel weich und heiBen dann auch 
"S ch m i er seif en". Sie diirfen nicht mit Kochsalz ausgesalzen werden, 
weil sie sich sonst mit demselben zu Natronseifen umsetzen wiirden. 
Da sie meist als Leimseifen hergestellt werden (theoretisch lassen sich 
Kaliseifen auch mit Chlorkalium aussalzen, was in del' Technik aber 
kaum geschieht), so enthalten sie die Verunreinigungen der Abfallauge. 

3. Als Mis c h s e i fen konnen sinngemaB Seifen bezeichnet werden, 
die sowohl Natron- als auch Kalibase enthalten. 

Von anderer Seite, z. B. von Legradi, wird eine Klassifizierung del' 
Seifen nach der Genese befiirwortet. Danach hatte man zu unter­
scheiden: 
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1. Kernseifen, die durch Auskernen entstanden sind, gleich­
giiltig, ob sie Natrium- oder Kalibase enthalten. Sie stellen Gele dar und 
k6nnen (aber brauchen nicht unbedingt) fest sein. 

2. Leimseifen, die im Gegensatz zu vorstehenden Kernseifen er­
starrte Seifenleime darstellen und in dauernd einphasigem System ohne 
St6rung der Homogenitat der raumlichen Verteilung entstehen. Auch 
sie k6nnen (brauchen aber nicht) fest sein, gleichgiiltig, ob sie nur Kali, 
nur Natron oder beide Alkalien als Basen enthalten. 

3. Halbkernseifen entstehen durch Bildung zweier Phasen bei 
der Abkiihlung und sind ein Gemisch beider koexistierender Phasen. 
Sie sind bisher nur mit Natron als Base hergestellt worden. Die Haupt­
vertreter dieser Gruppe sind die "Eschweger Seifen". 

Die Begriffsbestimmungen und Handelsbrauche betr. den Verkehr 
mit Seifen waren im Laufe der Zeit vielfachen Schwankungen und Ande­
rungen unterworfen. 1m Jahre 1913 formulierte der Verb and Deutscher 
Seifenfabrikanten die Begriffe "Kernseife" usw. Durch den Krieg, die 
Zwangswirtschaft und die Revolution wurden diese Errungenschaften 
hinweggefegt. Neuerdings ist eine Kommission des Wirtschaftsbundes 
der Seifenindustrie beauftragt, neue Begriffsbestimmungen aufzustellen, 
die nachfolgend mitgeteilt werden. 

Normen vom Jahre 1913 betr. Begriffsbestimmungen usw. 
Unter "Kernseife" diirfen nur in den Handel gebracht werden aIle lediglich 

aus festen odeI' fhissigen Fetten odeI' Fettsauren mit odeI' ohne Zusatz von Harz 
hergestellten technisch reinen Seifen, die im frischen Zustande einen Mindest­
gehalt von 60% seifebildenden Fettsauren, einschlieIllich Harzsauren, aufweisen. 
Zusatze von Salzen, Wasserglas, Mehl oder ahnlichen Ftillmitteln sind nicht ge­
stattet. Seifen, die dieser Kernseifendefinition nicht gentigen, dtirfen in ihrer 
Handelsbezeichnung das Wort "Kernseife" nicht tragen. AIle als "rein" bezeich­
neten harten Seifen mtissen mindestens del' vorstehenden Kernseifendefinition 
gentigen. Unter "reinen" Schmierseifen werden nur solche verstanden, welche 
mindestens 38% Fettsauren, einschlie13lich Harzsauren, enthalten und technisch 
rein sind; insbesondere sind Zusatze von Wasserglas und Mehl unzulassig. Als 
"gemahlene Kernseife" dtirfen nur solche Seifen in den Handel gebracht werden, 
die durch Zerkleinern von Kernseifen oder diesen gleichzuachtenden Seifen, ohne 
weiteren Zusatz, erhalten worden sind. Soweit nicht Harzfreiheit einer Seife 
gewahrleistet ist, wird bei Festsetzung des Fettsauregehaltes Harzsaure als Fett­
saure gerechnet. Eine Umrechnung in Fettsaureanhydride findet nicht statt. 

Vorschlage der Kommission 1925. 
§ 1. Die Bezeichnung "Seife" odeI' eine das Wort "Seife" in einer -Wort­

verbindung enthaltende Bezeichnung solI nur solchen Reinigungsmitteln zukommen, 
welche tatsachlich fettsaure einschlieIllich harzsaure Salze in einer ftir den Wasch­
vorgang odeI' die technische Verwendung wirksam und in wirtschaftlicher --Weise 
in Erscheinung tretenden Menge enthalten. 

Die Bewertung von Seifen oder seifenhaltigen Waschmitteln erfolgt, unbe­
schadet del' speziellen Angaben spezifischer Zusatze, handelstiblich nach Prozenten 
Fettsaurehydrat, auch kurz als Fettsaure bezeichnet. \yertangaben, wie die in 
Frankreich tibliche, nach "Reinseifengehalt, Prozenten 01 nnd Alkali odeI' Pro­
zenten "Fett"gehalt, sind als nich t handelstiblich und nicht ma13gebend zu 
betrachten. 

§ 2. Die Bezeichnung "Kernseife" odeI' eine das \\Tort "Kernseife" enthaltende 
\\Tortverbindung kommt nul' solchen technisch reinen Seifen zu, welche mindestens 
60% Fettsaurehydrat in frischem Zustand enthalten. 

Ein Harzgehalt wird als mit dem Fettsauregehalt gleichwertig betrachtet. 
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Zusatze, welche den Gehalt an Fettsaurehydrat nicht unter 60% herunter­
driicken, sollen nicht als Verunreinigung betrachtet werden, sofern sie durch 
spezifische Wirkung zur Verstarkung odeI' Verbesserung der Waschwirkung bei­
tragen (z. B. Boraxkernseife u. a.). 

Seife in Riegeln und Stiicken wird nach del' Riegelzahl bzw. Stiickzahl ge­
handelt, wobei ein bestimmtes Ursprungsgewicht der einzelnen Einheit garantiert 
wird. Da bei Kernseife in frischem Zustande ein Fettsauregehalt von 60% garan­
tiert ist, so miissen die gelieferten Riegel oder Stiicke im Durchschnitt einen Fett­
saurehydratinhalt aufwei~en, welcher mindestens 60% des Ursprungsgewichts 
oder Frischgewichts der Riegel odeI' Stiicke ausmacht. 

§ 3. Die Bezeichnung "reine Schmierseife" diirfen nur solche Seifen fiihren, 
welche mindestens 38% Fettsaurehydrat enthalten und in denen der iiberwiegende 
Teil der darin entbaltenen verseiften Fettsaure an Kali gebunden ist. 

Ein Harzgehalt wird als mit dem Fettsauregebalt gleichwertig betrachtet. 
Zusatze, welche den Gehalt an Fettsaurehydrat nicht unter 38% herunter­

driicken, sollen nicht als Verunreinigung betrachtet werden, sofern sie durch 
spezifische Wirkung zur Verstarkung odeI' Verbesserung der Waschwirkung bei­
tragen (z. B. kohlenwasserstoffhaltige Schmierseifen). 

§ 4. a) Als "gemahlene Kernseife" odeI' als "Kernseifenpulver" darf nur ein 
Erzeugnis betrachtet werden, welches bei technischer Reinheit mindestens 60% 
Fettsaurehydrat enthalt. 

Zusatze, welche den Gehalt an Fettsaurehydrat nicht unter 60% herunter­
,driicken, sollen nicht als Verunreinigung betrachtet werden, sofern sie durch 
spezifische Wirkung zur Verstarkung odeI' Verbesserung der Waschwirkung bei­
tragen. Zusatze von Soda und Wasserglas sollen bei diesen gemahlenen Kernseifen 
jedoch als unzulassig betracbtet werden. 

b) Handelsiibliche Seifenpulver diirfen als unterste Grenze 5% Fettsaure­
hydrat entbalten. Ein Harzgehalt wird als mit dem Fettsauregehalt gleichwertig 
lJetrachtet. Sie sollen von anorganischen Verbindungen nur solche Stoffe enthalten, 
welche wasserloslich sind und eine schwache Allmliwirkung besitzen, z. B. Soda, 
Natriumbikarbonat, Persalze, Borax, vVasserglas, Ammoniaksalze u. a. m.; Koch­
salz, Chlorkalium odeI' Natriumsulfat diirfen abel' in Mengen, welehe den iiblichen 
Gehalt del' verwendeten Materialien an technischen Verunreinigimgen mit diesen 
Etoffen iibersteigen, in Seifenpulvern handelsiiblicherArt nieht enthalten sein. 
Fettlosemittel sind zulassig. 

Bezeichnungen von Seilen im Handel. AuBel' den Bezeiehnungen del' Seifen, wie 
Kernseife, Scbmierseife usw., werden die Seifen des Handels sehr haufig auch naeh 
del' Art des Oles oder Fettes, aus denen sie gesotten sind, naher gekennzeicbnet, 
z. B. Olivenolseife odeI' Marseiller Seife, Bariseife, Oleinseife, Palmkernseife, 
Leinolseife usw. AuBerdem kommen noeh Phantasienamen VOl', die auf irgendeine 
Eigensebaft del' Seife odeI' auf den Ort ibrer Fabrikation (Fabrikationsherkunft) 
hindeuten. Diese Bezeiehnungen haben teehnisch keine groBe Bedeutung. Zu 
,erwahnen von solehen Bezeichnungen sind z. B. "Silberseife", d. i. eine Sehmier-. 
seife mit hohem Natrongehalt und viel festen Fettsauren, so daB die ganze Masse 
von kristallinisehen Ausseheidungen durehwaehsen ist, dem sogenannten "Silber­
fluB". Man bereitet sie z. B. aus 85 Teilen Baumwollsamenol, 10 Teilen Talg 
l.md 5 Teilen Palmkerno!' Die "Naturkornseife" ist eine Schmierseife mit einge­
betteten Kornern von auskristallisiertem Kaliumstearat und -palmitat. An Stelle 
reinen Leinols werden zu ihrer HersteHung verwendet: 55 Teile Leinol, 40 Teile 
Talg und 5 Teile Palmo!' Die "Okonomieseife" ist eine "Sparseife" aus AbfaH­
fetten, z. B. aus \Valkfett, dann abel' aueh aus Knochenfetten u. a. "Oranienburger 
.seife" enthalt einen Harzzusatz, etwa 10% des Fettes. Die "Eschweger Seife" 
ist eine zweiphasige Halbkernseife, die vielfach als "marmorierte" Seife erzeugt 
wird. Solche BezeicImungen stammen noeh vielfaeh aus der Zeit der handwerks­
maBigen Seifenfabrikation. 

Seifenpraparate. AuBer reinen Seifen, fest odeI' halbfest, kommen 
vielfach Seifenpraparate in den Handel, d. s. Seifen mit besonderen 
Zusatzen. Hierher sind zunachst die sogenannten "Seifenpulver" 
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zu rechnen, meist gemablene Seifen mit Soda-, Wasserglas und sonstigen 
Zusatzen. Der Fettsauregehaltistsehrschwankend, von5-30% undmehr. 
Ferner gehoren hierher die "Fullseifen", d. s. Seifen, die betrachtliche 
Streckungsmittel enthalten, von denen die wichtigsten sind: Wasserglas, 
Harz, Kreide, Starke, Zucker, Borax, Kieselgur, Glaubersalz, Ton, Baryt­
weill, Karragheenmoos und viele andere Surrogate. Eine andere Kategorie 
von Praparaten bilden die falschlich sogenannten "s e 1 b s t tat i g en Sei­
fen", das sind eigentlich keine selbsttatigen, sondern bleichende Seifen, 
also Blei c hs eifen oder Bleic h w aschmi ttel. Die wichtigsten der­
selben enthalten einen Zusatz von 10% Natriumperborat und ferner 
Wasserglas als Stabilisator. Die fiihrende Marke auf dem Inlandsmarkte 
ist das "Persil" der Firma Henkel & Co., Dusseldorf. Uber all diese 
Seifenpraparate kann man im allgemeinen sagen, daB sie fUr die Ver­
edelungsindustrie bedeutungslos sind und hier niemals eine Rolle zu 
spielen vermocht haben. Die Industrie setzt ihre Praparate natiirlich 
am zweckmaBigsten und billigsten selbst zusammen und laBt sich auf 
fertige Praparationen seitens bestimmter Firmen selten ein. Ihr Wert 
und Unwert ist aber natiirlich sehr verschieden, insbesondere was die 
Faserschadigung, auch was ihren Waschwert betrifftl). 

Verwendung. Die Verwendung der Seifen in der Veredelungsindustrie 
ist auBerst verbreitet und mannigfaltig. Kaum ein Zweig der Verede­
lungsbetriebe ist in del' Lage, ohne Seife zu arbeiten, wobei Seife als Rei­
nigungs- (Wasch-), Entbastungs-, Netzungs-, Losungs-,Weichmachungs-, 
Farbezusatz-, Walko, Avivier- (Glanz- und Griff-), Egalisierungs-, Alkali­
sierungs-, Lockerungs-, Beschwerungs-, Wasserdichtungs-, Impragnie­
rungs-, Appreturmittel usw. in Betracht kommt. Es ist verstandlich, 
daB bei so vielseitigel' Verwendung auch die Anspruche an Art, Quali­
tat, Herkunft der Seife u. a. m. gehr verschieden sein mussen, und daB 
es bei der Vielseitigkeit der Textilindustrie gar nicht moglich ist, feste 
Normen fUr die Eigenschaften der Seife auf den verschiedenen Ver­
wendungsgebieten aufzustellen. 1m allgemeinen verwendet man sowohl 
Kern- als auch Schmierseifen, haufig uberfettete oder auch saure Seifen­
leime. Die Seidenfarberei stellt sehr hohe Anspruche an die Qualitat 
der Seifen, sie mussen hier in der Regel moglichst neutral (oft nicht uber 
0,05% freies Alkali), frei von Harzen und Oxyfettsauren sein, Fett­
saure von nicht zu hohem Erstarrungspunkt haben, tiefen Trubungs­
punkt del' Seifenlosung usw. Diesen Anforderungen genugen am meisten 
die erstklassigen Marseiller-, Bari- und Oleinseifen. Seifen mit Fett­
sauren aus trocknenden Olen werden vermieden, ebenso aus Tranen und 
Harzen. Die Seifen sollen leicht und klar 16slich sein. Die W ollwascherei 
bevorzugt Seifen aus flussigen Fetten odel' Olein, am besten Kaliseifen, 
dann Ammoniak-, zuletzt Natronseifen. Fur schwere Walken eignen 
sich Seifen aus stearinreichen Fetten mit einel' Beimengung von Olein, 
aber ohne Leinol, als Kern- oder besser als Schmierseife; fur schwachere 
Kammgarnwalken sind Oleinkaliseifen ohne Leinol, W ollfett oder Harz 
mit geringem AlkaliuberschuB geeignet, auch Seifen aus Walkfett mit 

1) Naheres hieriiber s. Heermann: Die Wasch- und Bleichmittel und ihre 
Einwirkung auf Gewebe und Game. 1925. 

Heermann, Textilveredelnng. 2. Anfl. 12 
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wenig U nverseifbarem; doch sind auch harzarme Kernseifen verwendbar. 
Zum Entgerbern geschmalzter Wolle dienende Seifen sollen kein Leinol 
und nicht iiber 10% Harz enthalten; in Kaligerberseife sollen in der Regel 
unter 1 % freies Kali und 2-8% Pottasche, in Natrongerberseife nur 
0,5-1 % Soda enthalten sein. Fiir das Auswaschen zusammengesetzter 
Schmalzen und Walkole eignen sich Kali- und Ammoniumseifen aus 
Olein- und Rizinusschwefelsauren besonders gut (s. a. A. Griin). Die 
Baumwollfarberei ist nicht so anspruchsvoll wie die Seiden- und Woll­
bearbeitung, da die Baumwollfaser sehr widerstandsfahig ist. Man ver­
wendet hier sowohl Kern- als auch Schmierseifen. Der Gehalt an freiem 
Alkali ist nicht wesentlich, dagegen staren groBere Harzgehalte die Ar­
beitsvorgange oft sehr empfindlich, besonders in der Farberei feiner 
Baumwollgarne. 

Die richtige Wahl del' Seife ist in Deutschland oft schwer, weil hier vielfach die 
verschiedensten Fette und Fettmischungen zur Fabrikation von Seifen verwendet 
werden. In Landern mit groBer Eigenerzeugung von pflanzlichen Olen (Amerika, RuB­
land) werden nur wenige ftihrende Marken erzeugt. In Sowjetru13land, wo die Fabrika­
tion verstaatlicht ist, werden fast nur Cottonol und Sonnenblumenol, gehartet und 
ungehartet, ftir die Seifenherstellung verwendet. Aus diesen werden zwei groBe 
Marken erzeugt: eine Kernseife und eine Halbkernseife. Erstere aus 60% gehar­
tetem Cotton- odeI' Sonnenblumenol und 40% ungeharteten gleichen Olen. Sie ent­
halt 60% Fettsaure und ist schon weiB und fest. Die Halbkernseife ist eine Leim­
seife und wird auch Eschweger odeI' Marmorseife (mit Ultramarin gefarbte Adern) 
genannt. Man steUt sie einheitlich aus 65% gehartetem Cotton- oder Sonnen­
blumenol und 35% ungeharteten gleichen Olen her und gibt einen Zusatz von 
5% Wasserglas. Der Fettgehalt betragt bei ihr im Mittel 48%, wobei der Kern 
60% und die gelatinosen Adern 40% Fettgehalt aufweisen. Schmierseifen werden 
fast gar nicht mehr in Ru13land erzeugt. 

Fette Ole. 
Fette Ole und feste Fette werden in der Textilveredelung verhalt­

nismaBig wenig direkt gebraucht. Einige groBere Betriebe bereiten sich 
ihre Fettpraparate, wie Seifen, Rotole usw., selbst und konsumieren dann 
groBere Mengen der Fette und Ole als Rohstoffe. In groBerem MaBstabe 
braucht die W ollspinnerei Fette und Ole. 

Die eigentliche Veredelungsindustrie verwendet Ole und feste Fette 
hauptsachlich zum Fetten, Avivieren, Glanzen usw. von Garnen und Ge­
weben nach vollendeter Veredelung, also nach dem Farben usw. Dann 
werden auch bestimmte Mengen Fette und Ole als Zusatze zu den Appre­
turen und Schlichten verwendet, um diese Verdickungen geschmeidiger 
zu gestalten und ihnen die Klebrigkeit oder Klebkraft zu nehmen. Die 
hauptsachlich vorkommenden Fette und Ole sind: 

Olivenol. Das Olivenol wird auch in der Praxis Baumol genannt. Es 
ist ein blaBgelbes bis gelbes, leicht wohlriechendes, in der Kalte leicht 
erstarrendes 01, das zu den nichttrocknenden Olen zahlt und nicht 
schnell ranzig v;rird. Es findet ausgedehnte Verwendung zur Praparation 
der Baumwolle bei dem Tiirkischrotverfahren (Altrotverfahren) sowie 
zum Weichmachen der durch das Farben sprode gewordenen Baumwolle 
(Avivieren von Schwefelschwarz, Anilinschwarz u. a.); zum Avivieren 
der Seidenfarbungen, in der Appretur usw. ~AJs Ersatz fiir das OlivenOl 
konnen auch viele andere Ole, wie dasCottonol, Riibol usw., Verwendung 
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finden. 1m ailgemeinen wird Wert daraUf gelegt, daB .das 01 nicht ranzig 
ist. Die Seidenfarberei verwendet z. B. erste Speiseoliven61e. Fur andere 
Zwecke, z. B. beim AltrotprozeB, wird wieder stark ranziges Olivenol, 
das sogenannte Tournantol verwendet. 

Zum Fetten von Baumwoilgarn wird auch Schweineschmalz ge­
nommen. Auch in der Appretur verwendet man feste Fette. 

RizinusOl dient als Ausgangsmaterial fur die Rotole (s. d.). 
Softenings sind im wesentlichen Emulsionen von Fetten in Seife, viel­

fach mit Glyzerin, Wasserglas und Starke versetzt. Sie geben mit Wasser 
mehr oder weniger trube Losungen und finden als geschmeidig machende 
Zusatze, insbesondere in der Schlichterei und Appretur von Baumwoll­
waren Verwendung. 

Olein (Olsaure) ist eine gelblich-braunliche Fettsaure, die zum Schmal­
zen der W oile, zur Bereitung von Seifen und zum Losen von Farbbasen 
(fur ollosliche Farbstoffe) dient. 

Als Schmiilzmittel in der W ollspinnerei finden die verschiedenartigsten 
Fette und Fettgemische Anwendung, vom Olivenol, dem Olein und dem 
Rotol anfangend bis zu den undefinierbarsten Mischungen mit Mineral­
olen u. a. Nach den Erfahrungen von v. Kapff sind auch Mineralol­
schmalz en unter der Voraussetzung gut verwendbar, daB hinterher sach­
gemaB gewaschen wird. 

SuHurierte Ole und TiirkischrotOle (RotOle). 
Geschichtliches. Die ersteAnregung zurAnwendung und die ersteBeschreibung zur 

Darstellung von sulfoleinsaurem Kali gab im Jahre 1834 Run g e. 1846 fUhrte Merc er 
sulfuriertes Olivenol in England ein, ohne daB diese Neueinfuhrung indes viel Be­
achtung fand. 1860 und 1864 wurden im ElsaB die ersten GroBversuche ausgefiihrt 
(Schutz en berger, zum Fixieren von Anilinfarbstoffen), und es brachten alsdann 
einige Farbenfabriken fUr den Druck bestimmte Farbpasten (rote und rosafarbige) 
in den Handel, die Sulfoleinsaure als wesentlichen Bestandteil enthielten. Die 
Sulfoleinsaure als Praparation fUr Dampfalizarinfarben wurde im ElsaB im Jahre 
1873 eingefuhrt. Horace Kochlin ubertrug dann das Verfahren vom Druck 
auf die Farberei und schuf damit ein Verfahren, das spater groBe Bedeutung 
erlangen sollte (bei ihm kam die Olbeize noch nach der Tonbeizung auf den Stoff). 
Von hier wanderte das geheim gehaltene Verfahren nach England aus (1875) 
und kehrte von dort bald wieder nach dem Kontinent zurUck, wobei es die wesent· 
liche Wandlung erfahren hatte, daB an Stelle von Sulfoleat erstmalig das Sulfo­
rizinat zur Verwendung gelangte. (Die Englander hatten im Rizinusol nur einen 
billigeren Ersatz des Olivenoles zu verwenden beabsichtigt.) Gleichzeitig erschien 
im Jahre 1877 neben dem englischen Natrium-Sulforizinat das in Deutschland 
zuerst hergestellte Ammonium-Sulforizinat. Mit del' Einfuhrung des Sulforizinats 
waren manche Fabrikationsnachteile der Vorzeit (ockergelber Untergrund) bald 
beseitigt. SpateI' wurden noch versuchsweise andere Ole (Palmkernol, Kokosol usw.) 
zur DarsteHung von sulfofettsauren Salzen eingefUhrt, ohne daB sich diese eingefiihrt 
hatten. Da diese Ole ursprunglich VOl' aHem fur das Alizarinrot und -rosa verwendet 
wurden, nannte man sie auch ganz allgemein Turkischrotole odeI' einfach 
Rotole. Durch die Entwicklung der Eisfarben und VOl' aHem das Auftreten des 
Pararots gewannen die sulfurierten Ole immer mehr an Bedeutung; dann fanden 
sie weiter auch Verwendung fUr die Farberei mit substantiven und basischen 
Farbstoffen, in del' Bleicherei, 'Vascherei, Appretur usw. Auch in der Apparaten­
farberei (besonders zum Farben von Kopsen) wurden sie sehr gescbatzt, weil sie 
Iiler ein besseres Durchfarben und Egalisieren del' Farbstoffe bewirkten1). 

-1) Nah~-;::e~ s. Bull. Soc. indo MuIhouse 1909, S. 255. - Erban: - a. a_ O. 
Herbig: a. a. O. 

12* 
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Die sulfurierten Ole und Rotole stellen keineswegs K6rper von ein­
heitlicher Zusammensetzung dar, sondern sind Gemische sehr verschie­
dener Art. Nach Grun sind es Gemenge der Alkali- oder Ammonium­
salze gewisser Oxyfettsauren, oesonders der Rizinolsaure, der Schwefel­
saureester und inneren Ester (Polyrizinolsauren), der Glyzeride (unver­
andertes neutrales 01, Diglyzeride und Salze von Schwefelsaureestern 
der Glyzeride). Ferner enthalten alle RotaleNeutralsalze (Alkali-, Am­
moniumsuliat), geringe Mengen unverseifbarer organischer Stoffe und 
oft auch Glyzerin. Manche Rotale aus RizinusOl enthalten auch Dioxy­
stearinsauren bzw. deren Schwefelsaureester, wahrend dal;! Vorkommen 
des Rizinolsaureathers (der sogenannten einbasischen Dirizinolsaure) 
und des Rizinolsaurelaktids nicht sichergestellt ist. 

Die RotOle und verwandten Produkte sind hellgelb bis hochstens 
braun gefarbt, dickflussig, in Wasser klar loslich, oder auf Zusatz von et­
was Lauge oder Ammoniak klar werdend. Monopolseife und Isoseife 
(s. w. u.) sind dagegen gelatin6s, mehr oder weniger durchscheinend. 
Geringe Zusatze von Sauren und Alkalien sollen keine Ausscheidungen 
bewirken. Auch in Alkohol sollen die Rotole klar lOslich sein, andernfalls 
sind sie nicht aus Rizinusol hergestellt und enthalten groBere Anteile 
von unzersetztem Trig1yzerid. 

Herstellung der RoWIe und Chemismus. Die Darstellung der Rotole 
geschieht im allgemeinen durch Einwirkung von Schwefelsaure auf die 
entsprechenden Ole. Dabei tritt einerseits Spa1tung der Ole in freie Fett­
saure, andererseits Bildung von Schwefe1saureestern statt. Gleichzeitig 
werden je nach Arbeitsbedingungen Oxyfettsauren gebildet. Die Ein­
ze1phasen dieser V organge sind sehr verwicke1t und in mancher Bezie­
hung noch nicht unbestritten. 1m groBen und ganzen verlauft der Pro­
zeE in der Weise, daB das 01 zuerst verseift wird und dann die Schwefel­
saure auf die Fettsauren (des Rizinuso1s, des Oliveno1s usw.) nach fo1-
gendel" Gesamtg1eichung einwirkt: 

C17H a2(OH)COOH + H 2S04 = C17H a2 · OSOaH· COOH + H 20. 
(Sulfomonorizinusoisaure) 

Bei Einwirkung von heiBem Wasser, Salzsaure usw. auf diesen 
Schwefe1saureester erfo1gt 1eicht tota1e oder partielle (je nach Arbeits­
bedingungen) Abspa1tung der Schwefe1saure und Ruckbildung von Rizi­
nuso1saure nach der G1eichung: 

C17H a2 · OSOaH· COOH + H 20 = C17H a2 · OH· COOH + H 2SO •. 

Nach Scheurer- Kestner entstehen auch noch die obenerwahnten 
Dirizinussulfosauren von der Forme1: 

COOH . C17H a2 . 0 . CO . C17Ha2 . OSOaH. 

Durch Abspa1tung von Schwefelsaure entstehen aus 1etzterer Verbin­
dung 1eicht Dirizinussulfosauren: 

COOH . C17 Ha2 . COO· C17 HS2 . OH. 

Rotiile im weiteren Sinne, also keine eigentlichen Rotiile, nennt man auch 
ohne Schwefelsaureverseifung hergestellte, durch Natronverseifung erhaltene 
Rizinusseifen, also konzentrierte Liisungen von rizinusiilsaurem Natrium bzw. 
Ammonium. Man unterschied diese Erzeugnisse frillier durch besondere Marken-
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bezeichnun.gen, so war z. B. das "TiirkiBchrotol F" das eigentliche durch Sulfurierung 
erhaitene 01, das "Ti:irkiBchrotoi D" das nur aus rizinusolsaurem Natron bestehende 
Praparat. Heute werden zum Teil auch andere Bezeichnungen gegeben, z. B. 
Marken "S", mit Schwiifeisaure verseift, Marke "N", mit Natron verseift, Marke 
"A", mit Ammoniak hergestellt usw. Man kann sich aber auf bestimmte Marken­
zeichen nicht immer verlassen. 

Technische Darstellung der gewohnlichen Rotole. Zur Darste11ung 
des gewobnlichen Tiirkischrotols gibt es kein einheitliches Verfahren; 
man kann fast sagen, daB jeder Darsteller seine eigenen Verfahren aus­
iibt und sogar geheimhiitet. Man arbeitet vorteilhaft in einem mit Blei 
ausgekleideten Holzbottich mit Riihrwerk (eventue11 auch im emaillier. 
ten Kessel oder SteinzeuggefaB) und bleierner Kiihlschlange. Uber dem 
Bottich befindet sich ein Ton- oder SteingutgefaB zur Aufnahme der 
Schwefelsaure. Der ZufluB der Saure erfolgt auBerst langsam und in ganz 
diinnem Strahle (der SulfurierungsprozeB dauert etwa 6-12 Stunden, 
je nach der Menge), wobei sich das Riihrwerk dauernd in Tatigkeit be­
findet. Die Temperatur so1124-25° C nicht iiberschreiten. Die Kiihlung 
setzt man auch nach vollendeter Zugabe der Saure eine Zeitlang fort und 
laBt die Mischung noch 24-36 Stunden stehen. Zum Sulfurieren werden 
etwa 20-25% konzentrierte Schwefelsaure von 66° Be yom Gewicht 
des Rizinusols genommen. N ach dem Sulfurieren und Stehenlassen 
wird mit der gleichen Menge Wasser, moglichst wiederholt, eventuell 
mit Kochsalzzugabe, gewaschen. SchlieBlich wird, je nachdem, ob man 
neutrale oder saure Rotole haben will, mit mehr oder weniger Soda, 
Natronlauge oder Ammoniak neutralisiert und auf bestimmtes Volumen 
(Gradigkeitseinstellung) gebracht. Er ban neutralisiert mit Lauge von 
36° Be so weit, bis das 01 klar und durchsichtig wird und Schaumblasen 
wirft. Bei mehr Laugenzusatz wird das 01 dickfliissig und schwer wasser­
loslich. Die benotigte Menge Lauge, berechnet auf wasserfreies NaOH, 
betragt bei gewohnlichen Rotolen etwa 2% des ausgewaschenen Oleates 
(auf 20 kg Rizinusol und 5 kg Schwefelsaure etwa 1750 ccm Lauge von 
36° Be nach Erban). 

AppreturOle. Auch die sogenannten "Appreturole" sind dem Tiirkisch­
roWI sehr nahe verwandt. Sie werden auch nach sehr verschiedenen Spiel­
arten hergestellt. Deshalb sind auch ihre Qualitaten, Wirkungswerte, dem­
entsprechend auch der Fettgehalt, Schwefelsaureestergehalt, Oxyfett­
sauregehalt, die Alkalitat usw. sehr schwankend. Zur Herstellung vonneu­
tralem Appreturol wird z. B. das sulfurierte 01 etwa 10 Minuten gekocht, 
das Wasser abgelassen und das 01 mit Alkali neutralisiert. Durch die Be­
handlung mit heiBem Wasser wird ein Teil der Schwefelsaure wieder 
abgespalten und die Oxyfettsaure zuriickgebildet. 

Die Gradigkeit oder Prozentigkeit der Rotole wird verschieden aus­
gedriickt. Neuerdings hat der Verb and Deutscher Tiirkischrotol­
fabrikanten in Krefeld als Norm aufgeste11t, daB in Ailgeboten der Fa· 
briken und Handler der Prozentgehalt des fertigen 'Rotols an 
"Sulfonat", d. i. an sulfuriertem und gewaschenem Rizin usol 
(nicht aber an Fettsauren) angegeben wird. Ein 50proz. handels­
iibliches Tiirkischrotol oder Appreturol ist also ein Produkt, zu dessen 
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Hersteliung auf 100 kg fertigen Tiirkischrotbls 50 kg "Sulfonat" ver­
wendet worden sind. Der Fettgehalt des Sulfonates seinerseits kann 
zwischen 72 und 78% schwanken und soli im Mittel etwa 75% betragen, 
so daB also ein 50proz. handelsiibliches Tiirkischrotbl oder Appreturi:il 
einen Fettsauregehalt von 36-38% aufweisen wiirde. 

Verwendung. Die Rot- und Appreturi:ile finden wei teste Verwendung in 
der yarberei und Druckerei, ferner in geringerem MaBe in der Bleicherei, 
mehr in der Appretur, Schlichterei, Spinnerei usw. In der Farberei ver­
wendet man sie zum Farben mit substantiven und basischen Farbstoffen, 
besonders auf Apparaten, zum Weichmachen (Avivieren) der Baumwolle 
und Wolle, zum Beschweren der Baumwolie, zum Farben mit Entwicke­
lungsfarbstoffen (Pararot usw.). Die Appretur der Seiden-, Halbseiden­
und Baumwollstoffe verwendet die Rotble gerne als Griff- und Weich­
machungsmittel. Die Roti:ile sind weiterhin vorziigliche Netzmittel, 
ahnlich wie die Monopolseife. In der Schaumfarberei dienen die Roti:ile 
als Egalisierungsmittel. Die Hauptverwendung finden die Tiirkischrot­
i:ile aber in der Tiirkischrotfarberei. Hier ist das Roti:il dazu berufen, 
sehr wichtige komplexe Verbindungen mit der Tonerdebeize einzugehen 
und ein sehr schi:ines, feuriges und bestandiges Tiirkischrot oder -rosa 
zu liefern. Besonders das Altverfahren verbraucht groBe Mengen dieser 
wichtigen Hilfsstoffe. Die Baumwollzeuge, Gewebe oder Garne, werden 
mit den Roti:ilii:isungen in der Klotzmaschine oder sonstwie impragniert, 
dann z. B. in der Hotflue getrocknet, mit eisenfreier, essigsaurer Tonerde 
gebeizt, in der Lufthange getrocknet usw. und schlieBlich mit Alizarin 
ausgefarbt (s. u. Tiirkischrotfarberei). 

Monopolseife und verwandte Erzeugnisse . 
. Mit den Tiirkischroti:ilen sehr nahe verwandt sind bestimmte Produkte 

von qualitativ gleicher Zusammensetzung, aber ganz anderem Mischungs­
verhaltnis der Bestandteile, insbesondere einem hi:iheren Gehalt an Poly­
rizinolsauren. Hierher gehi:irt die Monopolseife, die Isoseife und viele 
Verwandte derselben. 

Die Monopolseife, wie die "Monopolpraparate" iiberhaupt, sind Er­
zeugnisse der Firma Stockhausen & Co. in Krefeld. Die Monopol­
seife wird nach urspriinglich patentiertem Verfahren hergestellt und 
kommt unter geschiitztem NameD in den Handel. Sie stellt ein eigen­
artiges Produkt von gelblich-braunlichem Aussehen, schmierseifenartiger 
Konsistenz, neutraler bis schwach saurer Reaktion, volikommener Klar­
li:islichkeit in Wasser und besonderer Wirkungsart dar. Ihr Fettgehal t 
betragt, auf sulfurierte Fettsauren berechnet, etwa 80%. 

Die Monopolseife zeiehnet sich u. a. durch folgende Eigenschaften 
von vielen anderen seifenahnIichen Erzeugnissen aus: 1. Ausgezeichnete 
Bestandigkeit gegen KaIk- und Magnesiasalze (hartes Wasser gibt keine 
Faliungen). 2. Besondere Bestandigkeit gegen verdtinnte Sauren, auch 
Mineralsauten. Fettsaure falit erst nach gri:iBerem Saurezusatz end­
gilltig aus, ohne daB die Li:isung beim Erwarmen oder Schiitteln wieder 
klar wird. 3. GroBe Bestandigkeit gegen konzentrierte SaIzIi:isungen, 
einschlieBlich BittersaIzIi:isungen. 
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AuBerdem hat die Monopolseife ausgezeichnete Netzwirkung gegen­
iiber dem Fasermaterial, groBe Egalisierungsfahigkeit und die Eigen­
schaft, Frische und Lebhaftigkeit der Farben zu erzeugen und zu heben, 
das Durchfarben zu fordern, den Glanz und den Griff des Materials zu 
erhohen. Sie besitzt ferner ein groBes Emulgierungsvermogen Fetten 
und Olen gegeniiber, einschlieBlich der Mineralole, verhiitet das Schau­
men der Flotten und bis zu einem gewissen Grade auch die Schimmel­
bildung bei Appreturmassen. 

Durch diese wertvollen Eigenschaften hat sich die Monopolseife 
schnell in der Praxis eingebiirgert und ist ein unentbehrliches Hilfs­
mittel der Textilveredelung geworden. 

Darstellung der Monopolseife. Die Herstellung del' Monopolseife unterscheidet 
sich von derjenigen del' gewohnlichen Rotole VOl' allem dadurch, daB beim Neu­
tralisieren del' Sulfosauren erheblich groBere Mengen Natronlauge zugesetzt werden 
(ca. 6% NaOH vom Gewicht des Sulfonats), so daB ein neues Produkt entsteht, 
das sich u. a. dadurch auszeichnet, daB beim Erhitzen eine Zersetzung des Sulfo­
rizinates nicht mehr eintritt (Polyrizinolsulfonate). Trotz del' groBeren Menge 
einverleibten Alkalis reagiert das Endprodukt sauer, lost sich abel' dennoch klar 
in Wasser und ist gelatin6s, wahrend die Rotole, auch in hochstkonzentrierter 
Form, fliissig sind. Nach den D. R. P. Nr. 113433 und Nr. 126541 del' Firma 
Stockhausen & 00. werden 100 Teile Rizinusol durch allmahliches Eintragen 
und kraftiges Einriihren von 29,65 Teilen Schwefelsaure 66° Be von kalt bis 
25° 0 sulfoniert und dann durch schnelles Einriihren von 75.,5 Teilen Natronlauge 
37° Be verseift, wobei die Temperatur hooh ansteigt. Es wird langere Zeit welter­
geriihrt, nach mehrtagigem Stehen das ausgeschiedene Glaubersalz von del' Briihe 
getrennt und letztere schlieBlich im Vakuum eingedampft, bis eine Probe beim 
Erkalten auf Glas ausreichend gelatiniert. 

Verwendung. Die Monopolseife wird sowohl in der eigentlichen Farberei 
als Zusatz zu Farbeflotten, als Egalisierungs-, Netz-, Griffmittel usw. ver­
wendet, als auch bisweilen in der Bleicherei, im groBen MaBstabe in der Ap­
pretur, Schlichterei, Baucherei, auch beim Merzerisieren usw. Bei der Er­
giebigkeit des Produktes arbeitet man mit ihm sehr sparsam, zumal auch 
die verdiinnten Losungen noch sehrwirksam sind. Zum Losen der Monopol­
seife bringt man sie zunachst mit hochstens der gleichen Menge Wasser 
unter Zufuhr von direktem Dampf zum Schmelzen, setzt dann unter 
Riihren die 15-20fache Menge warmes Wasser zu und gibt dann diese 
verdiinnte Losung in das Farbebad oder die Appreturmasse. 

Monopolseifen-Pl'apal'ate und ahnliche El'zeugnisse. 
AuBer der Monopolseife selbst kommen verschiedene Praparate der 

Firma Stockhausen & Co. in den Handel, die Monopolseife enthalten 
und ahnliche Wirkung auBern, aber fiir bestimmte Spezialzwecke einge­
stellt sind; auBerdem haben noch andere Firmen der Monopolseife ahn­
liche Erzeugnisse auf den Markt gebracht, von denen nur einzelne nach­
stehend aufgefiihrt werden konnen. 

ll'lonopolbrillantol. Es ist dies eine fliissige Monopolseife der gleichen 
Firma Stockhausen & Co. und hat deshalb annahernd die gleichen 
Wirkungen wie die gelatinose Monopolseife selbst. Insbesondere hat sich 
das Brillanti:il in der Kunstseidenfarberei bewahrt. Es ist hervorzuheben, 
daB einzelne basische Farbstoffe mit dem Brillanti:il Ausscheidungen 
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verursachen, so daB gegebenenfalls erst Vorversuche zu machen sind, 
bevor man das 01 im groBen anwendet. 

Das Monopol-Avivageol der Firma Stockhausen & Co. ist spe­
ziell fiir die A vivage von Schwefelschwarzfarbungen bestimmt. Es ist 
gleichfalls ein Monopolseifenpraparat und soli das lastige Bronzieren 
der Schwefelfarbungen verhindern. Man aviviert in Flotten yon 1-2 g 
01 (Wollfarbungen) oder2-4 g 01 (Baumwollfarbungen) im Liter, 
1/4 Stunde bei 20-30° C, quetscht ab, spiilt oder setzt auch dem letzten 
Spiilbade von dem Ole, in heiBem Wasser geli:ist, zu. Die auf dem Markt 
vorhandenen Avivieri:ile sind vielfach einfache Roti:ile, zum Teil auch 
Mischungen von Roti:ilen oder Seifenli:isungen mit 1Vlinerali:ilen. 

MonopolspinnOl ist identisch mit dem alteren Monopolseifenol. Es 
wird von der gleichen Firma als eine dunkelbraune, klare Flussigkeit 
mit einem Fettgehalt von etwa 85%, gleichfalls auf der Monopolseifen­
grundlage, herausgebracht und als Spinnschmalze empfohlen. Vor aHem 
hat es den Vorzug, daB es im Gegensatz zu vielen anderen Spinnschmalzen 
leicht auswaschbar ist. Man verwendet 1 Teil Spinni:il auf 8-15 Teile 
Wasser. Auch laBt es sich mit anderen Olen kombinieren (z. B. 1 Teil 
Monopolspinni:il mit 1-2 Teilen Olein oder mit 1-2 Teilen Minerali:il). 

Isoseife der Firma Bl umer in Zwickau ist auch eine gelatini:ise Seife, 
mehr vom Aussehen einer Kernseife. Sie hat hohen Fettgehalt, reagiert 
neutral, ist klar li:islich, saure- und kalkbestandig. AuBer der festen Iso­
seife wird auch noch eine Isoseife flussig von der gleichen Firma her­
gesteHt, die in der Woll- und Halbwollbranche gerne zum Waschen und 
A vivieren verwendet wird. Die Thionseife der gleichen Firma ist eine 
saure Seife und fiir Tanninatzfarben geeignet. Die Thionseife MG ist 
eine Magnesiaseife, die wasserli:islich ist und als Fiill- und Beschwerungs­
mittel empfohlen wird. Ahnliche Erzeugnisse sind das ThionOl, das 
Isol S, Isol N u. a. m. Das dem Tetrapol ahnliche Tetraisol enthalt ein 
Fettli:isungsmittel (s. w. u.). 

TiirkonOl der Firma Chem. Fabrik Stockhausen & Co., Buch & 
Landauer, Berlin, ist ein ahnliches, flussiges Erzeugnis; TiirkonOlN 
(schwach sauer, in Wasser klar li:islich, 60% Fettgehalt), TiirkonOlA (neu­
tral reagierend, Ammoniaksalz, 60% Fettgehalt), Tiirkonol S (saures Am­
moniaksalz, mit Wasser weiBe Emulsionen gebend, mit Ammoniak klar 
werdend, 70% Fettgehalt) sind weitere Spielarten des Turkoni:ils. 

Avirole sind Erzeugnisse der Firma Th. Bi:ihme, Chemnitz. Die 
Marke Avirol KM ist ein konzentriertes Produkt, der Monopolseife ahn­
lich, fur die Farberei, als Netz- und Bauchmittel, Farbzusatz, Avivier­
mittel empfohlen; die Marken KBR, BXS, CK sind zum Avivieren von 
Farbungen, die Marke DS fur Oxydationsschwarz geeignet. 

Universalol, DiaminOl, EntbastungsiH sind Erzeugnisse der Firma 
A. Schmitz in Heerdt bei Dusseldorf, denen nach den Untersuchungen 
von Herbig gute Wirkung zukommt. 

Diese Produlde sind alle durch Behandlung von Rizinusi:il mit Schwe­
felsaure und nachheriges Verseifen hergestellt, und sie ahneln in ihren 
Eigenschaften mehr oder weniger den gewi:ihnlichen Roti:ilen bzw. der 
Monopolseife. Die Verwendung von Sulfofettsauren aus Leini:il, Rubi:il, 
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Kokosfett, Fischtran, Sesam6l, Cottonol usw. ist auch vielfach aus Griin­
den der Ersparnis versucht worden. N ach Ansicht mancher Fachleute 
(z. B. Pomeranz) sind sie zum Teil geeignet, die eigentlichen Rizinus­
rotole vollwertig zu ersetzen; die Praxis hat sich indessen noch nicht dazu 
entschlieBen konnen, die alten Rizinuspraparate zu verlassen. 

Seifen und Sulfoleate mit FettlOsungsmitteln. 
In letzter Zeit haben Praparate eine immer gr6Bere Bedeutung in der 

Textilbearbeitung gewonnen, die eine Kombination von seifenartigen 
Korpern mit organischem FettlOsungsmittel darstellen. Ihre Wirkung 
ist besonders stark reinigend, speziell entfettend und fasernetzend. Als 
Urvertreter dieser Praparate ist die alte Benzinseife und die Terpen­
tinseif..e.{tnzusprechen; diese sind aber in jiingerer Zeit immer mem 
durch die neuen Kompositionen verdrangt worden, weil sich letztere 
in mancher Beziehung als wirkungsvoller erwiesen haben. Die wichtig­
sten der verwendeten FettlOser sind nachfolgend mit den zugehorigen 
Siedepunkten und spezifischen Gewichten zusammengestellt. 

Tetrachlorkohlenstoff (" Tetra ") 
Dichlorazetylen . . . . 
Trichlorathylen ("Tri") . 
Perchlorathylen . . 
Tetrachlorazetylen 1 ) . . 

Benzol ....... . 
Toluol ....... . 
Terpentinol (techn.) . . . . 
Benzin (hochsiedend, techn.) 

Siedepunkt 
78,5 
52 
85 

121 
147 
80 

III 
155-162 
100-180 

Spez. Gewicht 
1,582 
1,278 
1,471 
1,623 
1,614 
0,88 
0,87 

0,860-0,880 
0,734-0,803 

In jiingster Zeit haben auch noch hydro-aromatische Kohlenwasser­
stoffe und hydrierte Phenole Verwendung fUr derartige Praparate ge­
funden, von denen die wichtigsten etwa sind: 

TetraIin (Tetrahydronaphthalin) . . . . . 
Dekalin (Dekahydronaphthalin) ..... 
Hexalin (Cyclohexanol) (hydriertes Phenol) 
Methylhexalin (verschiedene isomere hy-

drierte Kresole) . . . . . . . . . . . . 

Siedepunkt 
205-209 
185-195 

160 

Spez. Gewicht 
0,976-0,98 

0,90 
0,918-0,934 

166-175 0,918-0.934 

Tetrapol. Das Tetrapol ist ein Erzeugnis der Firma Stockhausen 
& C o. und stellt eine Losung von Monopolseife, friiher in Tetrachlorkohlen­
stoff, jetzt in Perchlori}iliyJen dar. Der Gehalt an FettlOsern' betiagt 
etwa'I2-16%. Die klare gelbe Losung lost sich im Wasser fast kIar, 
die Reaktion in stark konzentrierten Losungen ist neutral, in verdiinnten 
schwach alkalisch. Dieselbe Firma stellt auch noch Losungen von 
Monopolseife mit anderen FettlOsern her. Der Zusatz hochsiedender 
Kohlenwasserstoffe hat den Vorteil, daB sie auch in kochender Flotte 
noch voll zur Wirkung kommen und daB eine vorzeitige Verfliichtigung 
derselben ausgeschlossen ist. Das Tetrapol wird als hervorragendes 
Wasch- und Entfettungsmittel in groBem Umfange mit Erfolg ver­
wendet. 

1) Vulgare Bezeichnung fill Tetrachlorathan, C2H 2C14 • 
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Tetralix del' gleichen Firma ist dem Tetrapol ahnlich; es enthalt nur 
erheblich mehr (etwa 90%) Fettlosungsmittel bzw. Kohlenwasserstoff. 
Infolgedessen lost es sich beim Verdunnen mit Wasser nicht mehr kIaI', 
sondern gibt eine Emulsion, die aber auch bei groBer Verdunnung und 
bei langerem Stehen gut haltbar ist. Es wird hauptsachlich in der 
Detachur und W ollwascherei als Entfettungs- und Reinigungsmittel an­
gewendet. In Verbindung mit Seife kommt es fiir die Zwecke des Ent­
gerberns und Auswaschens von Tuchen zur Anwendung. 

Vel'apol del' Firma Stockhausen & Co. wird nach patentiertem 
Verfahren hergestellt. Es unterscheidet sich von Tetrapol durch den 
Fetttrager, del' beim Verapol gewohnliche Seife (beim Tetrapol abel' 
Monopolseife) ist. Als Fettlosungsmittel dient Benzol. Das Verapol 
zeigt deshalb groBeres Schaumvermogen (deshalb Walk- und Walkzu­
satzmittel), geringeres Netz- und Durchdringungsvermogen, geringere 
Kalkbestandigkeit als Tetrapol. Letzteres verleiht del' Ware auch einen 
weicheren, geschmeidigeren Griff. Das Verapol dient auch zum Waschen, 
Entgerbern wie das Tetrapol, auBerdem zum Wallmn, zum Bauchen 
usw., wo es nach den Versuchen von Keiper mit groBem Vorteil zu ver­
wenden ist. 

Almliche Erzeugnisse wie Tetrapol und Verapol sind u. a. Lanapol 
!Bohme), Universol, Usol, Esdeformextl'akt (Simon & Durk­
heim, Offenbach a. M.), Perturkol (Chem. Fabrik Stockhausen 
& Co., Buch & Landauer, Berlin), Tetraisol (Blumer, Zwickau), 
Triol (Baumheier, Oschatz), Hexapol und Hexasol (Chemische 
Fabrik Milch, Oranienburg) u. a. m. Diese Wasch- und Entfettungs­
mittel sind nicht aile auf del' Grundlage sulfonierter Ole und Fette her­
gestellt, sondern enthalten zum Teil einen mehr odeI' weniger hohen Pro­
zentsatz an Fettlosungsmitteln und Seife. Zum Teil sind sie in Wasser 
kIar 16s1ich, teilweise geben sie Emulsionen. Gegen Tetrapol und Vera­
pol werden auch die sogenannten Walkole angeboten. Das sind meist 
ammoniakalische Seifenlosungen mit einem verhaltnismaBig niedrigen 
Fettgehalt. In einzelnen Fallen sind auch Zusatze von Spiritus in Walk­
olen gefunden worden. 

Fur Tetralix kommen u. a. in den Handel: Hexoran (Milch, Ora­
nienburg), Lanadin (Bohme, Chemnitz), Nilin (Hansawerke in 
Hemelingen). Dies sind durchweg Praparate mit hohen Prozentsatzen 
an Kohlenwasserstoffen und mit Seife als Emulsionsbildner. 

Von zahllosen weiteren Wasch-, Walko, Bauch-, Netz-, Fettlosungs-, 
Egalisierungs-, Anteigungsmitteln usw. des Handels, die zu einem groBen 
Teil Geheimmittel del' erzeugenden Fabriken darstellen, seien nul' noch 
erwahnt: das Tetracarnit (Bohme) und das Neomerpin (Pott, 
Dresden). Das Tetracarnit ist eine fettfreie, in Wasser kIar losliche 
Flussigkeit, die als Fett16sungs-, Egalisierungs- und Farbstoff-Antei­
gungslosung verwendet wird. Das Neomerpin ist ein ausgezeichnetes 
Netzmittel. SchlieBlich sei noch das N e k al A del' B. A. & S. F. er­
wahnt, das nach K l' a i s ein N etzmittel von bisher unerreichter Wir­
kung ist und fur die Wollwascherei, Karbonisation (1-2%), Stuck­
wascherei, Walkerei, Schlichterei, Farberei usw. empfohlen wird. 
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Gerbstoffe. 
In den verschiedensten Teilen (Blattern, Stengeln, del' Rinde, den 

Friichten, im Holz, in krankhaften Auswiichsen) bestimmter Pflanzen 
befindet sich in groBeren odeI' geringeren Mengen Gel' bstoff, die so· 
genannte Gallusgerbsaure, Digallussaure odeI' das Tannin. 
AuBel' del' reinen Gallusgerbsaure befinden sich in den Gerbstofftragern 
auch chemisch analog zusammengesetzte Verbindungen, die zum Teil 
gerbende Eigenschaften besitzen, zum Teil frei von diesen Eigenschaften 
sind. So enthalten z. B. del' Sumach, die Myrobalanen, del' Divi· 
Divi u. a. mehr odeI' weniger Ellagengerbsaure; ein weiterer Be· 
gleitkorper vieleI' Gerbstofftrager und isolierter Gerbstoffe ist auch die 
Gallussaure, die nul' in geringem Grade gerbend odeI' schwellend 
·wirkt. Sie wird als ein wertloses odeI' minderwertiges Nebenprodukt 
del' Gallusgerbsaure betrachtet. 

Die wichtigsten in del' Farberei angewandten Gerbstofftrager und 
Gerbstoffe mit ihren durchschnittlichen Gehalten an wirksamer Gerb· 
saure sind etwa: 

Tannin bis nahezu. . . . . . . . . 
Chinesische und japanische Gallapfel. 
Aleppo· und Levantegallapfel. . . . 

(Ungarische, italienische, franzosische, 
deutsche Eichengallapfel sind viel gerbstoff· 
armer.) 

Knoppern (osterreichischc Galla pfel) . . . . 
Sizilianischer Sumach. . . . . . . . . . . 

(Sumach von Malaga 15%, von Virginia 
10%, von Carolina 5%.) 

Sumachextrakt 30 0 Be . . . . . . 
Myrobalanen gemahlen. . .... 
"Vallonen, V alonien (Ackerdoppen). 
Divi·Divi, Libi·Divi . . . . . . 
Eichenrinde (jung). . . . . . . . 
Quebrachoholz. . . . . . . . . . 
Katechu in Block (Blockgambier) . 
Katechu in Wiirfeln (Wiirfelgambier) 

100% Gerbsaure 
70-80% 
55-60% 

25-30% 
15-25% 

25-30% 
30-40% 
25-35% 
30-35% 
15-20% 
15-20% 
30-35% 
45-50% 

In del' Praxis verwendet man als Ersatz fiir 5 kg Tannin technisch: 
20 kg Blattersumach odeI' 9 -10 kg besten Sumachextrakt odeI' 17 kg 
Myrobalanen odeI' 7 kg chinesische Gallapfel; doch sind diese Zahlen 
nul' als annahernde mittlere Werte anzusehen. 

Die verschiedenen Gerbstoffe sind nach Procter samtlich Abkommlinge des 
zweiwertigenPheno1~ Pyro katechin oder des dreiwertigen P yrogallols, wahrend 
einige auch noch Phlorogl uzin enthalten. Sie sind durch eine Reihe gemein. 
schaftlicher Reaktionen charakterisiert: z. B. fallen sie samtlich Gelatine und 
verwandte Korper aus ihren Losungen aus, femer gerben sie tierische Raut, geben 
mit Eisenoxydsalzen dunkle bis schwarze Fallungen und mit anderen Metallen 
unlosliche Salze. Auf del' anderen Seite unterscheiden sie sich durch gewisse 
Reaktionen, welche zum Nachweis del' einzelnen Gerbstoffarten dienen. Procter 
stellte folgende Untel'scheidungsreaktionen auf: 

1. 1proz. Eisenalaunlosung liefel't mit PYTokatechin und PTotokatechu· 
saure dunkelgTiiIie Farbungen, wahrend Pyrogallol und Gallussaure blauschwarze 
Farhungen el'zeugen. 



188 Die chemischen Hilfsstoffe del' Textilveredelungsindustrie. 

2. Bromwasser ist ein Reagens auf Pyrokatechingerbstoffe. Es iallt aJle 
diejenigen Gerbstoffe, welche mit Eisenalaun grilnschwarze Fiirbungen geben, 
abel' auch viele, welche blau- odeI' violettschwarze Fiirbungen erzeugen (die auch 
Pyrokatechin enthalten). Es fallt dagegen nicht die ausgesprochenen Pyrogallol­
gerbstoffe, mit Ausnahme einiger, die Ellagsaure bilden (z. B. Eichenrinde). 

Danach kann man die Gerbstoffe in drei groBe Gruppen einteilen: 
I. Solche, die mit 2 einen Niederschlag und mit 1 eine grilnschwarze Farbung 

geben: die Pyrokatechingerbstoffe. 
II. Solche, die mit 2 einen Niederschlag, mit 1 eine blau- odeI' violettschwarze 

Farbung geben: die gemischten odeI' unbestimmten Gerbstoffe. 
III. Solche, die mit 2 keinen Niederschlag, mit 1 blauschwarze Farbung geben: 

die Pyrogallolgerbstoffe. 
Zur Gruppe I rechnet Procter: Katechu, Gambier, Gerberinde, Korkeichen­

rinde, Querzitronrinde, Hemlockrinde, Fichtenrinde, Weidenrinde, Quebracho; 
zur Gruppe II: Canaigre, :Mimosarinde, Eichenrinde; zur Gruppe III: Aleppo­
gallen, Sumach, Myrobalanen, Aigarobilla, Divi-Divi, Valonea, reine Gallus­
gerbsaure (Tannin). 

Del' Gerbstoffgehalt, del' bei del' Beurteilung eines Gerbstoffes mit an 
erster Stelle steht, wird entweder nach del' alten Lowenthalschen Chamaleon­
titrationsmethode odeI' nach del' international eingefiihrten Hautpulver­
methode bestimmt. Die analytischen Vereinbarungen sind bis ins einzelne von 
dem Internationalen Verein der Lederindustriechemiker festgelegt. FUr die 
Beurteilung del' Gerbstoffe kommen ferner als sehr wesentlich die spezifischen 
Eigenschaften der Gerbstoffe in Betracht, die durch technische Versuche 
ermittelt werden. 

Die kilnstlich hergestellten Gerbstoffe (z. B. die N eradole der B. A. & S. F.) 
haben bisher keinen Eingang in die Farberei gefunden. 

Tannin, Gerbsaure, Gallusgerbsaure, C14H 100 9 + 2 H 20, kommt in 
kristallahnlichen Nadeln (Nadeltannin), als voluminoses Pulver, 
in Schuppen, Kornern u. dgl., braun, gelb bis fast farblos und als nahezu 
chemisch reine Ware in Schaumform (Schaumtannin) in den Handel. 
Es ist leicht wasserloslich. Die gewohnlichen technischen Talmine ent­
halten etwa 65-70, die besseren technischen Tannine 75-80% Gerb­
saure. Guter Tannin soll in Wasser und Alkohol klar 16slich sein. Reine 
Gallusgerbsaure ist auch in Atheralkohol (I: 1) klar loslich. Unge16st 
bleiben: Starke, Milchzucker, Dextrin, Zucker, Extraktivstoffe, anorga­
nische Salze, GumInistoffe. Der Aschengehalt soll moglichst gering sein. 

Volumgewicht und Gehalt wasseriger TanninlOsungen bei +15°. 

VoL-Gew. Proz. Tannin Vol.-Gew. Proz. Tannin Vol.-Gew. Proz. Tannin 

1,004 1 1,0242 6 1,0572 14 
1,008 2 1,0324 8 1,0656 16 
1,012 3 1,0406 10 1,0740 18 
1,016 4 1,0489 12 1,0824 20 

Sumach. Gelbbraunliche, kraftig riechende Blatter. Gemahlener 
Sumach ist weniger empfehlenswert. 

Sumachextrakt. Dickfliissige braune bis braunliche (dekolorierte) 
Losung von meist 28-30° Be. Auch fester Sumachextrakt kommt im 
Handel vor. Ein groBer Nachteil der fliissigen Extrakte ist, daB sie bei 
langerem Lagern leicht in Garung iibergehen und dabei an Gehalt ein­
biiBen. 

Myrobalanen. Harte Niisse. Werden zwecks erschopfender Extrakt­
tion am besten vorher gemahlen. 
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GalIapfel (Gallus), Knoppern. Runde, harte Auswiichse, die an 
den Blattern von Eichbaumen bestimmter Gattung durch Insekten 
stiche entstehen. Vor der Extraktion werden sie meist grob gemahlen. 

Divi-Divi (Libi-Divi). Harte, den Myrobalanen ahnelnde Nusse. 
Quebracho. Brasilianische Holzart, aus der auch der Quebracho­

extrakt gewonnen wird. 
Katechu (Katechuextrakt), Gambier als Block- und Wurfelgambier 

im Handel. Ersterer wird in etwa IOO-kg-Balien (in Stroh- oder Palm­
blattersacken) als eine knetbare Paste (Naheres s. u. Seidenfarberei), 
letzterer in trockenen Wiirfeln gehandelt. 

Verwendung der Gerbstoffe. In der Baumwollfarberei als Tannin­
Antimonbeize beim Farben mit basischen Farbstoffen (s. d.). Desgleichen 
zum Tannieren der Baumwollstuckwaren, der Halbwolle und Halbseide. 
1m Kattundruck zum Fixieren des Tannin-Antimon-Farblacks in meist 
essigsaurer Losung (s. u. Kattundruck). Zum Reservieren von Wolle 
bei der Herstellung mehrfarbiger Effekte. Je heller bzw. farbloser ein 
Gerbstoff ist, desto teurer ist er und desto besser eignet er sich fUr helle 
Farbtone; die dunklen Gerbstoffe (und die Anwendung von Eisensalzen 
zur Fixierung derselben) eignen sich nur fiir dunkle Tone, insbesondere 
fiir Schwarz. In der Seidenfarberei zum Echtmachen der Farbungen 
(Wasser- und Waschechtheit), zur vegetabilischen Erschwerung (Katechu, 
zusammen mit Blauholzextrakt fiir Schwarzfarbungen, Sumach- und 
Gallusextrakte fur Couleurfarbungen). Zum Erschweren von Souple­
seide (Divi-Divi, Kastanienextrakt) bei schwerem Souple und den so­
genannten "Dons". Zur Erzeugung von Grau und Schwarz in der Baum 
wollfarberei in Verbindung mit Eisen- und Kalksalzen. Zur Erzeugung 
von Katechubraun auf Baumwolle (Katechu); heute durch die Schwefel 
farbstoffe fast verdrangt. 

Vel'dickungsmittel. 
Starke und Starkepraparate. 

Otto - Birnbaum: Fabrikation der Starke, des Starkezuckers, Dextrins. -
Saare: Fabrikation der Kartoffelstarke. 

Vorkommen der Starke. Die Starke, das Starkemehl, Amylum, entsteht in 
den Palisadenzellen des grtinen Blattes aus der durch die Spalt6ffnungen von 
unten zutretenden Kohlensaure der Atmosphare unter Mitwirkung des Tages­
lichtes. Nachts wird sie auf noch ungeklarte Weise als Dextrose gel6st, durch den 
Blattstiel fortgeschafft und dann wieder als Starke in rundlichen K6rnern in den 
Samen, Frtichten und Wurzelknollen als Reservestoff abgelagert. Die Starke dient 
vor allem als Nahrungsmittel (Getreide, Kartoffel u. a.), zur Bierbrauerei (Gerste), 
zur Spiritusgewinnung (Kartoffel, Roggen), in der Technik zur Bereitung von 
Klebstoffen, Verdickungen, Appreturen u. a. In Deutschland ist der wichtigste 
Rohstoff der Starke die Kartoffel, welche auch die billigste Starke liefert, in gerin­
gerem MaBe werden Weizen, Reis und Mais auf Starke verarbeitet. Die Vereinigten 
Staaten von Amerika stellen groBe Mengen Starke aus Mais her; aus den Tropen 
kommen vor allem die Mandiokstarke (Mand'okstrauch Brasiliens), Sagostarke 
(Sagopalme), Marantastarke oder das Arrowroot (indische Maranta). Kurkuma-, 
Bataten- Kannastarke u. a. sind untergeordneter Natur. Die in Deutschland 
unter dem Namen "Sago" gehenden Praparat,e sind meist aus Kartoffelstarke 
erzeugte, durchscheinende, sagoahnliche Starkepraparate. 
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Gewinnung' der Starke. Die Kartoffel (Starkegehalt 16-20%) wird zerrieben, 
del' Brei in Siebzylindern mit rotierenden Biirsten ausgewaschen, die Starke fort­
geschwemmt und in Behaltern absitzen gelassen. Die abgesetzte Starke wird schlieB­
lich geschleudert und bis auf 20% Wassergehalt vorsichtig getrocknet. Die Piilpe 
(Zellreste) dient als Viehfutter. Die Bereitlmg der Weizenstarke ist schwieriger, 
weil ruer del' Kleber (eiweiBhaltiger Stoff) die Starkekornchen fest umschlieBt. 
Del' Weizen (Starkegehalt 60%) muB deshalb zur Trennung von Starke und Kleber 
auf Knetmascrunen behandelt werden. Die Gewinnung del' Reisstarke aus Reis 
(Starkegehalt 85%) ist noch umstandlicher, weil hier die Starkekorner verkittet 
sind. Mais (St,arkegehalt 55%) wird ahnlich behandelt wie Reis; er liefert u. a. 
die "Maizena" (amerikanische Maisstarke) und das "Mondamin" (schottische 
Maisstarke). 

Produktion von Starke und Starkepraparaten. Deutschland verarbeitete im 
Jahre 1911 rund 1,33 Millionen t Kartoffeln, 23000 t Weizenmehl, 25000 t 
Mais, 34000 t Reis und erzeugte daraus etwa 150000 t Kartoffelstarke (Wert: 
31,6 Millionen Mark), 10000 t Weizenstarke (Wert: 4,4 Millionen Mark), 15000 t 
Maisstarke (Wert: 4,3 Millionen Mark), 25000 t Reisstarke (Wert: 11 Millionen 
Mark) im Werte von zusammen rund 51 Millionen Mark. AuBerdem wurden im 
Inlande an Starkepraparaten (festem Stiirkezucker, Starkesirup, Dextrin, Zucker­
couleur u. a.) fiir etwa 24,5 Millionen Mark erzeugt. Ausgefiihrt wurden 1911 £iiI' 
rund 20,5 Millionen Mark Starke und Starkepraparate; die Einfuhr iiberstieg 
die Ausfuhr urn rund 6,6 Millionen Mark_ Die Vereinigten Staaten von Amerika 
erzeugten 1912 rund 300000 t Starke, wovon 94% aus Mais, 4% aus Kartoffeln 
stammten, und 420000 t Starkesirup und -zucker (nach Ost). 

Eigenschalten der Starke Imd loslichen Starke. Die Starke be­
steht aus mikroskopisch kleinen, organisierten Starkekornchen von ver­
schiedener Elementargro13e. Die Kartoffelstarke hat einen Durchmesser 
von 50-90 Mikromillimeter (p), vereinzelt bis zu 200 fJ" und ist muschel­
artig um einen exzentrischen Punkt geschichtet, selten in Zwillingen. 
\Veizenstarke hat einen Durchmesser von 20-30 fJ" ist kreisrund und 
Iinsenartig abgeplattet; daneben kommen kleine kugelige Korner von 
2-8 fJ, VOl'. Ihr ahnlich sind H,oggen- und Gerstenstiirke. Die Mais­
starkekorner sind polyedrisch geformt, 15-20 fJ, breit; H,eisstarkekorner 
sind 3-7 It breit, scharfkantig, fast kristallartig. Ihr ahnlich ist die 
Haferstarke. Am kleinsten sind die Buchweizenstarkekorner. 

Die Starke ist geruch- und geschmacklos und hat ein spezifisches Ge­
wicht von 1,53. Die Zusammensetzung del' Starke ist von del' empirischen 
Formel (CSH 100 5)n von unbekannter MolekulargroBe. Del' Hauptmenge, 
"Gr an ul 0 se" genannt, sind kleine Mengen "StarkezeHuIose", AmyIo­
pektin u. a. beigemengt, die sich untereinander vol' aHem in bezug auf 
ihre Loslichkeit unterscheiden. 

Die unverIetzten Starkekorner werden von kaltem Wasser nicht 
verandert; in heiBem Wasser q uellen sie auf, platzen dann und zel'­
gehen schlieBlich zu einer nahezu homogenen, durchscheinenden, schlei­
mig-klebrigen Masse, Stal'kekleister genannt. Die Verkleisterungs­
tempel'atul' del' Kal'toffelstarke liegt bei 60-65° C, diejenige del' Ge­
treidestarken bei 65-80° C. Del' Starkekleister Iiefert mit J odlos u ng 
(Jod in Jodkali) in del' Kalte tiefbIaue Farbung, die in del' Hitze ver­
schwindet, Ul11 bei AbkiihIung wiedel'zukehl'en. Die Kleister verschie­
dener Starkesorten sind von verschieden hoher Klebrigkeit odeI' KIeb­
kraft. So besitzen die Kleister del' Mais- und Weizenstarke groBere 
Klebkraft als derjenige del' Kartoffelstarke. Die Klebkraft wird abel' 
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mitunter auch durch unrichtige Behandlung der Starke (z. B. scharfes 
Trocknen) vermindert. Der Starkekleister enthalt die Starke in kolloi­
daler L6sung, und nur durch weitporiges Filtrierpapier laBt sich aus 
diinnem Kleister etwa L6sung klar abfiltrieren; enge Membranen lassen 
nichts durch. 

Erhitzt man Kleister auf 2-3 at, so entsteht eine stark rechts­
drehende L6sung, die durch JodlOsung rein blau gefarbt wird. Alkohol 
falit daraus ,,16s1iche Starke" als amorphes, weiBes Pulver, das sich abel' 
nicht in kaltem Wasser klar lOst. Erst durch langeres Erhitzen auf 4 at 
und dariiber entstehen Produkte, welche in kaltem Wasser dauernd lOs­
lich sind. Hier beginnt die Hydrolyse, das A ufschlieBen der Starke, 
d. h. del' Zerfali oder Abbau des groBen Molekilles in kleinere unter gleich­
zeitiger Wasserbindung. Solche Starke16sungen dringen in die Fasern 
ein und verleihen ihnen die besonderen Eigenschaften des Griffes und 
del' Steifheit. 

Sehr rasch und leicht wird Starkekleister durch verdiinnte Sauren, 
milde Oxydationsmittel u. a., vor allem durch besondere Enzyme (dia­
statische Enzyme, Diastase; Enzyme des Speichels oder das Ptyalin) 
hydrolysiert. Diastase ist bekanntlich in keimender Gerste (Malz) vor­
handen (s. w. u.). Zunachst entstehen Dextrine von der Zusammen­
setzung (C6H 100 5)n . H 20 mit chemisch gebundenem Wasser. Die Starke­
kleister (Amylodextrine), auch lOsliche Starke, reagieren mit Jodl6sung 
rein blau. Die ersten Dextrine (Erythrodextrine) werden durchJodl6sung 
schon nicht mehr rein blau, sondern rotviolett bis rot gefarbt; mit fort­
schreitender Hydrolyse sclnvindet die Jodfarbung immer mehr (Achroo­
dextrine), die L6slichkeit in wasserigem Alkohol nimmt zu; zuletzt ent­
steht Mal tose (C12H220n)' Sauren zerlegen die Maltose weiter in zwei 
Molekiile Dextrose (C6H 120 6). . 

Die Wasserbindung del' Starke ist eine erhebliche; sie nimmt nor­
malerweise 10-12% Wasser auf. In feuchter Luft geht die Wasserauf­
nahme leicht bis zu 20% und mehr, ohne daB sie sich feucht anfiihlt. 

Bereitung des Starkekleisters. Wiirde man Starke unmittelbar mit 
Wasser kochen, so wiirde Klumpenbildung eintreten. Man verriihrt 
und verknetet deshalb die Starke erst mit etwa 2 Teilen Wasser zu einer 
Art Milch (Starkemilch), die man je nach Erfordernis des gewiinschten 
Kleisters mit weiteren 10-20 Teilen Wasser verdiinnt und durchriihrt, 
dann unter dauerndem Riihren verquelien laBt und kocht, indem man 
mit offenem Dampf oder in besonderen Apparaten (doppelwandigen 
KochgefaBen) die verschiedenen Starkes orten verschieden lange kochen 
laBt, und zwar Kartoffelstarke 10, Weizenstarke 15, Reis- und Mais­
starke nur 2-5 Minutenlang. Etwaige Kliimpchen werden spater mittels 
Durehseihung durch Siebvorrichtungen zerkleinert. Langeres Koehen 
verringert (ahnlich wie bei Leim) die Klebkraft. Auch tritt leicht Gelb­
farbung ein ("Anbrennen"). Ferner ist darauf zu achten, daB der Klei­
ster nicht nur wahrend des Erhitzens und Kochens geriihrt wird, sondern 
auch nach der Abstellung del' Heizquelie, des Dampfes, "kalt gel'iihl't" 
wil'd, da die beim El'kalten in Ruhe entstehende Galiel'te unbrauehbal' 
oder mindel'wel'tiger wird. Kal'toffelstal'kekleister ist am dicksten, nicht 
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aber zugleich am klebkraftigsten; Weizen-, Reis- und Maisstarkekleister 
sind klebkraftiger. Kartoffelstarkekleister gibt einen volleren und har­
teren, die letzteren mehr einen steifen, papierartigen Appret; von 
diesen steifen wieder die Mais- und Reisstarke gleichmaBiger als die 
Weizenstarke. 

In nachfolgender Tabelle bedeuten A das deutliche Aufquellen, B den 
Beginn der Verkleisterung und C die Verkleisterung bei verschiedenen 
Starkesorten. 

A B C 
Roggenstarke 45° C 50° C 55° C 
Reisstarke. 54° C 59° C 68° C 
Gerstenstarke 38° C 58° C 68° C 
Maisstarke. 50° C 55° C 69° C 
Kartoffelstarke. 46° C 59° C 63° C 
Weizenstarke 50° C 65° C 68° C 

Bereitung von loslicher Starke. Die alteren Verfahren zur Bereitung 
von lOslichen Starkesorten bzw. Losungen von Starke bestanden in der 
Verkochung des Kleisters mit S au r en. Man verkochte z. B. den Kleister 
mit wenig Schwefelsaure zu loslicher Starke, neutralisierte die Haupt­
menge der Saure mit Natronlauge und den Rest mit Soda und verwendete 
die so erhaltene Losung. Auch verwendete man in Betrieben vielfach 
Alkalien zur Auflosung von Starke. Schon in 2proz. Natronlauge 
quillt Starke in der Kalte allmahlich auf. Mit starkerer Lauge erhalt 
man Starkeleime (Apparatine, Pflanzengummi, Poliokolle, 
Kristallappretur, Universalleim u. a. Praparate). 12-40 Teile 
Starke werden z. B. zu Milch angeriihrt, mit Wasser auf 100 Teile ver­
dunnt und mit 14-40 Teilen Natronlauge von 12° Be angeruhrt. Nach 
mehreren Stunden wird mit 12-40 Teilen Schwefelsaure von 81/ 2° Be 
der Hauptteil der Lauge und dann der Rest mit Essig- oder Ameisen­
saure neutralisiert. Diese StarkeWsungen und Starkeleime geben ker· 
nigeren, steiferen Appret als die einfachen Kleister und sind besonders 
fur Linksappretur geeignet. Da sie auch sehr klebkraftig sind, dienen 
sie auch als Klebmittel in der Kartonnagenindustrie. Fiir Schlicht- und 
Appreturzwecke mussen sie vielfach mit Fettstoffen (Softenings, Talg, 
Tiirkischrotol, Monopolpraparaten u. a.) geschmeidig gemacht werden, 
damit die Kettfaden nicht verkleben. Die Starkeleime sind auf dem, 
Lager haltbarer als die einfachen Kleister und konnen beliebig verdfrnnt, 
eingestellt und mit anderen Verdickungsmitteln und Fiillmitteln usw. 
versetzt werden. 

Heute arbeitet man zweckmaBiger mit wirksameren Starkeauf­
schlieBungsmitteln. Sehr geeignet sind verschiedene Fermentpraparate, 
z. B. diastatische Fermente, die sich in keimender Gerste (Griinmalz) 
vorfinden und als fertige Malzpraparate in den Handel kommen. Zu er­
wahnen ist hier vor aHem das Diastafor (s. d.) der Deutschen Dia­
malt- Aktiengesellschaft in Miinchen. Man lOst beispielsweise 
0,5-1 Teil Diastafor in 100 Teilen Wasser und laBt die Losung auf den 
Starkekleister bei 65-70° C einwirken. Bei 55° C werden nur Bruch. 
teile der Starkesorten hydrolysiert (Kartoffelstarke bis zu 5%, Reis­
starke bis zu 10%), bei 65° C wird schon der groBte Teil aufgeschlossen 
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(Kartoffelstarke zu 90%, Reisstarke zu 31 %, Weizenstarke zu 94%, 
Maisstarke zu 54%); bei weiterer Erhitzung auf 70° C wird aueh Reis­
und Maisstarke bis zu 93% hydrolysiert. trber 70° C stirbt die Diastase 
ab; ebenso verniehten Alkalien die Diastase, so daB man in neutraler 
Losung arbeiten muB. Ahnliehe Wirkung haben aueh die neueren Fer­
mente tierisehen Ursprungs. Es sind dies die versehiedenen Marken 
"Fermasol" bzw. "Neu- Fermasol" (s. d.). 

Auch Oxydationsmittel wurden schon seit iangerer Zeit zum 
AufschlieBen und Losliehmachen der Starke benutzt. Bekannt sind 
hier die Hypochlorite (Chlorkalk, Chlorsoda u. a.), das N atriumsuperoxyd 
und vor allem das Natriumperborat. Letzteres ist den beiden erstge­
nannten Oxydationsmitteln iiberlegen, da der Starkekleister nieht zu 
weit abg~baut werden kann, wenn man z. B. ein bestimmtes Quantum 
Perborat, etwa 5%, verwendet. Man verkoeht den Kleister mit 5% Na­
triumperborat, beginnend mit 60° bis zu 100° C. Bleibt man unterhalb 
der Verkleisterungstemperatur, so erhalt man die verschiedenen "lOs­
lichen Starkesorten" des Handels, z. B. die Oborstarke (Stolle 
& Kopke), die Ozonstarke u. a. m. 

Neuerdings hat sieh ein neues Hilfsmittel fiir das AufschlieBen der 
Starke eingefiihrt, das Aktivin der Chemisehen Fabrik Pyrgos in 
Dresden. Das Aktivin ist eine organische Chlorverbindung von sehr 
eigenartigen Eigensehaften (s. d.), die ihr Chlor quantitativ abzugeben 
vermag, dabei aber keine zu weitgehende Oxydationsreaktion verur­
saeht. Die mit Aktivin bereitete Starkelosung ist neutral, wasserhell 
und mit allen gebrauehlichen Zusatzen me Fetten, Olen, Seifen, Leim, 
Salzen usw., misehbar. Sie besitzt auBerdem gegeniiber anderen Auf­
schlieBungsmitteln verschiedene V orteile : 1. vermag das Aktivin die 
Starke nieht zu verzuckern; es ist deshalb stets gleichmaBiger Ausfall, 
auch ohne besondere Aufsieht dureh geschultes Personal, gewahrleistet; 
2. die AufschlieBungsoperation ist besonders einfach; 3. die mit Aktivin 
hergestellten Starkelosungen sauern nieht so leicht wie andere, sie schiit­
zen die Ware vor Schimmel und Stoekflecken. Die Starkelosung wird 
bereitet, indem auf 100 Teile troekener Starke nur 0,5-1,5% Aktivin 
(je nach gewiinschter Konsistenz der Losung) verwendet werden. Erst 
tritt die ii bliche Verkleisterung bei der Erhitzung ein, nach kurzer Koch­
dauer entsteht eine mehr oder weniger fliissige, glasige, klare, absolut 
farblose, neutrale Starke16sung. Zum SchluB gibt man zweckmaBig 
noeh auf 5 Teile angewandten Aktivins 1 Teil kalzinierte Soda. Die 
Flott-e ist frei von Kliimpchen, die damit behandelte Ware staubt nicht. 

Verwendung der Starkesorten. Die Vcrwendung ist eine auBer­
ordentlich weitgehende, vor all em in der Sehlichterei und Appretur als 
Verdickungs- und Steifungsmittel, insbesondere bei pflanzlichen Faser­
stoffen. 1m Zeugdruck dienen Starkekleister auch zur Bereitung von 
Druckpasten (Farb-, Beizpasten). Die Starke dient auch als Ausgangs­
material zur Herstellung von Dextrin, St-arkesirup, Starkezucker u. a. m. 
In der Farberei wird sie weniger benutzt, wohl aber in der Behandlung 
der Garne als Zusatz zur Avivage und zum Appretieren von Garnen. 
Eine besondere Eigensehaft aller Starken ist, daB sie sieh gut mit-ein-

He e r III ann, Textilveredelung. 2. A ufl. 13 
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ander mischen und mit anderen Zusatzen verschiedener Art versetzen 
lassen. Geniigt also z. B. del' Appret eines reinen Starkekleisters fUr 
einen bestimmten Zweck nicht, so kann er nach Belieben variiert werden 
durch Fett-, 01-, Salz-, Fiillmittelzusatz usw. Del' geschulte Praktiker 
ist somit in del' Lage, aus billigen Starkesorten (z. B. Kartoffelstarke) 
Kompositionen zu schaffen, die in ihren Eigenschaften denjenigen sehr 
hochwertiger und teurer Verdickungsmittel (z. B. Tragant gummi) 
ahneln, diese also ersetzen konnen. Zur Verhiitung del' Milchsauregarung, 
del' die Kleister leicht unterliegen, werden geeignete antiseptisch wir­
kende Konservierungsmittel zugesetzt (s. a. unter Appretur). 

Mehle. 
Die Mehle werden in erster Lillie aus Getreidekornern in Miillerei­

betrieben erzeugt, indem das Getreide nach dem Entschalen del' Korner 
und einer mehr odeI' weniger vollstandigen Entfernung del' Kleie zu 
einem kornigen Pulver von rein weiBel', gelblicher odeI' graustichiger 
Farbe vermahlen wird. Die Zusammensetzung del' Mehle entspricht 
also direkt derjenigen des Mahlgutes. Stocks und White geben als 
Ergebnis aus 14 Mehlanalysen folgende Mittelwerte an: Starke 70,5%; 
wasser16sliche, stickstoffhaltige Bestandteile 2,5%, wasserunlosliche 
7,8%; Fett 1,4%, Dextrin und Zucker 1%; Zellulose 0,2%; Wasser 
14,6%; mineralische Stoffe (Asche) 0,35%. Die stickstoffhaltigen 
Korper sind hauptsachlich EiweiBstoffe. 

Mit wenig Wasser geknetet, bildet das Mehl einen T e i g, mit mehr 
Wasser den Mehlpapp. Die Bereitung del' Mehlappreturen geschieht 
ahnlich wie bei del' Starke, da sich die Mehle, gemaB dem hohen Starke­
gehalt, del' Starke ganz ahnlich verhalten. Garung tritt bei den Mehl­
appreturen meist schon in 12 Stunden ein. 

Die MehIabkochungen verleihen der Ware einen gut deckenden 
Appret und vollen Griff. Protamol ist ein Praparat aus Reismehl. 

Verwend ung. In del' Schlichterei und Appretur (hauptsachlich 
Weizenmehl, weniger Roggenmehi und selten Reis- und Hafermehl). 

Dextrin. 
Dextrin ist ein Gemisch verschiedener Stoffe, die ihrer chemischen 

Natur nach zwischen Starke und Zucker liegen. Die Herstellung erfolgt 
Z. B. durch Erhitzen del' Starke auf 180-2200 C in drehbaren Rost­
trommein. Die so erhaltenen Rostdextrine nennt man auch Rost­
gummi, Starkegummi, kiinstlichen Gummi, Leiogom me, 
Gommelin usw.; das aus Weizenstarke hergestellte Produkt heiBt 
auch gebrannte Starke, das aus Maisstarke hergestellte britisches 
Gummi (British Gum). Nach anderem Verfahren wird die Starke mit 
verdihmter Salpetersaure befeuchtet, getrocknet und auf 1500 C erhitzt 
(Sauredextrin, Sauregummi). Ferner kann man SaIzsauregas, 
Schwefligsaure u. dgL anwenden. Je nach Art des Ausgangsproduktes, 
del' DextrinierungsmitteI und nach Dauer und Hohe del' Erhitzung 
werden fast weiBe, gelbe bis braune Dextrine erhalten. 
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Gutes Dextrin soil nicht hydroskopisch, sondern trocken, fast ge­
ruchlos, fade schmeckend, leicht zerreiblich, in einem gleichen Volumen 
Wasser loslich und in Alkohol unloslich sein. Die wasserigen Losungen 
sind stark klebend. 

Verwend ung. Als biUiges Appreturmittel fUr Woll- und Baum­
wollstoffe; als Ersatz des arabischen Gummis im Zeugdruck; in der 
Schlichterei; als schiitzender Zusatz (Schutz stoff) beim Farben der 
Seide mit Schwefelfarbstoffen empfohlen. 

Starkezucker, Stiirkesirup (Glykose, Glukose, Tl'aubenzuckel', Sirup). 
Der Hauptbestandteil dieser Praparate, die als Endprodukt der 

hydrolytischen Spaltung der Starke mit Sauren erhalten werden, ist 
Traubenzucker: (CSH 100 5)X + x H 20 = X C6H 120 s ' Kommt fest in 
gelblichen Brocken (mit Dextrose als Nebenprodukt) und fliissig (mit 
Dextrin als Nebenprodukt) in den Handel. 1st stark hydroskopisch, 
reduziert Fehlingsche Losung und bildet einen guten Nahrboden fiir 
Schimmelpilze. 

Verwendung. Weniger als Verdickungsmittel, mehr als Hydro­
skopikum in der Schlichterei und Appretur. Als Reduktionsmittel in 
der Indigofarberei beschrankte Anwendung. 

Gummiarten. 
Die Gummis sind amorphe Pflanzenausscheidungen, die in Wasser 

quellbar oder loslich sind. Losliche Produkte sind die den tropischen 
Akazien entstammenden: arabisches Gummi und Senegalgummi; 
schwer lOslich oder nur quellbar sind: Kirschgummi und andere 
Sorten. 

Arabisches Gummi, Gummi arabicum. UnregelmaBige, glan­
zende und sprode Stiicke von weiBer, weiBgelber bis brauner Farbe, 
innen meist von Rissen durchzogen. Die Hauptbestandteile bilden 
Arabin und Arabinsaure als Kalzium-, Magnesium- und Kalium­
verbindungen. Nicht hydroskopisch, in Wasser vollig lOslich. Die 
Losungen sind klar, schwerfliissig, nicht gallertartig, etwas fadenziehend, 
sehr gut klebend und von schwach saurer Reaktion. Verwend ung 
als Appreturzusatz (macht Ware hart) und besonders im Zeugdruck (von 
Seide und Halbseide) sehr geschatztes Verdickungsmittel; seltener in der 
Farberei zur Avivage. Vor dem Losen wird das Gummi etwa 12 Stunden 
in lauwarmem Wasser gequollen. 

Senegalgu mmi. Dem arabischen Gummi ahnlich, lost sich schwerer 
in Wasser und gibt mehr gallertartige, weniger klebende Losungen. Ver­
wendung wie bei arabischem Gummi, doch geringwertiger als dieses. 

Kirschgummi ist der Pflanzensaft der Kirschbaume und enthalt 
auBer Arabin noch Metaarabin oder Zerasin; deshalb ist es in Wasser 
nur partiell loslich; nach anhaltendem Kochen gelingt es erst, die ge­
quollene Masse in Losung zu bringen. Verwendung sehr beschrankt als 
Verdickungsmittel. 

13* 



196 Die chemischen Hilfsstoffe der Textilveredelungsindustrie. 

Pflanzenschleime. 
Die Pflanzenschleime quellen in Wasser nur auf, geben aber Imine fil­

trierbaren Losungen. Die wichtigsten Arten sind: Agar- Agar, Karra­
gheen- oder irlandisches Moos, islandisches Moos, Salep, 
-Leinsamen, Flohsamen, Funori (japanischeMeeresalge), Bassora­
gum mi, Tr a g a so I (aus der Frucht des J ohannisbrotbaumes gewonnen), 
Norgine, Algin lind vor aHem der wichtigste unter ihnen, derTra­
ganth (oder Tragant). 

Tragantgummi (Gummitragant). Geruch- und geschmacklose, 
.durchscheinende, hornartige und zahe Stucke; stammt von den Astra­
galusarten. Sein Hauptbestandteil ist das Bassorin, auch Tragantin 
genannt, das in Wasser nicht lOslich, nur quellbar ist und dessen Schleim 
keine klebende Kraft hat. Es wird in der Appretur von Seidenstoffen 
wegeu der Verleihung guter Fullung, eines milden GlallZes und zarten 
Grilles hochgeschatzt und meist in Verbindung mit Starke, Dextrin, 
Leim u. dgl. des hohen Preises wegen nur als Zusatz verwendet. Zur 
Bereitung des Tragantschleimes bleibt der Gummi meist eine bis einige 
W ochen in Wasser liegen und wird dann erst einige Stunden oder noch 
langer gekocht. 

Leim und Gelatine. 
KiBling: Leim und Gelatine (in Muspra.tt: Erg.-Bd. III). - Thiele: Die 

Fabrikation von Leim und Gelatine. 

Allgemeines. Nach Herkunft unterscheidet man zwei Haupt­
sorten Leim, den Haut- oder Lederleim aus Hautabfallen und den 
Knochenleim aus Knochen. AuBerdem kommt der weniger wichtige 
Fischleim vor, der aus Fischabfallen bereitet wird. Die Leime sind 
also immer tierischen Ursprungs, im Gegensatz zu den sogenannten 
"pflanzlichen Leimen", d. i. bestimmten Starkepraparaten (s. d.). Stoff­
lich sind die wirkenden Bestandteile, die Leimstoffe, aus den verschiede­
nen Rohstoffen bereitet, identisch. Der "Leimstoff" oder das G 1 uti n 
ist ein Abbauprodukt der sogenannten "Kollagene" und hat eine 
eiweiBahnliche Zusammensetzung mit 17 -18,8 % Stickstoffgehalt, ist 
also etwas stickstoffreicher als EiweiB. 

Das Glutin ist ein amorpher, geruch- und geschmackloser Korper, 
der in kaltem Wasser sehr stark aufquillt, sich aber erst beim Erwarmen 
in demselben lOst, eine viskose Flussigkeit bildet, besondere Kle b­
kraft besitzt und beim Erkalten der Losung (auch noch in 1 proz. Lo­
sungen) zu einer elastischen Gallerte (Gelatine) erstarrt. Die "kolloi­
dale" Losung des Leimes hat einer groBen Klasse von Korpern, den 
"Kolloiden", ihren Namen gegeben (collum = der Leim). 

Durch Gerbsaure (Tannin) wird das Glutin (also LeimlOsungen) noch 
in starker Verdiinnung gefallt; Formaldehyd bildet eine unlosliche Leim­
verbindung. Alaun, Chromalaun machen den Leim dicker und bilden 
Niederschlage. Bichromat macht den Leim nach dem Aussetzen dem 
Lichte wasserunloslich (Chromleime). Alkohol {alIt den Leim aus seinen 
wasserigen Losungen. Durch langeres Kochen mit Wasser verliert der 
Leim bzw. das Glutin seine Klebkraft und Gelatinierfahigkeit, indem das 
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Glutin durch Hydrolyse in peptonartige Produkte iibergefiihrt wird. 
Durch Kochen mit Sauren und Alkalien wird es noch weiter abgebaut 
und zerfallt schlieBliph zu Aminosauren, von denen das Glykokoll einen 
Hauptbestandteil bildet. Durch Saurezusatz zu LeimlOsungen verliert 
der Leim auch seine Gelatinierfahigkeit, man erhalt auf solche Weise 
die "fliissigen Leime" ("Syndetikon" u. a. Erzeugnisse) von groBer 
Klebkraft. 

Gelatine ist farbloser, geruch- und geschmackloser Leim mit be­
sonders groBer Gelatinierbarkeit, aber geringerer Klebkraft als gewohn~ 
licher Leim. Durch Kochen der GelatinelOsungen bis zu einem bestimm­
ten Punkte entsteht der Leim mit groBerer Klebkraft, die bei weiterem 
Kochen geringer wird (s. o.). 

Gewinnung von Leim. Die Leimsie'derei war fri.iher ein Nebenbetrieb del' Leder­
industrie und hat sich allmahlich, besonders am Rhein ("Kolner Leim"), zu einer 
GroBindustrie entwickelt. Deutschland hatte 1913 einen Ausfuhri.iberschuB von 
rund 5000 t Leim und Gelatine im Werte von 8,6 Millionen Mark. 

Die Haut- odeI' Lederleimfabrikation vel'wendet Abfalle der Gerbereien, Haut­
lappen, Oberhaute, Abfalle del' Abdeckel'eien und Schlachtereien, Hasen- und 
Kaninchenfelle. Loh- und chl'omgare Lederabfalle sind flir die Leimgewinnung 
schlecht brauchbar, etwas besser die Abfalle von Alaun- und Glaceleder. Das 
Leimgut, "Leimleder" genannt, wird erst mehrere Wochen in zementierten Gruben 
in di.inne Kalkmilch eingelegt, dann wird gewaschen, und nun folgt das "Versieden" 
mit 'Vasser in offenen verzinnten Kesseln mit Siebboden und Heizschlangen. Del' 
Leim geht dabei in Losung, die Fette, Kalkseifen u. a. setzen sich oben ab und 
werden abgeschopft, Haare und Fleischreste bleiben zuri.ick und werden durch 
Filtration getrennt. Die filtrierten, verdi.innten Bri.ihen von 10--12% Leimgehalt 
werden in Vakuumapparaten auf 25-30% Gehalt eingedampft. Diese starke 
Leimbri.ihe wird erst geklart, gegebenenfalls durch Einleiten von schwefliger Saure 
etwas gebleicht, in di.inner Schicht von 10 mm auf geki.ihlte "Leimtische" gegossen, 
wo sie zu Gallerte erstarrt; dann werden die Platten zu Tafeln zerschnitten und 
diese rasch, abel' vorsichtig auf Bindfadennetzen in warmem Luftstrom von 20 bis 
25 0 C getrcicknet. Auch werden die Leimbri.ihen zu groBeren Blocken gegossen 
und dann zu Tafeln von 10 mm zerschnitten. Der so hergestellte getrocknete Leim 
enthalt noch etwa 15% Wassel' und mehrere Prozent Asche~ AuBel' del' Tafelform 
wird Leim auch in Pulverform hergestellt, del' in del' Regel nicht so rein ist. Neuer­
dings wird del' Leim auch in Form von leicht loslichen "L e imp erIe n" (F a t -
ti ng e I' -Patent) hergestellt. 

Knochenleim wird aus dem organischen Gewebe der Knochen, dem sogenannten 
"Knochenknorpel", erzeugt, nachdem die Mineralsubstanz evtl. 'mit Salzsaure 
ausgezogen worden ist. Del' durch Salzsaureextraktion zuri.ickbleibende, Knochen­
knorpel, das "Os s e in", liefert in del' Regel die Gelatine. Fill gewohnlichen Knochen­
leim entfettet man die Knochen zunachst mit Benzin unci zieht den Leim dann 
mehrmals mit i.iqerhitztem "Wasser bei 2 1/ 2-3 at aus, die Knochen werden, 
wie man sagt, "gedampft". Frisehe Knochen geben einen dem Haut.leim gleich­
wertigen Leim; angefaulte Knochen einen minderwertigeren. Vorheriges Auf­
schlieBen mit schwefliger Saure erleichtert das Ausziehen erheblich. Die Leim­
bruhen werden dann wie bei Hautleim auf etwa 30% Gehalt im Vakuum kon­
zentriert und wie bei Hautleim weiterverarbeitet. Die entleimten Knochen werden 
vermahlen und kommen als "Knochenmehl" zu Di.ingungszwecken in den Handel. 

Fischleim wird aus Fischabfallen, Schuppen, Hauten, Kopfen und Graten 
von Fischen ahnlich wie Knochen verarbeitet. Del' meist noch nach Fisch riechende 
Leim i:st ein geringer Tischler- und Appreturleim. - Die feinsten Sorten Gelatine 
werden aus den ersten Auszi.igen reiner Schafsb15Ben ohne Eindampfen gewonnen; 
gewohnlichere aus reinem Knochenknorpel (s. 0). Man gieBt die wasserhellen, 
ldaren und farblosen Gelatinebri.ihen zu ganz dunnen Tafeln aus und erhiiIt papier­
di.inne Blatter. Fib: bestimmte Zwecke wird die GelatinebriIhe erst durch Farbstoffe 
rot, griIn, gelb usw. gefiirbt. 
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Albumin, EiweiB. 
Man unterscheidet Eialbumin und Blutalbumin. Ersteres 

kommt als wasser1osliches, trockenes EiweiB, letzteres in hornartigen, 
gelb bis braun gefarbten Blattchen in den Handel. Das EiweiB koagu­
liert beim Erhitzen der Losung uber 70° C, ferner durch Einwirkung von 
bereits verdunnten Sauren, von Ton-, Zink-, Bleisalzen u. dgl. 

Verwend ung beschrankt, ill Zeugdruck zur Fixierung unloslicher 
Korperfarben, als Beize und fur Gaufrageeffekte. Man lost es in Wasser 
von etwa 25° C, wobei es zuerst aufquillt und sich nach etwa 24 Stunden 
lost. Durch Zusatz von etwas Ammoniak oder Borax wird das Losen 
beschleunigt. 

Kasein (Laktarin, misestoff). 
Das Kasein ist der an Kalium und Natrium gebundene EiweiBstoff 

der Milch, der bei der Molkenbereitung gewonnen wird. Tragt man 
"La b" (das Enzymgemisch der inneren Magenschleimhaut der Kalber 
und Schweine) bei 30-40° C in die Milch ein, so scheidet sich das Kasein 
(als Kaseinkalk) aus. In ahnlicher Weise wird es durch Essigsaure und 
Mineralsauren gefallt. 

Die gewohnliche Handelsware bildet ein gelbliches, kriimeliges Pul­
ver, das in Wasser unloslich ist, sich dagegen in atzenden Alkalien sowie 
besonders in Borax lost. Es enthalt wie Albumin etwa 15% Stickstoff und 
wird durch Dampfen koaguliert, jedoch nicht so fest fixiert wie Albumin. 

Verwend ung. Als billigeres Ersatzmittel fUr Albumin; vereinzelt 
als Zusatz zu alkalischen Appreturmassen. Kann das Albumin nicht 
voll ersetzen. 

Die Farbstoffe und Pigmente. 
Bernthsen, A.: Die Teerfarbstoffe (in R. O. Herzogs Chemische Technologie 

der organischen Verbindungen). - Bucherer, H.: Lehrbuch der Farbenchemie. 
- Bucherer, H.: Die Mineral-, Pflanzen- und Teerfarben. - Btilow, C.: Che­
mische Technologie der Azofarbstoffe. - Caro, H.: Entwicklung der Teerfarben­
industrie. - Fierz - David: Grundlegende Operationen der Farbenchemie. -
Friedlander, P.: Fortschritte der Teerfarbenfabrikation. - Friedlander, P.: 
Die Anilinfarben und ihre Fabrikation. - V. Georgievics, G.: Lehrbuch der 
Farbenchemie. - Heumann, K.: Die Anilinfarben und ihre Fabrikation. -
Lange, 0.: Die Schwef!l.lfarbstoffe, ihre Herstellung und Verwendung. -
Lehne, A.: Tabellarische Ubersicht tiber die ktinstlichen organise hen Farbstoffe. 
- Mayer, F.: Chemie der organischen Farbstoffe. - Mohlau, R. und 
Bucherer H.: Farbenchemisches Praktikum. - Mtihlhauser, 0.: Die Technik 
der Rosanilinfarbstoffe. - Nietzki, R.: Chemie der organischen Farbstoffe. -
Rose, F.: Die Mineralfarben und die durch Mineralstoffe erzeugten Farbungen. 
- Ristenpart, E.: Chemische Technologie der organischen Farbstoffe. -
Rupe, H.: Die Chemie der nattirlichen Farbstoffe. - Schultz, G.: Die Chemie 
des Steinkohlenteers (mit besonderer Berticksichtigung der kiinstlichen organischen 
Farbstoffe). - Sch ultz, G.: Farbstofftabellen. - Staeble, R.: Die neueren 
Farbstoffe der Pigmentfarbenindustrie. - Walther, G.: Farben und Farbstoffe. 
- Wichelhaus, H.: Organische Farbstoffe. - Ferner die bereits auf S. no 
erwahnten Arbeiten von Knecht - Rawson - Lowenthal, Witt usw., sowie 
€ine groBe Zahl von Veri.iffentlichungen der Farbenfabriken. 
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Die in del' Textilindustrie angewandten Farbstoffe odeI' Farbmate­
rialien konnen nach verschiedenen Grundsatzen in Klassen eingeteilt 
werden, z. B. a) in mineralische, pflanzliche und tierische Farbstoffe, 
b) in Pigmente und eigentliche Farbstoffe, c) in kiinstliche und natiir­
liche Farbstoffe usw. Das in nachfolgendem gewahlte System del' Ein­
teilung in Mineralfarben, natiirliche Farbstoffe und Teer­
farbstoffe erscheint vom praktischen Standpunkte aus als das zweck­
maBigste. 

MineraHarben. 
Allgemeines. Die Mineralfarben sind fast samtlich "Pig mente", 

d. h. Farbmaterialien, die bei ihrer Anwendung nicht in del' Faser ge16st 
sind, sondern sich in fester Form, durch Ablagerung auf ihr odeI' in ihr, 
befinden. Die Pigmente werden entweder im fertig vorge bildete n 
Zustande in irgendeiner Weise mit del' Faser verbunden, d. h. auf odeI' 
in ihr fixiert (indem man sie beispielsweise mit EiweiB zusammen auf 
die Faser bringt und diese dann erwarmt, wobei das EiweiB gerinnt und 
Faser und Pigment verbunden werden), odeI' man laBt die Pigmente 
erst im lnnern del' Faser entstehen, indem man sie durch chemische 
Wechselzersetzungen erzeugt und unloslich niederschlagt. Letzterer Weg 
ist del' in del' Farberei iibliche, wahrend del' erstere mehr im Zeug­
druck Anwendung findet. Hierbei ist zu bemerken, daB nach del' 
obigen Begriffsbestimmung von "Pigment" zu diesen nicht nul' Mineral­
farben gehoren, sondern auch organiscbe Farbpigmente (Anilinschwarz 
usw.) zahlen konnen. SchlieBlich ist es schwer, eine schade Grenze 
zwischen eigentlicher Farbung und Pigmentierung zu ziehen, da .viele 
Prozesse einen Ubergang zur eigentlichen Farbung bilden (z. B. die 
adjektiven Farbungen von Beizenfarbstoffen}. 

Die Bedeutung del' Mineralfarben in del' Textilindustrie ist mit del' 
Entwicklung del' Teedarbenindustrie dauernd zuriickgegangen. Wah­
rend des Krieges sind die Mineralfarben teilweise zum Zweck del' "Ca­
mouflage" (Unsichtbarmachung VOl' dem Feinde) wieder etwas mehr 
aufgekommen. Abel' auch hier haben die Teerfarben fast iiberall guten 
Ersatz geliefert. Nachstehend seien die wichtigsten derselben kurz be­
sprochen. Mit Ausnahme des B!:lrlinerblaus, das vorzugsweise auf Seide 
und auch etwas auf Wolle gefarbt wird, kommen aIle iibrigen Mineral­
farben fast nul' fiir Baumwolle in Frage. Das Farbeverfahren ist im 
Grundsatze fast iiberall dasselbe: Die Faser wird nacheinander mit 
zweierlei Losungen behahdelt, von denen die zweite Losung das Pigment 
unloslich auf del' Faser niederschlagt. 

Manganbister, Bisterbraun, Manganbraun. Das erzeugte Pigmetit be­
steht aus Mangansuperoxyd odeI' -dioxyd, Mn02 , sowie Mangansuper: 
oxydhydrat, MnO(OHh, und den ihm nahestehenden Manganiten, d. i. 
salzartigen Verbindungen von Mangandioxyd mit Manganoxyd odeI' mit 
Oxyden anderer Metalle. Es wurde zuerst 1815 von Hartmann er­
zeugt und spateI' mit anderen Pigmenten gemischt, geatztund farbig 
substituiert, endlich auch als auf del' Faser fixiertes Oxydationsmittel 
zur Bildung organischer Pigmente benutzt. 
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Die Herstellungsverfahren des Bisters auf der pflanzliehen Faser 
sind einfach und sicher. Je nach der gewUnschten Tiefe des Brauns wird 
z. B. der Baumwollstoff mit einer (z. B. 20proz.) Manganchlorurlosung 
geklotzt (impragniert und ausgequetscht oder ausgeschleudert) und 
dann mit einer, am besten ziemlich konzentrierten, Natronlauge (etwa 
15-18° Be) behandelt. Das hierbei entstehende Manganoxydulhydrat 
oxydiert sich allmahlich an der Luft; zur vollstandigen Oxydation zu 
Mangandioxyd wird es dann mit einer Chlorkalklosung oder mit Chrom­
kali od. a. behandelt. 

MnCI. + 2 NaOH = Mn(OH)2 + 2 NaC!. 
2 Mn(OH). + Ca(OCI)2 = 2 MnO. + Ca0l2 + H 20. 

Das Manganbister ist von groBer Billigkeit, Lichtechtheit und groBer 
Widerstandsfahigkeit gegen verdunnte Sauren und Alkalien. Beim 
Bisterdruck ist ein rasches Auftroeknen des Drueks erforderlieh, da­
mit kein Auslaufen stattfindet; aus diesem Grunde druckt man Mangan­
azetat auf. Auch kann Kaliumpermanganat fur die Erzeugung des 
Bisterbrauns Verwendung finden. Durch Reduktionsmittel (Zinn­
chlorur usw.) laBt sich das Bisterbraun reduzieren und atzen. 

Eisen-Chamois (Chamois, Creme, Rostgelb, Nanking, Eisen. 
oxyd) ist die dem Bisterbraun entsprechende Eisenverbindung (Eisen­
oxyd Fe20 3 , und Hydrate desselben, Fe20 2(OH)2 od. a. Verbindungen). 
Die Anwendung ist eine sehr alte. Man trankt die Baumwolle mit einer 
0,5-1 proz. Ferrosulfatlosung, quetseht aus oder schleudert und be­
handelt mit Sodalosung, A=oniak, Kalkmilch, einem Kreidebad od. a., 
wodurch eine Ausscheidung von Eisenoxydulhydrat in der Faser erzeugt 
wird. Unter dem EinfluB von Luftsauerstoff geht das Oxydul in Oxyd 
bzw. Oxydhydrat uber. Durch Oxydationsmittel, z. B. eine schwache 
Chlorkalklosung, kann die Oxydation beschleunigt werden. 

FeSO. + 2 NaOH = Fe(OH). + Na.SO •. 
2 Fe(OH). + 0 = Fe20(OH). = Fe20 2(OH)2 + H 20 usw. 

Ein besseres Eisenchamois wird bei Anwendung von essigsaurem 
Eisenoxydul erhalten. Man setzt 1 proz. Ferrosulfat16sung mit essig­
saurem Blei um, stellt die Losung auf Grade, zieht das Farbgut einige 
Zeit in der Losung um, schleudert, trocknet, waseht und fixiert mit 
Soda oder Seife. Hierbei bildet sich Eisenoxyd in sehr fester Form auf 
der Faser. 

Geht man direkt von Ferrisalz16sungen, z. B. von 0,5-1 proz. basi­
schem Ferrisulfat, aus, so erhalt man nach der Alkalibehandlung (2 bis 
3% kalz. Soda vom Gewicht der Baumwolle) gleich das Rostgelb. 1m 
Zeugdruck verwendet man Eisenchlorurchlorammonium. Mit Zinn­
chlorur und Salzsaure oder Zitronensaure kann das Chamois weiB geatzt 
(reduziert) werden. Das Rostgelb ist absolut licht- und alkalieeht, aber 
empfindlieh gegen Sauren und starke Reduktionsmittel. Durch Be­
tupfen mit Ferrozyankalium-Salzsaure wird das Rostgelb in Berliner­
blau ubergefiihrt. 

Zu erwahuen ist noch das Schwarz auf Wolle nach Prud'homme 
(Eisennitrosulfat), das aber nur seltener angewandt worden ist 
(Krais). 
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Chromoxyd, Chromoxydgriin, Cr20 3 , wird in ahnlicher Weise in der 
Faser niedergeschlagen wie das Rostgelb oder aber durch Reduktion von 
Kaliumbichromat mit Milchsaure od. a. erzeugt. Es hat besonders seit 1900 
bei der Einfiihrung der sogenannten Khakifarben groBere Bedeutung 
erlangt. N ach dem Gat t yschen Patent werden Kombinationen von Eisen­
mit Chromoxyd, zum Teil auch mit Kupferoxyd u. a. Metalloxyden und 
Metalloxydhydraten je nach dem gewiinschten Ton (griinlich, graugriin 
usw.) in der Faser niedergeschlagen. Diese Khakifarben, die besonders 
zur Bekleidung der Schutz- und Kolonialtruppen wertvoll geworden sind, 
zeichnen sich durch besondere Wetter- und Tragechtheit aus und haben 
den Vorzug der Anpassung der Truppen an das GeHinde. 

Berlinerblau, Preu.Bischblau, Pariserblau. Es ist 1704 von dem Ber­
liner Alchimisten Die s b a c h zuerst dargestell t und bildet das Eisen­
oxydsalz der Ferrozyanwasserstoffsaure, d. i. das Ferrozyan-Eisenoxyd 
oder das Ferri-Ferrozyanid, eine komplizierte organisch-mineralische 
Verbindung, die durch Einwirkung von Ferrisalz auf Ferrozyankalium 
entsteht: 

3 FeCYsK. + 4 FeCl3 = (FeCY6)a(Fez)2 + 12 KC!. 

Licht- und saureechtes, lebhaftes Blau von groBer Alkaliempfindlich­
keit. Durch Atzkali oder Atznatron wird Ferrozyanaikali und Eisen­
hydroxyd zuriickgebildet. 

Ein dem Beriinerblau sehr ahnIiches Blau ist Turnbulls Blau, das 
das Eisenoxydulsalz der Ferrizyanwasserstoffsaure (Ferro-Ferrizyanid) 
darstellt und durch Zusammenwirken von Ferrosaiz mit Ferrizyan­
kalium (rotes BlutlaugensaIz) entsteht: 

2 FeCY6Ka + 3 FeCI. = (FeCY6).Fea + 6 KC!. 

Das Berlinerblau hat heute nur noch in der Seidenschwarzfarberei 
(s. d.) nennenswerte, praktische Bedeutung. Es wird erzeugt, indem die 
Faser erst mit einem Eisenoxydgrund versehen und die eisengebeizte 
Faser in mit SaIzsaure angesauerter Ferrozyankaliumlosung warm be­
handelt wird. 1m Zeugdruck wird meist fertiges Blau auf die Faser auf­
gedruckt (eine besondere Modifikation des "Ioslichen" Blaus), odeI' 
die Blaupaste wird mit Oxalsaure angeriihrt und verdickt aufgedruckt. 
Dieser Artikel ist aber dem Indigodruck fast auf del' ganzen Linie ge­
wichen. 

Chromgelb, PbCr04 , und Chromorange, Pb2Cr05 odeI' PbCr04 

+ Pb(OH)2' neutraies und basisches Bleichromat, ist zum erstenmaI1819 
von Las saigne angewandt worden. Baumwollerzeugnisse werden z. B. 
mit einer konzentrierten Bieizuckeriosung impragniert, abgequetscht und 
mit Chromkali entwickeit. Es entsteht hierbei das geIbe, normale BIei­
chromat, das Chromgeib. Die umgekehrte Reihenfolge (lmpragnation 
mit Chromkali und Fixation mit Bleisalz) ergibt schlechte und aus­
waschbare Farbung. Die Intensitat des Gelbs hangt von del' Menge des 
fixierten Bleis ab und reicht von Zitronengelb bis Orangegeib. Das Gelb 
ist lichtecht, seifen- und saureecht. Alkalien verwandeln es in Orange, 
indem sie das neutrale Chromgelb in das basische Chromorange iiber­
fiihren. Diese Erzeugung des Chromorange (das "Orangieren") wird 
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dementsprechend durch Behandlung des erst hergestellten Chromgelbs 
in einem kochenden Bade von Kalkwasser (1 g CaO in 11 Wasser) be­
wirkt. Umgekehrt kann das Orange durch Saurebehandlung wieder in 
das Gelb verwandelt werden. Die Farben sind giftig und, well bleihal­
tig, schwefelwasserstoffempfindlich. 1m Kattundruck konnen Chromgelb 
und -orange vermittels Albumin fixiert werden. 

Khakifarben (s: a. u. Chromoxyd). AuBer den rein mineralischen 
Khakifarben werden auch Nachahmungen desselben, z. B. Kombi­
nationen von Metalloxyden mit Gerbstoffen hergestellt. Nach dem 
urspriinglichen englischen Patent von Gatty wurde die Ware mit einer 
Losung von Chromalaun, 7° Be, und Ferrosulfat (150 g im Liter) ge­
trankt, durch eine 65° C heiBe Alkalilosung passiert, gespiilt und ge­
trocknet. Auf 5 Telle Chromalaun kam 1 Tell Eisenvftriol. Spater 
wurde die Ware mit Chromkali und Eisensalzen impragniert, dann der 
Einwirkung schwefliger Saure ausgesetzt und schlieBlich durch ein alka­
lisches Bad passiert. Thorpe und Reid wenden eine Mischung aus 
essigsaurem Chrom und Eisen an, trocknen, dampfen und passieren 
dann durch ein Soda- oder Seifenbad. Barnes und Garnside nehmen­
die Baumwolle zuerst durch ein Sumachbad, dann durch eine Mischung 
aus schwefelsaurem Eisenoxyd und essigsaurem Chrom, hierauf durch 
eine kochende Chromkalilosung und zuletzt durch kochende Soda16sung, 
worauf die Ware noch gedampft wird. Mitchell verwendet neben 
Kupfer-, Zink- und Eisenvitriol noch Katechu und Myrobalanen-Ex­
trakt. Beide letzteren Farbungen sind eigentlich keine reinen Khaki­
farbungen mehr. Die erhaltenen Tone schwanken zwischen Olivbraun und 
Griinolive; je mehr Eisen, desto brauner, je mehr Chrom, desto griiner 
sind die Tone. Die Wetter-, Wasch- und Tragechtheit der echten Mine­
ral-Khakifarbung ist ausgezeichnet. Die wichtigste Verwendung finden 
diese Farbungen fur die Tropenbekleidung. 

AuBer den erwahnten farbigen Pigmenten werden gelegentlich auch edle 
und unedle Blattmetalle zu Pigmentierungszwecken, und zwar meist auf dem 
Wege des Druckes, benutzt. So Mnnen echtes und unechtes Blattgold und Blatt­
silber auf Gewebe aufgedruckt, aufgepragt, aufgeklebt usw. werden, ohne daB 
dadurch eine innige Verbindung zwischen Faser und Pigment entsteht (hierher 
gehoren auch die Baykogarne der Farbenfabriken Bayer). 

Ferner konnen in ahnlicher Weise Bronzen und Brokate (durch Zer­
stampfen und Zerreiben erhaltenes, aus feinen Schiippchen bestehendes Metall­
pulver) zur Pigmentierung und Metallglanzverleihung Verwendung finden. 
Bekannt ist Z. B. das Argentin, das fein zerteiltes Aluminium und Zinn 
darstellt. Die Anwendung solcher Bronzen im Baumwolldruck ist alt und wird 
von Zeit zu Zeit wieder voriibergehend aufgenommen. Auch sind Verfahren 
bekanntgeworden, durch Anwendung von Metallsalzlosungen und nachtragliche 
Reduktion, Kalandern usw. fein verteiltes Metall in der Faser niederzuschlagen 
(Goldpurpur u. a.). 
_ Zu der Klasse der Pigmente sind auch zu rechnen: ZinkweiB (Zinkoxyd, 
ZnO), Mennige (Bleioxyd mit Bleisuperoxyd), Zinnober (Quecksilbersulfid, 
HgS), Kadmiumgelb (Kadmiumsulfid, CdS), Mussivgold (Zinnbisulfid, SnS2), 

Antimonsulfide (Sb2S3 und Sb2S5), RuB (fein verteilter Kohlenstoff), Ultra­
marin (kiinstliche Nachbildung des Lazursteines, Lapis Lazuli, Z. B. von der 
komplizierten Verbindung 

Sia.AlaNa7S2024 = 3 Na20 . 3 Al20 a . 6 Si02 . NaS2) . 
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N aturfar bstoffe. 
Blauholz. 

Das Blauholz (auch Campeche- Holz, Bl utholz oder Logwood 
genannt) stammt vom Haematoxylon campechian urn, einem 
Baume aus der Familie der Caesalpiniazeen. ~ 

V 0 I' k 0 m men. Das HoIz ist in Europa seit dem 16. Jahrhundert bekannt, 
wohin es von den Spaniern nach del' Entdeckung Amerikas aus Mexiko gebracht 
;\iurde. Es wachst teilweise wild, teilweise wird es in Mexiko, in dem iibrigen 
jYlittelamerika, auf den westindischen Inseln usw. kultiviert. Je nach Herkunft 
odeI' auch Charakter unterscheidet man im Handel gewohnlich folgende Sorten: 
Yukatanholz (Yukatan ist eine Halbinsel auf Mexiko; Campeche ist eine 
Stadt auf Yukatan, nach del' das Blauholz auch Campecheholz genannt wird), 
Hond urasholz (Staat in Mittelamerika), J a maikaholz (Insel del' GroBen 
Antillen bzw. westindischen Inseln), Domingoholz (Insel del' GroBen Antillen), 
Lagunaholz (Stadt auf del' Insel Teneriffa, zu den Kanarischen Inseln ge­
horend). Bisweilen soll del' ~ame nicht die Herkuuft, sondel'll nur die Qualitat 
odeI' den Charakter bezeichnen. 

Gewinnung. Das Blauholz wird vielfach noch im Raubbau gewonnen. Es 
kommt in Form von BlDcken odeI' Kloben auf den Markt und wird entweder 
direkt odeI' indirekt von den Extraktfabrikanten oder von den Verbrauchern 
selbst gekauft und auf Extrakt (sirupartig, fest, diinnfliissig) verarbeitet. In 
selteneren Fallen wird das fein geraspelte Holz direkt den Farbbadel'll zugegeben. 

Vor del' Extraktion wird das HoIz zuel'st zerkleinert bzw. "geraspelt", um den 
Farbstoff erschopfender gewinnen zu konnen. Man unterscheidet zweierlei 
Raspelungen odeI' Schnitte, den sogenannten Langsschnitt und den Hirn­
schnitt. Der erstere ist mehr eine Zerfaserung in der Langsl'ichtung des Baum­
stammes, del' letztere ist ein wirklicher scharfer Schnitt in del' zu del' Langsrichtung 
senkrechten Richtung und erfordert sehr scharfe Messer. 

In dem wachsenden und dem frisch gefallten Blauholz befindet sich 
der Farbstoff liefernde Glykosidkarper, der erst unter dem EinfluB von 
Garungsprozessen in einen zuckerartigen Karper und das Ha ma­
toxylin gespalten wird; letzteres geht dann weiter durch Oxydation 
in das Hamatein uber, das, falls der OxydationsprozeB nicht recht­
zeitig unterbrochen wird, in weitere humusartige Oxydationsprozesse 
verwandelt werden kann. Der Chemismus von Hamatoxylin und 
Hamatein ist in neuerer Zeit weitgehend geklart worden, wonach dem 
Hamatoxylin die empirische Formel C16H 140 6 , dem Hamatein die Formel 
C16H1206 zukommt. 

Der Grad der Oxydation oder der Fermentation des Blauholzes, 
d. h. das Verhaltnis des vorhandenen Hamatoxylins zu dem Hamatein, 
ist fur die Teclmik von einer gewissen Bedeutung; deshalb richtet die Fa­
brikation je nach dem Verwendungszweck und dem verlangten Oxyda­
tionsgrad die Fermentation des Holzes entsprechend ein. Hierbei ist zu 
bemerken, daB die teclmische Darstellung von reinem Hamatoxylin nicht 
durchfuhrbar ist, weil sich bereits beim Lagern und Transport sowie 
beim Extrahieren selbst des frisch gefallten Holzes ein Teil des ursprling­
lich im Holz enthaltenen Hamatoxylins unbeabsichtigt zu Hamatein 
oxydiert. Die hamateinarmsten Blauholzextrakte werden aus frisch 
gefalltem Holze an Ort und Stelle gewonnen. Die Bedeutung des Hama­
toxylingehaltes ist ubrigens zum Teil erst in neuerer Zeit erkannt worden 
(s. Seidenschwarz), und man hat erst seit kurzem begonnen, die Blau-
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holzextrakte nach dem Oxydationsgrad zu Idassifizieren. So kommen 
z. B. Extrakte mit 15, 25, 50, 75% usw. Hamateingehalt in den Handel. 

Das Fermentieren, das der Extraktion meist voraufgeht, wird 
in der Regel derart ausgeftihrt, daB das geraspelte Holz in besonderen 
Fermentationskasten, d. h. in durch Bretterwande abgeteilten Partie­
haufen, mit Wasser (bisweilen unter gewissen Zusatzen) befeuchtet und 
von Zeit zu Zeit umgeschaufelt wird. Bei der Oxydation steigt die 
Temperatur des Holzes. Mit fortschreitender Oxydation geht die anfangs 
orangegelbe Farbung des Saftes immer mehr in ein Blut- bis Purpurrot 
tiber. Je nach gewfrnschtem Fermentationsgrade, der Jahreszeit und 
AuBentemperatur dauert diese Behandlung bis zu einigen Monaten. 
Dann wird das Holz, falls es als solches versandt werden soli, vorsichtig 
getrocknet oder aber meist ohne zu trocknen auf Extrakt verarbeitet. 

Die Extraktion geschieht in sehr verschiedener Weise, in offenen 
oder geschlossenen Extraktoren, mit mehr oder weniger Wasser, unter 
geringerem oder haherem Druck. Haherer Druck verschlechtert im 
allgemeinen die Qualitat (die Blume), erhaht dagegen die Ausbeute. 

Die erhaltene Abkochung Wird entweder (falls die Extrakte an Ort 
und Stelle verbraucht werden) in Behalter gepumpt bzw. gedrtickt und 
unmittelbar verbraucht oder (falls die Extrakte auf weitere Entfernung 
versandt werden) im Vakuum auf beliebige Konzentration, 20, 25, 28, 
30° Be, eingedickt bzw. auf feste Extrakte verarbeitet. In letzter 
Zeit haben sich die sogenannten "Kristalle" allgemein eingeftihrt, die 
durch Eintrocknenlassen dtinner Schichten, z. B. auf Netzen, und dann 
Zerschlagen der so erhaltenen Krusten in kristallahnlichen Gebilden 
erhalten werden. Die Qualitat dieser Blauholzkristalle ist mit der Zeit 
eine immer bessere geworden; vor aHem hat man gelernt, die dem Blau­
holzsafte eigene und hochgeschatzte Blume dem Enderzeugnis zu er­
halten. Die Ausbeuten sind sehr schwankend und hangen von Herkunft, 
Alter des Baumes, Bereitung usw. abo 

Hamatoxylin und Hamatein sind adjektive oder beizenziehende 
Farbstoffe und gehen mit Metallsalzen intensiv gefarbte Lacke ein, so 
Z. B. mit Tonerde, Chromoxyd, Kupferoxyd, Eisenoxyd, Zinnoxyd. 
Die wichtigsten hiervon sind die schwarz en Chrom- und Eisenlacke. 

Verwend ung. Der Blauholzfarbstoff gilt heute als wichtigster 
Naturfarbstoff; aber auch seine Verwendung ist erheblich zurtickge­
gangen, und zwar am meisten in der Baumwollfarberei, weniger in der 
Woll- und fast gar nicht in der Seidenfarberei1). In der Baumwollfarberei 
wurde das Blauholz in Verbindung mit Eisen- und Chrombeizen vielfach 
fUr schwarze und graue Farben verwendet (Naheres S. u. Farberei). 
Durch das Anilinschwarz, die substantiven Farbstoffe und namentlich 
auch die Schwefelfarbstoffe sind ihm hier sehr ernste Konkurrenten 
erstanden. F"iir die W ollfarbungen mit Blauholz kommen heute in erster 
Linie Chrombeizungen in Betracht (s. u. Wollfarberei), fUr die Seiden­
farbungen Eisenbeizen (s. u. Seidenfarberei). 1m Zeugdruck werden auBer 

1) Durch die Absperrung vom Weltmarkt wahrend des Weltkrieges hat sich 
die deutsche Industrie, wie in mancher anderer Beziehung, so auch hier zum Teil 
notgedrungen umstellen mi.lssen. 
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den reinen BIauholzextrakten, in geringem MaDe besondere Praparate 
des BIauholzfarbstoffes angewandt. 

Als solche Blauholzpraparate, die heute ohne Bedeutung sind, sind zu nennen: 
1. Direkts ch war z, N oil' imperial, Ka is ersch war z, Bon s ors­

S c h war z usw., die durch Kochen von Blauholz mit Kupfer-, Eisen- odeI' Chrom­
salzen und Oxalsaure gewonnen werden und ungebeizte Fasern direkt anfarben; 
2. No ir I' ed u it, Dire kts c h w arz ftir B aum wolle, wird durch Oxyda­
tion von Blauholzextrakt mit Chromkali und Essigsaure und Zusatz von Bisulfit 
erzeugt; hauptsachlich ftir den Kattundruck verwende1J; 3. Indigoersatz, 
Indig 0 s u bsti tu t, N oil' red ui t, durch Kochen von Blauholzextrakt mit 
essigsaurem Chrom erhalten; 4. Ka isersch war z, Direktsc h warz, Nigro­
saline ist eine Mischung von Blauholzextrakt mit Eisen- und Kupfervitriol; 
5. Direktschwarz ftir Baumwolle; 6. Neudruckschwarz usw. 

Indigo. 
Der Indigo l ) oder das Indigotin ist das farbende Prinzip einiger 

tropischer Pflanzenarten der Gattung Indigofera (Familie Papiliona­
zeen), deren Hauptreprasentant die Art Indigofera tinctoria oder 
der gemeine bzw. der Farberindigo ist. Die 1 m hoch werdende Pflanze 
wurde friiher viel in Ost- und Westindien,Java, Madagaskar, Mittel­
und Siidamerika angebaut und auf Indigo verarbeitet. Sie ist seit den 
altesten Zeiten in den alten Kulturlandern bekannt gewesen, aber erst 
um die Mitte des 16. Jahrhunderts nach Europa (zuerst nach den Nieder­
landen) eingefiihrt worden. Lange vorher hatte man abel' in Europa In­
digoblau mit Hilfe derWaidpflanze, Isatis tinctoria, gefarbt. Infolge 
der erheblich geringeren Ausbeute aus der letzteren (30mal weniger als 
aus Indigofera tinctoria) wurde sie schnell zuriickgedrangt und bald 
nur noch als Zusatz zu del' Garungskiipe verwendet. In neuerer Zeit 
hat del' synthetische bzw. kiinstliche Indigo auch den tropi­
schen Naturindigo, wenigstens in Europa, fast v6llig verdrangt. 

Gewinnung des nattirlichen Indigos. Trotzdem die Indigopflanze 
perennierend ist, wird sie aus ZweckmaBigkeitsgrtinden jahrlich neu gesat. Wenn 
die Bltitenknospen anfangen aufzuspringen, werden die Pflanzen in del' Nahe 
del' Wurzel abgeschnitten (Ernten 2-3mal jahrlich), getrocknet und dann in 
den Indigoterien odeI' Indigofaktoreien einer nassen Garung unterworfen. Das 
ursprtinglich in del' Pflanze, besonders in den Blattern als Glykosid enthaltene 
Indikan wird bei del' Garung in Indigotin und eine Zuckerart, das Indi­
gl uzin, gespaIten und ersterer zu IndigweiB reduziert. Durch den Luftsauerstoff 
und untersttitzt durch mechanische Prozesse (Schlagen mit Staben, Schaufeln usw.) 
wird da~ IndigweiB wieder zu Indigblau oxydiert, in Form von Kornern odeI' 
Brocken absitzen gelassen. von del' Briihe durch Abtropfenlassen getrennt, mit 
Wasser gewaschen, gekocht und schlieBlich getrocknet. 100 kg getrocknete 
Pflanzen liefern auf solche Weise im Mittel etwa 11/2-2 kg Indigo. 

Eigenschaften des Indigotins und des N aturhandelsindigos, del' 
in Kuchen, Stiicken odeI' Brocken in den Handel kommt. Die Herkunft ist vielfach 
durch Stempelabdrucke (B, BB, S, JM usw.) angedeutet. Del' nattirliche Indigo 
des Handels enthalt auBer dem Indigotin mehr odeI' weniger Indirubin odeI' 
Indigorot, Indigbraun und Indigoleim, die bei del' Verwendung des Indigos 
ziemlich indifferente Beimischungen darstellen. Die Zusammensetzung des Indigo­
tins ist nach A. v. Baeyer (1883): 

/CO", /00", 
CSH 4"'NH/O = 0"NH/CSH 4 • 

') Das "Indikum" (well aus Indien kommend) del' alten Romer. 
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Das Indigotin stellt einen einheitlichen Korper von charakteristischen Eigen­
schaften dar. Es kristallisiert leicht, bildf't prachtvolle blauschwarze Nadeln 
und Prismen von starkem Kupferglanz und ist in den gewohnlichen Losungs­
mitteln unloslich, dagegen loslich in siedendem Anilin, Nitrobenzol, Phenol, 
Eisessig u. a. Bei hoherer Temperatur ist das Indigotin fliichtig und sublimier­
bar und liefert einen rotvioletten Dampf, der sich beim Abkiihlen zu blau­
schwarzen Kristallen verdichtet. Fein gemahlen liefert es ein tiefblaues, zartes 
Pulver. Durch Reduktion in alkalischer Fliissigkeit entsteht (Zwischenstufe: 
rotes Dihydroindigotin) das farblose IndigweiLl oder der Leukindigo von der 
Formel C1sH 12N 20., das phenolartigen Charakter hat und demgemiiB alkali­
loslich ist. Solche Losungen nennt man Kiipen. Durch Oxydation des Indig­
weiLl (schon durch den Luftsauerstoff) scheidet sich wieder Indigoblau unloslich 
abo Durch weitere ktaftige Oxydation des Indigotins wird das Isa tin gebildet' 

/CO,,­
CSH4"- N /COH . 

Konzentrierte oder rauchende Schwefelsaure verwandelt das Indigotin in 
verschiedene Indigosulfosauren (Indigokarmin), die sich wie die sauren 
Farbstoffe auf Wolle und Seide farben lassen. 

Synthetischer oder kiinstlicher Indigo. Die erste kiinstliche Dar­
stellung des Indigos riihrt von Engler und Emmerling (1870) her, dann folgten 
die verschiedenen Synthesen v. Baeyers (von 1880 ab). Die historisch wichtigsten 
Methoden gingen 1. von der Orthonitrozimtsaure aus, iiber deren Dibromid Ab­
kommlinge, vo! allem die Orthonitrophenylpropiolsaure (schlechtweg Propiol­
saure genannt), erhalten werden, die leicht in Indigo iipergehen; 2. eine andere 
Synthese geht von Orthonitrobenzaldehyd, Azeton und Atzalkalien aus; 3. ferner 
wurde dur9.h Verschmelzen von Phenylglykokoll und Phenylglyzin-o-karbon­
saure mit Atzalkalien Indigo erhalten. Diese Verfahren erwiesen sich aber fiir 
die Praxis als zu teuer und hatten praktisch nur voriibergehend (Propiolsaure 
im Zeugdruck) einiges Interesse erweckt. 4. 1m Jahre 1897 gelang es del' Badischen 
Anilin- und Sodafabrik [B] auf Grund der Heumannschen Erfindung ein technisch 
brauchbares Verfahren auszuarbeiten und ein "Indigo rein" auf den Markt zu 
bringen. Nach diesem Verfahren wird zunachst Naphthalin in Phthalsii.ureanhydrid, 
dieses in Phthalimid, dann in Anthranilsa,urs und diese in ¥.henylglyzinorthokarbon­
saure iibe.rgdiibrt. Letztere wird durch Verschmelzen mit A tznatron in das Natrium­
salz der Indoxylkarbonsaure, 

/C(OH)~ 
CSH 4"- NH /C. C02H , 

iibergefiihrt, aus der Rich der Indigo unter Abspaltung von Kohlensaure und 
Wasser (durch Einblasen von Luft in die Losun>; der Schmelzel abscheidet. 5. Ein 
weiteres techniscb wertvolles Verfahren (Verschmelzen von Phenylglyzin mit 
Nat,l'iumamid iiber das Indoxyl, 

C H /C(OH)~CH 
S 4"- NH / ' 

ist 1900 von den Horhster Farbwprken [M] in Betrieb gen0mmen worden. 
Indigomarkeri. 1m Laufe der Jahre ist von [B] und [M] eine ganze Reihe 

,on Ind igo mar ken in den Handel gebracht worden, zum Teil als Paste, zum 
Teil als Pulver, Brocken, Tabletten und als fertige Kiipe. Solcho Marken sind 
z. B.: Indigo rein BASF, Indigo MLB in 20-, 30- und 40proz. Konzentration, 
Indigo rein BASF in Pulver L, desgleichen S, SB, SL; fiir die Garung~kiipe werden 
die Marken Indigo rein BASF in Teig und Pulver E und Indigo MLB/W her­
gestellt. Reduzierten Indigo enthalten die Marken: Indigolosung BASF 20proz., 
Indigokiipe BAfm 60proz. und Indigo MLB Kiipe 1 und 2 usw. Weiter sind 
auch noch chlorierte und bromierte Indigoprodukte, die sich durch lebhaftere, 
teils rotstichigere, teils griinstichigere Nuancen auszeichnen, hergestellt worden, 
z. B. Indigo rein BASF in Teig R, RR, RB, RBN, Indigo MLBjR und RR. Analoge 
Produkte sind auch: Cibablau B und BB [J] und Bromindigo FB in Teig [By], 
welch letztere ein Tetrabromindigo darstellen. Auch alkylierte Indigopraparate 
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sind hergestellt, z. B. der Dimethylindigo, der als Indigo MLBjT [M] bzw. als 
Indigo rein BASF in Teig G gehandelt wird. Bei de letzteren zeichnen sich durch 
einen grttneren Ton, durch besondere Waschechtheit und relativ groBe Chlor­
echtheit aus. 

Die Wertbestimmung und Beurteilung geschieht bei dem 
Naturindigo nach dem auBeren Aussehen, dem Bruch, der Probefarbung 
und dem Indigotingehalt; die synthetischen Indigos werden fast aus­
schlieBlich nach dem Indigotingehalt bzw. dem Gehalt an Bromindigo 
usw. bewertet. 

Statistisches. Die Einfuhl' von ~aturindigo in das deutsche Zollgebiet 
betrug von 1883-1896 im Mittel jiihrlich 19-20 Millionen Mark; 1897 (Ein­
fiihrungsjahr des synthetischen Indigos): 12,7,1898: 8,3, 1912: 0,5 Millionen Mark. 
Die A usfuhr von Indigo aUR dem deutschen Zollgebiet betrug 1912 dagegen 
schon 45 Millionen Mark. 

Verwendung. 1m aliergroBten Umfange in der "Kiipen-" oder 
"Blaufarberei" der Baumwolle und Wolle. Der Indigo wird stets 
in reduziertem Zustande als Leukoindigo, der im alkalischen Bade 
eine besondere Affinitat zu der pflanzlichen und tierischen Faser hat, 
verwendet und nachtraglich zu Blau entwickelt. Man unterscheidet 
warme und kalte Kiipen sowie Garungs- und Nichtgarungs­
kiipen. Zu den warmen Garungskiipen, die nur in der Wollfarberei 
Anwendung finden, gehoren die Waidkiipe, die Soda-, Pottasche­
und die alte Urinkiipe. Nichtgarungskiipen sind die Zinkkiipe oder 
Praparatkiipe und die Vitriolkiipe (fiir pflanzliche Fasern) sowie 
die Hydrosulfitkiipe (warme Kiipe fiir pflanzliche und tierische 
Fasern). In der Seidenfarberei wird bisher nur wenig auf der Kiipe 
gefarbt. 

Die wichtigste Garungskiipe ist die Waidkiipe, bei der als Garungs­
erreger Waid, Kleie und Sirup verwendet werden; als Alkali kommt vor 
allem Kalk und Soda in Betracht. Der erfahrene Farber kann aus dem 
Aussehen der Kiipe, ihrem Geruch und ihrem Verhalten beim Farben 
jederzeit mit Sicherheit darauf schlieBen, ob der Kiipe Alkali oder ein 
Garungsmittel zuzusetzen ist. Das "Fiihren" der iibrigen Kiipen ge­
schieht derWaidkiipe analog. Die Hydrosulfitkiipe wird auch warm 
und vorzugsweise fiir Wolle benutzt; sie spielt die groBte Rolle in der 
Kammgarnfarberei bei der Erzeugung ganz heller Tone, die auf den 
Garungskiipen nicht so schon gefarbt werden konnen. In der Baumwoll­
farberei spielt die Zinkkiipe die Hauptrolle. Sie beruht auf der Eigen­
schaft des Zinkstaubes, bei Gegenwart von Alkali reduzierend zu wirken 
und das Indigoblau zu IndigweiB zu reduzieren. Als Alkali wird fast 
ausschlieBlich Kalk angewendet. Die alte Vitriolkiipe wird mit In­
digo, Eisenvitriol und Kalk angesetzt und gleicht im allgemeinen der 
Zinkkiipe. AuBer in der Farberei wird der Indigo auch im Zeugdruck in 
groBem Umfange verwendet. Naheres iiber das Farben mit Indigo S. u. 
Farberei. 

Indigopraparate. AuBer dem reinen Indigo werden mannigfache Indigo­
priiparate in den Handel gebracht, die aber im Laufe der Zeit ihre Bedeutung 
verloren haben. Diese Praparate sind oder waren meist S ulfosii uren des Indigos, 
wasserlosliche, sauer ziehende Produkte, die Z. B. unter folgenden ~amen gehandelt 
werden oder wurden: Indigokarmin, Indigotine, Indigoextrakt, Purpur-
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blau, Penseelack, Sachsischblau, Blauer Karmin, Blaukarmin, 
Indigopurpur, Indigokomposition, Indigopraparat usw. Es sind meist 
die Natriumsalze del' Di- und Tetrasulfosauren des Indigos. Je remer das Ausgangs­
produkt (raffinierter oder synthetischer Indigo), desto remere Farbtiine liefern 
diese Erzeugnisse. Sie zeichnen sich durch gutes Egalisierungsvermiigen, gute 
Saure-, Schwefel- und Wasserechtheit aus; dagegen sind sie nul' maBig licht- und 
walkecht und werden hauptsachlich als Nuancierfarbstoffe beim Farben von 
Wolle und Seide angewandt. Die Produkte kommen entweder als Pasten fertig 
in den Handel oder werden von dem Verbraucher selbst hergestellt. 

Orseille (Persio, Cudbear). 
Gewisse Flechten, besonders del' Art Rocella tinctoria, geben 

beim Behandeln mit ammoniakalischen Fliissigkeiten und Kalk einen 
roten Farbstoff, indem die in del' Pflanze enthaltenen Flechtensauren, 
z. B. die Orseillinsaure, zunachst als Endprodukt del' Spaltung das 
Orcin und aus diesem den eigentlichen Farbstoff, das Orcein, ergeben. 
Orcin ist das symmetrische Dioxytoluol, die Orseillinsaure ist nach 
E. Fisch.er die Karbonsaure des Orcins; das Orcein ist stickstoff­
haltig (durch Einwirkung des Ammoniaks) und in seiner Konstitution 
noch nicht aufgeklart. 

Del' Orseilleextrakt kommt in Form eines dicken Teiges odeI' als 
trockenes Pulver auch unter dem Namen Orseille- Karmin, franzo­
sischer Purpur, Persio, Cudbear u. a. in den Handel. Der Farbstoff 
liefert in direkter Farbung, und zwar in schwach saurem, neutralem 
odeI' schwach alkalischem Bade, auf W oile und Seide rote bis rotviolette 
Farbungen von voller und klarer Nuance. Sein Hauptvorzug ist seine 
vorziigliche Egalisierungsfahigkeit; die iibrigen Echtheitseigenschaften, 
besonders die Lichtechtheit, sind sehr mii.Big. Er wird deshalb VOl' 
allem als Egalisierungsfarbstoff zum N achfarben odeI' N achnuancieren 
fiir W oile und Seide, abel' nul' noch in beschranktem MaBe, verwendet. 

Das Farben mit Orseille ist in Europa seit Anfang des 14. J ahrhunderts 
bekannt; seine Kenntnis gelangte zuerst aus del' Levante nach Florenz. 

Co chenille (Kermes, Lac-Dye). 
Die Cochenille ist del' Hauptvertreter del' tierischen Naturfarb­

stoffe; del' Farbstoff befindet sich in del' weiblichen Schildlaus Cocc us 
cacti, die auf del' Op~tia lebt und in Mexiko und Mittelamerika hei­
misch ist. Mit del' Entdeckung Amerikas kam sie nach Europa; 1830 
wurde auch ihre Kultur nach Spanien, AlgieI' u. dgl. verpflanzt. 

Del' Farbstoff kommt entweder in Form del' getrockneten Laus 
selbst odeI' des Extraktes in verschiedenen Sorten in den Handel, be­
sonders als Cochenille ammoniac ale. Das farbende Prinzip der 
Cochenille betragt etwa 10-14% del' getrockneten Laus und heiBt 
Karminsaure (Karmin). Die Karminsaure ist nach Liebermann 
als ein Indonfarbstoff, ein Derivat del' Indengruppe, aufzufassen. Nach 
Wit t ist del' Farbstoff im besonderen als ein Oxyketonfarbstoff zu be­
trachten. Dimroth zeigte, daB die Karminsaure ein Abkommling des 
Anthrachinons ist (ebenso wie die Laccainsaure des Lac-Dye). Del' Farb­
stoff wurde friiher auBerordentlich geschatzt und war fiir das Farben 
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scharlachroter Tuche von del' a11ergro13ten Bedeutung. Jedoch ist der 
Verbrauch dauernd zuriickgegangen und neuerdings weiter durch 
das Thioindigoscharlach u. a. echte Kupenfarbstoffe zuruckgedrangt. 
Cochenille wird auf Zinnoxyd- odeI' Tonerdebeizen sowie mit ersteren 
einbadig auf W o11e und Seide gefarbt und liefert als Zinnlack ein Schar­
lachrot, als Tonerdelack ein Karmoisin. Karmin odeI' Karminlack 
ist del' Tonerdekalklack del' Karminsaure. 

Kermes, Coccus ilicis, ist eine del' Cochenillelaus analoge Schild­
laus, und zwar im Mittelalter als "venetianischer Scharlach" bekannt. 
Durch Cochenille verdrangt. 

Lac-Dye, Lac-Lac sind Farbstoffe aus dem Gummilack (Stock­
lack), del' durch den Stich del' Lackschildlaus (Coccus laccae) auf ver­
schiedenen Pflanzen entstandenen Ausschwitzungen. Del' Farbstoff 
Laccainsaure ist del' Karminsaure ahnlich, er gibt nul' weniger leb­
hafte Nuancen. 

Weniger wichtige Naturfal'bstofie. 
Rotholz, Fernambukholz, Brasilienholz (Sappanholz, St.­

Martha-Holz, Nicaraguaholz). Del' Farbstoff des Rotholzes heiBt 
Brasilin (unoxydiert) bzw. Brasilein (oxydiert). Das Brasilin ist die 
Leukoverbindung des Brasileins. Das Holz stammt von Caesalpiniazeen, 
besonders del' Caesalpinia crista und brasiliensis. Rotholz farbt 
wie Blauholz auf Beizen, und zwar liefert es mit Tonerdebeize ein blau­
liches Rot, mit Zinnbeize ein Orangerot, mit Eisenbeize ein graues Vio­
lett, mit Chrombeize ein Bordeaux. Die Farbungen sind unecht; die 
Verwendung des Holzes ist entsprechend au13erordentlich zuruckge­
gangen. In bezug auf seine chemische Zusammensetzung ist das Brasilin, 
das einen Diphenylmethan-Abkommling darste11t, gro13tenteils auf­
geklart (s. a. u. Blauholz). 

Sandelholz (Barwood, Camwood, Gabanholz, Caliaturholz). 
Del' wirksame Farbstoff (in Pterocarp us santalin us enthalten) heiBt 
Santalin odeI' Santalsaure und ist ein schwer wasserlosliches, rotes 
krista11inisches Pulver von schwach sauren Eigenschaften und noch 
nicht aufgeklarter Zusammensetzung (wahrscheinlich ein Anthrazen­
Abkommling). Er farbt sowohl gebeizte als auch ungebeizte Wolle. 
Gewohnlich siedet man die W ol1e mit Sandelholz an und behandelt im 
selben Bade mit Chromkali nach; die so erhaltenen Farbt6ne sind gelb­
liche bis blauliche Bordeauxtone mit vo11em, braunlichem Scheine von 
geringer Lichtechtheit. Auf Zinnbeize entsteht ein lebhafteres, blau­
liches Rot. 

Krapp (Garance). Das farbende Prinzip ist das Alizarin (s. d.), 
das in verschiedenen Pflanzen, am reichlichsten in del' Wurzel del' 
Farberrote (Rubia tinctorum) vorkommt. 1m grauen Altertum 
ist del' Krapp von groBter Bedeutung gewesen (Plinius, Herodot, Dio­
skorides gedenken desselben); heute ist del' natiirliche Krapp ohne jede 
praktische Bedeutung, nachdem Graebe und Liebermann (1868) das 
Alizarin als ein Dioxyanthrachinon erkannt, es 1869 synthetisch her­
gestellt haben (durch Erhitzen von Dibromanthrachinon mit Atzkali) 

Heermann, Textilveredelung. 2. Anil. 14 
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und es seitdem kiinstlich in groBem MaBstabe erzeugt wird. Der Krapp 
ist ein ausgesprochener Beizenfarbstoff, der die schonsten Lacke mit 
Tonerde eingeht (s. u. Turkischrot). 

Orlean stammt aus den Fruchten des Rukubaumes, Bixa orellana, 
und kommt trocken und als Paste in den Handel. Der wirksame Farb­
stoff heiBt Bixin und farbt Baumwolle, Wolle und Seide ohne Beize 
lachsrot bis orangerot (substantiv). Die Farbungen sind wenig lichtecht. 
aber gut wasch-, saure- und chlorecht. Orlean kann auch auf Tonerde­
beize gefarbt werden. Heute ist der Farbstoff praktisch ohne Bedeutung. 
Die Konstitution des Bixins ist rricht aufgeklart. 

Safflor sind getrocknete Blumenblatter der Farberdistel, Cartha­
mus tinctorius. Der wirksame, rote Farbstoff des Safflors (kleine, 
etwas feuchte Ballen von dunkelroter Farbe) heiBt Carthamin, ist 
in Wasser schwer lOslich und farbt Baumwolle und Seide am besten in 
schwach saurem Bade (substantiv) rosa bis kirschrot. Die Farbungen 
zeigen geringe Echtheit und werden kaum noch hergestellt (als Maler­
farbe und Schminke noch verwendet). Safflorkarmin ist ein aus 
Safflor hergestelltes Praparat. Die Zusammensetzung des Carthamins 
ist noch nicht aufgeklart. AuBer dem roten Farbstoff enthalt der Safflor 
noch einen sehr unechten, nicht weiter verwendeten gelblichen Farbstoff. 

Gelbholz (alter Fustik, gelbes Brasilienholz, Cubaholz) ist 
das Holz des Farbermaulbeerbaumes, Morus ti nctoria, das zwei 
verschiedene Farbstoffe enthalt: 1. das Morin, ein Derivat des Flavons 
(ein Tetraoxyflavonol) und 2. das Macl urin, fruher Mori nger b sa ure 
genannt, ein Benzophenonderivat (ein Pentaoxybenzophenon). Morin 
ist der technisch wichtigere Bestandteil und stellt einen Beizenfarbstoff 
dar, der auf Zinn- und Tonerdebeize wenig echte aber ziemlich lebhafte 
Gelbtone, auf Chrombeize dagegen ziemlich licht- und walkechte, aber 
trube, gelbliche Tone erzeugt. Der Farbstoff zeichnet sich durch gutes 
Egalisierungsvermogen aus und wird hauptsachlich in der Seidenschwarz­
farberei in Form von Gelbholz- oder Cubaextrakt als Nuancierfarbstoff 
verwendet. Die Nachfrage nach ihm geht dauernd zugunsten der Teer­
farbstoffe zuriick. 

Quercitron. Rinde von Quercus tinctoria mit dem Glykosid 
Quercitrin, das den eigentlichen Farbstoff Quercetin liefert und 
das mit dem Morin (s. Gelbholz) isomer, also auch ein Tetraoxyflavonol 
ist (von v. Kostanecki synthetischhergestellt). Haupthandelsprodukte 
sind der Quercitronextrakt und ein besonders hergestelltes trockenes 
Praparat, das Flavin, das fast nur aus Quercetin und wenig Quercitrin 
besteht. Der Farbstoff ist beizenfarbend (auf Zinn- und Tonerdebeize) 
und wird vorzugsweise als Nuancierfarbstoff fUr andere Beizenfarbstoffe, 
besonders beim Seidenschwarz, benutzt. Der Zinnlack ist schon orange, 
der Tonerdelack braunlichgelb, der Chromlack braunlichorange, der 
Eisenlack schwarzlicholiv. Die Farbungen sind ziemlich echt. 

Das Quercetin findet sich noch in einer Reihe anderer Pflanzen vor, 
z. B. in den Chinesischen Gelbbeeren, im Cap- Sumach, im 
Gambir- Catech u, im Akazien- Catech u und in den Gelbbeeren 
(s. w. u.). 



Naturfarbstoffe. 211 

Krenzbeeren, Gelbbeeren (Persische Beeren, Avignonbeeren) 
sind die getrockneten Beeren von verschiedenen Rhamnnsarten, 
z. B. von Rhamnus tinctoria. Die Kreuzbeeren enthalten ver­
schiedene Farbstoffe, wenig Quercetin, dann besonders das Glykosid 
Xanthorhamnin, aus dem die Farbstoffe Rhamnetin (= Quercetin­
monomethylather) und Rhamnazin (= Quercetindimethylather) ent­
stehen. Die Gelbbeeren enthalten als :H'arbstoff Rutin. Die Extrakte 
der Gelbbeeren liefern mit Zinnbeize einen feurigen, griingelben Lack 
von guter Licht-, Wasch- und Chlorechtheit; die Tonerde- und Chrom­
lacke sind braunlichgelb. Hauptanwendung in der Farberei, weniger im 
Kattundruck. Die Konstitution ist durch Liebermann, Perkin u. a. 
aufgeklart worden. 

Wan (Waude, Streich kraut, Farbergrafl, Gelbkraut) ist die 
getrocknete Pflanze Reseda luteola mit dem Farbstoff Luteolin, 
der auf Zinn- und Tonerdebeize ein klares aber farbschwaches Gelb 
liefert. Auf Seide liefert der Farbstoff als Tonerdelack eine schone, gelbe 
Nuance von guter Licht- und Waschechtheit. Er ist fast vollstandig 
durch bessere Teerfarbstoffe verdrangt. Luteolin ist von v. Kostanecki 
als ein Tetraoxyflavon erkannt und synthetisch hergestellt worden. 

Fisetholz (junger Fustik) stammt vom Gerber- oder Periicken­
baum, Rh us cotin us, und enthalt den Farbstoff Fisetin als Glykosid 
des F ustins. Es ist ein beizenfarbender Farbstoff (ein Trioxyflavonol), 
der einen braunlichgelben Tonerde-, einen orangeroten Zinn- und einen 
rotlichbraunen Chromlack liefert. Die Farbungen sind ziemlich wasch-, 
aber sehr lichtunecht. Fast vollig verdrangt. 

Curcuma (Gelbwurz, Gelber Ingwer) ist das Rhizom von Cur­
cuma tinctoria und anderen Curcumaarten. Der wirksame Farbstoff 
heiBt Curcumin; er farbt Baumwolle und Seide substantiv (ohne 
Vorbeize) in lebhaften, gelben Tonen maBig echt an. Das Handels­
produkt ist meist ein feines, trockenes, braunlichgelbes Pulver. Seine 
Zusammensetzung ist in groBen Ziigen aufgeklart und als ein Di-Guaja­
kylacryl-methan erkannt. Heute auch nur noch wenig verwendet. 

Katechn oder Catechu. Man unterscheidet 1. den echten oder den 
Block- Catech u von der Acacia catech u bzw. mimosa und 2. den 
Gambir- oder Wiirfel- Catech u aus den Bliiten, Blattern undZweigen 
von U nc aria Ga m biro Ersterer kommt in verschieden groBen, bis zu 
100 kg schweren Blocken, in Palmblatter od. a. verpackt, letzterer in 
kleinen, braungelben Wiirfeln auf den Markt. Beziiglich der Bezeich­
nung "Gambir" und "Gambir- Catech u" herrscht keine "Oberein­
stimmung, insofern als im iiberseeischen Handel unter Gambir und 
Gambir-Catechu auch Block-Catechu verstanden wird. 

Die wichtigsten Bestandteile des Catechu sind 1. das Catechin 
(oder die Catechusaure) und 2. die Catechugerbsaure. Dem Ca­
techin kommt die farbende, der Catechugerbsaure die gerbende und wohl 
auch die Seide erschwerende Wirkung zU. Zur Absonderung des Ca­
techins wird Catechu mit kaltem Wasser behandelt, in dem sich die 
Catechugerbsaure lOst, wahrend das Catechin ungelost bleibt und durch 
Umkristallisieren aus heWem Wasser in Form von feinen, weiBen, seiden-

14* 
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gUinzenden N adeln gewonnen werden kann, die sich in Alkalien losen und 
beim Stehenlassen einen roten bis rotbraunen Ton annehmen. Die Kon­
stitution des Catechins ist ziemlich aufgeklart; bei seiner Spaltung ent· 
stehen Phloroglucin, Protocatechusaure und Brenzcatechin, woraus zu 
schlieBen ist, daB die Chromophore des Catechins Hydroxyle sind (W itt). 
Durch Oxydation der wasserigen Losung an der Luft oder besser durch 
Bichromat od. a. bilden sich braune Substanzen, die, direkt auf der Faser 
erzeugt, sehr wasch- und lichtechte rotbraune Farbungen (Catech u­
braun) liefern. 1m iibrigen bildet Catech u Metallacke, z. B. den be­
sonders wertvollen Chromlack, so daB das Catechin als Beizenfarb­
stoff angesehen werden kann. Zum Braunfarben werden Baumwoll­
erzeugnisse mit der Catechulosung impragniert oder bedruckt und dann 
einer Lufthange oder einem DampfprozeB und einer Behandlung mit 
Chromkali unterworfen. Hierbei bildet sich letzten Endes der Catechu­
Chromlack. 

In der Seidenschwarzfarberei spielt Catechu eine auBerordentlich 
wichtige Rolle, und zwar mehr als Ersch werungs- als als Farbe­
mittel (s. u. Seidenschwarz). 

Zusammenstellung der wichtigsten Naturfarbstoffe nach ihrem 
far berisc hen Chara k ter. 

Substantiv Sauer Basisch farbend I In der Kiipe farbeud Auf Beize 
farbend farbend farbend 

Curcuma, Orseille Berberin Indigo. I Blauholz, 
Safflor, (der Berberitze oder Alter Phonizi- I Rotholz, 
Orlean, des Sauerdorns, Ber- scher Purpur Gelbholz, 

Chinesisch· beris vulgaris). Gel· (z. B. aus den i Sandelholz, 
griin (oder ber, praktisch nicht Purpurschnek- Fisettholz, 
Lo-Kao) weiter verwendeter ken l\'lurex bran- Krapp, 

Farbstoff, der ein- daris nnd M. Cochenille, 
zige in der Natur trunculus; der Quercitron, 
mit ausgepragt ba- Farbstoff ist ein Wau, 
sischem Charakter. Dibromindigo ). Catechu. 

Teerf'arbstoffe. 
Aosgangsprodukte. 

Durch trockene Destillation von Steinkohle unter LuftabschluB entsteht u. a. 
der Teer oder der Steinkohlenteer, der anfangs als lastiges Nebenprodukt 
der Leuchtgaserzeugung und der Kokereien wertlos war, spater (in der 
]\'fitte des 19. Jahrhunderts) fiir die Farbenfabrikation (sowie Herstellnng von 
Arzneimitteln) aUHgenutzt wurde. 

Durch fraktionierte Destillation des Rohteers werden verschiedene Anteile 
gewonnen, die nach dem spezifischen Gewicht bzw. den Siedepunkten unter­
schieden werden als 1. Leichtole (spezifisches Gewicht 0,91-0,90; Siedepunkt 
75-170° C, Ausbeute 2,5-6%), 2. Mittelole (spezifisches Gewicht 1,0-1,01; 
Siedepunkt 170-230° C, Ausbeute 8-12%), 3. Schwerole (spezifisches Gewicht 
1,04, Siedepunkt 200-300° C, Ausbeute 10-12%), 4. Anthrazenole (spezi. 
fisches Gewicht 1,10, Siedepunkt 280-400° C, Ausbeute 12-20%). Den Riick· 
stand bilden 5. etwa 50-60% P e c h. Aus dem Teer sind bis heute iiber 100 ver· 
schiedene Stoffe isoliert worden, von denen in nahezu chemisch reinem Zustande 
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dargestellt werden: Benzol, Toluol, Phenol und Naphthalin; in Mischung 
mit Isomeren werden hergestellt: Xylole, Kresole; in verschiedenen Reinheits­
graden werden erzeugt: Anthrazen, Phenanthren, Karbazol usw. Als 
Durchschnitt der sehr schwankenden Ausbeuten konnen nach Friedlander 
die Zahlen gelten: Benzol 0,6-0,8%, Toluol 0,2-0,3%, Xylole 0,1-0,2%, Solvent­
naphtha 0,5-0,7%, Phenol 0,3-0,7%, Kresole 0,5-0,8%, Naphthalin 1-8%, 
Anthrazen (rein) 0,2-0,4%. 

Zwischenprodukte. 
Als Zwischenprodukte fiir die Teerfarbenfabrikation dienen in erster Linie 

die Amino- und Hydroxylderivate der Kohlenwasserstoffe, ferner die davon 
abgeleiteten Nitro-, Sulfo- und Chlorderivate, sowie in selteneren Fallen 
Keto-, Aldehyd- und Karboxylvel'bindungen. 

So leiten sich beispielsweise yom Benzol primar oder ~ekundar folgende 
fiir die Teerfarbenfabrikation wichtigen Zwischenprodukte ab; Nitrobenzol, 
und hiervon weiter das Anilin, die Sulfanilsaure, die Nitrobenzolsulfosaure, 
die Metanilsaure, das Paranitranilin, das Paraphenylendiamin, das 
Hydrazobenzol, das Benzidin, das Dinitrobenzol. das Metanitranilin, das Meta­
phenylendiamin; andererseits die Benzolsulfosaure und -disulfosaure mit 
den weiteren Derivaten Phenol, Salizylsaure und Resorzin; fiber das Chlor­
benzol werden die Chlornitrobenzole, das Chlordinitrobenzol, das Nitrophenol 
erhalten. Weitere Benzolabkommlinge sind die Phthalsaure"die Anthranil­
saure u. a. m. 

Vom Toluolleiten sich in ahnlicber Weise folgende wichtige Verbindungen 
ab: die Nitrotol uole (Orthc- und Para-) und daraus die entsprechenden Tolui­
dine sowie anderszweigig die Nitrotoluolsulfosaure, das Orthonitrobenzaldehyd, 
das Ortho-Tolidin; das Dinitrotoluol und das Metatoluylendiamin. Auf 
anderem Wege werden Benzylchlorid, Benzalchlorid, Benzotrichlorid, 
Benzaldehyd, Benzoesaure, Metanitrobenzaldehyd usw. aus dem Toluol 
gewonnen. 

Aus dem Naphthalin wird eine groBe Zahl von sehrwichtigen Naphtho­
sulfosauren, Naphthylaminsulfosauren und Amidonaphtholsulfo­
sa uren gewonnen, die besonders fiir die Fabrikation der Azo- bzw. Diazofarbstoffe 
eine groBe Bedeutung haben und die ein besonderes Studium erfordern. In der Praxis 
werden sie meist abgekfirzt unter besonderen Trivialnamen bezeichnet, die vielfach 
nach dem Entdeeker benannt werden, z. B. Bronnersehe Saure, Sehaffersche 
Saure, Piriasehe Saure, Sehollkopfsehe Saure, Deltasaure, F-Saure, R,Saure usw. ' ). 

In ahnlicher Weise bilden aueh das Anthrazen, das Phenanthren, das 
Chinoli n, das Akridin usw. Zwischenprodukte, aus denen Farbstoffe synthetisch 
hergestellt werden. 

Farbstoffe. 
Die Teerfarbstoffe werden: als solche nach ihrer Rerkunft aus dem 

Steinkohlenteer bzw. dessen Inhaltsstoffen benannt; fruher nannte man 
sie mit Vorliebe Anilinfarbstoffe, weil die ersten kunstlichen Teer­
farbstoffe Abk6mmlinge des Anilins waren (Triphenylmethan-Farb­
stoffe usw.). Reute trifft diese Bezeichnung, wenngleich sie noch haufig 
gebraucht wird, nicht mehr zu und solite deshalb, soweit es sich um 
Teerfarbstoffe ganz aligemein handelt, Heber vermieden werden. 

Nach den bisherigen Erfahrungen enthalten aIle gefarbten oder 
farbigen organischen Verbindungen eine oder mehrere Atomgruppie­
rungen mit doppelter Bindung, auf die die Farbung zuruckgefiihrt 

') Naheres s. F. Reverdin und H. Fulda: Tabellarisehe Vbersieht der 
Naphthalinderivate, sowie die bereits erwahnten Werke von G. Seh ultz, Fried­
lander usw. 
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werden kann. Ein technisch verwertbarer Grad der Farbung tritt aber 
meist erst auf, wenn derartige Gruppierungen an Benzolkerne ge­
bunden sind. < Die in den Farbstoffen enthaltenen farbgebenden Gruppen 
werden nachWitt Chromophore oder chromophore Gruppen 
genannt, die (insbesondere mit aromatischen Resten) zu den sogenannten 
Chromogenen fuhren. Aber auch diese Chromogene reichen nicht in 
allen Fallen aus, den Verbindungen den Charakter eines Farbstoffes zu 
verleihen. Vielmehr werden sie meist erst durch bestimmte salzbildende 
Gruppen, die sogenannten Auxochrome, weiter unterstiitzt und in 
wahre Farbstoffe iibergefiihrt. Bucherer schlagt folgende Begriffs­
bestimmung fiir Chromogen, Chromophor und Auxochrom vor: "Dnter 
Chromogenen versteht man solche mehr oder minder gefarbte oder 
selbst auch farblose organische, in der Regel aromatische Verbindungen, 
die mindestens ein Chromophor enthalten und die erst durch die Ein­
fiihrung einer auxochromen Gruppe(Amino- oder Hydroxylgruppe) zu 
eigentlichen Farbstoffen werden, d. h. die Fahigkeit erlangen, die Faser 
anzufarben, womit gleichzeitig in der Regel auch eine erhebliche Ver­
mehrung der Farbstarke verbunden ist"l). 

Die E i n t e il u ng der Teerfarbstoffe kann einerseits nach den Chromo­
phoren in chemische Klassen geschehen, andererseits kann man die 
Farbstoffe mit Riicksicht auf ihr farberisches Verhalten zu den Faser­
stoffen in bestimmte farberische Klassen einteilen. 

Einteilung der Farbstoffe naeh ihren chromophoren Gruppen2). 
1. Nitrofarbstoffe mit einer oder mehreren chromphoren Nitro­

gruppen -N(g. Da der Farbstoffcharakter bei Nitrokohlenwasser­

stoffen nicht auf tritt, sondern erst durch bestimmte auxochrome Grup­
pen (- OH, -NH2) in der Orthostellung in die Erscheinung tritt, muB 
es dahingestellt bleiben, ob nicht eine Atomverschiebung zu einem Ortho­
Chinonderivat anzunehmen ist: 

C H /OH ->- C H /0 "0 
6 4"NO +- 6 4""'N.1" 

2 "OH 

2. Nitrosofarbstoffe. Hier liegen die Verhaltnisse ahnlich wie bei 1. 
Obwohl die ungesattigte Nitrosogruppe -N = 0 auch als solche 
schon ausreicht, aromatische Kohlenwasserstoffe zu farben, so sind die 
in Frage kommenden Farbstoffe ausschlieBlich Ortho-Oxynitrosoderi­
vate, die sich in vielen Reaktionen wie Chinonoxime verhaIten. Die 
etwa in Frage kommende Atomverschiebung ware hier folgende: 

/OH ->- /0 
C6H4"NO +- C6H 4""'N_OH' 

1) Beispiel: 1m Amidoazobenzol C6HS . N = N· C6H.NH2 sind 1. die chromo­
phore Gruppe: - N = N -, 2. das Chromogen: C6Hs . N = N . C6HS und 3. die 
auxochrome, salzbildende Gruppe: NH2 enthalten. 

2) Ich folge mer der Einteilung von P. Friedlander, G, Schultz und 
O. N. Witt. 
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3. Azofarbstoffe mit einer oder mehreren chromophoren Azogrup­
pen -N = N-, gewohnlich in Verbindung mit zwei Benzolresten. 
Beispiel: salzsaures Amidoazobenzol. 

CsHs-N = N-CsH 4-NH2HCl (Spritgelb, .Anilingelb). 

Die Azofarbstoffe bilden den groBten Teil der kiinstlichen Farbstoffe 
und konnen in Mono-, Dis-, Tris-, Tetrakis-Azofarbstoffe sowie in primare 
sekundare, tertiare Azofarbstoffe, ferner in Amido-Azofarbstoffe usw. 
eingeteilt werden. 

4. Azoxyfarbstoffe haben die chromophore Azo~ygruppe: 

-N/O"-N-. 

5. Die Azinfarbstoffe enthalten das Chromophor: 

=N-N = ist gleich: -f- ist gJeich: I-f-I, oder den Azinring 
-N- -N- I- N I. 

-N= 

Dieser Azin- oder Phenazinring geht mit aromatischen Kernen eine 
"Verschmelzung" ein und bildet dann das Chromogen!). 

6. 1st eines der Stickstoffatome fiinfwertig, so nennt man die Gruppe 
auch speziell Azoniumgruppe: 

I-N--I I---N-I I-N=I 1_*_ bZW' Nc_ i bzw. -N=' 

/"- /"- /"-~ - j 

In die groBe Gruppe der Azinfarbstoffe gehoren u. a. auch die Ros­
induline, Safranine, Induline. 

7. Die Oxazine unterscheiden sich von den Azinen dadurch, daB sie 
an Stelle eines Stickstoffatomes ein Sauerstoffatom enthalten: 

-0-, 
I· 

--N=I 

8. Die Thiazine enthalten wiederum an Stelle eines Stickstoffatomes 
ein Schwefelatom: 

9. Die ThiobenzenyUarbstoffe enthalten Schwefel, das an ein Kohlen­
stoffatom eines Benzolringes gebunden ist. Die chromophore Gruppe 
ist folgende: 

r-S)C. 
--N 

/"-

10. Das Keto-Chromophor hat die Gruppierung: 
=C= o. 

Hierher gehoren die Ketofarbstoffe. 
1} Bei der Bildung der Chromogene findet an den Bindungen 1_= und I~~ die 

Verschmelzung mit aromatischen Kernen (Benzol-, Toluol-, Naphthalinkernen usw.) 

statt: 0 ~: oder O:~ ,so daB dann die Chromogene beiderseitig von 

aromatischen Kernen umschlossen sind: O-~-O usw. 
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n. Wird das Sauerstoffatom durch die Imidgruppe ersetzt, so re­
sultieren die Ketimidfarbstoffe mit dem Ketimidchromophor: 

=O=NH 
(auch Ketoniminfarbstoffe genannt). 

12. Die Anthraehinonfarbstoffe sind auch Ketofarbstoffe im weiteren 
Sinne; sie enthalten das Anthrachinon- oder Chinoidchromophor 
mit Ringbildung: 

-00-
1 I • 

1-00-

13. Eine andere Abart der Ketofarbstoffe enthalt die durch das 
Flavon- oder Pyronehromophor charakterisierte Gruppe: 

1- 00-1. 
-0-

14. Die Xanthonfarbstoffe werden durch das Xanthon- Chromo­
phor gekennzeichnet, bei denen die Ringbildung durch ein Kohlenstoff­
und ein Sauerstoffatom bewerkstelligt wird; wahrend die vierte Kohlen­
stoffvalenz 8ehr verschiedene Radikale enthalten kann: 

I_~] (xanthengruppe: 1--c~2J)' 
I 

Hierher gehoren die Pyronine, Succineine, Rhodamine usw. 
15. Die Chinonimidfarbstoffe enthalten eine Keto- und eine Ketimid­

gruppe in RingschlieBung: 
,-00 -
I I. 
'--ONH-i 

16. Die Chinon-Diimid- oder die Diketimidgruppe hat folgende 
Gruppierung: 

I
-ONH-I· 
-ONH-

17. Die Indigo- oder Indigoidfarbstoffe sind durch die Indigoid­
gruppe charakterisiert. 

-co. cO-I 
)0 = c( , bzw. -co-o = 0.-00- . 

-NH NH I I 

Durch Ersatz der NH-Gruppe durch S entstehen die sogenannten Thio­
Indigofarbstoffe: 

-co-o = ~co- (Monothioindigofarbstoffe), 
I I 
S 

-co-o = ~co- (Dithioindigofarbstoffe). 
I I 
S S 

18. Die Diphenylmethanfarbstoffe enthalten das Chromophor 

R"O/H 
R/ "N =. 
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Die sich hiervon ableitenden Auramine (Amidodiphenylmethanabktimm­
linge) Mnnen gleichzeitig als Ketimidfarbstoffe angesehen .werden 
(s. 11). 

wobei R zwei aromatische Radikale bedeuten. 
19. Die Triphenylmethan- und Diphenylnaphthylmethanfarbstoffe 

sind durch das Chromophor charakterisiert: 

R" R7 C-x, 
R 

wobeixverschiedeneAtomgruppierungen (- N =, - 0 -, -O-CO­
usw.) darstellen kann. 

20. Die Akridin- und Chinolinfarbstoffe leiten sich von den gleich­
namigen ringftirmigen Basen ab und haben zum Chromophor die Gruppe: 

-N=I 
i--CH= • 

AuBer den erwahnten Chromophoren und Farbstoffklassen ktinnen 
noch manche andere aufgestellt werden, die von geringerer Bedeutung 
sind, die aber unter Umstanden auch unter den hier genannten Gruppen 
untergebracht werden k6nnen. trberhaupt entbehrt die Aufstellung 
von Gruppen und Klassen nicht einer gewissen Willkiirlichkeit, ins­
besondere was die Aufstellung selbstandiger Hauptklassen und ab­
hangiger Unterklassen betrifft. Hinzu kommt, daB viele FarbstoHe 
auBerdem gleichzeitig einigen Klassen zugeteilt werden ktinnen und die 
Einreihungen dieser Farbstoffe deshalb bis zu einem gewissen Grade 
willkiirlich gehandhabt werden ktinnen. 

Manche Klassifizierungen weichen aus rein praktischen Grunden 
von der Einteilung nach den Chrbmophoren ab und richten sich z. B. 
nach bestimmten AusgangsrohstoHen; so z. B. die Stilbenfarbstoffe, 
die sich vom Stilben ableiten, nach ihren Chromophoren aber Azo-, 
Azoxy-, Nitrofarbstoffe usw. sind. 

Zu den nicht besonders erwahnten Farbstoffgruppen, die G. Sch ultz 
in seinen Farbstofftabellen selbstandig anfiihrt, gehtiren u. a. die S til be n­
farbstoHe (vom Stilben abgeleitet), die Pyrazolonfarbstoffe (vom 
Pyrazolon abgeleitet), die Indophenole. 

Als Beispiel dafiir, daB ein Farbstoff durch seine chemische Struktur ver­
schiedenen Farbstoffgruppen angeh6ren kann, sei das Azogriin [By] erwahnt, 
das eine Amidotetramethyldiamidotriphenylmethan-azo-Salizylsaure darstellt und 
folgende Formel hat: 

/CsH.N(CH3). 

OH-~C6H4N(CH3)2 
C6H4N = N-CsH3(OTI)COOH. 

GemaB seiner Zusammensetzung stelit der Farbstoff in der Tat gleichzeitig einen 
Triphenylme~han-, dann einen Azo- und drittens einen Karboxylfarbstoff dar; 
dank letzterer Gruppe hat er auch die Eigenschaften eines Beizenfarbstoffes und 
farbt beispielsweitle chromgebeizte Wolle griin. 
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Einteilung der Teerfal'bstoffe nach ihrem farberischen Verhalten. 
We.nngleich letzten Endes der gesamte Chemismus eines ¥arb­

stoffes sein farberisches Verhalten bedingt, so geht diese GesetzmaJ3igkeit 
doch nicht so weit, daB alle Farbstoffe einer und derselben Farbstoff­
gruppe oder Farbstoffe mit demselben Chromophor sich auch farberisch 
genau gleich verhalten. Mit anderen Worten: Durch gewisse Reaktionen 
und Umsetzungen, die mit einem Farbstoff ausgefiihrt werden, braucht 
das Chromophor nich t verandert zu werden, wahrend der farberische 
Charakter grundlegend verandert werden kann. Bekannte Beispiele 
hierfiir sind der Indigo und das Indigokarmin, das Fuchsin und das 
Saurefuchsin. Der Kiipenfarbstoff Indigo und der basische Triphenyl­
methanfarbstoff Fuchsin werden durch Sulfonieren, ohne daB sie dadurch 
in eine andere Chromophorgruppe versetzt werden, in farberisch voll­
standig andere Farbstoffe, in saure Farbstoffe, verwandelt. Ferner 
kommt es vor, daB auxochrome Gruppen die Herrschaft iiber chromo­
phore Gruppen gewinnen und gewissen Farbstoffen einen anderen farbe­
rischen Charakter verleihen, als die meisten Farbstoffe mit dem frag­
lichen Chromophor besitzen (Beizen-Farbstoffcharakter bei Azofarb­
stoffen). SchlieBlich konnen Farbstoffe zugleich verschiedene Chromo­
phore enthalten (wie bei Azogriin ausgefiihrt), von denen das eine oder 
andere Chromophor oder auch die auxochromen Gruppen den Haupt­
einfluB auf das farberische Verhalten ausiiben konnen. Als Beispiel 
hierfiir sei das Tuchorange [By] erwahnt, das ein Benzidindisazo­
salizylsaureresorzin darstellt und die Zusammensetzung hat: 

CsH.-N = N-CsH3(OH)COONa 
I 

CsH.-N = N-CsH3(OH)2' 

Dieser Farbstoff ist 1. ein von Benzidin sich ableitender Disazofarb­
stoff, der Baumwolle substantiv farbt; 2. ist er gleichzeitig durch die 
auxochrome Salizylsauregruppe ein saurer Farbstoff, der Wolle in saurem 
Bade farbt, und 3. ist er durch seine zwei in Orthostellung zueinander 
befindlichen Hydroxylgruppen ein beizenfarbender Farbstoff, der mit 
chromgebeizter Wolle einen ausgesprochenen Chrom-Farblack bildet. 

Diese zum Teil verwickelten Verhaltnisse, die hier nur angedeutet 
werden konnen, haben das Bediirfnis geweckt, neben der wissen-, 
schaftlichenKlassifizierung der Teerfarbstoffe (nach Chromo­
phoren) auch eine der praktischen Applikation angepaBte 
Klassifizierung der Farbstoffe aufzustellen. 

Die ersten bekannten Versuche, eine solche systematische Einteilung 
vorzunehmen, stammen von Bancroft, der subjektive (bzw. sub­
stantive) und adjektive Farbstoffe unterschied. Die ersten farbten 
direkt, die letzteren mit Hilfe einer Beize. Hum mel unterschied spater 
monogenetische und polygenetische Farbstoffe, von denen die 
ersteren nur in einer Farbnuance, die letzteren in verschiedenen Farb­
tonen (mit verschiedenen Beizen) zu .farben vermochten. Diesen mit 
der Zeit als unzureichend erkannten Systemen folgten andere, erweiterte; 
so dasjenige von Perger, Kertesz, v. Georgievic s, N ietz ki, lVIohla u 
und Bucherer usw. Ein so groBes grundsatzliches Interesse wie der 
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wissenschaftlichen Einteilnng kommt dieser Einteilung jedoch nicht zu. 
Von ihr ist aber vor aHem eine U"bersichtlichkeit fUr den Praktiker zu ver­
langen, der sich sofort einen klaren Begriff iiber die Art der Verwendnng 
eines Farbstoffes machen muB. Zu diesem Zweck erscheint es emp­
fehlenswert, die Unterklasseneinteilnng zu vermeiden, wenngleich in 
Wirklichkeit nicht aHe Klassen nebengeordnet sind. Durch ein einziges 
Stichwort ist der Hauptcharakter des farberischen Verhaltens wieder­
zugeben nnd vom Fachmann zu erkennen. 

Einem solchen System entspricht etwa folgende Einteilnng1): 

1. Substantive Farbstoffe (Salzfarbstoffe, Benzidinfarbstoffe, 
direkte Baumwollfarbstoffe) sind solche Farbstoffe, die vor allem 
nngebeizte BaumwoHe in neutralem oder alkalischem Bade anfarben; 
auBerdem farben sie tierische Fasern direkt an, und zwar sowohl in 
neutralem nnd alkalischem als auch meist in schwach saurem Bade. 
Infolge lackbildender Gruppen ist ein Teil dieser Farbstoffe gleichzeitig 
beizenfarbend. 

In diese Farbstoffklasse geh6ren vor aHem die meisten von Para­
Diaminen (Benzidin, Tolidin, Toluylendiamin usw.) sich ableitenden 
Dis-, Tris- und Tetrakisazofarbstoffe; feruer einige schwefelhaltige, 
von Prim ulin a bgelei teteMonoazofarbstoffe (Thiazolgelb, Clayton­
gelb, Nitrophenin u. a.) und die Thiobenzenylfarbstoffe (Primulin 
usw.); geringere Primaraffinitat zu nngebeizter Baumwolle zeigt auch 
ein Teil der Jan usfarbstoffe. Substantiv farben schlieBlich auch einige 
Naturfarbstoffe (Orlean, Safflor, Curcuma, s. d.). 

1m Handel sind fiir die substantiv farbenden Farbstoffe die verschiedensten 
Marken- oder Gru ppennamen im Gebrauch, deren wichtigste und am haufigsten 
wiederkehrende Prafixe folgende sind2): 

Aminin- [Bra], Azidin- [CJ], Baumwoll- [B], Benzamin- [WDC], Benzo- [By], 
Benzoecht- [By], Benzoin- [BK], Benzolicht- [By], Brillantbenzo- [By], Brillant­
dianil- [M], Brillantecht- [By], Chicago- [A], Chloramin- [By] [S], Chlorantin- [J], 
Chlorazol- [Bri], Columbia- LA], Congo- [A], Cotton- [B] u. a., Diamin- [C], Dianil­
[M], Dianilecht- [M], Dianol- [Lev], Diphenyl- [G], Direkt- [versch.], Eboli- [L], 
Erie- [Nat], Glycin- [Ki], Hessisch- [L], Mikado- [L], Naphthamin- [K], Niagara­
[Nat], Osfamin- [OeV], Osfanil- [OeV], Oxamin- [B], Oxydiarnin- rC], Paramin­
{HoI], Paranol- [Uni], Phenol- [to M1, Pluto- [By J, Polyphenyl- [G], Pontamin­
{Du Pont], Pyrarnin- [B], Pyrazol- [S], Renol- [to M], Rosanthren- [J], Solamin- [A], 
St. Denis [P], Stilben- [B] u. a., Sulfanil- [K], Sultan- [Bri], Thiazin- [B], Thiazol­
(By], Titan- [Bri], Toluylen- [GrE], Triazol- [GrE], Trisulfon- [S], Triton- [GrE] u. a. m. 

2. Same Fal'bstoffe (Saurefarbstoffe, auch schlechtweg W ollfarbstoffe 
genannt) sind solche Farbstoffe, die vor aHem tierische Fasern in saurem 

1) Der von rnanchen Fachgenossen erhobene Einspruch gegen die Einfi.ihrung 
wissenschaftlich nicht ausreichend begriindeter Bezeichnungen erscheint mir nicht 
geniigend berechtigt, da es sich nicht urn eine wissenschaftliche, sondern praktisch­
technische Einteilung handelt, die lediglich praktischen Zwecken dienen solI. 
Deshalb habe ich eingefiihrte Ausdriicke wie "substantive" Farbstoffe u. a. 
beibehalten. 

2) Unter Benutzung der Zusammenstellungen von W. Ernst: Farber-Zg. 1912, 
8.420, und der vervollstandigtenZusammenstellungvonP.Krais: Z.f. angew.Chem. 
1920, S. 195 und 220. Manche Gruppennamen kornrnen fiir verschiedene Farbstoff­
klassen vor, ebenso werden manche Gruppennarnen von verschiedenen Fabriken 
verwendet. Die hauptsachlich in Frage komrnenden Fabriken sind hinter den 
Gruppennarnen in eckigen Klammern angefiihrt (Abkiirzungen S. S. 226). 
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bis stark saurem Bade farben, pflanzliche Fasern dagegen direkt nicht 
anfarben oder nur anschmutzen. Zu diesen gehoren die Nitrofarbstoffe, 
ein groBer Tell von Sulfosauren von Mono- und Polyazofarbstoffen, 
die Sulfosauren der TriphenyI- und Diphenyinaphtylmethanfarbstoffe. 
die Sulfosauren der Indigoidfarbstoffe, der Anthrachinon-, Chinolin-, 
Azoniumfarbstoffe, die Hydrazin- und Pyrazolonfarbstoffe, die Chromo­
trope usw. Von den natiirIichen Farbstoffen ist die OrseilIe hierher zu 
zahlen. 

Die Saurefarbstoffe kommen auch vielfach unter bestimmten G r u p pen na men 
mit sich wiederholenden Prafixen in den Handel, an denen sie als sauer farbende­
Farbstoffe erkannt werden. Es ist hierbei nicht zu iibersehen, daB sie teilweise­
gleichzeitig als Nachchromierungsfarbstoffe Anwendung finden konnen; in solchem 
Faile erhalten sie vielfach zu dem ersten PriWx das Affix "Chrom-", z. B. "Radio- '" 
und "Radiochrom"-Farbstoffe. Die am haufigsten vorkommenden Prafixe sind u. a. 

Acidol- [to M], Alphanol- [C], Anthracyanin- [By], Anthrachinon- [B], Azo­
[versch.], Azosaure- [By] u. a., Benzyl- [J], Biebricher- [K], Buffalo- [Nat], Coomassie­
[Lev], Crumpsall- [Lev], Cyananthrol- [B], Cyanol- [C], Domingo- [L], Echtlicht­
[By], Echtsulfon- [S], Echtsaure- [By] [M] u. a., Erio- [G], Formyl- [C], Gallanil­
[DH], Guinea- [A], Kaschmir- [By], Kiton- [J], Lana- [C], Lanacyl- [C]. Lissamin­
[Lev], Mercerol- [HoI], Milling- [versch.], Naphthol- [By] u. a., Naphthylamin- [By) 
u. a., Neptun- [B], Ortho- [A], Palatin- [B], Patent- [M], Polar- [G], Pontacyl­
[Du Pont], Radio- [C], Salicin- [K] [DeV], Saure- [versch.], Seto- [G], Sulfamin­
[WDC], Sulfon- [By], Sulfonsaure- [By], Supramin- [By], Tolan- [K], Tyemond­
[HoI], Viktoria- [By] u. a., Wakefield- [Bra], Walk- [A], Woll- [versch.], Xylen- [S] 
u. a. m. 

3. Schwefelfarbstoffe (Sulfinfarbstoffe) sind schwefelhaltige Farb­
stoffe, die eine Farbstoffgruppe von meist noch unaufgeklarter Konsti­
tution bilden. Sie zeichnen sich besonders durch ihre UnlOslichkeit in 
Wasser, ihre Loslichkeit in Schwefeinatrium sowie die Bildung von 
Leukoverbindungen aus und farben ungebeizte Baumwolle in schwefel­
alkalischer Flotte an und sind fUr die Baumwollfarberei von groBer 
Bedeutung. 

Die wichtigsten Prafixe bzw. Gruppennamen sind hier: 
Auronal- Ct. M], Autogen- [P], Eklips- [G], Hydrosulfon- [Bra], Immedial- [C],. 

Katigen- [By], Kryogen- [B], Melanogen- [M], Osfathion- [DeV], Pyrogen- [J],. 
Pyrol- [L], Schwefel- [A], Sulfin- [NJ], Sulfogen- [J], Sulfurol- [WDC], Sulphur­
[A], [Nat] Thiogen- [M], Thion- [K], Thional- [S] [Lev], Thionol- [Lev], Thionon­
[HoI], Thiophor- [CJ], Thioxin- [GrE], Vidal- [P], Vulkan- [Lev] u. a. m. 

Diese drei vorerwahnten Gruppen kann man auch in eine Haupt­
gruppe der direkt farbenden Farbstoffe zusammenfassen. Die­
nachste Gruppe enthalt nur bedingungsweise direkt farbende, zum groB­
ten Teil indirekt, Z. B. auf Beize farbende Farbstoffe. 

4. Basische Farbstoffe sind solche Farbstoffe, die tierische Fasern 
in neutral em oder schwach saurem Bade direkt anfarben, auf Baum­
wolle und pflanzliche Fasern aber nur mit Hilfe von Tan ni n, Ta n ni n­
antimonbeize u. a. ziehen. Hierher gehoren die Diphenyl-, Triphenyl­
und Diphenylnaphthylmethanfarbstoffe, die basischen Azofarbstoffe,. 
~<\zonium- (Janusfarben), Azin- (Safranine), Oxazin-, Thiazin-, Akridin-, 
Xanthenfarbstoffe (Rhodamine, Pyronine); ferner ein Teil der Keton­
und Chinonimidfarbstoffe und als einziger natiirlicher Farbstoff das. 
heute nicht mehr verwendete Berberin (s. d.). 
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Die Farbstoffbezeichnung Un Randel ist bei den basischen Farbstoffen wenig 
einheitlich. Zum groBen Teil haben sich Einzelnamen del' Triphenylmethan­
farbstoffe u. a. eingebfugert, weil sie zu den ersten kiinstlichen Farbstoffen gehoren 
(Mauvein, Fuchsin, Violett, Malachitgriin usw.). Die amhaufigsten wiederkehrenden 
Prafixe sind u. a.: 

Acridin- [L] u. a., Basilen- [to M], Brillant- [versch.], Brillantrhodulin- [By], 
Capri- [L], Cresyl- [L], Diazin-[K], Janus- [M], Methyl- [versch.], Methylen- [M] u. a., 
Rhodulin- [By], Tannat- [WDC], Tannin- [C]. 

5. Beizenfarbstoffe sind solche Farbstoffe, die tierische und pflanzliche 
Fasern mit Hilfe einer metallischen Beize anfarben (in neutral em 
odeI' saurem Bade). Unter diesel' Klasse gibt es eine groBe Zahl von 
Vertretern, die auch ohne metallische Vor- oder Nachbeize - wenngleich 
nicht so echt - auf die Faser ziehen. Ausschlaggebend fur den Beizen­
farbstoff ist die Fahigkeit desselben, auf der Faser einen Metallack zu 
erzeugen sowie seine vorzugsweise praktische Verwendung mit Hille 
von Metallbeizen. Die Nachchromierungsfarbstoffe stehen in del' 
Mitte zwischen den echten Beizenfarbstoffen und den sauren Farbstoffen 
und bilden eine besondere Unterklasse del' Beizenfarbstoffe. Die Fahig­
keit, mehr odeI' weniger leicht zersetzliche, unli:isliche Lac k e, d. h. kom­
plexe Metallsalze zu bilden, ist eine ko nsti tutive Eigenschaft des Farb­
stoffes,diefast stets an dasVorhandensein von zwei orthostandigen 
sauren Gruppen gebunden ist, in erster Linie an zwei Hydroxylgruppen 
(Alizarin-, Flavonfarbstoffe); doch zeigen auch Orthochinonoxime und 
Azofarbstoffe aus Orthoamidophenolen ein ahnliches Verhalten. Dem­
gemaB gehi:iren in diese Gruppe VOl' allem die Oxyketon-, Oxychinon-, 
Flavon-, Xanthonfarbstoffe, ferner einige Azofarbstoffe (Beizengelb), 
einige Chinonimid-, Thiazin- (Brillantalizarinblau), Oxazin- (Gallozya­
nine), Triphenylmethanfarbstoffe (Chromviolett), die Chinonoxime, einige 
Phthaleine und Rosolfarbstoffe sowie der gri:iBte Teil der Naturfarbstoffe 
(Blauholz, Rotholz, Gelbholz u. a. m.). 

Die am haufigsten vorkommenden Gruppennamen bzw.' Prafixe del' Beizen­
farbstoffe des Randels, wobei Chromierungs- und Chrombeizenfarbstoffe nicht 
immer scharf voneinander zu unterscheiden sind, sind u. a. folgende: 

Acidolchrom- [to M], Acidolchromat- [to M], Alizarin- [versch.], Anachrom­
[Bra], Anthracen- [C], Anthracenchrom- [C], Anthracenchromat- [0], Anthracen­
saure- [C], Anthrachrom- [1,], Anthrachromat- [1,], Anthracylchrom- [WDC] , 
Anthranol- [WDO] , Autochrom- [M], Azoalizarin- [DR], Beizen- [B], Brillant­
alizarin- [By], Chrom- [versch.], Chromanthren- [Lev], Chromecht- [A] [B] [J], 
Chromogen- [G], Chromotrop-lM], Chromoxan- [By], Diademchrom- [Rol], Diamant­
[By], Domingoalizarin- [Ll, Domingochrom- [1,], Erachrom- [Lev], Eriochrom- [G], 
Eriochromal- [GJ, Erwekoalizarin- [RWCoJ, Lanasol- [J], Lighthouse- [OxJ, Meta­
chrom- [AJ, Monochrom- [ByJ, Omegachrom- [S], Osfachrom- [OeV] , Oxychrom­
[GrE], Palatinchrom- [BJ, Pontochrom- [Du PontJ, Radiochrom- [CJ, Saure­
alizarin- [versch.J, Saurechrom- [versch.J, Serichrom- [Nat], Solocrrrom- [Lev], 
Superchrom- [NatJ, Ultra- [SJ u. a. m. 

6. Die Kiipenfarbstoffe haben als gemeinschaftliches Hauptcharak­
teristikum, daB sie unli:islich sind, in reduziertem Zustande (als Leuko­
verbindung) auf die Faser ziehen und gefarbt und dann erst 
zum Farbstoff oxydiert werden. Ihr Prototyp ist del' Indigo mit dem 
charakteristischen Indigoidchromophor. Auch das alte Indophenolblau 
gehi:irt in diese Gruppe. In neuerer Zeit ist eine groBe Zahl von Indigoid­
farbstoffen auf den Markt gebracht worden, deren Bedeutung stetig 
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wachst. Sehr viele komplizierte Anthrachinon- und verwandte Farb­
stoffe haben sich farberisch auch als echte Kiipenfarbstoffe erwiesen 
(Indanthren-, Helindon-, Algol-, Hydronfarbstoffe usw.). 

Die hier am haufigsten vorkommenden Gruppennamen und Prafixe sind u. a.: 
Algol- [By], Anthra- [B], Chloranthen- [Bri], Ciba- [J], Cibanon- [J], 

Duranthren- [Lev], Durindon- [Lev], Helindon- [M], Hydranthren- [HoI], Hydron­
[C]. Indanthren- [B] [By] [M]. Indigo- [versch.], Kiipen- [B], Leukol- [By], Thio­
indigo- [K] u. a. m. 1). 

7. Die Oxydationsfarbstoffe unterscheiden sich von den Kiipen­
farbstoffen dadurch, daB das farblose Ausgangsmaterial nicht auf die 
Faser zieht. Erstere werden vielmehr 1. im Bade selbst zur Oxydation 
gebracht und so von der Faser aufgenommen, oder 2. auf das Faser­
material in Form der farblosen Ausgangsbase mechanisch aufgeklotzt 
oder aufgepflatscht. Die so durch Impragnierung aufgebrachte Leuko­
verbindung wird nachtraglich oxydiert. Hierher geh6ren nur wenige 
Farbstoffe: das Anilinschwarz aus der Anilinbase, das Diphenyl­
sch warz aus der Diphenylschwarzbase P oder aus dem Diphenyl­
schwarz6l DO [M], das Ursol, das Paraminbraun aus dem Paramin 
(Para-Phenylendiamin) und wenige andere. 

Die am haufigsten vorkommenden Gruppennamen sind hier u. a.: 
Fantol- [to M], Furrol- [C], Nako- [M], Ursol- [A]. 

8. Die Diazotierfarbstoffe (E n twic kl ungs -, E is -, lngrainf ar b­
stoffe, werden durch Diazotierung von Amidoverbindungen und 
K u p pel u n g mit bestimmten Komponenten auf der Faser selbst erzeugt. 
Diese Amidoverbindungen k6nnen bereits selbst Amidoazofarbstoffe sein, 
die auf der Faser weiter diazotiert und gekuppelt werden; es k6nnen auch 
ungefarbte Komponenten sein, die erst durch Diazotierung und Kuppe­
lung Farbstoffe ergeben. Hierher geh6ren Z. B. Amidoazofarbstoffe 
aus Paradiaminen (z. B. Diaminschwarz), Paranitranilin (und das 
hieraus erzeugte Pararot), Alphanaphthylamin und die aus Naph­
tho 1 AS erzeugten Farbstoffe. 

Wichtige technische Farbungen sind auBer einer groBen Zahl von diazotier­
barenAmidoazofarbstoffen und den erwahnten Paranitranilinrot und Naphthol AS-

1) In Abanderung der friiheren Bezeichnungen gab en die Badische Anilin- und 
Soda-Fabrik [B], die Farbenfabriken Bayer [By] und die Farbwerke Hochst [M] 
durch Zirkular vom Oktober 1922 bekannt, daB ein Teil der friiheren Algol- und 
Helindonfarbstoffe fortan als "Indanthren - Farben" in den Handel kommen 
wiirden, und zwar diejenigen friiheren "Algol"-, "Helindon"- und "Indanthren"­
Farbstoffe, die auf pflanzlichen Fasern (Baumwolle, Leinen. Kunstseide) eine 
hervorragende 'Vaschechtheit mit einer hervorragenden Licht­
echtheit verbinden. Diese Kiipenfarbstoffe werden zu einem gemeinsamen 
"Indanthren-Sortiment" (I - Sortiment) vereinigt und von den genannten 
drei deutschen Farbenfabriken gemeinsam geliefert. Die nicht fiir die Aufnahme 
in das neue I-Sortiment ausgewiiJllten Kiipenfarben fiir Baumwolle usw. fiihren 
die drei Firmen kiinftighin weiter, und zwar Ludwigshafen als "Anthra"- Farben, 
Leverkusen als "Algol"- Farben und Hochst als "Helindon"- Farben. Auch 
diese Farbstoffe entsprechen fiir viele Verwendungsgebiete allen AnfOl;derungell 
der Praxis durchaUJl und iibertreffen die Marken anderer Farbstoffklassen (sub­
stantive, diazotierte und Schwefelfarbstoffe). Diese Abanderungen der Bezeich­
nungen sind, soweit bekannt geworden, in der weiter unten folgenden Zusammen­
stellung der wichtigstell Farbstoffe (s. S.227-256) beriicksichtigt. 
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Entwieklungsfarben u. a. noeh: Azophorrosa, Dianisidillblau, Benzidillbraun, 
Metanitranilinorange, ParanitroorthoanisidIDrot, Nitroso blau, Chloranisidillorange 
u. a. m. 

Den Diazotierfarben sind manehe Mineralfarben (s. d.). insofern an die Seite 
zu stellen, als bei ihnen aueh aus niehtfarbenden Komponenten unlosliehe gefarbte 
Pigmente auf der Faser erzeugt werden. 

Die Bezeichnung eines Farbstoffes als Entwicklungsfarbstoff ist 
auBerordentlich dehnbar und sollte zur Charakterisierung einer be­
stimmten farberischen Gruppe lieber vermieden werden. Man k6nnte 
darunter sowohl Diazotierfarbstoffe, als auch Nachbehandlungs­
far b s t 0 ff e (N achchromierungsfar bstoffe, nachgekupferte su bstanti ve 
Farbstoffe, Schwefelfarbstoffe, die besonderer Nachentwickelung unter­
worfen werden, usw.), als auch Oxydations- (Anilinschwarz u. a.) und 
K i1 P e nfarbstoffe vers~ehen. 

Haufiger vorkommende Priifixe von Diazotierungs- und Entwieklungs- Bowie 
sonstigen ausgesproehenen Naehbehandlungsfarbstoffen (auBer Naehebromierungs­
farbstoffen) sind u. a.: 

Azogen- [B], Azophor- [M] [K], Benzochrom- [By], Bt"nzoform- [By], Benzo­
nitrol- [By], Cupramin- [K], Diamin-Nitrazol- [C], Diazanil- [M], Diazo- [By], 
Diazoecht- [By], Diazogen- [OJ], Diazolieht- [By], Formal- [G], Naphthamin-[OeV], 
Neoform- [J], Nitrazo- [OJ], Nitrazol- [0], Oxamin- [B], Para- [By], Paragen- [By], 
Paranil- [A], Paraphor- [M], Phenolamin- [to M], Pluto- [By], Renolamin- [to M], 
Renolazin- [to M], Sambesi- [A], Zambesi- [A] u. a. m. 

9. Die Lackfarbstoffe gehoren ihrer Zusammensetzung und Ver­
wendung nach nicht zu den eigentlichen Teerfarbstoffen, sondeI'll zu 
einer besonderen Gruppe der Lacke, die als vorgebildete Praparate 
in der Textilveredelungsindustrie eine geringe Rolle spielen. Farberisch 
k6nnte man sie in die Klasse der Albumin- oderPigmentfarbstoffe 
zusammen mit allen anderen Pigmenten rechnen, die mit Hilfe eines 
mechanisch fixierenden Hilfsmittels (Albumin, Kasein usw.) auf 
die Faser (meist auf dem Wege des Zeugdrucks) gebracht werden. 
Hierher wiirden neben Farbstofflacken alle organischen und anorgani­
schen Pigmente (Metallfarbstoffe in vorgebildeter Form usw.) zu zahlen 
sein. 

Gruppennamen von Pigment- und Lackfarbstoffen sind u. a.: 
Antol- [E], Ceres- [By], Graphitol- [GrE], Hausa- [M], Helio- [By], Lithol- [B], 

Permanent- [A], Pigment- [M], Primazin- [B], Radial- [E], Sirius- [B], Sitara­
[to M], Sitarol- [to M], Sudan- [A], Tusealin- [B] u. a. m. 

10. Zu einer Mischklasse kann man schlieBlich alle Farbstoffe rech­
nen, die ausgesprochen verschiedenen farberischen Gruppen angehoren, 
die also, wie eingangs am Tuchorange ausgeftihrt, Z. B. gleichzeitig 
substantiv- und beizenfarbend, bzw. substantiv-, sauer- und beizen­
farbend sind od. a. Solcher Farbstoffe gibt es eine groBe Zahl; die meisten 
sind gleichzeitig sauer- und beizenfarbend, wie dies Z. B. bei den Nach­
chromierungs- oder Monochromfarbstoffen der Fall ist. Die Frage, ob 
ein Farbstoff der Mischklasse zuzurechnen ist oder einer der Klassen~ 
der er vorzugsweise angeh6rt, wird oft schwer zu entscheiden sein, 
ist aber von grundsatzlich geringer Bedeutung. 

Zur MisehklaRse gehoren farberiseh vor allem aueh ausgesproehene Halbwoll­
farbstoffe. In letzter Zeit hat man sieh aueh besonders bemiiht, Farbstoffe zu 
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schaff en, die miigIicbst aIle Fasern in gleicher Tiefe anfarben. Solche Farbstoffe 
sind besonders fiir die Kleiderfarberei und die Hausfiirberei von gro13er Bedeutung. 
Von Gruppennamen seien hier u. a. erwahnt: 

Duatol- [C], HalbwoIl- [verscb.], Triatol- [Dorr], Universal- [C]. 

SchlieBlich kann man noch die 01- und s pri tloslichen Farbstoffe 
als eine besondere Gruppe von Farbstoffen bezeichnen, die aber fur die 
Textilindustrie keine Rolle spiel en. Bekanntere Gruppennamen sind hier 
u. a. Cerasin- [C], Cerotin- [CJ], Moti- [M], 01- [versch.], Pyronal- [WDC], 
Sprit- [K]. 

Einzelne fUr den Zeugdruck besonders bestimmte Farbstoffe bil­
den gewissermaBen wieder eine kleine Untergruppe. Sie werden zum 
Teil auch durch bestimmte Prafixe kenntlich gemacht: Erganon- [B], 
Gallo- [By], Modern- [DH], Phenochrom [K]. Lediglich oder vorzugs­
weise fUr das Farben von Azetatseide bestimmt und geeignet sind die 
Farbstoffe mit den Prafixen: Azanil- [M], Azedronal- [B], Azetat- [A], 
Azol- [A], Azonin- [C], Azoninecht- [C], Cellitecht- [By], Jonamine, Sil­
kone [GrE], Tanno- [M], Zellutyl- und Zellutylecht- usw. Auch fUr die 
Papier- und Zellstoffarberei sind besondere Gruppennamen im Gebrauch 
(Helio-, Helioecht- [By], Hansa- usw.) 

GeschichtIiche Daten der Teerfarbenindustrie-Entwicklung. Del' erste kiinst­
Iiche Farbstoff, die Pikrinsa ure, wurde 177l von Woulfe erhalten. Mit del' 
Entdeckung des Mauveins durch W. H. ferkin, 1856, und des Fuchsins durch 
Verguin, 1859, setzte eine fruchtbare Ara in del' Erforschung und Erzeugung 
del' Triphenylmethanfarbstoffe ein, die besonders durch A. W. Hofmanns 
(Hofmanns Violett, Lauths Methylviolett) Arbeiten intensiv gefiirdert wurde 
(1860-1866). 1m Jahre 1863 wurde von Calvert, Wood und Wright das 
Anilinschwarz auf del' Faser erzeugt; bald darauf, 1864, folgte das Lautbsche 
und das Lightfootsche Anilinschwarz (gemeinsame Verwendung von Chloraten 
und Kupfersalzen) und das PrussiataniIinschwarz von Cordillot, aua dem spateI' 
das Prud'ho mmesche Schwarz entstand. 1863-64 wurde das Phenylenbraun 
(Bismarck-, Manchesterbraun) und das Marti ussche Dinitronaphthol entdeckt. 
1m Jahre 1868 wurde von Graebe und Liebermann das ktinstIiche Alizarin 
hergestellt und bald darauf in die Praxis eingeftihrt. 187l folgten durch 
v. Baeyer die Phthaleine und Fluoreszeine; 1874 entdeckte Caro das Eosin, 
1876 Witt das Chrysoidin, 1878 O. und E. Fischer das PararosaniIin. 1m 
gleichen Jahre stellte O. Fischer das Malachitgrtin, Caro das Methylenblau, 
das Echtrot und Naphtholgelb, Ba u m die ersten Ponceaux her. Del' Indigo wurde 
von v. Baeyer zuerst im Jahre 1880 erzeugt, abel' noch nicht technisch durch­
geftihrt. Das Kristallviolett und das Auramin wurden 1883 von Kern und Caro 
erhalten. Einen neuen Markstein in del' Geschichte del' Teerfarben bildete 1884 
die Entdeckung des ersten substantiven Farbstoffes, des Kongo, durch Biittiger. 
Diesel' grundlegenden Entdeckung folgten 1885 die Benzopurpurine (Pfaff, 
Schultz, Duisberg), 4~sTartrazin(Ziegler),dasNaphtholschwarz (Hoffmann 
und Weinberg). Die Ara del' Ingrainfarben wurde 1887 durch die Entdeckung 
des PrimuIins durch Green eriiffnet. 1m selben Jahre erhielt Ceresole das erste 
Rhodamin, Bohn das Alizarinschwarz S. Letzterer Entdeckung schlo13 sich 
1888 del' Ausbau del' Alizarinfarbstoffe durch Bohn und R. Schmidt an (Alizarin­
blau, -griin usw.). Das fiir die Wollfarberei so wichtige Diamantschwarz F wurde 
1889 von Lauch und Krekeler erhalten. Anfang del' 90er Jahre kamen die 
crsten brauchbaren Schwefelfarbstoffe auf den Markt: 1893 das Vidalschwarz 
von Vidal, 1897 das Immedialschwarz und -blau von Kalischer und das Schwefel­
schwarz del' Agfa [A]. Diesen Farbstoffen schlo13 sich 1910 wiirdig del' Ktipen­
schwefelfarbstoff Hydronblau an (Haas und Herz). 1897 kam del' synthetische 
Indigo del' B. A. & S. F. (Indigo rein) auf den Markt (Heumann, Knietsch), 
1901 trat mit ibm del' synthetische Indigo del' Farbwerke Hiichst (Pfleger) in 
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Wettbewerb. 1m gleichen Jahre kamen die komplizierten Indanthren- und Flav­
anthrenfarbstoffe in den Handel (besonders durch Hohn gefOrdert), denen sich 
bald die Algol, Helindon-, Cibafarbstoffe usw. anschlossen. Durch die Arbeiten 
von P. Friedlander lernte man 1905 die geschwefelten Indigofarbstoffe, das 
Thioindigorot und den Thioindigoscharlach kennen. Als letztes Glied der Kette 
sind die prachtvollen Naphthol-AS-Farben und die neuartig konstituierten Indigo­
sole zu nennen. 

,;tTherblickt man die Entwicklung der Teerfarbenindustrie," sagt E. N oel­
ting 1), "so lassen sich leicht verschiedene Perioden unterscheiden. In der ersten 
Periode herrscht ein rein empirisches, allerdings recht erfolgreiches Suchen nach 
neuen Farbstoffen. Dem empirischen Fund der Farbstoffe folgte ihre Struktur­
erkenntnis als Frucht der Kekuleschen Benzoltheorie. Aus dem Einblick in 
die Struktur entwickeln sich neue Synthesen, welchen die heutige Industrie ihre 
konstruktive Arbeitsleistung verdankt. Jedoch war auch in dieser zweiten Periode 
immer noch die Darstellung der Farbstoffe Selbstzweck, ohne besondere Riicksicht· 
nahme auf die Farberei. Erst in der letzten Periode tritt als beeinflussendes Moment 
der Farbstoffsynthese die wichtige Wechselwirkung zwischen Herstellung und 
Anwendung der Farbstoffe in den Vordergrund, indem nicht nur eine Erhohung 
der Echtheitseigenschaften, sondern auch eine Vereinfachung in der Anwendung 
der neuen Farbstoffe erstrebt wird." 

Der Gesamtwert der kiinstlichen Teerfarbstoffe wurde vor dem Kriege auf 
etwa 400 Millionen Mark geschatzt, wovon auf Deutschland drei Viertel entfielen. 
80% der deutschen Produktion ging ins Ausland. In letzter Zeit haben sich die 
groBten deutschen Fabriken zu einer groBen Interessengemeinschaft der "Deut­
schen Teerfarbenfabriken" zusammengeschlossen. 

Zusammenstellung der technisch wichtigsten 
Teerfarbstoffe. 

1m Rahmen der vorliegenden Arbeit ist es nicht moglich, samtliche, 
heute weit iiber tausend zahlende selbstandige Farbstoffe mit ihren 
Handelsnamen aufzuzahlen oder zu besprechen. Und doch ist eine 
kurze systematische Zusammenstellung der technisch wichtigsten Farb­
stoffe erforderlich. Diese Zusammenstellung der Farbstoffe nach dem 
zuletzt entwickelten System des farberischen Verhaltens zu geben, er­
scheint aus verschiedenen Griinden nicht so geeignet wie nach den 
chemischen Gruppen; und hier hat sich wiederum im Laufe der Jahre 
eine besondere Einteilung, diejenige von G. Sch ultz, als besonders 
zweckentsprechend und iibersichtlich erwiesen. 

Zwecks Raumersparnis sind die farberischen Eigenschaften der 
Farbstoffe und die Farbenfabriken ebenfalls mit den von Schultz 
eingefiihrten und heute allgemein gebrauchten Abkiirzungen wieder­
gegeben. Aile weiteren Einzelheiten, wie Literatur, Patentangaben, Her­
stellungsverfahren, chemische Reaktionen usw. sind nur ausnahmsweise 
kurz erwahnt, im iibrigen aus Spezialwerken zu entnehmen. Die heutige 
verwickelte Nomenklatur der Teerfarbstoffe erschwert sehr die trber­
sicht iiber dieses Gebiet. Die in England und Frankreich im Gange 
befindlichen Bestrebungen, diese Verhaltnisse durch Herausgabe eines 
"Colour Index" iibersichtlicher zu gestalten, sind deshalb sehr zu 
begriiBen. 

1) F. Ullmann: Enzyklopadie der technischen Chemie. 
Heermann, Textilveredelung. 2. Aufl. 15 
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Abkiirznngen der Fal'benfabriken1 ), FaserstoHe nnd Farbeverfahren. 
Die Abkiirzungen der Farbenfabriken befinden sich in eckigen 

Klammern: 
[A] = Aktiengesellschaft fiir Anilinfabrikation, Berlin SO 36. [AAV] = The 

:Albany Aniline Color Works, Albany, N.-J. [B]2) = Badische Anilin- und Soda­
fabrik, Ludwigshafen a. Rh. [BACo] = The British Alizarine Company, Ltd., 
Silvertown Victoria Docks, London E. [BK] = Leipziger Anilinfabrik Beyer 
& Kegel, Fiirstenberg a. O. [Bra] = Brassard & Crawford, Wakefield, Engl. 
[Bri] = British Dyestuffs Corporation, Ltd., Blackley near Manchester. [By] = Far­
benfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Leverkusen bei Koln. [V] = Leopold 
Cassella & Co., Frankfurt a. M. [ClCo] = The Clayton Aniline Company, Clayton 
bei Manchester. [CJ] = Carl Jager G. m. b. H., Diisseldorf·Derendorf. [VB] = Claus 
& Ree, .Aniline Colors Manufacturers, Clayton Manchester. [Daw] = John Dawson 
& Co., Ltd., Kirkheaton Color Works, Huddersfield. [DH] = Farbwerke vorm. 
L. Durand, Huguenin & Co., Basel. [FA] = Farbwerk Amersfoort, Amersfoort, 
Holland. [FTM] = Fabriques de Produits chiroiques de Thann & de MuThouse, 
Miilhausen i. E. [G] = Anilinfarben- und Extraktfabriken vorm. Joh. Rud. Geigy, 
Basel. [Gr] = Robert Grasser, Chemical Works bei Ruabon, North-Wales. [Gr-E] 
= Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. [H] = Read Holliday 
& Sons Limited, Huddersfield. [HM] = The Heller & Merz Co., .American Aniline 
Works, New-York. [Hoi] = L. B. Holliday & Co., Ltd., Huddersfield, Engl. 
[HR] = Hudson River .Aniline Color Works, Albany, N.-J. [J] = Gesellschaft 
fiir chemische Industrie, Basel. [K] = Kalle & Co., Biebrich a. Rh. [Ki] = Kinzl­
berger & Co., Prag. [L] = Farb:werk Miihllieim vorm. A. Leonhardt & Co., Miihl­
heim a. M. [LD] = Lepetit, Dollfuss & Gansser, Susa (Italien). [Lev] = Levinstein 
Limited, Blackley bei Manchester. [LM] = Leeds Manufacturing Company, 
Brooklyn. [Lo] = Charles Lowe & Co., Manchester. [M] = Farbwerke vorm. 
Meister Lucius & BrUning, Hochst a. M. [MLy] = Manufacture Lyonnaise de 
Matieres colorantes, Lyon. [Nat] = National .Aniline & Chemical Co., Buffallo, 
N.-Y. [NF] = NiederIandische Farben- und Chemikalienfabrik, Delft (Holland). 
[NJ] = Chemikalienwerk Griesheim G. m. b. H., Griesheim a. M. [OeV] = Oester­
reichischer Verein f. chem. & metallurg. Produktion, Hruschau. (Fabrikation 
der Teerfarben aufgegeben.) [Ox] = J. C. Oxley's Dyes & C4emicals Ltd., Dews­
bury, Yorks. [P] = Societe .Anonyme des matieres colorantes at produits chimiques 
de St. Denis, Paris (Rue Lafayette 105). [RD] = Roberts, Dale & Co., Manchester. 
[Rob] = James Robinson & Co. Ltd., Huddersfield. [RW & Co] = R. Wedekind 
& Co., ttrdingen a. Rh. [S] = Chemische Fabrik vorm. Sandoz & Co., Basel. 
[Sch] = Schoellkopf, Hartford & Hanna Co., Buffalo (Ver. St. v. N.-A.). [to M.] 
= Ohemische Fabriken vorm. Weiler-ter Meer, ttrdingen a. Rh. [Uui] = United 
States Color & Chemical Co. [W] = William Brothers & Co., Hounslow Middlesex. 
[WD('~ = Wiilfing, Dahl & Co., Barmen. 

Fiir die F as er s toU e sind folgende, nicht eingeklammerte Abkiirzungen gewahlt : 
Bw. = Baumwolle. WOo = Wolle. S. = Seide. HWo. = Halbwolle (Wolle 

mit Baumwolle). HS. = Halbseide (Seide mit Baumwolle). GI. = Gloria (Wolle 
mit Seide). Die fiir Baumwolle gegebenen Daten beziehen Rich im allgemeinen 
auch fiir die anderen pflanzlichen Faserstoffe (Flachs, Hanf, Ramie usw.). 

Fiir die Farbeverfahren sind folgende, in runden Klammern stehende 
Abkiirzungen gewahlt: 

a) Beim Farben der Baumwolle: 
(TV) = Tanninvorbeize. (TN) = direkte Farbung und Nachbehandlung 

mit Tanninbrechweinstein. (D) = direkte Farbung. (DD) = direkte Farbung, 

1) Die fiihrenden deutschen Teerfarbenfabriken haben sich in neuester Zeit 
zu der ,,1. G. Farbenindustrie, Aktiengesellschaft" mit Nach­
benennung der einzelnen Werke zusammengeschlossen, z. B.: ,,1. G. Farben­
industrie, A.-G., Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Leverkusen bei 
K6ln a. Rh." 

2) Vielfach findet sich auch die Abkiirzung B. A. & S. F. 
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durch Dampfen entwickelt. (S) = direkte Farbung, mit Solidogen entwickelt. 
(''r) = direkte Farbung, mit Chromoxydsalz entwickelt. (KCr) = direkte Farbung, 
mit Kupfervitriol und Bichromat entwickelt. (K) = direkte Farbung, mit Kupfer­
vitriol entwickelt. (CI) ~ direkte Farbung, mit Chlorkalk entwickelt. (Ph) = 
direkte Farbung, auf der Faser diazotiert und mit Phenol entwickelt. (Phd)= direkte 
Farbung, auf der Faser diazotiert und mit Metaphenylendiamin entwickelt. 
(N) = direkte Farbung, auf der Faser diazotiert und mit Betanaphthol entwickelt. 
(NG) = auf Betanaphtholgrund. (KP) = geklotzt und in Paranitranilin ausgefarbt. 
(NS) = direkte Farbung, auf der Faser diazotiert, mit Betanaphthol entwickelt 
und mit Solidogen nachbehandelt. (Sa) = direkte Farbung, auf der Faser diazotiert 
und mit Soda entwickelt. (Az) = direkte Farbung, auf der Faser mit Azophorrot 
(oder diazotiertem Paranitranilin) entwickelt. (AIV) = Tonerdevorbeize. (CrV) 
= Chromvorbeize. (FeV) = Eisenvorbeize. (HK) = in der Hydrosulfitkiipe 
gefiirbt. 

b) Beim Farben der Wolle: 
(N) = in neutralem oder schwach mit Essigsaure angesauertem Bade gefarbt. 

(SE) = in schwach essigsaurem Bade gefarbt. (ES) =. in schwach essigsaurem 
Bade angefarbt, mit Schwefelsaure zu Ende gefarbt. (E) = in essigsaurem Bade 
gefarbt. (S) = in schwefelsaurem Bade gefiirbt (gewohnliche Farbemethode fiir 
Saurefarbstoffe). (Alk) = in alkalischem Bade gefiirbt und mit Saure entwickelt. 
(''r) = sauer aufgefarbt und mit Chromkali entwickelt. (FI) = sauer aufgefiirbt 
und mit Fluorchrom entwickelt. (K) = sauer aufgefiirbt und mit Kupfervitriol 
entwickelt. (CrK) = sauer aufgefarbt und mit Kupfervitriol und Chromkali 
entwickelt. (SB) = auf Schwefelbeize gefarbt. (''rV) = auf Chrombeize gefarbt. 
(AIV) = auf Alaunbeize gefarbt. (HK) = auf der Hydrosulfitkiipe gefarbt. 

Die Verwendung der Farbstoffe fiir Farbung oder Druck bezieht sich 
immer, wenn keine besonderen Angaben gemacht sind, auf die Farbung (Fiirb.); 
andernfalls wird besonders "Druck" angegeben. Der erreichte Farbton ist ohne 
nennenswerte Abkiirzung wiedergegeben; zu erganzen ist hier iiberall "farbt" 
oder "far ben" . 

Beispiel: " [A, B, M] Woo rot (S)" bedeutet: "Der Farbstoff wird von der 
Aktiengesellschaft fiir Anilinfabrikation, der Badischen Anilin- und Sodafabrik 
und den Farbwerken Hochst hergestellt bzw. in den Handel gebracht; er fiirbt 
oW o11e nach dem gewohnlichen Saureverfahren rot." 

Nitrofarbstoffe. 
Nitro-azofarbstoffe u. a. gemischte Nitrofarbstoffe sind noch unter 

den Azofarbstoffen usw. zu finden. 
Pikrinsaure, symmetrisches Trinitrophenol, ist der alteste kiinstliche 

Farbstoff (1771). Dient im beschranktem MaDe zum Gelbfarben und 
Nuancieren von Woo und besonders 8. in saurem Bade. Bw. wird von 
ihr nicht angefarbt. 

Martiusgelb, Naphthalingelb 1), Dinitro-Alphanaphtholat farbt Woo 
gelb (8), s. in saurem oder gebrochenem Bastseifenbade gelb. 

Naphtholgelb 8, Dinitro-Alphanaphtholsulfosaures Alkalisalz, Woo 
und 8. gelb (8). 

1) Die in einem Absatz hintereinander aufgezahlten Farbstoffe stellen meist 
einen und denselben Farbstoff unter verschiedenen Namen (Synonirua) dar oder 
chemisch sehr nah verwandte Farbstoffe und Farbstoffmarken. Die Marken­
bezeichnungen B, G, R usw. deuten im allgemeinen den charakteristischen Stich 
oder Ton an (Blau, Griin, Rot) und den Grad dieser Tommg (BB, 6 G usw.). Die 
Bezeichnungen S, SS usw. bedeuten im allgemeinen die Sulfosauren, also sauer 
farbende Farbstoffe. Sonstige Zeichen sind Fabrikationszeichen usw. 

15* 
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Nitrosofarbstoffe. 
Bilden mit Eisensalzen dunkelgriine komplexe Lacke. Die wenigen 

in Betracht kommenden Farbstoffe sind: 
Dinitrosoresorzin, 80lidgriin ° in Teig [M], Dunkelgrun in Teig1) 

(C, B], Bw. griin (FeV) bzw. gelblichbraun (CrV). 
Gambine Y [H], Viridon FF [M], Dampfgrun G (B], 801iddruck­

grun [By]. Bw. griin (FeV) bzw. braun (CrV). 
Dioxin [L], Gambine B [H], Bw. wie vorstehend. 
Naphtholgrun B [C], Griin PL [B], Naphtholgrun [to M]. Woo grun (8), 

direkt und bei Gegenwart von Eisensalzen. FUr Bw. ungeeignet. 

Stilbenfal'bstoffe. 
Abkommlinge des 8tilbens oder Diphenylathylens, 

C6H s-CH= CH-C6H S' 

insbesondere Azo-, Azoxy-, Nitroso-, Nitroverbindungen von 8tilben­
derivaten, Distilbensulfosauren uSW. 

Direktgelb R [By, P, Gr-E] oder Diaminechtgelb A [C], weitere Be­
zeichnungen fUr den Farbstoff: Direktgelb G [J], Naphthamingelb G [K], 
Curcumin 8 [A, L], Sonnengelb [G] uSW. Bw. goldgelb (D), Woo und 
8. (8). 

Mikadogelb [A] bzw. Mikadogelb G, G extra [L], Mikadogoldgelb 
2 G, 4G, 6 G, 8 G [L], Naphthamingelb 2G, 3G[K], 8tilbengelb 2 G, 3 G, 
4 G, 8 G [ClOo], Dianildirektgelb 8 [M], 8tilbengelb 3 G [B] uSW. Bw. 
grunlichgelb (D). 

Mikadoorange G, R, 2 R, 3 R, 4 R, 5 R [L, A, By], N aphthylaminorange 
2 R [K], Direktorange G [G], Chloraminorange G [By], Mikadobraun B, 
BB, G, 3 GO, M[L], Bw. orange bis braun (D). 

Diphenylcitronin G [G], Bw. gelb (D). 
Polychromin B [G], Baumwollbraun R [G], Direktbraun R [G], 

Diphenylorange RR [G], Echtbaumwollbraun R [G], Bw. rotlich bis 
braunlichorange (D). 

Diphenylchrysoin G [G], Bw. goldgelb (D). 
Chicagoorange G (G), Bw. rotlich-orange (D). 
Curcuphenine, Curcupheningelb [ClOo], Bw. orangegelb (D). 
Chlorophenine, Orange GO, R, Y, RO, RR [CICoj, Bw. orange (D). 
Diphenylechtgelb [G], Bw. gelb (D). 

Pyrazolonfarbstoffe. 
Leiten sich von dem funfgliederigen, stickstoffhaltigen Pyrazolon­

ring ab und sind ZUlli groBten Teil Azofarbstoffe. 
FlavazinL[M], Echtlichtgelb G, 2 G, 3 G[By], Woo und8. klargelb (8). 

1) Die in einem Absatz hintereinander aufgezahltenFarbstoffe stellen meist 
einen und denselben Farbstoff unter verschiedenen Namen (Synoniula) dar oder 
chemisch sehr nah verwandte Farbstoffe und Farbstoffmarken. Die Marken­
bezeichnungen B, G, R usw. deuten im allgemeinen den charakteristischen Stich 
oder Ton an (Blau, Griin, Rot) und den Grad dieser T6nung (BB, 6 G usw.). Die 
Bezeichnungen S, SS usw. bedeuten im allgemeinen die Sulfosauren, also sauer 
farbende Farbstoffe. Sonstige Zeichen sind Fabrikationszeichen usw. 
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Flavazin 8 [M], Hydrazingelb 80 [Gr-E], Woo etwas braunlicher als 
Tartrazin (8). 

Tartrazin [B, By, J, H, 8], Tartrazin 0 [M], Hydrazingelb 0, L 
[Gr-E], Echtwollgelb G [K], 8auregelb AT [G], Woo und S. lichtecht 
gelb (8). 

Dianilgelb 3 G [M], Bw. gelb (D) und (K). 
Dianilgelb R [M], Bw. goldgelb (D), echter nach (KGr). 
Dianilgelb 2 R [M], Bw. gelb (D), echter nach (KCr). 
Eriochromrot B [G], Woo rotlich braungelb [S). 

Azofarbstotfe. 
Weitaus groBte Klasse del' FarbstoHe. Fiir die Darstellung werden 

allein iiber 200 Amine verwendet, deren "\Vichtigste Vertreter das Anilin 
und Naphthylamin mit ihren Homologen sind. Die Einteilung geschieht 
am iibersichtlichsten in Monoazofarbstoffe, DisazofarbstoHe (primare, 
sekundare, tertiare), Trisazofarbstoffe von besonderen Typen, Tetra­
kisazofarbstoHe. Von den mit den Synonymen nach tausenden zahlen­
den Farbstoffen konnen nachstehend nur die wichtigsten aufgezahlt 
werden. 

a) Monoazofarbstoffe vom Typns R-+K. 
Amidoazobenzol [A, M] ist der einfachste Vertreter. Der Farbstoff 

wurde friiher auch als 8pritgelb [L, t. M] odeI' Anilingelb [DH] fiir die 
Textilfarberei verwendet; heute wird er nur noch zum Farben von 8prit­
lacken, Fetten und Nahrungsmitteln gebraucht. Er stellt ein wichtiges 
Ausgangsmaterial fiir die Darstellung von Sulfosauren, Paraphenylen­
diamin, Indulinen u. a. dar. 

Ghrysoidin [Anilin -+ m-Phenylendiamin] 1), alter basischer Azo­
farbstoff (1875), Woo und S. orange (D), Bw. (TV). Die maBige Echt­
heit del' Farbungen wird durch (KGr) verbessert. Durch Ersetzlmg des 
m-Phenylendiamins durch m-Toluylendiamin entstehen Ghrysoidin R, 
REE, RG usw. von gleichen farberischen Eigenschaften. 

Ponceau 4 GB [A], Brillantorange G [M], Orange GR, X [B], Orange 
ENL [G], Groceinorange [By, K, P], alter Farbstoff (1878), Wo., S., 
HWo., HS. feurig orangerot (S). 

Orange G [M, A, B, K, t. M],Echtlic:p.torange G [By], Orange GG[G], 
gleichfalls einer del' altesten AzofarbstOffe (1878), Wo., S., HS. orange­
gelb (8). 

Ponceau G, 2 G [B, M], Brillant-Ponceau GG [G], Woo und S. rotlich­
orange (S). 

Ghromotrop 2 R [M], Woo fuchsinrot (S), durch Nachchromieren 
wird ein Pflaumenblau bis Violettschwarz erzeugt. 

Echtsaurefuchsin B [By], Woo und S. blaurot (S). 
Amidonaphtholrot G [M], Azophloxin 2 G [By]. Wo. rot (S). 
Metanitranilinorange [M] und Azophororange ]\lIN [M], Bw. orange 

(NG), besonders fUr Druck. 

1) Das weiterhin haufiger vol'kommende Pfeilzeichen -+ bedeutet die Ver­
einigung del' Diazoverbindung des ersten Komponenten mit dem zweiten. 
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Alizaringelb GG [M], 3 G [By], 2 GT [B], Anthracengelb GG [C], kein 
eigentlicher Alizarin- oder Anthracenfarbstoff, m-Nitranilin --+ Salizyl­
saure, Woo gelb (Cr), Ersatz fUr Gelbholz. Die Salizylsauregruppe ver­
leiht dem Farbstoff den Charakter eines Beizenfarbstoffes. 

Thiazolgelb R [By], Nitrophenine [CIGo] ist ein Diazoamidofarb­
stoff und schwefelhaltig, p-Nitranilin --+ Dehydrothiotoluidinsulfosaure, 
Bw. griinlichgelb (D). 

Paranitranilinrot [M], Pararot (auf der Faser) [M, B], Paranitranilin S 
[By], Azophorrot PN [M], Nitrazol C [C], Nitrosaminrot [B], Benzonitrol 
[By] sind verschiedene Verbindungen zur Erzeugung von Pararot auf 
der Faser, zum Teil haltbare Diazokorper aus p-Nitranilin, p-Nitranilin--+ 
Betanaphthol. Naheres iiber Herstellung s. u. Eisfarben. 

Chromotrop 2 B [M], Wo. blaurot (S). 
Alizaringelb R [M, By], RW [M], Beizengelb 3 R [B], Walkorange R 

[L], Anthracengelb RN[C], Metachromorange R [A] ist die dem Alizarin­
gelb GG (s.o.) entsprechende Verbindung aus p-Nitranilin --+ Salizyl­
saure; Woo rotlichgelb (Cr oder CrY). 1st kein eigentlicher Alizarinfarb­
stoff, wohl aber ein Beizenfarbstoff. 

Wollviolett S [B], Woo rot"violett (S). 
Azophosphin GO [M], Bw. gelb (TV). 
Viktoriaviolett 4 BS [M, By], Athylsaureviolett S 4 B [B], Azowoll­

blau [C] und die ahnlichen Viktoriaviolett 8 BS [M] und Viktoriaviolett 
5 B [B], Woo blauviolett (S). 

Azosaureblau B, 3 B konz., 3 BO [M], 4 B, 6 B [By], Athylsaureblau 
RR [B], Woo und S. marineblau (S). 

Azosaurerot B [M], Azogrenadin 8 [By], Lanafuchsin 6 B, BBS, SB, 
SG [C], Sorbinrot BB, G [B], Wollrot SB [Gr-E], Woo und S. echt rot (S); 
dienen besonders auch fUr Mischfarben und zum Nuancieren. 

Azogrenadin L [By], Woo braunlichrot (8). 
Amidonaphtholrot 6 B [M], Brillantsaurekarmin 6 B [Gr-E], Woo 

rot (S), durch Nachchromieren echter. 
Chromotrop 6 B [M], Echtsaurerot EBB [L], Woo violettrot (S). 
Brillantorange 0 [M], Orange GT [By], RN [C], Croceinorange R 

[By, t. M], Wo. orangegelb (S). 
Azofuchsin B [By], Woo fuchsinrot (S). 
Brillantorange R [M], Scharlach GR [A], R [By], Orange N [B, K], 

Ponceau 2 G [B], Woo und S. gelblichrot (8). 
Palatinscharlach A [B], Cochenillescharlach PS [By], Brillantwoll­

scharlach [K], Brillantcochenille 2 R, 4 R [C], Woo scharlachrot (S). 
Ponceau R, 2 R [A, B, M, By], Ponceau G [M, A, B, C], Ponceau FR, 

FRR [C], Brillantponceau G [C], Ponceau GR [M], Woo rot (S). 
Ponceau 3 R, 4 R [A, B, M, By, K, L, Gr-E], Ponceau FRRR [C], 

Woo rot (S). 
Periwollblau B, BG, G [C], Woo marine- bis griinlichblau (S). 
Saureanthracenbraun R [By], Wo. braun (S). 
Metachrombraun B [AJ. Woo unter Zusatz von Metachrom beize 

(Ammonsulfat und gelbes Kaliumchromat) satt dunkelbraun. 
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Metachrombordeaux R, B [A], Woo mit Metachrombeize (s. 0.) ein. 
badig bordeauxrot. 

Azoeosin G [By, K], Woo schwefelecht rot (S). 
Azocochenille [By], Woo rot (S). 
Chromechtgelb GG [A], Woo und S. griinlichgelb (Cr). 
Chloranisidinscharlach (auf der Faser erzeugt) [M], Chloranisidin· 

salz M [M], Chloranisidin P [B], auf mit Betanaphthol grundierter Fa· 
ser erzeugt, scharlachrot (Chloranisidin --->- Betanaphthol). 

Azorosa NT [M], Tuskalinrotbase [B], Nitrosaminrosa BX [B], Nitro­
anisidin A [A]. Bw. wie vorstehend lebhaft rosa (p·Nitro-o-anisidin --->­

Betanaphthol). 
Tuskalinorange G [B], 1m Kattundruck auf der Faser erzeugt (ent-

sprechende m-Nitroverbindung des vorstehenden Farbstoffes). 
Eosamin BG [A], Woo und S. bHiulichrot (S). 
Coccinin B, C [M], Woo rot (S). 
Diamantflavin G [By], Woo gelb (CrV). 
Beizengelb GRO [B], Woo braunlichgelb (CrV). 
Doppelponceau R, 2 R, 3 R, 4 R [By], Woo rot (S). 
Palatinrot A [B], Naphthorubin 0 [M], Azorot N extra [L], Wo., S. 

und HS. blaurot (S). 
Echtrot BT [By], Woo rot (S). 
Echtrot B [B, L], Echtrot P extra [By], Bordeaux B [A, M];Bor. 

deaux BL [C], Bordeaux R extra [M], Woo und S. bordeauxrot (S). 
Kristallponceau [A,B,K,L],Kristallponceau6R [C,M,By],Wo.rot(S) . 
Chromotrop 10 B [M], Wo. rotviolett (S). 
Erika 2 GN [A], Direktrosa G [S], Bw. blaulichrosa (D). 
Geranin 2 B, G [By], Brillantgeranin B, 2 BN 3 B [By], Bw. blaulich­

rosa (D). 
Diaminrosa R extra BD, BG, GD, GGN, FFB [C], Dianilrosa BD [M], 

Bw., HWo. und HS. rosa (D). 
Salmrot A [A], Bw. lachsfarben (D). 
Erika B extra, BN [A, L], Bw. rosa (D). 
Erika G extra, GN, 4 GN [A], Bw. rosa (D). 
Eminrot [A], Wo., s., HWo., HS. rot (8), durch (Cr) echter. 
Diazingriin 8 [K], Janusgrun B, G [M], Haibwollgrun B [M], Bw. 

blaugriin (TV). 
Diazinschwarz [K], Bw. schwarz (TV). 
Indoinblau R, BB, BR, [B], Indonblau 2 B, 2 R [By], J anusblau G, R 

[M], Janusdunkelblau B, R [M], Diazinblau [K], Haibwollblau R [M], 
IndolblauB, R[A], Indolblau 4 B, F, L [L], NaphthindonBB, BR, T [C]. 
Verbindungen aus diazotiertem Safranin und Betanaphthol. Bw. indigo­
blau (TV). 

J anusgrau B, BB [M]. Bw. und Kunstseide rotblau bis graublau (TV). 
Metanilgelb, extra [A, B, C, G, K], PL, [B], Viktoriagelb 0 [M], Wo. 

und S. orangegelb (8); saureempfindlich. . 
Metanilgelb S, 8auregelb GG, Sauregelb MG8 [Gr.E], durch SuI· 

furierung des vorstehenden erhalten. Wo. gelb (8) ; weniger rot und saure. 
empfindlich als vorstehende Marke. 
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Echtgelb 0 [M], extra [B, By], G [B], S [C], Sauregelb AT [C], G, 
R [A], T, TD, CR, G, R [L], Woo Neugelb L [K], Woo und S. gelb (S). 

Orange IV [B, K, C, G, By, L, M, t. M], N [B, J], GS [Gr-E], Neugelb 
extra [By], Sauregelb D extra [A], Tropaolin 00 [C], Sauregelb krist. 
[C], Sulfanilsaure->- Diphenylamin, alter Farbstoff (1876). Wo., S., RWo. 
RS. orangegelb (S). 

Azoflavin RS [B], 3 R konz. Ct. M]. Citronin [J, Gr-E, L], Indisch­
gelb R [By, c, R], ein Nitroazofarbstoff. Woo und S. goldgelb, ziemlich 
.saureecht (S). 

Azogelb [M, K, S, DR, J, t. M], Azoflavin S [B], Azosauregelb [A], 
Indischgelb G [By, C], Citronin G [L], gleichfalls ein Nitroazofarbstoff, 
dem vorstehenden ahnlich; farbt wie vorstehende Wo. und S. gelb (S). 

Brillantgelb S [B], Gelb WR [J], Curcumin [G], Woo und S. gelb (S). 
Chrysoin [B, J], G [M], Goldgelb [By], Resorzingelb [A, K, R], Tro­

paolin 0 [C], Woo und S. rotlichgelb (S). 
Orange I Ct. M, K], Orange S [B], Orange B [L], Sulfanilsaure ->­

Alphanaphthol. Wo. und S. orange (S). 
Orange II [B, J, K], No.2 [M], extra [C], A [L], Saureorange [G], 

Goldorange [By, t. M], Mandarin G [A, By], Orange II B [By], Sulianil­
saure ->- Betanaphthol. Woo und S. orange (S). In der Seidenfarberei viel 
gebraucht. 

Azofuchsin G [By], Woo fuchsilll'ot (S). 
Azofuchsin GN extra, S, 6 B [By], Wo. fuchsimot (S). 
Saurealizarinbraun B [M], Palatinchrombraun W [B], Anthracyl-

chrombraun D [WDC], Woo braun (Cr). 
Saurealizaringranat R [M], Woo braun und bordeaux (Cr). 
Saurealizarinviolett N [M], Palatinchromviolett [B], Anthracen­

chromviolett B [C], Woo violett (Cr). 
Diamantschwarz PV [By], Woo schwarz bis blauschwarz, potting­

echt (CrV). 
Saurealizarinschwarz R [M], Woo tiefschwarz (Cr). 
Naphthylaminbraun [B], Echtbraun N [B], Chrombraun RO [M], Woo 

braunorange (S), durch (Cr) braun. 
Echtrot A [A, By, L, K, t. M], AV [B], 0 [M], Roccellin [C, J, G], 

Woo und S. rot (S). 
Brillantechtrot G [B], Woo und S. rot (S). 
Azorubin [Gr-E], A [C], S [A], Azosaurerubin R [K], Echtrot C [B], 

Woo rot (S), violettblau (Cr). 
Echtrot VR [By], Woo blaurot (S). 
Chromotrop F4B [M], Azochromblau B [K], Diamantblau 3 B [By], 

Woo blaurot, beim Nachchromieren marineblau (Cr.). 
Echtrot E [B, By, K], S [M, DR], extra [A], Naphtholrot GR [B], Woo 

rot (S). 
Croceinscharlach 3 BX [By, K], Coccin 2 B [A]. Wolle rot (S). 
Amarant [C, M, J], Naphtholrot 0 [M], S [B], C, EB [C], Naphthyl­

amilll'ot G [By], Echtrot D [B, Gr-E], Echtrot NS [By], Bordeaux S, 
SF [A], Viktoriarubin 0 [M], Wollrot extra [K], Woo und S. blaulich­
rot (S). 
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Cochenillerot A [BJ, Croceinscharlach 4 BX [K], Brillantponceau 4 R 
[C, By], 5 R [By], Neucoccin 0 [MJ, Woo und S. scharlachrot (S). 

Ponceau 6 R [M, BJ, Woo rot (S). 
Chromotrop 8 B [M], Woo rotviolett (S). 
Chromotrop FB [MJ, Wolle marineblau (Cr.). 
Doppelbrillantscharlach G [A, K], Scharlach fiir Seide [M], Wo. und 

S. ge1brot (S). 
Seidenponceau G [K], Ponceau S fiir Seide [J], Scharlach fiir Seide 

[B], Woo und S. rot (S). 
Doppelscharlach extra S [A], Brillan tponceau 4 R [By J, Doppel brill an t­

scharlach S [K], Brillantdoppelscharlach 3R [ByJ, Woo scharlachrot (8). 
Chromgelb D [By], Beizengelb 0 [MJ, Walkgelb G [L], Alizaringelb G 

[S], Anthracengelb BN [C], Chromechtgelb R [AJ, Salizingelb D [K], 
Beizengelb GD, GS, R [B]. Wo. gelb (Cr). 

Palatinchromschwarz 6 B [BJ, Salizinschwarz UL, U [K], Eriochrom­
blauschwarz R [GJ, Saurealizarinblauschwarz A [M], Diamantblau­
schwarz EB [ByJ, Anthracenblauschwarz BE [CJ, Chromechtschwarz 
PW [J], Woo rotbraun (S) oder schwarz (Cr); letzteres sehr gut wasch-, 
walk- und lichtecht. 

Eriochromschwarz T [G], Woo rotlich- (S) oder blaulichschwarz (Cr). 
Eriochromschwarz A [G], Woo rotbraun (S), oder tiefschwarz (Cr). 
Anthracenchromschwarz F, FE, 5 B, P extra [C], Woo lichecht 

schwarz (CrV). 
Lanazylviolett B [C]. Woo violett (S). 
Lanazylblau BB, R [C], Lawizylmarineblau B, BB, 3 B [C]. Wo. 

dunkelblau (S). 
Tolylblau SR [MJ, Sulfonsaureblau G, R [By]. Wo. mit Glaubersalz 

und Essigsaure unter spaterem Zusatz von 1-2% SchwefeIsaure licht­
und alkaliecht blau. 

Tolylblau SB [M], Sulfonsaureblau B [By], Brillanttuchblau 3 F [K]. 
Wo. in essigsaurem Bade lichtecht dunkelblau. 

Benzobraun 5 R [ByJ, Alkalibraun [WDC), Primulin -->- m-Phenylen-
diamin. Bw. rotbraun (D). 

Pyramingelb R [B], Bw. und W. im Glaubersalzbade goldgelb. 
Baumwollorange G [B], Bw. orangegelb (D). . 
Clayton Tuchrot [ClCo], Stanleyrot [ClCo J, Titanscharlach D [H], 

Woo und S. rot (S). 
Rosophenine 10 B [Cleo], Thiazinrot R [BJ, Bw. rosa bis karmoisin­

rot (S), ist saureecht. 
Rosophenine SG [ClCoJ, Bw. rosa bis karmoisinrot (D). 
Titanrosa 3 B [H], Thiazinrot GN [B], Bw. im Salzbade oder HS. im 

Seifenbade waschecht rosa; Wo. scharlachrot. 
Thiazinrot G [B], Bw. gelbrosa bis gelbrot [D], Woo HWo., S. Mit 

Kupfervitriol nachbehandelt sehr lichtecht. 
Clayton Gelb [ClCo], Thiazolgelb [A], G, R [By], Naphthaminreingelb 

G [K], Oxydiamingelb TZ [C], Titangelb G [H], Mimosa [G], Bw. und HS. 
gelb (D), ferner S. in schwach essigsaurem und HS. in schwach alkal. 
Bade. Alkaliempfindlich. 
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Oriolgelb [G], Baumwollgelb R [B], Alkaligelb [WDC], Bw. gelb (D), 
durch (K) lichtechter, aber roter. Kann auch als Ingrainfarbe auf der 
Faser erzeugt werden. Bildet mit Chromoxyd unIosliche Lacke. 1m 
Kattundruck verwendet. 1st ein schwefelhaltiger Primulinfarbstoff 
(Primulin - 8alizylsaure). 

8aurealizarinrot B [M], Woo rot (8) oder bordeauxrot (Or). 
Palatinchromrot B [B] als Entwickelungsfarbstoff verwendet. 
Diamantgelb G [By], Woo griinlichgelb (OrV). 
Chromotropblau A, AGL [M], Woo marineblau (Or). 

b) Disazofarbstoffe • 

.x) Primare Disazofarbstoffe (aus Monaminen) vom Typus ~,>K. 
(R und R' bedeuten gleiche oder verschiedene Diazoverbindungen, 

welche auf eine und dieselbe Komponente K einwirken.) 
Baumwollorange R [B], Bw. orange (D), 8. und HWo. 
Resorzinbraun [A,K,J], Woo braun (8). 
Echtbraun G, GR [A], Woo gelbbraun (8). 
Echtbraun [By], Woo braun (8). 
Echtbraun 0, NT [M], Woo und 8. braunrot (8). 
Naphtholblauschwarz 8 [C], B [L], Blauschwarz NB [K], Amido-

schwarz lOBO [M], Amidosaureschwarz 10 B [A], Naphthylaminschwarz 
10 B [By], Woo griinschwarz (8). 

Palatinschwarz A [B], Wollschwarz 4 B, 6 B [A], Woo und 8. alkali­
und karbonisierecht schwarz (8). 

Anthracensaurebraun G, GN, N, R [C], Woo licht- und luftecht gelb­
braun (Or). 

Janusgelb G, R [M], basischer Disazofarbstoff, Bw. gelb (TV) oder 
(TN). 

fJ) 8ekundare Disazofarbstoffe (aus Monaminen) vom Typus 
R-K-K'. 

(Die aus R-K erhaltene Diazoverbindung wirkt auf eine dritte 
Komponente K.' ein). 

Tuchrot G [By], R [WDC], 8eiderot R [B], Woo und 8. rot (8). 
Brillantcro·cein M [C], 3 B [By], blaulich [M], 0 [K], Baumwoll­

scharlach [B], Ponceau BO extra [A], Woo und 8. rot (8). 
Ponceau 5 R [M, K], Erythrin P [B], Woo und 8. blaulichrot (8). 
Azosaureviolett A2B, AL, B extra, R extra, 4 R [By], Woo rotlich-

violett (8). Mit Zinnsalz und Zinkstaub atzbar. 
Tuchrot 3 G extra [By], 3 GA [A], 3 G [Gr-E], Woo rot (Or). 
Tuchrot 3 B extra [By], Woo und 8. blaurot (8) oder (CrV). 
Tuchrot B [By, WDC], Woo rot (Or). 
Tuchrot G [Gr-E], G extra [By], GA [A], Woo dunkelrot (CrV). 
Tuchrot B [Gr-E, K], 0 [M], BA [A], BB [WDC] , Wollrot B [C], 

Echtbordeaux 0 [M], Woo braunrot (8). 
Janusrot B [M], Bw. rot (TV). 
8ulfonschwarz G, R [By], Woo schwarz (schwachsauer). 
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Nyanzaschwarz B [A], Bw. schwarz (D), Woo (N). 
Doppeischarlach [K], Ponceau B extra [M], 3 RB [A], Echtponceau 

B, G [B], Scharlach EC [C], Woo blaulichscharlach (S). 
Croceinschariach 3 B [By, K], Ponceau 4 RB [A], Erythrin 2 R [B], 

Woo rot (sauer), Bw. mit Alaun. 
Croceinschariach 8 B [K, By], Ponceau 6 RB [A], Erythrin 7 B [B], 

Woo und S. rot (S). 
Sulfonschwarz 3 B, 4 BT [By], Woo licht- und walkecht schwarz (S). 
Sulfoncyanin G, GR extra, 3 R, 5 R extra [By], Tolylblau GR extra, 

5 R extra [M], W 0., S., HWo. in neutralem Bade mit Ammonazetat blau. 
Naphthalinsaureschwarz 4 B, S [By], Woo und S. blauschwarz (S). 
Viktoriaschwarz B [By] und die analogen: G, 5 G [By], Neuviktoria­

schwarzbIau [By], Viktoriaschwarzblau [By], Neuviktoriaschwarz B, 
5 G [By], Phenoischwarz SG, SS [By], Phenoiblauschwarz 3 B [By], Woo 
blauschwarz (S). Licht-, alkali-, saure- und schwefelechte Farbungen. 

Jetschwarz R [By], Woo in neutralem oder essigsaurem Bade blau­
schwarz. 

Sulfoncyaninschwarz B, 2 B [By], Tolyischwarz B, BB [M], Woo blau-
schwarz (N). 

Naphthylaminschwarz D [C, K], Wo., S., HWo. schwarz (N) oder (S). 
Anthracitschwarz B, R (C), Woo grau bis schwarz (essigsaures Bad). 
NaphthyIblauschwarz N, NV, FB, FBB [C], AlphyIblauschwarz 0 [M], 

Woo tief blauschwarz (in essigsaurem Bade mit K-Nachbehandlung). 
Naphtholschwarz 6 B [C, K], Brillantschwarz BD [B], Woo schwarz (S). 
Diaminblau 6 G [C], Bw. blau (D). 
Naphtholschwarz B [C], KarbonschwarzB, 3B [M],Wo. blauschwarz(S). 
Diaminogenblau BB [C], Diazanilblau BB [M]. Direkte Bw.-Farbung 

wertios. Auf der Faser diazotiert und mit Betanaphthol gekuppelt, sattes 
Blau. 

Diaminogen B, extra [C], Bw. dunkelblau (D), auf der Faser diazo­
tiert + Betanaphthol = Indigoblau, + Diamin = Schwarz. 

Diamantschwarz F [B, By, L], Salizinschwarz D [K], Echtbeizen­
schwarz B, T [M], Woo blauschwarz (Cr). 

Diamantgrun B, 3 G, SS [By], Woo Iicht-, walk-, saure-, alkaliecht 
dunkeiblaugrun (Cr). 

Anthracensaureschwarz DSF, DSN, LW, ST, SW [0], Woo Iichtecht 
schwarz (Cr). 

Biebricher Patentschwarz 4 AN, 6 AN, 4 BN, 6 BN [K], Woo licht­
und tragecht schwarz (S). 

R--->-K. 
y) Tertiare Disazofarbstoffe (aus Monaminen) vom Typus I 

R'--->-K. 
Benzoechtschariach GS, 4 BS, 5 BS, 8 BS, 4 BA, 8 BA, 8 BF, 8 BSN, 

7 BS [By], Bw. gut saureecht bIau- bis gelbrot (D). 

~ /K u) Disazofarbstoffe (aus Diaminen) vom Typus R~K'. 

Bismarckbraun, verschiedene Marken [A, By, L, K], Vevusin, ver­
schiedene Marken [M, B], Lederbraun A, B (0], Tetrazotiertes m-Phe-
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nylencliamin + 2 Mol. m-Phenylencliamin, "\Vo., S., Leder braun (N), 
durch (Cr) oder (K) echter. 

Vesuvin B [B], Manchesterbraun PS, EE [C], Bismarckbraun R [J, 
By, Gr-E], entsprechende Verbindung aus 3 Mol. m-Toluylencliamin, 
Wo., Leder (N) und Bw. (TV) braun. 

Verschiedene "Toluylen"-Farbstoffe (Toluylenbraun G, -gelb, -orange 
RR) [Gr-E], Bw. clirekt. 

Saurealizarinschwarz SE [M], Palatinchromschwarz F, FN, FT [B], 
Woo schwarz (Cr). 

Saurealizarinschwarz SN [M], Palatinchromschwarz S [B], Woo sehr 
echt blauschwarz (Cr); fiir Apparatefarberei geeignet. 

Walkrot G [C]. Woo rot (S). 
Anthracengelb C [C, By], Echtbeizengelb GI [B], Saurealizaringelb 

RC [M], Woo gelb (S) oder walk- und lichtecht (Cr). 
Baumwollgelb G [B], Benzoechtgelb 5 GL [By], Diaminechtgelb 3 G 

[C], Bw. lichtecht gelb (D), mit Chrombeize gefarbt oder gedruckt wasch­
echt. 

Benzoechtrosa 2 BL [By], Bw.licht- und waschecht rosa (D). 
Hessisch Purpur N [L, By], Bw. wenig echt blaulichrot (D). 
Hessisch Brillantpurpur [L], Bw. blaurot (D). 
Brillantgelb [L, By, Gr-E], Papiergelb 3 G [B], Renolbrillantgelb 

konz. [to M], Bw. in saurem Bade gelb; lichtecht, alkaliempfindlich. 
Chrysophenin G [L, A, By], Direktgelb CRG [L], Aurophenin 0 [M], 

Pyramingelb G [B], Triazolgelb G [Gr-E], Bw. neutral oder sauer gelb (D). 
Hessisch Gelb [L], Bw. gelb (D). 
Pyraminorange 3 G [B], Benziclinfarbstoff. Bw. gelborange (D). 
Kongo [A], Kongorot [By, L], Dianilrot R [M], Baumwollrot B [K], 

o [J], 4 B [Gr-E]; aus 1 Mol. Benzidin und 2 Mol. Naphthionsaure. Erster 
Benziclinfarbstoff; 1884 von B6ttiger entdeckt. Bw. (D) und Woo (SE) 
rot. Wegen der geringen Echtheit heute ohne praktische Bedeutung. 

Diazoschwarz B [By], Bw. (D), auf der Faser cliazotiert und mit Beta­
naphthol entwickelt, schwarz. 

Orange TA [A, By, L), Bw. rotorange (D). HWo. 
Kongokorinth [A, By, L], Baumwollkorinth G [B, Gr-E], Dianil-

bordeaux G [M], Bw. braunlichrot (D). 
Kongorubin [A, By, L], B [K], Baumwollrubin [B], Bw. rot (D). 
Pyraminorange 2 R [B], rotorange (D). 
Kongoorange G [A, By, L], Bw. orange (D). 
Brillantkongo G [A, L], Bw. feurigrot (D). 
Diaminscharlach B [C], Dianilponceau G [M], Rw. rot (D). 
Heliotrop 2 B [By, A, L], Bw. violett (D). 
Dianilblau R [M], Bw. blau (D). 
Ohicagoblau 4 R [A], Benzoblau 4 R [By], Diaminblau 04R [0], Bw. 

blau (D). 
Kolumbiablau R [A], Benzorotblau R [By], Diaminblau LR [0], Bw. 

blau (D). 
Oxaminviolett [B], Dianilviolett BE [M], NaphthaminviolettBE [K], 

Oxydiaminviolett BF [C], Benzoviolett 0 [By], Bw. rotviolett (D). 
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Diaminviolett N [C), Dianilviolett H [M], Naphthaminviolett N [K), 
Benzoechtviolett NC [By], Bw. violett (D). 

Diaminschwarz RO [C], Naphthaminschwarz BVE [K],Oxamin­
schwarz 2 R [B], Bw. grauviolett (D), auf der Faser diazotiert und ent­
wickelt, echtes Schwarz. 

Diaminbraun V [C], Dianilbraun BH [M], Oxaminbraun B [B], Bw. 
violettbraun (D). 

DianilgranatB [M], Benzoechtrot 9 BL [By], Bw. blaurot (D). 
Diaminschwarz BH [C], Dianilschwarz ES [M], Naphthaminschwarz 

CE [K], Direktschwarz HB [L], Diazoschwarz BHN [By], Oxaminschwarz 
BHN [B], Bw. (D), auf der Faser diazotiert und mit Betanaphtholoder 
m-Phenylendiamin entwickelt schwarz. 

Benzocyanin R [By], Diamincyanin R [C], Kongocyanin R [A], Bw. 
rotlichblau (D). 

Diaminblau BB [C], Benzoblau BB [By], Kongoblau 2 BX [A], Dianil­
blau H2G [M], Naphthaminblau 2 BX [K], Benzaminblau 2 B [WDC], 
Bw. blau (D). 

Chrysamin G [By, A, L], tetrazotiertes Benzidin + 2 Mol. Salizyl­
saure, Bw. gelb (D). 

Diaminechtrot F [C], Dianilechtrot PH [M], Naphthaminrot H [K], 
Oxaminechtrot F [B], Benzoechtrot FC [By], Kolumbiaechtrot F [A], 
Triazolechtrot C [Gr-E], Diphenylechtrot [G], Hessisch Echtrot F [LJ, 
Benzaminechtrot F [WDC], Bw. mit Glaubersalz und 2 % Soda rot (D); 
Woo im Salzbade und (Cr) gelbrot; S. im essigsauren Bade. 

Diaminbraun M [C], Dianilbraun MH [M], Naphthaminbraun H [K], 
Renolbraun M B konz. [to M], Direktdunkelbraun M [L], Direktbraun M 
[J], Oxaminbraun R [B], Bw. braun (D), durch (KCr) oder (Phd) oder 
(N) echter. 

Anthracenrot [J, By], ist ein Nitrobenzidinfarbstoff. Woo mit Glau-
bersalz undEssigsaure oder (CrV) rot; durch (Cr) blaustichig scharlachrot. 

Oxaminrot [B], Bw. braun (D). 
Diphenylbraun RN, BN [G], Bw. dunkelbraun (D). 
Diaminbraun B [C], Bw. braun (D). 
Dianilechtscharlach 8 BS [M], Toluylenrot [Gr-E], Chlorantinrot 8 B 

[J], Acetopurpurin 8 B [A], Diphenylrot 8 B [G), Oxaminscharlach B [B), 
Bw. blaurot (D). 

Sulfonazurin D [By], Woo und Bw. mit Glaubersalz blau (D). 
Toluylenorange R [Gr-E, M, L], Alkaliorange RT [WDC], Direkt­

orange R [J], Oxydiaminorange R [C], Pluto orange R [By], Bw. rotlich­
orange (D), durch (Az) waschecht rotbraun. 

Benzopurpurin 4 B [By, A, L, Gr-E, t. M], Baumwollrot 4 B [B, J, 
K], Dianilrot 4 B [M], Diaminrot 4 B [C), Bw. rot (D). Tetrazotiertes Toli­
din + 2 Mol. Naphthionsaure. 

Benzopurpurin 6 B [A, By, L, t. M], Dianilrot 6 B [M], Baumwollrot 
6 B [J], Diaminrot 6 B [C], Bw. rot (D). 

BenzopurpurinB [By,A,L, Gr-E, t.M],BaumwollrotB[J],Bw. rot(D). 
Deltapurpurin 5 B [By, A, L, M, K], Baumwollpurpur 5 B [B], Bw. 

rot (D). 
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Diaminrot 3 B [A], Deltapurpurin 7 B [Lev.], Bw. rot (D). 
Brillantpurpurin 4 B [A, By], Bw. gelbrot (D). 
Brillantpurpurin R [A, By, L], Bw. rot (D). 
Brillantcongo R [A, By, L], Brillantdianilrot R [M], Bw. rot (D), 

HWo., HS. 
Rosazurin G [By, A], Bw. blaulichrot (D). 
Rosazurin B [By, A], Bw. blaulichrot (D). 
Kongoorange R [A, By, L], Bw. orangegelb (D). 
Kongo 4 R [A], Kongorot 4 R [By], Bw. rot (D). 
Kongokorinth B [A, By, L], Dianilbordeaux B [M], Baumwollcorinth 

B [Gr-EJ, Bw. braunviolett (D). 
Dianilblau 2 R [MJ, Naphthaminbrillantblau 2 R [KJ, Benzoneublau 

2 B [By J, Bw. blau (D). . 
Chicagoblau 2 R [AJ, Benzoblau 2 R [ByJ, Diaminblau C2R [OJ, Bw. 

und Woo blau (D). 
Oxaminblau 4 R [BJ, Dianilazurin 3 R [MJ, N aphthaminblau 3 RE [K], 

Benzoazurin 3 R [ByJ, Bw. violettblau (D); karll diazotiert und ent­
wickel t werden. 

Diaminblau BX [C], Benzoblau BX [ByJ, Kongoblau BX [AJ, Dianil­
blau HG [MJ, Naphthaminblau BXR [KJ, Ebolineublau 2 B [LJ, Benza­
minblau BX [WDCJ, Bw. blau (D). 

Kolumbiablau G [AJ, Benzorotblau G [ByJ, Diaminblau LG [CJ, Bw. 
blau (D). 

Chicagoblau R [A, ByJ, Diaminblau CR [CJ, Bw. blau (D). 
Benzocyanin B [By], Diamincyanin B [CJ, Kongocyanin B [AJ, Bw. 

saureecht blau (D). 
Diaminblau 3 B [CJ, Benzoblau 3 B [ByJ, Kongoblau 3 B [AJ, Dianil­

blau H3G [MJ, Naphthaminblau 3 BX [KJ, Benzaminblau 3 B [WDO], 
Bw. blau (D). 

Toluylenorange G [Gr-E, By, A, L J, Dianilorange N [MJ, Direkt­
orange G [JJ, Oxydiaminorange G [C], Plutoorange G [ByJ, Bw. mit 
2,5% Seife und 10% Natronphosphat orange bis gelb, durch (Az) rot­
braun; HWo., HS., Wo., S. 

Chrysamin R [By, A, L, t. MJ, tetrazotiertes Tolidin + 2 Mol. 
Salizylsaure, Bw. gelb (D). 

Walkscharlach 4 R konz. [MJ, Saureanthracenrot 3 B [By J, Floridarot 
R [L], Woo direkt odeI' (CrV) feurig rot. 

Diaminschwarz BO [CJ, Bw. blauschwarz (D) odeI' (N). 
Diamingelb N [CJ, Bw.licht- und ziemlich waschecht gelb (D). 
Benzopurpurin 10 B [By, L, A, Gr-E, K, t. MJ, Dianilrot 10 B [M], 

Baumwollrot 10 B [JJ, Diaminrot 10 B [CJ, Bw. karmoisinrot (D). 
Dianisidinblau [MJ, Azophorblau D [MJ, Azophorschwarz S [M]. 

Tetrazotiertes Dianisidin + 2 Mol. Betanaphthol. Das Schwarz stellt ein 
Gemisch von Tetrazodianisol mit anderen Diazoverbindungen in halt­
barer Form dar. Auf der Faser erzeugt, Bw. blau bzw. schwarz (NG). 

Benzoazurin G [By, A, L, K, Gr-EJ, R [By ,A, L, Gr-EJ, Dianilazurin 
G [MJ, Baumwollblau 3 G [JJ, Oxaminblau A konz. [B], Bw. blau 
(D), durch (K) echter, aber griiner und stumpfer. 
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Benzoazurin 3 G [By, A, L, K], Bw. blau (D). 
Brillantazurin 5 G [By, A, L], Bw. blau (D), durch (K) echter. 
Kongoblau 2 B [By], Bw. blau (D), durch Nachkupfern licht- und 

waschecht. 
Dianilblau G [M], Bw. grunlichblau (D). 
Diaminbrillantblau G [0], Bw. blau (D). 
Ohlorazolblau B u. a. Marken [H], Ohlorazolbrillantblau 8 B u. a. 

Marken [H], Bw. blau (D), durch (K) lichtecht. 
Ohicagoblau RW [A], Benzoblau RW [By], Diaminblau RW [0], Bw. 

blau (D). 
Oxaminblau B [B], Bw. indigoblau (D), ziemlich echt. 
Ohicagoblau 4 B [A], Benzoreinblau 4 B [By], Diaminreinblau 04 B 

[0], Bw. griinblau (D), durch (K) echter. 
Ohicagoblau B [A, By], Diaminblau OB [0], Bw. blau (D). 
Ohicagoblau 6 B [A], Diaminreinblau FF [0], Brillantbenzoblau 6 B 

[By], Oxaminreinblau 6 B [B], Bw. reinblau (D), durch (K) echter. 
Benzocyanin 3 B [By], Diamincyanin 3 B [0] Kongocyanin 3 B [A], 

Bw. rein blau (D), durch (K) echter. 
Diaminreinblau [0], Benzoreinblau konz. [By,] Kongoreinblau [A], 

Dianilblau H6G [M], Naphthaminblau 7 B [K], Oxaminreinblau 5 B [B], 
Direktblau RBA [L], Bw. reinblau (D); durch (K) matter, aber sehr licht­
echt. 

Diaminkatechu [0], Naphthylenviolett [0]. Letzterer farbt Bw. 
violett (D) und wird nach dem Diazotieren und Behandeln mit warmer 
Sodalosung oder mit Entwicklern (Phenol, Echtblauentwickler AD [0]) 
braun, indem sich hierbei das Diaminkatechu auf der Faser bildet. 

Diamingoldgelb [0], Bw. mit 20% Kochsalz und 5% Soda (D) rein­
gelb. 

c) Trisazofarbstoffe. 

ex) Vom Typus: R-+~,)K' (aus Monaminen). 

Janusbraun B, R [M], basischer Farbstoff. Bw. braun (TV) oder (T); 
HWo. in saurem Bade. 

fJ) Vom Typus: R<~'-+K2 (aus einem Diamin und einemMonamin). 

Kolumbiaschwarz FB, FF extra [A], Patentdianilschwarz FF extra 
[MJ, Bw. schwarz (D). 

Diaminbetaschwarz B, BB, BGH [0], Bw. dunkelblau (D); diazotiert 
und entwickelt, licht- und waschecht schwarz. 

Direktindigoblau A [J], Bw. indigoblau (D). 
Diazoblauschwarz RS [By], Bw. dunkelblau (D); auf der Faser dia-

zotiert und mit Betanaphthol entwickelt, schwarz. 
Benzograu S [By], Bw. grau (D). 
Benzoolive [ByJ, Bw. ziemlich echt oliv (D). 
Diaminbronze G [OJ, Bw. gelblichbraun (D), durch (K) lichtechter. 
Benzoschwarzblau R [ByJ, Bw. schwarzblau (D). 
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Kongoechtblau R [A], Benzoechtblau R [By], Bw. blau (D). 
Benzoindigoblau [By], Bw. indigoblau (D). 
Kolumbiaschwarz R [A], Bw. schwarz (D). 
Kolumbiaschwarz B [A], Direktblauschwarz B, 2 B [By], Bw. 

schwarz (D). 
Kongoechtblau B [A], Benzoechtblau B [By], Bw. blau (D). 
Benzoschwarzblau 5 G [By], Bw. griinlich-schwarz (D). 
Karbonschwarz AW, CW, CDW [K], Naphthamindirektschwarz FF, 

BFG, CS [K], Bw. gut licht- und saureecht schwarz (D). 
Benzoschwarzblau G [By], Bw. schwarzblau (D). 

y) Vom Typus: R<~ (aus einem Diamin und einem Monamin). 
R'/ 

Patentdianilschwarz EB konz. [M], Halbwollschwarz [By], Direkt­
tiefschwarz EW extra [By], Baumwollschwarz RW extra [B], Bw. und 
HWo. direkt schwarz (D). 

Patentdianilschwarz EBV extra konz. [M], Direkttiefschwarz RW 
extra [By], Baumwollschwarz E extra [B], Bw. und HWo. schwarz (D). 

Kolumbiaschwarzgriin D [A], Bw. schwarzgriin (D). 
Eboligriin CW, T, S, B, ST [L], Bw. griin (D), durch (Cr) echter. 
Diphenylgriin G, 3 G [G], Bw. griin (D). 
Diaminschwarz HW [C], Naphthaminschwarz H [K], Bw. griinlich­

schwarz, biigelecht (D). 
Diamingriin B [C], Dianilgriin B [M], Alkaligriin [WDC], Oxamingriin 

B [B], Bw. griin (D). 
Diamingriin G [C], Alkaligriin D [WDC], Dianilgriin BBN [M], Oxa­

mingriin G [B], Bw. griin (D); empfindlich gegen Kupfersalze. 
Kongobraun G [A], Naphthaminbraun 4 G [K], Bw. braun (D), dUTCh 

(K) echter. 
Kolumbiagriin [A], Direktgriin CO [L], Bw. griin (D). 
Dianilschwarz R [M], Bw. schwarz (D), durch (Az) waschechter. 
Kongobraun R [A], Bw. braun (D), durch (K) echter. 
Azokorinth [Gr-E], Bw. corinthfarben (D). 

<5) Vom Typus: RE~ (aus Triaminen). 

Alizaringelb FS [DH], Woo ziemlich echtgelb (Cr). 

R--+K 
I 
N" 

8) Vom Typus: I/0 . 
N 
I 

R--+K' 

Rosophenin 4 B [ClOo], Rosanol 4 B [K], Baumwollrot S [B], Dian­
thinrot 4 B [H], Rouge de St. Denis [Pl. Bw. in stark alkalischem Bade 
und mit viel Kochsalz rot; merzerisierte Bw. und Woo rot. 
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d) TetrakisazofarbstoHe. 
R 

IX) Vom Typus: ~S~ (aus einem Diamin und zwei Monaminen). 

Benzobraun G [By], Bw. im Koehsalzbade braun (D). 
Direktbraun J, JP [J], Bw. braun (D). 
Benzobraun B [By], Bw. braun (D). 
Toluylenbraun R [Gr-E], Bw. braun (D). 
Hessisch Braun BBN [L], braun (D). 
Baumwollbraun A, N [C], Benzobraun BX, BR [By], Bw. kastanien­

braun (D); durch (Az) und Entwiekeln mit Betanaphthol wasehecht. 

fJ) Vom Typus: R<~:~ (aus einem Diamin und zwei Monaminen). 

Dianilschwarz PR [M], Bw. schwarz (D); durch (Az) eehter. 

?») Vom Typus': ~:~> K2 (aus vier Monaminen). 

Anthracensaurebraun B [C], Woo dunkelbraun (Cr). 

Auramine (Dipbenylmetbanfarbstoffe, Ketonimine). 
Auramin [B, J, G, M, By, A, L, t. M], das Chlorhydrat des Tetra­

methyldiamidobenzophenonimids odeI' des Tetramethyldiamidodiphenyl­
ketonimins odeI' des Imidotetramethyldiamidodiphenylmethans: 

NH=C/C6H 4 • N(CH3h . HCI 
"'C6H 4 • N(CH3)2 . 

Von Kern und Caro 1883 entdeckt. Farbt Bw. bei 60-70° (in kochen­
dem Wasser treten Zersetzungen des Auramins ein) gelb (TV); Wo, und 
S. direkt gelb (N). Farbstoff von geringer Eehtheit; deshalb fUr den aus­
giebigen Gebrauch im Druck ungeeignet. Die konzentrierten Marken 
kommen als Auramin 0, 00, 00 extra, die mit Dextrin abgesehwaehten 
Marken als Auramin I, II, lIE, konz., III usw. in den Handel. 

Auramin G [B, G, J], entspreehende Diamidoverbindung des Di-o­
tolylmethans. Farbt wie vorstehendes Auramin 0. 

Tripbenylmetban- und Dipbenylnapbthylmetbanfarhstoffe. 
a) Triphenylmethanfal'bstoffe. 

1. Diamidoderivate. 
Malachitgriin [A, K, C], Malaehitgriin B [B] (Zinksalz), Malaehitgriin 

krist. extra, superf. B, 4 B [M], Neuviktoriagriin extra 0, I, II [B, t. MJ 
(OxaIat), Benzalgriin 00 [Gr-E], Diamantgriin B [B], Solidgriin 0, J [J], 
SolidgrUn verschiedene Marken [C, L], Neugriin verschiedene Marken 
[By], Chinagriin krist. [By], Lichtgriin N [L]. Kondensationsprodukt 
von Benzaidehyd mit Dimethylanilin: Tetramethyldi-p-amidotriphenyl-

th C H . CH/C6H4N(CH3)2 B b' 60 70° bI" l' h ," (TV)' mean, 6 5'-..C6H 4N(CH3)z' W. el - au Ie gIun , 

gesehwefelte Woo griin (SB); Woo und S. auch direkt in saurem Bade. 

Heermann, Textilverede]ung. 2. Aufl. 16 
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Setoglaucin 0 [G], Neusolidgriin 3 B [J], Bw. griinstichig blau (TV), 
S. direkt. 

Tiirkisblau B, BB, G, GG, GL extra [By], Bw. griinlichblau bis blau­
griin (TV); S. direkt in saurem Bade. 

Brillantgriin extra, 0, II [B], krist. extra [M, 0], krist. [By, K, L, 
t. M], 0 [Gr-E], Malachitgriin G [B], Diamantgriin G [B], Athylgriin [A], 
Smaragdgriin krist. [J, By, t. M], Solidgriin JJO [J]. Sulfat des Tetra-

"th 1..J' 'd t . h lk b' 1 1) 0 H 0"",06H 4N (02H 5)z B a y Ul-p-aml 0 rip eny ar IDO s: 6 5- "'-06H 4N (02H 5)2' w. 

griin mit gelberem Stich als Malachitgriin (TV), S., geschwefelte Wo., 
Jute, Leder direkt. 

Setocyanin ° [G], Bw. griinlichblau (TV), Seide direkt. 
Firnblau [J], Bw. griinstichig blau (TV), S. und WOo schwach 

sauer. 
Guineagriin B [A], N eusauregriin 3 BX [By], Sauregriin 2 BG extra 

konz. Ct. M], Woo und S. griin (S). 
Nachtgriin A konz. Ct. M], Patentgriin AGL [M], Walkgriin BW [L], 

Neptungriin SG [B], Brillantsauregriin 6 B [By], Benzylgriin B [J], 
Brillantwalkgriin B [0], Echtwollgriin B [K], Echtsauregriin 6 B [Gr-E], 
Erioviridin B [G], Woo und S. gut walkecht blaugriin (S). 

Lichtgriin SF blaulich [B], Sauregriin [L], GB [B], 2 B, 3 B, 6 B [By], 
M [M], 0 blaulich, Bextra [J], extra konz. B [0], Nr. 0 [Gr-E], BB extra, 
BBN extra [By], 2 BG extra Ct. M], Woo und S. etwas blauer als "Licht­
griin SF gelblich" (s. nachst. F.) in saurem Bade. 

Lichtgriin SF gelblich, S [B], 2 G extra konz., 2 GN extra konz. Ct. M], 
Sauregriin D konz. [M], G [K], extra konz. 5 G, H [0], F extra, GB extra, 
GG extra [By], extra [WDO] 0 gelblich, G extra [J], 000 [L], OG [Gr-E], 
G, 2 G, 3 G, 4 G Ct. M] uSW., Woo und S. griin (8). 

Erioglaucin verschiedene Marken [G], 8aureblau EG [L], Neptun­
griin BR [B], Woo und S. alkaliecht griinblau (8). 

2. Triamidoderivate. 
Parafuchsin [K, M], salzsaures 8alz des Diamidofuchsonimoniums 

(v. Baeyers Nomenklatur) oder das salzsaure Pararosanilin (bzw. , 
/C6H 4NH2 

Triparaamidotriphenylkarbidrid): 0~C6H4~' HCl. NachRosenstiehl 
C6H4NH2 

hat es die Formel: 01-C __ (CsH 4NH2)3' Wo., 8. und Leder rot direkt, 
Bw. rot (TV). 

Fuchsin, verschiedene Marken [M, B, K, L, 0, t. M], Diamantfuchsin 
verschiedene Marken [B, J, By], Brillantfuchsin [Gr-E] usw. Gemisch von 
vorstehendem salzsaurem Pararosanilin und salzsaurem Rosanilin (Di-

-~ /R 
1) Unter der Karbinolgruppe versteht man die Gruppierung C~~ ; Kar­

/R "'OR 
binolanhydrid oder Karbidrid ist das Anhydrid derselben: C-R; welches aber 

~R 
auch vielfach als Karbinol bezeichnet wird. 
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amidomethyHuchsonimoniumchlorid oder Triparaamidodiphenyltoly lkar. 
/OsH4NHz 

bidrid: ~06H4NH. HOI . 
06H3 • OH3 • NH2 

Weitere Bezeichnungen fUr Fuchsin sind u. a.: Magenta, Rubin, 
Cerise, Grenadin, Marron, Kardinal, Kardinalrot, Geranium, Juchten· 
rot usw. 1858 von Verguin entdeckter Farbstoff. Farbt wie Para. 
fuchsin Bw. rot (TV], Wo., S. und Leder direkt. Prototyp del' basi. 
schen Farbstoffe. 1m allgemeinen wenig echt. 

Neufuchsin 0 [M], Neufuchsin [Gr-E, By, t. M], Isorubin [A]; ist das 
Triamidotritolylkabidridchlorhydrat. Farbt wie Fuchsin, nur in lebo 
hafterem und blauerem Ton. 

Rotviolett 5 R extra [B], Primula R [M], Violett 4 RN [J], Rotviolett 
[to M]; ein Di- odeI' Triathylrosanilin. Farbt wie Fuchsin. 

Methylviolett verschiedene Marken [A, B, By, C, M, Gr-E, t.M usw.], 
Gemisch von Chloriden h6her methylierter Pararosaniline, besonders von 
Penta- und Hexamethylverbindungen. Farbt (wie Fuchsin) violett. 

Kristallviolett, verschiedene Marken [B, M, By, J, t. M]; ist ein Hexa­
methylviolett, das Hexamethyl-p-Rosanilin; Bw. violett (TV), WOo und 
S. direkt. 

Methylviolett 5 B, 6 B, 7 B, 10 B usw. verschiedener Firmen, Benzyl­
violett, verschiedene Marken [to M] enthalt benzyliertes Pararosanilin. 
Bw. violett (TV), Wo. und S. direkt. 

Athylviolett [B, J, G], Hexaathyl-p-Rosanilinsalz, Bw. violett (TV), 
Wo. und S. (E). 

Methylgriin [K, t. M], Doppelgriin SF [K], Methylgriin krist. [A, By], 
S. im Bastseifenbade griin. 

Lichtblau superfein sprit16slich [M]; in reinem Sprit ge16st S. 
blau (S). 

Spritblau verschiedene Marken [B, L, t. M, WDC, J, K], Blau II 
sprit16slich [M], Opalblau [C], Lichtblau Ct. M], Gentianablau 6 B [A] usw. 
zum Farben von Spritlacken, blau. 

Viktoriablau 4 R [B, J, M, A, t. M, S], Bw. blau (TV), WOo und S. 
direkt. 

Echtgriin extra u. a. Marken [By], Walkgriin 228 [WDC]. Es ist eine 
SuHosaure. Woo und S. griin (S). 

Fuchsin S, SN, SS, ST usw. [B], Saurefuchsin, verschiedene Marken 
[M, K, L, A, C, By, t. M]. Durch Suliurierung von Fuchsin erhaltel1e Di· 
und TrisuHosaure des p-Rosanilins und Rosanilins. S. rot in gebroche­
nem Bastseifenbade, Woo (8). 

8aureviolett 4 BN [B, J], 6 B [By], 7 B [L], N [M], Woo und S. blau. 
violett (8). 

Echtsaureviolett 10 B [By], Woo violettblau (8). 
8aureviolett 6 B [A, By], Woo blauviolett (8). 
8aureviolett 6 B [to M], 4 BC [B], 5 B [By], 4 B8 [L], Formylviolett 

S4B, 5 BN [C], Guineaviolett 84B [A], Woo und 8. blauviolett (8). 
Alkaliviolett 6 B [B, J], 0 [M], R, LR [By], C, CA [C], A [to M], Woo 

in alkalischem Bade (Alk), auch saurem und neutral em Bade blauviolett. 
16* 
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Methylalkaliblau [B, M, G, Gr-E, K], Alkaliblau 6 B [J, C], D [A], 
Woo blau (Alk). 

Alkaliblau Rbis 5 R, B bis 5 B usw. [A, B, By, C, G, L, K, M, t. M], 
Woo blau (Alk). 

Methylblau fur Seide [M, Gr-E, K], Seidenblau [By], Marineblau 
B [J]. S. blau in gebrochenem Bastseifenbade. 

Methylblau [A, C], Methylblau fUr Baumwolle [K, J, M. Gr-E], 
Methylwasserblau [B], Reinblau BSJ [J], Methylbaumwollblau [G], 
Helvetiablau [G], Brillantbaumwollblau N extra griinlich [By], Bw. 
blau (TV), S. direkt (S). 

Wasserblau, verschiedene Marken [B, M, By, A, L, G, C, K, J, Gr-E], 
IChinablau [A, L], Baumwollblau extra [M], 3 B [G], Baumwollenblau 
IL], Seidenblau [M, Gr-E], Woo und S. direkt (S); gebeizte Bw. odeI' Jute. 

Brillantdianilblau 6 G [M], Betaminblau 8 B [Gr-E], Brillantchlor­
azolblau [H], Isaminblau 6 B [C], Direktblau 12 B [L], Brillantreinblau 
5 G [By], Bw. mit Alaun und Sehwefelsaure blau, S. in gebrochenem 
Bastseifenbade. 

Agalmagrun B [B], Woo und S. gelbgriin (S). 

3. Amidooxy derivate. 
Patentblau V, N, L, superfein, konz., extra [M], V [A], Neptunblan 

BG [B], Brillantsaureblau V [By], Saureblau G [to MJ, Tetracyanol V, 
SF [C], Wo. griinlichblau (S). 

Cyanin B [M], Woo indigoblau (S). 
Patentblau A [M, A], Neptunblau B [B], Brillantsaureblau A [By], 

Tetracyanol A [C]. Woo griinlichblau (S). 
Cyanol extra, FF, AB, GG, C, V, VN, BN, BB, BSB, extra H [C,MLy], 

Saureblau 6 G [C], Woo reinblau (S), S. im gebrochenen Bastseifenbade. 
Ketonblau 4 BN Li5sung [M], Woo und S. blau (S). 
Saureviolett 6 BN [B, .J, M], 6 BNO [J], 6 B [H], Woo und S. blau (S). 
Chromviolett in Teig [By], Woo violett (CrV). 
Chrombordeaux, verschiedene Marken [By], Woo bordeauxrot (CrV). 
Eriochromazurol B [G], Woo bordeauxrot (S); durch (Cr) walk- und 

pottingecht blau. 
Eriochromcyanin R [G], Woo rot (S); durch (Cr) echt violettblau. 
Chromazurol S [G], Woo bordeauxrot (S); durch (Cr) alkaliecht blau. 
Aurin (p-Rosolsaure), Gelbes Corallin (Natriumsalz des Aurins). 

Neben Pikrinsaure mit del' alteste Farbstoff (Runge 1834). Dient heute 
nur zur Herstellung von Spritlacken, fiir photographische Zwecke usw. 

Chromviolett [G], Chromrubin [By], Bw. seifenecht ri5tlichviolett 
(CrV). 

b) DiphenylnaphthylmethanfarbstoUe. 
Viktoriablau R [B, J, M, t. M, A], Neuviktoriablau B [By], Bw. blan 

(TV), S. und Wo. direkt blau. 
Viktoriablau B [B, J, M, By, A, t. M], Bw. direkt, mit Alaun gebeizt 

odertanniert, blau, Woo und S. direkt (E). 
Nachtblau [B, J], Bw. grunstichiger blau als vorstehendes (TV), Woo 

und S. (E). 
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Saureviolett 5 BNS, 6 BNS, 7 BS [S], Woo blauviolett (S, .. 
Echtsaureblau B [By], Intensivblau [By], Wo. r6tlichblau {m.· 
Neupatentblau B, 4 B [By], Woo und S. reinblau (S). 
Naphthalingriin V [M, J], Eriogrun extra [G], Woo und S. griin (S)'. 
Saureblau B [S], W ollblau G extra [A], Wo. blau (S). 
Wollgriin S [B, J, S], BS, BS extra [By], eyanolgriin B [eI, Woo und 

S. griin (S). 
ehromblau in Teig [By], Woo blau (erV), Bw.-Druck. 

XanthonfarbstoHe. 
a) Amidoverbindungen (Fluorinfarbstoffe). 

1. Pyronine. 
Pyronin G [L, By], Bw. karmoisinrot (TV), Wo. und S. direkt. 
Akridinrot B, BB, 3 B [L], Bw. rosenrot (TV.), fiir Woo und S. weniger 

gebraucht. 
2. Succinelne. 

Rhodamin S, S extra [B, J, By], Bw., HS. direkt rosa. 

3. Rhodamine (Amidophthaleme). 
Rhodamin 6 G, 6 G extra [B, J, M], Brillantrosa 5 G [L], Bw. leuch­

tend rot (TV), S. direkt; gelber als nachstehende Marke. 
Rhodamin G, G extra [B, J, M, K], Brillantrosa G [L], Woo und S. rot 

mit Fluoreszenz (N), Bw. ohne Fluoreszenz (TV). 
Rhodamin B, B extra [B, J, By, M, A, e, K], 0 [M], Brillantrosa B 

[L], Phthalein des Diathylamidophenols. Woo und S. blaulichrot mit 
starker Fluoreszenz (N); Bw. violettrot ohne Fluoreszenz (TV), ge6lte 
Bw. mit Fluoreszenz. 

Rhodamin 3 B, 3 B extra [B, J], Woo und S. (schOne, gelbrote Fluores­
zenz) blauer rosa als vorstehende Marke; ungebeizte Bw. rotviolett. 

Rhodin 12 GM [J], S. und tannierte Bw. gelbrot. 
Rhodamin 3 G, 3 G extra [B], Irisamin G, G extra [e], Wo., S. und 

tannierte Bw. leuchtend rot. 
Rhodin 2 G [J], Wo., S. und tannierte Bw.leuchtend rot. 
Rhodamin 12 GF [J], S. und tannierte Bw.leuchtend gelbrot. 
Sulforhodamin B [M], Brillantkitonrot B [J], Xylenrot B [S], Woo 

reinrot (S). 
l Echtsaureviolett B [M], Violamin B [M], Woo und S. violett (S). 

Echtsaureeosin G [M], Echtsaurephloxin A [M], Woo lachsrot (S). 
Echtsaureviolett A2R [M], Violamin R [M], Woo und S. rotviolett (S). 
Saurerosamin A [M], Violamin G [M], Woo und S. rosa (S). 
Echtsaureblau R [M], Violamin 3 B [M], Woo und S. blau (S). 

b) Oxyverbindlmgen (Fluoronfarbstoffe). 
1. OxyphthaleYne. 

Uranin [B, A, L, M, t. M], Fluorescein [e], Woo und S. griinlich fluores­
zierend gelb (S). Hat als Farbstoff keine Bedeutung. 

Eosin, verschiedene Marken [B, M, A, K, e, L, t. M], Wo. und S. (mit 
gelbroter Fluoreszenz) rot (E). 
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Erythrosin, verschiedene Ma:rken [B, J, L, C, M, t. M], Bw. in lau­
warmem Kochsalzbade von 4_5 0 Be oder (AlV), Woo in essigsaurem oder 
essigsaurem Alaunbade, S. in gebrochenem Seifenbade gelblichrot mit 
gelblichroter Fluoreszenz. 

Phloxin P [B], Phloxin [C, M], Erythrosin BB [A], Woo ohne Fluores­
zenz blaulichrot (E). 

Rose bengale, verschiedene Marken [B, A, C, M, L, t. M], Woo (E), 
Bw. im Kochsalzbade, S. in gebrochenem Seifenbade blaulichrot ohne 
Fluoreszenz. 

Phloxin [M], Cyanosin [DH], Eosin 10 B [C], Woo und S. in essig­
saurem Bade, Bw. im Kochsalzbade, 4_5 0 Be, rot. 

Gallein, verschiedene Marken [M, B, By], Bw., Woo und S. violett 
(CrV). 

2. Anthraoxyphthaleine. 
Coerulein, verschiedene Marken [M, B, By], Wo., S. und Bw. griin 

(CrV). 
Akridinfarbstoffe. 

Akridingelb G, R, T [L], Chlorhydrat desDiamidodimethylakridins. 
Bw. gelb (TV), S. direkt mit griinlichgelber Fluoreszenz. 

Akridinorange NO [L], Euchrysin 3 R [B], Bw. orange (TV), S. direkt 
in gebrochenem Seifenbade (mit griiner Fluoreszenz). 

Benzoflavin [Gr-E], Bw. direkt (D) oder (TV) gelb, Bw.-Druck. 
Phosphin, verschiedene Marken [B, K, M, C, Gr-E, A usw.], Bw. gelb 

(D) oder (TV). 
Rheonin A, AL, N [B], Bw. braungelb (TV), S. und Leder direkt. 
Euchrysin 2 G, R, RR [B], Bw. griinstichig gelb (TV) ; fUr Leder benutzt. 
Homophosphin G [L], Bw. braunstichig orange (TV); fiir Leder usw. 

Chinolinfarbstoffe. 
Chinolinrot [A], Bw. rot (TV), Woo und S. direkt. 
Chinolinblau [G], in der Photographie benutzt. 
Chinolingelb, verschiedene Marken [A, B, By, M], Chinaldingelb [J], 

Woo und S. in saurem Bade rein gelb (griinstichig). Auch Chinolin­
gelb spritlOslich [A, B, By], kommt zum Gelbfarben von Wachs, Paraffin, 
Spritlacken usw. in den Handel. 

ThiobenzenyHarbstoffe. 
Thioflavin S [C, MLy], Dianilreingelb HS [M], Rhodulingelb S [By], 

Bw. in alkalischem oder neutralem Bade (D) kanariengelb, HWo., HS. 
und Kattundruck. 

Primulin, verschiedene Marken [B, By, M, K, C, Gr-E, A], Poly­
chromin [G], Karnotin [ClOo], Thiochromogen [WDC], Bw. gelb (D); auf 
der Faser diazotiert undentwickelt, rot, braun, oraugeusw. (Ingrain­
farben). War erster auf derFaserdiazotierterFarbstoff (Green, 1887). 

Chloramingelb, verschiedene Marken [By], Oxyphenine [ClOo], Di­
aminechtgelb B, C, FF [C], Direktechtgelb BN [L], Benzaminechtgelb 
B [WDC], Kolumbiagelb [A], Chlorophosphin V [ClOo], Oxydianilgelb 
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G,O [MJ, Vigoureuxgelb [MJ, Naphthamingelb N [KJ, Triazolechtgelb G, 
2 G [Gr-EJ, Bw. sehr echt gelb (D), desgleichen Woo in saurem l?-nd S. in 
gebrochenem Bastseifenbade. 

Thioflavin T [CJ, Methylengelb R [MJ, Rhodulingelb T [By], Bw. rein 
grungelb (TV), S. in gebrochenem Seifenbade gelb mit gruner Fluoreszenz. 

Indophenole. 
Indophenol in Pulver oder Teig [DRJ, Alphanaphthochinondimethyl­

p-amidophenylimidin: (CRa)2N -C6R4-N = ClOR60. Bw. in der Kupe 
indigoblau; wurde fruher mit Indigo zusammen in der sogenannten 
Indigo-Indophenolkupe (cuve mixte [DR]) verwendet. Reute ohne Be­
deutung mehr. 

Oxazinfarbstoffe. 
Capriblau GON [L, By], V [L], Bw. grtinlichblau (TV). 
Cresylblau 2 RN, 2 BS [L], Brillantcresylblau BB [LJ, Bw. licht- und 

waschecht blau (TV). 
Delphinblau B [S, By], Woo walk- und lichtecht indigoblau (CrV). 
Gallocyaniu, verschiedene Marken [DR, C, B, By, J] und Bisulfitver­

bindungen desselben, Woo und Bw. blauviolett (CrV); Druck. 
Gallaminblau in Teig [G, By], Woo blau (CrV); Kattundruck mit 

Chromazetat. 
Coelestinblau B [By], Woo blauviolett (CrV). 
Gallazin, verschiedene Marken [DR], Lanoglaucin W [M], Wo. in­

digoblau (CrV); Druck. 
Nitrosoblau MR [M], Resorzinblau [M] (auf der Faser erzeugt), Bw. 

(TV), auf der Faser erzeugt, blau. 
Irisblau [B], Fluoreszierendes Blau [J, S], S. blau mit braunlicher 

Fluoreszenz. 
Neublau R [C, G, J, ByJ; Neubaumwollsolidblau [J], Naphtholblau 

R [to M, C], Echtblau R fUr Baumwolle [A]. Baumwollblau R, RR [B, 
By], Echtmarineblau R [Gr-EJ, RM MM [KJ, Echtbaumwollblau R, 
RR [M], Metaminblau M [L], Meldolas Blau, Bw. indigoblau (TV). 

Neublau B [C, JJ, G [to MJ, Echtblau B, 2 B fur Baumwolle [A, P, SJ, 
Metaminblau B, G [LJ, Echtbaumwollblau B [M], Echtmarineblau G 
[Gr-EJ, BM, GM [K], Baumwollblau B, BB [B], Bw. blau (TV). 

Neumethylenblau GG [CJ, S. und Bw. (TV) grunlichblau. 
Neuechtblau F, R[ByJ, Neuindigblau F, R [ByJ, Bw. indigoblau (TV). 
Nilblau A [BJ, Bw. blau (TV). 
Nilblau 2 B [BJ, Bw. grunblau (TV). 
Alizaringrun G [WDC], Wo. echt grun (CrV) in schwach essigsaurem 

Bade. 
Echtschwarz [L], Echtblauschwarz in Teig [L], Bw. ziemlich echt 

schwarz (TV). 
Thiazinfarbstoffe. 

Methylenblau, viele Marken [B, M, By, A, t. M], A.thylenblau [Gr-E]. 
Chlorhydrat oder Chlorzinkdoppelsalz des Tetramethyldiamidophenaz­
thioniums odeI' des Tetramethyldiamidothiazins. Bw. blau (TV). Del' 
zinkfreie Farbstoff dient auch fUr Bw.-Druck. 
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Methylengrun, verschiedene Marken [M, B, By, t. M]; ein Nitro­
methylenblau. Bw. blaugrun (TV), S. im Seifenbade als Nuancierfarb· 
stoff bei Blauholzschwarz. 

Thioninblau GO, ° [M], B, R [By], Bw. blau (TV) .. 
Neumethylenblau, verschiedene Marken [0], Methylenblau: NN [B], 

Bw. (TV), voller und rotlicher blau als Methylenblau BB. 
Brillantalizarinblau, verschiedene Marken [By], Bw., Wo., S. blau 

(OrV). 
Azinfarbstoffe. 

a) Chinoxalinfarbstoffe. 
Flavindulin 0, II [B], Bw. braunlichgelb (TV), besser fur Bw.-Druck 

mit Tal1l1in. 

b) Emhodinfarbstoffe. 
Neutralviolett extra [0], Bw. rotviolett (TV); gibt eine Kupe. 
N eutralrot extra [0], Bw. blaulichrot (TV), Hir Wo. und S. ungeeignet. 

c) AposafraninfarbstoUe. 
1. Rosinduline. 

Indulinscharlach [B], Bw. scharlachrot (TV); besonders Atzdruck. 
Diente zeitweise auch als Katalysator beim Atzen des auf der Faser er­
zeugten Naphthylamingranats (Rongalit spezial [B] und Rydrosulfit 
spezial [M] enthielten Indulinscharlach). 

Azokarmin G [B], Rosazin [P], Woo opal und echt blaurot (S). Ersatz 
fur Orseille. 

Azokarmin B, BX [B], Rosindulin2 B blaulich [K], Woo rot (S). 
Rosindulin, verschiedene Marken [K], Woo und S. orange- bis schar-

lachrot (S). ' 
2. isorosind uline. 

Neutraiblau [0], Bw. blau, wenig echt (TV). 
Basler Blau R [DR], Bw. blau (TV). Zum Kupenaufsatz. 

d) Safraninfarbstoffe. 
1. Benzosafranine. 

Echtneutralviolett B [0], Bw. violett (TV). 
Safranin, verschiedene Marken [G, L, 0, B, A, J, By, M, K, t. M usw.]; 

Bw. rot (TV). 
Methylenviolett, verschiedene Marken [M], Fuchsia [J], Safranin 

extra blaulich [K], Bw. rotviolett (TV). Kattundruck. 
Methylengrau, verschiedene Marken [M], Nigrisine [P], Neuecht­

grau [By], Seidengrau ° wasserecht [M], Echtgrau B, R [Gr-E], Bw. 
direkt oder (TV) silber- bis schwarzgrau. 

Safranin MN [B], Olematin [G], Bw. rotviolett (TV). Druck. 
Rhodulinviolett, verschiedene Marken [By], Bw. blaulichrot (TV), 
Tanninheliotrop [0], Bw. waschecht rotviolett (TV). 
Amethystviolett [K], Reliotrop B, 2 B [K], Iris'violett [B], S. violett, 

mit roter Fluoreszenz. 
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Rosolan 0, T, R, BO [M], Methylheliotrop 0 [M], S. im gebrochenen 
Seifenbade violettrosa; hauptsachlich zum Wei!3farben von Seide benutzt. 

Rosolane [Pl. Alter Farbstoff, dessen Base Mauvein von W. H. 
Perkin 1856 entdeckt wurde und der als erster Anilinfarbstoff (auBer 
Pikrinsaure, die nicht Anilinfarbstoff im strengen Sinne ist) den Haupt­
anstoB zur Entwickelung der Teerfarbenindustrie gegeben hat. Reute 
nur noch in sehr beschranktem MaBe hergestellt. Farbt S. rotlich­
violett. 

Indazin, verschiedene Marken [C], Bw. wachecht blau (TV). 
Diphenblau R [A], Metaphenylenblau R [C]. 
Methaphenylenblau B, BB usw. [C]. Bw. indigoblau (TV). 

2. Naphthosafranine. 
Walkblau [K], Naphthylblau [K], Woo blau (CrV). 
Magdalarot [DR], S. in gebrochenem Seifenbade rosa mit schwaeher 

Fl uoreszenz. 
Paraphenylenviolett [WDC], Bw. violett (TV). 

e) IndulinfarbstoUe. 
Indaminblau [M], Bw. blauviolett (TV), durch (K) odeI' (Cr) echter'. 
Indulin spritloslich [B, By, J], Spritindulin B [to M], Echtblau R, 

B spritloslich [A], Solidblau RR, B spritloslich [G, Gr-E], Indigen D, F 
[By], Indophenin extra [By]. Rierher gehi:iren auch Druckblau [A, C, M], 
Druckindulin R, B [M], Acetinblau R [B, Gr-E, M], Acetindulin R [M, C]. 
Dienen zur Rerstellung del' durch Sulfurierung erhaltenen wasserlos­
lichen Induline, Echtblaus, Solidblaus usw. In Acetin, Athylweinsaure 
usw. gelost, fur Blaudruck und Indigoersatz. 

Nigrosin spritli:islich, verschiedene Marken [A, B, G, M, C, K, L, t. M, 
Gr-E]. Dienen zur Herstellung del' wasserli:islichen Nigrosine; in ge­
riugem MaBe zum Farben von Seide. Fur Spritlaeke. 

Indulin, viele Marken [B, By, J, K, C, t. M], Echtblau, verschiedene 
Marken [M, B, C, B, t. M], Solidblau, verschiedene Marken [G, Gr-E], 
Woo und S. blau (S). Fur Bw. Tanninbeize. 

Nigrosin wasserloslich, verschiedene Marken [B, A, G, K, Gr-E, C, 
M, t. M], Grau R, B, BB [J], Silbergrau N [A, C], Anilingrau [A, C], 
Stahlgrau [A], Eehtblausehwarz 0 [M], Indulinschwarz [K]. Dureh 
Sulfurieren von Spritnigrosinen erhalten. Woo und S. grau (S). 

SchwefelfarbstoUe. 
Cachou de Laval [Pl. AItester Schwefelfarbstoff, 1873. Dureh 

Schmelzen von organischen Substanzen vvie Sagemehl, Kleie usw. mit 
Schwefel und Schwefelnatrium bei 100-350° erhalten. Bw. braun (D), 
ziemlich echt; durch (Cr) echter. 

Sulfanilinbraun 4 B [K], Bw. braun, durch (Cr) eehter. 
Pyrogengrun B. u. a. Marken [J], Pyrogendunkelgrun B, 3 B [J], 

Bw. mit 10% Kochsalz echt griin. 
Immedialgelb D [C], Bw. gelb (D). 
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Immedialorange N [e], Bw. orangebraun (D). 
Kryogengelb G [B], Bw. mit Schwefelnatrium echt gelb. 
Vidalschwarz I, Noir Vidal [Pl. Altester definierter schwarzer Schwe-

felfarbstoff (V ida I 1893). Bw. graublau bis schwarz. Durch Oxydations­
mittel zu fixieren. 

Kryogengelb R [B], Bw. mit Schwefelnatrium echtgelb. 
Schwefelschwarz T extra [A], Thiogenschwarz [M], Immedial­

schwarz N [e], Immedialkarbon [e], Kryogenschwarz TGO TGS, [B], 
Katigenschwarz [By], Thiophenolschwarz T extra [J], Auronalschwarz 

. [to M]. Durch Verkochen von 1, 2; 4-Dinitrophenol mit Natriumpoly-
sulfid erhalten. Bw. mit Schwefelnatrium schwarz. 

Immedialschwarz FF extra, G extra, NB, V extra [e], Immedialblau 
e, eB, eR [e]. Bw. mit Schwefelnatrium und Salz echt tiefblauschwarz. 
Auf der Faser mit Wasserstoffsuperoxyd oxydiert, indigoblau (Imme­
dialblau). 

Immedialdunkelbraun A [e], Immedialbraun B [e], Bw. mit Koch­
salz braun (D). 

Pyrogendirektblau [J, e], Pyrogengrau G, B, R [J, e], Pyrogenblau 
[J, e]. Bw. mit Schwefelnatrium violettblau bis blauschwarz. Oxy­
dation auf der Faser liefert lebhaftere und echtere Nuancen. 

Immedialreinblau [e], Bw. mit Schwefelnatrium echt reinblau. 
Kryogenreinblau R [B], Bw. mit Schwefelnatrium waschecht rein­

blau. 
Pyrogenschwarz G, B [J], Bw. blaugrun bis schwarz, oxydiert blauer. 
Immedialindon, verschiedene Marken [J], Pyrogen olive N [J], Bw. 

gelb bis olive. 
Pyrogenindigo [J], Bw. indigoblau. 
Thionblau B [K], Bw. mit Schwefelnatrium im Salzbade blaugrau. 
Immedialbordeaux G [e], Immedialmarron B [e], Bw. violett bis 

bordeauxrot. 
Echtschwarz B [B], Bw. in alkalischem Bade echt schwarz. 
Kryogenbraun A [B], Bw. in kaltem Bade direkt braun. 
Melanogenblau [M], Bw. wachecht graublau (D). Durch (K) echt 

schwarz. 
Immedialgrun GG extra, BB extra [e], Thiogengrun, verschiedene 

Marken [M], Katigengrun, verschiedene Marken [By], Thionalgriin und 
Thionalbrillantgrun, verschiedene Marken [S], Pyrogengrun, verschie­
dene Marken [J], Bw. im Schwefelnatriumbade echt blau- bis rein gelb­
griin. 

Hydronblau R, G in Teig 20% und Pulver [e], Bw. in der Hydro-
sulfitkupe echt blau; auch mit Schwefelnatrium zu farben. 

Anthrachinonschwarz [B], Bw. direkt tiefschwarz. 
Kryogenbraun A, G [B], Bw. mit Schwefelnatrium echt braun. 
Kryogendirektblau, verschiedene Marken [B]. Bw. mit Schwefel-

natrium echt blau. 
Kryogenschwarz BNX u. a. Marken [B], Bw. mit Schwefelnatrium 

und mit Metallsalz nachbehandelt echt schwarz. 
Sulfogenbraun G, D [J], Bw. mit Schwefelnatrium echt rotbraun. 
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Anthrachinon- und verwandte FarbstoHe1). 

a) Siriusgelb und verwandte Farbstoffe. 
Siriusgelb G in Teig [B], ist ein Naphthanthrachinon. Liefert gelbe 

Lacke. 
Anthra£lavon G [B], Bw. in der Hydrosulfitkupe (HK) wasch- und 

chlorecht grUlllichgelb. 
Indanthrengoldorange G, R [B, By, M], Bw. wasch-, chlor-, lichtecht 

orange (HK). Kupe heiB fuchsinrot, kalt kirschrot. 
Indanthrenscharlach G [B, By, M], bromiertes Pyranthron. Bw. 

scharlachrot (HK). 
Indanthrendunkelblau BO [B, By, M], (fruher Violanthren BS [B]), 

Bw. wasch-, chlor-, lichtecht blau (HK). Kupe rotviolett mit braunroter 
Fluoreszenz. 

, Indanthrenviolett RT [B, By, M], Bw. wasch-, licht-, chlorecht violett 
(HK). 

Indanthrengriin B [B, By, M], (fruher Viridanthren B [B]), Bw. gut 
wasch- und lichtecht grun (HK). Durch oxydierende Mittel wird auf der 
Faser das Grun in graue bis schwarze Tone (Indanthrenschwarz B) ver­
wandelt. 

Indanthrenviolett R extra [B, By, M], (fruher Violanthren R extra), 
Bw. echt violett (HK). Ferner 2 R extra, B extra Teig usw. 

b) Oxyketon- und verwandte Farbstoffe. 
(Oxylakton-, Oxychinonfarbstoffe usw.) 

Alizaringelb C in Teig [B], ist Gallazetophenon oder Trioxyazeto­
o 

phenon (CH3' C· CSH 2(OH)3)' Bw. gelb (A1V), braun (CrV) oder schwarz 
(FeV). 

Alizaringelb A in Teig [B], Trioxybenzophenon. Mit Tonerde und 
Kalk gebeizte Bw. echt goldgelb, Kattundruck. 

Resoflavin W [B], Woo echt gelb (CrV) oder (AlV). 
Galloflavin W [B], Woo echt gelb (CrV); Bw. griinlichgelb (CrV). 
Anthracengelb in Teig oder Pulver [By], Woo grunlichgelb (Cr). 
Alizarinschwarz undAlizarinblauschwarz und Brillantalizarinschwarz 

in Teig [B], verschiedene Marken. Woo schwarz (CrV). Mit Chromoxyd 
auf Bw. gedruckt, schwarzer Lack. 

Alizarindunkelgrun W [B], Woo graugriin bis griinschwarz (CrV). 
Chromogen I [M]. Wird von Woo in saurem Bade (10% Na2S04 

+ 4% H 2S04) farblos aufgenommen. Beim Nachchromieren entsteht 
echtes Braun. 

Alizarin VI [B], Alizarin Ie [By], No.1 [M], Alpha-Betadioxyanthra­
chinon, entsteht durch Schmelzen von anthrachionmonosulfosaurem 
Natrium mit Atznatron. Von Grae be und Lie bermann zuerst kunst­
lich aus Anthracen hergestellt (1868). Bw. rot (AlV) in Gegenwart von 

1) S. FuBnote zu S. 222 betreffend Indanthren·Farbstoffe bzw. das Indanthren­
Sortiment (I-Sortiment). 
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Kalk. Auf Zinnbeize rosa, auf Eisenbeize violett, auf Chrombeize (CrV) 
braunlich puce, turkischrot auf Tonerdebeize in Gegenwart von Kalk. 

Alizarinorange, verschiedene Marken [B, M, By, DH], ist ein Nitro­
alizarin. Bw. orange (AlV) odeI' (CrV). 

Alizarinrot S [By], IWS [M], Alizarin Pulver W, W extra [By], Woo 
scharlachrot (AlV) odeI' bordeaux (CrV). 

Anthracenbraun [B] und Alizarinbraun [M] viele Marken, Bw. echt 
braun (CrV). Woo nach dem Zweibadverfahren. 

Purpurin [B], Alizarinpurpurin [By], Alizarin No.6 [M], Bw. schar­
lachrot (AlV), rotbraun (CrV). 

Alizarin SX, GD [B], RX [M], RF, WR [By]. Bw. scharlachrot. 
(AlV). 

Alizarin G I, RG [B], SDG [M), VG, XG, XGG [By], Bw. rot (AlV), 
gelber als Isopurpurin; besonders fur Druck. 

Alizarinbordeaux B, BD [By), Alizarincyanin 3 R [By], Brillant­
alizarinbordeaux R [By), Bw. blaulich bordeaux (AlV) odeI' violettblau 
(CrV). 

Alizarincyanin R, 2 R usw. [By], Woo violett (AlV) odeI' blau (CrV). 
Anthracenblau WR [B), Woo violett (AlV) odeI' blau (CrV). 
Saurealizarinblau BB [M), Alizarincyanin WRS, BBS, 3 RS [By], 

Anthracenblau SWX [B), Natriumsalz del' Hexaoxyanthrachinondisulfo­
saure. Wo. rot (S); durch N achbehandlung del' Farbung mit Fluorchrom. 
reinblau. 

c) Schwefeldel'ivate des Anthrachinons. 
Indanthrenolive G Pulver [B, By, M], (fruher Olivanthren). Durch. 

Erhitzen von Anthracen mit Schwefel erhalten. Bw. echt olive (HK). 
Cibanonorange R [J], Bw. echt orange (HK). 
Cibanonblau 3 G [J], Bw. echt blau (HK). 
Cibanonschwarz B [J], Bw. schwarz (HK]. 
Cibanongelb R Teig [J], Bw. echt gelb (HK). Fur Apparatefarberei 

und auch Kunstseide geeignet. 
Saurealizaringrun G [M], Woo grunblau (S). 

d) Amidoanthraehinon- und verwandte Farbstoffe. 
Alizaringranat R Teig [M), ist ein Amidoalizarin. Bw. blaustichig: 

rot (AlV). Dient fur Kattundruck, fur Bw.- und Wo.-Farberei. 
Alizarinmarron W, Teig und Pulver [B], Bw. granatrot (AlV) oder-

braun (CrV). 
Alizarincyanin G Teig [By), Woo blau (AlV) odeI' blaugrun (CrV). 
Anthracenblau WG, WD [B), Wo. rein blau (AlV) odeI' blaugriin ~Cr V) .. 
Alizarinblau X, R, RR, C usw. [B], A, F, R usw. [M], GW, GG, R, G'-

usw. [By], Wo., S., Bw. blau (CrV). 
Alizarinblau S, SW [B, By], SR [B, By, M], SRW [B, M], Alizarin­

dunkelblau SW [B], S [M], Wo., S., Bw., blau (CrV). 
Alizaringrun STeig [M], Bw. odeI' Woo blaulichgrun (CrV). 
Alizarinschwarz P [M), ist ein Flavopurpurinchinolin. Woo vioIettgra1ll. 

bis schwarz (Cr). 
Alizarinschwarz S [M], Woo und Bw. grau bis schwarz (CrV). 
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Alizaringrun X Teig, WX Teig und Pulver, S, SW Teig und Pulver 
[B]. Gechromte Woo blaulichgrun. 

Alizarinindigoblau S, SW, SMW [B], Woo mit Ohrombeize indigoblau. 
t Helindongelb 3 GN [M], Bw. gelb (HK). 

Algolgelb 3 G Teig [By], Bw. und S. gelbrot (HK). 
1ndanthrenorange RT Teig [B, By, M], Bw. echt orange (HK). 
1ndanthrenkupfer R [B, By, M], Bw. echt kupferfarben (HK). 
Algolgelb WG [By], Leukolgelb G [By], Bw. gelb (HK). 
Algolscharlach G [By], Bw. scharlachrot (HK). 
Indanthrenrot 5 GK [B, By, M], Bw. rot bis rosa (HK). 
Indanthrengelb GK [B, By, M], Bw. und WOo gelb (HK). 
Algolrosa R [By], Bw. lichtecht rosa (HK). 
Algolrot R extra [By), Algolbrillantrot 2 B [By], Algolrot FF [By), 

-:Bw. licht- und waschecht rot (HK). 
1ndanthrenbrillantviolett RK [B, By, M], Bw., Leinen und S. in kal­

tel' Kiipe violett. 
Indanthrenbrillantviolett BBK [B, By, M), Algolblau 3 R [By], Bw. 

'(HK) violett. 
Indanthrenorange RRK [B, By, M), Bw., S., Leinen in kalter Kiipe 

.:orange. 
Algolviolett B [By], Bw. violett (HK) kalt. 
Indanthrenorange 6 RTK [B, By, M], Bw. echt rot (HK). 
Algolrot B [By], Bw. rosa (HK). 
Indanthrenrot G [B, By, M], Bw. sehr echt rot (HK). 
Indanthrenbordeaux B und B extra [B, By, M], Bw. rot (HK). 
Algolbordeaux 3 B [By], Bw., S., Leinen bordeauxrot (HK). 
Indanthrenrot R, BN extra [B, By, M], Bw. sehr echt rot (HK). 
Indanthrenviolett RN extra [B, By, M], Bw. violett (HK). 
Indanthrenolive R [B, By, M], Bw. S., Leinen olive (HK) kalt. 
Indanthrengrau K, GK [B, By, M], Bw. licht- und waschecht grau 

«][K). 
Helindonorange GRN [M], Bw. orange (HK) kalt. 
Helindonbraun 3 GN [M], Bw. braun (HK). 
Indanthrenblau R [B, By, M], (fruher 1ndallthren X [B]), Bw. blau 

~HK). 
Indanthrenblau RS [B, By, M], Bw. in alkalischem Bade reinblau. 

1st ein Reduktiollsprodukt von Indallthrenblau R mit HydrosulfitlOsung. 
Indanthrenblau RK [B, By, M], Bw. echt blau (HK). 
Illdanthrenblau 3 G [B, By, M], Bw. griillstichig blau(HK). 
Indanthrellblau 2 GS, GOD, GO, [B, By, M], Bw. blau (HK). 
Algolblau 3 G [By], Bw. blau (HK). 
Illdanthrenmarron R [B, By, M], Bw. braun (HK). 
1ndanthrendunkelblau BT [B, By, M], huher Oyanallthren [B], Bw. 

sehr echt blau (HK). 
1ndanthrengrun BB [B, By, M], Bw. griinblau (HK). 
Indanthrengrau B [B, By, M], Bw. sehr echt grau (HK). 
Indanthrengelb G, R [B, By, M], Bw. iiber blau nach gelb (HK). 
Indanthrenblau WB [B, By, M], Wolle griinlichblau (S). 
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Alizarindirektblau B [M], Alizarincyanol B [C]. 
Alizarinirisol D, R, Alizarincyanol B [C]. 
Alizarinirisol D, R, Alizarindirektviolett R [M], Alizarincyanolviolett 

R [C], Woo und S. blauviolett (S), durch (Cr) griinlichblau. 
Anthrachinonviolett [B], Woo und S. violett (S), durch (Cr) walk­

echter. 
Alizarinviridin DG, FF [By], Brillantalizarinviridin F [By], Bw. 

wasch- IDld lichtecht griin (CrV). 
Alizarinreinblau B [By], Woo blau (S), (Cr) walkechter. 
Alizarinastrol B, G [By], Woo griinlichblau (S), (Cr) walkechter. 
Alizarin-Saphirol [By], Woo rotlichblau (S), (Cr) griiner und stumpfer. 
Cyananthrol R [B], Woo und S. rotlichblau (S). 
Cyananthrol G [B], Woo und S. griinlichblau (S), (Cr) walkechter. 
Anthrachinonblau SR extra [B], Woo und S. griinblau (S), (Cr) walk-

echt. 
Alizarinblauschwarz B, 3 B, G [By], Woo und S. grau bis schwarz 

(CrV). 
Anthrachinonblaugriin BXO [B], Woo und S. blaugriin (S). 
Anthrachinongriin GX, GXN [B], Woo und S. gelbgriin (S), (Or) walk­

echter. 
Alizarincyaningriin E, G extra, K [By], Alizarindirektgriin G [M], 

Alizarinbrillantgriin G [C], Woo griin (S), (Cr) walkechter. 
Leukoldunkelgriin B [By], Bw. mattgriin (HK). 
Indanthrenbraun B [B, By, M], Bw. braun (HK), verkiipt sich auch 

mit Schwefelnatrium. 
Cibanonbraun B, V [J], Bw.licht- und waschecht braun (HK). 
Algolbraun B [By], Bw. gelbbraun (HK). 
Indanthrencorinth RK [B, By, M], Bw., Leinen, Halbleinen, S. 

corinthfarben (HK). 
Alizarindirektblau EB [M], Alizarincyanol EF [C]. 
Leukolbraun B [By], Bw. braun (HK). 
Indanthrenbraun GR [B, By, M], Bw. braun (HK). 

IndigofarbstoUe (Indigoide). 

Indigo (Indigblau), natiirlicher und kiinstlicher Indigo. Kiinstliche 
Indigomarken: Indigo rein BASF Pulver/L [B], Indigo rein BASF Teig 
20% [B], Indigo rein BASF STeig [B], Indigo MLB Pulver [M], Indigo 
MLBjOE [M], Indigo MLB Teig 20% [M]. Bw., Leinen, Wo., S. in 
der Kiipe ·blau. Kontaktsubstanzen wie Oxyanthrachinon wirken 
giinstig. Uber Synthesen s. u. Naturfarbstoffen. 

Indigosalz T [K]. In geringem MaBe fiir Blaudruck. 
Indigo MLB Kiipe I 20% [M], Indigo MLB Kiipe II 20% [M], 

Indigo MLBjW [M], IndigweiB BASF [B], Indigo16sung BASF [B], In­
digokiipe BASF [B]. Sind IndigweiBverbindungen, die durch Reduk­
tion von Indigo in alkalischer Losung erhalten werden. Bw., Wo., S. 
in der Kiipe unter Zusatz von geringen Mengen reduzierender Mittel 
blau. 
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Indigotine Ia in Pulver [B], Indigokarmin D Teig [B], Indigokarmi..'l, 
Indigoextrakt, Sachsisch Blau usw. s. a. u. Indigopraparaten. Sind indi­
gosulfosaures Natrium. Woo blau (S). 

Indigotine P [B]. 1st indigotetrasulfosaures Natrium. Woo blau­
violett (S). 

Bromindigo Rathjen, Indigo MLBjR, MLBjRR [M], Indigo rein 
BASFjR, BASFjRR [B], Bw. und Woo rotstichig blau, rater als Indigo, 
(HK). 

Helindonblau BB [M], Indigo rein BASFjRB, RBN [B], Indigo 
MLBj2 B [M], Indigo 2 R Ciba [J], ein ahnlicher Farbstoff ist auch Ciba­
blau B [J]. Mischung von Dibrom- mit etwas Tri- und Tetrabrom­
indigo. Bw. und Woo rotlichblau in der Kiipe. 

Dianthrenblau 2 B [J], Indigo MLBj4B [M], Indigo KB [K], Brillant­
indigo BASFj4B [B], Bromindigo FB [By], Cibablau 2 BD, 2 B [.J]; ist 
ein Tetrabromindigo. Aile Fasern werden in der Hydrosulfitkiipe leb­
haft blau gefarbt, reiner und echter als mit Indigo. 

Indigo MLBj5 B [M], Indigo K2B [K], Cibablau G [J]. Mischung 
von Tetra- und Pentabromindigo. Farbt blau (HK); ist im kiinstlichen 
Licht griiner. 

Indigo MLBj6 B [M], Indigo KG [K]; vorwiegend Hexabromindigo. 
Bw. griinstichig blau (HK). Kattundruck. 

Brillantindigo BASFj2B [B], Dichlordibromindigo. Bw. blau (HK). 
Brillantindigo BASFjB [B]. Tetrachlorindigo. Bw. blau (HK); Far­

bungen reiner und echter als mit gewohnlichem Indigo. Auch Wo. 
und S. 

BriIlantindigo BASFjG [B], Bw. griinblau (HK). Kattundruck. 
Brillantindigo BASFj4G [B], Bw. griinstichig blau (HK); ist die 

griinstichigste Indigomarke. 
Indigo MLBjT [M], Indigo rein BASF fG [B], ein Dimethylindigo. 

Bw. und Wo. in der Kiipe griinstichiger und chlorechter als Indigo. 
Indigogelb 3 G, Ciba in Teig [J], Bw., Wo., S. echt gelb (HK). 
Cibagelb Gin Teig [J], Bw., Wo., S. reingelb (HK). 
Cibagriin G in Teig [J], Bw. echt und lebhaft griin (HK). 
Helindongriin G [M], Thioindongriin G [K], Bw. lebhaft griin (HK). 
Alizarinindigo G [By], Bw. blau (HK). 
Alizarinindigo B [By], Bw. blau (HK). 
Alizarinindigo 3 R [By], Bw. blau (HK). 
Helindonblau 3 GN [M], Thioindigoblau 2 G [K], Bw. blau (HK). 
Cibaheliotrop B [J]. Farbt aIle Fasern in der Kiipe heliotrop. 
Helindonviolett D in Teig [M]. AIle Fasern violett (HK). 
Cibagrau G [J], Bw. echt grau (HK); auch Woo und S., Kattundruck 

und Apparatefarberei. 
Cibaviolett 3 B [J], Thioindigoviolett K [K], Bw., Wo., S. violett 

(HK). 
Cibaviolett B [J], Bw., Wo., S. violett (HK). 
Helindonbraun 2 R Teig [M], Thioindigobraun R [K], Bw. braun 

(HK). 
Helindonbraun 5 R [M], Thioindigobraun 3 R [K], Bw. braun (HK). 
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Helindonbraun G [M], Thioindigobraun G Teig [K]. AIle Fasern 
echt braun (HK). 

Thioindigoscharlach R Teig [K]. Farbt scharlachrot (J). 
Thioindigoscharlach G [K], Cibarot G [J]. Farbt rot (HK). 
Cibascharlach G [J], Thioindigoscharlach 2 G [K], Helindonecht-

scharlach C [M]. Farbt aIle Fasern scharlachrot (HK) oder im Schwefel­
natriumbade. 

Cibarot R [J]. Alle Fasern triib bordeauxrot (HK). 
Cibarot B [J], Bw., Wo., S. echt rot (HK). 
Helindonrosa BN [M], Thioindigorosa BN, AN [K], Bw. rosa (HK). 
Cibaorange G [J], Bw., Wo., S. echt orange (HK). 
Thioilldigorot B [K], Kiipenrot B [B, By,]. Farbt blaustichig rot 

(HK). 
Helindonorange R [M], Thioindigoorallge R [K], Bw., Wo., S. wasch­

echt und chlorecht orange. 
Helindollorange D [M]. Alle Fasern echt gelb; in der Apparate­

farberei benutzt. 
Helindonechtscharlach R [M]. AIle Fasern scharlachrot (HK). 
Helilldonscharlach S [M], Thioilldigoscharlach S [K], Bw. scharlach­

rot (HK). 
Helindonrot B [M], Thioindigorot BG [K], Bw., Woo und S. rot 

(HK). 
Helindonrot 3 B [M], Thioindigorot 3 B [K], Bw., Woo und S. licht-, 

wasch- und chlorecht rot (HK). 
Cibabordeaux B [J], Bw. bordeaux (HK). 
Helindonviolett B, BB, R [M], Thioindigoviolett 2 B [K]. AIle Fasern 

violett (HK). 
Helindongrau 2 B [M], Thioindigograu 2 B [K], Helindongrau BR [M] 

AIle Fasern grau (HK); Kattundruck und Apparatefarberei. 

Anilinschwarzgruppe. 
Anilinschwarz, Anilinschwarz in Teig [FTM]. Durch Oxydation von 

Anilin oder Anilinsalz auf der Faser erzeugtes Schwarz. Naheres S. u. 
Anilinschwarzfarberei. Tierische Fasern ungeeignet. 

Diphenylschwarz. Aus der Diphenylschwarzbase P [M], eillem 
Amidodiphenylamin oder aus dem Diphenylschwarzol [M], einem Ge­
misch von 1/4 Diphenylschwarzbase mit 3/4 Anilin, auf der Faser erzeugt. 

Ursol D [A], Paraphenylendiamin [WDC], Furrein D [J], Paramin 
(=p-Phenylendiamin); ahnliche Erzeugnisse sind Ursol P [A], Furrein 
P [J] (=salzsaures p-Amidophenol); ferner: Fuskamin (= m-Amido­
phenol), Ursol DD [A], Furrein DB [J] (=Diamidodiphenylamin); 
weiter: Furrole S, B, SB [C], Nakofarben [M]. Durch Oxydation von 
p-Phenylendiamin, p-Amidophenol, Diamidodiphenylamin und ahn­
lichen Verbindungen, die unter verschiedenen Namen auf den Markt 
kommen, mit Wasserstoffsuperoxyd, Kaliumbichromat usw. auf tieri­
schen Haaren bzw. Pelzen entstehen braune, graue bis schwarze Farben 

. von ziemlicher Echtheit. 
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Die Merzerisation. 
Gardner, P.: Die Mercerisation der Baumwolle und die Appretur der merceri· 

sierten Gewebe. - Herzinger, E.: Die Technik der Mercerisation. - Weg­
scheider: Mercerisation der Baumwolle. - AuBerdem s. auch allgemeine Hand­
und Lehrbticher tiber Farberei von O. N. Witt (a. a. 0.), Knecht - Rawson­
Loewenthal, v. Georgievics, Stirm u. a. m. 

AHgemeines. Unter Merzerisation versteht man einen BaumwoH­
veredelungsprozeB, del' VOl' aHem den Zweck verfolgt, del' Baumwollfaser 
erhohten Glanz zu verleihen (die Verseidung del' BaumwoHe). .Als sekun­
dare Erscheinungen del' Merzerisation werden Schrumpfungen, erhohte 
Farbstoffaufnahme und Erhohung del' ZerreiBfestigkeit beobachtet, die 
unter U mstanden auch in den V ordergrund treten konnen. Mer z e ri s i e rt 
odeI' merzeriert werden in del' Praxis vor allem Baumwollgarne und 
-gewebe, und zwar lediglich vermittels konzentrierter Natronlauge1 ). 

Andere merzerisierend wirkende Losungen (Salpetersaure, Schwefelsaure, 
SalzlOsungen) haben sich zum Teil auch fUr ahnliche Prozesse eingefUhrt 
(s. u. Philanieren, Opalisieren usw.). Auch nicht aIle Baumwoll­
sorten eignen sich in gleicher Weise fiir die Merzerisation, sondern VOl' 
aHem nur die langfaserige odeI' lar:gstape~ige Baumwolle, insbesondere 
die agyptische MaRo- una-die nordamerikanische Sea-Island-Baum­
wolle. LoseBaumwolle ist fiir die Merzensation'ungeeignet, weil die fiir 
wirksame Merzerisation erforderliche Faserspannung an ihr nicht in ge­
niigendem MaBe ausgefiihrt werden kann. Das Merzerisieren von Leinen 
ist auch durchfiihrbar und wird gelegentlich ausgefiihrt, bleibt abel' 
gegeniiber del' Baumwollmerzerisation ganz unbedeutend. 

Man kann Glanz- und Schrumpfmerzerisation unterscheiden. Zur 
Erzielung del' ersteren und viel wlchtlgerenist eine erhebliche Streckung 
wahrend odeI' unmittelbar nach del' Natronbehandlung erforderlich. 
Trotzdem Mercer die Erscheinung des Glanzes iibersehen hat, ist del' 
Name "Merzerisation" bis heute beibehalten. 

Merzerisiert wird meist nach dem Abkochen del' Ware2) und VOl' 
dem Bleichen und Farben. Gleichzeitige Merzerisation und Farbung, 
sowie Merzerisation und Bleichung sind nicht ausfiihrbar. 

Geschichtliches. 1m Jahre 1844 beobachtete John Mercer beim Filtrieren 
von Natronlauge durch Baumwollzeug 1. Abnahme des spezifischen Gewichtes 
im Filtrate, 2. erh6hte Dichte und Festigkeit des Baumwollzeuges. Nachtraglich 
stellte er auch noch die vermehrte Farbstoffaufnahmefahigkeit des natronbehan­
delten Zeuges fest. Diese drei Punkte bilden den Inhalt des ersten Mercerschen 
Patentes vom Jahre 1850. Den Effekt des Glanzes bei Anwendung von Span­
nung kannte Mercer nicht. Auch Leykauf in Niirnberg (1847) erkannte nicht 
den Merzerisationsglanz. Industriell zunachst ausgenutzt wurde die Merzerisation 
fiir Kreppeffekte. Das Mercersche Patent fristete ein ktimmerliches Dasein und 
fiel schlieBlich ganz der Vergessenheit anheim. 33 Jahre spater (1877) nahmen 
die Franzosen Garnier und DepouUy das Mercersche Patent nochmals, 

1) Die Verwendung des teureren Atzkalis ist auch m6glich, doch unwirtschaftlich. 
Au/3erdem mu/3 man nach Ristenpart bei VerwendunK. von Kalihydrat etwas 
mehr als die berechnete .~enge nehmen, z. B. auf 40 Teile Atznatron nicht 56 Teile, 
sondern etwa 60 Teile Atzkali. 

2) Uber die Vorbereitungsprozesse wie das Abkochen usw. s. unter Bleicherei. 
Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. Ii 
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indem sie folgende Erfindungen fiir sich beanspruchten: Festigkeitserhiihung 
del' Baumwollgewebe, Kreppeffekterzeugung, Erzeugung von Kringeleffekten 
bei mit Seide odeI' Wolle verzwirnten Baumwollgarnen. 

Den Seidenglanz beobachteten erst spateI' Lowe im Jahre 1890 und Thomas 
und Prevost in Crefeld (1895). Ihre Erfindung verdankten Ietztere eineni 'Zufall, 
indem sie den frillier gesucliten Effekt des Schrumpfens durch Spannung bzw. 
Wiederausrecken vermeiden wollten und die Halbseidenwaren zu diesem Zweck 
zeitweise aUf einen Rahmen spannten. Hierbei beobachteten sie auf del' Riickseite 
(Baumwolle) ungewohnlichen Glanz. Nun erstreckten sie ihre Versuche auch auf 
Baumwollgarn und veranlaBten die Maschinenfabrik von Gebr. Wansleben in 
Crefeld zum Bau einer geeigneten Streckmaschine. Dann Iegten sie ihre Erfin­
dungen in zwei Patenten nieder (1895, D. R. P. 85564 und 97 664). Das erste 
diesel' Patente IaBt noch spaunen, nur um Schrumpfung zu vermeiden; dagegen 
spricht das Zusatzpatent nul' noch von del' erhohten Festigkeit und dem Seiden­
gIanz del' mit Natronlauge im gespannten Zustande behandelten Baumwolle. 
Das Verfahren erregte groBes Aufsehen; es folgten Einspriiche und im Jahre 1898 
kam das erste Patent del' Firma Thomas und Prevost durch Entscheidung 
des Patentamtes zu Fall, weil es in den drei Hauptpunkten dem Mercerschen 
Patent vom Jahre 1850 zu sehr glich. Das zweite Thomas· Prevostschc Patent 
blieb abel' vorlaufig bestehen, bis schlieBlich das fallen gelassene und langst 
vergessene Patent des Manchester Chemikers Lowe aus dem Jahre 1890 (Eng!. 
Patent 4452) ausgegraben wurde, das zwar die Verhinderung des Einschrumpfens 
durch Spannung wahrend del' Durchtrankung mit Lauge betonte, bei del' so 
erhaltenen Ware abel' auch als sekundare Nebenerscheinungen groBere Festigkeit, 
Feuchtigkeitsaufnahme, Dichte, gIanzendes Aussehen ("glossy appearence") 
und tiefere Farbung feststellte. Del' Umstand, daB Lowe den Glanz nur bei­
lanfig erwahnte (und auch nicht technisch ausnutzte), wahrend Thomas und 
Preyost den Glanz zum Hauptinhalt seiner Erfindung gestempelt hat, mag 
mit dem Rohmaterial zusammenhangen; wahrscheinlich hat Lowe kein lang­
stapeliges Garn (Makogarn) zum Merzerisieren verwendet und so nicht den Effekt, 
wie ihn spateI' Thomas und Prevost erhielten, erzielen konnen. Diese Annahme 
findet jedoch in del' Loweschen Patentbesprechung keine Stiitze. Tatsachlich 
hat Lowe die Bedeutung seiner Wahrnehmung iibersehen; erst durch die spateren 
Arbeiten von Thomas und Prevost hatte man erkannt, welch groBe Erfindung 
Lowe in Handen hatte. 

Fiir die Anfechtung des zweiten Thomas - Prevostschen Patentes boten 
die Beobachtungen Lowes abel' eine unabweisbare Handhabe, del' sich die tech­
nische Rechtsprechung nicht verschlieBen konnte. So kam es, daB das Patentamt 
das zweite Tho mas - Prevostsche Patent fiir nichtig erklarte (1901) und das 
Reichsgericht die Nichtigkeitserklarung des Patentamtes bestatigte (1902). 

Durch Ietztere Entscheidung war das Merzerisieren in gestrecktem Zustande 
vollig freigegeben. \Venn so del' Firma Thomas und Prevost vom patent­
rechtlichen Standpunkte aus das Erfinderrecht auch nicht zugesprocben werden 
konnte, so ist es anderseits doch nicht fraglich, daB diese Firma als eigent .. 
liche und wirkliche Erfinderin del' Herstellung del' seidenglanzenden Baumwolle zu 
gelten hat. Ihr gebiihrt, das Verdienst, eine wichtige, neue Industrie geschaffen 
zu haben. und ihre Erfindung kann zu den bedeutendsten del' gesamten Textil­
industrie gezahlt werden. ""Venn man heute von "Merzerisation" spricht, so ist 
damit immer die Erzeuglmg von Seidenglanz gemeint; alles andere ist Nebensache. 
Von del' Merzerisation im urspriinglichen Sinne Mercers ist nichts iibriggeblieben 
als del' Name. 

Chemische und physikalische Vorgange bei del' Merzerisation. Kalte, 
verdlinnte Natronlauge und andere Alkalien verandern das Aussehen 
del' Zellulose und del' Baumwolle an sich nicht. W ohl wird abel' 
durch solche Behandlung das Aufnahmevermogen del' Faser gegen­
libel' substant.iven Farbst.offen zum Teil recht erheblich gesteigert (H u e b­
ner und Pope); Schaposchnikoff st.ellt.e eine solche Farbst.off­
mehraufnahme bis zu 40% fest.. Bei del' Natronbehandlung del' Zellulose 
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wird ferner Alkali von der Faser aufgenommen. So nimmt beispielweise 
gebleichte Baumwolle aus 4 0 Be starker Natronlauge etwa 10 Teile Na­
tronhydrat auf, wobei nach Vignon Warmeentwicklung stattfindet. 
Wirkt auf Baumwolle konzentriertere Natronlauge ein, so treten 
Schrumpfungen bzw. Verktirzungen der Faser ein, die 20-25% 
der urspriinglichen Faserlange betragen konnen. Die ersten Beobach­
tungen tiber Schrumpfung der Faser stammen von Persoz, die erste 
groBere Arbeit hiertiber von Mer'cer (s. w. u.). Letzterer beobachtete ge­
steigerte Fabstoffaffinitat, erhohte ReiBfestigkeit, erhOhte Hydro­
skopizitat der natronbehandelten Faser, Schwellung und Schrumpfung. 
Von anderer Seite wurde spater (bei gleichzeitiger Streckung del' Baum­
wolle) erhohter Glanz (Lowe, Thomas und Prevost) groBere Reak­
tionsfahigkeit und Hydrolyse der Faser festgestellt. 

Der Grad der erworbenen Eigenschaften der Baumwollfaser durch 
die Natronbehandlung ist abhangig von den gesamten Arbeitsbedin­
gungen. Erst durch Klarung derselben hat sich die moderne Merzeri­
sation entwickelt. 

Kochsalzhaltige Laugen haben nicht denselben Merzerisationseffekt wie 
reine Alkalilaugen. Dagegen ersetzen niedere Temperaturen (- 10°) hohere 
Konzentrationsgrade (Tho mas und Prevost). 

HeiBe, verdtinnte Alkalilosungen bedingen keine vermehrte Farbstoffaufnahme 
(Huebner und Pope), ebensowieletztere'auch nicht bei gebauchten Baum­
wollen beobachtet worden ist. Daftir findet hierbei Gewichtsverlust und teilweiser 
Faserabbau statt. Drea per beobachtete beim Kochen in 1 proz. Lauge in einer 
halben Stunde 4,41 %, in einer Stunde 5,71%, bei 2,5 proz. Lauge in einer halben 
Stunde 5,08, in einer Stunde 7,33% Gewichtsverlust. Unter Druck ist die Ein­
wirkung noch wesentlich heftiger (4proz. Lauge bei 5 at Druck: 15,36%, bei 
10 at Druck: 20,3%; 8proz. Lauge bei 5 at Druck nach 3 Kochungen: 
58% Faserverlust usw.). Die Festigkeit geht hierbei relativ wenig zurtick, wenn 
del' Luftsauerstoff ausgeschaltet wird. Pokorny stellte fest, daB merzerisierte 
Baumwolle schwach basische Eigenschaften besitzt, ahnlich wie "Volle, so daB 
sie sich in sauren BadeI'll mit Wollfarbstoffen anfarben laBt. 

Kalilauge wirkt del' Natronlauge analog, wird abel' des erheblich hoheren 
Preises wegen in del' Merzerisationspraxis nicht verwendet. 

Die Frage, ob der MerzerisationsprozeB als ein chemischer odeI' 
physikalischer Vorgang anzusehen ist, ist bis heute noch nicht end­
gtiltig entschieden. 

Mercer und Gladstone vertraten die Ansicht, daB bei del' Einwirkung del' 
Lauge auf Zellulose eine Natronzellulose (06HlOOS).· Na20 bzw. (06HIOOsl. Na20, 
entsteht,diedann beim Waschen ein Hydrat, (06HIOOSl.· H 20 bzw. (06HlOOS}4' 2H20, 
bildet. Weiter hat Thiele die Natronzellulose experimentell studiert. Vieweg 
steUte bei del' Einwirkung von 16proz. Natronlauge auf Zellulose die Verbindung 
(06HIOOS}\t' NaOH, bei 40proz. Lauge die Verbindung (C6H 100 S}2 . (NaOH}2 fest. 
Die verschiedenen Ermittelungen, auch mit denjenigen Millers und Huebners 
verglichen, decken sich also nicht. Wichelhaus und Vieweg schlieBen aus ihren 
Versuchen tiber Esterbildung merzerisierter Baumwolle mit Salpetersaure und 
Benzoesaure auf eine chemische Veranderung del' Baumwolle beim Merzerisieren. 
Cross und Bevan treten gleichfalls fill einen chemischen Vorgang ein. Miller 
und Schwalbe fassen den Merzerisationsvorgang als einen physikalischen auf. 

Die Schrumpfung del' Baumwolle beim Merzerisieren ist ein rein physikali~cher 
Vorgang und auf osmotischen Druck zurtickzuftihren. Gewisse Zusatze, wie 
vVasserglas, Glyzerin, Ather usw., vermindern den osmotischen Druck und damit 
die Schrumpfung. Zusatze, die den osmotischen Druck erhohen, sind nicht bekannt. 
Die durch Schrumpfung vermehrte innere Kohasion gibt uns eine einfache Er-

17* 
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klarung fiir die erhohte Festigkeit der merzerisierten Baumwolle. Durch die 
Verengerung der Poren erklart sich die groBere Farbstoffaufnahme gegenuber 
der Rohfaser. Ferner erklart die Schrumpfung der ungestreckten Baumwolle 
das glanzlose, stumpfe Aussehen derselben. 

Frankel und Friedlander haben angenommen, daB die Kutikula der 
Baumwolle beim Merzerisieren abgesprengt wird. Minajeff und Lindemann 
kamen zu entgegengesetzten Ergebnissen und fiihren den Glanz lediglich auf die 
Faserstreckung zuruck. Die neuere Zelluloseforschung hat sich auch mit der 
Frage der Merzerisation befaBt; man kann aber nicht sagen, daB sie heute restlos 
geklart ist. Nach Hess scheint die Merzerisation durch das Salzbindungsvermogen 
.bedingt zu sein. Eine chemische Veranderung der Faser nimmt Hess jedoch nicht 
an. Dagegen spricht die rontgenographische Forschung (R. O. Herzog, H. Mark) 
fUr eine Veranderung des Chemismus der Zellulose durch die Merzerisation. 

Teclmische Effekte del' Mel'zel'isation. Das Pl'odukt del' BaumwoIl­
merzerisation ist ein Zellulosehydrat odeI' eine Hydratzellulose. 
Diese ist naeh Seh walbe ein Zelluloseabkommling, del' dureh Wasser­
aufnahme ohne merkliehe Anderung des Reduktionsvermogens del' 
Zellulose entsteht. Dahingegen betraehtet 0 s t Hydro- und Hydrat. 
zellulosen als identiseh. Von den Eigensehaften del' Hydratzellu­
lose, die aueh bei del' merzerisierten Baumwolle ZUl' Geltung kommen, 
sindhervol'zuheben: die erhohte Hydroskopizitat, die Zunahme 
del' Festigkeit, erhohtes Aufnahmevermogen fur substan­
tive Farbstoffe, das gesteigerte A ufnahmevermogen fur 
Natronlauge aus 2pl'oz. Lauge (Vieweg), erhohte Hydroly­
sierbarkeit gegenuber gewohnlieher Baumwolle (Sehwalbes Hydro­
lysierzahl). Del' Glanz der gestreekt merzerisiel'ten Baumwolle ist 
keine spezifisehe Eigensehaft der Hydratzellulose. 

Stl'uktul'vel'andel'ung del' Baumwolle durch die Mel'zel'isation. Ha n a u­
sek, Lange und Massot~ haben die merzerisierte Baumwolle wieder­
holt mikroskopiseh untersueht. Bei ungestreekt merzerisierter Baum­
wolle sind die korkzieherartigen Windungen und das bandartige Aus­
sehen der rohen Faser bereits versehwunden. DafUr hat die Faser das 
Aussehen eines gebogenen Stabes angenommen, wodureh sie del' Seide 
ahnlieh wird. Die Faser ist glatt infolge del' ZerstCirung del' Kutikula. 
Die Quersehnitte sind vorwiegend rundlieh bis oval-rundlieh. Das 
Lumen ist sehlitzartig, haufig naeh del' Peripherie verastelt. 

Die gestreekt merzerisierte Baumwolle nahert sieh noeh mehr dem 
Bilde del' Seide. Die Faser erseheint nahezu zylindriseh rund mit fast· 
vollig versehwundenem Lumen. Del' Quersehnitt ist fast kreisrund; das 
Lumen meist nul' punktformig und zentral liegend. 

Chemisehe Erkennung del' merzerisierten Baumwolle. 
Merzerisierte Baumwolle laBt sieh vermittels Kupferoxydammoniak­

losung, naeh Lange vermittels derChlorzinkjodlosung, naeh Huebner 
mit Chlorzinkjod- und Jod-JodkaliumlOsung usw. erkennen1 ). 

Del' Merzerisierungsgrad wird naeh Vieweg dureh das Atz­
natronaufnahmevermogen, naeh Kneeh t dureh das Farbstoffaufnahme­
vermogen, naeh Seh walbe dureh die Kupferzahl usw. annahernd er­
mittelP). 

1) Naheres s. Heermann: Farberei- und textilchemische Untersuchungen. 
Heermann: Mechanisch- und physikalisch.technische Textiluntersuchungen usw. 

2) Naheres s. Schwalbe: Die Chemie der Zellulose; Gardner: a. a. O. usw. 



EinfluB der Arbeitsbedingungen auf den Merzerisationseffekt. 261 

Merzerisierte Flachsfaser hat nach A. Herzog ausgesprochen seidenahnlichen 
Charakter; die Faser erscheint nahezu stielrund und hat glatte Oberflache, die 
Verschiebungen sind nahezu verschwunden. Die Faser zeigt ein durchsichtiges 
Inneres und schonen Oberflachenglanz, wahrend gewohnliche Flachsfaser .~in 
mehr kalkiges Aussehen hat. Nach A. Herzog bedingen bei Flachs gewisse An­
derungen der inneren Beschaffenheit seiner Zellwandungen den hoheren Glanz, 
wahrend bei merzerisierter Baumwolle vor allem die veranderte auBere Form des 
Haares in Frage kommt (aus rauhem, stellenweise gedrehtem Haar eine nahezu 
stielrunde, glatte Faser). 

Einflu6 del' Al'beitsbedingungen auf den 
Merzerisationseffekt. 

Die Schrumpfung der Baumwolle steigt mit der Konzentration 
der Lauge und betragt bei 30-36gradiger Lauge etwa 20-25% der 
ursprunglichen Lange. Man hatte zuerst angenommen, daB die Kraft, 
mit welcher die Baumwolle beim Merzerisieren schrumpft, bei kurz­
stapeliger, lose gesponnener, lose oder nicht gezwirnter BaumwoIle, also 
bei einer BaumwoIle, die in ihrer Langsrichtung verschiebbar ist, gering 
ist. Die ausgereckte merzerisierte Baumwolle hatte dann denselben 
matten Glanz wie lose merzerisierte Baumwolle ergeben sollen. Die 
Schrumpfkraft sollte dagegen bedeutend sein und erheblich starkere 
Krafte erfordern als im ersten Falle bei Anwendung langstapeliger, fest­
gesponnener und festgezwirnter Baumwolle, also bei einer Baumwolle 
mit festgelagerter, in der Langsrichtung schwer verschiebbarer Faser. 
Bei Anwendung einer erheblich starkeren Streckkraft hatte dann 
die einzelne Baumwollfaser unter Anderung der mikroskopischen Struk­
tur einen prachtvollen seidenartigen Glanz annehmen mussen (Pa­
tentbeschreibung des Patentes 97664). Diese Annahmen haben sich aber 
durch Versuche und die Praxis als nicht ganz zutreffend erwiesen (Gard­
ner, Herbig s. w. u.). 

Einflull des Garnes auf den l\'Ierzerisationseffekt. Man hatte fruher 
angenommen, daB die Stapellange der Baumwollgarne fur den Merzeri­
sationseffekt ausschlaggebend ist. Es hat sich jedoch ergeben, daB nicht 
jede langstapelige Baumwolle fur die Glanzerzeugung brauchbar ist. 
Neben der Mako- und Sea-Island-Baumwolle, die zum Merzerisieren am 
geeignetsten sind, liefert Nordamerika eine Anzahllangstapeliger Quali­
taten, die einen wesentlich geringeren Glanz ergeben als gute Makobaum­
wolle. Auf del' anderen Seite erweist sich del' Merzerisierglanz bei kurz­
stapeligem Makogarn als ebensogut wie bei langstapeligem. Au13erdem 
ist der Glanz bei Softgarnen, also bei nicht stark gedrehtcn und gezwirn­
ten Garnen, vielfach hohcr als bei starker gezwirntem Gam. Ostindische 
Baumwolle, lose und fest versponnen, ebenso Louisiana, kurzer Stapel, 
nehmen beim Merzerisieren wenig Glanz an. Allerdings unterscheidet 
sich hierbei auffallig gasiertes vom ungasierten Garn. Ersteres nimmt 
(auch bei ostindischer Baumwolle) einen recht brauchbaren Glanz an, 
und man hat solches Garn in der Praxis zum Merzerisieren vielfach ver­
wendet. 

EinfluB des Streck ens auf den Merzerisationsglanz. Der Glanz tritt 
nul' dann in vollem MaBe auf, wenn das Strecken in Verbindung mit der 
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Natronbehandlung vorgenommen wird. Je genauer die Bedingungen 
eingehalten werden, unter welchen einerseits das Einschrumpfen am 
starksten eintritt und andererseits der Einschrumpfung am starksten 
entgegengewirkt wird, desto besser ist der Glanz. 

EinfluB der Konzentration und der Temperatur der Lauge sowie der 
Einwirkungsdauer auf die Schrumpfung und den Glanz. Natronlauge bis 
zu 10° Be bewirkt keine Einschrumpfung. Lauge von 35° Be wirkt etwas 
starker schrumpfend als solche von 30°. Lauge von 40° Be ist in bezug auf 
Schrumpfen nicht vorteilhafter als 35gradige; bei ersterer findet aber 
nicht so gutes Netzen der Baumwolle statt. Die Temperatur soIl 15-20° C 
nicht iibersteigen. Die Dauer der Einwirkung (einige Minuten oder einige 
Stunden) ist von keinem wesentlichen EinfluB auf das Schrumpfen und 
den Glanz. 

Einflull des Wassergehaltes der Baumwolle auf den Glanz. Es ist von 
nebensachlicher Bedeutung, 0 b die Baumwolle trocken oderfeucht der Ein­
wirkung der Natronlauge ausgesetzt wird. Der Wassergehalt der Baum­
wolle darf nur nieht so groB sein, daB dureh die Verdiinnung der Lauge 
die Wirksamkeit derselben herabgesetzt wird. Vor allem muB die Lauge 
das Fasermaterial vollig durchtranken. Meehanisehe Bearbeitung 
(wie Schlagen und Pressen des Fasermaterials) wahrend der Laugen­
behandlung ist wirkungslos. 

Wiedereingehen nach der Streckung. Die Baumwolle darf naeh dem 
Auswasehen nieht wieder eingehen oder sehrumpfen. Garn soIl naeh dem 
Merzerisieren mindestens die urspriingliehe Lange des Rohgarnes, eher 
eine um 3-5% groBere Lange, haben. Gewebe sollen die urspriingliehe 
Breite haben. Zweeks Vermeidung eines Wiedereingehens ist das Material 
vor allem gut zu entlaugen. 

Wiederausrecken. Der beste Glanz wird erzielt, wenn das Garn a) zu­
erst in gespanntem Zustande in die Lauge eingefiihrt und etwa 1/2 Minute 
in der Lauge unter bestandiger Drehung verbleibt, b) sodann innerhalb 
der Lauge entspannt und zum Zusammensehrumpfen um etwa 10 em ge­
braeht und in diesem Zustande wieder ungefahr 3/4 Minute in der Lauge 
gedreht wird und dann e) sehlieBlieh innerhalb der Lauge auf die ur­
spriingliehe Lange wieder ausgereekt wird. Naehdem es sieh in diesem 
wiederausgereekten Zustande noch ungefahr 3/4 Minute gedreht hat, 
wird das Garn naeh dem Ausquetsehen ausgewasehen. 

Praktische Ausftihrung der Merzerisation. 
Vorbereitung des Materials vor dem Merzerisieren. 

Garne und Gewebe, die der Glanzmerzerisation unterworfen werden 
sollen, miissen zur Erzielung des hoehsten Effektes gesengt (gasiert) 
werden. Die lose abstehenden Harehen wiirden sonst der Spannung 
nieht unterworfen werden und den Glanz der Ware beeintraehtigen. 
Immerhin hangt diese Vorbehandlung von der Qualitat der Ware und 
den an die merzerisierte Ware zu stellenden Anspriiehen abo 

Ferner werden die Garne undGewebein der Regel vorher abgekoeh t, 
und zwar 1. um die Ware netzend zu maehen und eine gleiehmal3ige 
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Einwirkung der Lauge zu bewirken (besonders bei festgedrehten Gamen 
und mit Schlichte behafteten Geweben, durch die die Temperatur der 
Lauge zugleich storenderweise erhoht wiirde ),2. weil durch die Nicht­
faserbestandteile der Baumwolle (s. u. Baumwolle) die Merzerisierlauge 
stark verunreinigt und zu wiederholter Verwendung sowie zur Regenera­
tion der Lauge weniger geeignet sein wiirde als reine Lauge. Trotz dieser 
allgemeinen Grundsatze werden dennoch Gewebe vielfach, ohne vorher 
genetzt oder ausgekocht zu werden, direkt mit der Lauge in Klotz- oder 
Paddingmaschinen behandelt, dann ausgespannt und schlieBlich ge­
waschen. Der Merzerisiereffekt ist hierbei aber weniger vollkommen, be­
sonders bei Geweben, die schlichtehaltig sind. 

In der Regel wird das Material durch Auskochen (3-4 Stun­
den ohne Druck) mit etwas Natronlauge (2-3% Lauge 48° Be) oder 
Soda (2-3% kalz. Soda yom Gewicht der Baumwolle) genetzt und ge­
reinigt und nach dem Spillen direkt auf die Streckmaschine gebracht. 
Leicht netzbares Gam kann auch auf der Kufe genetzt werden, wo­
durch auch gegenuber dem Auskochen 3-4% an Gewicht gespart wird. 
Ein Zusatz von Sene, Tiirkischrotol oder Monopolsene, also von Stoffen, 
die das Benetzen befordem, ist vorteilhaft, besonders bei festgedrehten 
Gamen. 

Eine der Merzerisation vorangehende Bauche (unter Druck), oder gar 
Bauche und Bleiche, ist schadlich (harter Griff, geringer Glanz, gro13er 
Gewichtsverlust) und kommt meist nur (im Zeugdruck) fur ver­
starkte Farbstoffaufnahme vor. Die regulare Bleiche folgt sonst der 
Merzerisation fast immer nacho 

Wie bereits erwahnt, kann die Merzerisation verschiedene Effekte 
bezwecken: 

1. Eine Teilmerzerisation der Gewebe zur Erzielung des Krepp­
effektes. 

2. Eine Ganzmerzerisation der Ware ohne Spannung zur Er­
zielung eines weicheren Griffes, zur Erhohung der Aufnahmefahigkeit 
fur Farbstoffe und zur ErhOhung der Zugfestigkeit. 

3. Eine Ganzmerzerisation der Ware unter Spannung zur Er-
zielung von Seidenglanz. . 

Von diesen Methoden spielen die beiden ersteren eine untergeordnete 
Rolle, nur der letzteren kommt praktisch gro13e Bedeutung zu. 

1. Herstellung der Kreppeffekte durch Merzerisation. 
Die sogenannten Krepp-, Krepon- oder Krauseleffekte konnen 

auf zweierlei Art erzielt werden. 
a) Durch Aufdruck einer alkalischen Verdickung [B]. Die 

Natronlauge wirkt nur dort merzerisierend (in diesem FaIle schrumpfend 
oder zusammenziehend), wo sie auf die Gewebe aufgedruckt ist. Bier­
durch entsteht ein runzliges Bild des Gewebes. 

Man bedruckt beispielsweise das Gewebe mit einer Verdickung aus 100 g 
Britischgummi und 900 g Natronlauge, 38-40° Be (gewonnen durch Einriihren 
des Britischgummi in die kalte Natronlauge, Erwarmen des Gemisches auf 70° C 
wahrend 20 Minuten, Kaltriihren und Einstellen auf das erforderliche Volumen 
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mit Wasser). Hierauf fiilrrt man den Stoff 2-3 Minuten tiber Leitrollen in breitem 
Zustande, wascht ihn dann in Strangform in flieBendem Wasser aus, sauert leicht 
und split (s. auch Witt: a. a. 0.). 

b) Aufdruck einerReserve und Behandlung mit Natron­
lauge [BJ. Nach diesem Verfahren werden gewisse Teile des Gewebes 
VOl' del' Einwirkung del' Lauge durch aufgedruckte Reserve geschiizt, 
wahrend del' ganze iibrige (nicht reservierte Teil) del' Laugenwirkung 
unterworfen wird. Die Reserven bestehen entweder aus Gummiver­
dickung allein odeI' sind mit chemisch odeI' mechanisch reservierenden 
Mitteln versetzt. Z. B.: Gummiverdickung (1 : 1) 650 Teile und Wasser 
350 Teile; Gummiverdickung 650 Teile, Wasser 250 Teile und 100 Teile 
essigsaures Chrom von 20° Be; Gummiverdickung 300 Teile, Wasser 
200 Teile und Albuminverdickung (1 : 1) 500 Teile. Die mit Reserve 
bedruckten Gewebe werden getrocknet und ohne Spannung mit Lauge be­
handelt, gewaschen und leicht gesauert. 

Die mit Lauge behandelten Gewebeteile nehmen beim Farben groBere 
Farbstoffmengen auf, wobei, gegeniiber den nicht mit Lauge behandelten 
Teilen, zweifarbige Effekte (Farbungen verschiedener Intensitat) entste­
hen. Durch Zusatz von alkalibestandigen substantiven Farbstoffen zu 
del' Reserve konnen Bunteffekte erzielt werden. 

c) Bis zu einem gewissen Grade gehort hierher auch die B 0 s s i e l' u n g, 
d. i. die Merzerisation von Garnen und Geweben aus Gemischen von 
pflanzlichen und tierischen Fasern (Halbwolle, Halbseide). Diese 
Effekte wurden zuerst von Depoully, Garnier und Voland (1884, 
Lyon) zur Herstellung von kreppartigen Seidenwaren (Tissus bosseIes) 
erzeugt und brachten Tho mas und Prevost auf die Entdeckung del' 
Spannungsmerzerisation. Werden z. B. Gewebe, die zur Hauptsache 
aus Seide bestehen und nul' von wenig Baumwollfaden durchwebt sind, 
mit N atronlauge behandelt, so wird die Baumwolle hierdurch verkiirzt 
und die Seide dadurch kreppartig. Ahnliche Wirkungen konnen mit Halb­
wollgarn erzeugt werden. Da Natronlauge tierische Faserll angreift, 
sind besondere VorsichtsmaBregeln (kurze Eillwirkungsdauer, abgekiihlte 
Lauge, Schutzstoffe usw.) angebracht. 

2. lVIel'zel'isation ohlle Spannung. 
Wird Baumwolle ohne Spannung merzerisiert, so wird die Faser um 

etwa 5% schwerer; sie wird ferner weicher, fester und aufnahme­
fahiger fiir Farbstoffe; auf del' anderen Seite findet (wie bereits 
ausgefiihrt) betrachtliche Schrumpfung (KontraktioD) bis zu 20-25% 
statt. Diese Art Merzerisation hat nur sehr geringe Bedeutung und be­
schrankt sich auf einige Spezialartikel. So zielen z. B. verschiedelle 
Patente auf Erhoh ung der Festigkeit, die u. U. bis zu 50% del' 
urspriinglichen Festigkeit zunehmen solI, hin; es ist abel' sehr zweifel­
haft, ob dieses ziemlich kostspielige Verfahren wirtschaftlich ist. 

Technisch auch nicht von groDer Bedeutung ist das Merzerisieren 
zwecks Erzielung von Weichheit und Geschmeidigkeit. Garne 
bonnen in del' Kufe odeI' in der Garnpassier- oder Impragniermaschille 
behandelt werden (s. Abb. lO2). Letztere besteht beispielsweise aus drei 



Praktische Ausfiihrung der Merzerisation. 265 

sternfarmig verbundenen, in einem eisernen Gestell drehbar angeordneten 
Walzenpaaren, vondenen je eine Walze zwecks Aufsetzens der Garne ver­
schiebbar ist. Das Garn wird auf je ein Walzenpaar aufgesetzt, leichtan­
gespannt und der Apparat um 120° gedreht, wobei das auf einem Walzen­
paar befindliche Garn in den mit dem Apparat verbundenen, mit Lauge 
gefullten Trog eintaucht, hier rotiert und von einer Quetschwalze gepreBt 
wird. Nach einer weiteren Drehung um 120° hebt sich das Garn aus dem 
Trog heraus, wird wieder abgepreBt und yom Apparat abgenommen usw. 
SchlieBlich wird durch Ausschleudern od. a. entlaugt, auf der Garnwasch­
maschine gewaschen und abgesauert. 

Zum Behandeln von Gewe ben verwendet man Klotzmaschinen oder 
Foulards mit zwei oder drei Walzen. Unter diesen befindet sich der 
Laugentrog; Leitwalzen und Breithalter fUhren das Gewebe in die Lauge 
und zwischen die Quetschwalzen (s. Abb. 105). 

Das Auswaschen und Absauern der natronbehandelten Gewebe ge­
schieht auf den allgemein eingefuhrten Breitwasch- und Breitsauer­
maschinen (s. d.). 

Man hat auch versucht, lose Baumwolle zwecks Verbesserung der 
Qualitat vor dem Verspinnen der Natronbehandlung zu unterwerfen, und 
es sind fur diesen Zweck verschiedene Maschinen konstruiert worden. 

Der Effekt der groBeren Aufnahmefahigkeit fur substantive Farb­
stoffe kann entweder ZUlli Zwecke der Farbstoffersparnis (Ganzmerzeri­
sation) oder zum Zwecke von Farbeffekten ausgenutzt werden. Wenn 
z. B. merzerisierte und nichtmerzerisierte Baumwolle zusammen 
verwebt (oder auch versponnen) wird, so werden vermittels Unifarbung 
Doppelfarbungen erzielt. Es ist charakteristisch, daB die Aufnahme­
fahigkeit fUr Farbstoffe beim Merzerisieren ohne Streckung am graBten 
ist und umgekehrt, daB also Glanz und hachster Grad von Farbstoffver­
wandtschaft sich gegenseitig ausschalten. 

Die Konzentration der Natronlauge bei der spannungslosen Merzeri­
sation ist meist etwa 25-30° Be, seltener auch 10-12-18° Be; die 
Temperatur ist gewahnliche Zimmertemperatur. 

3. Merzerisation unter Spannung. 
Man unterscheidet zweierlei Arbeitsmethoden: 
1. Die Baumwollgarne werden ohne Spannung mit Natronlauge 

merzerisiert, ausgeschleudert oder ausgequetscht Ulld dann erst auf die 
Strec k mas chine gebrachtund auf die urspriinglicheLange ausgereckt, 
wenn moglich noch etwas dariiber hinaus, schlieBlich im gespannten Zu­
stande gewaschen. 

2. Die Baumwollgarne werden in gespanntem Zustande mit Natron­
lauge merzerisiert; das Einlaufen (Schrumpfen) wird also durch die Span­
nung verhindert und tritt gar nicht erst ein. Dann wird noch etwas 
weitergereckt und direkt unter Spannung gewaschen. 

Wenn das Baumwollgarn mit Natronlauge getrankt ist, so laBt es 
sich ohne Fadenbriiche meist nur bis zu der ursprunglichen Lange 
strecken; wird dann die Lauge durch Aufspritzen von etwas Wasser 
verdiinnt, so wird das Material elastischer und laBt sich uber die ur-
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spriingliche Lange hinaus strecken. Gewaschen wird in der Regel zuerst 
mit kaltem (weichem und vollkommen klarem), dann mit warmem 
Wasser, und schlieBlich wird mit verdunnter Saure zur vollstandigen 
Entfernung des Alkalis abgesauert und wieder gewaschen. 

Die zum Ausrecken erforderliche Kraft ist abhangig von dem Baum. 
wollstapel und von der Drehung der Garne. Je kurzfaseriger die Baum· 
wolle und je loser die Garne gesponnen sind, desto weniger Kraft ist 
erforderlich. Nach Langes Versuchen erforderten 10 g Garn aus ameri­
kanischer Baumwolle 60 kg, aus agyptischer Baumwolle 85 kg Belastung, 
um die merzerisierte Ware auf die ursprungliche Lange zu strecken. Die 
Kraft, welche erforderlich ist, die Schrumpfung zu verhuten, ist ge­
ringer als diejenige, um die Ware auf ursprungliche Lange wieder auszu­
recken. N ach Bel t z e r sind fUr 1 kg Garn 3527 kg Belastung erforderlich; 
10 kg erfordern eine Pferdekraft. N ach Gr 0 s sh e i n t z erfordert 1 m Ge­
webe 106 kg, um die ursprungliche Gewebebreite wiederherzustellen. 

Das zum Merzerisieren kommende Material soli nur maBig und vor 
allem durchaus gleichmaBig feucht sein. Durch Nichtbeachtung die­
ser Forderung entstehen vielfach Fehler in der Ware. Man vermeide 
deshalb vor aHem das offene Liegenlassen vorbereiteter Ware, besonders 
in warmen und trockenen Raumen sowie in Zugluft und bereite nur so viel 
vor, als unmittelbar darauf weiterbearbeitet werden kann. 

Die zur Anwendung gelangende Lauge ist in der Regel 30-35° Be 
stark. Direkte Kuhlung der Lauge wird heute wohl kaum noch vorge­
nommen; Temperaturen uber 15-18° C, hochstens 20° C, sind stets 
sorgsam zu vermeiden. 

Als Typus der Arbeitsweise bei Garn gibt Gardner (a. a. 0.) 
folgenden an: 

Die schwach feuchten Garne kommen auf der Merzerisiermaschine 
erst in das 30° Be starke Laugenbad, werden dort stark gestreckt und 
gehen von da automatisch in ein zweites Bad, welches mit gleich starker 
Natronlauge beschickt ist. Die Garne rucken weiter und werden an del' 
dritten Stelle stark abgequetscht; die abflieflende Lauge w'ird wieder zur 
Merzerisierflotte zuruckgeleitet. 

Das Garn ruckt nun an die vierte Stelle wei tel', wo es mit nur wenig. 
warmem Wasser bespritzt und abgequetscht wird. Die ablaufende 
Natronlauge spindelt je nach dem Wasserzulauf 10-12° Be und wird in 
ein hochgelegenes Bassin gepumpt, in welchem sie dann auf 30-40° Be 
eingedampft wird. 

Nun folgt die funfte und sechste Stelle, wo das Garn mit viel heiBem 
Wasser fertig gespiilt wird. Das hier ablaufende Spiilwasser wird (da 
zum Eindampfen zu kostspielig) zum V orkochen del' Rohgarne oder zum 
Losen des Natronhydrates verwendet. 

Dann wird das Garn abgenommen undfur viele Zwecke, so zum Farben 
oder Bleichen benutzt oder auch, wenn das Garn ungefarbt verschickt wer­
den soli, erst schwach auf einer Kufe abgesauert, gespiiltundgetrocknet. 

Nach dem Trocknen werden die Garne stark chevilliert. Wenn keine 
Seidenchevilliermaschinen zur Verfugung stehen, so kann mit der Hand 
chevilliert werden. 
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DerdurchSpannungsmerzerisationerzeugteSeidenglanz auf Baum­
wolle ist bestandig. Die Ware laBt sich z. B. ohne Beeintrachtigung des 
Glanzes bleichen und farben. Nur bei solchen Farbeverfahren, bei denen 
sich auf der Faser Farblacke und Mineralfarben niederschlagen (Tiirkisch­
rot und andere Beizenfarbungen, Chromgelb usw.), wird der Glanz teil­
weise verdeckt und sOIIDt mehr oder weniger vermindert. Auch gefarbte 
Garne konnen glanzmerzerisiert werden; nur miissen die Garne dann mit 
Farbstoffen gefarbt sein, die die Behandlung mit starker Lauge und das 
Absauern aushalten. 

Riickgewinn ung der Merzerisierlauge. 
Ein groBer Teil der Lauge wird bereits durch Abquetschen in un­

verdiinntem Zustande wiedergewonnen. Die yom ersten Spiilen ab­
laufende Lauge von etwa 10-12° Be wird in ein hochstehendes Bassin 
gepumpt und vermittels Dampfschlangen auf 30-40° Be eingedampft. 
Das GefaB ist zwecks Fernhaltung atmospharischer Kohlensaure mog­
lichst geschlossen zu halten. Das sich trotzdem bildende Karbonat 
(Soda) wird von Zeit zu Zeit durch etwas Atzkalk kaustifiziert, wobei sich 
der hierbei entstehende kohlensaure Kalk allmahlich zu Boden setzt. 
Zwecks rationelleren Arbeitens sind auch besondere V orrichtungen fiir 
die Riickgewinnung der Lauge geschaffen worden (J. P. Be m berg, 
Kestner, Krais). Schwierigkeiten beim Eindampfen entstehen, wenn 
die Lauge schlichtehaltig ist. In solchen Laugen wird oft bis zu 2% 
organische Substanz gefunden. Diese organische Substanz laBt sich zum 
Teil durch viel Atzkalk oder besser Atzkalk.und etwas Bariumhydroxyd 
ausfallen. 

Die letzten Spiilwasser von 1_4° Be konnen zum Vorkochen der 
Baumwolle und zum Losen des Natronhydrates verwendet werden; die 
iiberschiissige Lauge wird vielfach laufen gelassen, da die Riickgewinnungs­
kosten unverhaltnismaBig hoch sind. 

Garnmerzerisiermaschinen. 
In der Apparatur der Garnmerzerisation sind bis heute seit der ersten 

Wanslebenschen Maschine von Thomas und Prevost keine be­
deutungsvollen Vervollkommnungen zu verzeichnen. Die Hauptab­
weichung besteht darin, daB bei den neueren Maschinen die Garne in 
gestrecktem Zustande der Wirkung der Natronlauge unterworfen 
werden. 

Viktoria - Streckapparat von Haubold. 
Einen einfachen, kleinen Typ fiir die gelegentliche Merzerisation kleinerer 

Garnmengen stellt der Viktoria-Streckrahmen von Haubold dar. Er besteht 
aus einer Anzahl von oberen und unteren Streckwalzen, von denen die unteren 
feststehen, wahrend die oberen mittels Zahnrader angetrieben werden k6nnen. 
Die Entfernung der oberen von den unteren Streckwalzen geschieht durch 
Handrader. Die zu merzerisierenden Garne legt man auf die einander genaherten 
Walzen und spannt sie aus; hierauf bringt man den ganzen Apparat in ein mit 
Natronlauge gefiilltes Bassin, wahrend die Walzen in drehender Bewegung gehalten 
werden. Das Auswaschen der Lauge geschieht in einer Waschknfe zuerst mit kal­
tern, dann mit warmem Wasser (s. Abb.54). 
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Die zu starke Spannung der Garne durch Handrader oder durch hydrau­
lischen Druck, die bei feineren Garnsorten Fadenbrtiche verursacht, kann durch 
automatisch wirkende IJ;ebelbelastung vermieden werden. Diese Gewichte werden 
so bemessen, daB eine Uberanstrengung des Garnes nicht eintreten kann und das 
Material geschont wird. Solche Systeme baut beispieIsweise Haubold u. a. 

Abb.54. Viktoria-Streckapparat 
(Haubold). 

Gerber- Wanslebens Garnmerzerisier­
maschine1). 

Sie besteht aus acht doppelten Stahlwalzen 
von 125 mm Durchmesser, von denen die unteren 
je vier Walzen durch eine selbsttatige Umsteue­
rung abwechselnd nach rechts und links gedreht 
werden konnen. Die vier unteren Walzen drehen 
sich in Laugenkasten, die durch ein Venti! ge­
fiillt und durch einen weiteren Hahn entleert 
werden konnen. Die Arbeitsweise ist folgende: 
Das mit Seife od. a. abgekochte, gewaschene und 
geschleuderte Garn wird auf die Walzen gebracht. 
Die Laugenkasten stehen etwa 15 em von den 
Walzenkopfen ab, so daB das Garn bequem an 
der vorderen Wand vorbei heruntergelassen und 
tiber die Kopfe geschoben werden kann. Die 
o beren Walzen werden alsdann so hoch gestellt, 

Abb.55. Garnmerzerisiermaschine (G e r b e r - Wan s 1 e b e n). 

daB die gut und gleichmaBig verteilten Strange stramm liegen; darauf wird die 
15 - 18° warme Lauge (von 30-36° Be) eingelassen und der Rundlauf angesetzt. 
Sofort nach Zugabe der Lauge tiberstreckt man urn etwa 1,5 em und laBt dann 
2-3 Minuten ohne Dehnung laufen. Nun werden die Kiisten entleert, die oberen 
Walzen etwas gehoben, urn dem Garn die notige Streckung zu geben und wahrend 

1) Vervollkommnet gegentiber der ursprtinglichen Konstruktion. 
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3 Minuten die iibersehiissige Lauge dureh an die unteren Walzen angelegte Gummi· 
walzen vermittels del' vier Gewiehtshebel ausgepreBt. Wahrend dessen spritzt 
ganz wenig Wasser gegen das Garn, so daB eine etwa 10proz. "PreBlauge" 
entsteht, die in einen besonderen Behalter geleitet wird, um von da zur Eindampf. 
station zu gelangen. Nun wird 2 Minuten mit warmem und 3 Minuten mit kaltem 
Wasser gewasehen, darauf del' Kolben mit den oberen Walzen niedergelassen 
(wobei sieh zugleieh automatiseh die Quetsehwalzen von den unteren Walzen 
abheben) und das fertige Garn abgenommen, um auf dem Bottieh mit 3 g Sehwefel· 
saure 60° Be pro Liter abgesauert und wieder gespiilt zu werden. 

Del' ganze Vorgang vom Aufhangen bis zum Abnehmen dauert etwa 12 Mi· 
nuten, so daB, da jedes W"alzenpaar I-P/2 kg Garn aufnimmt, jedesmal etwa 
8-12 kg odeI' in 10stiindiger Arbeitszeit etwa 400-600 kg Garn von einer Ma· 
sehine fertiggestellt werden konnen. 

Dem Wanslebensel:.en Modell ahnliehe Masehinen bauen Bemberg, Hau­
bold, Zi tta u u. a. Firmen. Abb. 55 zeigt eine von del' Masehinenfabrik Gel' b e 1'­

Wansle ben gebaute Masehine. 

Kleine wefe rs G arnmer zerisierm a s chine. 
Dureh hohe Prod uktion zeiehnet sieh die automatisehe Garnmerzerisier­

masehine (Revolversystem) mit karusselartig angeordneten W"alzenpaaren von 
Joh. Kleinewefers Sohne aus. Die Masehine liefert in 10 Stunden 1000 bis 
1200 kg und wird in versehiedenen Modellen gebaut. Aeht Walzenpaare sind 
karusselartig horizontal angeordnet und tragen das Garn in 45 Sekunden um je 
eine AStation weiter. 

An del' einen Station steht del' einzige zur Bedienung del' Masehine erforder­
liehe Arbeiter und legt einerseits das neue Garn auf das die Rundfahrt antretende 
Walzenpaar, anderseits nimmt er das fertige Garn von dem zuriiekkommenden 
Walzenpaar abo Auf del' zweiten und dritten Station wird gelaugt (behufs voll­
standiger Durehtrankung des Garnes), auf del' vierten wird abgepreBt und mit 
ganz wenig Wasser gewasehen, wobei die bereits erwahnte PreBlauge gewonnen 
wird, auf del' fiinften wird mit warmem, auf del' seehsten Station mit kaltem 
Wasser gewasehen, auf del' siebenten wird abgesauert und auf del' aehten sehlie13· 
ieh wiedel' gewaschen. 

Die Periodendauer, Z. B. 45 Sekunden, ist mittels IVeehselrader aueh auf 
60 odeI' 80 Sekunden einstellbar. 1st keine Laugengewinnung vorgesehen, so 
kann ein vValzenpaar gespart werden. Vielfaeh wird auch das Absauern nicht 
auf del' Masehine, sondern auf dem Bottieh vorgenommen, wodureh eine zweite 
Station frei wird. Del' Kraftbedarf betragt 2-21/2 Pferdekrafte. 

Ein kleineres Modell bringt dieselbe Firma als Liliplltmasehine heraus. 
Sie tragt nul' zwei Walzenpaare, hat einen Kraftbedarf von 1 PS und eine Tages­
produktion von 200-300 kg. 

Del' KleineweferschenMaschine sehrahnlieh ist die in England ammeisten 
gebrauchte von Spencer & Sons, Manchester; im Gegensatz zu vorgenannter 
arbeitet sie vertikal (s. Abb. 56). 

Recht verbreitet ist aueh die Garnmerzerisiermaschine del' Niederlahn­
steiner Masehinenfabrik (Patent Paul Hahn), die in vier GroBen mit del' 
Tagesproduktion von 500-2400 eng!. Pfund geliefert wird. Sie tragt auf beiden 
Seiten je zwei glatte IValzen, von denen eine festgelagert, die andere beweglieh 
angeordnet ist. Die Spannung des Garnes erfolgt mit Hilfe von Gewiehten, die 
naeh vVunseh reguliert werden konnen. Sie hangen am langen Arm eines Winkel­
hebels, dessen kurzer Arm die Spannwalze mit Hilfe eines Exzenters automatiseh 
del' festen vValze nahert odeI' von ihr entfernt. In del' ersten Stellung wird das 
Garn aufgelegt, in del' zweiten gespannt. Dann fahrt das Laugenbecken unter 
das Garn, hebt sich zum Eintauehen del' unteren Garnhalfte, senkt sieh wieder 
und f!Lillt, naehdem eine Gummiwalze sieh an die feste vValze angelegt und die 
iibersehiissige Lauge abgepreBt hat, wieder in ihre friihere Stellung zuriiek. Nun 
wird das Garn abgespritzt, wobei das erste Wasehwasser aufgefangen wird. Dieses 
wird zur Kiihlung del' zirkulierenden Lauge verwandt, indem es zunaehst dureh 
das obere Laugenbassin geleitet wird, wahrend die Lauge in das untere Bassin 
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hinter del' Mascbine flieBt. Eine kleine Transmissionspumpe befordert letztere 
d!tllll in das obere Bassin. Von bier aus flieBt sie dem Laugenbecken wieder zu. 
tTber dem unteren Bassin befindet sich ein TropfgefiiB mit starker Lauge zum 
Wiederverstarken del' durch das im Garn enthaltene Wasser verdiinnten Lauge. 

Abb.56. Garnmerzerisiermaschine von Spencer & Sons (nach Gardner). 

Maschinelle N ach behandl ung mer zerisierter Garne. 
Nach dem Waschen, Absauern und Trocknen del' merzerisierten Garne (s. oben) 

folgen zur El'hohung des Spannungsmerzerisationseffektes und del' Parallel­
legung und Ordnung del' Strangfiiden verschiedene Nachbehandlungsprozesse 
(das Ausschlagen, Chevillieren, Strecken, Liistrieren). Hierzu bedient man sich 
entweder 1. des einfachen Wringpfahls, oder 2. einer besonderen Garn­
schlagemaschine, 3. einer Chevilliermaschine odeI' 4. der Streck- und 
Liistriel'maschine. Abbildungen diesel' Maschinen sind unter Garnappretur 
zu finden. 

Das Trocknen gescbieht nach einem der sonst iiblichen Trocknungsverfahren 
(s. weiter unter Fal'berei). 

Diesen Streck- und Liistrierprozessen geht vielfach das Bleichen und Farben 
voraus. Wird das Garn in ungebleichtem und ungefiirbtem Zustande versandt, 
so schlieBt sich das Liistrieren unmittelbar an die Merzerisation an. 

Gewebemerzerisation. 
Die Baumwollgewebe werden merzerisiert entweder a) unmittelbar 

nach dem Sengen im Rohzustande, odeI' b) nach dem Sengen sowie 
Vorkochen in etwa 2-3 proz. Abfallauge und dem Trocknen, odeI' c) 
nach dem Sengen und Entschlichten mit' Diastafor (s. d.) im Jigger 
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oder Foulard. Das erste Verlahren ist das billigste, ergibt aber die 
schlechtesten Resultateund liefert ferner verunreinigte Merzerisierlaugen; 

Abb. 57. Merzerisierfoulard mit drei durch Hebeldruck belasteten Quetschwalzen 
aus Eisen- und Weichgummi, eisernem Laugentrog mit Doppelmantel fiir Wasser­
oder Eiskiihlung, zum zweimaligem Impragnieren und Abquetschen (Zittau). 

Abb. 58. Schnittzeichnung des Merzerisierfoulards (Z itt au). 

das letzte Verlahren ist das teuerste; das zweite ist das meist ange­
wandte und liefert gute Ergebnisse. 

Die Merzerisation ohne Spannung in den verschiedensten Foulards, 
Jiggers und Krabbmaschinen hat bisher nicht den gewiinschten Glanz 
ergeben. Heute werden deshalb zur Erreichung von Seidenglanz Spann-
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rahmen mit Kluppen (fruher mit Nadelketten) benutzt; fur feine Gewebe, 
die das Strecken mit Kluppen nicht vertragen, sind besondere Ausbreit­
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vorrichtungen ge­
schaffen worden. Das 
Gewebe soll wie bei 
del' Strangmerzeri­
sation aus moglichst 
guten agyptischen 
odeI' guten, lang­
faserigen, amerika­
nischen Baumwoll­
garnen hergestellt 
sein. 

Die Merzerisation 
selbst findetunter 
sehr starkem Druck 
mit einer Natron­
lauge von etwa 30 ° Be 
statt. Schwere Ge­
webe passieren den 
Foulard (s. Abb. 57 
u. 58), werden auf­
gerollt, bleiben so 
einige Stunden liegen, 
werden nochmalsfou­
lardiert und dann auf 
den Spannrahmen (s. 
Abb. 59) gespannt. 
OdeI': das Gewebe 
passiert zwei neben-

einanderstehende 
Foulards und kommt 
dann direkt auf 
den Spannrahmen. 
Leichte Gewebe (Sa­
tins usw. ) passieren 
ein dreiwalziges Fou­
lard unter starkem 
Druck und gehen 
gleich auf den Spann­
rahmen. 

Zwecks besseren 
N etzens setzt man 
bei schweren Gewe­
ben mitunter 11 Al­
kohol auf 100 I Na-

tronlauge von 30° Be zu. Gleichzeitig kann die Lauge zwecks besseren 
Glanzes gekuhlt werden (Wasserkuhlung durch doppelte Boden del' 
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Foulards). Die Streckung hat so zu geschehen, daB mindestens die ur­
spriingliche Gewebebreite zuriickerhalten wird. Die Lauge ist gut aus­
zuspiilen, so daB auch vor dem Absauern die Ware annahernd neutral 
ist, weil erhebliche Mengen Glaubersalz, die beim Absauern entstehen, 
den Glanz der Ware beeintrachtigen. 

Je nachdem, ob dunkle oder helle Farbungen verlangt werden, wird 
entweder unmittelbar nach dem Merzerisieren gefarbt oder vorher erst 
gebleicht. Das Farben geschieht im wesentlichen nach den fiir gewohn­
liche, nicht merzerisierte Baumwolle iiblichen Verfahren. 

Enthalt das Gewebe seidene Effekte, so werden auf 1001 Natron­
lauge etwa 4 1 Glyzerin als Schutzstoff zugesetzt; auch ist dann die 
Temperatur moglichst auf 10-12° C (bei schnellem Gang der Maschine 
hochstens auf 14-15° C) zu halten. Ein Aufrollen der Ware nach dem 
Passieren des Foulards muB vermieden werden; gewaschen wird kalt 
und griindlich abgesauert. Bei der Merzerisation von Halbwolle ist 
kiinstliche Kiihlung unerlaBlich. 

Auch beim Merzerisieren von Geweben mit farbigen Effekten ist 
schnelles und vorsichtiges Arbeiten (Kiihlung, kein Aufrollen oder Liegen­
lassen in der Lauge) geboten. 

Abb.59 zeigt den Schnitt durch eine Stiickmerzerisiermaschine von 
Bemberg und Abb. 60 die Gesamtansicht einer solchen Maschine von 
Haubold. 

Einseitige Gewebemerzerisation. 
Nach dem Patent Tagliani wird von der Firma Bemberg eine 

Maschine zum einseitigen Merzerisieren von Baumwollgeweben kon­
struiert. Die Auftragung der Lauge geschieht durch eine gravierte, 
stahlerne Walze, an der ein hin- und hergehendes Rakelmesser zur gleich­
maBigen Verteilung der Lauge angebracht ist. Ein gegeniiberstehendes, 
gleichfalls bewegliches Messer streift die dem Gewebe etwa anhaftenden 
Fasern, Noppen und sonstigen Verunreinigungen abo Die PreBwalze ist 
mit Gummiiiberzug versehen. Nach dem Verlassen der Walzen geht der 
Stoff durch eine iiber der Maschine befindliche Trockeneinrichtung. Ein 
Auswaschen der merzerisierten Ware braucht nur bei bestimmten Farb­
stoffen (Anilinschwarz, basischen Farbstoffen) stattzufinden, wahrend 
bei substantiven und Kiipenfarbstoffen das Gewebe direkt in das Farbe­
bad gelangen kann. 

Merzerisation von Ketten. Das Merzerisieren von Ketten findet nur 
selten statt, vorzugsweise in England und Amerika. Wahrend der Ein. 
wirkung der N atronlauge und des darauffolgenden Spiilens passieren die 
Ketten stark wirkende Quetschwalzen, wodurch ein Einschrumpfen der 
Ketten verhindert wird. Der Glanz der merzerisierten Ketten ist wesent­
lich geringer als derjenige der im Strang unter Spannung merzerisierten 
Garne. 

Die von einigen englischen Maschinenfabriken gebauten Apparate 
enthalten mehrere Kammern, von denen die ersten zwei Abteilungen 
30gradige Natronlauge, die dritte und vierte warmes Spiilwasser, die 
fiinfte verdiinnte Saure und die sechste wieder warmes Spiilwasser enthalt. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Aufl. 18 
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Erzeugung von Seidengriff. 
Vielfach wird merzerisierte Baumwolle nach dem Bleichen und Farben 

noch mit einem seidenahnlichen Griff versehen. Dies wird dadurch er­
reicht, daB die Baumwolle vor dem Griffigmachen (falls nicht schon in 
starkem Seifenbade gefarbt worden ist) in einem warm en 1 proz. Bade 
von Marseiller-Seife behandelt, ausgeschleudert, mit einer verdiinnten 
L6sung von Milchsaure, Weinsaure, Essigsaure oder Ameisensaure ab­
gesauert und dann scharf getrocknet wird. Die Konzentration des 
Saurebades schwankt von 2-10 g im Liter. Bei Schwefelfarbstoffen 
werden noch etwa 10 g Natriumsalz (Azetat, Formiat, Laktat oder Tar­
trat) zugesetzt, urn die Ware haltbar und lagerbestandig zu machen. 
Raufig wird auch etwas Leim (1 - 1,5: 1000) und Kartoffelstarke zur 
Rebung des Griffes zugesetzt. 

Seidengriff auf anderen Fasern. Auch auf anderen Fasern, gewohnlicher Baum­
wolle, Kunstseide, Leinen, Jute, Ramie und ·Wolle (s. unter chlorierter Wolle) 
wird bisweilen Seidengriff hergestellt. Die Grundverfahren sind dieselben wie bei 
merzerisierter Baumwolle; moglichst soil gut gereinigte Faser (gebaucht, gebleicht, 
natrongekocht od. a.) del' Behandlung unterworfen werden; Rohbaumwolle ist 
weniger geeignet und hier wieder die indische und asiatische Baumwolle weniger 
als die Mako oder Sea·Island. Zweite Hauptbedingung ist ein gewisser Fett- und 
Sauregehalt und dritte gutes, d. h. scharfes Trocknen der Faser bei moglichst 
50-60° O. Auch das Sauern soil kraftig sein, moglichst Ameisensaure anstatt 
Essigsaure. Mineralsauren sind bei Pflanzenfasern zu vermeiden, da durch dieselben 
zu leicht eine Vermorschung der Faser eintreten kann. Auffallend ist, daB be­
stimmte Farbstoffe (z. B. Pigmente, Anilinschwarz, Ohromlacke usw.) einem guten 
Seidengriff entgegenarbeiten; dagegen eignen sich die Schwefelfarbungen gut 
fiir diese Behandlung. Durch Aufnahme von Feuchtigkeit aus der Atmosphare 
leidet der Griff meist sehr erheblich oder verschwindet mitunter auch ganz. Ais 
Seife eignet sich gute Marseiller Seife oder Seifen mit hohen Palmitin- oder Stearin­
sauregehalt am besten; gleichgiiltig ob als Kali- oder Natronseifen angewandt. 
Ein Zusatz von Olivenol oder Kokosfett wird auch manchmal empfohlen. Zusatze 
von Verdickungsmitteln wie Leim, Ozonstarke u. a. erhohen im allgemeinen den 
Grill und VOl' aHem die Haltbarkeit des Grilles. Die hier anzuwendenden Verhalt­
nisse sind im Mittel etwa: 1-2% Leim, 1-2% Ozonstarke, 1% Olivenol, 1-2% 
Ameisensaure werden zur Emulsion aufgekocht, und die Emulsion wird dann in 
das deutlich saure Avivierbad gegeben, die "Ware schnell und kurze Zeit um­
gezogen, geschleudert und scharf bei 50-60° 0 getrocknet. 

Die Ursache des Knirschens oder des Seidengriffes ist bisher noch nicht klar 
erkannt. Die mitunter geauBerten Ansichten, daB sichFettsaurekristalle in der Faser 
ablagern, die durch Aneinanderreiben ihrer scharfen Kanten das Knirschen verur­
sachen, oder daB sich fettsaure Zellulose bei del' Avivage bildet, die den eigen­
artigen Griff verursacht, halten einer wissenschaftlichen Kritik nicht stand. ·Wahr­
scheinlicher ist, daB die Faser Fettsaure und Saure stark adsorbiert und dabei 
ihre inneren Spannungsverhaltnisse so eigenartig andert, daB sie, del' Seide ahnlich, 
beim Driicken den charakteristischen Griff und das Knirschen auslost. 

Die rrransllarentierung, Opalisiernng llnd 
Philanierung1). 

Dem Merzerisierungsverfahren sehr ahnliche Veredelungsverfahren 
der Baumwollfaser sind dasGlasbatist-Verfahren und das Philanie­
rungsverfahren. 

') S. auch Beil: Zeitschr. f. angew. Ohern. 1924, S: 689. - Kertesz: Melliands 
Textilberichte 1923, S.477. -
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A. Glasbatistverfahren. 
Schon Mercer hatte in seiner ersten Veroffentlichung erwahnt, daB 

durch Sauren und sauerwirkende Agenzien, z. B. Schwefelsaure, Chlor­
zink u. a., eine ahnliche Wirkung ausgeubt werde wie durch Atzalkalien. 
In den vielen Verfahren, die in den ersten J ahren nach Bekanntwerden 
des Thomas - Prevostschen Patentes angepriesen und bekannt wur­
den, waren aus diesem Grunde aIle moglichen Behandlungsweisen .mit 
den verschiedensten Substanzen saurer und alkalischer N atur, in der Kalte 
oder bei hoherer Temperatur, mit kurzer oder langer Einwirkungs­
dauer und sonstigen Abanderungen beschrieben. SchlieBlich hatte man 
sich aber dennoch zur Erzielung des Merzerisierungseffektes auf die Be­
handlung mit Atzalkalien, vor allemNatronlauge, beschrankt und beson­
ders die Verwendung von Sauren vermieden, offenbar weil Zellulose 
gegen Sauren doch weniger widerstandsfahig als gegen Alkalien ist 
und die Verwendung der letzteren eine groBere Betriebssicherheit bietet. 
Lediglich die zuerst von Mercer durchgefuhrte Behandlung der Baum­
wolle mit starker Schwefelsaure, die wenige Jahre nach Mercers Be­
obachtung bei der Erzeugung von Pergamentpapier in die Praxis einge­
ftihrt wurde, ist nicht vergessen worden, sondern hat dauernde Anwendung 
gefunden. 

Erst in neuerer Zeit aber, seit 1913, sind Verfahren, die der Schweizer 
Firma Heberlein & Co. inWattwil patentiertwurden, bekannt gewor­
den, nach denen Baumwollgewebe, mit starken Sauren behandelt, be­
sondere Effekte zeigen. Wenn man aus den verschiedenen Patenten den 
Grundgedanken herausschalt, so gehen die Erfinder darauf aus, vorher 
gebleichte und merzerisierte Baumwollwaren mit SchwefeI­
saure von 51-54° Be, die auch durch andere Sauren ersetzt werden 
kann, zu behandeln und sie zweckmaBig dann noch einmal zu mer­
zerisieren. Je nachdem diese Behandlungen mit oder ohne Streckung 
durchgeftihrt werden, werden besondere und eigenartige Effekte erzielt, 
die unter dem Namen Schweizer Finish, Glasbatist, Permanent-, 
Transparent-, Opal-, Glas-Appretur oder Glasfinish bekannt 
geworden sind. 

Wie die Namen bereits andeuten, hat die Faser durch die Behandlung 
ein glanzenderes Aussehen und eine auffallende Transparenz erhal­
ten, wobei der einzelne Faden glatter wird, und der Stoff eine von losen 
Fasern freiere und abgerundetere Garntextur zeigt, wahrend der Griff 
der Ware je nach der durchgeftihrten Behandlung mehr oder weniger 
hart und elastisch-sprode wird. 

Diesem Transparenzverfahren werden in der Regel ganz feine Baumwoll­
gewebe (nicht Garne) unterworfen. Benutzt wird ein verbleiter Trog, der mit 
Leitrollen aus Glas versehen und z. B. mit Schwefelsaure von z. B. 54 ° Be be­
schickt ist. Die Zeitdauer der Passage betragt z. B. 8 Sekunden, die Temperatur 
der Bader ist 13-16° C. Vom Schwefelsaurebad kommt die Ware erst in ein 
Spiilbad, das verdiinnte Schwefelsaure enthalt, und dann erst in ein zweites Spiil­
bad mit reinem Wasser. Soweit ist diese Arbeitsweise patentfrei. Dagegen gelang 
es der Firma Heberlein & Co. durch Pergamentieren vorher merzeri­
sierter Baumwolle neue Effekte zu erzielen, wobei auch der umgekehrte Weg 
eingeschlagen werden kann, indem zuerst pergamentiert und dann erst merzerisiert 

18* 
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oder indem nach dem Pergamentieren nochmals merzerisiert wird. - Die der 
genannten Firma patentierten Verfahren erstrecken sich weiterhin auch darauf, 
daB das Merzerisieren lnit einer Natronlauge unter 0° vorgenommen wird, und 
daB auf gleichem Wege auch Druckeffekte erzielt werden. Ferner benutzt die 
Firma Heberlein & Co. in letzter Zeit ihr Verfahren auch dazu, um aus grii­
beren Geweben leinenahnliche Stoffe zu erzeugen. Diese Stoffe dienen gewisser­
maBen als Leinenersatz. Durch Behandeln von merzerisierter (und evtl. gebleichter) 
Baumwolle mit Schwefelsaure von 49,5-50,5° Be werden mehr wollahnliche 
Effekte (dunnem Wollmusselin ahnlich) erreicht (s. auch unter Philanieren). 

B. Philanierungsverfahren. 
Ein anderes Ziel erreichte Ch. Schwartz, indem er Baumwollge­

webe mit hochkonzentrierter Sal peters a ure in besonderer Weise be­
handelt, und zwar ohne Vorbleiche, Vormerzerisierung und ohne 
Streckung. Nach kurzer Einwirkungsdauer wird die Saure entfemt. 

Durch diese Salpetersaurebehandlung erleidet das Gewebe eine 
Schrumpfung, die je nach Gam und Bindung verschieden groB ist, 
und zwar in der Kette durchschnittlich 5%, im SchuB mehr als 5% be­
tragt. Die einzelne Faser hat das glatte, schlauchahnliche AuBere ver­
loren, ist oberflachlich rauher geworden und zeigt eine deutliche Kra u­
s e I u n g ; der Glanz der Faser ist groBer und warmer geworden. 
Infolgedessen zeigen die Gewebe im Aussehen und Griff ein von dem 
urspriinglichen Material stark abweichendes Verhalten und gleichen 
auBerlich mehr einem Woll- als einem Baumwollgewebe. 

Auch die Warmeleitfahigkeit ist infolge des offeneren, lockeren Ge­
fUges der einzelnen Faden eine geringere geworden, so daB das Material 
auch in dieser Hinsicht mehr einem W oIl stoff ahnelt. Von besonderer 
Wichtigkeit ist noch, daB die ReiBfestigkeit durch die Behandlung bis 
zu 50%, die Durchreibefestigkeit um 200-300%, gegeniiber der unbe­
handelten Faser, gesteigert wird (Beil: a. a. 0.). Diese Eigenschaft riihrt 
offenbar daher, daB infolge del' Aufrauhung del' Faseroberflache der 
Gleitwiderstand wachst. 

Die philanierte Faser ist frei von Oxyzellulose und Nitroresten; die 
hervorgerufene Behandlung ist daher offenbar eine physikalische und 
dauernde. Rohware liefert bessere Ergebnisse als gekochte und ge­
bleichte Ware. Infolge der Offnung del' Faden, ihrer Krauselung und. 
Schrumpfung gelingt es, die Grenzen, die dem Spinner und Weber ge­
zogen sind, zu iiberschreiten und Gewebe zu erzeugen, die neben dem 
weichen Griff ein derartig geschlossenes, gleichmaBiges Fadenbild 
zeigen, wie es bisher nicht moglich war (Beil). 

Die behandelte Faser zeigt eine leichte Gilbung, die sie in del' 
Farbe del' Rohwolle und Rohseide ahnlich macht, die aber erforderlichen­
falls durch Bleichen nach den fUr Baumwolle gebrauchlichen Verfah­
ren entfernt werden kann. Durch nachtragliches Merzerisieren 'wird del' 
Glanz der behandelten Faser groBer, del' Griff abel' harter und kalter, 
die Ware also leinenahnlicher. Farberisch besitzt die FaBer, ahnlich wie 
merzerisierte Baumwolle, eine groBere Verwandtschaft zu den Farb­
stoffen als die unbepandelte FaBer, so daB beim Farben auf daB erhohte 
Ziehvermogen der Farbstoffe entsprechend Riicksicht zu nehmen ist. 
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Das erwahnte Philanierungsverfahren ist durch in- und auslandische Patente 
geschiitzt und wird durch die Philana A.-G. in Basel ausgebeutet. 1m Gegensatz 
zu dem MerzerisierprozeB, der technisch in einfacher Weise durchgefUhrt werden 
kann und daher in dem Kleinbetrieb jeder Farberei und Druckerei ausgeiibt wird, 
bietet das Philanieren in technischer Beziehung erhebliche Schwierigkeiten, 
so daB es nicht moglich ist, es in den gewohnlichen Textilveredelungsbetrieben 
durchzufiihren. Denn es handelt sich darum, in apparativer Hinsicht die Schwierig­
keiten zu iiberwinden, welche durch die Behandlung der Stoffe mit hochkonzen­
trierter Salpetersaure entstehen, wobei Apparate zur Verwendung gelangen miissen, 
die widerstandsfahig gegen diese sind. Ferner ist die Bewirtschaftung der fUr den 
PhilanierungsprozeB notwendigen groBen Mengen Salpetersaure ein weiterer tech­
nischer und kalkulatorischer Hinderungsgrund, zumal die Verwertung der AbfaIl­
sauren mit zu beriicksichtigen ist. Deshalb kommt fiir die Philanierung vor allem 
eine chemische Fabrik in Betracht. So haben beispielsweise die Hochster Far b­
wer ke [M] das Philanieren im kontinuierlichen Betrieb aufgenommen, wahrend 
die weitere Ausriistung in den Textilveredelungsbetrieben, Farbereien und 
Druckereien in iiblicher Weise ausgefiihrt wird. Der Umstand, daB der groJ3te Teil 
der Indanthren- und anderen Kiipenfarbstoffe das Philanieren aushalt, ermoglicht 
es, nicht nur Rohwaren, sondern auch Buntgewebe zu philanieren. 

Wenn das Philanieren auch vorzugsweise fUr Gewebe in Frage kommt, weil 
hier die Vorteile, die mit dem Verfahren verbunden sind, am besten ausgeniitzt 
werden, so lassen sich auch Garne und lose Baumwolle philanieren. In diesem 
FaIle kommen vor allem andere Effekte in Betracht, die z. B. durch das Verspinn'm 
philanierter Baumwolle mit ""Volle erreicht werden. 

Augenscheinlich bedeutet das Philanaverfahren einen neuen groBen Fortschritt 
in del' Baumwollveredelung. Die Verteuerung des Materials wird vielleicht keine 
zu groBe Rolle spielen, da dieser Nachteil durch die veredelten Eigenschaften 
(schoneres Aussehen, weicherer Griff, groBere Festigkeit und Dauerhaftigkeit, 
wollahnlicher Charakter) aufgehoben wird. 

Nach Kind1 ) kann dagegen von einer allgemeinen Verbesserung der Festigkeits­
verhaltnisse durch das Philanieren keine Rede sein; die Verbesserung der Festigkeit 
ist nach ihm nur eine scheinbare und teilweise auf die Schrumpfung der Gewebe 
zuriickzufiihren_ Kind fand recht schwankende Werte, neben ungiinstigeren 
auch giinstigere; wenig giinstig waren die fiir den SchuB ermittelten Werte. 1m 
Mittel aus einer Reihe von Versuchen mit Flanell, Tennis, Musseline, Argentine, 
Flor Philana erhielt Kind bei Kettgarnen eine Verbesserung von 78,7 (entschlich­
tete Ware) auf 83,4 (philaniert = 87,9, gechlort = 84,2, gebleicht = 79,5, ge­
farbt und bedruckt = 83,4), beim SchuB zuerst eine Verbesserung von 80,4 (ent­
schlichtete Ware) auf 89,8 durch das Philanieren, dann eine Verschlechterung 
auf 73,1 (gechlorte Ware), 71,2 (gebleicht) und 53,4 (gefarbt und bedruckt). Die 
Frage der Qualitatsanderung durch das Philanieren diirfte indes durch die Ver­
suche noch nieht abgeschlossen sein, zumal das vorhandene Material von Kind 
unzureichend ist und Vergleichsversuche mit nichtphilanierten, gebleichten, 
gefarbten, bedruckten usw. Geweben gleicher Art fehlen. Aus den Versuchen 
von Kind geht eigentlich nur hervor, daB das Philanieren unmittelbar die Festig­
keit der Gewebe, sowohl in Kette als auch im SchuJ3, erhoht. 

Die Bleicherei. 
(Das Bauchen, Bleichen, EntschweiBen, Walken, Karbonisieren, 

Entbasten usw.) 

Abel, E.: Hypochlorite und elektrische Bleiche. - Bottler, lVI.: Bleich- und 
Detachiermittel der Neuzeit. - Engelhardt, V.: Hypochlorite und elektrische 
Bleiche. - Ebert und Nussbaum: Hypochlorite und elektrische Bleiche. -
Holbling, V.: Die Fabrikation der Bleichmaterialien. - Jellineck, K.: Das 
Hydrosulfit. - Kind, IV.: Das Bleichen der Pflanzenfasern. - Schoop, P.: 

1) Kind: Melliands Textilberichte 1925, S. 661. 
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Elektrische Bleiche. - Theis, F. C.: Breitbleiche baumwollener Gewebe. -
Theis, F. C.: Strangbleiche baumwollener Gewebe. - Ferner allgemeine Lehr­
biicher der Farberei u. a. m. 

Allgemeines. Die rohen Fasern sind nicht vollkommen rein und weiB; 
sie enthalten vielmehr neben dem Faserstoff schwankende Mengen von 
Nebenprodukten, die aus Farbstoff, Wachs, Pektinstoffen, Gummi, 
Harzen, Fetten usw. bestehen. AuBer diesen naturlichen Verunreinigun­
gen enthalten Gespinste und Gewebe haufig erhebliche Mengen von 
Fremdkorpern, die in der Spinnerei und Weberei zufallig oder absicht­
lich hineingeraten sind, wie schwarze, von den Samenteilen der Baumwolle 
herruhrende Noppen, Schmierol, Schmutz, Salze, Fett, Schlichte usw. 
AIle diese naturlichen und spa ter in die Fasererzeugnisse kunstlich hinein­
geratenen, storenden Fremdkorper mussen in der Bleicherei beriick­
sichtigt und im allgemeinen mehr oder weniger vollkommen entfernt 
bzw. gebleicht werden. 

Die Entfernung dieser Fremdkorper geschieht zum Teil durch be­
stimmte vorbereitende Operationen (das Abkochen, Bauchen, Waschen 
usw.), zum anderen Teil durch die eigentliche Bleiche selbst. Letztere hat 
u. a. vor allem den Zweck, die naturlichen Farbstoffe der Faser zu zer­
storen oder zu entfernen und eine weiBe Ware zu erzeugen. Wird nicht 
vollige WeiBe verlangt, so findet keine Voll- sondern nul' eine Teil­
bleiche (partielle Bleiche, Halb-, Viertel- usw. Bleiche) statt. 

Die Bleichmittel wirken verschiedenartig; man kann sie in oxydie­
rende und in reduzierende Mittel unterscheiden. Die Wirkung ist eine 
rein chemische. Das Hauptmittel fur das Bleichen del' Baumwolle und 
der meisten Pflanzenfasern ist der Chlorkalk nebst anderen Hypo­
chloriten. In der Bleicherei der Wolle ist die Schwefligsaure, in der­
jenigen der Seide sind das Wasserstoffsuperoxyd und die schweflige 
Saure die wichtigsten Bleichmaterialien. 

Neben dem eigentlichen Bleicheffekt ist beim Bleichen der Faser­
stoffe und Fasererzeugnisse das groBte Gewicht auch auf moglichste 
Schonung des Fasermateriales Rucksicht zu nehmen, also auf Erhaltung 
der wesentlichsten Eigenschaften der Textilien: Festigkeit, Dehnbarkeit, 
Glanz, Glatte, Weichheit und Griff. 

Das Bleichen und die Vorarbeiten des Bleichens konnen in allen 
Stufen der mechanischen Verarbeitung der Faserstoffe ausgefiihrt wer­
den, also in Gestalt von losem Material, von Garn, Gewebe usw. Des­
gleichen kann auch schon veredeltes Material, z. B. merzerisiertes Baum­
wollgarn, gebleicht werden. Das gebleichte Material wird entweder als 
solches weiter mechanisch verarbeitet odeI' unmittelbar darauf gefarbt 
oder aber unmittelbar in den Handel gebracht. Del' BleichprozeB fallt 
im allgemeinen fort, wenn die fraglichen Fasermaterialien spater schwarz 
oder zu dunklen Farben gefarbt werden sollen. 

Das Gewich t del' Rohstoffe nimmt durch das Bleichen in der Regel 
ab, bei Pflanzenfasern in hoherem Grade, bei tierischen Fasern (auBer 
Seide) weniger bis unmerklich. Je intensiver die Bleiche der Pflanzen­
fasern ist, desto groBer ist im allgemeinen der Gewichtsverlust. Auch die 
Festigkeit des Fasergutes nimmt durch das Bleichen als solches im all-
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gemeinen abo Bei den V orarbeiten der Pflanzenfaserbleicherei (beim alkali­
schen Abkochen, Bauchen, Merzerisieren) findet zum Tell eine Festigkeits­
erhohung statt. 1st letztere groBer als die Festigkeitsabnahme durch die 
eigentliche Bleicherei, so findet - was haufig der Fall ist - eine Festig­
keitserhohung durch die Gesamtbehandlungen der Bleicherei (Vorar­
beiten und eigentliches Bleichen) statt. 

Gemischtfaserige, stiickgefarbte Waren mit Zweifarbeneffekten er­
fahren mitunter nach dem Farben eine milde N ach bleiche, wenn Z. B. 
die weiB zu erhaltende Faser in der Farberei oberflachlich angefarbt 
oder angeschmutzt worden ist. Das vollige Entfarben bereits gefarbter 
Waren geschieht gewohnlich auf dem Wege des Abziehens. Es findet 
hauptsachlich in der Kunstwoll- und Lumpenfarberei statt. Ein par­
tielles Abziehen wird ausnahmsweise auch in der regularen Fabrikfarberei 
vorgenommen, wenn z. B. eine Ware durch Versehen iiberfarbt worden 
ist und der FarbstoffiiberschuB entfernt werden soll. 

Zur Bewaltigung groBer Produktionsmengen in wirtschaftlicher Weise 
sind viele sinnreiche Apparate und Vorrichtungen ersonnen worden. 

Geschichtliches. In friiheren Zeiten wurde das Bleiehensehr pl'imitivaus. 
gefiihrt: Die Pflanzenfaser wurde mit Pflanzenasehe gebriiht, gewasehen, mit 
Buttermileh behandelt, gewasehen und dann auf dem Rasen gebleieht. Diese 
Operationen wurden so lange wiederholt, bis die Ware weiB wurde. Das Er· 
seheinen neuer Chemikalien maehte es dem Bleicher moglieh, den ProzeB abzu· 
kiirzen und zu vervollstandigen sowie die Rasenbleiehe zu vermeiden. Die erste 
Umwalzung bestand in del' Einfiihrung del' Seh wefelsa ure an Stelle von Butter­
milch, Apfelsaft und Zitronensaft.Dann revolutionierten die Chlorbleichmittel 
die gesamte Bleichindustrie: Entdeckung des Chlors durch Scheele, 1774, des 
unterchlorigsauren Kalis durch Berthollet, 1785, und des Chlorkalks, 1790. 
Weiterhin kam del' Kalk als Ersatz del' Pflanzenasche als Bauchmittel in Gebrauch. 
Die Soda, Salzsaure und die Natronlauge vereinfachten den BleiehprozeB 
weiter. Die Bleicharbeit von Monaten wurde auf wenige Tage, gelegentlich auf 
24 Stunden, reduziert. Die Einfiihrung aller diesel' Neuerungen ging allerdings 
nicht glatt vonstatten. In England, dem Sitz del' urspriingliehen Textilveredelung, 
verbot Z. B. das "British Government" noeh im Jahre 1823 den Gebraueh von 
Sauren beim Bleiehen von Waren fiir behordliehe Lieferungen ("government 
materials"). Jeder Bleicher, del' im 18. Jahrhundert Kalk brauchte, sollte ge­
henkt werden ("was liable to be hanged"). Aueh das Hypoehlorit wurde stark 
bekamp£t, und 1823 benutzte man in Cheshire noeh kein solches, sondern wandte 
ausschlieBlich die Rasenbleiche an. . 

Alimahlich wurden die Vorurteile iiberwunden. 'Man lernte die Ursachen 
morscher und fleckiger Ware immer bessel' kennen und die Prozesse beherrschen. 
Gutes Spiilen, vorsichtiges Chloren, Luftverdrangung beim Bauchen wurden 
immer mehr beachtet und die mannigfachen Klippen del' chemise hen Bearbeitung 
umschifft, so daB man bald mit Hllie del' chemischen Hilfsmittel ein viel hoch­
wertigeres Erzeugnis erhielt als friiher, dabei in viel kiirzerer Zeit. Heute hat 
die wissenschaftliche Forschung erwiesen, daB die moderne Bleicherei in bezug 
auf Festigkeit, Gewicht, Farbe und Griff einen Artikel erzeugt, del' schwer zu 
iibertreffen ist. Dabei war del' Ersatz del' Schwefelsaure durch Salzsaure sehr 
wichtig, weil erstere Gips in del' Faser niederschlagen kann, del' sieh nicht aus­
wasehen lieB (in Miilhausen i. E. zuerst eingefiihrt). Die Bleichereiindustrie hat 
sich so gewissermaBen mit del' ehemisehen Industrie entwickelt und die Ent­
deckungen del' letzteren in sieh aufgenommen. Urn die Mitte des 19. Jahrhunderts 
war die Bleicherei chemisch fast ebensogut aufgebaut wie heute. Nach Erfiillung 
del' chemischen Erfordernisse tat auch del' Ingenieur und Masehinenkonstrukteur 
das Seine, und del' Chemiker trat zeitweise in den Hintel'gnmd. Die ingenieur· 
technischen Aufgaben bestanden in del' Schaffung del' entsprechenden Maschinen 
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und del' Bewaltigung del' Massenproduktion. Das Streben del. heutigen Bleich­
industrie geht u. a. dahill, die Bleiche kontinuierlich, ohne Ablage, durch­
zufiihren. In diesel' Beziehung schreitet die amerikanische Industrie an del' Spitze: 
Man waseht, entsehlichtet, ehlort, sauert, ja man baucht hier sogar auf kon­
tinuierlichem Wege mit Hilfe von Kontinue-Ablegeapparaten und gelangt dazu, 
die Gewebe vom Rohwarenmagazin bis zur Fertigablage in einem Zuge laufen 
zu lassen. Durch diesen mechanisierten Betrieb wird groBe Lohnersparnis erzielt, 
z. B. an einer Stelle gegen friiher die AusschaItung von 50% von jugendliehen 
Arbeitern (Freiberger). Zugleich wird graBter Wert auf ErhaItung des Faser­
materials und auf Vermeidung von Zelluloseverlust gelegt. 

Die Natronlaugenkochung unter Druck datiert seit dem Jahre 1837. Ein 
weiterer Markstein in del' Entwicklung del' Kochkesselkonstruktionen ist die 
Einfiihrung del' Thies - Herzigschen Konstruktion; spateI' folgte die Mathesius­
Freiberger - Konstruktion, in der man Kochungen mit 5000 und 8000 kg und 
noch haheren Fiillungen voruehmen kann. Zuletzt kann das Mohrsche Kalt­
bleichverfahren, bei dem man entweder auf kaltem Wege eine gute Halbbleiche 
odeI' in Kombination mit einem warmen Sauerstoffbade eine fiir viele Zwecke 
ausreichende Vollbleiche erzielt (s. weiter unten). 

Das Kocbell, Bancbell nnd Bleicbell 
der Banmwolle nnd Baumwollerzengnisse. 

Die V orbereitung fiir die Bleiche, das Entschlichten, 
Abkochen und Bauchen. 

Bevor rohe Baumwoligarne und -gewebe del' eigentlichen Bleiche 
unterworfen werden, miissen sie im aligemeinen vorerst durch En t­
schlichten, Kochen, Abkochen odeI' Bauchen vorbereitet werden. 
Diese vorbereitenden Operationen bezwecken die Entfernung gewisser 
Fremdkorper, und zwar insbesondere alier Nichtfaserstoffe auBer den 
natiirlichen Farbstoffen del' Faser. Ferner wird die Rohbaumwolle durch 
die Vorarbeiten netz b ar und somit gleichmaBig angreifbar fiir die eigent­

·lichen Bleichlaugen gemacht. 
Baumwollgarne werden sowohl in offenen Kesseln als auch in 

Druckkesseln, meist bis zu 21/2 at Druck, mit alkalischen Losungen 
gekocht. Hierdurch werden Fettsubstanzen (Baumwollwachs und 01), 
ferner Protoplasmareste und Pektinstoffe teils aufgeweicht, teils gelost, 
verseift und emulgiert. Die eigentlichen Baumwollfarbstoffe werden da­
bei abel' nicht zerstort, vielmehr zeigt die Baumwolle nach dem Kochen 
haufig einen noch tieferen Farbton als urspriinglich. Als Alkalien haben 
sich Soda, Atznatron, Atzkalk und Gemische derselben bewahrt (Naheres 
s. w. u.); haufig werden bei feineren Erzeugnissen auch Zusatze von Sei­
fen, Tiirkischrotol, Monopolseife u. dgl. gemacht. 

Lose Ba u m wolle wird nul' selten gebleicht (fiir die Herstellung 
von SchieBbaumwolle, Verbandwatte u. a.), weil sich gebleichte Baum­
wolle schlechter als rohe Baumwolle verspinnen laBt. Die vorbereitende 
Behandlung del' losen Baumwolle besteht gegebenen Falles meist im 
UbergieBen mit warmer Sodalosung von 30-40° C odeI' mit Natron­
lauge von 1-20 Be und im mehrstiindigen Liegenlassen in del' Lauge. 
Ein richtiges Kochen del' losen Baumwolle ist zu vermeiden. Linters 
werden dagegen haufiger mit Atznatron-Soda unter Druck gekocht. 
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B a u m w 0 llg ewe b e erfordern ein scharferes und umstandlicheres 
Verfahren, weil bei ihnen nicht nur die natiirlichen Fremdstof£e der 
Faser, sondern auch Schlich te und Maschinenol zu beriicksichtigen 
sind. Die Schlichte kann die verschiedensten Stoffe enthalten: Starke­
praparate aller Art, Kaolin, Glaubersalz, Bittersalz, Gips, Bariumsulfat, 
Talg, 01e,. Traubenzucker, Paraffin, Magnesium- und Kalziumchlorid, 
Chlorzink, Schmutz und Verunreinigungen von Eisen- und Kupferver­
bindungen. 

Starkehaltige Schlichte1 ) laBt sich durch einfaches Abkochen, auch nicht 
unter Druck, nicht vollkommen entfernen. Auf chemischem Wege kann die Starke 
dagegen mit verdtinnten Sauren verzuckert und in wasserltisliche Form tiber­
gefiihrt werden. Man verwendet z. B. bei grobfadigen, ordinaren Artikeln ver­
diinnte Schwefelsaure von 2° Be, mit der die Ware impragniert und dann 6 bis 
12 Stunden liegen gelassen wird. AuBer der Verzuckerung der Starke findet hierbei 
gleichzeitig eine Ltisung von Metalloxyden und eine teilweise Entfettung der 
Ware statt. Ohne Schaden fiir die Baumwollfaser kann die Saure auch gelinde 
erwarmt werden (Freiberger), wodurch die Behandlungsdauer nicht unerheblich 
abgektirzt wird. Je warmer die Saure, je langer die Einwirkungsdauer und je 
besser die Flottenzirkulation ist, desto vollkommener findet die Entfettung statt. 
Enthalten die Gewebe viel Samenkapseln und Samenschalen, so kann die Ware 
auBerdem 24 Stunden in verdtinnter Natronlauge eingeweicht, oder es kann eine 
Art Garung eingeleitet werden [M]. Mitunter werden zweierlei Prozesse hinter­
einander ausgefUhrt, z. B. erst Garung, dann Behandlung mit Saure. 

Einfacher und gefahrloser fUr die Faser als die Entschlichtung mit verdtinnter 
Saure ist diejenige mit alkalischen Badel'll, am vollkommensten diejenige mit 
Malz, Diastafor, Fermasol u. a. Diastasepraparaten (s. d.). Auch kann die 
Starke mit Aktivin (s. d.) oder Perborat aufgeschlossen werden. 

Je griindlicher die Entschlichtung ausgefiihrt wird, desto vollkommener und 
schonender verlauft im allgemeinen der Bauch- sowie der BleichprozeB. Die Art 
der Entschlichtung hangt im tibrigen auch wesentlich von dem Artikel ab: fUr 
Direktfarben entschlichtet man z. B. am liebsten mit Diastafor, fUr den Blaudruck 
mit alkalis chen Badel'll. 

Paraffin-, in geringerem Grade Mineraltilflecke, sind bei der normalen Be­
arbeitung schwer zu entfernen, selbst bei Mitverwendung von Seifen, Tetrachlor­
kohlenstoff, Benzin, Petroleum, Terpentin u. dgl. Elsasser Bleichereien haben 
deshalb vor einer Reihe von Jahren Einspruch gegen die Verwendtmg reiner 
Mineraltile als Maschinentil erhoben, vor allem die Verwendung paraffinhaltiger 
Mineraltile bekampft und zum mindesten Gemische von z. B. Mineraltil und Kolzatil 
von den Spinnel'll und Webel'll verlangt. 

Der Gang der normalen Arbeitsweise ist bei glatten Waren etwa 
folgender: 1. Netzen der Ware in schwacher heiBer Sodalosung oder 
Auskochen mit Wasser und etwas Monopolseife, Rotal od. dgl., Spiilen und 
Entschlichten, 2. Kochen mit Natronlauge von 2_3 0 Be unter Druck 
von 2-3 at, 3. Waschen. SchlieBlich folgt das eigentliche Bleichen. 

Urspriinglich wurde beim Abkochen als Alkali Holzasche verwendet. Mit 
der Entwicklung der In~ustrie wurden andere Alkalien eingefiihrt, von denen 
dann Kalk, Soda und Atznatron dauel'lld festen FuB gefaBt haben, wahrend 
Barythydrat, Strontiumlauge, Wasserglas und Schwefelalkali sich 
nicht bewahrt haben und schnell wieder fallen gelassen wurden. Durch lang­
jahrige Versuche im groBen hat man dann spater allmahlich die giinstigsten 
Arbeitsbedingungen in bezug auf Konzentration der Bader, Einwirkungsdauer, 
Temperatur der Bader, die einzuschlagende Reihenfolge der Bader usw. kennen 
gelernt. Vor allem hat man auch, wirtschaftlichen Rticksichten Rechnung tragend, 
das wiederholte Bauchen und Bleichen durch einmalige Behandlung in starker 
wirkenden Badel'll und unter h6heren Drucken zu ersetzen gelel'llt. Hierbei haben 

1) Gewisse Artikel, wie Rauhartikel, werden nur teilweise entschlichtet. 
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Verbesserungen an dem Bau der Bauchkessel nennenswert mitgeholfen. Ein 
neuer Gesichtspunkt erstand in der Ausschaltung del' Loft aus dem Bauch­
kessel und dem Bauchmaterial. Nachdem man die Beobachtung gemacht hatte, 
daB die Kochbriihe bei Luftgehalt im Kessel andauernd dunkler wird, wahrend 
sie bei Luftfreiheit hell bleibt, und daB durch den Luftgehalt der Bildung von 
Oxyzellulose Vorschub geleistet wird, konnte nicht mehr daran gezweifeIt werden, 
daB in der Ausschaltung der Luft ein merklicher Erfolg lag. 

Dem Grundsatz nach unterscheidet man heute ill GroBbetriebe die 
Kalk- bzw. die Kalk-Soda-Bauche unddieNatron- bzw. dieNa­
tron-S oda-Bauche. Bei ersterer sind Kalk bzw. Kalk und Soda, bei 
letzterer Atznatron bzw. Atznatron und Soda die wirksamen Bestandteile. 
Letztere hat die erstere immer mehr verdrangt, weil sie der Baumwolle 
einen milderen, wollartigen Griff verleiht. Die Kalk-Soda-Bauche ist in 
bezug auf Materialverbrauch billiger, wenn man bei der Natronbauche die 
Lauge nicht vollstandig ausniitzt; dagegen ist sie hinsichtlich der.Ar­
beits16hne und des Dampfverbrauches teurer und beansprucht mehr Raum 
und Maschinen als die Natronbauche. AuBerdem kann die Kalkbauche 
Kalkriickstande in der Faser zuriicklassen, die zu Flecken AulaB geben 
konnen. In bezug auf die Einzelheiten existieren gerade beim Bau­
chen und Bleichen sehr zahlreiche Ausfiihrungsarten. 

Bei der Kalkbauche werden die Baumwollgewebe zunachst mit Kalklauge 
bzw. Kalkmilch impragniert. Man verwendet hierzu etwa 4--5% Kalk yom 
Gewicht des Bleichgutes (60-80 kg frisch gebrannter Kalk auf 1000 1 Wasser) 
und bedient sich zur Impragnielung zweckmaBig der sogenannten Kalkmaschine. 
Die Kalkmilch solI frei von gr6beren Anteilen (Steinchen usw.) sein und ist zweck­
maBig vorher durch ein feinmaschiges Metallsieb durchzuschlagen. Die so pra­
parierte Ware wird sorgfaltig (unter Vermeidung der Bildung von Hohlraumen) 
im Strangbauchkessel (s. weiter unten) verpackt, der KochkesseI mit dem Bauch­
gut gut gefiillt, zur Vermeidung des Schwimmens der Ware mit einem Gitter 
oder Balkenkreuz verstemmt und mit Wasser gefiillt. Zum Austreiben der Luft 
wird Dampf eingeleitet, der Deckel geschlossen und der KesselinhaIt bei ge6ffnetem 
Liiftungsventil zum Kochen gebracht. SchlieBlich wird der Entliiftungshahn 
geschlossen und der Druck durch Einleiten von gespanntem Wasserdampf bis 
auf etwa 3 at getrieben. Je nach Art und Reinheit des Gewebes wird dieser 
KochprozeB 5-8 Stunden fortgesetzt. Dann 6ffnet man das Luftventil, liiBt die 
Lauge abflieBen, 6ffnet den Deckel und fiillt den Kessel sogleich mit kaltem Wasser. 
Nach eventuellem AbIaufenIassen und nochmaligem Neuauffiillen mit Wasser 
nimmt man das Bauchgut aus dem Kessel heraus, spiiIt gut auf der Strangwasch­
maschine, quetscht eventuell auf dem Strangausquetscher aus und sauert auf del' 
Kalkmaschine (oder Breitsauermaschine) mit verdiinnter Schwefelsaure oder 
besser Salzsaure von '/4-2° Be bei gew6hnlicher Temperatur abo Nach dem 
Absauern wird die Ware in Haufen geschichtet, '/.-1 Stunde liegen geIassen 
und wieder gewaschen oder abgepreBt. FoIgt der Kalkkochung eine soIche mit 
Sodalauge, so entsteht die kombinierte Kalk-Soda-Bauche. In der Kalkbauche 
werden die Fette verseift und die Schlichtek6rper, Harze, Pektinstoffe, Farb­
stoffe usw. teils gespaIten, teils geI6st. 

Bei der Natronbauche, die durch H. Koechlin eingefiihrt und 
durch Thies, Herzig, Freiberger u. a. m. weiter ausgebaut worden 
ist, wird mit Natronlauge gebaucht. Eine geeignete Ausbildung fiir den 
GroBbetrieb hat dasVerfahren weiterindenMather - Platt - Apparaten 
erfahren, das sind liegende Bauchkessel, in welche die Ware, auf Wagen 
verstaut, eingefahren wird. Die Konzentration der Natronlauge bzw. der 
Natron-Soda-Lauge schwankt bei der gewohnlichen Laugenbauche inner­
halb sehr weiter Grenzen, je nach .Art der Ware, nach Konstruktion 
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der Apparate und nach dem gewiinschten Baucheffekt. So kann bei­
spielsweise eine Natronlauge1) von 1-5° Be oder eine 3-6proz. Losung 
von kalz. Soda, oder es konnen auch Mischungen von Natronlauge und 
Soda in verschiedenen Verhaltnissen zur Anwendung gelangen. Sehr 
giinstig solI auch ein geringer Zusatz von Harzseife, Turkischrotol 
Monopolseife u. dgl. wirken. Der Druck in den geschlossenen Kesseln 
wird meist auf 2-3 at (seltener auch auf 1-2 oder 3-5 at), 
die Kochdauer je nach dem Druck auf 2-12 Stunden bemessen. Ohne 
vorhergehende Laugenimpragnation wird das Bauchgut am besten 
in dampfheiBem Zustande nach dem Einpacken in den Kessel direkt 
mit heiBer Lauge ubergossen, bis die Ware bedeckt ist; dann wird ent­
liiftet und gekocht. Ein Sauern findet nach dem Kochen in der Regel 
nicht statt, da die verseiften Fettsauren durch einfaches Waschen her­
ausgewaschen werden. Von der zweimaligen Bauche in verdtinnterer 
Natronsoda16sung ist man allmahlich immer mehr zu der einmaligen 
Bauche in einer starkeren Natron-Soda-Lauge von 4-5 0 Be iibergegangen. 
Frei berger faBt die wichtigsten technischen und wirtschaftlichen 
Grundsatze der Natronbauche von Baumwollstiickwaren wie folgt zu­
sammen: 1. EntliHten2) des Bauchgutes durch Dampfen des vorher 
alkalisierten Stoffes; 2. Verwendung genugend starker Laugen, 
zugleich mit einem Dampfraum oberhalb und unterhalb des Stoffes im 
Kessel; 3. A usn iitz ung des Gesam talkalis und Wiedergewinn ung 
der Dampfwarme; 4. Erzielung einer guten Zirkulation bei mog­
lichst gleichmaBigem Einlegen des Stoffes; 5. die vollkommene 
Reinigung des Stoffes, urn spaterhin moglichst wenig Chlor zu brauchen; 
6. der Bau von sehr groBen Bauchkesseln, urn Dampf, mechanische 
Arbeit und Personal zu ersparen. 

Man hat zwischen der Anwendung zu verdiinnter und zu konzen­
trierter Lauge vielfach hin und her geschwankt. Zu verdtinnte Lauge 
bedeute eine Verschwendung an Atznatron und Dampf bei gleichzeiti­
gem Zelluloseverlust durch Auf16sung. Zu konzentrierte Lauge erzeugt 
leicht einen del' merzerisierten Ware ahnlichen Griff; zu geringe Flotten­
menge vermag dann auch nicht die in die Flotte iibergehenden Fremd­
korper genugend in Losung zu halten, so daB leicht braune Flecke durch 
Wiederausfallen von Holzgummi entstehen. Letzteres ist besonders 
dann der Fall, weml eine Vorbauchung mit Altlauge vorgenommen 
war und diese nicht vor del' Hauptbauche von allen fallbaren Substanzen, 
vor allem von fallbarem Holzgummi, befreit worden ist. Bei der Voll­
bauche konnen auch an den Stellen Flecke entstehen, die bei mangel­
hafter Zirkulation von der stromenden Flotte nicht geniigend beruhrt 
oder durchdrungen werden. J e vollkommener die Zirkulation ist, desto 
geriuger braucht der tTberschuB an Atznatron zu sein. Bei der Durch-

1) Berechnet man das anzuwendende Xtznatron auf das Bauchgut, so werden 
vielfach 11/2-3% (im :Mittel 2-21/2%) festes Atznatron genommen. 3-6proz. 
Sodalosungen entsprechen solchen von 4 1/ 2-81/ 2 ° Be. 

2) Thies und Herzig arbeiten im luftverdiinnten Raum unter Zugabe von 
Bisulfit, wodurch sie die Konzentration der Lauge auf 4-6 ° Be erhohen konnten. 
Demgegeniiber ist zu bemerken, daB gerade 4gradige Lauge nach Schwalbe, 
Scheurer u. a. m. schadigend auf die Baumwollfaser einwirkt. 



284 Kochen, Bauchen und Bleichen der Baumwolle u. Baumwollerzeugnisse. 

fiihrung des Bauchprozesses ist auch auf vollstandige Entliiftung zu 
achten. Auch diejenigen Gase, die sich wahrend des Bauchprozesses im 
Inneren des Kessels bilden, miissen aus dem Warenblock entfemt wer­
den, wenn die gleichmaBige Verteilung der Lauge nicht beeintrachtigt 
werden soll. Es ist erforderlich, den BauchprozeB in mehrere Teile zu 
zerlegen, deren erstem Teil die Aufgabe zufallt, die Waren ffir die Wir­
kung der starken Lauge vorzubereiten. SchlieBlich miissen die Laugen 
wieder aus dem Gut entfemt werden, ohne daB Ausfallungen vorher von 
der Lauge geloster Stoffe eintreten und Fleckenbildung verursachen. 
Die Entliiftung mittels einfachen Ausblasens von Damp,f zu Beginn des 
Bauchens aus einem Ventil ist ungeniigend, ebenso aus einem Aufsatz 
auf dem Rohrenkessel. Sie wird vollkommener ausgefiihrt durch Zirku­
lation der Lauge unter Druck und gleichzeitiger Anwendung von Vakuum. 
Hierzu eignen sich gut alte Bauchlaugen, die mit frischem Alkali regene­
riert und von fallbaren Substanzen befreit sind; sie enthalten dann noch 
losliche organische Substanzen von reduzierenden Eigenschaften, die die 
Bildung von Oxyzellulose verhindem. Durch diese Voroperation wird 
die Hauptlaugenkochung sehr entlastet. Die Entfemung der unreinen 
Lauge aus der Ware, ohne daB Fallungen gelOster oder emulgierter Stoffe 
auftreten, geschieht durch eine sich an die Hauptbauchung unmittelbar 
anschlieBende Verdrangung der Bauchlauge aus der Ware mittels alka­
lischer Flotten, die von gelosten organischen Stoffen frei sind und einem 
sich anschlieBenden Durchdriicken von heiBem und dann kaltem Wasser 
durch den Warenblock. In dieser letzten, richtig geleiteten Operation 
liegt nach Freiberger eine bemerkenswerte Verbesserung des Bauch­
prozesses. Nach dem Bauchen ist eine griindliche Wasche auf der Wasch­
maschine zu empfehlen, da eine geniigende Entfemung lOslicher Verun­
reinigungen, weicher Samenschalenreste und anderer mechanisch an­
hangender Fremdkorper, auch lose aufliegender Rostflecken, im Bauch­
kessel nicht zu erreichen ist. Auf solche Weise richtig vorgereinigte 
Baumwollwaren lassen sich dann gut und leicht chloren. 

Der eigentlichen Bauche kann auch eine Vorbauche mit alter Lauge 
voraufgehen. Fiir die Vorbauche gentigt eine so geringe Laugenmenge, daB sie 
das Gewebe nicht einmal zu bedecken braucht; die Lauge passiert die Ware viel­
mehr als kleinblasiger Schaum in gleichmaBiger Verteilung. Fiir die Vorbauche 
mit alter Lauge sollen ferner 3 Stunden ausreichen, wahrend ftir die Haupt­
kochung 6 Stunden bei 21/2 at Druck erforderlich sind. Ein Druck tiber 
21/2 at hinaus wird vielfach als schadlich angesehen. Dichte Packung ver­
langsamt die Zirkulation der Flotte, wobei die auBeren Teile leicht tiberkocht, 
die inneren Lagen noch nicht fertig gekocht sind. Eine 1000-Pfundpartie kann 
z. B. so gepackt sein, daB sie bei 11/2 at in 21/2 Stunden fertig gekocht ist; 
dagegen wiirden 4000 Pfund derselben Ware eine Kochdauer von 8 Stunden 
und einen Druck von 2 at erfordern. Durch Zwischenboden kann nach dieser 
Richtung hin die hohe Druckbelastung einzelner MaterialblOcke vermieden und 
bessere Zirkulation erreicht werden. Hartes Wasser verlangsamt die Fettverseifung 
und bildet Kalk- und Magnesiaseifen in der Ware. Weitere Bauchschaden sind noch: 
01- und Schmierflecke, Kalk-, Harz-, Laugen- (Merzerisations-), Rostflecke usw.1). 

1) Salze beeintrachtigen vielfach den BauchprozeB. So soIl z. B. ein Kochsalz­
gehalt der Lauge von 0,2% merklichen EinfluB austiben. Viel energischer wirkt 
Tonerdesulfat (0,035% merklich), Eisen (0,005% merklich), Gips (0,04% merklich), 
Glaubersalz (0,03% merklich), Zinksulfat (0,03% merklich). 
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Nach Schwalbe kann man sich durch die Bestimmung des Stickstoff-, Fett­
und Aschengehaltes des Bauchgutes von der Giite der Bauche iiberzeugen. Gut 
und schlecht gebauchte ",Vare enthalt hiernach etwa: 

Stickstoff . . . 
Freie Fettsaure 
Fettseife ... 
Asche. . . . . 

Gut geb. Ware 

0,05-0,1% 
0,1 -0,15% 

Spuren 
0,05-0,75% 

Schlecht geb. Ware 

0,25-0,35% 
0,35-0,70% 
0,25-0,5% 
1,00% 

Das Bauchen bedingt mancherlei Veranderungen der Ware: Ge­
wichtsverlust, Schrumpfung in der Langsrichtung, Erhohung 
der Festigkeit, Verschiebung der ursprunglichen Zwirnung und 
(wegen des Gewichtsver-
lustes) der Garnnummer. 
Der Gewichtsverlust wird 
von Trotmann und 
Pentecost zu etwa 4 
bis 61/2%, von anderen 
Autoren zu etwa 21/2 bis 
7%angegeben. DieFestig­
keit kann im Mittel einen 
Zuwachs von 20% er­
fahren. Hierdurch erklart 
sich die gelegentlich be­
obachtete Festigkeitszu­
nahme selbst der vollge­
bleichten Garne gegen 
uber der Rohware. 

Bauchapparate flir 
Gespinste. 

In die offenen oder ge­
schlossenen Apparate (s. 
Abb. 61) packt man 
Stranggarne, in Ketten 
verschlungen, sorgfaltig 
und gleichmaBig ein; 
auch Baumwollketten in 

Abb.61. Hochdruckkochkessel mit erh6htem Vor­
warmer zum Abschneiden der mit dem Gewebe 
eingefiihrten Luft, mit Flottenzirkulation durch 
Zentrifugalpumpe und direkter und indirekter 
Beheizung der Flotte durch Dampf (Zi ttau). 

Strangform, sowie Kops und Kreuzspulen werden in den gleichen Appa­
raten ausgekocht. AuBerdem existieren fur Kops und Kreuzspulen be­
sondere liegende Kessel, in welche. geschlossene, die Kops und Kreuz­
spulen enthaltende Wagen eingefahren werden. Die Heizung der Koch­
lauge geschieht mittels eines Laugenerhitzers oder einer Heizschlange, 
die Zirkulation besorgt eine Zentrifugalpumpe od. a. Empfindliche, halb­
gesponnene Materialieu (Kardenband, Vorgespinst) kocht man ohne 
Druck in den fur die eigentliche Bleiche bestimmten Apparaten aus. 
Die Lauge solI immer etwa 10-20 cm uber dem Garn stehen. 

Baumwollstrang -wird nach verschiedenen Systemen in die Koch- und Bauch­
kessel verpackt: 1. gew6hnliche Packung, 2. das "Setzen" (seitenweise, schrag­
stehende Nebeneinanderschichtung der Baumwolllialben im Kessel), 3. das 
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"Knudeln" (kugelartiges Zusammenrollen der Garnstrange), 4. das Doppelknudeln, 
5. das Packen in Schleifen, 6. in Ketten usw. (Naheres s. bei Eppendahl: a. a. 0.) 

Das Waschen der gebauchten Gespinste kann in denselben Appa­
raten ausgefiihrt werden. Stranggarn kann zweckmaBig auch auf beson­
deren Strangwaschmaschinen gewaschen werden. Naheres hieriiber 
s. unter Waschmaschinen im Kapitel tiber Farberei. 

Strangbauchapparate fur Gewebe. 
Das Bauchen der Gewebe findet in Strang- und in Breitbauch. 

apparaten statt. Bei ersteren wird das Gewebe in unregelmaBiger 

Abb.62. Strangbauchapparat fUr Gewebe mit Zentri­
fugalpumpe und Injektor fUr innere Zirkulation 
(HochdruckiiberguBkessel von Haubold) nach 

Witt-Lehmann. 

Langsfaltung in den 
Kochkessel gebracht. 
Dadurch entstehen Fal­
ten und Kniffe, die sich 
oft nur schwer oder gar 
nicht entfernen lassen. 
Zur Vermeidung dieser 
Ubelstande ist die Breit­
bauche von Vorteil, bei 
der sich die Gewebe in 
glattausgebreitetem und 
gespanntem Zustande 
befinden. 

Bei dem alteren Sy­
stem von Barlow (1854) 
undPendle bury (1856 
bis 1858) wird die Zirku­
lation der Lauge durch 
den Druck des Heiz­
dampfes bewirkt. Die 
neueren Apparate er­
hohen die Wirkung der 
Laugenflotte durch An­
wendung von Zentrifu­
galpumpen (Scheurer­
Rott, 1882) oder von 
Injektoren (Korting 
u. a.). Die Erhitzung 

der Lauge geschieht teils im Kessel selbst durch geschlossene Dampf­
schlangen, teils in besonderen Laugenvorwarmern oder -tiberhitzern. 
Man unterscheidet stehende und liegende Kochkessel. 

Abb.62 zeigt einen stehenden Strangbiiuchapparat, Hochdruckkess~~ mit 
Zentrifugalpumpe und Injektor fiir innere Zirkulation, einen sogenannten Uber­
guBapparat. In dem mit durchlochtem falschen Boden versehenen Kessel ist 
ein zentrales Steigrohr angebracht, durch welches die Lauge vermittels einer 
Zentrifugalpumpe in die Hohe gehoben wird und sich, durch einen schirmartigen 
Aufsatz verteilt, tiber die Ware in stetem Kreislauf ergieBt. In dem Steigrohre 
kann auch noch ein Injektor angebracht werden, damit die Zirkulation auch bei 
Stillstand der Pumpe moglich ist. Das Erwarmen der Lauge geschieht durch 
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eine unter dem Doppelboden liegende, geschlossene Heizschlange mit indirektem 
Dampf. An dem Deckel des Apparates befinden sich ein Lufthahn, Manometer 
und Sicherheitsventil (s. auch O. N. Witt: a. a. 0.). 

Wahrend in dem vorbeschriebenen und in ahnlichen Kesseln die Lauge vertikal 
hindurchzirkuliert, wird die Flotte in den sogenannten Sektionsbauchkesseln 
auch in horizontaler und radialer Richtung durch das Bauchgut geleitet. Dieses 
wird durch Anbringen eines perforierten Innenmantels und eines gelochten 
Saugrohrs erzielt. Durch letzteres saugt man <lie Flotte ab, welche durch den 
perforierten Mantel das)Bauchgut in allen Schichten horizontal und radial durch­
dringen kann. Das Gewebe kommt auf diese Weise viel haufiger mit neuen Laugen­
mengen in Beriihrung, die Zirkulation der Flotte ist eine viel raschere als bei 
anderen Systemen, und der }S:ochprozeB ist schneller beendet. Die Bewegung 

I 
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i 
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Abb.63. Sektionsbauchkessel ffu' Strangbauche von Ge­
weben nach Witt - Lehmann. 

der Flotte geschieht mit Zentrifugalpumpen, das Erhitzen in einem Laugen­
vorwarmer. Vielfach werden zwei oder mehr solcher Kessel zu einer Batterie 
vereinigt und dadurch ein kontinuierlicher Betrieb ermoglicht (Auskochen in dem 
einen, Beschicken des anderen Kessels usw.), s. Abb. 63. 

Die Thies - Herzigschen Bauchkessel bestehen aus drei zusammengehorigen 
Kesseln, dem Bauchkessel und zwei Hilfskesseln, die lediglich als Laugenaufnehmer 
dienen. Die Erhitzung der Lauge geschieht durch einen Rohrenkessel, wahrend 
die Laugenzirkulation durch eine besondere Kapselpumpe bewirkt wird. Das 
System zeichnet sich ferner durch einen mechanischen Einlegeapparat, den so­
genannten R ii sse 1 a p par at, aus, wodurch das Hineinsteigen von Arbeitern 
in den Bauchkessel zum Zwecke des Ablegens der Waren entbehrlich wird. 

Die liegenden Druckkessel, die sogenannten "Mather-Kier"­
Kessel sind zuerst von der Firma Mather & Platt, spater auch 
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von anderen Firmen gebaut worden. Die horizontal liegenden Kessel 
sind mit einer schweren eisernen Tur verschlieBbar; die Ware kommt 
nicht, wie bei den stehenden Systemen, direkt in den Kessel, son­
dern wird in verzinkte eiserne, der Form der Kesselwandung an­
gepaBte Wagen, von denen zwei bis drei in den Kessel gehen, gepackt 
und auf Schienen eingefahren. Reservewagen ermaglichen die V or­
bereitung neuen Bauchgutes, das sofort nach Beendigung des Bauch­
prozesses wieder eingefahren werden kann. Die Wagen wurden erst aus 
Gitterwerk, spater aus festen Blechen gebaut, sind oben offen, sonst 

.Abb.64. Liegender Hochdruckkochkessel (nach Witt - Lehmann). 

ganz geschlossen, besitzen einen doppelten, perforierten Boden und am 
richtigen Boden einen Stutzen, der mit einer unten am Kessel befind­
lichen Laugenleitung in Verbindung gebracht wird. Die Erwarmung 
der Lauge geschieht in einem, auBerhalb des Kessels befindlichen Laugen­
erhitzer; Zentrifugalpumpen besorgen die Zirkulation der Flotte und 
spritz en sie von oben iiber die Ware. Die Kessel werden in den ver­
schiedensten GraBen von 100-4000 kg Fassungsraum hergestellt (1-4 m 
Lange und 3/4-21/2 m Durchmesser), s. Abb. 64. 

Breitbauchapparate fUr Gewebe. 
Der einfachste Apparat zum Abkochen von Geweben in breitem 

Zustand ist der Jigger. Er besteht aus einer halzernen oder eisernen 
Kufe, uber der zwei hOlzerne Walzenpaare angebracht sind. Von diesen 
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liegt die untere Walze in einem festen Lager, wahrend die obere in einem 
senkrechten Schlitz verschiebbar ist. Der Stoff wird auf einer dieser 
oberen Walzen aufgerollt, mittels Leitrollen durch die in der Kufe befind­
liche, mit Dampf erhitzte Lauge geleitet und auf der anderen gegeniiber­
liegenden Walze Vlrieder aufgerollt. Dieses Spiel wiederholt sich nach 
riickwarts und so lange hin und her, bis der gewiinschte Erfolg erzielt ist 
(s. Abb.103). Ein Mangel solcher off enen Geschirreistder geringeDruck 
bzw. die Temperatur. Dies Verfahren geniigt deshalb nur geringen An­
spriichen in bezug auf den Baucheffekt. 

Viel wirksamer als die Jigger sind die Kontinue-Apparate. Ein­
gefiihrt ist beispielsweise der Weltersche Apparat, bei dem der Stoff 
in breitem Zustande langsam durch die mit Dampf erhitzte Lauge hin-

Abb.65. Breitbauchapparat nach Rigamonti - Tagliani (nach Witt­
Lehmann). 

durchgezogen, dann durch Quetschwalzen von iiberschiissiger Lauge 
befreit und in einem Dampfraum, in Falten hangend, der Einmrkung 
von Dampf von HO° C ausgesetzt wird. Nach etwa 45 Minuten wahren­
dem Dampfen gelangt das Gewebe in den SpUlraum mit Wasser und 
durch Quetschwalzen aus dem Apparat. 

BeidemApparatvon Rigamon ti -Tagliani wirddie Ware, in Falten 
gelegt, der Wirkung des Dampfes und der Lauge ausgesetzt (s. Abb. 65). 

Der Stoff tritt von a tiber b und c in die kleinere mit erhitzter Lauge gefiillte 
Kammer, geht hier abwarts nach der groBeren Kammer, die ebenfalls im unteren 
Teil mit Lauge gefiillt ist, und in dieser wieder aufwarts iiber die Quetschwalzen 
D nach dem Tafelwerk E. Dieses legt die Ware in regelmaBige Falten in den 
U-formigen Kanal, worauf der Stoff durch Transportbander nach der anderen 
Seite gebracht wird und iiber die Leitrollen g, h, i und k zu den Quetschwalzen 
Feiner Waschmaschine gelangt und hier von der Lauge befreit wird. 

Wirksamer als im Kontinue-Apparat ist die Behandlung der Gewebe 
unter Druck. Dieses kann me Gam im Mather - Kier (Abb. 64) ge­
schehen, wo die Ware in den fahrbaren Wag en m breitem Zustande 

Heermann, Textilveredelung. 2. Aufl. 19 
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aufgetafelt, oder in RoUen, auf Walzen oder Kaulen aufgewickelt, unter 
2-3 at Druck gebaucht wird. 

NiLCh dem System Theis wird das Gewebe innerhalb eines geschlos­
senen Druckkessels von einer Walze auf eine zweite aufgewickelt, wobei 
in sinnreicher Weise durch eine auf den Warenwickeln laufende Trommel 
ein Faltigwerden und Umkrempeln der Leisten vermieden und die 
Wickelvorrichtung selbsttatig umgeschaltet wird. Durch eine Pumpe 
wird fortwahrend die Lauge in ganzer Breite auf den Stoff gespritzt. 
Gleichzeitig findet hierbei eine vorziigliche Raumausniitzung und damit 
erh6hte Arbeitsleistung statt. Theis verlegt die beiden Walzen, auf 
welche sich die Ware abwechselnd aufwickelt, in zwei nebeneinander­
liegende, durch einen Schlitz verbundene Hochdruckkessel. Die eine 
Walze ist auf einem fahrbaren GesteU montiert; die Stiicke werden 

auBerhal b des Kessels a ufge­
wickelt, dann eingefahren, 
das Ende des Warenwickels 
auf der Walze des leeren 
Kessels befestigt, und nun 
beginnt nach SchlieBen 
und Entliiften des Kessels 
das Auf- und Abwickeln 
der zwischen den beiden 
Walzen in ganzer Breite mit 
der kochenden Lauge iiber­
spritz ten Ware. Abb. 66 
erlautert die Arbeitsweise. 
Auf das Bauchen folgt 
wiederum ein griindliches 
Spiilen bzw. Waschen und 

Abb.66. Theis' Breitbauchkessel (nach Stirm). dann das Chloren usw. 

Das eigentliche Bleichen der Baumwolle. 
Nach dem Abkochen und Bauchen folgt das Spiilen der Ware und 

dann das eigentliche Bleichen, die Zerstorung der natiirlichen Farb­
stoffe auf dem Wege der Oxydation mit Hilfe von Hypochloriten oder 
Sauerstoff abgebenden Stoffen. 

Die wichtigsten Bleichmittel fiir Baumwolle sind der Chlorkalk 
und die unterchlorigsauren Alkalisalze (Hypochlorite). 

Der Vorgang des Bleichens vollzieht sich im Grundsatz sehr einfach. Je 
nach Art der Baumwolle und des verlangten Bleichgrades wird die Baumwol1e 
in einer Chlorkalklosung von 1/Z-P/20 Be, auch 2° Be, langere Zeit umgezogen 

. oder auch in die Bleichlauge eingelegt. Hierauf wird gespiilt, mit etwa 1/2-1 g 
Schwefelsaure im Liter, besser aber mit Salzsaure, abgesauert, die Saure wieder 
gut ausgewaschen, schlieBlich mit Waschblaue oder blauroten Farbstoffen ge­
blaut (s. w. u.). Fur manche Game geniigt eine einmalige Bleiche nicht; sie 
werden nach dem Absauern nochmals mit Soda und Seife gekocht, nochmals 
mit etwas schwacherer Bleichlauge behandelt und abgesauert. Feine Game werden 
schlieBlch noch mit frischer Marseiller Seife, etwa 10 g im Liter, heiB geseift und 
dann geblaut. Fiir GroBbetriebe sind mechanische Apparate konstruiert worden. 
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So einfach der Vorgang des Bleichens erscheint, so sind hierbei vielerlei 
)i[omente zu beriicksichtigen, wenn man eine in jeder Beziehung tadeIlose 
Bleiche, gute Erhaltung des Fasermaterials und wirtschaftlichen Betrieb erzielen 
will. Das Bleichen von Geweben gestaltet sich komplizierter als dasjenige 
der Garne. 

Die Wirkung des Ohlorkalks und der Hypochlorite beruht auf der oxydierenden 
Wirkung der Verbindungen OaOCI2 , NaOOI und KOOl. Man kann sich die Wirkung 
zerlegt denken, indem Sauerstoff abgespalten wird und im Entstehungszustande 
oxydierend, Farbstoff zerstorend und so mit bleichend wirkt: OaOCI2 = OaO + 012 ; 

CI2 + H 20 = 2 HOI + 0; oder: 012 + H 20 = HOI + HOlO; 2 HOIO = 2 HOl+02• 

Feuchtigkeit ist also fiir den Verlauf des Prozesses erforderlich. 
Auch bei der Luft- und Rasenbleiche ist die Gegenwart von Wasserdampf 

erforderlich; ferner begiinstigen Licht und Warme den BleichprozeB. Ob und 
inwieweit hierbei intermediar auch Ozon und Wasserstoffsuperoxyd in erheb­
lichem MaBe entstehen, ist noch nicht mit Sicherheit festgesteIlt. 

Bereitung der Bleichlo8ungen. 
Chlor kalklos ung. Der Chlorkalk (s. d.) wird im GroBbetricbe 

hergestellt; die Alkalihypochlorite (Chlorsoda, Bleichsoda, Eau de Javelle) 
wurden lange Zeit von den Verbrauchern selbst erzeugt, undzwar entweder 
durch Umsetzung von Chlorkalklosungen mit Soda oder, wirtschaftlicher, 
auf elektrolytischem Wege mit Rilfe del' sogenanllten E I e k t r 0 1 Y s e u r e 
oder durch Einleiten von Chlor in Natronlauge (s. W. u.). Der \Vert der 
Bleichmittel und Bleichlosungen wird vorzugsweisc durch den Gehalt an 
wirksamem Chlor bedingt (in geringerem MaBe auch durch die Basi­
zitat, Art und Menge der Begleitstoffe und Art del' Base). 

Zum Losen des Fabrikchlorkalks 1 ) bedient man sich im groBen zweckmaBig 
del' sogenannten Ohlor kalkloser, - m uhlen oder -ruhrer in denen del' 
Ohlorkalk 4-5mal mit kaltem "'Vassel' ausgelaugt wird. Mit 5 Teilen Wassel' 
gibt Ohlorkalk cine Losung von 14--16° Be, mit 10 Teilen Wasser eine solehe 
von 8° Be. Erst mit 20 TeHen ",Vasser lassen sich praktisch aIle wirksamen Be­
standteile ausziehen. Der erste Auszug ist etwa 7-8 0 Be schwer; die jeweilig 
nachstfolgenden sind immer leichter und gehaltarmer. AIle Auszuge werden 
schlieBlich vereinigt und liefern eine Ohlorkalklosung von etwa 4 0 Be, die als 
Stammlosung benut?:t und belie big verdunnt wird. Die Losung muB sehr peinlich 
absitzen gelassen odeI' filtriert werden, weil die etwa zuriickbleibenden festen 
Teilchen die Faser zerstoren oder schwachen konnen. Zum Absitzenlassen bedient 
man sich verbleiter odeI' zementierter Kasten, aus denen die klare Bruhe abgehebert 
oder durch Uberlaufhahne abgelassen werden kann. Die Ohlorkalkstammlosung 
(und auch die stehenden Bader) sind moglichst kalt und vor direktem oder zer­
streutem Tageslicht geschiitzt aufzubewahren, da ",Varme und Licht den Ohlorkalk 
zersetzen, also unwirksam machen. 

ChlorsodalOsung (Natriumhypochlorit16sung). Die Chlorsoda 
wird fUr kontinuierliche Betriebe heute nur noch in geringem Umfang 
durch Umsetzung von Chlorkalk und Soda (110 kg Chlorkalk und 60 kg 
kalz. Soda) nach del' Reaktion hergestellt: 

Oa012 + Oa020l2 + 2 Na2003 = 2 NaOl + 2 OaOOa + 2 NaOOl. 

Reute wird sie in groBem MaBstabe, z. B. als haltbare und konzen­
trierte Natronbleichlauge (s. S. 131), von den Griesheimer 
We r ken geliefert. 

1) Auch durch Einleiten von gasformigem Ohlor in Kalkmilch kann Ohlorkalk­
lauge hergesteIlt werden. Der Bezug des fertigen Ohlorkalks stellt sich aber meist 
billiger fur den Konsumenten. 

19* 
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Die Wirkung dieser Chlorsoda (s. w. u.) soil nach verschiedenen 
Untersuchungen derjenigen des Chlorkalks bei gleichem Gehalt an 
aktivem Chlor iiberlegen sein; ihr Preis ist aber gegeniiber dem Chlor­
kalk bOher. 

Elektrische Bleiche (Elektrolytbleiche). 
Unter "elektrischer Bleiche" versteht man das Bleichen mit durch 

Elektrolyse von Kochsalz erzeugten' unterchlorigsauren Salzlosungen. 
Als Ausgangsmaterial fiir die Elektrolyse kommt nur billiges, denaturier­
tes (z. B. mit 1/4% Petroleum) Kochsalz oder Steinsalz in Betracht, das in 
wasserigen Losungen in geeigneten Apparaten der zersetzenden Wirkung 
des elektrischen Stromes, und zwar Gleichstromes, ausgesetzt wird. Bei 
Einhaltung von bestimmten Bedingungen bildet sich hierbei unter­
chlorigsaures Natrium unter Entwickelung von Wasserstoff. Der che­
mische ProzeB wird ausgedriickt durch die Molekulargleichung: 

NaCl + H 20 = NaOCl + H 2• 

In Wirkliohkeit sind die sioh hier abspielenden Vorgange etwas verwiokelter 
Natur und von Nebenprozessen begleitet. So wird beispielsweise duroh den 
intermediar gebildeten Wasserstoff unter Umstanden ein Teil des Hypoohlorits 
wieder zu Koohsalz reduziert: NaOCl + H2 = NaCI + H20. Eine weitere 
sekundare Reaktion erzeugt unter Umstanden das an der .Anode intermediar 
auftretende Chlor, indem es freie unterohlorige Saure bildet: NaOCl + Cl2 + H 20 
= NaCI + 2 HOC!. Beide Nebenreaktionen sind unerwiinsoht und naoh Mog­
liohkeit zu unterbinden. Duroh die erstere wird wirksames Chlor verniohtet, 
duroh die zweite entsteht saure Bleiohlosung von geringerer Haltbarkeit, als 
es die neutrale Losung ist. Duroh Erhohung der Temperatur wird der Wirkungs­
wert der Bleiohlosung gleiohfalls gemindert, indem sioh die Hypoohlorite alsdann 
leioht zu Chloraten und Chloriden umsetzen. Der Nutzeffekt der Elektrolyseure 
ist deshalb von einer Reihe von Bedingungen abhangig1 ). 

Elektrolyseure. 
Die elektrisohe Bleiohe existiert seit den 80er Jahren des vorigen Jahr­

hunderts und ist seitdem ununterbroohen verbessert worden. Vereinzelte Versuohe, 
mit Hilfe des elektrisohen Stromes Bleiohlosungen herzustellen, sind naoh Engel­
hard sohon um das Jahr 1820 unternommen. Hermite hat sioh dann 1886 
eingehend mit dieser Frage befaBt und zunaohst Chlormagnesium, Chlorkalzium 
u. a., sowie Misohungen derselben mit Koohsalz elektrolysiert. Heute findet nur 
nooh Has Koohsalz, Steinsalz, als .Ausgangsmaterial Verwendung. 

Naoh ihrem Bau in bezug auf stromfiihrende Teile (Elektroden) kann man 
die heutigen Bleiohelektrolyseure hauptsaohlioh in drei groBe Gruppen einteilen: 

a) in reine Platin - Elektrolyseure (System Siemens & Halske), bei 
denen beide Pole aus Platin oder Platin-Iridium bestehen, 

b) in Platin - Kohle - Elektrolyseure (System Soh uckert, System 
Sohoop), bei denen der positive Pol aus Platin, der negative Pol aus Kohle oder 
Graphit besteht, 

0) in reine Kohlen - Elektrolyseure (SysteI]l Haas & Oettel), bei denen 
beide Pole aus Kohle oder Gtaphit bestehen. 

Naoh Ebert - Nussbaum (a. a. 0.) sind die reinen Kohleapparate in der 
Bleiohereiindustrie von reinen Platinapparaten und auch von den Platin-Kohle­
.Apparaten iiberholt, und zwar sowohl was die Energieausbeute, die Salzausnutzung, 
die Konzentration der fertigen Bleiohlauge und die Wirtschaftliohkeit des ganzen 
Betriebes anlangt. Denn selbst die relativ niedrigen .Ansohaffungskosten derartiger 
.Apparate werden duroh ihre unrationelle .Arbeitsweise und den bedeutenden 

1) Naheres s. bei Ebert und Nussbaum, sowie Kind (a. a. 0.). 
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ElektrodenverschleiB im Dauerbetrieb voilauf ausgeglichen. Reine Kohlen­
apparate kommen deshalb mehr fill die kleineren Bleichereianlagen in Betracht, 
z. B. fill die WeiBwaschereien und chemischen Reinigungsanlagen. Insbesondere 
liefern sie auch Bleichlaugen von geringerem Gehalt an wirksamem Ohlor (5 bis 
14 g Cl imLiter). Dagegen liefern die reinen Platin. und diePlatin-Kohle-Apparate 
im praktischen Dauerbetriebe Ohlorkonzentrationen der fertigen Bleichfliissigkeit 
von 20-30 g akt. Ohlor im Liter. Von diesen beiden Systemen sind nach den 
Untersuchungen von Ebert und Nussbaum wiederum die reinen Platinapparate 
den Platin-Kohle-Apparaten etwas iiberlegen. Doch sind die Platinapparate heute 
wieder wegen der auBerordentlich gestiegenen Platinpreise meist zu kostspielig, 
so daB von ihrer Anschaffung vielfach Abstand genommen wird. 

Abb.67 zeigt einen Bleichelektrolyseur System Schue kert mit Platin­
lridium-Anoden und Graphitkathoden, die in massive Steinzeugleisten eingebaut 
sind. Die erforderliche Kiihlung wird entweder innerhalb des Elektrolyseurs 
durch Glaskiihlschlangen oder auBerhalb desselben in besonderen KiihlgefaBen 
durch Bleikiihlschlangen besorgt. Beim Betrieb des Apparates werden der Salz­
lOsung kleine Mengen organischer und anorganischer Zusatze erteilt, welche 
durch bedeutende Verminderung der am negativen Pol sonst auftretenden sehr 
erheblichen Reduktion des erzeugten Hypochlorits eine hohe Stromausniitzung 

Abb.67. Bleichelektrolyseur System Schue kert 
(Siemens & Halske). 

ermoglichen. Die Herstellung der Bleichlauge erfolgt durch einmaligen Durch­
lauf. Der Elektrolyseur ist zum AnschluB an no oder 220 Volt Gleichstrom 
bestimmt und wird HiI Stromstarken von 20--150, sowie von 300-400 Amp. 
gebaut. Zwecks Reinigung der Steinzeugwannen konnen die Elektrodenaggregate 
leicht herausgenommen werden. 

Die Betriebseinrichtung einer kleinen Bleichelektrolyseuranlage nach dem 
System Schuckert (von Siemens & Halske iibernommen) ist folgende: Die 
filtrierte SalzlOsung flieBt dem auf einem einfachen Holzpodest stehenden, an 
vVasserleitung lmd AbfluBleitung angeschlossenen Elektrolyseur zu, tritt zunachst 
in die erste Elektrolyseurzelle, passiert die samtlichen Zeilen des Apparates im 
Zickzack und verlaBt den Elektrolyseur als fertige Bleichlauge. Fiir groBere 
Anlagen bleibt dieselbe Anordnung im Grundsatz bestehen. Eine groBere Kapazitat 
wird dm'ch eine entsprechend groBere Type oder durch Parailelschaltung mehrerer 
Elektrolyseure erreicht; ebenso werden die Einrichtungen fiir die Salzlosung, 
Klarung, Filtration, sowie das Auffangen der fertigen Bleichlauge entsprechend 
vergroBert. Meist wird die fertige Bleichlauge nach einem einmaligen Durchlauf 
durch den Apparat in einer stets gleichen Konzentration gewonnen; sie kann 
aber fill besondere Faile so lange durch den Elektrolyseur wiederholt durch­
gepumpt werden, bis die gewiinschte hohere Konzentration erreicht wird. In 
der Regel enthiilt die Lauge, in diesem Apparat bereitet, 18 g akt. Ohlor im Liter, 
ents:m:'echend einer Ohlorkalklauge von 41/ 2-5° Be. Durch Zusatz von etwa 
1 g Atznatron auf 1 1 Flotte willi die Bleichlauge haltbarer gemacht. Die zur 
Anwendung gelangende SalzlOsung ist in der Regell0proz. 1st das Salz besonders 
billig und die Betriebskraft teuer, so geht man auch bis zu 15 proz. Losungen. 
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Vorziige del' Elektrolytbleiche gegeniiber der Chlorkalk­
bleiche. 

Nach Kind betragt der Gesamtbleicheffekt von Ohlorkalklaugen nur etwa 
2/3_3/4 desjenigen von Elektrolytlaugen. Bei Verwendung gleich neutraler, gleich 
saurer oder alkalischer Laugen betragen die Unterschiede zugunsten der Elektrolyt­
lauge jedoch hochstens 8%. Die Vorteile der elektrischen Bleiche bestehen nach 
Ebert und Nussbau m, sowie Kind u.a.: 1. im sauberen Arbeiten (keine Staub­
belastigung, kein lastiges Ansetzen, kein Kalkschlamm), 2. im AusschluB der 
Gefahr lokaler Oxydation durch ungeloste Ohlorkalkteilchen und sonstige ver­
minderte Gefahr, die "Ware in der Bleiche zu verderben, 3. im besseren, weicheren 
Griff der gebleichten Ware und dem geringeren Aschengehalt des Bleichguts, 
4. in der groBeren Bleichgeschwindigkeit und der groBeren Ergiebigkeit. 

Die Entscheidung dariiber, ob jeweils Ohlorkalkbleiche oder Elektrolyt­
bleiche wirtschaftlicher ist, hangt von den jeweiligen Strom-, Kochsalz .. und 
Chlorkalkpreisen, von dem Tagesbedarf an aktivem Ohlor usw .. abo 

Arbeiten mit fiiissigem Chlor. 
In den Fallen, wo billige Wasserkrafte und billiges Kochsalz zur Ver­

fiigung stehen, wird das Elektrolytchlor den Vorzug verdienen. In anderen 
Fallen hat sich aber auch das Bleichen mi tfl iissigem Chlor (B 0 m ben chI 0 I' ) 
eingefUhrt. Fliissiges Chlor wird in die Bleichkufen, die vorher mit ver­
diinnter Natronlauge (aueh Abfallauge von der Merzerisation) besehiekt 
worden sind, eingeleitet, wobei unterehlorigsaures N atron entsteht, das un­
mittelbar zum Bleiehen verwendet wird. Fabrikanten von Chlor, das in 
Bomben aus chemisehen Fabrikenbezogen wird, geben iiber die Herstellung 
genaue Auskunft. Das Bleiehen selbst gesehieht genau so wie dasjenige mit 
Natriumhypoehlorit (Eau de Javelle). Irgendwelehe besondere Vorrieh­
tungen sind nieht erforderlich. Bei Hantierungen mit del' Bombe empfiehlt 
es sieh, eine Gasmaske zu benutzen (solche Gesiehtsmasken liefert die Indu­
strie-Masken-Vertriebs-Ges.m. b. H. in Berlin 0 17, Ehrenbergstr.1l-14). 

Seit 1918 ist den Deutsehen Solvay-Werken, Bernburg, 
ein Verfahren patentiert worden (D. R. P. 306193), naeh dem aus 
fiiissigem bzw. gasfOrmigem Chlor und Soda (anstatt Atznatron wie 
bis dahin) Bleichlaugen hergestellt werden. Dureh Ersatz des Atz­
natrons durch Soda tritt eine wesentliehe Verbilligung der Bleiehlaugen 
ein. "Aueh die Apparatur ist sehr einfaeh. Zur Bindung von 100 kg 
Chlor konnen, je nach Art des Betriebes, 90-100 odeI' aueh bis zu 200 kg 
Soda verwendet werden. 1m ersteren FaIle erhiilt man saure Bleieh­
laugen, in denen das ganze Bleiehehlor in }1'orm freier unterehloriger 
Saure vorhanden ist, im letzteren FaIle kommt noeh die aquivalente 
Menge Natriumbikarbonat hinzu. Das Chlor ist immer als freie HOCI 
vorhanden. Die Endtypen sind fUr die Praxis weniger geeignet, man 
verwendet fiir Zweeke del' Textilbleicherei am besten die in del' Mitte 
stehenden Typen, die aus etwa 100 kg Chlor und 140--160 kg Soda 
erhalten werden. Die Bleiehlaugen, die bis zu 15 g akt. Chlor im Liter 
enthalten konnen, sind nieht haltbar und deshalb aueh nieht transport­
fahig; sie miissen vielmehr immer an Ort und Stelle des Verbrauehs 
hergestellt werden. 1m Gegensa tz hierzu sind die von den G r i e s -
heimer Werken hergestellten Natronbleichlaugen haltbare 
und hochkonzentrierte Natriumhypoehloritlosungen (s. S. 131). 
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Die Herstellung der B er n bur g er Bleichla ug e ist sehr einfach. 
Ein kleinerer oder groBerer Absorptionsturm aus Steinzeug wird mit 
verdiinnter Soda16sung berieselt, wahrend Chlorgas, aus der Stahlflasche 
entnommen, von unten der Soda entgegenstromt und von dieser rest· 
los und geruchfrei gebunden wird. Die Bleichfliissigkeit flieBt schlieB­
lich unten aus dem Turm abo Die Mengen werden durch einfache 
MeBvorrichtungen reguliert. Der kleinste Versuchsapparat liefert 
15-20 kg Bleichchlor in 8 Stunden. 

Zusammensetzung, Konzentration, Temperatur usw. der 
Bleichbader und deren EinfluB auf Bleichvorgang und 

Bleichgut. 
Die technische Bleiche soIl ein gutes, lagerechtes WeiB ergeben, und 

zwar: 1. in der kiirzesten Zeit, 2. mit dem geringsten Materialverbrauch, 
3. bei moglichster Schonung der Faser, 4. bei moglichst geringem Faser­
verlust. Zur Erreichung aller dieser Ziele ist die Beriicksichtigung der 
Zusammensetzung, der Konzentration und der Temperatur der Bleich· 
bader, der Bleichdauer selbst, des zu bearbeitenden Materials U8W. er­
forderlich. Alle diese zu beriicksichtigenden Umstande konnen aber nicht 
rezeptmaBig zusammengefaBt werden, da es sich um sehr verwickelte 
Verhaltnisse handelt und den Vorteilen auf der einen Seite vielfach Nach· 
teile auf der anderen Seite entgegenstehen. Immerhin liegen heute recht 
wertvolle Erfahrungen und systematische Arbeiten auf diesem Gebiete 
vor. Letztere beziehen sich im allgemeinen sowohl auf das Arbeiten mit 
Alkalihypochloriten als auch mit Chlorkalk (Forster und J orre, Ebert 
undNussbaum, Kind, Freiberger, Heermann und Frederking 
u. a. m.), auch konnen im allgemeinen die fUr Elektrolytbleiche ge­
machten generellen Feststellungen auch auf die Chlorkalkbleiche be­
zogen werden. Versuche, dem Bleichbade zur Schonung del' Faser Form­
aldehyd zuzusetzen, haben sich nach den eingehenden Versuchen von 
Ristenpart als zwecklos erwiesen. 

Zusammensetzung der Bleichbader. 
1. A z i di tat. N eutrale Chlorbader ergeben mit alkoholischer Phenol­

phthalein16sung voriibergehend (einige Sekunden) Rotfarbung, dann 
wird die Losung, meist iiber ',riolett, farblos. Ist die Bleichfliissigkeit 
alkalisch, so halt die Rotfarbung um so langer an, je mehr iiberschiissiOges 
Alkali vorhanden ist. Bei saurer Bleichflotte tritt keine Rotfarbung ein. 

Enthalten die Bleichbader sauer reagierende Stoffe, so wird a) die 
Haltbarkeit derselben verringert, indem unterchlorige Saure frei wird, 
die zur Selbstzersetzung der Bader AulaB gibt. Zur Erhohung der Halt­
barkeit der Bleichbader konnen deshalb geringe Mengen Alkali zugesetzt 
werden. Saure Bleichbader b) erhohen andererseits die Wirksamkeit und 
Eleichgeschwindigkeit. Die Zunahme der Bleichgeschwindigkeit 
steigt nach Ebert und Nussbaum im allgemeinen proportional dem 
Quadrat der Zunahme an unterchloriger Saure (unbeschadet einiger 
Ausnahmen, bei denen gewisse Farbstoffe durch alkalische Losungen 
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raschet enWirbt werden als durch saure). c) Bei hoher Aziditat del' Bleich­
flotte entstehen Chlorverluste und Schadigungen del' Faser. Die 
beste Ausniitzung del' Bleichbader und groBte Schonung del' Faser liegt 
im allgemeinen bei fast neutraler, nul' wenig freie unterchlorige Saure 
enthaltenderBleichlauge (Ristenpart, Heermann und Frederking). 

Freie unterchlorige Saure entsteht im Hypochloritbade bereits durch 
die Kohlensaure del' Luft. Die von Lunge gegebene Anregung, den 
Hypochloritbadern geringe Mengen einer organischen Saure (Essigsaure, 
Ameisensaure) zuzusetzen, hat in der Praxis keinen Anklang gefunden. 
MaBgebend hierfiir war u. a. die in del' Praxis gemachte Beobachtung, 
daB sich im Bleichbade wahrend des Bleichens von selbst Saure bildet, 
so daB die Aziditat bereits von selbst steigt. Ferner wird direkter Saure­
zusatz meist gefiirchtet, da er gefahrlich ·wirken kann. Mit Riicksicht 
hierauf ist die Aziditat del' Betriebsbader sorgsam zu kontrollieren und 
innerhalb del' erreichbaren Grenzen zu regulieren. Uberschiissiges Alkali 
wirkt in entgegengesetztem Sinne, namlich bleichverzogernd und zer­
setzungshindernd auf die Bleichflotte. 

2. Neutralsalze. Neutralsalze in geringen Mengen beeintrach­
tigen wedel' a) die Haltbarkeit der Bader, noch b) den Bleichvorgang 
selbst. GroBere Mengen Neutralsalze wirken dagegen meist bleich­
hindernd und setzen die Haltbarkeit del' Bader in nocb ungeklarter Weise 
herunter. Diese Wirkung steigt mit del' Konzentration an fremden 
Salzen und ist fiir aquivalente Mengen del' Salze (wie NaCl, NaCIOs , 
NaNOs usw.) gleich. Einige Schwermetallsalze, besonders Oxyde des 
Kupfers u. a., wirken hierbei alsKatalysatoren schon in kleinsten Mengen 
und machen Sauerstoff frei. Erdalkaliverbindungen wirken in groBen 
Mengen schadlich, indem sie ein Verkrusten des Bleichgutes bewirken 
konnen. 

Konzentl'ation del' Bleichbadel'. 
Je feiner die Ware ist, je mehr man sie schonen will, desto ver­

diinnter wahlt man in der Regel die Bleichflotte. Bei hoherer Konzentra­
tion wird a) die Haltbarkeit del' Flotte verringert, b) die Bleichgeschwin­
digkeit ist dagegen innerhalb gewisser Grenzen fast unabhangig von del' 
Konzentration, c) del' Faserangriff ist bei hoherer Konzentration ein 
starkerer (Heermann und Frederking). Vom Standpunkt der Wirt­
schaftlichkeit ist es auch zu vermeiden, konzentriertere Flotten zu ver­
wenden, als zur Erzielung des verlangten Effektes erforderlich ist; hier-. 
bei wirken zu lange Flotten (also BleichflotteniiberschuB) im allgemeinen 
ebenso wie hohere Konzentrationen. 

Praktisch die meist gebrauchten Konzentrationen fiir Chlorkalk­
flotten sind solche von 1/2-1 0 Be, bisweilen noch verdiinntere (1/4 0 Be), 
seltener solche von P/2-21/2° Be. Von Bleichflotten iiber lOBe ·wird an­
genommen, daB sie bereits zu Oxyzellulosebildung AnlaB geben. Elektro­
lytbleichflotten werden weniger araometrisch, vielmehr nach Anzahl g 
wirksamen Chlors in I 1 Flotte gemessen. Man verwendet von diesen 
Bleichflotten Losungen von mindestens 0,5 g aktivem Chlor im Liter, 
bis zu einigen g im Liter (im DurchschniU 2 g im Liter). 
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Temperatur. 
Mit Erhohung der Temperatur um je 10° C steigt a) die Selbst­

zersetzung bzw. die Zersetzungsgeschwindigkeit der Bleichflotte auf 
das 21/ 2fache und in gleichem MaBe b) die Bleichgeschwindigkeit 
und c) die Faserschwach ung (Heermann und Frederking). Bei 
Erwarmung des Bleichbades um je 71/ 2 ° C kann also die Bleichdauer auf 
rund die Halfte reduziert werden. Ubersteigt die Temperatur eine ge­
wisse Grenze, so wird d) das Bleichgut durch Bildung von Oxyzellulose 
stark geschadigt. 

Bis vor kurzem wurde stets nur in kalten oder luftwarmen Badern 
gebleicht. In letzter Zeit werden auch warme Chlorbader von etwa 
30° C und mehr angewendet (Freiberger - Bleiche), wobei die 
Bleiche beschleunigt wird und ein WeiB erzielt werden solI, das 
nicht nachgilbt. Freiberger rechnet hierbei mit del' Bildung von 
Chloraminen (bei stickstoffhaltiger oder schlecht gekochter Baumwolle), 
die er durch Antichlor oder Ammoniak beseitigt. Das Anwarmen del' 
Bleichbader mnS sehr vorsichtig und indirekt geschehen, da bei lokaler 
Uberhitzung del' Bleichlaugen das Hypochlorit sich zersetzen wurde. Je 
nach Temperatur, Konzentration, Art del' Ware und verlangtem WeiB 
sch wankt die B lei c h d a u er innerhalb sehr wei tel' Grenzen. Erforder­
lichenfalls wird auch del' BleichprozeB wiederholt. 

Faserschadigungen. Der Faserangriff beim Chloren von Baum­
wollerzeugnissen besteht vorzugsweise in der Bildung von Oxyzellulose 
und findet nach Ebert - Nuss baum statt durch: 

1. zu hohe Aziditat der Flotte, 
2. zu hohe Temperatur del' Flotte, 
3. zu hohe Konzentration del' Flotte, 
4. zu lange Bleichdauer, 
5. zu lange Bleichflotte, 
6. katalytisch wirkende Bestandteile, 
7. starke Belichtung beim Chloren. 
Die Faserschadigungen werden nachgewiesen und gem essen a) durch 

vergleichende, mechanisch-physikalische Festigkeitsprufungen auf del' 
ZerreiBmaschine, b) durch S c h w a I b e s Kupferzahl (Reduktionsvermogen 
del' Oxyzellulose), c) durch das Anfarbevermogen mit MethyIenbIau nach 
Ristenpart, d) durch die Permanganatzahl nach Kaufmann1). 

Verbesserung des WeiB d urch red uzierende Nach bleiche. 
Das WeiB kann nach dem Vorschlage del' Badischen Anilin- und Soda­
Fabrik durch Nachbleichen mit Blankit I [B] verbessert werden. Nach 
den Versuchen von Ristenpart tritt tatsachlich eine merkliche Ver­
besserung des WeiB ein; auBerdem wird durch diese Nachbehandlung die 
Festigkeit del' Baum wolle merkwiirdigerweise deutlich ge bessert. R is t en­
part bleichte die mit Hypochlorit gebleichte Baumwollware 1/2 Stunde 
mit 1/2% Soda und 1/2% Blankit I bei 95° C nacho Der allgemeinen 
Einfuhrung dieses Verfahrens stehen die erhohten Kosten entgegen. 
----------

1) Zusammensteilung del' Vel'fahren s. Heermann: "Farberei- und textil­
chemische Untersuchungen", und "Bleich. und Waschmittel und ihre Einwirkung 
auf Gewebe und Garne". 
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Kaltbleiehe. 
Bei der sogenannten Kaltbleiche findet keine Vorkochung der 

Baumwollerzeugnisse statt. Vielmehr wird das Material (Rohbaumwolle, 
Kardenbander, Vorgespinste, Kops, Kreuzspulen, Kettenbaume) un­
mittelbar mit Alkalihypochloriten und Olpraparaten (Turkischrotol 
od. a.) gebleicht. Das auf diese Weise erzielte WeiLl steht dem durch 
die Kochbleiche erhaltenen in der Reinheit nicht sehr erheblich nach 
und besitzt auch eine zufriedenstellende Lagerbestandigkeit. Der Faden 
bleibt vor all em voller und schwerer, da die naturlichen Fett- und 
Wachsbestandteile der Faser groBtenteils erhalten bleiben. Der Ge­
-wichtsverlust betragt etwa 21/ 2%. Ein weiterer Vorzug der Kaltbleiche 
ist die gute Verarbeitungsfahigkeit der gebleichten Faser (Festigkeit). 
Die Kaltbleiche wird auch Schnell- oder Fixbleiche genannt und 
ist in neuerer Zeit u. a. durch M 0 h r Bowie H a b er man n in den Vorder­
grund geruckt worden und scheint eine Zukunft zu haben. 

Freiberger erlautert eine Kaltbleichanlage wie folgt. Sie besteht 
aus zwei Waschmaschinen und einem KontinuegefaB, wenn mit ein­
fachem Strang gearbeitet wird, und aus drei Waschmaschinen und zwei 
KontinuegefaBen, wenn mit Doppelstrang sehr groBe Leistungen erzielt 
werden sollen. Die Ware lauft dreimal durch das System durch und 
wird nach jedem Durchgang gewaschen abgelegt. Das KontinuegefaB 
wird erst mit del' Entschlichtungs16sung, mit lauwarmer Saure oder 
Diastafor, beim zweiten Gang mit lauwarmer Hypochlorit16sung und 
zuletzt mit leichter Schwefelsaure gefUllt. Die Behandlung im 
KontinuegefaB dauert beim Durchlauf der Baumwollgewebe im losen 
Strang von oben bis unten ungefahr 1/2 Stunde, wobei gleichzeitig die 
Behandlungsflussigkeit im Gegenstrom von unten nach oben gepumpt 
wird. Die besonders gleichmaBige Behandlung des Gewebes im Apparat 
ist fUr die Halbbleiche ein Erfordernis. Nachher kann noch eine leichte 
Sauerstoffbehandlung auf dem gleichen Apparat oder auf Kufen erfolgen. 
Die Durchlaufgeschwindigkeit durch den Apparat kann dann entspre­
Dhend geandert werden. Die Tagesleistung einer derartigen Anlage ist 
bei einer Geschwindigkeit von 150 m Ware in der Minute 20 000 m fur ein­
fachen und etwa das Doppelte fur Doppelstrang. Die Arbeit erfordert fur 
den einfachen Strang 3 Arbeiter, fUr die doppelte Leistung 5-6 Arbeiter. 

Eine besondere Abart der Kaltbleiche ist auch die seit einiger Zeit 
stellenweise eingefiihrte ten Cate - Mohrsche Bleiche oder das sogenannte 
Mohrsche Verfahren. Es beruht darauf, daB die Baumwollgewebe oder -game, 
Qhne gebaucht zu werden, mit Chlorkalk und Natriumsuperoxyd gebleicht werden. 
Nach diesem Verfahren sollen tadellose Ergebnisse erzielt werden. Die Arbeits­
weise ist etwa folgende: 

1. Entschlichten. Das zu bleichende Gewebe passiert unmittelbar nach dem 
Sengen ein Foulard, das die Flotte der alten Sauerstoffbleiche von Bad 3 enthalt, 
und geht dann in Strangform in holzerne Kufen, in welchen das Gewebe etwa 
48 Stunden verweilt und einer Garung unterworfen wird. 

2. Spiilen und Einlegen in die Chlorlosung mit nachfolgendem Sauern und 
Spiilen. Nachdem die Ware vollstandig entschlichtet ist, lauft sie durch eine 
vVaschmaschine und von Wer in einen Bleichkessel, der aus Eisen, innen verbleit, 
hergestellt ist. Eine besondere Vorrichtung bewirkt, daB sich die W are mit~der 
Chlorkalklosung impragniert und im Kessel selbsttatig einlegt. Dann wird der 
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Kessel geschlossen, und 1-2 Stunden unter Druck gehalten. Hierauf wird die 
Ware gespiilt und gesauert und dann nochmals gespiilt. 

3. Behandlung mit Natriumsuperoxyd mit nachherigem Seifen und Spiilen. 
Nunmehr wird die Ware gespiilt und auf dieselbe im Kessel eine Losung von 
Natriumsuperoxyd gepumpt. Die Einwirkung dieser Briihe wird bei 60° 0 auf 
3--4 Stunden ausgedehnt. 

Nachdem dasSauerstoffbad abgepumpt ist, wird der Kessel geoffnet und die 
Ware unmittelbar, ohne erst zu spiilen, in eine \Vaschmaschine laufen gelassen, 
wo sie mit schwacher Seifenlosung gewaschen wird; von dieser kommt sie in eine 
Waschmaschine, die reines \Vasser euthalt. 

In gleicher Weise wie WeiBwaren lassen sich nach diesem Verfahren auch 
buntgewebte Waren bleichen, wobei zu beriicksichtigen ist, daB es sowohl flir 
die weiBen als auch fiir die bunten Waren angezeigt erscheint, die Ohlorkalklosung 
durch eine Losung von unterchlorigsaurem Natron zu ersetzen. WeiBwaren, die 
zum SchluB alkalisch behandelt worden sind, haben immer die Neigung, auf dem 
Lager zu vergilben und beim Dampfen gelb zu werden (nach KerteB). 

Apparatur der Gespinstbleicherei. 
Das einfachste Verfahren der Bleicherei besteht darin, daB die Ge­

spinste in eine die Bleichlauge enthaltende Holzkufe1) oder einen ge­
mauerten zementierten Bassin, auf St6cken eingehangt und nach mehr-

t • , " 
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Abb. 68. BleichfaB zum Ohlaren, Sauern und Spiilen von losem 
lVIaterial, Garn und Gewebe, aus Holz mit Bleiausschlag, Flotten­
zirlmlation durch Zentrifugalpumpe aus Hartblei (Z itt a u e r 

lVIaschinenfabrik). 

maligem Umziehen fUr einige Zeit eingelegt werden. Bei gr6Berer Pro­
duktion bedient man sich verschiedener mechanischer Bleichapparate, 
beispielsweise des Kontinuebleichapparates, der Sektionsbleichkufe 
des Vakuumbleichapparates od. dgl. 

Abb.68 zeigt die Einrichtung eines einfachen Bleichapparates. Das 
zu bleichende Gespinst wird in den verbleiten Holzbottich gelegt, Chlor-

1) Abbildungen s. w. unten. 
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kalklosung eingelassen und das Ganze einige Zeit sich selbst uberlassen. 
ZweckmaBig wird nun das Bleichgut haufiger mit del' Bleichlauge uber­
gossen, was durch eine Zentrifugalpumpe und einen Verteilungsapparat 
erreicht wird. In solchen Apparaten kann auch lose Baumwolle ge­
bleicht werden. 

Gleichzeitig mit dem Ausbau del' Bleichapparate fur Stranggarne 
wurden auch Vorrichtungen fur Garne in Form von Kopsen, Kreuz­
spulen, Kettenbaumen und fur die Zwischenstadien wie Kardenband, 
Streckband, Vorgespinst usw. ersonnen. Den Apparaten ist meist der 

/ \ ::. 
/ ',:' 
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Abb.69. Bleichapparat nach dem Packsystem (Urban). 

Grundsatz gemein, die Ware in del' Flotte unbeweglich zu erhalten und 
die Flotte in kontinuierlichem Kreislauf durch die Ware hindurchzu­
fiihren (Pac ks yste m). Vielfach werden die empfindlichen Spulen 
auch einzeln mit perforierten Spindeln versehen, auf geeignete Trager ge­
steckt und so in den Apparaten dem Flussigkeitsstrom ausgesetzt; 
dieses System nennt man (im Gegensatz zum Packsystem) das Auf. 
stecksystem. Als motorische Kraft zur Bewegung del' Flotte dienen 
die Zentrifugalpumpen, Injektoren sowie Vakuum und Druckluft. Diese 
Apparate wurden urspriinglich fiir Farbereizwecke gebaut; man hat 
sich dasselbe Prinzip abel' auch fur Bleichereizwecke zu eigen gemacht. 

Ein alterer, gut eingefiihrter Apparat nach de~ Packsystem ist derjenige 
von Urban, der sich in der Konstruktion eng an die UberguBapparate anschlieBt, 
bei denen del' Kreislauf der Flotte derart ist, daB die Fliissigkeit in paralleler 
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Flottenstrahlung, und zwar senkrecht von oben nach unten oder umgekehrt 
das Material durchstromt (Abb.69). In einem mit Deckel versehenen Behalter a 
mit durchlochtem falschen Boden c und ebensolcher oberer Deckplatte b mit 
Verteilungskappe e befindet sich zentral eingebaut ein Steigrohr d. Der BehaIter 
ist durch WasserverschluB g von dem unter dem Siebboden befindlichen Flotten­
sammelraum f abgeschlossen. Durch stoBweise erfolgenden Luftdruck vermittels 
der Leitung k und des Luftdruckapparates l wird die Flotte in dem Steigrohr d 
emporgetrieben, durch die Kappe e auf die Ware verteilt und lauft durch dieselbe 
nach dem Flottensammelraum f zuriick. Soli diese Bewegung umgekehrt ver­
laufen, so hebt man den WasserverschluB g durch die Kappe r auf und setzt einen 
solchen h im Steigrohr d in Tatigkeit. Die Zirkulation der Flotte kann auch zum 
Auskochen durch Dampfrohr i bewirkt werden. 

Zum Bleichen von Kopsen sind besondere Aufsteckapparate im 
Gebrauch. Besonderes Verdienst' um den Ausbau dieser Apparate 
haben sich die Firmen Obermaier & Co., C. H. Weisbach, die Zit­
tauer Maschinenfabrik, H. Krantz, C. G. Haubold u. a. erworben. 

Abb.70. Kettenbaum-Bleichapparat zur Aufnahme von drei Kettbaumen, 
mit Flottenzirkulation durch umschaltbare Pumpe zur Umkchrung der 

Zirkulationsrichtung (Z itt a u e r Maschinenfabrik). 

Die Kopse und Kreuzspulen setzt man auf die an zylinderforrpigen 
Tragern befindlichen durchlochten Spulen und bringt den Trager in den 
Flottenbehalter in Verbindung mit del' Flottenleitung. Eine Zentrifugal­
lmmpe bewegt die FIiissigkeit saugend von oben nach unten durch das 
Bleichgut in stetem Kreislauf. Zur vollstandigen Entfernung der Flits­
sigkeit aus der Ware dient eine Luftpumpe. 

Zum Bleichen von Baumwolle in Form von Kardenband, Streck­
band oder Vorgespinst ist besonders schonende Behandlung erforderlich, 
um eine Verwirrung der einzelnen Fasern zu vermeiden. Solche Appa­
rate baut z. B. die Firma Porni tz & Co. Auch sind nach Art der Zentri­
fugen besondere Bleichzentrifugen konstruiert worden. In der ver· 
bleiten Schleudertrommel ist ein Streukorb aus Gaze angebracht, in 
welchen ein Spritzrohr die Bleichfliissigkeit einlaufen laBt. Diese geht 
durch den Streukorb hindurch auf das Bleichgut (Strang, Ketten, Kopse, 
Kreuzspulen) und durch die Locher der Trommel in den auBeren Mantel, 
von wo sie dem Spritzrohr immer wieder durch Pumpen zugefUhrt werden. 

Abb. 70 erlautert einen Kettenbaum-Bleichapparat. 
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Apparatur der Gewebebleicherei. 
Die chemischen Vorgange bei der Gewe bebleicherei entsprechen 

im allgemeinen denjenigen bei der Gespinstbleicherei. Dagegen sind 
fiir das Bleichen der Gewebe wesentlich andere Apparate erforderlich. 

Das Bleichen durch einfaches Einlegen der Gewebe in einen Holz­
bottich geschieht seltener, weil die Gewebe nicht so leicht gleichmaBig 
durchtrankt werden und sich dadurch leicht Unegalitaten in der Bleich­
wirkung bemerkbar machen. Man verwendet deshalb mit Vorliebe be­
sondere Apparate, die jene Mangel ausschlieBen. 

Abb. 'il. Chlor- und Sauermaschine, auch zum !Calken odeI' Impragnieren des 
Gewebes verwendbar, mit drei nebeneinanderliegenden Hartholzwalzen und zwei 
Gummiquetschwalzenpaaren, mit Hebelbelastung, Porzellanfiihrungsosen zum seit-

lichen Hin- und Herbewegen des Stranges (Z itt a u e r Maschinenfa brik). 

Der Sektionsbleichkessel von G e b au er bestand aus einer h61zernen, 
mit Blei ausgeschlagenen Kufe, in der sich ein perforierter Mantel, ein 
ebensolches Absaugerohr und ein falscher Boden befinden. Die Zirku­
lation der Chlor16sung bewirkt eine Zentrifugalpumpe aus Phosphor­
bronze durch Absaugen der Flotte und UbergieBen der in Strangform 
eingelegten Ware mit einer Brause. 

Ein anderes Verfahren besteht darin, daB man die Ware auf Im­
pragniermaschinen mit Bleichflotte durchtrankt, abquetscht, auf Haufen 
schichtet und so 6-12 Stunden liegen laBt. Freiberger verwirft es, die 
Ware liber Nacht chlorgetrankt liegen zu lassen, weil die Einwirkung der 
atmospharischen Kohlensaure ungleichmaBig ist. Diese Impragnier­
oder Chlormaschinen (s. Abb. 71 u. 72) gleichen im wesentlichen der 
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Kalkmaschine. Die Ware lauft auf derselben im Strang. Baumwollstiicke 
laufen in der Chlor- und Sauermaschine in Strangform an der einen Seite 
der Maschine zwischen den Quetschwalzen ein, netzen sich im Trog in der 
Chlorkalklosung, werden darauf zwischen den Walzen ausgepreBt, gehen 
wieder in die Chlorkalklosung und weiter abwechselnd zwischen den 
Walzen hindurch und durch die Chlorkalklosung, bis sie nach etwa 
10 maliger Passage die Kufe verlassen. 

Ein drittes Verfahren bedient sich geschlossener Vakuumapparate. 
Vermittels einer Luftpumpe wird ein Vakuum erzeugt, wodurch die Bleich­
lauge eintritt. Diese er­
gieBt sich iiber die 
Ware und durchdringt 
sie gleichmaBig. Durch 
mehrfaches Ablassen 
der Bleichlauge und Wie­
deransaugen derselben 
bewirkt man eine scho­
nende und gleichm11Bige 
Bleichung. 

In diesen Apparaten 
'wird meist auch das 
Sauern au~gefiihrt. 

In breitem Zu­
stande konnen Gewebe 
in einfacher Weise auf 
dem Jigger gebleicht 
werden, indem sie die in 
dem Bottich des Jiggers 
befindliche Bleichlosung 
passieren und nach Be­
endigung des Bleichpro­
zesses gleichfalls auf 
dem Jigger gesauert und 
gewaschen werden. 

Vollkommenere Breit- Abb. 72. Schnittzeichnung der Chlor- und Sauer-
bleichaparate sind die maschine (Z itt au). 
Konti nueapparatemit 
einem System von Bottichen, in denen bewegliche Holzrollen an­
gebracht sind. Das Gewebe durchlauft die mit Bleichlauge gefiillten Be­
halter in langsamem Gange und wird dann anschlieBend gewaschen, ge­
sauert, gespiilt usw. 

Eine neuartige Kontinuearbeit besteht darin, daB man in einer Ope­
ration in dem Kessel wascht und in einer zweiten im Kontinue chlort, 
sauert und wascht. Man kann auch im Kontinue kochen, aber nicht voll­
kommen entschlichten. So erreicht man eine tadellose V orbleiche in 
15 Stunden. 

Wichtiger als bei Gespinsten ist bei Geweben das Waschen, da hier 
Riickstande von Bleichmitteln leichter haften bleiben und dadurch 
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Bleichflecke und Korrosionen der Faser entstehen konnen. Das Spiilen 
geschieht teils in den Bleichapparaten selbst, teils in selbstandigen 
Strang- und Breitwaschmaschinen. 

Trockenchloren und Dampfchloren. 
Bei mit chlorechten Farbstoffen bedruckten Waren mit ange­

schmutztem oder angefarbtem 'VeiB findet mitunter ein Trocken- oder 
ein Dampfchloren statt. Das Trockenchloren besteht darin, daB die 
bedruckten Stoffe mit Chlorkalk- oder ChlorsodalOsungen von 1/10 bis 
1/20 Be getrankt und dann auf der Zylindertrockenmaschine getrocknet 
werden. Beim Dampfchloren passieren die mit schwachen Chlorkalk­
lOsungen (1/10- 1/ 2 0 Be) getrankten Gewebe einige Sekunden einen 
Dampfkasten und werden dann griindlich auf einer Breitwaschmaschine 
gewaschen. 

Einwirkung von Bleichlaugen auf die Apparatur. 
OWor greift die meisten Metalle wie Eisen, Kupfer, Nickel, Messing erheblich 

an; sie sind deshalb von del' direkten Bertihrung mit Ohlorbleichlosungen aus­
zuschlie13en, um so mehr, als sie auch weiter noch zu Fleckenbildungen und mtirben 
St,ellen in dem Bleichgut VeranJassung geben konnen (Katalyseschaden). Als 
geeignete Metalle haben sich Blei und Hartblei (Legierung von Blei und Antimon) 
erwiesen; ferner sind die sogenannte Phosphorbronze, das Nickelin (eine Nickel­
legierung) und der Hartgummi mehr oder weniger cWorbestandig. Dm das Blei 
gegen Ohl~r besonders unempfindlich zu machen, wird es mit warmer verdtiunter 
Schwefelsaure behandelt, wodurch sich eine unempfindliche Schicht von Blei­
sulfat bildet. An Stelle von Holzbottichen und verbleiten Kufen konnen mit 
Vorteil auch gemauerte und mit Zement ausgekleidete oder aus Eisenbeton ge­
fertigte Behiilter dienen. 

Das Sauern, Entchloren undBIauen der gebleichten Waren. 
Zur Entfernung bzw. Zersetzung des in dem Gewebe fixierten Kalkes 

(bei Chlorkalk) und der Hypochlorite selbst folgt nach dem Bleichen das 
Sauern, am besten mit Salzsaure von 1/4-1 0 Bel). Schwefelsaure ist 
wegen der Bildung von schwerloslichem Gips weniger geeignet, wird aber 
dennoch (rein oder in Mischung mit Salzsaure) aus Sparsamkeit oft an­
gewandt. Wird mit war mer Saure behandelt, so kann nach M. Frei­
berger mit der viermal so schwachen Saure in kiirzerer Zeit bei gleicher 
Festigkeit des Materials derselbe Effekt erreicht werden wie in der Kalte 
mit viermal starkerer Saure. Die Sauremaschine ist der Kalkmaschine 
sehr ahnlich gebaut. Die Breitsauermaschine ist eine Art Breitwasch­
maschine. 

Durch das Sauern wird auch der gelbliche Stich entfernt oder ge­
mindert, den die Ware nach der alkalischen Behandlung oft hat. Zur 
Entfernung des den gebleichten Stoffen anhaftenden charakteristischen 
Bleich- oder Chlorgeruches sowie der letzten Chlorreste behandelt man 
die Waren mit verdiinnten Losungen von Natriumthiosulfat (Antichlor) 
oder Bisulfit. Wasserstoffsuperoxyd wirkt ahnlich, doch stellt es sich 
im Gebrauch erheblich teurer. 

1) Nach Schwalbe liegt das Optimum der Saurekonzcntration bei 0,1%. 
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Soil die gebleichte Ware von dem ihr etwa noch anhaftenden letzten 
Gelbstich befreit werden, so wird sie entweder nachgebleicht (s. 0.) oder 
geblaut bzw. weiBgefarbt. Letzteres geschieht durch gelindes An­
farben mit komplementaren Blau- oder Violettfarben. 

WeiBfarben (Blauen) gebleichter Baumwollwaren. Je nach Art des 
Materials, der Art und dem Grade der Bleiche, der sonstigen Behandlung und 
den allgemeinen Begleitumstanden (Art des verwendeten Wassers u. a.) werden 
nach dem Bleichen von Baumwollerzeugnissen ganz verschiedene WeiBtone 
erhalten, die mitunter einen deutlich gelblichenJStich aufweisen. Durch "WeiB­
farben" odeI' richtiger durch "Blauen" oder Uberfarbung wird der erhaltene 
Bleichton nach Belieben verandert und in ein rotliches, blauliches, violettes usw. 
WeiB verwandelt (MilchweiB, BlauweiB usw.). Die Uberfarbung geschieht mit 
den jeweils erforderlichen, meist blauen und violetten Farbstoffen, die nach Art 
und Menge derart bemessen werden, daB der vorhandene Farbton mit den ver­
wendeten Farbstoffen nach dem Gesetz der Komplementar- oder Gegenfarben 
- soweit dieses moglich ist - den gewiinschten Ton ergibt. Da es sich meist 
urn einen gelblichen Ton der gebleichten Ware handelt, kommen vor allem ent­
sprechend blaue bis blauviolette Farbstoffe in Frage. Hierzu werden sowohl 
kiinstliche, wasserlosliche Teerfarbstoffe (Methylviolett, Methylenblau, Viktoria­
blau u. a. m.), als auch Pigmentfarbstoffe in feinster Suspension (Ultramarin, 
Berlinerblau, Kobaltblau oder Thenards Blau u. a.) verwendet. Gam wird wie 
ublich auf der Kufe oder im Apparat unter besonderen VorsichtsmaBregeln 
geblaut; in Apparaten jedoch nur bei wasserloslichen Farbstoffen, da unlosliche 
Farbstoffe (im Apparat, als Kops u. a. geblaut) unegale Farbungen ergeben 
{so unter Apparatefarberei). Auch konnen die Teerfarbstoffe den Baumwoll­
garnen in der Schlichte zugesetzt werden. Stiickwaren konnen in Strangform 
oder in voller Breite in unmittelbarem AnschluB an den BleichprozeB oder in 
der Appretur geblaut werden. 

Die erwahnten Teerfarbstoffe sind, besonders in der groBen Verdiinnung, 
wenig lichtecht; dieses verursacht unter Umstanden ein Nachgilben del' Ware. 
In dieser Beziehung verhalten sich die Pigmentfarbsto£fe (in letzter Zeit wird 
auch Indanthrenblau u. a. in Suspension nach Art der anorganischen Pigmente 
zum Blauen verwendet) giinstiger. Diese sind in feinster Suspension durch ein 
feines Sieb in das FarbgefaB einzufiihren. Ultramarin ist bei gutel' Luft-, Licht­
und Alkaliechtheit sehr saureempfindlich, Berlinerblau (PreuBischblau) dagegen 
umgekehrt saure-, aber nicht alkaliecht. lVIit Riicksicht hierauf sind die Faser­
erzeugnisse entsprechend zu entsauel'n oder zu entlaugen, damit nicht nach­
traglich eine Zersetzung der Farbpigmente eintritt. 

Das erwahnte Nachgilben oder Vergilben der Bleichware kann auf eine 
ganze R~~e von Ursachen zuriickgefiihrt werden, von denen die wichtigsten 
sind: 1. Uberbleichung der Ware (Oxyzellulosebildung), 2. Zersetzung der Uber­
farbestoffe, 3. Unreinigkeiten in der Faser (Chlor, Saure, Eisen und andere Metall­
saIze, Seifen, Harze, ranziger Talg, saures Dextrin od. a.), 4. zu heiBes Kalandern 
nach dem Bleichen, sowie andere Ursachen, oder einige dieser Ursachen in Zu­
sammenwirkung miteinander (Freiberger). 

Das Bleichen der Baumwolle mit anderen Bleichmitteln. 
Es liegen zahlreiche Versuche vor, beim Bleichen von Baumwolle 

auGer Chlorbleichmitteln auch noch andere Bleichmittel zu verwenden. 
Eine nennenswerte praktische Bedeutung haben nur die Sauerstoff­
bleichmittel erhalten. 

In mancher Beziehung vorteilhaft gegeniiber den Chlorbleichmitteln 
haben sich die Superoxyde (Wasserstoff-, Natriumsuperoxyd) und 
das Per b 0 rat erwiesen. Besonders bei Mischfasern oder Mischge­
weben (Halbseide, Halbwolle), dann auch bei Buntgeweben sind sie 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 20 
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heute von praktischer Bedeutung fiir das Bleichen von Baumwolle. Sie 
stellen sich in del' Kalkulation teurer als Chlorbleichmittel. 

Kaliumpermanganat hat sich nicht einbiirgern konnen, weil 
es die Chlorbleiche qualitiv nicht ersetzt und sich gegeniiber del' Chlor­
bleiche zu teuer stellt. 

Das Bleichen mit Ozon hat sich nicht eingefiihrt, weil seine Bleich­
wirkung in verdiinntem Zustande eine zu geringe ist und die Bleich­
kosten zu hohe sind. In neuerer Zeit sind wieder Anlaufe zur Einfiihrung 
des Ozons unternommen worden!). 

Das Bleic hen von Bu n tg ewe ben. Druckkochungen sind immer ausge­
schlossen. Selbst einfaches Kochen im oHenen Kessel odeI' auf del' Kufe muB mit V 01'­

sicht ausgefiihrt werden. Die Farbungen miissen bleich- bzw. chlorecht sein. Diesen 
Auforderungen geniigen zahlreiche FarbstoHe des Indanthren-Sortiments. Hierbei 
vertragen manche Farbungen bessel' Chlorkalk als Chlorsoda; andere Farbungen 
kannen nur mit SauerstoHmitteln gebleicht werden. Sehr wichtig ist immer 
vollstandiges Entschlichten und Auswaschen del' Ware (Zusatz von Ludigol od. a. 
Zusatzen, die reduktionshindernd wirken), zumal manche Schlichten reduzierende 
Zucker enthalten, die in alkalischer Lasung die KiipenfarbstoHe reduzieren und 
dann ins WeiB ausbluten lassen. Solche Schaden sind nicht zu beheben. Sind die 
verwendeten FarbstoHe dem Bleicher unbekannt, so nimmt er am sichersten 
einen Bleichversuch im kleinen vor, indem er einen StoHabschnitt in eine Chlor­
sodalasung von 2-3 g akt. Chlor im Liter fiir 6 Stunden einlegt und beobachtet, 
wie sich die Farbung dabei verhalt. Dann wascht er die Probe, sauert und wascht 
wieder. Tritt eine Farbenanderung ein, so kann diese dauernd sein odeI' sie wird 
durch Nachbehandlung mit Hydrosulfit konz. Ply. (10-15 g im Liter) behoben. 

Erst wird immer gesengt und gut entsehliehtet (s. Diastafor) und gewaschen. 
Bei sehalenreichen und Makobaumwollen laBt sich ein alkalisches Kochen oft 
nieht vermeiden. Man kocht auf Haspelkufen im Strang in einer Sodaflotte unter 
Zusatz von Ludigol u. a. 2-3 Stunden. Sofort naeh Beendigung des Koeh€ns 
(nieht liegen lassen) wird schnell klar gespiilt und z. B. nach dem Mohrschen 
Kombinationsverfahren (s. d.) gebleicht. In Ermangelung del' hierzu erforderlichen 
Einrichtungen bleicht man mit Chlorsodalasungen (2 g akt. Chlor im Liter) durch 
Zirkulation 3-5 Stunden lang; dann foIgt griindliehes Wasehen auf del' Strang­
wasehmasehine, SaueI'll, Spiilen_ Bei ungeniigendem WeiB wird in sehwaeherem 
Bleiehbade noehmais naehgebleieht. 

In zweiter Linie kommt die SauerstoHbleiehe in Betracht, besonders wenn 
die Buntgewebe nicht chloreeht sind. Dieses allerdings nieht billige Verfahren 
wird mit Natriumsuperoxyd, 'VasserstoHsuperoxyd odeI' mit Natriumperborat 
ausgefiihrt. Nach gutem Entschlichten und Was chen wird z. B. in das kalte 
Bleiehbad auf dem Jigger odeI' del' Haspelkufe eingegangen und innerhalb einer 
Stunde auf 80-90° C gebraeht, dann noch eine Stunde bei diesel' Temperatur 
weiterbehandelt. Auf etwa 2000 1 Flotte kommt z. B. 1 kg Magnesiumsulfat und 
etwa 4---6 kg Natriumsuperoxyd (Deutsche Gold- und Silber-Scheideanstalt, 
Frankfurt a. M.). Heute wird auch vielfach ohne Magnesiumsalz gearbeitet; in 
diesem FaIle gibt man auf 1 kg Natriumsuperoxyd 1,3 kg Sehwefelsaure von 
66° Be odeI' 1,6 kg von 60° Be bis zur schwaehsauren Reaktion und macht zum 
SehiuB mit Wasserglas od. a. sehwach alkalisch. 

Veranderungen del' Baumwolle und Baumwollerzeugnisse 
durch die Bleiche, Fehler beim Bleichen. 

Infolge Entfernung del' Fremd- und del' Farbstoffe von del' Faser 
findet e!ne allgemeine Gewich tsa b nah me durch das Bleichen (gegen­
iiber del' Rohware) statt. Am geringsten ist diese Gewichtsabnahme 

1) Besonders in WeiBwaschereien. 
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bei Gespinsten und loser Baumwolle; sie betragt hier etwa 5-8%. Bei 
schIichtehaltigen Geweben schwankt die Abnahme des Rohgewichts je 
nach der Reinheit der Faser sehr erheblich; die Abnahme diirfte hier 
im Mittel 20-30% betragen. Je nach Arbeitsweise findet eine Festig­
keitszunahme oder -abnahme statt. Die Verhaltnisse, unter denen 
das eine oder andere zutrifft, sind noch nicht genau geklart. Doch dUrfte 
die wiederholt beobachtete und zweifellos vorkommende Festigkeits­
zunahme weniger auf das eigentliche Bleichen, als vielmehr auf die alka­
lische Vorbehandlung (das Bauchen) zuriickzufiihren seinl). Baumwoll­
gewebe erfahren bei der Bleiche eine Verkurzung in del' Breiten­
richtung, wahrend sie in der Lange zunehmen; beim Arbeiten im Strang 
ist die Breitenverkurzung geringer als bei der Breitbleiche. Die Ware 
wird ferner in der Diago nale verzogen, indem sie nicht mehr faden­
gerade bleibt. Dichtere und starkere Stoffe verandern sich in letzter 
Beziehung in geringerem MaBe als lose Gewebe. Auf der Breitstreck­
maschine erfolgt die Uberfiihrung der Gewebe wieder auf die gewunschte 
Breite und in den fadengeraden Zustand. 

In chemischer Beziehung verandert sich die Baumwolle bei zu stark 
geleiteter Bleiche vorzugsweise dadurch, daB die Zellulose zum Teil in 
o xyzell ulose verwandelt wird. Beim vorsichtigen Bleichen (Aus­
schluB des Luftsauerstoffes) mit Bleichlaugen von nicht mehr als lOBe 
kann jedoch eine nennenswerte Bildung von Oxyzellulose vermieden 
werden. 

Sehr lastig wird das Gelblichwerden oder das Nachgilben ge­
bleichter Ware cmpfunden. Diesem Dbelstand sind vorzugsweise Waren 
unterworfen, die nach der Bauche mit Seifen, insbesondere Harzseifen 
behandelt sind. Auch spielen hier sehr geringe Mengen von Eisen, Man­
gan, harz- odeI' fettsaurer Magnesia eine sehr wichtige Rolle, eben:w 
etwa gebildete Oxyzellulose u. a. Umstande. 

Ein etwaiger Eisengehalt des Wassers oder die unmittelbare Be­
riihrung des Bleichgutes mit Eisenteilen der Apparate, auch Tropfflecke 
verursachen leicht Rostflecke. Die Eisenteile werden deshalb zweck­
maBig mit einem Kalkanstrich (KalkmilcheiweiB) versehen. Durch un­
geniigende und ungleichmaBige Laugenzirkulation, ungeniigende Laugen­
menge, zu schwache Flotte, ebenso durch stark gefarbtes und unreines 
Fasermaterial usw. entstehen braune Wolken, Streifen und Flecke, die 
sogenannten Kochflecke. Zu starke Laugen bewirken manchmal eine 
lokale Merzerisation, die sogenannten Laugenflecke, welche bei 
spaterem Ausfarben (z. B, mit Indigo) tiefere Farbungen ergeben konnen. 
Schlecht bereitete Harzseifen liefern die Harzflecke, die auch erst 
nachtraglich auf dem Lager entstehen konnen. Bei nicht geniigend 
schnellem Wassern nach del' Kalkbauche odeI' bei nicht genugendem 
Sauern nach der ChIorkall\:bleiche entstehen die Kalkflecke. Auch 
diese machen sich beim Farben oft unliebsam geltend, indem sie bei­
spielsweise Anilinschwarz reservieren und hierbei helle Flecke entstehen 
lassen. AuBerst gefurchtet sind auch die Sa ureflec ke, die' infolge 

1) Nach Ebert und Nussbaum (s. d.) erhiiht auch der erste BleichprozeB 
bisweilen die Festigkeit. 

20* 
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schlechten Auswaschens der Saure entstehen und nach dem Eintrocknen 
der letzteren geschwachte, miirbe oder locherige Stellen hinterlassen 
konnen. 

Eine chemisch-analytische Priifung bzw. Kontrolle der Bleiche und Reinheit 
der Faser erfolgt durch Bestimmung des atherloslichen Fettes (solI unter 0,025% 
betragen), der als Kalkseife enthaltenen Fettsaure (solI hochstens 0,03-0,04% 
betragen), des Aschengehaltes (0,03-0,05%), der Festigkeit gegenuber der Roh­
ware, der Schwaibeschen Kupferzahl, die den "BIeichgrad" angibt, der Vieweg­
schen Saurezahl (Verbrauch von 1/8 normaler Natronlauge bei viertelstiindigem 
Kochen) u. dgi. m. Technisch kaun die Qualitat der Bleiche nach Freiberger 
gepriiftwerden auf: Haltbarkeit des Wei.6 beim Belichten und beim Dampfen, Netz­
barkeit, Anfarbevermogen, Bedruckvermogen (.A1izarindampfrosa u. a.), Starke 
(Jodreaktion),-Festigkeit, Gewichtsveriust, Langen- und Breitenveranderung. 

Die Leinenbleicherei. 
Das Bleichen der Leinenfaser (Garn oder Gewebe) ist demjenigen der 

Baumwollfaser sehr ahnlich. Der Hauptunterschied zwischen diesen 
beiden Fasern, welcher eine zum Teil abweichende Behandlung in der 
Bleicherei bedingt, ist der, daB die Baumwolle schon von Natur aus eine 
verhaltnismaBig reine Samenfaser von einheitlichem Zellgebilde dar­
stellt, wahrerid die Leinenfaser ein sehr hartes und stark verunreinigtes 
Fasermaterial bildet, das aus Biindeln auBerordentlich kleiner Einzel­
zellen besteht. Die mit der Faser fest verbundenen Verunreinigungen 
(inkrustierende Substanzen) lassen sich chemisch nicht ohne weiteres 
vollstandig entfernen, ohne daB gleichzeitig auch die Faser selbst in 
Mitleidenschaft gezogen wird und in die Einzelzellen zerfallt. AuBer­
dem ist die Flachsfaser von Hause aus empfindlicher gegen Alkali- und 
Chlorbehandlung als die Baumwolle. 

Die grundsatzlichen Abweichungen, die sich hieraus fUr die Technik 
der Bleicherei ergeben, bestehen in erster Linie darin, daB der Prozel3 
des Bleichens und Reinigens der Flachsfaser nicht zu schnell und auf 
einmal, sondern allmahlich und in schwacheren Laugen und Chlor­
badern vor sich gehen muB. Vor allem sind bei der Leinenfaser die 
energischen Koch- und Bauchprozesse mit scharfen Alkalien (wie Atz­
natron und Kalk) nach Moglichkeit abzumildern. An Stelle von Natron­
lauge wird bei Leinen deshalb oft Soda, an Stelle der Druckkochung 
Behandlung in offenem Kessel vorgezogen. 

FUr die Vorbehandlung von Leinengarn verwendet man z. B. etwa 
10% kalz. Soda vom Gewicht der Faser (bzw. eine 1-2proz. oder 
2_40 Be starke SodalOsung) und behandelt 6-10 Stunden bei 80 bis 
1000 Coder auch unter geringem Druck. Nach dem Kochen folgt das 
Waschen, dann das Chloren in sehr verdiinnter ChlorkalklOsung, besser 
noch in ChlorsodalOsung von etwa 0,1-0,40 Be. Dabei ist fiir reich­
liche Luftzufuhr zu sorgen und der Kohlensaurezutritt moglichst zu 
fordern. Nach dem Bleichen folgt das Sauern und das Waschen. 

Diese Operationen werden in gleichem Turnus wiederholt (Kochen, 
Chloren, Sauern, Waschen usw.) bis der gewiinschte Bleicheffekt er­
reicht ist. 



Die Leinenbleicherei. 309 

Die Bleichgrade werden nach Achteln angegeben; es bezeichnet 4/4 
Bleiche eine Vollbleiche, also reines WeiB, wahrend die niedrigeren Bleich­
grade weniger weiB, mehr oder weniger gelb oder graustichig sind. Web­
garn wird meist nur 1/2 oder 3/4 gebleicht, weil 4/4 weiBe Garne sich 
nicht gut verarbeiten lassen. FUr eine Vollbleiche ist eine 2-3malige 
Wiederholung aller Stufen des Bleichverfahrens notig. Hierbei findet im 
Mittel ein Gewichtsverlust von etwa 20 % statt; eine Dreiviertelbleiche 
verursacht einen Gewichtsverlust von etwa 18%, eineHalbbleiche 
einen solchen von etwa 15%. Viertelbleichen verlieren noch weniger. 

Diese Chlorbleiche wird bei Leinengarn haufig mit der Rasen­
bleiche, die noch das Charakteristikum der Leinenbleiche bildet, ver­
einigt. Hierbei ist intensives Tages- oder Sonnenlicht im Verein mit 
Wasserdampf erforderlich1). Man nimmt an, daB sich dabei intermediar 
Wasserstoffsuperoxyd oder Ozon bildet und sich komplizierte biologische 
Vorgange abspielen. Charakteristisch ist auch, daB der nach der Chlor­
bleiche zuruckbleibende graue Ton der Faser durch die Rasenbleiche 
schneller zerst6rt wird als durch Chlor. 

Hand in Hand mit dem BleichprozeB findet ein Festigkeitsverlust 
der Faser statt, der fur Vollbleiche mit 10-15% angegeben wird. 

Die Gewebebleiche vollzieht sich noch komplizierter als die Garn­
bleiche. Sie beginnt in der Regel mit der Einweichung und einer Art 
Garung zur Entfernung der Schlichte. Dann folgt die Chlorbleiche, wo­
durch 10-15% Gewichtsverlust stattfindet, dann die Bauche in 1-2proz. 
Soda16sung und schlieBIich die Rasenbleiche. Diese Prozesse werden 
nach Bedarf wiederholt, indem zugleich die Soda16sungen von Fall zu 
Fall verdunnter angewandt werden. SchlieBIich wird gechlort, gesauer.t, 
dann wieder der Rasenbleiche unterworfen und eventuell geseift und 
mechanisch auf dem Seifenhobel (Reibebrettern) zur Befreiung von me­
chanischen Verunreinigungen (Schaben) bearbeitet. Nach Bedarf folgt 
wieder Sodaabkochung, Rasenbleiche, neues Chloren, Sauern, Seifen, 
Rasenbleiche usw. Es gibt viele fortgesetzte und sich wiederholende 
Prozesse mit vielen Variationen. 

Fur feinere Leinengarnnummern ist die Rasenbleiche heute noch 
ganz unentbehrlich, und die Leinenspinnereien sind zu diesem Zweck 
mit groBen Rasenbleichen ausgeriistet. 

Das Einlegen von Leinengarn in die Chlorlosungen, wie dies bei Baum­
wollgarn geschieht, ist nicht angebracht, weil hierdurch keine gentigende Zirku­
Iation der Bleichlauge erzielt wird und ungleichmiiBige Bleiche die Foige sein 
kann. Man ist daher genotigt, Leinengarne, auf Haspeln hangend, dem Chlor­
prozeB unter bestandigem Umziehen auszusetzen, zu welchem Zweck die so­
genannte Garnrollerei dient. Diese besteht aus einem System von vierkantigen 
Rollwalzen, auf welche die Garne aufgehangt und in ein gemauertes, mit Chlor­
kalklOsung (0,3-0,4° Be) geftilltes Bassin getaucht werden. Die Walzen werden 
in Drehung versetzt, so daB die Garne abwechselnd in der Bleichlosung und in 
der Luft sind, wobei die Kohlensaure der Luft fordernd auf den BleichprozeB 
einwirkt. Nach etwa einsttindigem Haspeln wird der Rahmen mit den Garnen 
aus dem Behalter herausgehoben, die Chlorlosung ablaufen gelassen und das 

1) Durch zu intensives und zu lange wirkendes Sonnenlicht im Frtihjahr und 
Sommer kann aber auch viel Schaden angerichtet werden, indem die Faser tiber­
bleicht und morsch wird. 
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Garn auf Waschmaschinen gewaschen. Das nun folgende Sauern geschieht bei 
Leinen noch vielfach mit Schwefelsaure, besser aber mit Salzsaure. 

Nachfolgend sei ein Typus eines irischen Bleichverfahrens fUr Leinen­
garne (Vollbleiche) wiedergegeben, wobei zu bemerken ist, daB viele Modifi­
kationen desselben moglich sind (Herzfeld: a. a. 0.). 1. Erstes Bauchen. 
Abkochen mit 10% Soda vom Gewicht des Garnes, 4-5 Stunden, Auswaschen, 
Ausquetschen. 2. Rasenbleiche. Auslegen wahrend 3 Tage auf dem Bleich­
plan, Wenden und weiteres dreitagiges Auslegen. 3. Wiederholtes Bauchen 
und A uslegen. Die unter 1. und 2. erwahnten Operationen werden noch dreimal 
wiederholt. 4. Erstes Ohloren auf der Garnrollerei mit Ohlorkalklosung von 
0,4 0 Be, gut waschen. 5. Erstes Sauern mit Schwefelsaure oder Salzsaure 
(1: 200) eine Stunde, gut waschen. 6. Rasenbleiche. Auslegen wahrend meh­
rerer Tage auf dem Bleichplan. 7. Zweites Ohloren wie 4. 8. Zweites Ab­
sauern wie 5., griindliches Waschen, Ausquetschen und Trocknen. 

Beim Bleichen von Leinengeweben, das fast ausschlieBlich im Strang 
ausgefiihrt wird, ist u. a. auch auf das Entschlichten besondere Sorgfalt zu ver­
wenden. Dieses geschieht ahnlich wie bei Baumwollgeweben. Durch Einlegen 
in warmes WaSser bis zur eintretenden Garung und Losung der Schlichte und 
darauffolgendes gutes Waschen auf der Strangwaschmaschine wird etwa 10 bis 
15% vom Gewicht der Faser an Verunreinigungen entfernt. Auch das Bauchen 
gleicht sehr demjenigen der Baumwollgewebe; nur sind bei Leinengeweben klei­
nere Bauchkessel im Gebrauch und ist geringerer Druck iiblich. Die Sodalauge 
ist meist 2-40 Be stark, die Kochdauer betragt, je nach Art der Ware und je 
nach dem Druck, 2-6 Stunden. Auch ist Natronlauge, 2-4 0 Be, und Kalk­
lauge vereinzelt im Gebrauch; desgleichen findet oft ein Zusatz von Harzseife, 
Monopolseife, Isoseife u. a. statt. Die Ohlorlosungen sind in der Regel 0,1 bis 
0,4 0 Be.stark; die ersten starker, die nachstfolgenden immer an Starke abnehmend. 
Die maschinellen Einrichtungen gleichen denjenigen bei der Baumwollbleiche 
(ausgebleite Holzkufen, gemauerte, zementierte usw. Behalter, Impragnier­
maschinen). Auf die Ohlorbleiche folgt griindliches Spiilen und Sauern mit Salz­
bzw. Schwefelsaure. Die reinigende Wirknng der Saure ist bei Leinen erheblicher 
als bei Baumwolle; deshalb wird auch vielfach mit Hille von Saure entschlichtet. 

Die Rasenbleiche wird ausgefiihrt, indem die Gewebe in breitem Zustande 
auf groBe Rasenflachen, den sogenannten Bleichplan, ausgelegt und haufig mit 
Wasser besprengt werden. Die Wirkung der Rasenbleiche ist jm wesentlichen 
abhangig von den WitterungsverhiHtnissen und dauert bei sonnigem Wetter in 
der Regel 2-3 Tage. Solche "Bleichperioden" werden nach Bedarf wiederholt. 

I Das Seifen oder Ho beln der Leinengewebe bildet (neben der Rasenbleiche) 
einen speziellen ProzeB der Leinenbleiche und ist darauf begriindet, daB der 
Flachs holzige Teilchen enthalt, die durch Bauchen zwar gelockert und erweicht, 
aber nicht vollig entfernt werden. Der ProzeB besteht darin, daB die Gewebe 
mit einer Losung von Schmierseife unter mechanischer Behandlung auf dem 
sogenannten Seifenhobel behandelt werden. In seiner einfachsten Form besteht 
letzterer - ahnlich den bekannten Waschbrettern - aus einem festliegenden, 
mit Einkerbungen versehenen Brett, auf welchem sich ein zweites, ebenfalls mit 
Einschnitten versehenes Brett hin und her bewegen laBt. Die zu "seifenden" 
oder zu "hobelnden" Leinengewebe werden zwischen den Brettern mit der Seifen­
lOsung gerieben, bis die Holzsplitterchen entfernt sind. 

Nachstehend sei ein Typus eines irischen Rasenbleichverfahrens fiir 
Leinengewebe (Voll- oder Dreiviertelbleiche) wiedergegeben (Herzfeld: a. a. 0.). 
1. Einweichen in Weich- oder Garbottichen (Wasser von 45 0 0),24-36 Stunden 
garen lassen, spiilen, 2-3 Tage Rasenbleiche. 2. Bauchen in offenen oder 
geschlossenen Kesseln mit 2-4 0 Be starker Sodalosung, 5-6 Stunden, in dem 
Kessel waschen, 2-3 Tage Rasenbleiche. Das Bauchen und Auslegen wird 
5-7 mal wiederholt, die Lauge wird jedesmal um relativ 10% abgeschwacht. 
Nach dem letzten Auslegen spiilen. 3. Sauern in verdiinnter Schwefelsaure 
(1 Teil Saure von 66 0 Be in 200 Teilen Wasser), 5-8 Stunden lose einlegen, 
dann gut spiilen. 4. Ohloren in einer Ohlorkalklosung (1 Teil Ohlorkalk in 
600 Teilen Wasser), 6-8 Stunden, gut spiilen. 5. Sauern wie unter 3., doch 
lieber mit Salzsaure. 6. Bauchen in SodalOsung (1 Teil Soda und 21/2 Teile 
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Kernseife in 600 Teilen Wasser) bei 75° C,. waschen, auslegen auf dem Bleich· 
plan 2-3 Tage. 7. Seifen mit Schmierseife auf dem Seifenhobel. 8. Bauchen 
(ohne vorher zu waschen) in Sodalosung (1 Teil Soda in 350 Teilen Wasser), 
Rasenbleiche 2-3 Tage. 9. Chloren wie unter 4. angegeben, jedoch in schwa· 
cherer Bleichlosung. 10. Sauern wie bei 3. und 5. 11. Bauchen wie bei 6., Aus· 
legen auf den Rasen, spiilen, trocknen oder weiter bearbeiten. 

Eine Halbbleiche wird durch die Operationen 1-6 erreicht. 
In jiingerer Zeit wird wieder die Einfiihrung der Kaliumpermanganatbleiche 

fiir die Flachsfaser mehrfach besprochen (Ristenpart, Pomeranz), ~e entweder 
als Grundbleiche oder auch als Nachbleiche ausgefiihrt werden kann. Uber nahere 
Arbeitsweisen und die etwaigen Erfolge in der Praxis ist indessen bisher nichts 
bekannt geworden. Auch Blankit I [B) als Nachbleichmittel bei der Flachsfaser 
ist empfohlen worden. Die Bestrebungen, fiir die Flachsfaser ein Schnellbleich· 
verfahren einzufiihren, sind bisher noch nicht von Erfolg gekront worden, da die 
Flachsfaser von Hause aus empfindlicher ist als die Baumwollfaser. 

Veranderungen del' Leinenfaser d urch die Bleiche. 
Gewebe verlieren bei einer Vollbleiche bis zu 40%, Garne bis zu 20% ihres 

Gewichtes. Die Festigkeit der Faser nimmt durch Vollbleiche etwa um 20, durch 
Dreiviertelbleiche um 18, durch Halbbleiche um 15% abo Bei unvorsichtigem 
Bleichen konnen die Festigkeitsverluste noch erheblich groBer sein. Leinen· 
gewebe nehmen durch den BleichprozeB an Lange etwas ab (im Gegensatz zu 
Baumwollgeweben); dagegen verlieren sie kaum in der Breite, was auf die meist 
festere und dichtere Webart der Leinenstoffe zuriickzufiihren ist. Rost· und 
Kalkflecke konnen wie bei Baumwollwaren entstehen. Den Leinenwaren eigen. 
tiimlich sind braune bis schwarze Flecke, welche dadurch entstehen, daB die 
Stoffe wahrend der Bleiche langere Zeit mit feuchtem Holz in Beriihrung gestanden 
haben, Z. B. auf Gestellen liegengeblieben sind. Diese Flecke lassen sich meist 
durch Saurebehandlung entfernen. 

Das Bleichen von Hanf, Ramie, Jute nsw. 
Das Bleichen von RanI. 

Hanf wird nur ausnahmsweise gebleicht (Bindfaden u. a.), da seine 
Hauptvorzuge in der graBen Festigkeit liegen und diese durch das Bleichen 
erhebliche EinbuBe erleidet. Das Bleichen des Hanfes lehnt sich im all· 
gemeinen eng an dasjenige del' Flachsfaser an. Da die Hanffaser maBig 
verholzt ist, mussen auch die inkrustierenden Substanzen del' Zellen 
aufgelost oder entfarbt werden. Die Bleichoperationen mussen deshalb 
ofters wiederholt werden und sind mit schwachen Losungen auszufuhren. 

Das Bauchen geschieht am besten mit Soda oder Wasserglas in offenen 
Ke8seln; Natronlauge ist nicht zu empfehlen. Die Chlorkalkbader 8011en 
nicht starker sein als bei der Leinenbleiche. Die Faser verliert bei einer 
Vollbleiche 10-12% an Gewicht und, je nach Qualitat, 10-20% an 
Festigkeit. 

Das Bleichen von Ramie. 
Die Ramiefaser muB vor dem Verspinnen in ihre Zellelemente auf· 

gelost werden; die Bleicherei dieser Faser fallt deshalb mit dieser Opera. 
tion del' Auflosung in einzelne Zellen zusammen, wird also vor dem Ver· 
spiImen der Faser ausge£uhrt. Hierbei wird die Ramiefaser entweder in 
ihrer ganzen Lange bearbeitet, oder sie wird in Stucke von 6-7 cm 
Lange zerschnitten, um Fasern von besserer Verspinnbarkeit zu erhalten. 
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Die Intrazellularsubstanz der Ramie ist ganz besonders leicht an­
greifbar. So geniigt bereits ein Kochen der Faser mit einer Emulsion 
aus 01 und Natronlauge, wobei die Intrazellularsubstanz aus der Faser 
entfernt wird. Heute wird wohl im allgemeinen milde (in offenen oder 
geschlossenen Kesseln) gebaucht, entweder mit Soda und Harzseife oder 
mit verdiinnter Natronlauge. Nach dem Bauchen erscheint die Faser 
vollig verandert und in atlasglanzende Einzelelemente aufge16st. Der 
noch vorhandene gelbliche Ton wird durch leichtes Chloren entfernt, wo­
bei die Faser schneeweiB wird. Nun erst folgt das Krempeln und der 
SpinuprozeB. 

Die Verwendung der Ramiefaser zu Gasgliihlichtkorpern erfordert 
eine moglichst weitgehende Befreiung der Faser von allen Aschenbe­
standteilen. Zu diesem Zwecke wird die Faser mit Salz- oder FluBsaure, 
mitunter auch mit gasformigem Chlor (zur Entfernung der mikrosko­
pisch feinen Eisenteilchen, aus den Arbeitsmaschinen herriihrend) be­
handelt; auch werden die einzelnen Operationen in destilliertem Wasser 
ausgefiihrt. 

Das Bleichen von Jute. 
Jute wird verhaltnismaBig selten gebleicht. Einerseits besteht hier­

fiir nur geringes technisches Bediirfnis, andererseits gestaltet sich das 
Bleichen der Jute sehr schwierig und wesentlich umstandlicher als das­
jenige von Hanf und Leinen. Die Ursache hierfiir ist darin zu suchen, 
daB die Jutefaser vollstandig verholzt ist und aus einer Verbindung von 
Bastin und Zellulose (Korchorobastose) besteht, die neben starker Far­
bung eine groBe Empfindlichkeit gegeniiber den Chemikalien der Bleiche­
rei und Abkocherei besitzt. 

Da starkere Alkalien die Korchorobastose spalten und das Bastin 
auf16sen, ist man gezwungen, den BauchprozeB mit sehr schwachen 
Alkalien vorzunehmen; man verwendet hierzu Soda und Wasserglas. 
Auch Sauren, besonders Mineralsauren, greifen die Jutefaser stark an 
und miissen in verdiinnter Losung angewandt werden. Als eigentliches 
Bleichmittel wird alkalische Chlorkalk- oder besser Chlorsodalosung 
benutzt. Wegen der starken Naturfarbung der Rohfaser konnen an die 
Bleiche nicht so hohe Anforderungen gestellt werden wie bei den vor­
besprochenen Fasern. Die Vollbleiche der Jute fiihrt deshalb in der Re­
gel zu einer hellgelb-braunlichen Farbe; halbgebleichte Jute ist noch 
erheblich gelbbraun, etwa strohfarben. Charakteristisch ist auch, daB 
gebleichte Jute mit der Zeit nachdunkelt. 

Andere Bleichmittel wie Wasserstoffsuperoxyd, Kaliumpermanganat, 
schweflige Saure usw. haben auch nicht vollstandig befriedigende Er­
gebnisse geliefert; teils ist der Bleicheffekt maBig, teils stellen sich die 
Kosten zu hoch. 

Bei der Vorbehandlung der Jute wird die Faser mit Vorteil in warmem Wasser 
eingeweicht und dann mit Sodalosung (5: 1000), Wasserglas odeI' Borax 1/2 bis 
1 Stunde gekocht. Die Chlorkalk- oder Chlorsodalauge ist 1/4_ 1/ 2 0 Be stark 
und kann nach Bedarf wiederholt angewandt werden. Dann folgt ein griindliches 
Waschen, ein Absauern mit verdiinnter Schwefelsaure oder besser Salzsaure 
von 1/.0 Be und nochmaliges Waschen. Das Einlegen der Faser in die Flotten 
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ohne Bewegung ist w'ie bei Flachs zu vermeiden. Schweflige Saure findet zum 
Bleichen bisweilen Anwendung, weil sie die Faser vor dem Verrotten schiitzt, dem 
die Jutefaser sonst leicht unterliegt. 

Das Bleichen der Kokosfaser. 
Kokosfaser wird nur selten gebleicht und laBt sich auBerordentlich 

schwer hell bleichen. Sie ist in noch hoherem Grade verholzt als Jute; 
das Bleichverfahren derselben gleicht im wesentlichen demjenigen der 
Jute. Man verwendet im Bedarfsfalle Chlorkalklosungen, seltener Was­
serstoffsuperoxyd oder Kaliumpermanganat. Die Badische Anilin- und 
Sodafabrik empfiehlt zum Bleichen von Kokos Dekrolin (s. d.) in der 
Konzentration von 21!4 Teilen Dekrolin und 4 Teilen konz. Salzsaure in 
1000 Teilen Wasser (6-12 Stunden einlegen). 

Das Waschen, Walken, Karbonisieren 
nnd Bleichen der W oIle nnd W ollerzellgnisse. 

Das Waschen der Rohwolle. 
Um die Rohwolle fUr die Zwecke der Spinnerei einerseits, fur die­

jenigen der Farberei andererseits in geeigneter Weise vorzubereiten, 
muB sie zunachst von dem SchweiB und Schmutz, der ihr in sehr ver­
sehiedenem Grade anhaftet, befreit werden (s. a. u. Wolle, S. 42). 

In der Regel bringt man die Wolle unmittelbar aus dem Ballen ohne 
weitere mechanische Behandlung in die Waschmaschine. Vielfach be­
dient man sich hierbei der sogenannten W olloffner zur Lockerung 
des fest gepreBten Wollmaterials, wobei die Faser von groberen Fremd­
korpern (Steinchen, Sand usw.) teilweise schon befreit wird. 

Fur die EntschweiBung oder das Auslaugen des SchweiBes mit seinen 
loslichen Kalisalzen hat man verschiedene Apparate ersonnen, die den 
ganzen ProzeB des Auslaugens automatisch besorgen. Diese Maschinen 
bestehen z. B. aus einem mit Siebboden versehenen Kanal, in welchem 
die Wolle durch an endlosen Ketten befestigte Rechen vorwarts bewegt 
wird, oder aus einem fortlaufenden Drahttisch u. dgl. Aus einem Rohr­
system wird dabei Wasser uber die Wolle gespritzt, das die Wolle aus­
laugt und durch den Siebboden des Kanals in Behalter flieBt,aus denen 
es mittels Pumpen immer wieder dem Spritzrohrsystem zugefUhrt wird, 
bis die Lauge eine fur die Weiterbearbeitung genugende Konzentration 
hat. Die ausgelaugte W olIe passiert schlieBlich beim Verlassen der Ma­
schine ein Quetschwalzenpaar. Aus der genugend konzentrierten Lauge 
wird durch Kalzinieren Pottasche gewonnen; die kalzinierte Masse der 
SchweiBlauge enthalt bereits etwa 80% Pottasche und findet als solche 
unmittelbar wieder Verwendung fUr die eigentliche Wollwascherei. Die­
ses geschieht mit verschieden starker, etwa 1-4proz., PottaschelOsung 
(in Ermangelung derselben auch mit Sodalosung), wodurch das Fettl) 

1) Das Wollfett besteht im wesentlichen aus Verbindungen hochmolekularer, 
einwertiger Alkohole !nit Fettsauren, vor allem !nit Pal!nitin- und Cerotinsaure, 
in geringerem Grade !nit Stearin-, Kapron-, Butter-, Olsaure usw. Unter den 
Alkoholen des Wollfettes sind vor allem zu nennen: Cholesterin, Isocholesterin, Ceryl­
alkohol, Lanolinalkohol, ungesattigte Alkohole usw. 
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teilweise verseift ,und durch die so gebildete Seife der Schmutz entfernt 
wird. Durch Zusatz von Schwefelsaure wird schlieBlich aus der Seifen­
lauge die Fettsaure wieder abgeschieden, zu Fettkuchen zusammenge­
preBt und gereinigt. 

Zum eigentlichen und systematischen Waschen der Rohwolle be­
dienen sich heute die groBeren Betriebe fast durchweg des allgemein 
eingefiihrten Leviathans. Kleinere Betriebe begniigen sich mit pri­
mitiveren Mitteln, EntschweiBungsbottichen, Einweichbassins, Spill­
maschinen (s. Abb. 73). Als Waschlauge dient hier fast ausschlieB­
lich moglichst verdiinnte, 40-50° warme Soda16sung (s. w. u.) 

Del' Leviathan besteht gew6hnlich aus vier kontinuierlichen Tr6gen, von 
denen del' erste als Einweichtrog, del' zweite und dritte als Entfettungstr6ge 
und der vierte als Sptiltrog dient. Das Einweichen erfolgt in Wasser von etwa 
40° C und hat den Zweck, die 'Volle zu netzen und von den gr6bsten erdigen 
und schlammigen Bestandteilen zu befreien. Wahrend der erste Arbeiter die 

Abb. 73. Sptilmaschine fUr loses Material 
(IVolle odeI' Baumwolle) mit Rtihrfltigeln und 
Gabelrtihrern, welche das Material im Sptil­
behalter vorwarts bewegen und dadurch ein 
grtindliches Auswaschen gewahrleisten, mit 
Aushebevorrichtung und Heizschlange (Z i t-

tau e I' Maschinenfabrik ). 

Wolle mit Hille einer soge· 
nannten vVaschgabel einweicht, 
niederdrtickt und vorwarls­
schiebt, holt sie del' zweite eben­
falls mit Hille einer Waschgabel 
aus dem Einweichtrog heraus 
und bringt sie auf den Tisch, 
wo sie zwischen zwei Walzen 
ausgepreBt wird und in den 
ersten Entfettungstrog tibergeht. 
Riel' geschieht die Bearbeitung 
gr6BtenteiIs automatisch mit 
Hille rotierender Rechen odeI' 
Gabeln. Zwischen beiden Tr6gen 
passiert die 'Ware noch einmal 
zwei Quetschwalzen. In sehr 
scharf ausgepreBtem Zustande 
gelangt nun die vVolle aus dem 
zweiten Entfettungstrog in den 
Sptiltrog, del' ganz ahnlich ge­
baut ist und in dem die Wolle 
ebenfalls mit Hilfe von R echen 
bearbeitet wird. 

Die Entfettungstr6ge sind mit schwach alkalischen vVaschlaugen (Soda, 
Pottasche u. a.) gefUllt und auf etwa 40-45° C gehalten. Del' Sptiltrog muB mit 
Hille einer gut arbeitenden Pumpe bestandig mit viel klarem und kaltem Wasser 
gespeist werden. Die Tr6ge haben ferner alle einen durchl6cherten Doppel­
boden, unter welchem sich del' ausgewaschene Schmutz ansammelt; sie sind in 
ihrer Form am besten rund zu gestalten, um das Absetzen von Schmutz in den 
Ecken zu vermeiden. Die Leistungsfahigkeit des Leviathans geht bis zu mehreren 
tausend KiIogramm Rohwolle taglich, nachdem man im Laufe del' Zeit besonders 
den Umfang del' Apparate (z. B. die Breite von 0,8 auf 1,5-2 m) und den Druck 
del' Quetschwalzen (z. B. von 8000 auf 16000 kg) wesentlich erh6ht hat. Durch 
diese Vervollkommnungen hat sich auch die Qualitat del' Arbeit, z. B. in bezug 
auf Verfilzen del' 'Volle, gehoben. 

Die Konzentration del' alkalischen Waschlaugen, heute fast ausschlieBlich 
Sodalaugen' (soweit nicht Pottasche in WollgroBwaschereien gewonnen wird), 
wird meist geftihlsmaBig bestimmt. Schon del' schwankende Fettgehalt del' Roh­
wollen selbst, del' meist zwischen 10 und 25% liegt, verbietet hier, bindende 
Normen aufzustellen. Hinzu kommt, daB del' Fettgehalt einer Rohwolle allein 
nicht ala MaB ftir die Waschbarkeit einer Wolle anzusehen ist; noch weniger laBt 
sich aus dem Gehalt del' Rohwolle an organischen und anorganischen Schmutz-
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stoffen von vornherein ein SchluB darauf ziehen, ob die betreffende Wolle sich 
leichter oder schwerer waschen liWt. Es erscheint vielmehr wahrscheinlich (R. O. 
Herzog und H. Mark), daB es ganz spezifische Verunreinigungen sind, welche 
die Wollwasche erschweren, so z. B. der Schwefel, der den Schafen gegen manche 
Krankheiten auf den Pelz gestreut wird. Durch die Forschungen der letzten Jahre 
ist jedenfalls sichergestellt, daB starke Sodalosungen, besonders iiber 50° C, die 
Qualitat der Wolle schwer beeintrachtigen und das Wollhaar briichig machen1). 

Am zweckmaBigsten ist es jedenfalls, die Wolle mit moglichst verdiinnten Soda­
laugen bei etwa 50° C zu waschen. "lVloglichst verdiinnte" Laugen sind als solche 
zu bezeichnen, bei denen die betreffende Wolle sich rein waschen laBt. Eine 
0,1 proz. Sodalosung kommt praktisch nur bei Kammwollen in Frage, die nach­
traglich noch mit etwa 1 proz. Seifenlosungen behandelt werden. Beim Waschen 
von Streichwolle, bei der nur Soda verwendet wird, wird bislang mindestens eine 
1 proz. Losung fiir notwendig gehaIten, urn ein geniigendes 'VeiB zu erhalten. 
Gerade fiir die Streichwollen lassen sich aber keine Normen aufstellen, da sich 
die verschiedenen Wollsorten im Fett- und Schmutzgehalt zu sehr unterscheiden. 
AuBer der Schadigung der vVollelastizitat durch heiGe alkalische Bader, ist das 
Augenmerk auch noch auf das Verfilzen der Wolle durch zu heiBe und starke 
Laugen zu richten. Nach allgemeiner Auffassung darf der Fettgehalt der ge­
waschenen Wolle nicht unter 1% sinken; nach Auffassung anderer Fachleute 
dad der Fettgehalt sogar nicht unter 2~3% fallen, denn hier liegt nach neueren 
Forschungen das Maximum der Festigkeit und Elastizitat. 

Die Waschlaugen der W oUe werden von den W oUwaschereien viel. 
fach auf Fett fur die Seifenfabrikation und auf Lanolin verarbeitet, das 
in der Kosmetik verwandt wird. Solche W oUfettgewinnungsanlagen 
bcsitzen die Tuchfabriken dagegen im aUgemeinen nicht. 

Mit dem Bau von vVoUwaschmaschinen befassen sich u. a. die Firmen 
Haubold, Bernhardt, Schirp usw. 

Die gewaschene Wolle, die meist noch 1~2% Fett enthalt (Kapwollen lassen 
sich besonders schwer entfetten), wird nun versponnen oder auch "in der Wolle", 
d. h. als "loses Material" gefarbt. Fiir die Wolle gibt es zweierlei Spinnvedahren, 
die Kammgarn- und die Streichgarnspinnerei. Die erstere verarbeitet langere; 
wenig gekrauselte Wollen zu sogenannten Kammgarnen, welche fiir die Anfertigung 
diinnerer und gemusterter, fiir die Walke nicht gceigneter Gewebe dienen, wahrend 
in der Streichgarnspinnerei aus kiirzeren, stark gekrauselten Wollen walkfahige 
und daher zur Tuch- und Flanellfabrikation geeignete Streichgarne erzeugt werden. 
Beide Spinnmethoden beginnen mit dem Kratzen und Krempeln der Faser, 
wobei mittels rotierender feiner Stahlbiirsten eine zusammenhangende Faser­
schicht, das sogenannte Vlies, erzeugt wird. 'VaIn'end nun aber dic Streich­
garnspinnerei durch haufige Wiederholung dieser Operation eine reine Faser erhalt, 
bringt .die Kammgarnspinnerei das rohe Vlies auf Kammaschinen, die die langen 
Fasern isoliert und die kurzen Fasern ncbst den Verunreinigungen venvirft. Der 
so entstandene Abfall, die Kammlinge, kann in dcr Streichgarnspinnerei ver­
arbeitet werden. Durch Streckung des auf del' Kammaschine erhaltenen Kamm­
z uges wird ein immer feineres Band erhalten, welches durch ein Seifenbad von 
dem (nach dem vVaschen zugesetzten) 01 bcfreit, dann getrocknet und auf der 
Vorspinnmaschine unter ganz schwacher Drehung weiter gestreckt und schlieBlich 
auf der Spinnmaschine zu Garn verarbeitet wird. In ganz ahnlicher vVeise 
gelangt die Streichgarnspinnerei durch Streclmng des auf den Krempelmaschi­
nen schlieBlich erzielten reinen Vlieses zum Streichgarn. Der ProzeB der Kamm­
garnspinnerei wird mitunter nach Herstellung des Kammzuges unterbrochen, 
um diesen zu farben und dann den gefarbten Kammzug endgiiltig zu Garn zu 
verarbeiten. Zum Einfetten oder "S c h mal zen" der 'IV olle fiir den SpinnprozeB 
sollten nll!. vegetabilische 01e (Riibol, Olivenol, Baumwollsamenol) oder ani­
malische Ole (Olein) gebraucht werden, da Mineralole, weil unverseifbar, nur 

1) Vgl. hierzu die bereits zitierte Schrift iiber "Beitrage zur Kenntnis der 
Wolle und ihrer Bearbeitung", 1925 von R. O. Herzog und H. Mark. 
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schwer aus der Wolle wieder entfernt werden k6nnen. Der Zusatz an Schmalz61 
schwankt je nach der Art des Wollmaterials zwischen 10 und 15% vom Gewicht 
der Wolle. Die Ole werden meist in einer Sodaemulsion od. a. in die Wolle gebracht. 

AuBer mit wasserigen alkalischen L6sungen kann die Wolle auch mit in­
differenten, wasserunl6slichen L6sungsmitteln entfettet werden. Hierzu sind Benzin, 
Ather, Benzol, Schwefelkohlenstoff, Naphtha, Petroleum usw. empfohlen worden. 
Es sollen groBe Betriebe existieren, die nach solchen Verfahren in geschlossenen 
GefaBen Wolle entfetten. In letzter Zeit ist auch das nicht brennbare Trichlor­
athylen vom Siedepunkt 80° C (N etzsches Verfahren) in Vorschlag gebracht 
worden. Kleinere Mengen von Wolle k6nnen auch unter Umstanden mit Chloro­
form, Tetrachlorkohlenstoff (Siedepunkt 78 ° C) und Dichlorathylen (Siedepunkt 
55° C), die aIle nicht feuergefahrlich sind, entfettet werden. 

Das Waschen del' W ollgarne. 
Kammzug wird nur in den allerseltensten Fallen gewaschen. Kom­

men die fertigen Garne ungefarbt auf den Webstuhl, so werden auch 
diese nicht gewaschen, anderenfalls miissen sie einer Reinigung unter­
worfen werden. Die Vorbedingung einer guten Garnwasche ist vorher­
gegangene gute EntschweiBung der Rohwolle und die Verwendung rein 
vegetabilischer oder animalischer, von MineralOlen freier Spinnole. 

Kammgarne, die nur mit Seife gesponnen werden, lassen sich sehr 
einfach mit warmem Wasser, dem etwas Ammoniak zugesetzt werden 
kann, reinigen. Mit dieser Reinigung wird meist das Briihen der Garne 
vereinigt, das in einem mehrstiindigen Einlegen in kochendes Wasser 
und Erkaltenlassen in demselben besteht; diese Operation bezweckt 
ein geringeres Verfilzen und die 1!'ormerhaltung del' Wollfaser. Das 
Briihen findet besonders bei stark gezwirnten und gedrehten Garnen 
statt. 

Streichgarne, die groBere Mengen von Schmalz olen enthalten, 
miissen energischer bearbeitet werden. Die Reinigungsmittel sind hier 
wieder Seife, Soda sowie Gemische diesel' beiden; bei feineren Garnen 
wird auch Ammoniak oder Ammoniumkarbonat zugesetzt. Man ver­
wendet in der Regel 3-4% Soda und 3-4% Seife vom Gewicht des 
Garnes; die Temperatur solI nicht iiber 40-45° C, bei feineren Garnen 
sogar moglichst etwas weniger betragen. Die Behandlung des Garnes 
geschieht entweder auf Stocken in h61zernen, viereckigen Kufen und 
in geeigneten Waschmaschinen (s. a. w. u.). Zuletzt wird mit reinem 
Wasser gespiilt, urn die Seife und Soda zu entfernen. 

Das Waschen del' W ollgewebe. 
Beim Waschen der Gewebe ist nicht nur das Spinnol sondern auch 

der Leim aus der Kette zu entfernen. 
Leichtere Streichgarnwaren (Flanelle, Kaschmir) und Kammgarn­

stoffe werden meist schon in leichter Wasche unter Zusatz von etwas 
Seife geniigend rein. Die Gegenwart von Mineralolen erschwert aller­
dings sehr das Auswaschen. 

Schwel'ere Waren, besonders Kammgarnstoffe, unterwirft man ge­
wohnlich dem Krabben oder Fixieren, einer dem Bl'iihen der Garne 
(s.oben) ahnlichen Operation. AuBer der Verhinderung der Verfilzung 
der Wollfaser und der Erzeugung eines bleibenden Glanzes wird hiermit 
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die Befreiung der Kette des Gewebes von dem Leimgehalt bezweckt. 
Hierzu dient die Krabbmaschine, auf der die Stoffe nacheinander mit 
heiBem und mit kaltem Wasser behandelt und dabei gleichzeitig einer 
gewissen Pressung zwischen Quetschwalzen ausgesetzt werden. Die 
einfachste Ausfiihrung ist diejenige mit dem Brennbock oder der 
Kochmaschine. Bei den Krabbmaschinen werden zwei bis drei 
solcher Brennbocke zu den zwei- oder dreifachen Krabbmaschinen kom­
biniert. Das Gewebe wird in dem ersten Kasten mit heiBem Wasser 
behandelt und dann zwischen dem ersten Quetschwalzenpaare kraftig 
ausgepreBt. In dem zweiten System macht die Ware den gleichen Pro­
zeB durch, im dritten folgt dann die Behandlung mit kaltem Wasser. 

Schwerere Streichgarnwaren miissen einer griindlicheren Bearbeitung 
unterzogen werden, be­
sonders wenn die Stoffe 
noch einen WalkprozeB 
durchmachen miissen. 
Sie werden zuerst mit 
Seife und Soda vorge­
waschen, und hierbei 
wird Spinnol und Leim 
der Kette entfernt; 
diesem WaschprozeB 
folgt oft noch ein zweiter 
unter Zusatz von Walk­
erde. Man nennt dies 
das Entgerbern oder 
die Lodenwasche. 
Feinere und empfind­
lichere Stoffe werden auf 
Breitwaschmaschinen, 

schwerere auf Strang­
waschmaschinen bear­

Abb.74. Kochmaschine (Brennbock) mit Holz- oder 
Eisenwalzen (GeBner). 

beitet. Die Konstruktion der ersteren entspricht im allgemeinen den 
bei der Baumwollwasche iiblichen. 

Die Strangwaschmaschinen bestehen aus einem holzernen Waschtrog, 
auf welchem Quetschwalzen angebracht sind. Die Ware lauft in end­
losem Strang zwischen den Quetschwalzen hindurch, die oft mit Riffe­
lung versehen sind. Es gibt auch Konstruktionen, die als Breit- und als 
Strangwaschmaschinen arbeiten konnen (s. weiter unter Farberei). 

Das Walken der Wollwaren. 
Viele Betriebe walken ihre Ware im Fett (Fettwalke), also nicht 

nach vorhergehendem Entgerbern und Waschen. Meist werden die 
Streichgarnstoffe jedoch erst nach dem Waschen einem mehr oder minder 
energischen WalkprozeB unterzogen, wobei die einzelnen Faden des 
Gewebes bei gleichzeitiger Quellung der Faser durch Verfilzung einen 
festen Zusammenhang, die sogenannte Decke, erhalten. Man hat sich 
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fruher den Vorgang der Filzbildung in der Weise -v-orgestellt, daB sich 
die Schuppen fest ineinander verhaken (0. N. Witt). Von dieser Vor­
stellung (s. Abb. 75) ist man heute aber abgekommen, weil sie sich experi­
mentell nicht halten HWt. Je nach dem Grad und der Dauer des Walkpro­
zesses verandert sich das Bild des Gewebes mehr oder weniger. Bei leichter 
Walke ist die Bindung des Gewebes noch sichtbar, und die einzelnen 
Faden sind noch voneinander trennbar, wahrend die schwer gewalkten 
Waren die Bindung kaum mehr erkennen lassen; auch hier ist die Tren­
nung der einzelnen Haare voneinander nur noch unvollkommen und 
schwer durchfuhrbar. Unter den schwer gewalkten Streichgarnstoffen 
spiel ten die Militartuche eine wichtige Rolle. Wegen der hohen Anspruche 
an die Haltbarkeit derselben bediente man sich zu ihrer HersteIlung der 
kraftigsten \Vollen, und infolge der groBen Dichte des Gewebes farbte 
man die zu verarbeitenden Wollen als lose W oIle, seltener als Garn. 

Die verschiedenen Walken unterscheidet man in 1. die Wasser­
walke oder die Flanellwalke, bei der als Walkli:isung nur Wasser 
verwendet 'wird und die als leichteste Walke bei leichten Stoffen (Fla-

Abb.75. Frlihere Vorstellung libel' die Filzbildung. 

neIlen u. dgl.) im Gebrauch ist; 2. die Seifenwalke1), bei der mit Sei­
fen16sung, eventueIl unter Sodazusatz, mittlere und schwere Tuche aIler 
Art gewalkt werden. Man walkt z. B. 120 kg schweren Stoff in einer 
Lasung von 7 kg Seife und 9 kg kalz. Soda in 1401 Wasser; 3. die saure 
Walke, bei der (z. B. in der Hutfabrikation) mit verdunnten Sauren, 
besonders mit Schwefelsaure von 1-20 Be gewalkt wird. 

Zur Ausfuhrung des Walkprozesses, wahrend dessen die Stoffe unter 
Druck und Reibung intensiv bearbeitet werden, di.enen verschiedene 
Apparate. Grobe Tuche (z. B. aus KunstwoIle) und solche Wollwaren 
(z. B. Wirkwaren, Hutstumpen u. a.), die sich fur die Bearbeitung auf 
den Zylinderwalken nicht eignen, werden auf den sogenannten 
Hammerwalken (auch Loch- oder K urbelwalken genannt) be­
arbeitet. Bei letzteren kommen hammerartige Walkbewegungen zur 
Geltung, indem die Ware durch einen schweren, auf und nieder gehenden 
Hammer gequetscht wird. Bei den Zylinder- oder Walzenwalken lauft 
das Gewebe zwischen zwei oder mehr Walkzylindern und wird durch 
den regulierbaren Druck derselben dicht zusammengedruckt und in 
der gewiinschten Weise verfilzt. Die Gewebe werden durch das Walken 

1) Losungen von Malz, Diastafor, Glykose, Traubenzucker, Saponin u. a. 
sollen nach neueren Versuchen auch Walkwirkung ausliben und Seife teilwcise 
ersetzen konnen. 
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dichterund geschlossener, sie "walken ein", d. h. nehmen durch das 
Eingehen (oder Krumpfen) bzw. Krimpen in der Breite (lO, 20% 
usw.), weniger in der Lange abo Der Grad des Einwalkens ist sehr ver­
schieden und hangt vom Material wie von der Walke abo 

Eine als "Normalwalke GN" bezeichnete Zylinderwalkmaschine mit 
regulierbarem Druck zeigt Abb. 76. 

Nach dem Walken folgt eine sehr grundliche Wasche auf der Strang­
oder Breitwaschmaschine, worauf die Ware entwassert, getrocknet und 
weiter verarbeitet wird. 

Abb. 76. Arbeitsweise der Zylinderwalke (H e m mer). 

Das Karbonisieren del' Wolle und W ollwaren. 
Nachdem Was chen wirddie Wollehaufig noch karbonisiert. Dieser 

ProzeB der Karbonisation bezweckt die Entfernung der pflanzlichen 
Beimengungen in der Wolle. Der Karbonisation unterworfen werden: 
lose Wolle, gewebte und gefilzte ·Waren, Kunstwollen und gefarbte 
Stiickwaren. Die fruheren Vorurteile gegen die Karbonisation der Wolle 
sind mehr oder weniger geschwunden, nachdem die Praxis erwiesen hat, 
daB· die Wolle bei sachgemaBer Behandlung durch die Karbonisation 
nicht unbedingt merklich angegriffen zu werden braucht. Doch ist der 
ProzeB des Karbonisierens nach wie vor sehr heikel und muB sehr sach­
verstandig ausgefiihrt werden. 

Bei nicht stark klettenhaltigen Wollen findet das Entkletten auf 
mechanischem Wege im sogenannten Klettenwolf statt; die Befreiung 
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von den Kletten ist hier aber nur eine unvollkommene; auBerdem 
werden Pflanzenfasern nicht mit entfernt. Vollkommener wirkt die 
Karbonisation. Diese besteht im Grundsatz darin, daB das W ollmate­
rial mit Sauren ode~ sauren Salzen durchtrankt und dann getrocknet 
wird, wodurch die Pflanzenteile verkohlen oder zerstort werden, das 
W ollhaar dagegen unverletzt zurUckbleibt. 

Lose Wolle wird mitunter auch im SchweiB karbonisiert; es ist 
aber vorzuziehen, gut gereinigte Wolle hierfiir zu verwenden, da durch 
die Verunreinigungen der Faser durch Fett leicht das sogenannte Fest­
brennen eintritt, was bei der weiteren Veredelung Storungen verur­
sacht. Dadurch entstehen die bekannten Karbonisierflecke. AuBerdem 
entsteht eine Entmischung der Karbonisiersaure, es wird also eine gleich­
maBige Verteilung und Einwirkung der Saure vereitelt. Bedenkt man, 
daB der Eingriff der Karbonisiermittel auf die W ollsubstanz vielfach 
gerade an der Grenze der W ollschadigung liegt, so kann man begreifen, 
daB ortliche "Oberschreitung dieser auBersten Bedingungen auch ort· 
liche Schadigungen des Karbonisationsgutes erzeugen muB. Diese sind 
aber gerade typisch fiir fehlerhaft arbeitende Betriebe. In England hat 
man deshalb das Karbonisieren im Fett zum groBen Teil aufgegeben. 
Stiickware wird sowohl im ungewalkten Zustande, als Loden, oder im 
fertig gewalkten Zustande karbonisiert; auf aile Falle ist sie vorher gut 
zu reinigen. Mitunter werden W ollwaren auch erst n a c h dem Farben 
der Karbonisation unterworfen. Zu diesem Zwecke muB die Wolle mit 
karbonisierechten Farbstoffen gefarbt sein. 1Jberhaupt ist man viel· 
fach bestrebt, den KarbonisationsprozeB moglichst weit nach hinten, 
d. h. an den SchluB ~er Bearbeitung zu schieben, in der Voraussetzung, 
daB durch die Karbonisation die Bausteine der Wolle gelockert werden 
und die nachfolgenden Behandlungen nicht iiberstanden werden konn· 
ten. Experimentelle Stiitzen findet diese Annahme aber nur in den 
Untersuchungen von Becke, die von anderer Seite als revisionsbe­
diirftig bezeichnet werden. Bei Wollgeweben, deren Leisten Baumwolle 
enthalten, bestreicht man die Leisten nach der Saureimpragnation mit 
SodalOsung und karbonisiert dann erst, nachdem so die Saure durch die 
Soda unwirksam gemacht gemacht worden ist. Am besten wird sehr 
stark klettenhaltige Wolle wohl gleich nach der Wollwasche als loses 
Material karbonisiert; reinere, klettenarmere Wolle karbonisiert man 
wirtschaftlicher als Loden im ungewalkten Zustande, gut gereinigt. 

Ais Karbonisiersaure bzw .. fliissigkeit kommt vorzugsweise Sch we· 
felsaure von 31/ 2-4° Be, mitunter sogar bis zu 41/ 2-5° Be in Be­
tracht. Man bewegt die Ware etwa 1/2 Stunde in kalter Saure bzw. Lo· 
sung, schleudert dann gut aus, wiederholt eventuell noch einmal das 
Impragnieren und bringt sie in den Karbonisierofen. Sehr vorteil­
haft ist es, die Ware zuerst bei 40-60°Cvorzutrocknen und dann 'erst 
auf die eigentliche Karbonisierhitze von 90-100° C zu bringen. Die 
mitSchwefelsaure behandelte Ware wird auch beiniedrigererTemperatur, 
bis zu 75° C herunter, die mit Aluminiumchlorid behandelte Ware auch 
bei hoherer Temperatur, bis zu HO° C hinauf, karbonisiert und nach dem 
Karbonisieren zur Entfernung der Tonerde mit Salzsaure oder Walk· 
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erde-Soda, auch mit beiden nacheinander, behandelt. Nach beendeter 
Karbonisation wird die noch warmeWolle eventuell in den Karboni­
sierwolf gebracht, wo sie unter Druck zwischen geriffelten Walzen 
hindurchgeht und wo die miirben Pflanzenteile zu Staub zermalmt wer­
den. SchlieBlich wird die Wolle von den Zahnen des schnell rotierenden 
Tambours erfaBt und spiralig durch den Wolf hindurchgefiihrt, wobei 
der Pflanzen staub herausfallt. 

Zur Entfernung der Saure wird die W ol1e zuerst in reinem Wasser 
3/4-1 Stunde gewaschen, wodurch der groBte Teil der Schwefelsaure 
mit den Waschwassern abflieBt; der Rest der Saure wird dann mit Soda 
neutralisiert (3/4-1 Stunde laufen lassen); zum SchluB wird rein ge­
spiilt (3/4-1 Stunde). Bisweilen wird ohne zu spiilen direkt auf Soda­
losung gegangen. In diesem Falle ist die Sodalosung erheblich konzen­
trierter zu verwenden, und zwar in del' Regel urn 11/ 2° Be schwerer als 
die voraufgegangene Karbonisierschwefelsaure (Schwefelsaure 41/ 2° Be, 
dann Sodali::isung 6° Be usw.). Diese Waschoperationen sind sehr wich­
tig: Es ist sowohl aIle Saure auszuwaschen bzw. zu neutralisieren als 
auch aIle Soda gut auszuspiilen. Farbt man unmittelbar nach dem Kar­
bonisieren mit Saurefarbstoffen, so wird das Entsauern oft unterlassen. 
Von allergroBter Bedeutung ist auch die gleichmaBige Durchtrankung 
der Ware und das gleichmaBige Ausschleudern der Ware VOl' del' Kar­
bonisation sowie die peinlichste Vermeidung etwaiger ungleichmaBiger 
Verteilung der Karbonisiel'saure in dem Fasermaterial (Antrocknen, 
langes Liegenlassen usw. sind zu vermeiden), da hierdurch Unegalitaten 
in del' Wirkung entstehen (bei del' Fabl'ikation del' Atzspitzen haufig 
vorkommend). 

Gefarbte Wollen und Stiickware miissen natiirlich mit Fal'bstoffen 
gefarbt sein, die das Karbonisieren aushalten. 

Bei den alteren Karbonisationsofen wurde das Vortrocknen und das 
eigentliche Karbonisieren in getrennten Kammern ausgefiihrt. Die 
modernen Apparate arbeiten kontinuierlich, d. h. das mit Schwefelsaure 
getrankte Material dul'chlauft in gewissem Zeitraume eine einzige Heiz­
kammer und wird dabei durch erhitzte Luft nacheinander getrocknet 
und karbonisiert. Teilweise sind die fiir gewohnliche Trocknungszwecke 
bestimmten Trockenapparate so eingel'ichtet, daB sie auch zur Karboni­
sation von Geweben dienen konnen. 

Die Fiihrung von Geweben geschieht teils in vertikaler, teils in hori­
zontaler Richtung; die Heizung wird vermittels HeiBluft unter Mitver­
wendung von Ventilatoren bewirkt. Abb. 77 zeigt die Karbonisiel'­
mas chine von K ran t z . 

Karbonisieren mit Salzsaure, Weinsteinpraparat, Alu­
miniumchlorid, Chlormagnesium. Die Schwefelsaure ist das 
fiihrende Karbonisationsmittel. In del' Kunstwollindustrie hat sich be­
sonders die Salzsaure eingefiihrt. Man verwendet hier Losungen von 
1,5-1,75° Be und brennt bei 95-100° C zu Ende. Auch gasformige 
Salzsaure hat Eingang gefunden. .Die modernen Einrichtungen arbeiten 
ohne Belastigung dul'ch Entweichen von Salzsaure in automatischer 
Weise und liefern ein voIlkommen von vegetabilischen Beimengungen 

Heermann, Textilyeredelung. 2. Auf!. 21 
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freies Kunstwollmaterial. Viel verbreitet ist die Karbonisiertrommel 
von Schirp und von Weisbach. Von Weinsteinpraparat werden 
Losungen von etwa 10° Be verwendet; die Ware wird leicht hart, und 
das Verfahren hat vor dem iiblichen Arbeiten mit Schwefelsaure keine 
Vorziige. Von Aluminiumchlorid verwendet man Losungen von 7 _8°, 
hochstens 10° Be und brennt bei 120-130° C zu Ende. Hinterher muB 
mit 1 proz. Salz- oder Schwefelsaure zur Losung der fixierten Tonsalze gut 
gespiilt werden. Das Arbeiten mit Chlormagnesium verlangt auch hohere 
Temperaturen, und zwar solche von 115-120° C, bisweilen von 130° C. 

Zum Schutz der Faser setzt man den Arbeitsbadern in frischem Bade 
2,5 g Leonil S [M] und im fortlaufenden Bade je 2,5 g auf 100 I Flotten­
verlust zu. B ec ke empfiehlt einen Zusatz von Formaldehyd. 

Abb. 77. Tuchkarbonisiermaschine von K ran t z. Horizontal-Mehrkammer-System 
mit regulierbarer Warengeschwindigkeit, Korkisolation, guter Zuganglichkeit und 

selbsttatiger Regelung der Tuchmessung. 

Die hauptsachlichsten S chit den, die beim Karbonisieren immer noch vor­
kommen, sind auf folgende U mstande zuriickzufiihren. 1. Durch z u s tar k e 
Sa u r en kann das Matedal durchgangig angegriffen und vermiirbt werden. Man 
sollte deshalb im allgemeinen, wenn es sich urn die Zersti:irung von einzelnen Pflan­
zenfasern handelt, nicht iiber eine Konzentration von 31'2-40 Be hinausgehen. 
Nur wenn zugleich ganze Baumwollfaden zersti:irt werden sollen, kann man 
ausnahmsweise bis zu 4-5°Be gehen: dann muE aber sehr vorsichtig gearbei­
tet werden. 2. AuEerdem kann z u h 0 h e E r hit z u n g das Fasermaterial 
schadigen. Man soUte deshalb nicht nennenswert iiber 100° C gehen, und zwar 
nur kurze Zeit zum SchluE des Prozesses, nachdem vorher bei niedrigerer Tem· 
peratur vorkarbonisiert worden ist. Am besten wird die Temperatur der Ein­
gangskammer auf 40-60°C gehalten, die zweite eigentliche Trockenkammer auf 
90- 1000 C und die dritte Verbrennungskammer nur kurze Zeit auf 100-1050 c. 
Bei Verwendung von vVeinsteinpraparat, Li:isung von 10-12° Be, geht man 
auch bis zu no°c. Diese Art Karbonisierung ist aber in der Wirkung weniger 
sicher und umstandlicher; deshalb meist verlassen. Bei Verwendung von fliissiger 
Salzsaure, auch nur seltener gebraucht als Schwefelsaure, verwendet man Li:i­
sungen von 13/40 Be und trocknet langsam bei 95-100° C. Wenn keine Baumwoll­
£aden im WoJlnlaterial vorhanden sind, so braucht man die Stiicke nicht vorher zu 
klopfen, da die Kletten auch ohnedies restlos verschwinden; bei Gegenwart ganzer 
Baumwollfaden sauert man langer (eine Stunde statt einer haJben Stunde) und 
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entfernt die verkohlten Faden in del' Trockenwalke. Wenn unmittelbar nach dem 
Karbonisieren gefarbt wird, kann das Entsauern unterlassen werden; man geht 
direkt in das saure Farbebad, indem man den Sauregehalt del' Wolle mit beruck­
sichtigt. 3. Die allergriiBte Rolle bei den Karbonisierschaden spielt eine En t­
misch ung del' in del' Wolle enthaltenen Saure bzw. eine iirtliche Anreicherung 
odeI' Konzentrationserhiihung. Diese Fehler entstehen a) bei nicht gleichmaBiger 
Impragnation, b) bei stellenweiser Antrocknung odeI' Verziehung del' Schwefel­
saure innerhalb des 'Vollmaterials. Man deckt deshalb die Wolle beim Liegenlassen 
nach dem Karbonisieren mit nassen, wollenen Tuchern gut zu und laBt sie an 
einem ktihlen, feuchten Ort liegen, so daB sie nicht antrocknen kiinnen. Direktes 
Sonnenlicht beim Sauern del' 'V are ist unschadlich; urn so schadlicher abel' beim An­
trocknen del' Ware, wobei die erwahnten Konzentrationsanderungen innerhalb des 
Karbonisiergutes eintreten, als deren Folge die bekannten unegalen, wolkigen und 
streifigen Farbungen auftreten, die mitunter bis zur stellenweisen Vermorschung 
odeI' gar zur Lochbildung gehen kiinnen. Sehr wichtig ist auch das Schleudern 
del' 'Ware, bei del' leicht eine Entmischung eintreten kann. Man schleudert deshalb 
zweckmaBig in feuchten Tuchern 20 Minuten mit einer Umdrehungszahl von 650 
bis 700 pro Minute. Bei geringerer Tourenzahl (abel' auch bei zu groBeI') und 
zu geringer Schwingungsdauer (auch zu langer) wird nicht genug entwassert 
(bzw. findet teilweise Antrocknung statt). Ein Wenden in del' Zentrifuge ist bei 
richtigem Al'beiten unniitig. Auf Vorl'at solI nicht geschleudert werden, da dann 
auch leicht beim Liegen Verschiebungen im Sauregehalt eintl'eten kiinn!ln und 
bunte Fal'bungen als Folgeerscheinung auftl'eten, die nul' durch vol'sichtiges 
Schwarzfarben gedeckt werden kiinnen. Betupft man z. B. vel'suchsweise eine 
normal mit 3--4 0 Be starker Schwefelsaure karbonisierte Ware nach dem Schleu­
dern an einer Stelle mit Saure von 6 0 Be, daneben eine Stelle mit 8 0 Be starker 
Sodaliisung auf del' Karbonisiermaschine und farbt das Stuck aus, so entsteht 
auf del' starker gesauerten Stelle ein heller, auf del' mit Soda betupften Stelle 
ein dunkler Fleck. Durch die Saure findet eine .Art Reservage statt. Wird abel' 
ein unegal angetrocknetes Stuck nochmals auf dem alten Saurebade hantiert, 
geschleudert und karbonisiert, so wird es in del' Farbe noch egal. Wird es nicht 
noch einmal gesauert, so wird es fleckig und helle Stellen aufweisen. 4. Karbonisier­
flecke kiinnen auch entstehen, wenn, wie erwahnt, die Ware im SchweiB kar­
bonisiert wird, wo gleichfalls eine ungleichmaBige Impragnation mit Saure statt­
finden kann. 

Das Bleichen der 'Volle und W ollwaren. 
Die W ollbleiche ist im Vergleich zur Baumwollbleiche von erheblich 

geringerer, technischer Bedeutung, da die meiste Wolle einesteils uber­
haupt nicht gebleicht wird und anderenteils sich das Bleichen selbst viel 
einfacher gestaltet. Lose Wolle wird uberhaupt nul' in seltenen Fallen ge­
bleicht (z. B. Spinnmelangen aus rein weiBel' und farbiger Wolle), Game 
werden haufiger, am haufigsten Wollgewebe einer Bleichung unterwor­
fen. Wahrend Baumwolle lediglich mit oxydierenden Bleichmitteln ge­
bleicht wird, kommen bei Wolle sowohl oxydierende als auch reduzie­
rende Mittel zur Anwehdung. Das in del' Bleicherei del' Pflanzenfasem 
am meisten angewandte und geschatzte Chlor ist als Bleichmittel fur 
Wolle uberhaupt nicht geeignet; es vvirkt in ganz anderer Weise auf die 
W ollfaser ein, indem es zu del' sogenannten gechlorten odeI' chlorierten 
Wolle fiihrt (s.d.). 

Von reduzierenden Stoffen finden vorzugsweise die schweflige Saure, 
die Sulfite und Bisulfite, Hydrosulfite und die Formaldehydsulfoxylate, 
von oxydierenden Stoffen das Wasserstoffsuperoxyd, N atriumsuperoxyd, 
Perborat und das Kaliumpermanganat in del' W ollbleicherei Verwendung. 

21* 
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Das Bleichen mit gasformiger schwefliger Same. 
Das Schwefeln der Wolle oder die Schwefelbleiche wird entweder 

mit gasformiger oder wasseriger schwefliger Saure ausgefiihrt. 
Die Behandlung mit Schwefligsauregas geschieht im groBen in den 

sogenannten Schwefelkammern, d. s. gemauerte oder holzerne 
Kammern, die mehr oder weniger luftdicht abgeschlossene Raume bil­
den, mit schwefliger Saure gefilllt und mit dem Bleichgut beschickt 
werden. Letzteres kann man aufhangen oder langsam hindurchpassieren 
lassen. 

Lose Wolle wird zweckmaBig auf Hiirden, die in geeigneten Gestellen 
ruhen, ausgebreitet. Garne werden auf Stocke aufgehangt, Gewebe 
iiber Rollen gezogen. Die Faser muB in feuchtem Zustande in die Kam­
mer gelangen, da trockene schweflige Saure keine bleichende Wirkung 
ausiibt. 

Das Schwefligsauregas erzeugt man gewohnlich durch Verbrennen 
von etwa 5-10% Schwefel vom Gewicht der Wolle in der Kammer 
selbst durch Einlegung eines gliihenden Bolzens in den Schwefelbehalter 
(eiserner Topf oder ausgehohlter Stein), seltener in einem auBerhalb 
der Kammer befindlichen Verbrennungsofen oder durch Einleiten von 
Schwefeldioxyd unmittelbar aus einer Druckflasche. Der zu verwen­
dende Schwefel solI frei von Fremdstoffen sein, die beim Verbrennen 
RuB erzeugen. Eine Ventilationseinrichtung sorgt fiir den notigen Zug. 
Die Luftregulierung ist wichtig, da bei Sauerstoffmangel die Schwefel­
flamme erloschen wiirde und dann nicht nur mangelhafte Bleichung, 
sondern auch Flecke (durch Sublimieren des heiBen Schwefels in die 
Ware) die Folgeerscheinung waren. Kontinuierlicher Luftwechsel ist 
auch zur' Ableitung der (durch Oxydation von schwefliger Saure) ge­
bildeten Schwefelsaure notwendig; anderenfalls wiirden durch Konden­
sationswasser und durch Tropfenbildung an den Decken und Wanden 
(infolge des Schwefelsauregehaltes des Kondensats) leicht Flecke in der 
Wolle entstehen. Um diese Kondenstropfenbildung zu verhiiten, bringt 
man in der Schwefelkammer haufig eine Dampfheizung an. 

Je nach dem Reinheitsgrad der Wolle und dem gewiinschten Bleich­
effekt verbleibt die Ware 6-24 Stunden (gewohnlich iiber Nacht) in 
der Schwefelkammer. Gewebe werden kontinuierlich auf Rollen hin und 
her gefiihrt. Nach Beendigung del' Bleichung, die durch ein Guckfenster 
verfolgt werden kann, wird die Kammer geoffnet, das Schwefeldioxyd 
austreten gelassen, die Ware herausgenommen und griinillich mit reinem 
und moglichst weichem Wasser, bisweilen unter. Zusatz von Salzsaure, 
gespiilt. Ungeeignetes Wasser verursacht ein rauhes, hartes Gefiihl der 
Wolle, die sogenannte Schorfigkeit. Dem Elpiilwasser wird zur Neu­
tralisation der Saure oft etwas Ammoniak, Soda oder Soda und Seife 
zugesetzt. Hierbei werden zugleich die Reaktionsprodukte der W ollfarb­
stoffe mit herausgespiilt. Diese Entfernung der Farbstoff-Umsetzungs­
produkte ist deshalb besonders wichtig, weil die Farbstoffe beim Bleichen 
gewissermaBen nur in Leukoverbindungen verwandelt und nicht dauernd 
zerstort werden. Damit erkiart sich auch das bekannte N a c h dun k e I n 
der geschwefelten Wollen, das einen allgemeinen Nachteil des Schwefelns 



Das Bleichen der Wolle und W ollwaren. 325 

blldet. Will man. auch die letzten Reste der Schwefligsaure bzw. der 
daraus entstandenen Sulfite entfernen, so kann dies durch ein verdfum­
tes Bad von Wasserstoffsuperoxyd geschehen. Wegen der hohen Kosten 
des letzteren wird diese Nachbehandlung indes sehr selten durchgefiihrt. 

Zur Erzielung groBerer Geschmeidigkeit der geschwefelten Wolle 
wird diese vor dem Schwefeln in einem verdiinnten Seifenbade be­
handelt und nach dem Ausschleudern ohne zu spiilen geschwefelt. 

Das Bleichen mit wasseriger schwefliger Saure. 
An Stelle der gasformigen kann auch wasserige schweflige Saure 

zum Bleichen der Wolle Anwendung finden. Der Bleichvorgang ist im 
Grundsatz del' gleiche; in del' Ausfiihrung und der Wirkung unterschei. 
den sich beide Verfahren dagegen nicht illlerheblich voneinander. 

Die Darstellung del' wasserigen schwefligen Saure erfolgt 1. durch 
Einleiten von Schwefeldioxyd (aus komprimiertem Gas) in Wasser, 2. 
durch Verdiinnen von kauflicher, wasseriger schwefliger Saure mit Was. 
ser, 3. durch Zersetzung von Natriumbisulfit (oder Natriumsulfit) mit 
Saure (Schwefelsaure od. a.). Nach Verfahren 1 werden 10-15 kg kom· 
primierte Saure in 1000 1 Wasser einstromen gelassen; zur Bereitung 
aus Bisulfit (Verfahren 3) verwendet man etwa 501 Natriumbisulfit 
(38-40° Be) und 600 ccm Schwefelsaure 66° Be (vorher zu etwa 51 mit 
Wasser verdiimlt) auf 10001 reines, eisenfreies, kaltes, nicht iiber 25° C 
warmes Wasser. N ach [M] verwendet man mit V ortell Bisulfit gemahlen, 
96/98 proz. [Mj. Man bestellt fiir 100 kg Wollmaterial ein 45-50° war· 
mes Bad mit 10-15 kg Bisulfit, riihrt gut um, gibt darauf 4-6 kg 
Schwefelsaure 66° Be, mit Wasser verdiinnt, zu und geht mit der gut 
genetzten Wolle ein. N ach Verlauf von etwa 1 Stunde ist das Bleichen 
in der Hauptsache beendet; durch langeres Verbleiben des Materials im 
Bade wird das WeiB bessel'. Die alten Bader konnen nach Zugabe von 
frischem Bisulfit und Saure weiter beniitzt werden. 

Lose Wolle wird in Holzkufen in del' Bleichlosung hantiert, dann 
5-10 Stunden eingelegt, ausgeworfen und gut gespiilt. Wollgarne wer· 
den einige Zeit in del' Losung auf Stocken umgezogen und dann in die 
Bleichlosung eingelegt. Fiir Gewebe ist eine mit RoUen versehene Kufe 
erforderlich, in del' die Gewebe in breitem Zustande behandelt werden. 
Die Apparatur gleicht derjenigen, wie sie beim Breitbleichen der Baum· 
wolle benutzt wird. Das mit del' Bleichlosung impragnierte Gewebe 
bleibt zweckmaBig einige Zeit im aufgerollten Zustande liegen. Durch 
10-15stiindiges Einlegen in NatriumbisulfitlOsung von 20° Be und un­
mittel bar darauf folgendes Behandeln in Schwefelsaure von 4° Be solI 
nach Hummel eine intensivere Bleichwirkung erzielt werden konnen 
als durch Behandlung in verdiinnten Losungen. 

Die Bearbeitung mit wasserigenLosungen bringt eine bessere Durch· 
dringung der Faser mit sich als diejenige mit Schwefligsauregas, bei del' 
haufig nul' eine oberflachliche Bleichung stattfinden soIL Dagegen 
diirfte das Schwefligsauregas an den Stellen, wo es mit del' Faser in Be­
riihrung kommt, intensivere Bleichwirkung ausiiben als die wasserige 
schweflige Saure. 
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Das Bleichen mit Hydrosnlfit. 
Verschiedene Hydrosulfitmarken (s. d.) konnen auch zum Bleichen 

von Wolle Verwendung finden. Nach einer Vorschrift der Badischen 
Anilin- und Sodafabrik lOst man z. B. 1-3 kg B I an kit I durch Ein­
streuen in 2-30001 Wasser von 40-45° C in einer Holzkufe auf, bringt 
die zu bleichende Wolle hinein, HiBt 10-12 Stunden darin liegen und 
spillt dann gut aus. Durch Auffrischen mit neuem Blankit kann das 
Bleichbad kontinuierlich weiter benutzt werden. In gleicher Weise konnen 
die entsprechenden Marken del' FarbwerkeHochst und von Cassella 
benutzt werden. Auch die Superoxydbleiche der W oIle (s. d.) bedient sich 
des Blankits zur Nach bleiche der Wolle mit iiberraschendem Erfolg. 

Wegen des verhaltnismaBig hohen Preises kcimmt das Hydrosulfit 
nur in besonderen Fallen, bei sehr feinen Wollen oder Geweben als 
Ersatz "der billigeren Bleichmittel in Frage. 

Das Bleich(ln mit Wasserstoff· und Natriumsuperoxyd. 
1m Gegensatz zu den vorgenannten 'Vollbleichmitteln ist das Wasser­

stoffsuperoxyd ein Oxydationsbleichmittel, zwar von vorziiglicher 
Wirkung, aber von hohem Preise. Deshalb wird es nur fiir feinere Waren 
benutzt, die einen etwas hoheren Bleichlohn ertragen konnen. 

Bei dem normalen Ansatz der Bleichbader werden etwa 10 I des 
3proz. Wasserstoffsuperoxydes des Handels in 100 I Wasser verriihrt, 
auf 40-50° C erwarmt und mit Ammoniak schwach alkalisch gemacht. 
In dieser Flotte belaBt man die zu bleichende Ware nach Bedarf 5-10 
bis 24 Stunden. SchlieBlich wird nach dem Herausnehmen gut gespiilt. 

Nach anderen Vorschriften wird die Ware haufiger umgezogen bzw. 
umgehaspelt; Stiickware wird auch mit konzentrierter Losung von 
Wasserstoffsuperoxyd (etwa 1: 1) impragniert, ausgequetscht und 
langere Zeit aufgewickelt liegengelassen. Ferner wird empfohlen, die 
impragnierte Ware mit heiBen Ammoniakdampfen zu behandeln. Diese· 
kleinen Abweichungen bieten keine besonderen Vorteile VOl' dem ge­
wohnlichen Einlegeverfahren. 

Das Bleichen mit Natriumsuperoxyd geht ahnlich VOl' sich. In 
100 I kaltes Wasser werden zuerst 1,35 kg Schwefelsaure von 66° Be 
eingeriihrt, alsdann wird vorsichtig 1 kg Natriumsuperoxyd in kleinen 
Anteilen unter langsamem Umriihren hineingemischt. An Stelle von 
Schwefelsaure wird auch Magnesiumsulfat zum Absattigen des Natrium­
superoxydes benutzt. Die Temperatur darf hierbei nicht zu sehr an­
steigen. Die saure Flotte wird dann durch Zusatz von etwas Ammoniak 
schwach alkalisch gemacht und in del' gleichen 'Veise verwendet wie 
Wasserstoffsuperoxydbader. Durch Umsetzung von Natriumsuperoxyd 
und Schwefelsaure entsteht in den Bleichbadern Wasserstoffsuperoxyd: 
Na20 2 + H 2S04 = Na2S04 + H 20 2 • 

Durch jeweilige Verstarkung konnen die gebrauchten Wasserstoff­
und Natriumsuperoxydbleichbader "wiederholt gebraucht werden. In 
der Regel werden sie dalm nach langerer Benutzung wegen del' sich in 
denselben anhaufenden Verunreinigungen laufen gelassen und durch 
frische Bader ersetzt. 
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Als Material fUr die Bleichbottiche kommen in Betracht: Holz, 
Steingut bzw. Ton, Zement; Eisen und Kupfer sind Z}l vermeiden, da 
Wasserstoffsuperoxyd durch diese wie auch noch andere Metallekata­
lytisch gespalten wird und auBerdem Metallflecke entsteheh konnen. 
Uperhaupt ist bei diesem Bleichverfahren auf peinli.chste Sauberkeit 
und Reinheit der Bader und Geschirre zu achten, da dieverschiedensten 
mechanischen Verunreinigungen (wie Kletten, Rostteilchen, Eisen usw.) 
eine rasche Zersetzung des Superoxydes verursachen· kO'nnen und da­
durch Bleichfehler und Korrosionserscheinungen in del' Ware entstehen 
konnen. Aus diesem Grunde muB auch ein gutes, eisenfreies Betdebs­
wasser ohne organische Verunreinigungen zur Verfugung stehen. 

Die Frage nach del' groBeren Wirtschaftlichkeit del' Wasserstoff­
odeI' Natriumsuperoxydbleiche kann nicht allgemein beantwortet 
werden. Es hangt dies von den jeweiligen ortlichen Bedingungen und 
den Preisen der Materialien abo Die Frage kann deshalb nul' von Fall zu 
Fall auf Grund genauer Kalkulation und praktischer Versuche entschie­
den werden. 

Das Bleichen mit Perborat. 
Das Bleichen mit Natriumperborat, das seit mmger Zeit auf den 

Markt gelangt, gleicht in der GesamtausfUhrung der Wasserstoff- und 
Natriumsuperoxydbleiche, stent sich aber im Preise noch hoherals letzo 
tere. Das Perborat kommt deshalb nur beim Bleichen einiger kleiner 
Spezialitaten in Frage. Ais Zusatz zu Waschpulvern (Persil u. a.) hat 
es groBe Verbreitung gefunden, kommt aber auch hier wegen des hohen 
Preises mehr fUr die Haushaltswasche als fUr die industrielle Wasche 
in Betracht. 

Die Wirksamkeit des Wasserstoffsuperoxydes steht zu derjenigen des 
Natriumsuperoxydes und des Perborates im direkten Verhaltnis zum 
Gehalt an aktivem Sauerstoff, etwa: 3 : 20 : 10,4. Ihr Verbrauch steht 

. im umgekehrten Verhaltnis hierzu. Auf 1 Teil Natriumsuperoxyd kom­
men etwa 1,92 Teile Natriumperborat odeI' rund 62/ 3 Teile Wasserstoff­
superoxyd 3 proz. 

Das Bleichen mit Kaliumpermanganat. 

Das Permanganat ist ein energisches und brauchbares Bleichmittel 
fur die verschiedensten Tierhaare. Seine Wirkung beruht in der 
Sauerstoffabgabe unter Abscheidung von Mangansuperoxyd auf und in 
der Faser. Dieses wird wiederum in einem angesauerten Bade von Na­
triumbisulfit, wobei Reduktion des Mangansuperoxydes zu Mangansalz 
stattfindet, entfernt. SchlieBlich wird gut ausgewaschen. 

1-3 kg Permanganat werden in 2-3000 I kaltem Wasser gelost 
und die zu bleichende Wolle etwa eine Stunde kalt eingelegt. Um das bei 
der Reduktion des Permanganats zu Superoxyd entstehende Alkali 
zu neutralisieren, wird dem Bade etwas Schwefelsaure zugesetzt; auch 
Bittersalz ist zu diesem Zwecke empfohlen worden. Nach dem Heraus­
nehmen del' Ware wird ausgeschleudert, gewaschen und mit Bisulfit· 
Schwefelsaure (20-30 I Natriumbisulfit 38-40° Be 1llld 6-9 kg Schwefel-
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saure in 2-3000 1 Wasser) yom Mangansuperoxyd befreit. Diese Be­
handlung dauert mehrere Stunden; zuletzt wird wieder griindlich gespillt. 

lVIitunter werden verschiedene Bleich verfahren an einer und derselben 
Ware hintereinander angewandt, um eine verstarkte Bleichwirkung zu 
erzielen, so z. B. die Schwefel- und die Wasserstoffsuperoxydbleiche. 

Das BHiuen lmd WeiBfarben der W ollwaren. 
Ebenso wie bei Baumwolle und anderen Pflanzenfasern nach dem 

Bleichen meist ein schwacher Gelbton auf der Faser zuriickbleibt, so 
ist dieses auch bei gebleichter Wolle der Fall. Will man nun einen reinen 
weiBen Ton haben, so muB die Wolle nach dem Bleichen noch geblaut 
oder weiB gefarbt werden. 

Je nach dem Grade und der Art des Gelbstiches sowie nach der ver­
langten WeiBnuance (mit einem mehr oder weniger ausgesprochenen 
Farbton) werden geringere oder groBere Mengen eines rein komplemen­
taren oder nicht rein komplementaren Farbstoffes der Faser einverleibt. 
In der Regel ist der Zusatz von blauen, violetten oder rotvioletten Farb­
stoffen erforderlich. Dieser Zusatz kann entweder einbadig schon wah­
rend des Bleichens (zu dem Schwefligsaure-, dem Wasserstoffsuper­
oxydbad) oder nach dem Bleichen in einem besonderen Bade gegeben 
werden. Die wahrend des Bleichens zugegebenen Farbstotfe miissen 
naturgemaB so weit echt sein, daB sie im Bleichbade nicht zerstort 
werden. Farbstoffe wie Methylviolett, Saureviolett, Echtsaureblau R, 
Alizarindirektblau werden erst dem Bisulfitbade zugegeben, dann wird 
mit der Wolle eingegangen und schlieBlich wird die gut verdiinnte Schwe­
felsaure nach und nach zugesetzt. 

Die Blaumittel konnen a) wasser16sliche und wasserunlosliche 
Farbstoffe sein. Zu a) gehoren z. B. Alkaliviolett, Saureviolett, Indigo­
karmin, Methylviolett, Violamin usw. Man laBt die erforderlichen ge­
ringen Mengen Farbstoff in der Regel im Seifenbade von 30-40° C auf 
die Faser ziehen, weil die Farbstoffe in wasseriger oder gar in saurer 
Flotte meist zu schnell auffliegen und dadurch unegale Farbungen 
erzeugen wiirden. Durch Zusatz von etwas Indigo zu den Hydrosulfit­
bleichbadern oder durch nachtragliches regulares Auffarben von Indigo 
in auBerst verdiinnter Kiipe werden echtere WeiBtone erhalten als durch 
vorerwahnte, direkte Farbung. Das Kiipenverfahren ist aber umstand­
licher und wird nur dort angewandt, wo besondere Echtheitsanspriiche 
an eine WeiBfarbung gestellt werden. Zwecks gleichmaBigen Aufziehens 
der Farbstoffe ist es beim WeiBfarben iiberall geboten, flott zu hantieren 
und die Ware unausgesetzt zu bewegen. 

Die andere b) Art des WeiBfarbens von Wollgeweben ist diejenige 
mit Pigmentfarben (Korperfarben). In diesem FaIle findet nicht eine 
Verdeckung durch homogenes Anfarben der Faser als vielmehr durch 
eine lokale Pigmentierung der Faser statt. Hierher gehoren die bereits 
erwahnten lntramarin, Indigopulver usw. WeiBe Pigmente1 ) wirken 
schon mehr nach Art einer mechanischen Verdeckung, wie ein Anstrich. 
Zu solchen weiBen Korperfarben gehort das KreideweiB, das aus ge-

l) Nur selten fiir wenige Spezialartikel gebraucht. 
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schlammter Kreide, die in Wasser milchig suspendiert ist, erzeugt wird. 
In diesem Kreidebade behandelt man das Gewebe bis zur vollstandigen 
und gleichmaBigen Impragnierung mit Kreide, nimmt dann heraus, 
trocknet ohne zu spiilen auf einem Spannrahmen und entfernt den 
KreideuberschuB in einer Klopfmaschine. Ahnlich konnen Zink­
weiB (Zinkoxyd), Gips, Magnesiumkarbonat, Schwerspat dem Gewebe 
einverleibt werden. 

Wesentlich echter werden Korperfarben auf die Faser gebracht, 
wenn sie nicht im fertigen, vorgebildeten Zustande mit ihr vereinigt, 
sondern in der Faser selbst erzeugt werden (s. a. u. Mineralfarben). Das 
Wollgewebe wird z. B. erst mit Schwefelsaure oder einem schwefel­
sauren Salz (Alaun, Glaubersalz od. dgl.) getrankt und dann nach ge­
lindem Ausschleudern oder Abwinden in ein Bad von Chlorbarium ge­
bracht. Hierbei schlagt sich in und auf der Faser schwefelsaurer Baryt 
nieder, der tiefer in die Faser eindringt und fester in ihr haftet, als wenn 
der Stoff mit einer wasserigen Aufschlammung von Bariumsulfat be­
handelt worden ware. 

Das Entbasten nnd Bleichen der Seiden. 
Edle Seide. 

Die vorbereitenden Operationen an der edlen Seide (dem Gespinst 
des Bombyx mori) in bezug auf Behandlung des Bastes konnen sehr 
verschiedene sein: 1. Bei der vollstandigen Entbastung (dem Ab­
ziehen, Entschalen, der Abkochung, Degummierung) der Seide wird 
die sogenannte abgekochte oder entschalte Seide (Cuit- oder 
Cuiteseide) erhalten. 2. Bei der nur teilweisen Entfernung des Bastes 
entsteht die sogenannte Soupleseide (souplierte, assouplierte, weich­
gemachte Seide, demi-cuit). 3. Bei dem vollstandigen Belassen des Na­
turbastes wird die harte Seide oder Hartseide (ecru) erhalten. Der 
weitaus groBte Teil der Seiden wird der volligen Entbastung unter­
worfen, ein nur sehr geringer Teil der Seiden kommt als Soupleseide zur 
Verarbeitung bzw. in den Handel und harte Seide wird nur ganz selten 
fUr einzelne Spezialartikel verarbeitet. Das Entbasten und das Bleichen 
der Seidecwird ferner in den weitaus meisten Fallen an dem Garn bzw. 
der Haspelseide vorgenommen; ein verhaltnismaBig kleiner Teil der Seide 
wird als Rohseide zu ganzseidenen Geweben, recht haufig aber wiederum 
(z. B. als Grege) zu halbseidenen Geweben verarbeitet und im Stuck ab­
gekocht und notigenfalls gebleicht. Der Naturfarbstoff der (besonders 
gelben und gelblichgrunen) Seiden befindet sich in dem Bast; er wird 
also beim Entschalen mit entfernt, so daB die Cuitseiden in der Regel 
nahezu weiB sind und eine Bleiche nur in besonderen Fallen erfordern 
(bei weiB zu farbender Seide und ganz zarten Tonen). Souplierte Seiden 
behalten, da sie noch stark basthaltig sind, ihren Naturfarbstoff zum 
Teil zuruck; eine besondere Bleichprozedur ist bei Souples aus gelb ge­
farbten Rohseiden deshalb haufiger erforderlich. Die Fabrik richtet sich 
aber, wenn eben angangig, so ein, daB sie zu Soupleseiden weiBe Rohseiden 
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vetwendet, die fur die meisten Mittelfarben ein besonderes Bleichen 
nicht erfordern; gelbe Seiden, zu Souple verarbeitet, brauchen natur­
gemaB fur Schwarz und dunkle Tone (Braun u. a.) auch nicht gebleicht 
zu werden. Das Bleichen von Ecruseide kommt nur ausnahmsweise vor. 
Alles in allem richtet sich die Vornahme des Bleichens und die Art und 
Intensitat del' Bleiche nach del' Natur der Rohseide und der Art del' her­
zustellenden Farbungen. 1m ganzen spielt die Seidenbleicherei im Ver­
gleich zu del' Baumwollbleicherei abel' eine nul' untergeordnete Rolle. 

Zu unterscheiden ist noch die Bearbeitung der gehaspeltenSeide 
(Organzin, Trame, Grenadin usw.) von derjenigen del' gesponnenen 
Seiden (Chappe odeI' Schappe), die gleichfalls Erzeugnisse der Faser des 
Bombyx mori darstellen. 

Das Entbasten der Seidengarne. 
Das Entbasten odeI' Abkochen del' gehaspelten edlen Seide ge­

schieht meist mit neutraler Marseiller, Oleinseife od. dgl,1). Die Ver­
wendung del' weiBen Marseiller Seife nimmt "hierbei zugunsten del' 
grunen Bariseife odeI' Sulfurolseife standig abo Fruher wurde 
noch fiir WeiBfarbungen und helle klare Farbungen weiBe Seife ver­
wendet; heute geschieht dies auch nUl' selten, da sie sich ...:... ohne nen­
nenswerte Vorteile - im Preise erheblich hoher stellt als die griine 
Seife. Je nach dem Preisstand del' Ole wird gelegentlich auch neutrale 
Oleinseife bevorzugt. Man verlangt von del' Seife VOl' allem vo11ige 
odeI' nahezu vollige Freiheit von freiem Atzalkali (s. u. Seifen), weil stark 
alkalische Seifen die feinen Seiden merklich angreifen und verfilzen 
konnen. 

Eine haufig wiederkehrende, sehr lastige und die Seide entwertende 
Erscheinung, besonders bei zu stark alkalischer, zu lange wahrender oder 
sonst strapazierender Entbastung, sind die sogenannten Seidenla use 
(Lause, :Farblause) odeI' das D u vet. Es ist dies die Erscheinung, daB 
die Seide im Strang flusig und mehr odeI' mindel' mit he11en Flockchen 
ubersat erscheint und im fertigen Gewebe eine neblig bestaubte Ober~ 
Bache dem Auge darbietet. Diese SeidenBockchen odeI' - Lause ent­
stehen nach Wagner aus bereits in del' Rohseide vorhandenen, latenten 
Sekundarfadchen (s. Abb. 78 u. 79), die sich beim Abkochen und Far­
ben zu kleinen Ballchen zusammenrollen (s. Abb. 78 u. 79) und del' 
Seide ein unreines Bild geben, die Veral'beitung erschweren und die 
fertige Seidenware unsauber erscheinen lassen. Letzteres tritt urn so 
mehr in die Erscheinung, als die Seidenlause bei dunklen Farbungen 
del' Seide haufig erheblich heller gefarbt bleiben. Die Seidenlause wir­
ken zugfeich als Filtermaterial und haufen Schwebeteile del' Arbeitsbiider 
in sich auf, wodurch das Gesamtbild noch unsauberer wird. Die Seiden­
lause entstehen nach Wag n e I' also ohne Schuld des Farbers bei be­
stimmten, zur Bildung von Seidenlausen neigenden Seidensorten, konnen 

1) Wahrend der Kriegszeit sind zum Teil auch~Ersatzstoffe empf~hlen worden, 
wie z. B. das Degomma u. a. Auch hat man auf andere Weise ohne Seife (mit 
Alka1ien, iiberhitztem Dampf, sauren L6sungen usw.) ·gearbeitet. 
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aber durchunzweckmaBige Behandlung in der Ahkocherei und Farberei 
in vermehrter Form auftretenl). 

Die Operation des Abkochens vollzieht sich in der Weise, daB die 
Seide handvollweise auf Stocke gebracht und dann in ein aufgekochtes, 
frisches Seifenbad mit 30-35% Seife vom Gewicht der Seide auf die 

Abb. 78. Querschnitt einer Rohseide mit sichtbaren Sekundar­
fadchen, die zu Seidenlausen .AnlaB geben (nach Wag n e r). 

Kufe aufgestellt wird. Vor dem Aufstellen der Seide auf das Seifenbad 
muB der Dampf abgestellt werden, und das Seifenbad darf sich nicht 
mehr im wallenden Zustande befinden. Durch etwa 1/2stiindiges vorsich­
tiges Hin- und Herschieben der 
StOcke (Durchsetzen) wird erst die 
eine Seite der Strange entbastet; 
dann wird die Seide aufgeworfen, 
das Bad von neuem aufgekocht, 
der Dampf abgestellt und die an­
dere Stranghalite etwa 1/2 Stunde 
auf der Kufe (der Barke oder dem 
"Back", wie der Seidenfarber 
sagt) vorsichtig durchgesetzt. 
N ach im ganzen einstiindigem 
Verweilen der Seide in dem Seifen­
bade ist der Bast gelost oder so 
weit gelockert, daB er durch 
Waschen oder Spruen ganzlich 
entfernt wird. In besonderen 
Fallen wird' noch ein zweites, 
leichtes Repassierbad mit 
frischer Seife (20%) gegeben, be­
sonders bei weiB zu farbender 

Abb. 79. Lausbildung bei gefarbter Seide 
aus dickeren Sekundarfadchen, Elementar­
£aden undFremdk5rpern (nach Wagner). 

Seide, bei stark gefarbter Rohseide, bei Seiden, die einen besonders 
schweren, fest haftenden Bast enthalten oder die auch (wie manche 
asiatische Seiden) vorbeschwert sind2). 

1) Ley, der sich Wag n e r s Ansicht liber die Entstehungsursachen del' Seiden­
lause anschlieBt, unterscheidet drei verschiedene Arten von Duvet (Seide 192{), S. 17). 

2) Wahrend del' Kriegszeit hat auch die Seidenfarberei gelernt, mit weniger 
Seife auszukommen und Ersatzstoffe = verwenden, auf die hier abel' nicht ein­
gegangen werden kann, wei! das Problem der Seidenentbastung ohne Seife bisher 
nicht als gel5st zu erachten ist. 
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Das Spiilen der Seide oder Abwaschen des Bastes geschieht gleich­
falls meist auf einer Kufe mit reinem, moglichst weichem Wasser. Hier­
auf erfolgt in der Regel ein Absauern mit mehreren Prozent Salzsaure 
vom Gewicht der Seide, ein kraftiges Ausschleudern auf der Zentrifuge 
und die weitere Bearbeitung. Ein Trocknen findet nicht statt. 

Von groBer Bedeutung bei der Seidenentbastung istdie Beschaffen­
heit des Wassers. Es ist darauf zu achten, daB moglichst reines (eisen­
freies) und weiches Wasser zum Losen der Seife zur Verfiigung steht. 
Entweder bedient man sich eines im groBen vorbereiteten, entharteten 
und enteisenten Wassers (s. u. Wasserreinigung), oder man entkalkt das 
Wasser im kleinen von Fall zu Fall, indem man das zum Abkochen not­
wendige Wasser in der Kufe - je nach Harte des Wassers - mit etwas 
Soda und Seife aufkocht und die ausgeschiedenen Kalksalze vermittels 
eines feinen Haarsiebes oder Schopfers abschopft. 

Die Wassermenge des Entbastungsbades ist moglichst knapp zu "be­
messen, damit die angewandte Seifenmenge besser ausgeniitzt werden 
kann. In der Regel kommen auf 100 kg Seide etwa 2000 1 Wasser, in dem 
etwa 30-35 kg Seife mit einem Fettsauregehalt von rund 60% gelost 
sind. Die Temperatur wahrend des Abziehens betragt etwa 90-95% C, 
das Aufkochen des Bades geschieht mit indirektem Dampf durch in den 
Abziehbottich eingebaute Kupferschlangen. 

Die vom Abziehen zuriickbleibende Seifenbriihe, die den groBten Teil 
des Seidenbastes enthalt, nennt man Bastseife. Sie ist ein wertvolles 
Hilfsmittel beim Buntfarben der Seide, beim Seifenieren u. dgl. m. 
(s. u. Seidenfarberei). 

Gesponnene Seiden (Schappe) werden in ahnlicher Weise abge­
kocht, mit dem Unterschiede, daB ein geringerer Prozentsatz Seife und 
dafiir ein gewisser Prozentsatz Soda angewandt wird. Haufig wird die 
Schappe auch zuerst allein mit 4-5% kalz. Soda vom Gewicht der 
Seide und dann in einer zweiten Operation und in besonderer Flotte 
mit 10-15% Seife abgekocht. Diese Abweichung von dem Entbastungs­
verfahren ,der gehaspelten Seiden ist darauf zuriickzufiihren, daB ge­
sponnene Seiden bereits vor dem Verspinnen abgekocht werden und, wegen 
des erheblich groberen Fadens, alkalische Bader besser vertragen konnen. 

Das Abkochen rauher und d u vet rei c her Seiden (z. B. China-Seiden) 
geschieht zwecks Vermeidung des Flusigwerdens der Seide (s. a. u. Seiden­
lause) und groBerer Schonung der Faser und Erhaltung des Faden­
schlusses bisweilen unter Zusatz von 10% Leim zum Seifenbad. Mit 
Chlorzinn vorerschwerte Rohseiden erfordern einen groBeren Prozent­
satz von Seife (40-50%1)) als reine, metallisch unerschwerte Seiden. 
Auch ist die Bastseife dieser Seiden minderwertiger (weil zinnhaltig) 
und weniger gut zum Farben geeignet als die reine Bastseife. 

Die Schaumabkochung. 
Nach Patenten von Gebr. Schmid wird die FWttenabkochung 

durch die S c h a u m a b k 0 c hun g ersetzt. N ach diesem Verfahren werden 
die zu entbastenden Seidenstrahne in dem Oberteil eines Kessels auf 

1) Fiir jeden Chlorzinnzug etwa 5% Selie mehr als unerschwerte Seiden. 
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drehbaren Garntragern in der Weise aufgehangt, daB sie nicht mit der 
Seifenflotte, sondern nur mit dem Schaum der kochenden Seifenbruhe 
in Beriihrung kommen. Da hier das Material nicht mechanisch hin und 
her bewegt wird, soll nach diesem Schaumverfahren die Faser mehr ge­
schont werden, Glanz und 
Griff sollen besser ausfallen, 
Faserspaltung und Faden­
briiche sollen in erheblich ge­
ringerem Grade vorkommen. 
AuBerdem findet bei dem 
Verfahren Ersparnis an 
Arbeitslohn statt, da ein 
Arbeiter einen groBen Ap­
parat allein bedienen kann 
und die gesamte Abkoch­
operation weniger Zeit in 
Anspruch nimmt als die 
Flottenabkochung. 

Das Schaumverfahren ist 
spaterhin auch auf andere 
Arbeitsprozesse ubertragen 
worden, z. B. auf das Fixie­
ren der metallischen Beizen 
im Schaum (Schaum-Seife­
nieren). Das Farben im 

Abb. 80. Apparat zur Schaumentbastung von 
Seide (Patent Schmid). 

Schaum (Schaumfarberei) war schon fruher bekannt (s. w. u.). 
Das Abkochen von seidenen Geweben. Das Abkochen von Seiden­

geweben ist der Strangabkochung in bezug auf die Zusammensetzung 

Abb.81. "Stern"-Auskocherei mit ein- und aushebbarem Sternhaspel zum Auf­
wickeln des Gewflbes auf Aluminiumstabe, wobei die einzelnen Schichten nicht 
unmittelbar aufeinanderliegen, sondern einen Zwischenraum lassen, so daB der 
Seidenleim leicht aus dem Gewebe herauskochen kann. Zum Auf- und Ab­
wickeln des Gewebes auBerhalb des Behalters zwei guBeiserne Gestelle. Der 
eiserne KochbehiUter mit Haspeldrehvorrichtung (Z itt au e r Maschinenfabrik). 
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del' Bader durchaus ahnlich. Als Apparate benutzt man mit RoUen ver­
sehene Holzkufen, Jigger odeI' ahnliche Breitarbeitsapparate, wie sie be­
reits bei den Breitbleichapparaten erwahnt sind, vie1fach auch Kontinue­
Apparate. In dem ersten Behalter befindet sich die kochende Seifenflotte, 
in dem zweiten beispielsweise das erste, sodahaltige Reinigungsbad, in 
dem dritten und vierten Spillwasser und in dem fiinften z. B. eine 
schwachsaure Flotte zum Neutralisieren der letzten Alkaliruckstande in 
der Faser. Hiernach wird das Stuck auf Rollen aufgerollt und weiterer 
Bearbeitung zugefuhrt. Zu erwahnen ist auch del' Sternabkochapparat, 
del' sich vielerorts eingefiihrt hat (s. Abb. 81). 

Vorbereitung der harten Seide. Ecru- odeI' harte Seide wird uber­
haupt nicht abgekocht, sondern zur Entfernung del' fett- und wachsarti­
gen Verunreinigungen nur mit schwacher Seifenlauge kalt bis lauwarm 
gewaschen. 1m Mittel findet hierbei ein GewichtsverIust von 1-4% 
statt. Fur WeiB und helle Farben wird die harte Seide unter Umstanden 
durch Schwefeln, bisweilen wiederholt, gebleicht. Das Bleichen kann 
auch nach Art der Souplebleiche mit K6nigswasser odeI' ·nitrosen Sauren 
bewirkt werden. Behandlung mit heiBen Seifenbadern (Entbastung) 
und heWen Saurebadern (Assouplierung) ist zu vermeiden. 

Das Weichmachen der Seide (Assouplieren). Das Assouplieren steUt 
einen ProzeB dar, der zu der eigentlichen Farberei geh6rt und deshalb 
unter Seidenfarberei abgehandelt wird (s. dortselbst). Durch das Weich­
machen erleidet die Seide einen Gewichtsverlust von 8-12%. 

Das Bleichen der edlen Seide. 
Fur das BIeichen del' Cuiteseide, soweit dieses erforderlich ist, kom­

men in erster Linie die Schwefelbleichung und diejenige mit Wasser­
stoffsuperoxyd in Betracht. Soupleseide wird nach ganz eigenartigen 
Verfahren mit nitro sen Sauren gebleicht. 

Die Schwefelbleichung wird am haufigsten in del' Schwefelkammer 
ausgefiihrt, wobei del' ganze Hergang demjenigen der Wollbehandlung 
in del' Schwefelkammer gleicht. Die Seide wird durch Seifen16sung (von 
etwa 10 g Seife im Liter) gezogen, ausgeschwungen und meist uber Nacht 
in die Schwefelkammer gehangt; am anderen Morgen wird grundlich 
gewaschen und unter Umstanden entschwefelt. Seltener benutzt man 
Losungen von schwefliger Saure bzw. Natriumbisulfit und Schwefel­
saure. Ein Nachgilben findet bei Seide nicht in dem MaBe statt wie 
bei Wolle. 

Ein gutwirkendes Mittel ist auch das Wasserstoffsuperoxyd, das in 
schwachalkalischer L6sung, warm bis heiB, Verwendung findet. Auch 
hier gleicht das ganze Arbeitsverfahren demjenigen bei W oUe. Ganz 
analog ist auch die Behandlung mit Natriumsuperoxyd. 

Die Wasserstoffsuperoxydbleiche wird mitunter mit dem "\Vasserglas­
erschwerungsb;1de vereinigt, indem dem Wasserglasbade etwa 50-100% 
Wasserstoffsuperoxyd des Handels zugesetzt und im iibrigen wie sonst 
verfahren ,vird. 

In nenerer Zeit prufte Ristenpart das Permanganat als Seiden­
bleichmittel und fand es flir gelbe Bastseide am wirksamsten; doch darf 
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das Permanganat-Bleichbad nicht alkalisch werden, und eine Wieder­
holung des Verlahrens muB vermieden werden. 

Das Bleichen del' ganzseidenen Gewebe ist entsprechend: Man bleicht 
entweder in del' Schwefelkammer, in wasseriger schwefliger Saure oder 
im Wasserstoffsuperoxydbade. 

Halbseidene Gewebe werden am besten in heiBen, wasserglasalkali­
schen Wasserstoffsuperoxydbadern gebleicht. Die Ware wird in Strang­
form zunachst einige Zeit auf dem Haspel bewegt und dann fur einige 
Stunden bis uber Nacht in das Bleichbad eingesteckt. Hierbei ist darauf 
zu achten, daB die Ware gut untertaucht und nicht stellenweise heraus­
ragt; anderenfalls entstehen leicht Wasserglasbleichflecke. 

Das WeiBfarben wird entweder mit dem Bleichen verbunden oder 
an letzteres angeschlossen. 1m ersteren Falle werden geeignete blaue 
und violette schwefelechte Farbstoffe dem Seifenpassierbade VOl' dem 
Schwefeln zugefUgt. 1m anderen Falle uberlarbt bzw. nuanciert man 
nach dem Bleichen in del' Schwefelkammer oder nach dem Wasserstoff­
superoxydbad. Viel angewandt werden u. a. folgende Teerlarbstoffe: 
Rosolan (Chromviolett), Alkaliblau, Alkaliviolett, verschiedene basische 
Violetts, Patentblau u. dgl. Die Wahl del' Farbstoffe wird durch die 
verlangte WeiBnuance und die jeweilige Farbe del' Seide bestimmt. 
Die WeiBtCine sind sehr verschiedenartig und schwanken zwischen einem 
reinen WeiB und gelblichen, blaulichen, rotlichen Tonen (ubliche WeiB­
bezeichnungen sind u. a.: Elfenbein, MilchweiB, ReinweiB, Blanc bleute, 
Blanc Diamant, Blanc Brillant usw.). Bei dem "\VeiBfarben oder dem WeiB­
nuancieren ist ganz besonders auf egales Anfarben zu achten; man ver­
wendet deshalb Bader, aus denen die Seide nur sehr langsam aufzieht, z. B. 
fette Seifenbader, wahrend das Arbeiten auf sauren Badern leicht Unegali­
taten mit sich bringt und deshalb in den meisten Fallen vermieden wird. 

Das BIeichen del' Soupleseide. 
Das Souplieren oder Assouplieren del' Seide wird im wesentlichen 

durch verdunnte Sauren wie Weinsaure, Schwefelsaure und schweflige 
Saure bewirkt. Die Konzentration del' Schwefelsaure betragt etwa 
0,2%, die Temperatur etwa 50-55° C. 

Gelbe italienische Seide sollte am besten uberhaupt nicht fUr weiBe 
oder.hellfarbige Souples verwendet werden, da das Bleichen umstandlich 
und schwierig ist und genugende Mengen weiBel' Rohseide im Handel 
zur Verfugung stehen. Trotzdem wird in Ermangelung weiBbastiger 
Seiden auch gelbe Seide oft genug fur weiBe Souples verarbeitet. Die 
Verlahren del' Praxis zeichnen sich zum Teil durch Planlosigkeit aus, und 
die in del' Literatur angegebenen Verlahren sind praktisch vielfach 
ohne Wert und Einheitlichkeit. So findet man Angaben uber Mischungen 
von Salz- und Salpetersaure in den verschiedensten Mischungsverhalt­
nissen (1 Teil Salpetersaure und 5 Teile Salzsaure 4-5 Tage stehen­
lassen und auf 3° Be verdunnen, 5 Teile Salzsaure 20 0 Be und 1 Teil 
Salpetersaure 34 0 Be mischen und nach einiger Zeit mit Wasser auf 
2_3 0 Be verdunnen u. a. m.). Das wirksame Prinzip diesel' Losungen 
scheint jedenfalls Nitrosylchlorid bzw. salpetrige Saure zu sein. 
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Am meisten in der Praxis verbreitet sind Liisungen von Nitrosylschwefelsaure 
(Guinon und Marnas), die durch Einleiten von salpetriger Saure in konzentrierte 
Schwefelsaure erhalten werden. Die Bereitung der Nitrosylschwefelsaure ist 
lastig und zeitraubend: In einem Glasballon werden 600 g Starke und 61 Salpeter­
saure 36° Be durch Einsetzen in einen allmahlich zum Kochen erhitzten Wasser­
kiibel in Reaktion gebracht und die sich hierbei entwickelnde salpetrige Saure 
5 Tage lang in konzentrierte Schwefelsaure eingeleitet. Die so erhaltene Nitrosyl­
schwefelsaure zersetzt sich spater beim Verdiinnen mit ·Wasser zu Schwefelsaure 
und salpetriger Saure: . 

S02<g~2 + H 20 = H2S04 + HN02· 

Die salpetrige Saure ist es, die nach Ristenpart die Bleichwirkung durch 
Diazotierung des Seidenfarbstoffes ausiibt. Da freie salpetrige Saure nach dem 
letztgenannten Autor schon in sehr verdi.i.nnten Liisungen q mg im Liter) die 
Fibroinfaser angreift und gelb farbt, ist es von griiBter Wichtigkeit, den ProzeB 
im richtigen Moment abzubrechen. 

Aus der Erwagung heraus, daB die salpetrige Saure das wirksame Prinzip 
ist, vereinfacht Ristenpart die Bleichoperation dadurch, daB er salpetrige 
Saure unmittelbar zur Anwendung bringt. Nach seinen Versuchen wird eine 
gute Bleichwirkung dadurch erreicht, daB man fiir 40 kg Seide ein Bleichbad 
aus 1100 ccm einer Natriumnitritliisung von 34° Be und 51 Schwefelsaure von 
60° Be verwendet. Bei dieser Behandlung nimmt die Seide nach kurzer Ein­
wirkung eine griine Farbung an. ·Wenn man im richtigen Moment abbricht, so 
entfarbt sich die Seide durch darauffolgendes griindliches iVaschen, worauf auBer­
dem noch geschwefelt werden kann. 

Der gauze ProzeB des Bleichens gelber Souples mit den verschiedenen Einzel­
behandlungen wird nach Ristenpart wie folgt gehandhabt. 1. wird auf 30% 
Seife, 35° warm, P/2 Stunden umgezogen, ausgewrungen und 2. iiber Nacht 
in die Schwefelkammer gebracht; am nachsten Tage wird herausgenommen, 
zweimal Wasser gegeben und dann wieder 3. in die Schwefelkammer gebracht; 
4. wird mit 10% Ammoniak, 25° warm, behandelt und 5. mit 40% Seife, 35° 
warm, 1-2 Stunden bearbeitet, dann wird ausgequetscht und 6. auf die eigento 
liche Bleiche, 10% vom Gewicht der Seide, gebracht. Vor dem Zusatz der 
Bleiche wird das Bad mit 4% Salzsaure angesauert. Man zieht mit vier Mann 
siebenmal flott um; der BleichprozeB ist dann gewiihnlich auf dem richtigen 
Punkt angekommen. Nun wird schnell aufgeworfen und dreimal Wasser gegeben. 
Es folgt 7. ein Seifenbad, 30° warm; dazu verwendet man das aIte, mit 10% 
frischer Seife verstarkte Bad :tifr: 5. 8. folgt eine weitere Schwefelung in der 
Schwefelimmmer und am nachsten Tage 9. qas Assouplieren mit VVeinsaure bei 
55° C. Nach zweifachem Spiilen hat die Seide nun etwa 2-3% an Gewicht ein­
gebiiBt. 10. ein letztes Bad mit 10% Ammoniak, 28 ° warm, und dann zum 
viertenmall1. ein Schwefeln in der Kammer und zwei Wasser beenden den Bleich­
prozeB. Der Souple ist nun fiir die weiteren Erschwerungs- und Farbebehand­
lungen fertig. 

Das Bleichen von harter Seide kann entsprechend ausgefiihrt werden, nur 
sind der AssouplierungsprozeB auszuschalten und die warmen Seifenbader mit 
Vorsicht zu verwenden, da sie bastliisend wirken. 

Das WeiJ3farben der gebleichten Souples geschieht wie bei abge­
kochter Seide, nur sind warme Seifenbader zu vermeiden. 

Das Abkochen und Bleichen wilder Seiden. 
Die wilden Seiden (unter ihnen die wirtschaftlich wichtigste, die 

Tussah) vertragen wesentlich starkere Alkalien als die edle Seide. Man 
kann sie deshalb mit SodalOsung von ziemlicher Konzentration ohne 
Schaden behandeln. In der Regel ,,,ird Tussah zuerst auf ein Sodareini­
gungsbad (von 40-50° C und etwa 10:-15% Kristallsoda bzw. 3-5% 



Das Abkochen und Bleichen gemischter Gewebe. 337 

kalz. Soda) gebracht und hierdurch von Fett- und Schmutzteilen be-
freit und dann auf frischer, kochender Sene entbastet. . 

Das Bleichen geschieht meist mit Wasserstoff- oder Natriumsuper­
oxyd. Von ersterem miissen recht kraftige Bader (etwa 20 I 3proz. Ware 
auf 100 I Bleichbad) unter Zusatz von 1-2% Wasserglas vom Volumen 
des Bades, eventuell unter geringemAmmoniakzusatz angewandtwerden, 
weil der Tussahfarbstoff auBerordentlich widerstandsfahig ist. Man 
bringt die Tussah auf St6cken auf das heiBe Bad, zieht einige Male urn, 
erhitzt das Bad nochmals undlegt fiir langere Zeit (etwa iiber Nacht) 
ein. Auch hier ist dafiir zu sorgen, daB die Ware nicht schwimmt und an 
die Oberflache gelangt, etwa durch Au£legen von sauberen Holzlatten 
od. dgl. Der Zusatz von Wasserglas darf nicht zu gering, aber auch nicht 
zu groB bemessen werden, da ersteremalls keine geniigende Bleichwirkung, 
andererseits eine Schadigung der Tussah erfolgen kann. Ein Zusatz von 
1-2 g Sene im Liter FIotte wirkt meist mildernd. Nach dem Bleichen 
wird griindlich gewaschen und mit Schwefelsaure abgesauert. Durch 
Nachbleichen mit gasfOrmiger oder wasseriger schwefliger Saure wird das 
WeiB klarer. Haufig ist die Wiederholung der Superoxydbleiche erforder· 
lich, weil sich Tussah sehr schwierig bleichen laBt und der gewiinschte 
Effekt auch bei starken Badern nicht immer sofort erreicht wird. 

An Stelle von Wasserstoffsuperoxyd kann auch mit Erfolg Natrium­
superoxyd benutzt werden. Dieses wird entweder mit Schwefelsaure 
(s. u. Wolle) oder auch mit Magnesiumsulfat umgesetzt. 

Nach letzterer Arbeitsmethode gibt man zu 10001 Wasser 18 kg chlorfreies 
Bittersalz, zieht die Ware kurze Zeit um, nimmt sie heraus, setzt langsam dem 
Bade 6 kg Natriumsuperoxyd zu und riihrt gut um. Nun wird die Temperatur 
langsam auf 90-95° C erhiiht und die Ware bis zur geniigenden Bleichwirkung 
im Bade belassen; schlieBlich wird mit Schwefelsaure abgesauert und gewaschen. 
Wird an Stelle von Bittersalz Schwefelsaure angewandt, so kommen auf obige 
Badmenge von 10001 und 6 kg Natriumsuperoxyd erst 8 kg Schwefelsaure 66° Be 
und hinterher Wasserglas oder Ammoniak bis zur alkalischen Reaktion. Die 
Temperatur wird bis auf 80-95° C getrieben. Wenn man, ohne im Sonderbade 
zu bleichen, dem Entbastungsseifenbade 2-5 gNatriumperborat pro Liter 
Bad zusetzt, so erhalt man nach H. ··Lange bereits ein ganz gutes Bleichresultat. 

Das Abkochen ulld Bleichen gemischter Gewebe. 
Gemischtfaserige Gewebe k6nnen bestehen 1. aus rein p£lanzlichen 

Fasern (z. B. Halbleinen, d. i. Baumwolle und Leinen), 2. aus rein 
tierischen Fasern (z. B. W ollseide oder Gloria, d. i. Wolle und 
Seide), 3. aus p£lanzlichen und tierischen Fasern (z. B. Halbseide, d. i. 
Baumwolle und Seide; Halbwolle, d. i. Baumwolle und Wolle). AuBer 
diesen natiirlichen Fasern kommt noch die Kunstseide in immer er­
hohtem MaBe bei Mischgeweben in Frage. Auch Mischgespinste 
sind zu beriicksichtigen, so die Vigognegarne (Wolle und Baumwolle) 
und bisweilen auch Garne aus Seidenabfallen und Baumwolle (S c hap p e· 
ersatz). 

Die Behandlung der rein p£lanzlichen (1) und der rein tierischen 
Fasergemische (2) beim Abkochen und Bleichen unterscheidet sich dem 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 22 
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Grundsatze nach nicht so erheblich von del' Behandlung del' Einzel­
bestandteile, wie die Bearbeitung del' pflanzlich-tierischen Fasergemische. 
Wahrend bei den beiden ersten Gemischen das spezifische Verhalten del' 
einzelnen Fasem zu Sauren, Alkalien, Chlor usw. grundsatzlich dasselbe 
odeI' sehr ahnlich ist, treten bei den pflanzlich-tierischen Fasergemengen 
viel scharfere Gegensatze zutage, die del' gemeinsamen Bearbeitung diesel' 
Mischgewebe Schwierigkeiten entgegenstellen. Das Abkochen und 
Bleichen del' pflanzlich-tierischen Fasergemenge erfordert deshalb be­
sondere Berucksichtigung del' spezifischen Eigenschaften sowohl del' 
Pflanzen- als auch del' Tierfasem. 

Halbleinen. 
Gewohnlich wird das zu Halbleinen verarbeitete Gam bereits im 

Gam gebleicht, so daB nul' eine einfache Reinigung, Befreiung von del' 
Schlichte usw. ubrigbleibt. Notigenfalls kann man abel' Halbleinen im 
Stuck bleichen; man muB dann das Bleichverfahren mit Rucksicht auf 
die teurere und empfindlichere Flachsfaser nach den unter Leinen­
geweben beschriebenen Verfahren bearbeiten. Fur dunklere Tone wird ein 
Bleichen unterlassen und nul' eine Behandlung mit heiBem Wasser, 
SodalOsung usw. zum Zweck des Entschlichtens (s. d.) vorgenommen. 

Halbwolle. 
Die Halbwollgewebe, meist Baumwollkette und W ollschuB, mussen 

zunachst von del' Schlichte befreit werden. Dann folgt das unter Wolle 
bereits beschriebene, sehr wichtige Krabben. Diese Operation ver­
meidet das Filzen und Einschrumpfen del' Wolle, das sonst durch warme 
Seifenlosung eintreten und dem Gewebe ein welliges Oberflachenbild 
verleihen wurde. Man arbeitet hier wie bei reinen vVollstoffen. Ein 
regulares Bleichen del' Baumwolle in Halbwollgeweben kommt prak­
tisch nicht VOl'. Del' Weber verwendet vielmehr zweckmaBig im Strang 
vorgebleichtes Baumwollgam und bleicht gegebenenfalls die Wolle mit 
Wasserstoffsuperoxyd im Stuck etwas nacho Auch kann vorsichtig ge­
schwefelt werden. 

Halbseide. 
Halbseidene Gewebe bestehen meist aus Gregekette und Baumwoll­

schuE. Die Rohseide muB also zunachst im Stuck entbastet werden. 
Dies geschieht entweder auf einer Barke mit Haspel odeI' abel' bessel' in 
moglichst gespanntem Zustande auf einer Walzenmaschine durch Hin­
und Herlaufen del' Ware in einer nahezu kochenden odeI' kochenden Lo­
sung von 10-20 g Seife im Liter. Oft wird aus Sparsamkeitsrucksichten 
ein Tell derSeife durch Soda ersetzt. Ein sehr vollkommener Apparat 
ist del' genannte Abziehstern odeI' Sternapparat (s. Abb.81), 
auf dem die Ware konzentrisch unter Belassung kleiner Zwischenraume 
zwischen den einzelnen Schichten aufgerollt und in diesel' Form in die 
kochende Seifen- odeI' Seifensodabriihe eingelassen und in ihr bewegt bzw. 
gedreht wird. Je starker die Spannung del' Ware ist, desto hoher fallt 
del' Glanz del' entbasteten Seide aus. Nach dem Entbasten wird zur 
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Vermeidung von Kalkseifenbildung zuerst in schwachem, warmem Soda­
bad und dann in verschiedenen Spiilbadern gewaschen, moglichst im 
Kontinue-Apparat. 

Die fur helle Farben bestimmte Halbseidenware enthalt im Garn 
vorgebleichtes Baumwollgarn, so daB die Halbseide nach dem Abziehen 
notigenfalls nur mit gelinden Mitteln nachgebleicht zu werden braucht. 
In der Regel bedient man sich hierzu des Wasserstoffsuperoxydes bzw. 
Natriumsuperoxydes. 151 3proz. Wasserstoffsuperoxyd in 1001 Was­
ser und etwa 11 Wasserglas oder Ammoniak (bis zur alkalischen Reak­
tion zugesetzt) liefern ein in der Regel genugend wirksames Bleichbad. 
Das Bad wird warm bis kochend verwendet und die Ware nach vorher­
gegangenem Umhaspeln fur langere Zeit in dasselbe eingelegt. Ent­
sprechend wirkt Natriumsuperoxyd und das teurere Perborat. Mit Ruck­
sicht auf die Seide ist vor allem der Alkalizusatz maBig zu bemessen, 
doch vertragt die Seide im Gewebe groBere Mengen Alkali als im Garn, 
da sie den WebprozeB nicht mehr durchzumachen braucht. 

Wollseide. 
Wollseide wird wie Halbwolle zwecks Fixierung gekrabbt. 1st Roh­

seide in dem Gewebe vorhanden, die entbastet werden soIl, so ist wegen 
der Alkaliempfindlichkeit der W o11e vorsichtig mit schwachen Seifen­
badern bei Temperaturen von 70-80° C zu arbeiten. Die Apparatur 
ist dieselbe wie bei Halbseide. Die ubrige Behandlung der Gewebe 
richtet sich nach Art der Ware und dem Verwendungszweck. SolI ge­
bleicht werden, so geschieht dies am besten in bekannter Weise mit 
Wasserstoffsuperoxyd oder auch in der Schwefelkammer bzw. mit 
wasseriger schwefliger Saure. Vor der Reinigung werden die Stoffe in 
der Regel gesengt, geschoren und geburstet. 

Das Abziehen der Fal'ben. 
Unter Abziehen der Farben versteht man im Gegensatz zum Blei­

chen die Entfernung des Farbstoffes vom gefarbten Material, sei 
es auf dem Wege der Losung, sei es auf dem der Zerstorung. Beim 
Bleichen wird dagegen der N aturfarbstoff der Faser entfernt bzw. 
zerstort. 

Das Abziehen findet statt: in der Kunstwollfarberei bei Lumpen 
und in der Neufarberei bei zu dunkel ausgefallenen Farbungen. 1m 
letzteren FaIle ist das Abziehen eigentlich nur ein Hellermachen um 
einige Tone und gestaltet sich bei einigen Farbstoffklassen sehr einfach. 
Oft genugt das Aufstellen auf ein kochend heiBes Wasserbad (bei sub­
stantiven Baumwollfarbstoffen), manchmal ein Glaubersalzbad (20 bis 
40%), oft auch das Anhangen eines zweiten ungefarbten Stuckes od. a. 
und Weiterkochen der Flotte (bei sauren Egalisierungsfarbstoffen), 
wobei das ungefarbte Stuck einen Teil des Farbstoffes aufnimmt, d. h. 
dem zu dunkel gefarbten Stuck Farbstoff entzieht und es heller zuruck­
laBt. Bei echteren Farbstoffen, z. B. Beizen-, Entwickelungs-, Kupen-

22* 
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farbstoffen usw., miissen scharfere Mittel angewandt werden. Da hierbei 
die Fasererzeugnisse selbst leicht in Mitleidenschaft gezogen werden 
konnen, darf man mit den Abziehmitteln nicht weitergehen, als unbe­
dingt erforderlich ist. Man wird also Temperatur, Konzentration und 
Einwirkungsdauer der Abziehbader nach Moglichkeit niedrig halten 
und auch an sich weniger scharf wirkende Materialien verwenden. Die 
Art der vorliegenden Farbung und ihre Echtheit, die Art des Faser­
materials und seiner auDeren Form, die gestelite Aufgabe und die ver­
folgten Zwecke miissen von Fall zu Fall entscheiden, wie abgezogen 
werden soli. 

Die eigentlichen Abziehmittel kann man nach der Grundrichtung 
ihrer Wirkungsweise einteilen in solche, die 1. als Alkalien, 2. als 
Sauren, 3. als oxydierende Mittel, 4. als red uzierende Mittel 
wirken. 

1. Zu den alkalisch wirkenden Abziehmitteln sind u. a. zu rechnen: 
essigsaures Ammoniak (3-10% yom Gewicht der Ware), eventuell 
unter Zusatz von etwas freiem Ammoniak, Soda (2-21/ 2% kalz. Soda 
yom Gew. d. W., 1/2-1 Stunde bei 35-40° C behandeln; notigenfalis 
wird bis zu 12% Soda gegangen, dann aber nur bis zu 20 Minuten und 
bei 45° C behandelt). Durch diese Mittel werden in nennenswertem 
Umfange nur saure Farbstoffe abgezogen. Man steIlt zweckmaBig mit 
einem kleinen Abschnitt einen V orversuch an. 

2. Saureabziehmittelsind u. a.: Oxalsaure, Zitronensaure, Wein­
saure, Salpeter-, Salz- und Schwefelsaure. Am meisten findet Salpeter­
saure allein oder in Verbindung mit Salz- oder Schwefelsaure Verwendung, 
aber nur, wenn die milderen Mittel versagen und der gelbe bis gelbbraune 
Ton der mit Salpetersaure abgezogenen Wolle erwiinscht ist. Oxalsaure 
ist fUr das Abziehen von Blauholz besonders geeignet (3% Oxalsaure 
und 4% Schwefelsaure, 60° C, 1/2 Stunde behandeln). 

3. Unter den Oxydationsmitteln ist die Chromsaure die wich­
tigste. In der Regel arbeitet man mit Kalium- oder Natriumbichromat 
und Schwefelsaure und nimmt im Mittel 3% Chromkali und 3% Schwe­
felsaure 66° Be; manchmal auBerdem noch 2% Oxalsaure. Nach I-P/2-
stiindigem Kochen ist der ProzeB beendet, worauf gut gespiilt wird. 
Bei besonders hartnackigen Farbungen geht man mitunter bis zu 12% 
Chromkali und ebensoviel oder mehr Schwefelsaure, behandelt dafUr 
moglichst kurze Zeit (15-20 Minuten) und geht dann wieder auf die 
vorgenannten schwacheren Bader zuriick. Nach diesem Verfahren wird 
vorzugsweise Kunstwolle behandelt. AuDer Chromkali ki:innen auch 
aile iiblichen Bleichmittel zum Abziehen benutzt werden: Wasserstoff­
und Natriumsuperoxyd, Perborat, Kaliumpermanganat und Natrium­
hisulfit, Chlorkalk usw. Ein Teil derselben kommt praktisch wegen 
zu hoher Kosten fiir gewohnliche Zwecke nicht in Betracht. 

4. Die Red uktionsabziehmittel gehoren zu den wirksamsten und 
beliebtesten Mitteln. Hierher gehort vor allem die hydroschweflige 
Saure mit ihren Salzen (Alkali- und Zinksalzen) und Formaldehyd­
verbindungen (s. u. Hydrosulfit), die sowohl fiir Wolle als auch fiir 
Baumwolle brauchbar sind. Am vorteilhaftesten arbeitet man mit ge-
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nligend starken, mit Essigsaure angesauerten L6sungen, kalt bis 60° C. 
Man setzt das Bad beispielsweise mit 3-5% Dekrolin [B] (s. d.) und 
11/2-21/2 % Ameisensaure 80proz. oder Schwefelsaure vom Gewicht der 
Ware an, gehtmit der Ware handwarm ein, treibt langsam auf 60° Coder 
auch zum Kochen und belaBt 15-30 Minuten bei Kochhitze. Das Ab­
ziehbad soIl bis zum Ende sauer bleiben. Zum SchluB wird griindlich 
mit Wasser gespiilt. 

Die Farberei. 
Eppendahl, Fr.: Betriebspraxis der Baumwollstrangfarberei. - Erban, F.: 

Theorie und Praxis del' Garnfarberei mit den Azoentwicklern. - Felsen: Indigo 
und seine Konkurrenten. - Felsen: Tiirkischrot und seine Konkurrenten. -
Ganswindt, A.: Einfiihrung in die moderne Farberei. - Ganswindt, A.: 
Theorie und Praxis del' modernen Farberei. I. Teil: Mechanische Technologie; 
II. Tell: Chemische Technologie der Farberei. - v. Georgievics, G.: Chemische 
Technologie der Gespinstfasern. II. Teil. - Heermann, P.: Chemische Techno· 
logie der Gespinstfasern (in R. O. Her z 0 g s: Chemische Technologie der organi­
schen Verbindungen). - He e r man n, P. und D u r s t, G.: Betriebseinrich­
tungen der Textilveredelung. - Herzfeld, J.: Das Farben und Bleichen. I., II., 
III. TeiI. - Herzfeld - Schneider: Das Farben und Bleichen. I. und II. Teil.­
Herzfeld-Wuth: Die Praxis der Farberei. - Heuser, E. J.: Die Apparat­
farberei der Baumwolleund Wolle. - Knecht - Rawson - Loewenthal: Hand­
buch der Farberei. I. und II. Teil. - Mayer, K.: Die Farbenmischungslehre 
und ihre praktische Anwendung. - N oeIting - Lehne: Anilinschwarz und seine 
Anwendung in Farberei und Zeugdruck. - Ostwald, Wi.: Die Farbenfibel.­
Ostwald, Wi.: Beitragezur Farbenlehre. - Ostwald, Wi.: PhysikalischeFarben­
lehre. - Pelet·Jolivet: Die Theorie des Farbeprozesses. - Rohn, G.: Die 
Ausriistung der textilen Waren. - Rosenstiehl, H.: TraiM de la couleur ... 
- Sansone, A.: Kompendium der Farbereichemie. - Schwalbe, C.: Neuere 
Farbetheorien. - SiIbermann, H.: Fortschritte auf dem Gebiete del' che­
mischen Technologie der Gespinstfasern. I. Teil: Maschinen und Apparate; 
II. Tell: Verfahren und Methoden. - Stirm, K.: Chemische Technologie der 
Gespinstfasern. - Theis, F. C.: Khaki auf Baumwolle und anderen TextiI­
stoffen. - Ullmann, G.: Die Apparatfarberei. - Witt, O. N. (mit Lehmann 
u. a.): Chemische Technologie der Gespinstfasern (in 10 Lieferungen). - Zan-. 
ker, W.: Die Farberei. - Zanker, W.: Kalkulation und Organisation in Far­
bereien. - Zanker - Joclet: Chemische Bearbeitung del' Schafwolle. - Zip-
8er, J.: Apparate, Gerate, Maschinen der Wascherei, Bleicherei, Farberei und 
Druckerei. - Ferner: Veroffentlichungen der Farbenfabriken u. a. m. 

Allgemeiner Teil. 
Zweck und Mittel. Natur- und Kunstfasern sind von Hause aus in 

der Regel ungefarbt bzw. so gut wie ungefarbt oder farblos, oder sie 
sind nur unansehnlich gefarbt. Vor allem lassen die Rohfasern die dem 
menschlichen Auge oft erwiinschten lebhaften Farben vermissen, wie 
sie die Natur in der Flora und Fauna hervorgezaubert hat. Um diesem 
Bediirfnis nach Farbenpracht abzuhelfen oder um die Fasererzeug­
nisse bestimmten Zwecken anzupassen, werden die meisten Textil­
waren einer kiinstlichen Farbung unterworfen. 
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Das Charakteristische des kunstlichen Farbens oder schlechtweg 
des Farbens besteht darin, daB der zu farbende Gegenstand einer Tau c h­
oder Bad behandlung in meist wasserigen Losungen unterworfen wird. 
Farbungen in nichtwasserigen Badern, wie in alkoholischen, benzi­
nigen usw. Badern, gehoren zu den Ausnahmen. 1m Gegensatz zum 
Farben wird beim Drucken die Farbgebung nicht durch eine Tauch­
operation, sondern durch lokale A uftragung vermittelt. Der Um­
stand, daB mitunter auch beim Farben nur lokale Anfarbung stattfindet 
[Farben von Mischfasern, Farben von zum Tell reservierter Faser1) usw.], 
andert nichts an obigem Grundsatz, solange die Farbgebung durch Ver­
mittelung eines Tauchbades vor sich geht. In gleicher Weise kann man 
immer noch vom "Farben" sprechen, wenn die betreffende Operation 
eine Farbung nicht unmittelbar zur Folge hat, sondern nur die Grund­
lage zu einer spater in die Erscheinung tretenden Farbung legt (Oxy­
dations-, Entwickelungsfarbungen). 

Das praktische Farben besteht nun aber nicht lediglich in einem 
Eintauchen in eine wasserige Farbstofflosung. Vielmehr sind die je­
weilig gunstigsten Arbeitsverhaltnisse von Fall zu Fall sehr verschieden; 
desgleichen werden den Badern zwecks besserer Ausnutzung des Farb­
stoffes, besseren Egalisierens, groBerer Farbechtheit, weitgehenderer 
Schonung des Fasergutes usw. die verschiedensten Zusatze gegeben. 
Grundlegend unterscheiden sich in bezug auf den letzten Punkt tierische 
und pflanzliche Fasern und die verschiedenen Farbstoffgruppen unter­
einander. 

Zustand oder Stufe der mechanischen Bearbeitung der Fasern hat im 
allgemeinen keinen nennenswerten EinfluB auf den Grad des Anfarbe­
vermogens der Fasern. Man ist also imstande, Fasern in allen Stufen 
der mechanischen Bearbeitung zu farben, als loses Material, als Garn, 
als Gewebe usw. Fur die Praxis entscheiden hier technische und wirt­
schaftliche Gesichtspunkte. 

Von groBerer Bedeutung fUr das Farben ist der Zustand der chemi­
schen Bearbeitung oder Vorbereitung. Bleichung und Reinigung der 
Waren mussen gegebenenfalls der Farbung voraufgehen, da anderenfalls 
die gewiinschten Tone, die gewiinschte Echtheit usw. nicht erreicht 
werden konnten. 

Die chemischen und physikalischen Eigenschaften der Gespinst­
fasern erleiden durch das Farben im allgemeinen keine besonderen Ver­
anderungen. Das gleiche ist auch vom Gewich t des Fasergutes zu sagen, 
das meist unerheblich zu- oder abnimmt. Bei Schwarzfarbungen sowie 
Gerbstoff haltenden Farbungen (Blauholzschwarz, Katechubraun u. a.) 
kann eine nennenswerte Gewichtszunahme stattfinden. Die Festig­
keit der gefarbten gegenuber derjenigen des ungefarbten Materials 
kann eine erheblich geringere sein, wenn es sich z. B. um Oxydations­
vorgange (Anilinschwarz) im Bade oder auf der Faser handelt. Sehr 
haufig nimmt die Festigkeit auch infolge. unsachgemaB geleiteter Pro-

1) Hierher gehort auch die mehr als Hausgewerbe oder -sport betriebene 
Batikfarberei oder das Batiken sowie die Schatten-, Flammen-, Ombr e­
fii,rbung usw. (s. diese weiter "!1nten). 
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zesse oder besonderer Unfalle erheblich abo 1m iibrigen soIl die Festigkeit 
durch das Farben nicht nennenswert zuriickgehen. 

Zur Bewliltigung groDer Produktionsmengen sind zum Farben von 
Gespinstfasererzeugnissen zahlreiche Apparate ersonnen worden, wie 
dieses in gleicher Weise zum Bleichen, Merzerisieren usw. der Fall ist. 

Gesehiehtliehes. Unsere Kenntnisse iiber die Farbereikunst der Alten 
sind zum Teil auf die technologischeLiteratur (China, Japan), zum Teil auf 
die Gotter- und Heldengesange (z. B. der Inder), auf Notizen der griechi­
schen und romischen Schriftsteller (iiber Agypten) und auf zahlreiche Gra­
berfunde (Agypten) zuriickzufiihren. fiber die Kenntnisse und den Gewer­
bestand der Griechen und Romer berichten u. a. Pli ni us und Herodot. 
Von dem, was die Araber iiber Textilveredelung gewuDt haben, ist fast 
nichts auf uns gekommen. Durch die regen Beziehungen der Venetianer mit 
dem griechischen Kaiserreich und Kleinasien wurden wert volle Reste 
antiker Kunstfertigkeit vor dem ganzlichen Untergang gerettet und :traten 
eine neue Wanderung nach dem Westen Europas und den nordlicheren 
Gegenden an, urn hier bleibende Statten der Wirksamkeit zu finden. 

China. Mit del' vorgeschichtlichen Benutzung del' Spinnfasern (leinene 
Gewebe in Ausgrabungen del' Pfahlbauzeiten) war auch schon del' Farbensinn 
stark entwickelt. Bereits um 2200 v. ChI'. waren die einzelnen Farben gewisser­
maBen Sonderrecht bestimmter Stande. So war das Gelb die ausschlieBliche 
Farbe des Kaisers und del' Kaiserin, del' Purpur die Farbe del' kaiserlichen Neben­
frauen, das Blau die Farbe del' Ritter ersten, das Rot diejenige del' Ritter zweiten 
und das Schwarz die Farbe del' Ritter dritten und vierten Grades. Die Ent­
schalung del' Seide geschah mit einem Gemisch von Pflanzenaschen und Olen 
(spateI' mit Seife). Das Farben und Bemalen wurde nul' als Hausindustrie be­
trieben. Fast alle Farben konnten von den Chinesen bereits gefarbt werden. Sie 
bedienten sich hierzu ausschlieBlich del' zahheichen Naturfarbstoffe, die in Europa 
zum groBten Teil unbekannt und die in del' alten chinesischen Literatur (z. B. in 
dem Chiking) ausfiihrlich beschrieben sind. Am bekanntesten von diesen sind 
del' Indigo, eine Art Co chenille, Lo-Kao odeI' das chinesische Griin aus einer 
Rhamnusart u. a. m. Zum Farben bediente man sich einer Art von Klotzverfahren. 

Japan. In Japan stand das Weben, Farben und Bedrucken bereits in hoher 
Bliite, als unsel:~ Bekanntschaft mit dem Inselreich Ostasiens begann. 

Assyrier, Agypter. Die Mumiengraber bieten unerschopfliche Fundquellen 
und bestes Studienmaterial. Die Gewebe zeichneten sich durch besondere Feinheit 
und Schonheit aus. Bekannt war bier u. a. die Krappfarberei und del' Indigo. 

Perser, Inder. Diese Volker lernten auch sehr friih, ihre Gewander zu farben 
und zu bedrueken, zumal da Indien das an natiirlichen Farbmaterialien reichste 
Land del' 'Velt ist. Del' Druck wurde dureh in Holz geschnitzte Ornamente aus­
gefiihrt, die in eine Farbenbriihe getaucht und auf den Geweben abgedruckt 
Wlll'den. Aus Indien stammen u. a. Indigo, Lacdye, Gummigutti, Kateehu, 
Brasilienholz usw. 

A bendla ndische K ult urvolker. Zur Zeit des Kaisers Aurelianus war 
die Purpurfarberei in Bliite. 1 kg Purpurseide kostete damals 4000 M., 1 kg 
Rohseide 1000 M. 1m 4. Jahrhundert trugen bereits alle Volkerschichten Seide. 
Nach Pli ni us scheint hier die Farberei friih eine gewisse Vollkommenheit er­
reicht zu haben. AuBel' del' Purpurfarberei waren zu Alexander des GroBen Zeiten 
waschechte schwarze, gelbe, dunkelblaue und griine Farbungen bekannt. 1m 
alten Rom war die Farberei schon ein Handwerk, das Numa Pompilius dureh 
Errichtung einer Zunft (Collegium tinctorum) zu heben und zu kraftigen suchte. 
Die Romer unterschieden die Farben in colores principales und minus principales. 
Die ersten wurden von beiden Geschleehtern, wahrend die letzteren je nur von 
Mannern odeI' Frauen getragen werden durften. Das Gelb wurde nur fiir Braut­
schleier verwendet. In den zirzensischen Spielen wurden die vier Parteien dureh 
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Farben differenziert (Grlin, Orange, Grau, WeiB). Von den damals am meisten 
gebrauchten Farbmaterialien seien nur erwahnt: Alaun und Soda als Hilfsmittel, 
Seegras, Eichenlaub, Farbeginster, NuBbaum, vVaid, Farberrote, Purpurblume, 
Scharlachbeere (Kermes), die Pupurschnecke. Letztere diente zu der berlihmten 
antiken Purpurfarberei und wurde aus zwei Schnecken des Mittelmeeres (Murex 
brandaris und M. trunculus) gewonnen, deren Farbstoff von Friedlander als 
ein Dibromindigo erkannt worden ist. Das Tragen der Purpurgewander war 
lange den gekronten Hauptern vorbehalten und symbolisch ein Abzeichen der 
koniglichen Wiirde. 1m 12. Jahrhundert erlosch die antike Purpurfarberei, an 
deren Stelle das Karmesin (Kermesbeere) trat. Damit machte der antike Purpur 
(ein Blauviolett) dem Karmesin (einem feurigen Rot, etwa dem heutigen Fuchsinrot 
entsprechend) Platz. Wahrend also das Altertum ein sattes Violett bevorzugte, 
wandte sich der veranderte Geschmack von Byzanz dem Rot zu. 

Spater bildete Venedig den Mittelpunkt der europaischen Textilindustrie 
(Einfuhr von Brasiliennolz, Indigo, Orseille), wo schon 1510 eine Farberordnung 
erlassen wurde; die Farber bildeten hier also schon ein organisiertes Handwerk. 
1f;4R erschien das erste Werk liber Farberei von Rosetti unter dem Pseudonym 
Plictho. Mit seinen unzahligefiRezepteIi gibt das Werk den Stand der Industrie 
vor der Entdeckung Amerikas deutlich wieder. Schwarz wurde mit Gallapfeln 
oder Sumach und Eisen, Rot mit Kermesbeeren oder Rotholz und Alaun, Gran 
und Braunschwarz mit Eisenfeilen, Essig, Alaun, Fustik, Brasilienholz, Wau usw., 
Orange durch Niederschlagung von Eisenoxyd auf der Faser, Grlin mit Grlin­
span usw. gefarbt. Auch sind die ersten Anfange der Klipenfarberei sichtbar 
(Indigo, Alaun, Honig, Eichenasche). 

Nordlich der Alpen farbten inzwischen die Gallier nach Plinius schone, 
aber unechte Farben, meist mit einheimischen Pflanzen (Waid war auch schon 
bekannt). Allmahlich wurden die italienischen Verfahren und Farbmaterialien 
in Frankreich bekannt, und es entwickelte sich die Innung mit den Schwarz­
oder Schlechtfarbern und den Schon-, Waid- oder Tuchfarbern. Erstere 
durften nur die ordinaren Gewebe (namentlich aus Leinen) farben, wahrend den 
letzteren die Bearbeitung der feineren Gewebe, namentlich der Tuche, vorbehalten 
blieb. Spater kam noch die dritte Klasse der Seidenfarber (darunter die Waid­
oder Rheinischfarber) hinzu. In einem 1514 erschienenen BlichJein wird der 
damalige Stand der Farberei geschildert. Indigo war noch nicht bekannt; die 
Waidfarberei war Geheimnis oder Monopol der Rheinischfarber. Die Haupt­
farbstoffe waren: Brasilienholz, NuBbaumrinde, Heidelbeeren wilder Safran, 
Grlinspan, Alaun. 

In Flandern war annahernd derselbe Stand der Dinge wie in Frankreich; man 
unterschied auch hier die einheimischen Schlechtfarber (tcinturiers en petit teint) von 
den mit italienischen Kunsten arbeitenden Schonfarbern (teinturiers en bon teint). 

Mit der Entdeckung Amerikas 1492 kam dureh Einflihrung neuer Farb­
materialien ein neuer Aufschwung in das Textilgewerbe. Die_.Farbereikunst 
der Azt.eken undlnkas hatte bereits auf groBerer Hohe gestanden, als die 
seefahrenden Volker Eiii'opas mit ihncn in Berlihrung kamen. Die Weberei des 
Inkawebers war bereits ein regelrechtes Handwerk, und die alten Graber der Inkas 
zeugen von alter Kultur. Die baumwollenen Gewebe waren nur in blauen und 
braunen Tonen gefarbt, vielfach auch ganz ungefarbt. Die Wolle erstrahlte fast 
ausnahmslos in den sattesten Farben und wurd8 seHen ungefarbt benutzt. Beizen 
seheinen die Inkas nicht verwandt zu haben; die Klipe und die Co chenille war 
ihnen dagegen bekannt. Die Herkunft des echten Schwarz ist unaufgeklart; 
Gelb, Grlin und Orange wurden in volIkommenster Frische und Schonheit mit 
Hilfe von einheimischen Pflanzen gefarbt. Auch sind Anfange der Druckerei 
(auch des Reservedruckes) zahlreich vorhanden. Das Textilgewcrbe der Azteken 
stand auf mindestens derselben Stufe. Auf sole he \Veise kamen die Farbwaren 
der Neuen 'Velt schnell in die Hande der Europaer, die inzwischen aber auch 
selbstandig Fortschritte gemacht hatten (der regelrechte Waidbau sowie der 
Krappbau in Schlesien und Holland, zu deren Schutz zeitweise der Gebraueh 
von Indigo und Blauholz verboten wurde). 

In England war schon 1472 eine Farberinnung gegrlindct; der richtige Auf­
schwung ist aber erst im 16. Jahrhundert zu beobachten. Frankreich libernahm 
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die Farbekiinste Hollands, und Colbert nahm sich durch Schaffung eines Gesetzes 
der'Farberei mannhaft an. Colberts Gesetz bezweckte, dem Kaufer gefarbter 
Ware von vornherein und ohne daB eine Untersuchung notwendig ware, eine 
gewisse Garantie fiir die Echtheit und Dauerhaftigkeit der Farbung zu bieten, 
falls der gefarbte Stoff einer solchen Garantie wert ist. Die verschiedenen Stoffe 
muBten mit bestimmten Farbmaterialien gefarbt werden (Schon·, Schlecht, 
und Seidenfarber). Gleichzeitig wird das Gebiet der Farberei durch die damaligen 
bedeutendsten gelehrten Korperschaften Europas (franzosische Akademie und 
Royal Society in London) wissenschaftlich bearbeitet. 

Einen Markstein in der Geschichte der Textilindustrie und damit auch dcr 
Farberei bildete Ende des 18. Jahrhunderts die Entwickelung der Baumwoll­
industrie (1776 Entdeckung der Egreniermaschine durch Whitney, 1782 der 
Dampfmaschine, 1774 d~r Spinnmaschine, dann 1805 des, mechll-njs~hen .~~b­
stuhls von J ac q a ra). Die Entwickelung der chemischen Industrie (1774 SChwefeI­
saure, I7ffiJ SOQa von Leblanc) forderte die chemische Textilveredelung er­
heblieh. lni-eirizelnen wurde 1747 die Tiirkischrotfarberei in Europa bekannt; 
1785 fiihrte Berthollet die Chlorbleiche zueri;t mit Chlorwasser aus, 1798 stellte 
Te n na n t zuerst den Chlorkalk her; '1'710entdeckte- der' Berliner Alchimist 
:Dlesbach das Berlinerblau; 1749 lernte man durch Macq uer das Berlinerblau 
waschecht auf der Faser zu fixieren; 1815 wurde Manganbister durch Hartmann 
auf der Faser erzeugt, in demselben Jahr das Katechubraun durch Kurrer; 
Vauquelin fiihrte 1797 die Chromverbindungen in die Farberei ein; um das 
Jahr 1830 wurde das Blauholzchromschwarz technisch erz~ugt. Alle diese Erfin­
dungtm"zusammengenommen forderten die Textnveredelimgsindustrie ganz auGer­
ordentlich und verliehen ihr einen veranderten Charakter. 

Von der Mitte des 19. Jahrhunderts ab steht die Entwickelung im Zeichen 
der kiinstlichen Teerfarbstoffe, denen die vollige Umwalzung des Gewerbezweiges 
und die Entstehung einer neuen GroBindustrie zu verdanken ist. Der Siegeslauf 
der kiinstlichen Teerfarbstoffe ist heute noch nicht beendet, und es vergeht kein 
Jahr, ohne daB neue, wichtige Farbstoffe entdeckt werden (s. a. S. 224). 

Licht und Farbe. 
Wenn ein Lichtstrahl, der nach der bisherigen Theorie durch die 

Wellenbewegung des Weltathers erzeugt wird, einen Karper trifft, so 
sind dreierlei Maglichkeiten vorhanden: 1. der Strahl geht durch, 2. der 
Strahl wird reflektiert, 3. der Strahl wird vom Karper absorbiert. Das 
erstere trifft bei durchsichtigen, das zweite und dritte bei undurchsichti, 
gen Karpern zu. Wenn sich hierbei die Reflektierung oder Absorption 
auf aIle Spektren in gleichem MaBe bezieht, so erscheint der Karper 
(weil3e Lichtstrahlen vorausgesetzt) grau bis schwarz, je nach cler Menge 
des reflektierten oder absorbierten Lichtes. Besitzt der Karper dagegen 
elektive Eigenschaften in bezug auf bestimmte Lichtstrahlen, so 
erscheint er gefarbt. Die Farbung eines Karpers ist also zunachst dic 
Folgeerscheinung der Lichtzusammensetzung und in zweitcr Linie der 
elektiven -Ab&orption. des Karpers gewissen Lichtstrahlen gegeniiber. 
Diese'Zusammensetzung des weil3en-Lichtes au Bert sich in der bekannten 
Zerlegbarkeit desselben z. B. durch ein Glasprisma, wobei sechs Grund, 
farben unterschieden werden, die sich physikalisch u. a. durch ver­
schiedene W ellenla ngen und Sch wi ngu ngszah len unterschei, 
den. AuBer den sichtbaren Spektralfarben enthalt das Sonnenspektrum 
noch jenseits von Rot und von Violett Strahlen, die unser Auge nicht 
unmittelbar wahrnehmen kann, die aber durch besondere Mittel nacho 
weisbar sind (Intrarot, UltravioleU). Die zerlegten Strahlen, die nicht 
weiter zerlegbar sind, nennt man homogenc, die wciBen nennt man 
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zusammengesetzte Strahlen. Die starkste Brechung haben die 
ultravioletten und violetten, die schwachste dagegen die intraroten 
(auch ultrarot und infrarot genannt) und roten Lichtstrahlen. 

Nach Messungen von Fresnel haben die homogenen Strahlen folgende Wellen­
langen und Schwingungszahlen: 

Farbe der Lichtstrahlen 

Violett .. 
Indigoblau 
Zyanblau. 
Griin .. 
Gelb .. 
Orange 
Rot .. 
Purpur . 

WellenJange in Luft, 
in lIfikromillimetern 

(tausendstel lVIillimetel' = I') 

0,423 It 
0,449 {t 
0,475 {t 
0,511 {t 
0,551 I' 
0,583ft 
0,645 {t 

0,725-0,810 {t 

Zahl der Schwingungen in 
del' Sekumle, in Billionen 

735 
691 
653 
607 
563 
532 
500 

Die Strahlen' konnen also nach Wellenlange und Schwingungszahl cxakt 
bestimmt werden, ohne daB deren Farbe angegeben wird. Strahlen von einer 
vV' ellenlange unter etwa 0,400 bzw. iiber 0,800 {t sind flir unser Auge unsichtbar; man 
nennt sie ultraviolette bzw. intrarote Strahlen. Heute wird die VVellenlange del' 
Lichtstrahlen allgemein in AnKstrom-Einh..eiten (abgekiirzt: 4. E.) zum Aus­
druck gebracht. Eine Angstrom-Einheit ist '/100001' odeI' ein zehmm11ionstel Milli­
meter. Die Wellenlange von 0,4-0,8 {t ist also 4000-8000 A. E.p;s ist abel' fraglich, 
ob die Sichtbarkeit der Strahlen fUr dasmenschlicheAuge" immer die gleichc 
war. Es sind Anzeichen dafiir vorhanden, daB das menschliche Auge im Lauie 
del' Jalu·tausende gelernt hat, Strahlen von immer geringerer VVelIenlange wahr­
zunehmen; nach diesel' Annahme wiirde das Violett erst in del' letzten Zeitepoche 
dem Menschen sichtbar geworden sein ' ). 

Die von einem Karpel' nicht absorbierten Strahlen summieren sich 
zu einer zusammeng.esetztenFarpetigihildendie Eigen-Larbe des 
Kar.Qers(bei Bestrahlung mit weiBem Licht); diese ist also die Ko ill pIe­
mentarfarbe zu den absorbierten Strahlen. Komplementar- mid 
Eigenfarbe des Karpel'S bilden zusammen die zusammengesetzten weiBen 
Lichtstrahlen (bzw. jeweils wirkenden Lichtstrahlen). 

Da, wie erwahnt, die Eigenfarbe eines Gegenstandes u. a. von der Farbe oder 
Zusammensetzung del' jeweils wirkenden Lichtstrahlen abhangt, so wird die 
Eigenfarbe eines Korpers je nach den es treffenden Lichtstrahlen verschieden 
sein kOlmen; VOl' allem wird ein Korper keine Lichtstrahlen verschlucken (ab­
sorbieren) und auch nicht reflektieren konnen, die in den es treffenden Strahlen 
gar nicht vorhanden sind. Hierdurch erklart sich das verschiedene Erscheinen 
del' eigengefarbten Korper in verschiedenen Lichtstrahlen (die Abendfarbe, die 
Farbung bei bengalischem Licht). Ein (bei weiBem Licht) griin erscheinender 
Gegenstand, der also rotes Licht absorbiert und griines reflektiert (zuriickwirft), 
wird bei rotem Licht schwarz erscheinen, weil er die ihm dargebotenen Licht­
strahlen (die roten) verschluckt und nichts (zum Reflektieren) iibrigbleibt. 1m 
griinen Licht wird derselbe Korper umgekehrt klarer griin erscheinen, weil er 
alles ihm an Licht Gebotene reflektiert. Ein roter Gegenstand wird nach obigem 
das umgekehrte Verhalten zeigen: er wird bei rotem Licht klar rot, bei griinem 

') Homer (1000 v. Ohr.) spricht nul' von dem Rot des Regenbogens und 
erwahnt nicht das Blau des Himmels; Xenophanes im 6. Jahrhundert v. Olu·. 
spricht Yom Rot und Yom Gelblichgriin, Aristoteles (4. Jahrhundert v. Ohr.) 
sieht bereits das Blau im Regenbogen usw. 
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Licht schwarz erscheinen. Bei der Beleuchtung mit anderen Lichtarten werden 
die verschiedensten Effekte nach MaJ3gabe von Absorption und Reflexion entstehen. 

Einheitliche Lichtstrahlen erhalt man (z. B. fliT wissenschaftliche Versuche) 
am bequemsten durch Flammenfarbungen mit bestimmten Salzen, die einheitliche 
Farbstrahlen liefern. So liefert Kochsalz gel be, Lithium - rote und gelbe, Barium 
- griine Strahlen usw. 

Far bstoffe sind solche Korper, die nicht nur (in den weitaus meisten 
Fallen) dem wei/3en Licht'gegeriiiber ausgesprochene elektive Absorption 
uben, sogenannte "koJoristische Funk.tion"besitzeh'oder gefarbt 
sind, sondern die auch gleichzeitig auf andere Korper durch Farben 
ubertragen werden konnen, d. h. diesen Korpern dieselbe elektive Ab­
sorption und koloristischeFunktion ubertragen konnEln. Der Farbstoff­
cnar1tkter ti(!gt III der chemischen Zusammensetzung der Farbstoffe 
begriindet. 

Das Licht ubt ferner ausgesprochene ph 0 t 0 c h c m i s c heW i r­
k u n g en auf Farb- und Faserstoffe aus, indem es diese mehr oder 
weniger angreift, zersetzt und zerstOrt. Hierbei sind die kurzwelligen, 
besonders die u It r a v i oj e tt enS t r a hIe n iI\l allgemeinen die wirk­
samsten, die "ak ti v s ten". In neuerer Zeit sind umfangreiche syste­
matische Untersuchungen uber den EinfluD des Sonnen-, Tages- und 
ultravioletten Lichtes (Quecksilberdampflampe von Her a e u s) auf 
Farb- und Faserstoffsysteme von Gebhard, Harrison, Turner, 
Entat, Vignon, Waentig, Kertesz sowie zuletzt von Heer­
man n und So m mer angestellt worden. 

Farbenlehre, Farbenharmonie, Farbenmischung. 
N ewto n entdeckte 1704 die Zerlegbarkeit des weiJ3en Lichtes in 

farbige S"pe"Ktren und unterschied als Grundfarben: Rot, Orange, Gelb, 
Griin, Blau, Dunkelblau und Violett. Von diesen Farben hat man 
spater die drei Farben Rot, Gelb und Blau als primare oder mono­
kolore Farben, die dazwlscnen liegenden, aus je zwei dieser Primar­
farBen eritstenenden Farben Orange, Griin und Violett als s e k u n dar e 
oder bi kolore Farben und die aIle drei Grundfarben enthaltenden 
FarbeD. als tertiare oder trikolore Farben bezeichnet. Aus den 
Grundfarben konnen aIle belieblgen FarbentOne hergestellt werden. 

Die Summe alIer Farben im richtigen SattigungsverhaItnis zuein­
ander ergibt WeiD odeI' Schwarz (bzw. Grau), je nachclem man es mit 
L}chtfarben oder mit Korperfarben tun zu hat. Bei den Licht­
farben (farbigen Lichtstrahlen) finclet dic nach Helmholtz benannte 
additive Farbenmisch ung (Farbenaddition) zu Wei13, bei den 
Korperfaroe n (fal'bigeri Korpern) finclet die sogenannte s u btra kti ve 
Farbenmischung (Farbensubtraktion) zu Grau.bisBchwarz; sUitt. 
Die natUrliche FoIge der Farbensubtraktion ist die Abnahme dcr HelIig­
keit bei jeder lVIischung, welche man mit Korperfarben vornimmt. Fiir 
die Farberei kommt die subtraktive Farbenmischung in Betracht. Der 
scheinbare Widerspruch zwischen Farbenaclclition und Farbensubtrak­
tion war lange eine viel umstrittene wissenschaftliche Frage (N ewto n, 
Goethe) und ist von Helmholtz aufgekUirt worden. 
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Die drei genannten Grundfarben Rot, Gelb und Blau bilden fUr den 
Praktiker bis heute noch den Ausgangspunkt fur eine Erkenntnis del' 
koloristischen Zusammensetzung samtlicher Korperfarben und werden 
als die Grundlage des Dreifarbensystems1) betrachtet. In Wirklich­
keit sind diese drei Grundf;trben nicht in diesem Sinne zu bewerten, 
insofern sie im Farbenkreise nicht symmetrisch angeordnet oder gleich­
abstandig sind und verschoben werden mussen (Hering, Helmholtz, 
Ostwald). Wahrend sich nach diesem alteren System ein Dreifarben­
dreieck (s. Abb.82) ergibt, das die Komplementarfarben nicht genau 
findenlaBt,haben wirindem OstwaldschenFarbenkreise (s. a. w. u.) 
eine symmetrische und gleichabstandige Anordnung der Farben, die die 
entsprechenden Gegenfarben oder Komplementarfarben zutreffend 
einordnet (s. Abb. 83). 

In dem alteren Dreifarbensystem (s. Abb.82) bilden die drei Farben Rot, 
Gelb und Blau die monokoloren Grundfarben. Von den bikoloren Farben konnen 
wir dreierlei Serien unterscheiden: die Rotgelbserie, die Gelbblauserie und die 

!fat 

7au 6'i ''n 

Abb. 82. Dreifarbendreieck. 
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Abb. 83. Ostwalds lOOteiliger 

Farbenkreis. 

Blaurotserie mit den wichtigsten bikoloren Farben: Orange, Grlin und Violett. 
Die Zahl der Einzeltone ist hierbei unbeschrankt groB. Unendlich ist auch die 
Zahl der trikoloren Farben, die sich aus Mischungen samtlicher drei Grundfarben 
bzw. aus einer Grundfarbe und der komplementaren bikoloren Farbe zusammen­
setzen (Rotgriin, Gelbviolett, Blauorange). K. Mayer (a. a. 0.) unterscheidet 
bei den tertiaren oder trikoloren Farben auch drei besondere Serien: 1. die Rot­
schwarzgrlinserie, 2. die Gelbschwarzviolettserie und 3. die Blauschwarzorangeserie. 

Wenn auf eine Grundfarbe die beiden anderen Grundfarbeneinwirken, 
so findet bei del' subtraktiven Farbenmischung stets eine Abdunkelung 
des Farbtons statt. Die trikoloren Farben sind deshalb stets dunkler, 
truber und schwarzlicher als die leuchtenden und reinen Grundfarben. 
Erstere ahneln einander mehr als die Grundfarben, weil sie dem Schwarz 
naher kommen (Bordeaux, Braun, Olive). 

AuBer den FarbtOnen unterscheidet man innerhalb derselben Farben­
tOne nach dem Grade der Helligkeit a) gesattigte, satte oder tiefe2) 

1) Auf dem Dreifarbensystem beruhen auch der Dreifarbendruck und die 
L u mi ereschen Autochromplatten fUr die Farbenphotographie. 

2) Nicht zu verwechseln mit den physikalischen Begriffen "Vertiefung" bzw. 
"Erhohung" der Farben, das sind mit der Verschiebung einer Absorptionsbande 
i.~l der Richtung zu den groBeren bzw. kleineren Wellenlangen hin verbundene 
Anderungen der Farbe. 
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und b) ungesattigte, verdftnnte, leere oder mehr und weniger helle Farb­
tOne. Ungesattigte oder helle Farbtone sind solche, die durch WeiB, das 
in bezug auf die Korperlarben den Zustand vollkommenster Farblosigkeit 
darstellt, verdunnt sind. Je mehr dieser WeiBzusatz abnimmt, desto 
satter oder dunkler werden die Farbtone, desto geringer wird die HeIlig­
keit derselben, bis zu einem Punkt, bei dem weitere WeiBabnahme vom 
menschlichen Auge nicht mehr wahrgenommen wird. Diesen Punkt be­
zeichnet man auch als Sattigungsgrenze oder Saturation. 

Das dritte Element, das zur eindeutigen und ersc.liopfenaen De­
finierung einer Farbe gehort, ist (auBer Farbenton und Helligkeit) die 
Reinheit der Farbe. Reine Tone bringen nur ihren besonderen Ton 
zum AusdrUCR:, onne jegliche farblose Beimischung von Schwarz oder 
Grau. Die groBte Reinheit haben Spektralfarben von mittlerer HeIligkeit. 
Der Reinheitsgrad ist durch den Anteil an reinem Farbton darin bestimmt. 

Die Schaffung einer einhei tlichen Far ben nom e n k 1 a t u r ist berei ts 
von Chevreul, Rosenstiehl, Klaudy, K. Mayer und besonders 
von Ostwald angebahnt, ohne daB bisher ein System allgemein ein­
gefiihrt worden ist. 

Zu einem sehr einfachen, aber unvollkommenen System gelangt K. Mayer, 
indem er die drei Grundfarben Rot, Gelb und Blau mit den Zeichen R, G und B 
und den Sattigungsgrad mit einem Index bis 100 bezeichnet, z. B. also R 100 , 
G100 und B100 ' Ein Sattorange wiirde dann mit R100GIOO' ein Sattgriin mit GlooB100' 
ein Sattviolett mit RlooBlOO bezeichnet werden k6nnen. Fiir den Grad der In­
tensitat oder Sattigung hatte man die Indexbezeichnungen 0-100 fiir die Nomen­
klatur zur Verfiigung, z. B. Ro = WeiB, R 20 = Hellrosa, R 40 = Dunkelrosa, 
R60 = Lichtrot, Rso = Hellrot, R 100 = Sattrot usw. Mischfarben (bikolore und 
trikolore) k6nnten beispielsweise die Formeln haben: GSOB25 , R60GIOOBSO usw. 

Wilhelm Ostwald l ) legt der Ordnung und Bezeichnung der Farben 
die dreifache Mannigfaltigkeit (Farbton, WeiBgehalt, Schwarz­
gehalt) zugrunde. Wenn manbei dem WeiBgehalt 24-25 Stufen, bei dem 
Fal'bton gleichfalls 24 und bei dem Schwarzgehalt 10-12 Stufen fest­
legt, so gelangt man bereits zu etwa 6000 verschiedenen Farben. Da 
aber WeiBgehalt, Farbton und Schwarzgehalt nicht unbeschrankt kom­
binierbar sind, und da die Unterscheidbarkeit bei abnehmendem Schwarz­
gehalt abnimmt, reduziert sich nach Ostwalds Ansicht obige Zahl auf 
etwa 3000 Farben, die fur einen rationellen Farbenatlas zunachst er­
forderlich waren. Unser Auge vermag dagegen etwa eine Million Farben 
noch deutlich zu unterscheiden. 

Fur die Herstellung einer geeigneten Farbentonkarte oder eines 
Farbenatlas eignet sich am besten eine absolut matte, glanzlose Vor­
lage (Pigmentfarbenanstrich). Sowohl Ostwald als auch Krais emp­
fehlen zu diesem Zweck matten Farbenaufstrich auf Papier, wie es z. B. 
bei Baumanns Farbentonkarte der Fall ist. Lichtfarbenapparate 
(Kallab, Arons) und Oldruckfarben (Radde, Cor) sind weniger 
brauchbar. Krais 2) hat die wichtigsten Vorschlage fur eine rationelle 
Farbenmessung oder -bestimmung zusammengestellt, wonach fol­
gende Vedahren und Vorrichtungen besonders erwahnenswert sind: 

1) Naheres iiber Ostwalds Farbenlehre s. weiter unten. 
2) P. Krais: Z. angew. Chem. 1914, I, S.25. 
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1. Chevreuls Farbenskala (1864) umfaBt 14421 Tone. Einen 
Auszug dieser Skala mit 720 T6nen bildet der Code de Couleurs von 
Valette und Klinksieck. 2. Raddes internationale Farben­
skala (auf dem Chevreulschen Prinzip beruhend) mit etwa 882 
Farbent6nen (erschienen 1877). Die 42 Grundfarben werden mit Zahlen 
(1-42), die abgeleiteten Tone mit den 21 Buchstaben a-v bezeichnet, 
so daB sich jede Farbe durch zwei Zeichen festlegen HiBt. 3. Ba u manns 
Farbentonkarte mit Farbenanstrichen1). 4. K. Mayers auf das 
Dreifarbensystem aufgebaute Farb16sungen (Rhodamin B, Methylen­
blau B, Thioflavin T). 5. P. Wilhelms lfarblosungen (Rhodamin 6 G 
extra, Thioflavin T, Viktoriablau B). 6. Kallabs Farbenanalysator 
mit gefarbten Zelluloidscheiben. 7. v. Klemperers und Lowes Farb­
priifer. 8. Lovibonds Tintometer, besteht aus Satzen von blauen, 
gelben und roten Glasern2). 9. Arons Chromoskop, erzeugt die Far­
ben auf rein physikalischem Wege durch Kombination von Kalkspat­
prismen und Quarzplatten. 10. Rosenstiehls und Dosnes Dreh­
scheibenapparat. 11. Das Corlexikon von Langhein, ist ein Nach­
laufer der Raddeschen Farbenskala3). 12. Wilh. Ostwalds Farben­
a tlas4 ) mit etwa 2500 Farbenaufstrichen. 

Ostwalds "absoluter Farbenlehre" stellte Becke seine "Natiirliche 
Farbenlehre" entgegen. Eine eingehende Widerlegung der Ostwald­
schen Farbenlehre versuchte K. W. F. Kohlrausch 5). 

Ostwalds Farbenlehre6). 

In letzter Zeit hat sich besonders Ostwald der systematischen Farbenlehre 
angenommen und ihre wissenschaftlichen Grundlagen erweitert und gefestigt, 
anderseits dort, wo 801che feW ten oder irrige waren, neue und zweckehtsprechende 
geschaffen. In Anbetracht dieses homogenen Baues erscheint es trotz mancher 
Gegnerschaft zweckmaBig, das Ostwaldsche System hier im Zusammenhange, 
wenn auch in aller Kiirze, zu skizzieren. Zwecks naherer Vertiefung in die Materie 
sei auf die Originalarbeiten Ostwalds verwiesen, die an Hand von Zeichnungen 
und Farbenerlauterungen ein tieferes Eindringen und ein besseres Verstandnis 
des zum Teil nicht ganz einfachen Stoffes ermaglichen7 ). 

1m Gegensatz zu den in den physikalischen Apparaten sichtbar werdenden 
unbezogenen Farben fiihrt Ostwald den Begriff der bezogenen Farben ein, 
wie wir sie mit Riicksicht auf die Beleuchtung als eine Eigenschaft der Karper 
auffassen. Danach versteht Ostwald unter "Farbe" auch WeiB, Schwarz und 
Grau, also jede bewuBte Farbenempfindung. Die Farben werden cingeteilt in 

1) Zu beziehen von Paul Baumann in Aue i. Sa. 
2) 1886 von The Tintometer Ltd., Salisbury, England, in den Handel gebracht. 
3) Langhein in Otterndorf a. E. 
4) Erscheint im Verlag Unesma G. m. b. H., Leipzig. 
5) K. W. F .. Kohlrausch: Phys. Z. 1920, S.396, 423, 473. 
6) AuBer auf die Originalliteratur Ostwalds sei zwecks naheren Studiums 

auf einen neueren, mit farbigen Abbildungen versehenen, trefflichen Aufsatz von 
Ristenpart: Die Ostwaldsche Farbenlehre und ihr Nutzen fiir die Textilindustrie, 
verwiesen. Auch als Sonderdruck erschienen. (Leipz. Monatschr. Textilind. 1925, 
Hefte 11 und 12, S. 447 und 484.) .. 

7) Es sei an dieser Stelle auf folgende \Verke VV. Ostwalds vcrwiesen, die 
sich mit der Farbenlehre u. a. befassen: Die Far benlehre, 5 Bande; Die Far ben­
fibel; Die Farbschule; Die Harmonie der Farben; Der Farbkarper; 
Farbnormenatlas; Die Farbtonleitern; Die Farbkreise u. a. m. Vor­
genannte Schriften sind samtlich in dem Verlag Unesma, G. m. b. H., Leipzig, 
erschienen. 



benlehre, Farbenharmonie, Farbenmischung. 351 

a) unbuntiLFarben wie WeiB, Schwarz, Grau und alies, was dazwischen liegt, 
und-b) in bunte Farben wie Gelb, Rot, BIau, Grun und alies, was dazwischen 
und daml'ben Iiegt. 

Die unbunten Farben. Diese bilden eine stetige (kontinuierliche) und 
einfaitige (eindimensionale) Reihe mit den Endpunkten Schwarz und WeiB. 
Die Graureihe ist eindeutig und stetig. Die einzelnen Grautone unterscheiden 
sich untereinaJ;lder nur in bezug auf Helligkeit; sie biiden also nur Helligkeitsreihen. 
Die Grenzen der eben merklichen Verschiedenheiten im Grauton - ebenso wie 
auch bei bunten Farbentonen - nennt man S.chwelle. die aber, je nach Ubung 
des Auges usw., keinen absoluten Wert darsteIlt. Je griiBer der Brucht(lil des 
auffallenden Lichtes ist, welcher von der Flache zuruckgeworfen (remittiert) 
wird, um so griiBer ist die Helligkeit des Tons, also um so heller oder liclnl1r 
die Farbe. Den Bruchteil des zuruckgeworfenen Lichtes nennen wir "Helligkeit". 
Wird alies Licht zuruckgeworfen, so heiBt die FIache weiB, wird alies verschl'ucltt 
(oder gar nichts zuruckgeworfen), so heiBt sie schwarz, wird ein Teil zuruck­
geworfen, so heiBt sie gra u. Dieses gilt fUr Flachen, die aIle Aften von Licht 
gieichfiirmig zuruckwerfen und verschlucken. Wirkt die Flache auswahiend 
(elektiv), so daB sie gewisse Aften von Licht reichlicher zuruckwirft als andere, 
sd tst die Farbe nicht mehr grau oder weiB, sondern bunt. - Jedes Grau wird 
durch den in Hundertsteln ausgedruckten Bruchteil des Lichtes gekennzeichnet, 
weichen es zuruckwirft. Ein Grau 25 wirft 25/100 oder 1/. des Lichtes zuruck und 
ein Grau 4 oder 04 nur 4/100 oder 1/25 • Ein solches Grau nennen wir noch Schwarz, 
dagegen das Grau 10 nicht mehr, wahrend wir ein Grau 80, welches 20/100 oder 
1/5 des Lichtes verschluckt, noch Weill nennen. Die Mischung eines Grau 80 mit 
gieichen Mengen eines Grau 5 ergibt ein Grau 42,5 usw. Grau 42,5 empfinden wir 
aber nicht als gieichabstandig von Grau 80 und von Grau 5. Nur wenn die Hellig­
keiten geometrische Reihen bilden, empfinden wir, gemaB dem Fechnerschen 
Gesetz, die Unterschiede als gieichabstandig, z. B. bei den Grautiinen 80: 20: 5, 
nicht aber bei arithmetischen Reihen wie 80: 42,5: 5. Eine geometrische Reihe 
mit gieichabstandigen Farbenunterschieden ergeben z. B. folgende, abgerundete 
Zahlen: 100: 63: 40: 25: 16: 10: 06: 04 usw. Hieraus ergibt sich, daB das Schwarz 
das Aussehen von WeiB verhaitnismaBig wenig beeinfluBt (100: 63), wahreud 
die geringsten Mengen von WeiB im Schwarz eine sehr deutliche Aufheliung des 
Schwarz bewirken (04: 06), d. h. daB Weill die Rolle des Reizes im Sinne des 
Fechnerschen Gesetzes ubernimmt. Ostwaids praktische zehnstufige Grau­
leiter, zugleich in Buchstaben fixiert, ist foigende: 89 = a, 56 = c, 36 = e, 22 = g, 
14 = i, 8,9 = 1, 5,6 = n, 3,6 = p, 2,2 = r, 1,4 = t. Die Zwischenstufen (b, d, 
f usw.) sind wegen der geringen Unterscheidbarkeit durch das menschliche Auge 
uberschiagen. Mit diesen Buchstaben a, c, e, g, i, 1, n, p, r, t bezeichnet Ostwald 
das zugehiirige Grau, so z. B. lnit g ein Grau, das 22 WeiB und 78 Schwarz enthalt. 
1m weiteren Zusammenhange werden die gleichen Buchstaben benutzt, um die 
entsprechende vVeill- oder Schwarzmenge zu bezeichnen. Diese unbunten Farben 
a, c, e, g, i, I, n, p, r, t gelten also als Normen. Um·:diese Normen stets zur Hand 
zu haben, dient ein kleines Gerat, die Grauleiter (zu beziehen durch den Verlag 
Unesma, Leipzig). 

Die bunten Farben. 1m Gegensatz zu den unbunten Farben zeigen die 
bunten Farben (Rot, Gelb, Grun, Blau usw.) eine dreidimensionale Mannig­
faltigkeit. Man kann sie verschieben in bezug auf a) Farbton (,rot nach gelb 
oder bIau, blau nach rot oder grun usw.), b) Helligkeit pder WeiBgehalt 
durch zunehmende Mengen WeiB (hellere oder hchtere Farben), c) Schwarz­
gehalt oder Reinheit durch zunehmende Mengen Schwarz, wodurch die Farben 
verdi1Irltelt werden. Daher kann jede bunte Farbe als 1. aus reiner Farbe von 
bestimmtem Farbton (V), 2. aus WeiB (W) und 3. aus Schwarz (S) bestehend an­
gesehen werden; sie bilden also eine dreifaltige oder dreidimensionale Mannig­
faItigkeit. Durch Vorhandensein des Farbtons sind die bunten Farben von den 
unbunten unterschieden. Eine bunte Farbe ohne unbunten Anteil heiBt nach 
Ostwald Vollfarbe (V). AIle wirklich vorkommenden Farben enthalten neb en 
Vollfarbe einen unbunten Anteil. 

Farbentonreihen und Farbenkl'eis. Die Farbtiine bilden eine stetige 
Reihe. Sie biidet eine in sich zurucklaufende Linie, d. h. einen Ring oder Kreis 
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(im Gegensatz zu den unbunten Farben mit zwei Endgliedern Weill und Schwarz 
von groBtem Gegensatz). Der Kreis (s. Abb. 83) hnn an jeder beliebigen Stelle 
willkiirlich begonnen werden. Entgegengesetzt der alten Reihenfolge (Rot­
Orange - Gelb - Griin - Blau - Violett) beginnt Ostwald den Kreis aus sach­
lichen Erwagungen mit dem hellsten Farbenton, dem reinen Gelb (Urgelb1 ), 

Zitronen- oder Schwefelgelb) und legt den Sinn des Fortschreitens in der um­
gekehrten Reihe als heute ublich2) fest, also: Gelb, Orange, Rot, Violett, Blau, 
Griin, oder genauer, indem er die Gleichabstandigkeit der Farbentone mit beruck­
sichtigt: Gelb, Orange, Rot, Violett, Ultramarinblau, Eisblau, Blaugriin, Gelb· 
griin3 ). Zur Bildung eines stetigen Farbenkreises, bei dem die objektiv vor­
handenen Verschiedenheiten noch sicher und deutlich empfunden werden, sind 
nach Ostwald 24 Farbentone erforderlich. Auf solche Weise kommt ein 24tei­
liger Farbtonkreis zustande, s. auch die farbige Tafel hierzu. 

1m Farbenkreis gibt es fiir jeden Farbton einen anderen, der von ihm am 
meisten verschieden ist. Der gauze Farbenkreis ist also erfiillt von solchen Paaren 
entgegengesetzter Farben, die Ostwald Gegenfarben (sonst auch Komple­
mentar- oder Ergauzungsfarben genannt) nennt, und die sich an den Endpunkten 
eines Durchmessers befinden. Wahrend beim Mischen von zwei sich nahestehenden 
Farben eine Mischfarbe entsteht, die zwischen den beiden Bestandteilen liegt 
(und die sich in sekundarer Weise durch zunehmende Trubung auszeichnet, die 
um so groBer ist, je weiter die Bestandteile im Farbenkreis voneinander abstehen), 
ergeben Gegenfarben, die im Sattigungsverhaltnis zueinander stehen, bei der 
optischen Mischung unbunte Farben, neutrales Grau. Solche polar entgegen­
gesetzte Gegenfarben teilen den Farbenkreis in zwei Halbkreise; ~ie bilden die 
acht Haupt- oder Grundfarben: 

Gelb - Ultramarinblau odeI' U-Blau, 
Orange - Eisblau, 
Rot - Blaugriin, 
Violett - Gelbgriin. 

In gleicher Weise miissen sich auch die Triaden (z. B. 2, 10, 18) zu farblosem 
Grau addieren usw. 

Einteilung des Farbtonkreises. Aus dem so entstehenden stetigen 
Kreise werden 24 Stufen gleichen Abstandes gewahlt, welche die Nummern 1-24 
erhalten. Alsdann entfallen auf jede del' 8 Hauptfarben drei Stufen, namlich 
Nummer 1-3 auf Gelb, Nummer 4-6 auf Orange, -Nummer 7-9 auf Rot, 
Nummer 10-12 auf Violett, Nummer 13-15 auf U-Blau, Nummer 16-18 auf 
Eisblau, Nummer 19-21 auf Blaugriin (Seegriin), Nummer 22-24 auf Gelbgrun 
(Laubgrun). Diesen Nummern von 1-24 entsprechen also nach dem Bezifferungs­
system Ostwalds ganz bestimmte 24 Farbtone. Als Vertreter der acht Haupt­
far ben dienen die jeweiligen in der Mitte liegenden Farbtone, also fiir Gelb Nummer 2, 
fiir Orange Nummer 5, fUr Rot N ummer 8, fUr Violett N ummer 11, fur U -Blau N um­
mer 14, fiir Eisblau Nummer 17, fiir Blaugrun Nummer 20, fiir Gelbgriin Num­
mer 23. Diese 24 Farbtone sind heute, gegenuber den alten 100 Farbtonen, Ost­
walds Farbtonnormen (s. auch den 24teiligen Farbenkreis). 

Hellklare Farben und Reihen. Farben, die durch Zusatz von WeiB 
zur Vollfarbe entstehen, heiBen nach Ostwald hellklare Farben und bilden HeIlig­
keitsreihen. Wie bei der Graureihe machen sich auch hier kleine Zusatze von 
WeiB zur Vollfarbe im Aussehen sehr stark geltend, d. h. das WeiB ubernimmt 
auch hier wie bei del' Graureihe die Rolle des Reizes. Doch ist dieser EinfluB 

1) Dieses Urgelb ist stets leicht reproduzierbar; die Pikrate, das pulver­
fOrmige Strontiumchromat, das Siriusgelb (Naphthanthrachinon der B. A. & S. F.) 
weisen samtlich dieses reine Zitronen- oder Schwefelgelb auf. 

2) Goethe, Brucke und Chevreul legten auch schon den Sinn des Fort­
schreitens in derselben Richtung fest wie Ostwald (allerdings von Rot beginnend); 
entgegengesetzt drehten Herschel, Bezold, Adams u. a. 

3) Ostwalds Bezeichnungen: Kress fiir Orange, Veil fiir Violett, Seegriin 
fiir Blaugrun und Laubgrun fiir Gelbgrun habe ich, weil in der Textilindustrie 
ungebrauchlich, hier nicht ubernommen. 



Bei Tageslicht mustern! - Nicht offen liegen lassen! 

24-teiliger Farbenkreis von Ostwald. 
(Hergestellt vom Verlag Unesma, G. m. b. H., Leipzjg.) 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf! . Verlag von J nlius Springer, Berlin, 
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vom Farbton abhangig. Er ist am deutlichsten bei Blau (mit der kleinsten Eigen­
helligkeit) und Violett, am schwachsten bei Gelb (mit der groBten Eigenbemgkwt+, 
Umgekehrt werden kleine Mengen Vollfarbe, die man dem WeiB zufiigt, sehr 
wenig bemerkt; erst bei Zusatz von 10% macht sich del' Farbton del' Vollfarbe 
bemerkbar. 1m iibrigen verlaufen diese Helligkeitsreihen auch stetig wie die 
Graureihen mit einigen hundert unterscheidbaren Abstufungen (Schwellen). 

Die Normung del' hellklaren Farben geschieht wie bei der Graureihe, wobei 
die Vollfarbe an die Stelle .von Schwarz tritt. Man bezeichnet hier ebenso die 
Anteile an Vollfarbe mit den gleichen Buchstaben a, c, e, g, i, 1, n, p, wobei a 
natiirlich wieder WeiB bedeutet; mit c wird die blasseste (mit dem groBten WeiB­
gehalt), mit p die tiefste (mit dem wenigsten W!'liB) Farbe ausgedriickt. Auf Wolle 
und Seide, besonders Samt, kommt man noch tiefer, mit Papierfarbungen nur bis p. 

Die Bezeichnung del' hellklaren Farben. Von jeder Vollfarbe leitet 
sich eine Reihe hellklarer Farben bis zum WeiB abo Da wir 24 Farbtonnormen 
(Vollfarben) haben, so entstehen 24 Reihen genormter hellklarer Farben, die 
erstens durch die Nummer des Farbtons, zweitens durch die Stufe des WeiB­
gehaltes gekennzeichnet sind. So gehoren zum zweiten V-Blau Nr. 14 die hell­
klaren, gleichabstandigen Abkommlinge mit dem WeiBgehalt c, e, g, i, 1, n, p, 
die sinngemaB als 14c, 14e, 14g, 14i usw. bezeichnet werden. Da hier die Voll­
farbe an die Stelle des Schwarz in del' Graureihe tritt, muB del' \VeiBzusatz in 
geometrischer Reihe abnehmen. Um abel' zum Ausdruck zu bringen, daB es 
hellklare, also (praktisch) schwarzfreie Farben sind, fiigt 0 s t w al d noch den Buch­
staben a hinzu, der ja WeiB bedeutet. Die erwahnten Farben heiBen also voll­
standig: 14ca, 14ea, 14ga, 14ia usw. Da jede Vollfarbe derart sieben hellklare 
Reihen bekommt, so ist die Zahl der hellklaren Normen = 7·24 = 168. In del' 
Praxis werden die Vollfarben durch WeiBzusatz im Farbton geandert; so geht 
Orange bei zunehmender Verdiinnung nach Gelb, Rot und Violett verandern 
sich wenig, Blau wird griiner odeI' roteI', Grlin bleibt stehen, Gelbgriin wird blauer, 
wobei die besondere Natur bestimmter Farbstoffe oft Abweichungen mit sich bringt. 

Dunkelklare Farben und Reihen. Farben, die durch zunehmende Zu­
satze von Schwarz zu den Vollfarben entstehen, heiBen dunkelklare Farben und die 
hierbei entstehenden Reihen dunkelklare Farbtonreihen. Nur sind die dunkel­
klaren Reihen auf Anstrichen technisch nicht so gut darzustellen, weil die schwarzen 
Aufstriche immer deutliche Mengen Licht zuriickwerfen. 1m iibrigen herrschen 
hier ahnliche Gesetze wie bei den hellklaren Reihen; nul' nimmt hier die Vollfarbe 
die Stelle des WeiB ein, iibernimmt also die Rolle des Reizes (im Gegensatz zu 
den hellklaren Farben); man muB also fiir eine gleichabstandige Reihe gleichen 
Farbtons den Anteil Vollfarbe nach geometrischer Reihe abnehmen lassen. Daraus 
folgt wieder, daB man groBe Mengen Schwarz zur Vollfarbe zusetzen kann, ehe 
man es merkt, wahrend schon kleine Mengen Vollfarbe im Schwarz deutlich er­
kennbar sind. Die starksten Anderungen zeigen sich im Gelb. Eine Bezeichnung 
del' dunkelklaren Farben wie bei den hellklaren und grauen ist nicht erforderlich, 
da sie praktisch nicht vorkommen. 

Triibe Farben. 'Venn eine Farbe neben del' Vollfarbe gleichzeitig WeiB 
und Schwarz enthalt (V + W + S), so heiBt sie triibe. Die triiben Farben bilden 
mit jeder Vollfarbe im Gegensatz zu den hell- und dunkelklaren Farben keine 
eindimensionalen, sondern zweidimensionale Reihen (zweifaltige Reihen). Driickt 
man die Anteile in Hundertsteln aus, aus denen die triibe Farbe jeweils besteht, 
so gilt fUr jede Farbe die Gleichung: 

V + W + S = 100. 
(V = Vollfarbe, W = WeiBgehalt, S = Schwarzgehalt.) Bei hellklaren Farben 
ist S natiirlich = 0, also sind sie V + W; bei dunkelklaren Farben ist wiederum 
W = 0, sie bestehen also nur aus V + S; bei unbunten Farben ist schlieBlich 
V = 0, also sind sie aus S + W zusammengesetzt. Sind demnach fiir eine Farbe 
zwei der drei moglichen Werte gegeben, so ist damit die Kennzeichnung voll­
standig, da del' dritte Wert aus del' Grundgleichung zu berechnen ist, z. B. 
V= 100-W-S. 

1m farbtongleichen Dreieck VWS sind die drei Seiten: WS = die un­
bunt~ oder Graureihe, VW = die hellklare und VS = die dunkelklare Reihe. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 23 
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Parallel zu diesen Seiten verlaufen gewisse Reihen, deren Farben untereinander 
in besonders nahem Verhaltnis stehen, da in ihnen eine der GriiBen W oder S 
in der Farbgleichung unverandert bleibt. Wir erhalten so die WeiBgleichen 
und die Schwarzgleichen (s. Abb. 84 und 85). Jedem Farbton kommt ein farb­
tongleiohes Dreieck zu, fiir die 24 Farbtiine sind also 24 farbtongleiche Dreiecke 
miiglich1). 

Die Orts bestim mung eines Farbstoffes im farbtongleichen Dreieck wird 
bestimmt, indem man gemaB dem gegebenen WeiBgehalt des Farbtones die WeiB­
gieiche und gemaB clem gegebenen Schwarzgehalt die Schwarzgleiche im Farben­
dreieck zieht. Der Schnittpunkt beider Linien ist der Ort der Farbe. Da die 

za 
v 

s 
Abb. 84., Farbtongleiches 

Dreieck mit WeiBgleichen. 

w 

v 

S 

Abb.85. Farbtongleiches 
Dreieck mit Schwarzgleichen. 

Ostwaldsche Normung 24 Farbtiine fixiert hat, so gibt es auch 24 farbton­
gleiche Dreiecke mit verschiedenen WeiB- und Schwarzgehalten. In jedem Dreieck 
sind 28 nach WeiB und Schwarz verschiedene bunte Normen enthalten. Die Zahl 
der bunten Normen betragt daher 24 . 28 = 672. Dazu kommen noch die acht 
unbunten Farben, so daB die Gesamtzahl der Farbnormen sich auf 680 steUt 

(sofern die Reihe bei p abgebrochen wird). 
w WeiB- und Schwarzgehalt wird durch die 

Buchstaben a, c, e, g, i, 1, n, p zum Ausdruck 
gebracht, derart, daB der erste Buchstabe 
den WeiBgehalt, der zweite den Schwarz­
gehalt angibt. Die Vollfarbe wird, wie bereits 

V V erwahnt, durch die Zahlen 1-24 durch Vor-
ausstellung vor die Buchstaben ausgedriickt. 
Beispiel: Farbe ,,8 Ie" ist eine Farbe mit dem 
Farbton 8 (zweites Rot), dem WeiBgehalt 1 

s und dem Sehwarzgehalt~. Die Farbton­
bezeichnungen mit Zahlen und Buchstaben 

Abb. 86. Der Farbkiirper. nennt Ostwald "Farbzeichen". 
Der Farbkiirper. Die 24 farbton-

gleichen Dreiecke enthalten aIle Abkiimm­
linge samtlicher Farbtiine, also die gesamte Farbenwelt. Eine geeignete Zusammen­
stellung samtlicher Farben entsteht, wenn man aile 24 farbtongleichen Dreieeke 
mit ihrer unbunten Seite so um eine gemeinsame Achse anordnet, daB die Dreieeke 
nach allen Seiten in den Raum hinausstreben. Sie bilden dann einen Doppel­
kegel, dessen Spitzen oben WeiB und unten Schwarz tragen, wahrend im Umfange 
die Vollfarben liegen, die den Farbtonkreis bilden. Die obere Kegelflache enthalt 
die hellklaren, die untere die dunkelklaren Farben. 1m Inneren liegen die triiben 
Farben, die um so blasser werden, je mehr sie sieh der oberen, urn so schwarz­
licher, je mehr sie sieh der unteren Spitze, und urn so reiner werden, je mehr sie 

1) Auf die weitere Definition des "analytischen", "psyehologischen" und 
"logarithmischen" Dreiecks im Sinne der Ostwaldschen Lehre kann hier im 
Rahmen des kurzen Umrisses nicht eingegangen werden. 
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sich dem Umfange nahern. In der Achse zwischen den beiden Spitzen verlaufen 
die unbunten Farben. Ostwald nennt diesen Doppelkegel, der die ganze Welt 
der Farben einschlieBt, den "Farbkorper" (s. Abb.86). 

Zusammengehorige Farben, Harmonien. Angenehm wirkende Farben­
gruppen sind "harmonisch". Der Harmonie liegt ein gesetzmaBiger Zusammen­
hang, eine Ordnung zugrunde. Solche Ordnungen sind: farbtongleiche Harmonien, 
Schattenreihen, wertgleiche Kreise, Gegenfarben, Triaden oder Dreier usw. Unter 
Schattenreihen versteht Ostwald solche Farbenreihen, die durch Beschattung 
odeI' Aufhellung auseinander entstehen. Sie laufen im farbtongleichen Dreieck 
der unbunten Hauptachse parallel. Man kann sie auch (im Gegensatz zu den 
WeiB- und Schwarzgleichen) die "Reingleichen" nennen. Wertgleiche 
Kreise sind diejenigen, die gleichen WeiB- und Schwarzgehalt aufweisen. Es 
sind im ganzen 28 solcher wertgleicher Kreise (entsprechend den 28 Rauten odeI' 
Feldern im farbtongleichen Dreieck), und da jeder Kreis 24 Farben enthalt, so ist 
die Gesamtzahl der Farben, wie bereits erwahnt, 24 . 28 = 672. Die farbtongleichen 
Dreiecke ergeben als Harmonien mit gleichen Farbtonen und verschiedenen 
WeiB- und Schwarzgehalten, die wertgleichen Kreise dagegen bilden Harmonien 
mit verschiedenen Farbtonen, aber gleichen 'VeiB- und Schwarzgehalten. Eine 
gewisse Harmonie stellen die Gegenfarben mit dem Abstand 12 dar; mit ab­
nehmender Reinheit wird die Wirkung sanfter. Solche Zweiklange oder Gegen­
farben sind z. B. die Farbtone Nr. 2 und 14, Nr.8 und 20 usw. Die Dreier oder 
Dreiklange, Triaden, mit dem Abstand 8 haben ahnliche Wirkung; sie sind aus 
je drei Farbtonen zusammengesetzt, von denen jeder Yom anderen urn 8 Nummern 
absteht. Beispiel: Nr. 1, 9 und 17. 

Normalpigmente. Ais weiBestes Pigment hat Ostwald das Barium­
sulfat erkannt, als schwarz estes ein aus besonders hergestelltem RuB bestehendes 
Pigment, das "Diamantschwarz", das nur 1,4% des auffallenden Lichtes zuriick­
wirft. Ferner benutzte Ostwald fUr Feststellung der einzelnen Punkte im alten 
100teiligen Farbenkreis folgende Farbstoffe bzw. daraus hergestellte Lacke fiir die 
Farbenaufstriche: fUr den Farbton 00 oder das reine Gelb oder Urgelb = das 
Siriusgelb [B] oder das Naphthanthrachinon; fiir den Punkt 6 oder den Farben­
ton Nr. 6 = das Auramin 0; fiir den Punkt 17 des Farbenkreises = das Orange II P; 
fiir den Punkt 28 = das Eosin A; fiir den Punkt 40 = das Rhodamin 3 B; fiir 
den Punkt 54 (nahe am Urblau oder Punkt 50) = das Brillantwollblau FFR [By]; 
fiir den Punkt 68 (Zyanblau) = das Brillantsaureblau FG [By]; fiir den Punkt 76 
= L das Brillantsauregriin GG [By]. 

Auf die von Ostwald geiibten Verfahren zur }Iessung und Bestimmung 
der Farben mit Hilfe des Lambertschen Spiegels, del' Drehscheibe, des 
Polarisationsfarbenmischers usw. kann hier nicht naher eingegangen 
werden. Da nun durch diese Hilfsmittel Farbton, vVeiB- und Schwarzgehalt 
einer gegebenen gefarbten Flache bestimmbar sind, so kann auch jede beliebige 
Korperfarbe durch eine aus sechs Ziffern bestehende Kennzahl exakt wieder­
gegeben und festgehalten werden. Auf em p i r is c hem vVege wird die Kenn­
zahl und damit die Stellung von jedem Farbton mit Hilfe des Farbenatlas oder 
- weniger genau - mit Hilfe des Farbkorpers, der 680 verschiedene Farbtone 
enthalt, ermittelt. 

Theorie der Farbevorgange1). 

Bei den Farbe- und Beizvorgangen hat man es zum Teil mit unter­
einander ganz verschiedenen und nicht unmittelbar vergleichbaren V or­
gangen zu tun. Vor aHem sind zu unterscheiden: Primare und sekun­
dare, gegebenenfaHs auch tertiare Vorgange, die ihrem Wesen nach 
ganz verschieden verlaufen. Unter einer Farbetheorie schlechtweg wird 
in der Regel die Theorie del' primaren Farbung verstanden. 
~achlolgend werden die verschiedenen Farbetheorien nur andeutungsweise 
erwahnt. Naheres s. bei Pelet - Jolivet und bei C. Schwalbe (a. a. 0.), denen 
ich hier im wesentlichen folge. 

23* 
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Unter pri marer Farbung versteht man diejenige Farbung, rue durch 
Einwirkung von FarbstoH auf Faser ohne Vermittelung von Hilfs­
beizen od. a. in einem Farbbade unter Konzentrationsabna,hme der Farb­
stoHlosung vor sich geht, die also auf der unmittelbaren Verwandtschaft 
der Faser zu dem Farbstoff beruht. 

Zu den ausgesprochen sekundaren Farbe- oder Beizvorgangen ge­
horen solche, bei denen der Faser vor dem Farben eine Komponente 
einverleibt Vlrird, die nachher beim Farben bzw. Weiterbeizen eine Ver­
bindung mit dem FarbstoH bzw. dem Beiz- oder Fixationsmittel ein­
geht, bei denen die Faser sich also gewissermaBen eines Vermittlers 
oder einer Brucke bedient und nicht unmittelbar auf Farbstoff oder 
Beize einmrkt. 

Zu solchen sekundaren Farbevorgangen sind z. B. zu rechnen: das 
Farben von pflanzlichen Fasern mit basischen Farbstoffen auf Tannin­
Antimongrund, das Farben der Beizenfarbstoffe auf mit Chrom, Ton­
erde, Eisen usw. gebeizten Faserstoffen u. a. m. In solchen Fallen ent­
stehen Farblacke oder Adsorptionsverbindungen, rue in der Regel 
auch ohne Zutun der Faser im Bade selbst entstehen und unter gemssen 
Arbeitsbedingungen als un16sliche Verbindungen ausfallen. Als sekun­
darer Farbevorgang ist ferner die Bildung von gems sen Mineralfarben 
auf der Faser (Berlinerblau, Chromorange, Chromgelb usw.) aufzufassen. 
Auch die voraufgegangene mechanische Impragnation einer 
Faser mit Ausgangsstoffen oder Komponenten fUr die Bildung von Farb­
stoffen (Pigmenten), z. B. mit Anilinsalz, Betanaphthol usw.) und die dar­
auf folgende Farbgebung durch Oxydation, Kuppelung u. a. ist nicht als 
primarer Farbevorgang anzusprechen. Als sekundare Beizvorgange 
sind z. B. die Fixation von Antimon als Tannat, die Uberfuhrung von 
Zinnoxyd in Zinnphosphat usw. anzusehen. AIle diese Vorgange des 
Farbens und des Beizens erklaren sich verhaltnismaBig einfach als che­
mische Vorgange oder Adsorptionserscheinungen zweiten Grades 
auf der Faser zwischen untereinander reaktionsfahigen Korpern und sind 
als chemische Verbindungen, als Komplex-, Adsorptionsverbindungen 
usw. zu deuten, die in ihrem Einzelverlauf zum Teil recht vermckelt und 
noch nicht aufgeklart sind. 

Gegenuber den angefuhrten Beispielen der sekundaren Farbevor­
gange sind z. B. das Farben der Baumwolle mit substantiven, me das 
Farben der Wolle mit basischen oder sauren Farbstoffen als Farbevor­
gange ersten Grades oder primare, unmittelbare Vorgange zu bezeichnen. 

Die ersten Erorterungen uber den Fixierungsvorgang des Farbstoffes 
auf der Faser verdankt man Chevreul (1834), der den Farbevorgang 
im wesentlichen als eine Art Salzbildung betrachtete. Dieser Auffassung 
schloB sich spater auch Schutzenberger an. 

Seit 1888 befaBte sich u. a. besonders Knech t mit der Theorie der 
Farbevorgange. Ihm folgten Weber, Vignon und viele andere. 1890 
trat Witt mit seiner Losungstheorie und 1894 v. Georgievics 
mit seiner physikalischen Theorie hervor. Krafft, Justin - Muller, 
Dreaper und Zach.arias begrundeten spater die Kolloidtheorie. 
Freundlich sowie Pelet und deren Mitarbeiter studierten rue Frage 
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der Adsorption, und schlieBlich begrundeten Pel e t - J 0 li vet und seine 
SchUler auf Grund der Perri nschen Regeln der Beruhrungselektrisie­
rung eine neue "beruhrungs-elektrische" Theorie. In neuerer Zeit be­
faBten sich u. a. Haller, Eli:id u. a. mit farbetheoretischen Fragen. 

Nach der chemischen Farbetheorie findet eine chemische 
Vereinigung von Faser und Farbstoff statt (K n e c h t, Web e r , 
Vignon u. a.). Sie war eine Zeitlang herrschend (seit Knecht); 
heute ist dieser Theorie jedoch viel Boden entzogen worden, obwohl 
auch neuere Arbeiten teilweise gezeigt haben, daB wenigstens bei der 
Farbung tierischer Fasern chemische Vorgange eine Rolle mit spielen. 
So hat es z. B. Suida sehr wahrscheinlich gemacht, daB die Wolle im 
Farbebade leicht hydrolysiert wird und ihre Spaltstucke einer chemi­
schen Vereinigung mit Farbstoffen fahig sind. Die Baumwollfarbung 
rein chemisch zu erklaren, erschien dagegen stets gezwungen; so er­
scheint z. B. die Vorstellung wenig einleuchtend, daB sich das trage 
ZellulosemolekUl chemisch mit Azokomplexen vereinigt, daB Ester­
bildung stattfindet usw. Vor allem sind hierfur keinerlei experimentellen 
Belege beigebracht worden wie zum Teil bei der Wolle. 1m allgemeinen 
sind die Versuche als gescheitert zu betrachten, die den Nachweis 
bringen sollten, daB die Verbindung Faser-Farbstoff dem Gesetz der 
multiplen Proportionen gehorcht, wie das Rosenstiehl zu beweisen 
suchte. 

Die altere rein mechanische Farbetheorie kann heute in bezug 
auf die substantive Farbung als vi:illig abgetan gelten. Sie hat nur bei 
den Farbevorgangen Berechtigung, wo eine einfache Impragnation 
(nicht Adsorption) von Li:isungen stattfindet, die durch nachtragliche 
Oxydation oder Wechselwirkung unli:isliche organische oder anorganische 
Pigmente oder Beizen bilden. Diese Vorgange ki:innen aber nicht zu 
den primaren Farbungen gerechnet werden (vgl. auch das eingangs 
hieruber Gesagte). 

Als neuere Form der mechanischen Theorie kann bis zu einem ge­
wissen Grade die Adsorptionstheorie (Oberflachenanziehung) an­
gesehen werden. Hiernach wird der Farbstoff unter Konzentrations­
anderung der Li:isung aus der Farbstoffli:isung herausgezogen und auf 
der 0 berfHiche niedergeschlagen (W i 1 h elm 0 s twa 1 d, L. M. van Be m -
melen, W. Biltz, H. Freundlich, Pelet, G. Loser u. a.). GroBe 
Bedeutung wird hierbei der GIeichartigkeit dieses Vorganges bei allen 
mi:iglichen adsorbierenden Materialien beigelegt, die zur befriedigenden 
mathematischen Formulierung des Adsorptionsvorganges gefUhrt hat. 
Nahe verwandt damit ist die physikalische Theorie. Haller halt 
z. B. noch neuerdings die substantive Farbung der Baumwolle fUr einen 
rein physikalischen Vorgang, womit allein eigentlich noch nicht viel ge­
sagt ist. 

Eine Erweiterung und Verbesserung des Vorstellungskreises der 
Adsorptionstheorie bedeutet das Hineinbeziehen der Kolloidnatur 
der Fasern und Farbstoffe, insbesondere der ersteren. Der kolloidale 
Charakter der meisten Farbstoffe ist dann spater von anderen Forschern 
geleugnet und z. B. von Knecht zum Teil widerlegt worden. 
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Der Adsorptionstheorie verwandt ist die Adhasionstheorie, die 
von Krafft zu einer Membrantheorie entwickelt worden ist. 

Eine weitere Theorie ist die osmotische oder Diffusionstheorie, 
nach der die Farbung eine unter hohem osmotischen Druck des Farb­
bades in den Zellraumen der Baumwolle erzeugte wasserige Losung 
cines Farbstoffes von sehr kleinem Diffusionsvermogen ist. Spater hat 
;Rosenstiehl die Vorstellungen wieder aufgenommen. Er betrachtet 
den osmotischen Druck als eines der Mittel, uber die wir zur Erzielung 
der Adhasion verfugen. 

Justin - Muller hat den Loslichkeitskoeffizienten bei der Deutung 
des Farbevorganges in den Vordergrund geschoben. Nach ihm beruht 
der ganze ProzeB des direkten Farbens in der proportionalen Verschieden­
heit des Loslichkeitskoeffizienten des Farbstoffes in dem Farbemedium 
und dem Adsorptionsbindungskoeffizienten der Faser im kolloidaktiven 
Zustande, d. h. bei bestimmter Temperatur. Nach Pelet - Jolivet 
kommt der Loslichkeit nur eine sekundare Rolle zu. 

N ach der Wit t schen Los un g s the 0 ri e (oder A bsorptionstheorie ) 
findet eine "starre Losung" von Farbstoff in Faser stattl). Diese 
Theorie wird von den meisten Forschern auf farbetheoretischem Gebiete 
abgelehnt, u. a. weil die AdsorptionsgesetzmaBigkeiten mit ihr im Wider­
spruch stehen. 

Urn diesen Widerspruch auszuschalten, ist von v. Georgievics die 
Sorptionstheorie aufgestellt worden, die die Adsorptions- und Lo­
sungstheorie zu vereinigen sucht. Darnach verlauft der FarbeprozeB 
nicht einfach, sondern d ualistisch, indem er sich aus "Losung" und 
"Adsorption" zusammensetzt. Nach v. Georgievics entsteht bei del' 
substantiven Farbung zunachst eine feste Losung des Farbstoffes in der 
Faser, und erst spater, bei Erhohung der Konzentration des Farbbades, 
findet Adsorption, d. h. eine Verteilung des Farbstoffes zwischen Faser 
und Flotte im Sinne der Adsorptionsregel statt2 ). Sehr helle Farbungen 
sind daher als feste Losungen zu betrachten, und auch bei dunklen Far­
bungen ist immer ein Teil des Farbstoffes in der Faser homogen verteilt 
bzw. "geli:ist". 

Von hohem wissenschaftlichen Interesse ist schlieBlich die kontakt­
elektrische Theorie von Pelet - J olivet, die auf den Regeln del' Be­
l'uhrungselektrizitat Perrins beruht, und die del' Heermannschen 
Theorie del' Primarbeizung am nachsten kommt. Nach Pelet - J olivet 
sind die Fasern (in alkalischem Bade) negativ, die basischen Farbstoffe 
positiv geladen; unter Ausgleich der Ladungen erfolgt die Fallung (Ad­
sorption) des einen Kolloids auf dem anderen. Bei den sauren Farb­
stoffen, die in saurem Bade gefal'bt werden, findet durch Saurezusatz 
.eine Umladung del' Faser statt, sie wird positiv geladen. Die ge"risser-

1) 1m Gegensatz zur Adsorptionstheorie, nach der nur die Oberflache der 
'Faser wirkt, wird hier der 'Farbstoff im Faserinneren geliist odeI' von ihm ab­
sorbiert. 

2) Fur bestimmte Farbungen (z. B. Pikrinsaure auf Wolle und Seide) hat 
v. Georgievics experimentell nachgewiesen, daB die Verteilung des Farbstoffes 
zwischen Faser und Flotte nach dem Verteilungssatz erfolgt und mathematisch 
ausgedruckt werden kann. 
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maBen mit positiven Ionen gebeizte Faser adsorbiert den negativen 
sauren Farbstoff. Diese kontaktelektrische Kolloidtheorie gibt eine neue 
Deutung der gegenseitigen Adsorption von Koiloiden. In jungster Zeit 
hat sich besonders auch Elod mit dem Studium der Farbevorgange eifrig 
befaBt. 

Alles in allem erscheint es nach Grandmougin "wenig wahrschein­
Uch, daB es jemals moglich sein wird, der Gesamtheit der Farbevorgange 
eine einheitliche Deutung zu geben. Die Farbevorgange gehoren zu 
den verwickeltesten Prozessen, die wir kennen, bei denen sowohl physi­
kalische als auch chemische Krafte in wechselndem Verhaltnis tatig 
sind. Das jeweils erzielte Ergebnis ist dabei die Resultante aus zahl­
reichen Kraften, die wir sowohl ihrer Natur als auch ihrer Starke nach 
nur ungenugend kennen". 

Beizvorgange. Die meisten Beizvorgange sind Sekundarreaktio­
nen, so das Beizen der W oile mit Bichromaten und Reduktionsmitteln 
usw. Am reinsten finden wir die primaren Beizprozesse in der Erschwe­
rungstechnik der Seide, wo durch bloBes Einlegen der reinen Seide in 
kalte wasserige Losungen von Chlorzinn, basischem Ferrisulfat u. a. 
unter Konzentrationsabnahme und Erwarmung der Beizbader eine 
unauswaschbare Beizfixation stattfindet, die dem primaren Farbe­
vorgang durchaus analog ist und wohl auf dieselben Ursachen zuruck­
zufuhren ist. Diese Vorgange, die insbesondere von Heermann syste­
matisch studiert worden sind" werden von ihm letzten Endes einerseits 
auf die elektrische Ladung der Faser und andererseits auf die Dissoziatior 
der Beizen zuruckgefuhrt, wobei unter Ausgleich der Ladungen die 
Fallung (Adsorption) der Beize auf dem Faserkolloid stattfindet. 

Beispielsweise wird bei del' Primarbeizung del' Seide mit Chlorzinn einerseits 
die Seide im sauren Bade positiv geladen, anderseits befindet sich das Chlor­
zinn in stark elektrolytisch dissoziiertem Zustande. Nach Werners Formu­
lierungen befinden sich hierbei neben den Wasserstoff- und Halogenionen noch 
zwei andere Ionengattungen. Von diesen ist die eine das negativ geladene Chlor­
zinnhydroxydion, das andere das positiv geladene Zinnhydration. Zwischen 
dem ersteren diesel' beiden und del' positiv geladenen Seidenfaser findet ein Aus­
gleieh der Ladungen statt, und das Metallhydrat wird in der Faserniedergesehlagen 
bzw. von ihr adsorbiert. Naeh Eliid ist diese Deutung nieht zutreffend. 

Farbechtheit. 
Unter Echtheit oder Farbechtheit von Farben und Farbungen 

versteht man deren Widerstandsfahigkeit gegen die verschiedensten 
Einwirkungen, z. B. gegen diejenigen von Luft und Licht, Wasser, Seife, 
Alkalien, Sauren, Chlor, Hitze, Dampf usw., denen die gefarbte Faser 
a) im Laufe ihrer Verarbeitung oder Veredelung, b) im praktischen Ge­
brauch unterworfen wird. Absolut echte Farbungen gibt es nicht. 
Echt oder angemessen echt ist eine Farbung dann, wenn die Farbung 
den Gegenstand oder die Gebrauchszeit des Gegenstandes uberdauert. 
Hieraus geht hervor, daB je nach der Verwendung und Bestimmung 
eines gefarbten Gegenstandes der Begriff echt oder unecht sehr vel'­
schieden sein kann, daB "echt" also ein relativer Begriff ist. Strapazier­
und Dauerstoffe miissen eine ganzlich andere Echtheit aufweisen als z. B. 
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Abendtoiletten, Kamevalsartikel und ein groBer Teil der Modetoiletten, 
die nur kurze Zeit getragen werden sollen oder einer besOIideren Echt­
heit nicht wert sind. 

Auch solche Farbungen, die nach j eder Richtung hin echt sind, gibt 
es nicht. Ein Teil der Farbungen ist z. B. vorzugsweise licht- und wasch­
echt, ein anderer wieder wasser-, schweiBecht usw. Mit Riicksicht hier­
auf hat sich die Ausriistungsindustrie in erster Linie nach dem Verwen­
dungszweck des zu farbenden Materials zu richten. 

Die modeme Textilveredelungsindustrie vediigt heute iiber eine 
recht groBe Anzahl echter Farbstoffe, welche diejenigen der alten Zeiten 
in bezug auf Echtheit wesentlich iiberholt haben. Der urspriingliche 
schlechte Ruf der "Anilinfarbstoffe" gehort der Vergangenheit an. Wenn 
heute trotzdem neben den echten Farbstoffen eine Unmenge unechter 
Farbstoffe verarbeitet wird, so ist dieses 1. auf die bereits angefuhrten 
Griinde (verschiedenste Echtheitsanspriiche an verschiedene Waren­
gattungen) und 2. auf wirtschaftliche Gesichtspunkte zuriickzufuhren 
insofem, als sich die Herstellung der Echtfarbungen erheblich teurer 
stellt als diejenige der unechten Farbungen. Es dad an dieser Stelle aber 
nicht verschwiegen werden, daB in dieser Beziehung doch haufig ge­
siindigt und zu engherzig vedahren wird, indem vielfach viel zu unechte 
Farbungen erzeugt werden 1. aus Unkenntnis der einschlagigen Verhalt­
nisse und Anspruche, 2. aus Bequemlichkeit und Hang am Alten. Ein 
gut geleiteter Farbereibetrieb sollte sich deshalb stets Klarheit daruber 
verschaffen, zu welchen Zwecken das gefarbte Material spater verwendet 
und wie weit in bezug auf Echtheit gegangen werden soIl. Selbst als 
Lohnbetrieb sollte die Farberei notigenfalls ihren.Auftraggeber anfklaren 
und zu bewegen suchen, yom Althergebrachten u. U. aus Niitzlichkeits­
griinden abzulassen. Allgemeine Gesichtspunkte hieriiber lassen sich je­
doch nicht aufstellen; mit Rucksicht auf die Gesamtumstande ist immer 
von Fall zu Fall zu entscheiden. 

Bis in die neuere Zeit hinein fehlte es an einem vereinbarten MaB­
stabe und MeBverfahren fur den Echtheitsgrad der Farbungen. Die Beur­
teilung der Farbechtheit wurde mehr oder weniger willkiirlich und viel­
fach widersprechend gehandhabt, und die Werturteile verschiedener Gut­
achter iiber sie gingen meist sehr weit auseinander. Erst im Jahre 1909 
regte Heermann anl), die Farbechtheit zu normalisieren, Standard­
echtheitstypen aufzustellen und moglichst so weit auszubauen, daB jede 
Echtheitseigenschaft zahlenmaBig zum Ausdruck gebracht werden 
konnte. Bald darauf (1911) konstituierte sich in Deutschland die "Echt­
heitskommission"2), die 1914 ihren ersten Bericht und 1916 den 
zweiten Bericht veroffentlichte3). 

1) Auf dem VII. Internationalen ChemiekongreB in London, 1909. 
2) Der Fachgruppe ffir Chemie der Farben- und Textilindustrie im Verein 

Deutscher Chemiker. 
3) Diese Berichte del' Echtheitskommission sind u. a. an folgenden Stellen 

erschienen: Z. angew. Chern. 1914, I, S. 57; Lehnes Fii·rber-Z. 1914, Nr.3 und 4; 
Chem.-Zg. 1914, S. 154; Z. angew. Chern. 1916, I, S.101. S. auch Heermann: 
Farberei- und textiIchemische Untersuchungen, IV. AufJ. - Sonderdrucke sind 
bei~Prof. Dr. Krais, Dresden, Wiener StraBe 6, zu haben. 
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Die Ziele und Richtlinien del' Kommissionstatigkeit waren kurz folgende. 
Zunachst sollten die Echtheitspriifungen und .begriffe vereinheitlicht und kIar­
gestellt werden. Die Echtheitspriifungen beziehen sich liberall auf Farbungen 
und nicht auf die zugehorigen Farbstoffe, welch letztere je nach ihrer .Anwendungs. 
art ganz verschiedene Echtheitsgrade del' Farbungen ergeben k6nnen. Die Fest­
legung des jeweiligen Echtheitsgrades fiir jede Echtheitseigenschaft geschieht 
durch bestimmte Standard- odeI' Vergleichstypen, die moglichst von mehreren 
Farbenfabriken in gleicher Zusammensetzung erzeugt werden. Die Typen 
werden nach genau normierter Weise behandelt und ergeben die N or men­
abweichungen yom urspriinglichen Farbton bzw. die sonsiigen Erscheinungen 
(wie Ausbluten u. dgl.). Diese Normen setzen, ebenso wie die Farbstofftypen, 
in ihrer Reihenfolge moglichst weit auseinanderliegende Echtheitsgrade fest. 
Fiir jede in Betracht kommende Echtheitseigenschaft (wie Lichtechtheit, 
Waschechtheit usw.) sind als Normen flinf, bei del' Lichtechtheit acht Grade 
odeI' Klassen festgesetzt, wobei I die geringste, V die hochste (bei Lichtechtheit Vln 
die hOchste) Echtheit bezeichnen. 

Nach diesen Grundsatzen sind bisher folgende Echtheitseigenschafte n 
normiert worden. 

Fiir Baumwolle, Wolle und Seide: I. Lichtechtheit, 2. Waschechtheit, 
3. Wasserechtheit, 4. Reibechtheit, 5. Biigelechtheit, 6. Schwefelechtheit, 7. SchweiB­
echtheit. 

Fiir Baumwolle und Wolle: 8. Alkaliechtheit (StraBenschmutz und -staub), 
9. Saurekochechtheit CUberfarbeechtheit). 

Fiir Baumwolle und Seide: 10. Saureechtheit. 
Fiir Baumwolle: II. Bauchechtheit, 12. Chlorechtheit, 13. Merzerisier­

echtheit. 
Fiir Wolle: 14. Bleichechtheit, 15. Walkechtheit, 16. Karbonisierechtheit, 

17. Pottingechtheit, 18. Dekaturechtheit, 19. Seewasserechtheit. 
Fiir Seide: 20. Bleichechtheit. (Weitere Echtheitseigenschaften von Seiden­

farbungen sollen noch normiert werden.) 
Wenngleich diese Priifungsnormen und -verfahren del' Echtheitskommission 

noch nicht abgeschlossen und'nicht als unverriickbar anzusehen sind, so bedeuten 
sie dennoch nach dem eingangs Ausgefiihrten eine Arbeit von groBer wirtschaft­
licher Bedeutung und sind geeignet, den berechtigten Echtheitsbestrebungen einen 
wertvollen Riickhalt zu liefern. 

1m Rahmen del' vorliegenden Arbeit konnte die Echtheitsfrage nul' sum­
marisch abgehandelt werden. Zwecks naherer Unterrichtung iiber die Echtheits­
grade del' einzelnen kiinstlichen Farbstoffe wird auf die Literatur del' Farben­
fabriken verwiesen, die ihre Erzeugnisse nach Farbemethoden und Echtheits­
eigenschaften systematisch geordnet haben . 

. Fehler und Schaden im Veredelungsgut .. 
In Veredelungsbetrieben kommen vielfach Fehler und Schaden VOl', 

deren Entstehungsursachen au13erordentlich vielfaltig sein konnen. 
AuBel' ganz offensichtlichen Erscheinungen seien nachstehend die wich­
tigsten, generellen Ursachen von Flecken, Streifen, Banden, W 01-
ken usw., die im Farbgut vorkommen, erwahnt. 

Ursachen von Mangeln und Schaden, die nicht auf die Veredelungs­
prozesse, sondern auf das Rohmaterial und die mechanische Verarbeitung 
desselben zuruckzufuhren sind, sind u. a. folgende: 1. UngleichmaBig­
keit del' Game in bezug auf Art, Herkunft und Qualitat des verarbeiteten 
Rohmaterials. 2. Quantitativ und qualitativ verschieden gearbeitete 
Game (Grad und Richtung des Dralls). 3. UngleichmaBigkeit del' Span­
nung von Kette und SchuB in Geweben; zu straff odeI' zu locker an­
gelegte Leisten. 4. UngleichmaBigkeit del' Dichte von Kette und Schu13, 
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der Garnnummer. 5. Gehalt der Ware an (besonders verdicktem und 
unloslich gewordenem) MineI'alOl. 
. Ursachen, die auf die Behandlung in der Farberei usw. zuriickzu­
fiihren sind: 1. Unsaubere Gerate, Geschirre, Maschinen; ungeniigendes 
Auskochenneuer Holzgeschirre (Harzflecke). 2. Ungeniigendes Waschen, 
Kochen, Bauchen, Entbasten, Entschlichten usw. 3. Unzulangliches 
Spiilen und Netzen. 4. UngleichmaBiges Erhitzen und Abkiihlen von 
Behandlungsbadern vor deren Wiederbenutzung. 5. UngleichmaBiges 
Abkiihlen von Strang- und Stiickware vor deren Weiterbehandlung. 
6. Beriihrung der Ware mit heiBen Dampfrohren im Bade. 7. Teilweises 
Herausragen und Antrocknen des Farbguts. 8. Hangenlassen impra­
gnierter, gebeizter usw. (auch nicht geniigend gewaschener) Ware auf 
Bocken od. dgl. 9. -obereinanderlegen gefarbter Ware in nassem Zu­
stande in Falten (wodurch oft selbst nach gutem Spiilen Streifenbildung 
entsteht). 10. Ungeniigende und ungleichmaBige Zirkulation der Flotte 
in Apparaten. 11. Zuriickbleiben von Luftblasen im Farbeblock (rund­
liche oder ovale Flecke). 12. Ungeniigende Breite der Farbbottiche 
(wodurch Scheuern der Leisten stattfindet). 13. Unzureichende Flotten­
menge. 14. Verwendung von Ammoniak in Kupfergeraten und -geschir­
ren (Kupferflecke). 15. Lichtwirkungen beim Chloren, bei Diazotierungs­
farben usw. 16. Gegenwart von Sauerstoffiibertragern (Kupferspuren) 
in der Ware beim Bleichen, Schleudern u. a. (wodurch Flecke, morsche 
Stellen, Locher entstehen konnen). Vgl. auch die Arbeitsfehler unter 
"Das Farben der Wolle mit Beizenfarbstoffen" weiter unten. 17. Un­
geniigendes Losen oder Filtrieren von Farbstoffen, Wiederausscheidung 
von Farbstoffen. 

Farberei der Banmwolle. 
Allgemeine Verfahren und V orschriften der 

Baumwollfarberei. 
Man kann das gesamte Gebiet der Farberei 1. vom Standpunkt der 

Arbeitsverfahren, 2. vondemjenigen der Arbeitsapparate betrachten. 
Der erste Teil behandelt die Farbgebung als solche, urtabhangig von dem 
Verarbeitungszustand des Fasermaterials, der zweite behandelt die in 
der Praxis iiblichen Apparate, beriicksichtigt also auch die Art und 
Weise, in der groBe Mengen des Materials praktisch gefarbt und be­
stimmte Formen des Materials gehandhabt werden. 

Das Losen der Baumwollfarbstoffe. 
Man benutzt moglichst weiches, kalkfreies, eventuell vorgereinigtes 

oder Kondenswasser; bei basischen Farbstoffen verwendet man in der 
Regel mit Essigsaure oder Ameisensaure schwach angesauertes Wasser; 
eine vorhergehende Entkalkung ist dann nicht erforderlich. 

Substantive Farbstoffe werden mit kochendem Wasser iiber­
gossen, gut umgeriihrt, kurze Zeit durchgekocht und durch ein feines 
Sieb oder einen Baumwollappen durchgeschlagen. Der ungelOste Riick. 
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stand wird nochmals mit heiBem Wasser ubergossen oder neu mit Wasser 
aufgekocht. Von Farbstoffen, die regelmaBig gebraucht werden, sind 
zweckmaBig 1-21/ 2proz. Stammlosungen vorratig zu halten. Diese werden 
meist in Petroleumfassern angesetzt. 

Bei Schwefelfarbstoffen sind aus Kupfer oder lVIessing herge­
stellte GefaBe und Garnituren zu vermeiden. Die Farbstoffe werden 
am besten in Ho]zgefaBen mit den erforderlichen lVIengen Soda (und 
etwas Sulfoleat) in wenig warmem Wasser angeteigt und nach Zusatz 
des Schwefelnatriums durch DbergieBen mit kochendem Wasser ge16st, 
eventuell auch kurz aufgekocht. Die Losung wird dem Farbebade durch 
ein feines Sieb oder einen dunnen Baumwollstoff zugesetzt. Die Schwe­
felfarbstoffe sind trocken und zugedeckt aufzubewahren. 

Basische Farbstoffe werden entweder durch DbergieBen mit ko­
chendem (Auramin nicht uber 75 0 C heiBem) Wasser gelost und filtriert 
oder erst mit etwas Essigsaure oder Ameisensaure angeteigt und dann 
erst mit heiBem Wasser ubergossen. 

Saurefarbstoffe werden durch DbergieBen mit kochendem Wasser 
leicht gelost. 

Indigo und Kupenfarbstoffe werden nach besonderen Vor­
schriften am einfachsten mit weichem Wasser angeruhrt und dann mit 
Natronlauge und Hydrosulfit ge16st (s. unter Indigo u. a.)1). 

Das Farben mit substantiven Farbstoffen. 
Diese, auch Salzfarbstoffe genannten Farbstoffe, werden unter 

wechselnden lVIengen von Alkali (Soda, phosphorsaures Natron) und 
Salz (Glaubersalz, Kochsalz) kalt, bis heiB und kochend gefarbt. Die 
Zusatze hangen 1. von dem jeweiligen Farbstoff ab, fur den jeweils die 
gunstigste Arbeitsweise anzuwenden ist, 2. von der Tiefe der Farbung, 
3. von der Art des Fasergutes und dessen Bearbeitungsstufe. Hierbei 
ist zu berucksichtigen, daB das Alkali auf den Farbstoff 16send wirkt, 
das Aufziehen auf die Baumwolle verlangsamt (also egalisierend wirkt) 
uud deshalb bei hellen Farbungen angezeigt ist, wahrend der Salzzusatz 
das Ausflocken oder Aussalzen des Farbstoffes bewirkt und also bei 
tiefen Farbungen am Platze ist. 

lVIan kann folgende, wichtigste Typen von Arbeitsweisen unter­
scheiden: 

1. Farben in neutralem Salzbade. Der Salzzusatz betragt bei 
hellen Farbungen 10-15, bei dunkleren 15-25% kalziniertes Glauber­
salz oder Kochsalz vom Gewicht der Ware. Bei hellen Farbungen wird 
das Salz erst nach teilweisem Aufziehen des Farbstoffes zugegeben. Gut 
netzende Ware kann trocken in das Farbebad eingebracht werden; 
andernfalls ist die Ware vorher zu netzen, oder es ist ein Netzmitte] 
(Rotol, lVIonpo]seife, Seife) dem Farbebade zuzusetzen. Bei hellen Tonen 
wird die Temperatur des Bades auf 50-80 0 C gehalten, und es wird in 

1) Von der Beschreibung der mitunter noch angewandten, aber heute nicht 
mehr so wichtigen Far b m uhlen und Far b16sea pparate wird hier aus Grunden 
der Raumersparnis abgesehen. 
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"langeI''' (verdiinnter) Farbflotte 1/2-1 Stunde gearbeitet; dunkle Tone 
werden in del' Regel bei Kochhitze (3/4 -1 Stunde) und in "kurzer" 
(konzentrierter) Flotte hergestellt. 

2. Farben in schwach alkalischem Salzbade. Dieses ist das 
verbreitetste Farbeverfahren. DemFarbbade wird auBer dem Glaubersalz 
noch ein geeignetes Alkali in Mengen von 0,5-1-2-3% kalzinierter 
Soda zugesetzt; im iibrigen wird wie bei 1. verfahren. Bei schlecht egali­
sierenden Farbstoffen konnen 1-5% Seife, Tiirkischrotol, Monopolseife 
odeI' 5-lO% Natronphosphat mit 1-2% Seife u. dgl. zugegeben werden. 

3. Farben in schwach alkalischem Bade ohne Salz. Be­
stimmte Farbstoffe lassen sich bessel' ohne jeglichen Zusatz von Salz 
farben. Del' Zusatz von Soda betragt wie bei 2. etwa 0,5-3%, bisweilen 
auch bis zu 5%. 

4. Farben in stark alkalischem Salzbade. Dieses fruher fiir 
einige saureechte Rots angewandte Verfahren wird heute kaum noch 
benutzt. Del' Farbstoff wurde in del' doppelten Menge Natronlauge 
von 40° Be mit Wasser gelost und dem stark salzhaltigen Bade zugesetzt. 
Nach dem kochenden Farben wurde mit verdiinnter Schwefelsaure ab­
gestumpft, dann wie iiblich mit kaltem Wasser gespiilt und getrocknet. 

5. Farben in kaltem odeI' lauwarmem Bade. Manche Farb· 
stoffe ziehen bereits aus kalter odeI' lauwarmer, Natronlauge haltender 
Flotte auf. Man bedient sich dieses Verfahrens vielfach bei Mischfasern, 
zur Vermeidung einer Anfarbung del' Fasern, die farblos bleiben sollen 
(Halbwolle, Halbseide). 

Das meist angewandte Flottenverhaltnis oder die Flotten· 
menge, d. i. das Verhaltnis von Ware zu Flotte odeI' Bad, betragt in 
der Regel I : 15 bis I : 20. Bei helleren Farbtonen wahlt man mit 
Vorliebe cine "langere", bei dunkleren Tonen eine "kiirzere" Flotte; 
ebenso wird beim Farben in meehanischen Apparaten cine kiirzere Flotte 
bevorzugt. Die Anfangsfarbetemperatur bei hellen Farben ist in der 
Regel etwa 30°, bei dunkleren Tonen etwa 60° C. Sic steigt je naeh Um­
standen bis zur Kochhitze. Die Farbedauer betragt 1/2-1 Stunde. 
Das A usziehen des Farbstoffes ist sehr versehieden und hangt sowohl 
von dem Farbstoff als auch von den Arbeitsbedingungen abo Ein voll­
standiges Ausziehen findet fast niemals statt; doch kann del' Farbstoff­
riickstand bei hellen Farbungen praktiseh ganz belanglos sein, wahrend 
bei mittleren und dunkleren Farbungen in del' Regel 1/1-1/3 del' an­
gewandten Farbstoffmenge im Bade zuriickbleibt. Vielfaeh laBt man 
bei langsam ziehenden Farbstoffen nach Abstellung des Dampfes die 
Farbe naehziehen (Longieren). Um die Farbriickstande wieder 
nutzbar zu machen, wird haufig auf stehendem Bade gearbeitet, d. h. 
das Bad wird naeh entsprechendem Zusatz von Farbstoff usw. weiter 
benutzt. Hierbei ist zu beriieksichtigen, daB beim Weiterbenutzen 
del' Bader u. a. ein erheblieh verminderter Salzzusatz (nur etwa 114- 1/5 
des sonstigen) zu machen ist. Zur Kontrolle des Salzgehaltes stehender 
Bader werden diese zweckmaBig gespindelt, d. h. araometriseh gemessen, 
wobei das spezifische Gewieht im allgemeinen nieht iiber 3-4°, bei henen 
Farbungen nicht iiber 1-11/2 ° Be hinausgehen soll. 
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Zwecks besseren Ausziehens des Bades bedient man sich versehie­
dener Kunstgriffe: Man erhoht den Salzzusatz, arbeitet in kiirzeren Flot­
ten, laBt im erkaltenden Bade naehziehen u. dgl. m. 

Wenn der gewiinschte Farbton erreicht ist, so wird herausgenommen, 
kaltgespiiltundgetroeknet. Fal1snoeh nuaneiert, d.h. aufdengenauen 
Farbton gebraeht werden solI, so wird der erforderliche Farbstoffzusatz 
dem Bade zugegeben und 1/4 _1/2 Stunde weiter behandelt. Hierbei diirfen 
gut egalisierende Farbstoffe, wenn nieht in zu groBen Mengen, dem koehen­
den Bade auf einmal (in einer Portion) zugegeben werden; bei weniger gut 
egalisierenden Farbstoffen ist vorsiehtiger zu verfahren, also ist der Farb­
stoff z. B. portionsweise oder dem teils erkalteten Bade zuzusetzen. 

Das Flottenverhaltnis beim Farben von Gam auf der Kufe be­
tragt etwa 1 : 15-20, vom Stiiekware auf dem Jigger 1 : 5, von Stiiek­
ware auf dem Haspel etwa 1 : 20-50, von loser Baumwolle auf dem 
Kessel etwa 1 : 10, auf dem Apparat etwa 1 : 7. Stiiekware auf dem 
Jigger wird vor dem Farben meist heiB genetzt und die Farbstoffmenge 
in zwei Half ten zugegeben. Das Glaubersalz wird nieht von Anfang an 
zugesetzt. Substantive Farbungen dienen oft als Untergrund fUr basische 
Farbstoffe; erstere wirken gewissermaBen wie Beizen fUr letztere. 

Nachbehandhmg substantiver Farbungen mit Metallsalzen. 
Dureh Naehbehandeln mit Metallsalzen gewinnen viele Farbungen 

an Wasch- und Liehteehtheit; gleiehzeitig werden die Farbtone in der 
Regel triiber. 

Die wiehtigsten Metallsalze und Arbeitsverfahren sind folgende: 
K u pfervi triol. Die gefarbte und gespiilte Baumwolle wird 1/4 bis 

1/2 Stunde in einem kalten bis 60° C heiBen Bade umgezogen, dem 2-4% 
Kupfervitriol vom Gewicht" der Ware zugesetzt sind; dann wird gespiilt. 
Diesen ProzeB nennt man das Naehkupfern, und man nimmt an, daB 
sieh hierbei ein eehter Kupferlack des Farbstoffes bildet. Bei hartem 
Wasser werden dem Bade zweckmaBig noeh 2-3% Essigsaure 6° Be 
(30 proz.) zugesetzt. Je heiBer das Bad ist, desto energischer ist die Wir­
kung, doeh darf mit der Temperatur aus Riicksicht auf die Farbungen 
selbst nieht zu weit gegangen werden. 

Chromkali, bzw. Chromkalikupfervitriol. Die gefarbte Ware 
wird 1/4-1/2 Stunde auf einem 60-70°C heiBen Bade hantiert, das mit 
2% Chromkali, 2% Kupfervitriol und 3% Essigsaure 6° Be vom Gewicht 
der Ware besehickt ist; hiemaeh wird gespiilt. Diesen ProzeB nennt man 
das Nachchromieren. An Stelle von Essigsaure kaun auch bei be­
stimmten Farbungen Chromkalischwefelsaure oder -ameisensaure be­
nutzt werden; iiberhaupt sind hier viele Variationen moglich. 

Fluorchrom. Die gefarbte Ware wird etwa 1/2 Stunde auf einem 
kochendheiBen Bade unter Zusatz von 3-4% Fluorchrom und 2-3% 
Essigsaure 6° Be (vom Gewieht der Ware) behandelt und dann gut ge­
spiilt. Anstatt Fluorehrom kann unter Umstanden aueh Chromalaun 
genommen werden. Zur Erhohung der Wasserechtheit wird aueh mit 
Ton e rd e salzen u. dgl. naeh behandelt (essigsaure Tonerde, Alaun, sehwe­
felsaure Tonerde, Chromalaun). 
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Nachbehandlung mit Formaldehyd. Halbwollwaren werden 
haufig zur ErhOhung der Waschechtheit mit Formaldehyd nachbehandelt, 
indem die gefarbte Ware 1/2 Stunde bei 30° C mit 3% Formaldehyd 
(30proz.) und 2-3% Essigsaure 6°Be behandelt und gespiilt wird. Mit­
unter wird dem Formaldehyd noch 1-2 % Chromkali zugesetzt. 

N ach behandl ung mit Chlor kalk. Primulin, direkt gefarbt, gibt 
mit Chlorkalk nachbehandelt, eine lebhaft gelborange Farbung von her­
vorragender Echtheit gegen Licht, Wasche, Schwefeln, Biigeln und gegen 
saures Dberfarben. Die Farbung wird 1/2 Stunde in einem kalten, etwa 
1/2 ° Be starkem, klarem Chlorkalkbade behandelt, gespiilt, mit Salzsaure 
abgesauert und nochmals griindlich gespiilt. 

Nachbehandlung mit Solidogen A [M]. Unter. dem Namen 
Solidogen A bringen die Hochster Farbwerke bestimmte aromatische 
Aminoverbindungen in den Handel, welche die Eigenschaft haben, viele 
substantive Farbstoffe auf der Faser in bezug auf Wasch- und Saure­
echtheit zu verbessern. Das Entwickelungsbad wird zuerst mit 2% 
Salzsaure und dann, je nach Tiefe der Farbung, mit 2-6% SolidogenA 
beschickt, die gefarbte Baumwolle darin 1/2 Stunde kochend hantiert und 
dami gut ausgewaschen. Falls in Kupfergeschirren gearbeitet wird, so sind 
zweckmaBig 5-10 g Rhodanammonium pro Liter Flotte dem Bade zu­
zusetzen. 

Diazotierung und nachfolgende K uppel ung. 
Viele substantive Farbstoffe enthalten eine oder mehrere Amino­

gruppen, die auf der Faser diazotiert und dann mit Phenol en und 
AIDinen zu neuen Farbstoffen g e k u p pel t werden konnen. Hierdurch 
wird bei geringereroder meist groBerer Nuancenanderung die Echtheit 
der Farbungen erheblich erhoht, insbesondere die Wasch- und Wasserecht­
heit. Auch konnen die so entwickelten und gekuppelten Farbungen 
durch Nachkupferung noch weiter echt gemacht werden. 

Die geflLrbte Ware wird 1/2 Stunde in kaltem Bade, das yom Ge­
wicht der Ware je nach Tiefe der Farbung 1,5-2,5% Natriumnitrit 
und 5-7,5% Salzsaure 20° Be enthalt, behandelt und gespiiltl). Diese 
diazotierte Farbung muB vor direktem Licht geschiitzt und schnell 
weiter verarbeitet werden. Die darauffolgende Kuppelung oder Ent­
wickelung findet auf frischem Bade statt. Man verwendet hierzu 
verschiedene Phenole in alkalischer und Basen in wasseriger oder schwach 
alkalischer Losung. Auch konnen Mischungen von Phenolen und Di­
aminen verwendet werden. Die Menge des Entwicklers hangt von der 
Art. desselben und der Tiefe der Farbung abo Man hantiert 1/2 Stunde 
kalt und spiilt hierauf. 

In einzelnen Fallen kann statt der Behandlung mit Phenol und 
Amidoentwicklern mit Soda nachbehandelt, also auch gewissermaBen 
entwickelt werden, indem die diazotierte Farbung 15-20 Minuten bei 
40-50° C mit 2,5-5% kalzinierter Soda behandelt und gespiilt wird. 

1) Stark kalkhaltiges Wasser solI beim Spiilen nach dem Diazotieren leicht 
Fleoke auf der Faser erzeugen. 
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Nach diesem Verfahren wird beispielsweise aus Dianilschwarz CR ein 
Dunkelblau erhalten. 

Als Norm fur die Entwickelungsbader dienen im allgemeinen folgende 
Ansatze, die aber auBerordentlich schwanken, besonders zwischen hellen 
und dunklen bzw. schwarz en Tonen (Zusammenstellung von [M)): 

0,3-0,6% Phenol, gelost in 0,9-1,8% Natronlauge 22° Be. 
0,3-0,6% Resorzin, gelost in 1,2-2,4% Natronlauge 22° Be. 
0,5-1 % Betanaphthol, ge16st in 1-2% Natronlauge 22° Be. 
0,5-1 % Schaffersalz, gelost in 0,3-0,6% kalzinierter Soda. 
0,35-0,7% m-Phenylendiamin oder m-Toluylendiamin. 
0,5-1 % Bordeauxentwickler, ge16st in 0,1-0,2% Salzsaure 22° Be. 

Weitere Entwickler und Handelsbezeichnungen sind u. a.: Alphanaphthol 
(selten verwendet), Amidonaphtholsulfosaure G (Elltwickler G [By], Blauentwickler 
[0]), das m-Phenylendiamin als Ohlorhydrat (Entwickler 0 [By], Oxaminent­
wickler M [B]) und als freie Base (Entwickler E [By]), das m-Toluylendiamin als 
Ohlorhydrat (Diaminpulver [Q], Entwickler H [By], Oxaminentwickler T [B]), der 
Bordeauxentwickler oder das At~ylbetanaphthylamin als Chlorhydrat (Entwickler B 
[By], Oxaminentwickler B [B]), Athylalphanaphthylamin als Chlorhydrat (Oxamin­
entwickler R [B]), Naphthylaminather (N-Pulver [C]), Nerogen D [A], Echtblau­
entwickler AD [C], Orangeentwickler R [B]). 

Kuppelung mit Diazolosungen. 
Viele substantive Azofarbstoffe besitzen infolge der in ihnen ent­

haltenen Amido- oder Oxygruppen die Fahigkeit, sich mit Diazover­
bindungen zu einem neuen Farbstoff zu verbinden, der sich im Vergleich 
zu dem ursprunglich aufgefarbten Farbstoff durch groBere Waschecht­
heit und meist auch durch groBere Fiille des Tones aus~eichnet. Dieses 
Verfahren ist dem vorbesprochenen Diazotieren mit nachfolgender Kup­
pelung ahnlich: Dort wird der aufgefarbte Farbstoff diazotiert und z. B. 
mit Phenolen gekuppelt, hier iibernimmt der aufgefarbte Farbstoff die 
Rolle des Phenols und wird in besonderem Bade mit einer Diazoverbin­
dung gekuppelt. 

In der Praxis hat sich von der groBen Zahl der Diazoverbindungen 
lediglich diejenige des Paranitranilins eingefuhrt, welche auch in 
Form haltbarer Produkte z. B. als Azophorrot [M], Nitrazol [C], Nitro­
saminrot in Teig [B], Benzonitrolentwickler in Teig [By] und Parazol 
FB [By] in den Handel kommt. 

Die ubliche Arbeitsweise mit den fertigen, diazotierten Handels­
marken ist folgende. Nitrazol C wird mit wenig kaltem Wasser (von 
hochstens 20-25° C) verruhrt, sorgfaltig zerdruckt und durch Uber­
gieBen mit weiterem kalten Wasser vollstandig in Lasung gebracht. 
Fur 1,5-2proz. Farbungen verwendet man zum Kuppeln 2% des un­
gelosten Nitrazol C, 0,5% kalzinierte Soda und 2% essigsaures N atron; 
fUr 3-4 proz. Farbungen nimmt man etwa 3-4% Nitrazol, 0,75-1 % 
Soda und 0,2-0,25% essigsaures Natron. Die vorgefarbte Baumwolle 
wird in dieser Lasung, mit dem erforderlichen Wasserquantum verdunnt, 
1/2 Stunde kalt behandelt, dann gut gespiilt und natigenfalls geseift. Das 
Farben nach Muster bereitet bisweilen Schwierigkeiten und erfordert 
Ubung. 
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Geht man vom nichtdiazotierten Paranitranilin aus, so stellt 
man sich am besten eine 1 proz. StammlOsung her. Die DiazolOsung ist 
langere Zeit haltbar, wenn sie in Holz- oder SteingutgefaBen aufbewahrt 
und vor Hitze und Sonnenlicht geschutzt wird. Eine bewahrte Vor­
schrift zur HersteIlung der Diazostammlosung ist beispielsweise folgende 
[C] : 2 kg Paranitranilin werden mit 151 kochend heiBem Kondens­
wasser ubergossen, kurze Zeit umgeruhrt und dann mit 51 Salzsaure 
20° Be versetzt. Nach erfolgter Losung werden 351 kaltes Wasser zu­
gegossen, wodurch sich das salzsaure Salz als gelber Brei ausscheidet. 
Nach mehrstundigem Stehen und voIlstandigem Erkalten werden 1,1 kg 
Natriumnitrit (vorher in 71 kaltem Wasser ge16st) unter Umriihren 
zugegeben. Nach etwa 20 Minuten ist die Losung klar und wird nun mit 
kaltem Wasser auf 200 1 eingestellt (= 1 proz. Diazostamm16sung). Von 
dieser Stammlosung verwendet man zum Kuppeln bei 11/ 2 -2proz. Flir­
bungen36%,nebenO,5%kalzinierterSodaundO,2%essigsauremNatrium, 
bei 3-4proz. Farbungen nimmt man im Durchschnitt 50-70% der 
Stamm16sung, 0,75-1% Soda und 0,3-0,4% essigsaures Natron; man 
verwendet also 0,35-0,7 % des ursprunglichen, festen Paranitranilins zum 
Kuppeln der Farbungen, hantiert 1/2 Stunde kalt und spiilt grundlich. 

Beim Kuppeln kann man auch basische Farbstoffe zusetzen, z. B. 
fur Schwarz 0,2-0,3% Methylenblau. Ebenso konnen die gekuppelten 
Farbungen nach dem Spiilen mit basischen Farbstoffen nuanciert bzw. 
geschont werden. Ferner konnen die gekuppelten Farbungen durch 
etwa 1/2stundiges kaltes Nachbehandeln mit 11/2-3% Kupfervitriol 
licht- und waschechter gemacht werden. Am einfachsten fiigt man die 
KupfervitrioIlosung dem Kuppelungsbade selbst beL 

Das Farben mit Schwefelfarbstoffen (Sulfinfarbstoffen). 
Die neueren Schwefelfarbstoffe unterscheiden sich von den substan­

tiven Farbstoffen in erster Linie durch ihre Wasserunloslichkeit 
oder -schwerlOslichkeit. Die ersten Schwefelfarbstoffe, Vidalschwarz u.a., 
waren aIlerdings infolge ihres hohen Alkalipolysulfidgehaltes noch wasser­
lOslich. Man bedarf zum Losen der Schwefelfarbstoffe deshalb noch be­
sonderer Hilfsmittel, von denen das Schwefelnatrium das wichtigste 
ist. 1m Gegensatz zu den substantiven Farbstoffen zeigen die Schwefel­
farbstoffe ein untereinander zum Teil recht verschiedenes Verhalten, so 
daB ganz aIlgemeingultige Arbeitsverfahren, die fUr aile Schwefelfarb­
stoffe passen, nicht gegeben werden konnen. Die Farbenfabriken pflegen 
deshalb in ihren Veroffentlichungen ausreichende Anweisungen fur die 
Verwendung jedes einzelnen Farbstoffes zu geben. 

Mit Rucksicht auf den Sulfidgehalt der Farbbader durfen kupferne 
oder lmpferhaltige Behalter und Gerate zum Farben nicht benutzt wer­
den. Als sehr geeignet haben sich e is ern e und h 01 z ern e Kufen und 
Apparate bewahrt; bleierne und verbleite Gerate, die auch an sich ge­
eignet waren, stellen sich fur die meisten Zwecke zu teuer. Die Farb­
stoffbader greifen auch die Hande der Arbeiter sehr an; deshalb bedient 
man sich vorteilhaft der Gummihandschuhe. 
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Durch Losen del' Schwefelfarbstoffe in Schwefelnatrium findet -
wie angenommen wird - eine Reduktion del' Farbstoffe zu Leuko· 
verbind ungen statt, welche auf die Faser aufziehen undnacher wieder 
zu dem eigentlichen Farbstoff oxydiert werden. Angesichts del' groBen 
Reduktions· und Reoxydationsneigung diesel' Farbstoffgruppe hat man 
ursprunglich un tel' del' Flotte gefarbt, weil sonst die herausragenden 
Teile des Farbgutes vorzeitig anliefen und fleckige Ware lieferten. Zu 
diesem Zwecke hatte man D-formig gebogene Eisenstabe fiir die Strang­
farberei eingefuhrt. Bei dem heutigen Stande del' Farbstoffabrikation 
ist dieses meist nicht mehr notig. 

Wahrend die Schwefelfarbstoffe auf del' einen Seite den Kupenfarb­
stoffen ahneln, haben sie auf del' anderen Seite in ihrem farberischen 
Verhalten groBe Ahnlichkeit mit den substantiven Farbstoffen und 
konnen gewissermaBen als substantiv farbend bezeichnet werden. 

Die Schwefelfarbstoffe werden zu ihrer Losung zunachst mit heiBem 
Wasser angeteigt, dann mit del' jeweils vorgeschriebenen Menge Schwefel­
natrium (kristallisiertem odeI' kalziniertem, letzteres auch "konzen­
triertes Schwefelnatrium" genannt; 2 Teile des ersteren entsprechen 
1 Teil des letzteren) versetzt und das Ganze unter Umruhren mit Wasser 
aufgekocht. Bei zu wenig Schwefelnatrium findet unvollkommene 
Losung statt, was mit Hilfe von Filtrierpapier festgestellt werden kann. 
Hierauf gibt man die Losung in das Farbebad und setzt Salz (Glauber­
salz odeI' Kochsalz) und etwas Soda zu. In bestimmten Fallen wird dem 
Bade noch etwas Tiirkischrotol (als Netzmittel), Glukose, Leim, Kasein 
od. a. zugegeben, wodurch das Egalisieren befordert wird. Verschiedene 
Verfahren, die zum Patent angemeldet worden sind, schreiben die Mit,­
verwendung von Hydrosullit VOl', wodurch groBere Egalitat erzielt 
werden soli und wohl das bisweilen vorkommende, lastige Bronzieren del' 
Schwefelfarbungen vermieden werden kann. Die Schwefelnatrium- und 
Salzmengen rich ten sich nach dem jeweiligen Farbstoff und del' Tiefe del' 
Farbung. In del' Regel soli ein Bad fur helle Farbungen etwa 3°, fur 
dunklere 5-6°, fur Schwarz hochstens 7 _8° Be spindeln. Noch schwe. 
rere Bader uber 9° Be neigen zum Bronzieren. Das Schwefelnatrium 
und die Soda (auch Natronlauge) verlangsamen das Aufziehen des 
Farbstoffes und wirken egalisierend, das Salz beschleunigt das Aufziehen, 
salzt aus, und Traubenzucker (Glukose) unterstutzt das Losen des Farb­
stoffes, verhindert zu schnelle Reoxydation desselben und das Bron­
zieren. 

Das Flottenverhaltnis (ob kurzes odeI' langes Bad) ist sehr 
schwankend und hangt u. a. wesentlich von del' Apparatur abo Gal'll auf 
Kufen undlose Baumwolle auf dem Bottich werden imMittel im Verhaltnis 
von 1 : 20, Stuck auf dem Jigger in einem solchen von 1 : 5, in Apparaten 
wird im Verhaltnis von 1 : 4 bis 1 : 20 gefarbt. Folgende Tabelle gibt 
ein Bild von den ungefahren Zusatzen zu stehenden Badel'll [M] (siehe 
Tabelle S. 370). 

Gefarbt wird meist bei Siedetemperatur, besonders bei tiefen Far­
bungen. Man geht kochend ein, stellt den Dampf ab und kocht wah­
rend des 1 stiindigen Farbens noch ein- bis zweimal auf. Auf dem Jigger 

Heermann, Textilveredelung. 2. Aufl. 24 
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erhalt man die Temperatur durch indirekten Dampr nahe der Koch­
hitze. Vielfach kann man die gleiche Tiefe der Farbung auch bei 50° 
und sogar bei 20-30° C erreichen; man farbt in diesem Fall warm oder 
" k a 1 t ". Beim Kaltfarben findet ein schlechteres Durchfarben statt, 
die Bader ziehen nur bei wenigen Farbstoffen gut aus, und die erreichte 
Echtheit ist eine geringere. 

Flotten-I Farbstoff im I Sch~efe~ll;trium I Soda kalzilliert I Gl!lube~s!,lz 
verhiiltnis knstallislert knstalllslert 

1. Bad, 2. Bad, 3. Bad 1. Bad, 2. Bad, 3. Bad 1. Bad, 2. Bad, 3. Bad 1. Bad, 2. Bad, 3. Bad 

1: 4 12% 9,5% 7% Ii 36% 18% 14% 2,5% 0,5% 0,5 % - - -
1: 8 12% 9,5% 7% 36% 18% 14% 4% 1 % 0,75% 15% - -
1: 12 12% 9,5% 7% 36% 18% 14% 5% 1,5% 1 % 25% 5% -
1: 12 12% 9,5% 7% I 36% 18% 14% 6% 2 % 1,5 % 50% 10% 5% 

Naoh dem Farben wird gut und gleichmaIlig abgeq uetscht, viel­
fach mit eisernen, gummiiiberzogenen Quetschwalzen; loses Material 
wird gut ausgeschleudert und das ausgequetschte oder ausgeschleuderte 
Farbbad den alten, stehenden Badern wieder zugegeben, mit denen bei 
Schwefelfarbstoffen, mehr noch als bei den substantiven, gearbeitet 
wird. 

Nach dem Ausschleudern wird meist sofort griindlich gewaschen, 
bis das Wasser klar und farblos ablauft; dann wird entwassert und ge­
trocknet. Mitunter wird nach dem Ausquetschen oder Zentrifugieren 
nicht sofort gewaschen, sondern an der Luft, in heiBen Raumen langere 
Zeit oxydieren gelassen oder 1/2 Stunde durch Dampfung oxydiert. Die 
Waschechtheit der Farbungen wird hierdurch eine geringere. 

Nach dem letzten Spillwasser wird a vi vi ert, d. i. mit bestimmten 
Fett- oder Seifensubstanzen (Monopolsene, Rotolen, Sene, Fetten, Olen, 
Paraffin, Leim) mit oder ohne Starkezusatz nachbehandelt. Durch diesen 
ProzeB gewinnt die Faser an Glanz und Geschmeidigkeit oder auch Steif­
heit. Die A v i vag e mit 1% Schweinefett und 1 % Starke liefert z. B. einen 
etwas tieferen, aber qualitativ nicht veranderten Ton; durch 3 % Schmier­
sene wird der Ton etwas voller und vielfach blaulicher. 

Zum Abmustern muB das Alkali durch Essig- oder Ameisensaure 
entfernt werden. N uanciert oder geschont wird am .besten auf einem 
frischen Bade mit Schwefel-, basischen oder substantiven Farbstoffen. 
Je nach Art des Schonungsfarbstoffes v;rird das neue Bad mit Essigsaure 
angesauert oder mit Seife versetzt. Doch konnen Salzfarbstoffe auch 
einbadig mit Schwefelfarbstoffen gefarbt werden. 

Das A b z i e hen zu dunkler oder flecl-:iger Farbung geschieht mit 
verdiinnten Schwefelnatriumbadern (2-10 g Schwefelnatrium kristalli-
siert im Liter, 1/2 Stunde kochend) (s. a. U.' Abziehen). . 

Einige Farbstoffe konnen auch olme Zusatz von Schwefelnatrium 
gefarbt werden (Melanogen), ahnlich wie einige K ii penfarbstoffe im 
Schwefelnatriumbade gefarbt werden konnen (Thioindigo), wo sie die 
sattestenund lebhaftesten Tone beim Kaltfarben ergeben. 

Die Farbungen mit Schwefelfarbstoffen liefern einen guten Unter­
grund oder eine Art Beize fiir basische Farbstoffe und fUr Indigofar-



Das Farben mit Schwefelfarbstoffen (Sulfinfarbstofien). 371 

bungen; auch konnen manche Schwefelfarbstoffe mit diazotiertem Para­
nitranilin gekuppelt werden (wird technisch aber nicht verwertet). 

Nach einem Verfahren der Badischen Anilin- und Sodafabrik lassen 
sich einige schwarze Farbstoffe (Kryogenschwarz TBO und TGO) in 
einer kalten Garungskiipe, mit Mehl, Kleie, Sirup, Soda bereitet, auf 
ahnliche Weise farben wie Indigo. 

Die Schwefelfarbstoffarbungen zeichnen sich gegeniiber den Far­
bungen mit Salzfarbstoffen durch eine allgemeine groBe Echtheit 
aus, insbesondere Licht-, Wasch-, Wasserechtheit. Zwecks noch groBerer 
Echtheit werden sie obendrein vielfach nachbehandelt. 

Nachbehandlung von Schwefelfarbstoffarbungen. 
Ahnlich wie die substantiven lfarbungen konnen auch die Farbungen 

mit Schwefelfarbstoffen zwecks ErhOhung der Echtheit nachbehandelt 
werden. Auch die hierbei angewandten Mittel sind jenen ganz ahnlich. 
Das urspriinglich empfohlene Verfahren der Nachbehandlung mit 
Wasserstoff- oder Natriumsuperoxyd ist wegen der hohen Kosten 
fallen gelassen worden. Statt dessen werden folgende Verfahren prak­
tisch geiibt. 

Nachbehandlung durch Dampfen oder durch Verhangen bzw. 
feuchtwarmes Lagern. Das Dampfen geschieht vor dem Spiilen 
(nach dem Abquetschen) in beliebigen Holz-, Kupfer- oder Eisenkasten, 
im mechanischen Farbeapparat oder in der gewohnlichen Farbekufe. 
Je heiBer und trockener der Dampf ist, desto schneller und lebhafter 
entwickelt sich der Ton. Der Dampf solI die Ware gleichmaBig durch­
dringen; Strang- und Stiickware wird gleichmaBig auf Stocken oder 
Latten in den Dampfkasten gehangt, lose Baumwolle oder Ketten maBig 
hoch geschichtet. Es ist dafiir zu sorgen, daB keine Kondenstropfen 
auf die Ware fallen. Der Dampfkasten ist wahrend des Dampfens ge­
schlossen zu halten. Das Dampfen dauert in der Regel 1/2 Stunde. -
Das warme Lagern der abgequetschten, aber noch nicht gespiilten Ware 
geschieht in Korben oder Holzbehaltern und dauert einige bis 12 Stun­
den. Die Ware darf nicht abkiihlen und nicht antrocknen; die Behalter 
sind demnach zuzudecken. Die Temperatur betrage am besten 60-70° C. 
Nach dem Herausnehmen wird dann warm gespiilt und, wenn notig, ge­
sent. 

Bei der Nachbehandlung mit Metallsalzen bedient man sich mit 
Vorliebe des Chromkalis (3% Chromkali, 3-5% Essigsaure 6° Be, 
20-30 Minuten heiB behandelt), des K u pfervi triols (1,5-2% Chrom­
kali, 1,5-2% Kupfervitriol, 3-5% Essigsaure, 20-30 Minuten heiB), 
des Chromkalis und Bisulfits (erst 0,5-1% Chromkali, nach 
einigen Minuten 2-4 ccm Bisulfit 35° Be auf 11 Flotte zugeben, weitere 
lO Minuten hantieren und dann spiilen), weniger des Fluorchroms, des 
Nickelsulfats mit Chromkali u. a. m. Durch diese Behandlungen 
werden die direkten Farbungen sowohl in der Nuance schoner, lebhafter 
als auch licht-, wascb- und kochechter; indessen kann Kupfernachbe­
handlung die Lagerbestandigkeit der Ware unter Umstanden beein­
trachtigen. 

24* 



372 Farberei der Baumwolle. 

Nachbehandlung mit essigsaurem oder ameisensaurem 
N a tr 0 n. Diese Behandlung ist besonders bei sauer a viv:ierten Farbungen, 
die auf Seidengriff gearbeitet sind, angebracht und bezweckt vor allem 
die Erhohung der Lagerechtheit oder die Vermeidung des Murbewerdens 
auf dem Lager (Zanker, Eppendahl). In der Regel setzt man dem 
letzten Spiilbade 3-lO g Natronsalz pro Liter Flotte zu und fiihrt diese 
Operation gegebenenfallsnach der Metallbehandlung aus. Auch konnen 
diese konservierenden Salze der Schlichte oder Appretur zugesetzt werden. 
An Stelle der erwahnten Salze wird auch die billigere Soda benutzt. 

Ferner sind besondere Entwickler (z. B. der Immedialentwickler 
[C]) in den Handel gebracht worden, die eine Peroxydwirkung ausuben. 

Bis zu einem gewissen Grade gehiirt zu der Nachbehandlung auch die Uber­
fiirbung mit Blauholzextrakt, die den Ton vertieft. Man verwendet 1-2% 
Blauholzextrakt und 1 % Kupfervitriol unct behandelt darin das gesptilte Material 
bei 40-50° C etwa 20 Minuten. Andere Uberfarbungen mit basischen und sub­
stantiven Farbstoffen sind bereits erwahnt worden. 

Das Farben mit basischen Farbstoffen. 
Die basischen Farbstoffe werden (bis auf einzelne, direkt farbende 

Vertreter) auf die Baumwolliaser nach voraufgegangener Beizung der 
Faser gefarbt. Von den angewandten Beizen ist die 

Gerbstoffantimon beize die weitaus wichtigste. Das ausgekochte 
und erforderlichenfalls gebleichte Material wird zu diesem Zweck fur 
helle Nuancen in ein Bad von 1-2% Tannin yom Gewicht der Ware, 
fur mittlere Tone in ein Bad von 3-4% und fur dunkle Tone von 5-6% 
Tannin einige Stunden (2-3-5) bzw. uber Nacht, am besten in holzerne 
Geschirre eingelegt. Man geht in das moglichst kurze Bad (Flotten­
verhaltnis etwa 1 : 10) bei etwa 70-90° C ein und HiBt die Ware in dem 
erkaltenden Bade liegen. Alsdaml wird aus dem TaIDlinbade heraus­
genommen, gut ausgequetscht oder ausgeschleudert, etwa 1/4-1/2 Stunde 
in frischem, kaltem (20-25° C) Antimonsalzbade (eventuell unter Zusatz 
von etwas Schlammkreide) fixiert und dann grundlich mit kaltem Wasser 
gespiilt. Das Antimonbad enthalt 0,5-3% (also halb soviel wie TaIDlin) 
Brechweinstein oder eine aquivalente Menge eines anderen Antimon­
salzes (s. unter Brechweinstein). Das Flottenverhaltnis des Antimon­
bades ist etwa 1 : 15-20. Weder das Tanninbad noch das Antimonfixier­
bad ziehen aus, sie werden deshalb meist weiterbenutzt, also als stehende 
Bader aufbewahrt. Bei der Weiterbenutzung der Bader wird dem Tan­
ninbade jedesmal etwa die Halite der zuerst angewandten Menge und 
dem Antimonbade etwa 2/3-3/4 des ersten Zusatzes gegeben. Die stehen­
den Gerbstoff- oder Tanninbader werden haufiger aufgekocht, um einer 
Zersetzung derselben vorzubeugen. Falls die so gebeizte Baumwolle 
nicht am selben Tage weiter verarbeitet bzw. gefarbt wird, ist sie mit 
feuchten Tuchern zuzudecken, um ein Antrocknen einzelner Stellen zu 
vermeiden. 

Das Farben der so vorgebeizten und gespiilten Ware geschieht, je 
nach der Tiefe der Nuance, unter Zusatz von 1-2-5% Essigsaure 6° Be 
oder 2-lO% Alaun; man farbt kalt oder lauwarm an und erwarmt nach 
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1/2Stunde allmahlichauf50-60-70°C, bisweilen biszuSiedetemperatur. 
Den Farbstoff gibt man (bei gut egalisierenden Farbstoffen) entweder im 
ganzen oder in 2-3 Portionen zu. A uramin dad weder kochend gelost 
noch gefarbt werden, da es sich bei hoheren Temperaturen zersetzt. Wenn 
die Egalisierung Schwierigkeiten bereitet, so muB mit der Ware kalt ein­
gegangen, der Farbstoff sehr langsam zugegeben und die Temperatur des 
Bades langsam erhoht werden; auch wird dem Bade dann mehr Alaun 
zugesetzt. Das Flottenverhaltnis beim Farben mit basischen Farb­
stoffen ist ein groBeres als bei substantiven und Schwefelfarbstoffen und 
betragt etwa I: 30-40. 

Durch Nachtannieren oder Nachbeizen werden die Farbungen 
echter. Man stellt bei 40° C erst auf ein frisches Bad mit 1/2-1 g Tannin 
im Liter und dann auf ein zweites frisches Bad mit der gleichen Menge 
Antimonsalz (1/2-1 : 1000); in jedem der Bader wird 1/2-1 Stunde 
umgezogen und nach dem zweiten gespiilt. 

Durch Ubersetzen, Aufsetzen oder Uberfarben von substan­
tiven oder Schwefelfarbstoffarbungen mit basischen Farbstoffen erhalt 
man lebhaftere Tone, als sie mit substantiven Farbstoffen allein in der 
Regel erhalten werden. Die Grundfarbe dient gewissermaBen als Beize 
fUr die basischen Farbstoffe. Man beginnt das Uberfarben kalt bis lau­
warm und geht bis 60-80° C, setzt dem Bade 1-3% Essigsaure oder 
0,5-1% Alaun zu und arbeitet wie vorbeschrieben. 

An Stelle von Tannin konnen auch andere Gerbstoffe (s. unter Gerb­
stoffen) und an Stelle von Brechweinstein andere Antimonpraparate 
von verschiedenem Wirkungswert (s. unter Brechweinsteinersatzmittel) 
sowie Eisen-, Zinno, Zink-, Tonerdesalze usw. benutzt werden. 

AuBer der beschriebenen Tanninantimonbeizung werden bisweilen auch 
andere Vorbeizungen benutzt. Fiir dunkle und triibe Tone verwendet man mit­
unter die Gerbsaureeisenbeizung. Die Baumwolle wird erst mit Tannin, 
Sumach od. a. gebeizt und dann 1/4 Stunde auf holzessigsaures Eisen von 2-3 0 Be 
gestellt, gespiilt und, wie vorhin angegeben, gefarbt. Ein weiteres Verfahren 
ist die Zinn- oder Zinntanninbeizung ('/2 Stunde kalt beizen mit 0,1-1% 
Zinnsalz und etwas Salzsaure, spiilen, kalt farben mit 1-2% Essigsaure; vor­
beizen mit 2-3% Tannin, nachbeizen wie vorhin mit Zinnsalz; spiilen, aus­
farben). Zu erwahnen ist noch das Einbadfarbeverfahren [M] mit Essig­
saure und Tannin (5-6% Essigsaure, 1-2% Tannin, Farbstoff, kalt.bis 40-60° C 
farben, spiilen). - Durch geringere Echtheit, aber groBere Lebhaftigkeit zeichnen 
sich die Farbungen auf Olbeize aus (Rhodamine, Auramine, Safranine). Man 
impragniert mit einer Losung von 100 g Tiirkischrotol im Liter Wasser und 
trocknet 12 Stunden bei 50° C. Eine Wiederholung dieser Prozedur ist von Vorteil. 
Alsdann wird von kalt bis 50° C gefarbt, eventuell leicht gespiilt oder, ohne zu 
spiilen, getrocknet. Vereinzelt wird nach der Rotolbeize noch mit essigsaurer Ton­
erde (3° Be) fixiert, abgewunden oder geschleudert, getrocknet, in kurzem, kaltem 
Farbebade mit etwas Essigsaure gefarbt und bei maBiger Temperatur getrocknet. 

An Stelle der alten Tanninbeizung verwendet man heute in groBem 
MaBstabe kiinstliche Materialien wie Katanol 0 [By] (s. d.). 

Die Jan usfarben, stark basischeAzofarbstoffe, bilden ein Zwischen­
glied zwischen den basischen und den substantiven Farbstoffen und lassen 
sich leicht und gleichmaBig auf ungebeizte Pflanzenfaser auffarben und 
durch Nachbehandlung in einem mit Gerbstoff, Antimonsalz und mit 
einer Saure bestellten, kalten Bade in echte Gerbstofflacke iibediihren. 
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Fiir diese Farbstoffe kommen folgende zwei Verfahren in Betracht: 1. Direkte 
Farbung mit Essigsaure, 5% Zinksulfat und Farbstoff; bei 90 0 C eingehen, 
nach 1/2 Stunde 20% Kochsalz zugeben, '/2 Stunde heiJ3 hantieren, '/2 Stunde 
bei abgestelltem Dampf nachziehen lassen, spillen, schleudern und mit 2-6% 
Taunin '/. Stunde kalt fixieren, aufwerfen, dem Bade 1-3% Brechweinstein 
und 1'/2% konzentrierte Schwefelsaure zugeben, die Ware je '/. Stunde kalt, 
'/. Stunde bei 50° C, 1/. Stunde bei 80-100 0 C hantieren und griindlich spillen. 
2. Farben me unter I; nach dem Spillen und Schleudern folgt das Fixieren 
in zwei Badern: a) mit 2-6% Tannin auf kurzer Flotte bei 50 0 C 1/. Stunde 
umziehen, einige Stunden oder iiber Nacht einlegen, abwinden und schleudern 
und b) auf frischem Bade mit 1-3% Brechweinstein '/2_3/. Stunde kalt hantieren, 
gut spillen, eventuell seifen und trocknen. 

Das Farben mit Saurefarbstoffen. 
Saurefarbstoffe werden auf Baumwolle nur vereinzelt gefarbt; sie 

geben im allgemeinen ganz waschunechte, aber lebhafte Tone. Lebhafte 
Scharlacht6ne konnen z. B. mit den verschiedenen Croceinen, Brillant­
croceinen und Ponceaus erzielt werden. Man farbt in moglichst kurzer 
Flotte in einem Bade, das auBer dem Farbstoff 3 g Alaun und 20 g Glau­
bersalz im Liter Flotte enthalt, geht bei 50-70° C ein und hantiert bei 
erkalteter Flotte; dann wird gleichmaBig abgequetscht, und ohne zu 
spiilen, bei maBiger Temperatur getrocknet. 

Eosine, Phloxin, Erythrosin, Rhodamin B usw. werden in moglichst 
kurzer Flotte bei 30-40° C wahrend 1/2_3/4 Stunde unter Zusatz von 
Kochsalz ausgefarbt, gleichmaBig ausgerungen und maBig warm, ohne 
zu spiilen, getrocknet. Rhodamin kann auch auf Olbeize (s. oben) ge­
farbt werden. Vereinzelt werden saure Farbstoffe auch auf Tannin­
beize gefarbt, wodurch die Waschechtheit etwas besser wird (Alkali­
blau). 

Das Farben mit Beizenfarbstoffen. 
Wenngleich die basischen Farbstoffe auf Baumwolle mit Vorbeize 

gefarbt werden, so sind sie dennoch nicht zu den Beizenfarbstoffen 
zu zahlen, da sie nur den Pflanzenfasern gegeniiber beizenfarbend sind, 
Wolle und Seide dagegen direkt anfarben. Ausgesprochene Beizenfarb­
stoffe sind solche, die alle Fasern mit Hilfe von Beizen farben und 
dabei Metallacke mit den Beizen eingehen. 

Die Beizenfarbstoffe spielen in der Baumwollfarberei eine nur unter­
geordnete Rolle, insbesondere seitdem die Schwefelfarbstoffe aufge­
funden worden sind, die in Anwendung einfacher und im Preis billiger 
sind als die Beizenfarbstoffe. Ferner haben die neueren Kiipenfarbstoffe 
der Verwendung der Beizenfarbstoffe auf Baumwolle erheblichen Abbruch 
getan. Nicht zum geringsten erschwert auch die geringe Affinitat der 
Pflanzenfasern zu metallischen Beizen die Anwendung der Beizenfarben. 
Das Alizarinrot oder Tiirkischrot iiberragt hierbei aIle anderen 
Farbungen ganz erheblich. 

Als Beizen kommen praktisch in Betracht: die Tonerdebeize, die 
Eisenbeize und die Chrombeize. 

Die Tonerdebeize wird, wie folgt, auf Baumwolle befestigt. Die 
-nach Bedarf gekochte bzw. gebleichte Partie von z. B. 500 Pfund engl. 
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Baumwollgarn wird zunachst mit einer 45° C warmen Losung von Tiir­
kischrot51 (50-52% Fettsauregehalt), in Kondenswasser gelost, geolt, 
abgewunden und bei 40-45° C getrocknet. Dann wird mit basisch-essig­
schwefelsaurer Tonerde (s. unter Tonerdebeizen) gebeizt und wieder bei 
40-45° C getrocknet. SchlieBlich wird in einem etwa 45° C warmen Bade 
von 5 kg Kreide in 350 1 Wasser fixiert, gut ausgewaschen, geschleudert 
und gefarbt. Das Farben oder Krappen dauert 2 Stunden; dann wird 
getrocknet und 1-2 Stunden bei 1 at gedampft. Das gedampfte Ma­
terial wird nun wieder in warmem, mit etwas Soda versetztem Wasser ge­
netzt und 2 Stunden bei 1 at in einem Bade aviviert, das bei dem an­
gegebenen Quantum von 500 Pfund engl. etwa 4 kg Marseiller Seife, 1 kg 
kalzinierte Soda und 200-400 g Zinnsalz enthalt. Dieses Verfahren stellt 
einen ganz einfachen Typus von N e urot dar; indessen gibt es ungezahlte 
Abweichungen hiervon, nach denen bessere und echtere Farbungen 
(Altrot usw.) erhalten werden konnen. Diese sind in dem nachsten Ab­
schnitt eingehender besprochen. .. 

Eisen beize. Man olt wie bei der Tonerdebeize mit Tiirkischrotol, 
windet ab, trocknet bei60-70° C und beiztin essigsauremEisen, des­
sen Starke sich je nach der Tiefe der gewiinschten Nuance richtet und 
fiir satte Tone etwa 8° Be betragt. Nach dem Auswinden wird 2-3 Tage 
an der Luft oder im Oxydationsraum gelagert, dann 1/2 Stunde in einem 
60-70°C warmen Bade 5-10 kg von Kreide in 10001 Wasser fixiert, gut 
ausgewaschen, mit Alizarin kalt bis kochend 1 Stunde ausgefarbt, ge­
spult, kochend mit 3 kg Seife in 1000 1 Wasser geseift und ausgewaschen. 
Nach diesem Verfahren farbt man beispielsweise ein sehr echtes Alizarin­
violett fUr Buntwebereien usw. SolI Eisen- mit Tonerdebeize kombiniert 
werden, so ist das Garn vor dem Olen mit essigsaurer Tonerde von 6° Be 
zu behandeln. 

Chrombeize. a) Man legt die vorbereitete Ware (Garn oder Stuck) 
in kaltes Chromchlorid von 20° Be und laBt nach mehrmaligem Ab­
winden und Durchsetzen iiber Nacht in der Beize liegen. Am nachsten 
Morgen wird abgewunden, in flieBendem, hartem (kalkhaltigem) Wasser 
gut gewaschen, nochmals abgewunden und notigenfalls in einer hand­
warmen Losung von 10 Teilen Turkischrot51 in 90 Teilen Wasser geolt. 
Nun windet man wieder gut aus, behandelt mit Sumach (Sumachieren, 
Schmackieren), trocknet bei 60° C und farbt kalt bis kochend aus. 

b) Eine andere Beize ist das Chrombisulfit, das in der Starke von 
3-10° Be wie das Chromchlorid benutzt ,vird (fiir hellere Farbungen 
3°, fUr mittlere 5° und fUr dunklere Toneetwa 10° Be schwer). Nach dem 
Herausnehmen aus der Beize wird abgequetscht und, ohne zu waschen, 
10 -15 Minuten in einem 60° C heiBen Bade von 1/2 -1 kg kalzinierter Soda 
in 100 1 Wasser fixiert. Nun wird gut ausgewaschen, geschleudert, wie 
oben geolt und gefarbt. Stiickware wird in einfacher Weise mit Chrom­
bisulfit von 28° Be impragniert oder geklotzt, getrocknet, gedampft (im 
Mather-Platt) und gut ausgewaschen. 

c) Fur hellere Nuancen dient auch das essigsaure Chrom von 
20° Be. 2-2,5 kg dieser Beize werden in 1001 Wasser gelost und das 
Baumwollgarn darin 1 Stunde gekochti dann wird gewaschen und ge. 
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farbt. Stiickware wird (wie bei b) mit essigsaurem Chrom von 28 0 Be 
geklotzt oder impragniert, 1/2 Stunde bei 1 at (oder 2 Stunden ohne 
Uberdruck) gedampft, gut gespiilt und gefarbt. 

d) Vereinzelt nimmt man auch die sogenannte alkalische Chrom­
beize. Diese wird aus 251 essigsaurem Chrom von 20° Be, 321 Natron­
lauge von 30 0 Be, 1 1 Glyzerin von 30° Be und 42 1 kaltem Wasser be­
reitet und auf rund 20 0 Be eingestellt. Die Baumwolle wird etwa 12 Stun­
den eingelegt, gut ausgewunden, in flieBendem, kalkhaltigem Wasser 
gewaschen und ausgefarbt. 

Das Farben der chromgebeizten Ware geht bei Kochhitze vor sich 
und dauert etwa 2-21/2 Stunden. Bei einigen Farbstoffen (Alizarin­
rot u. a.) wird ein Zusatz von essigsaurem Kalk, bei allen anderen Farb­
stoffen ein solcher von Essigsaure gemacht. Nach dem Ausfarben wird 
gut ausgewaschen, wie iiblich kochend heiB mit 3-5 g Seife pro Liter 
Wasser geseift und gespiilt. 

Das Olen ist zur Bildung des Farbstofflackes nicht gerade erforderlich; es 
erhii~t lediglich die Schiinheit und Echtheit del' Farbungen. Fiir helle Tone wird 
.das Olen bisweilen (bei Chrombeize) weggelassen; solche Farbungen sind u. a. 
weniger chlorecht. Bei mittleren und lebhafteren dunkleren Tonen empfiehlt 
es sich, zweimal mit Chrombeize zu behandeln, d. h. nach dem ersten Olen nochmals 
auf Chrombeize zu stellen. Fiir weniger lebhafte, dunklere Tone behandelt man 
die Baumwolle auch nach dem Olen 12 Stunden in einem kochenden Bade von 
1 kg Sumachextrakt von 30 0 Be pro 1001 Flotte, laBt freiwillig erkalten, nimmt 
die Baumwolle heraus, windet ab und beizt dann, ohne zu spillen, in Chromchlorid. 
Die Chrombeizen sind stehende Bader und werden durch frische konzentrierte 
Ware neu auf Grade gebracht. Die Farbbader werden dagegen nahezu ausgenutzt 
und nicht wieder gebraucht. Kombinationen verschiedener Beizen (auch Chrom­
tonerdebeize) sind moglich. Del' Zusatz von essigsaurem Kalk zum Farben von 
Alizarinrot betragt etwa 1/4-1/5 des angewandten Farbstoffes; die Essigsaure­
menge richtet sich nach del' Harte des Wassel's: bis zu 50 d. Harte nimmt man 
11 Essigsaure auf 10001 Wasser, bei harteren Wassern entsprechend mehr. Man 
beginntmit dem Farben kalt bis zu 300 C, hantiert 1/4 Stunde, erwarmt in 3/4 Stunde 
zum Kochen und kocht 1-2 Stunden (je nach Tiefe del' Nuance). ZUln Egalisieren 
setzt man dem Farbebad bisweilen essigsaures Ammoniak zu (3 1 pro 10001 Bad). 

Das Farben von Tiirkischrot. 
Geschichtliches. Die Verwendung des Alizarins im Altertu~. scheint nach 

Plinius und Dioscorides erwiesen. Von Indien, Persien und Agypten ist die 
Kunst del' Tiirkischrotfarberei tiber Armenien und Syrien im Laufe del' Jahr­
hunderte nach del' Tiirkei und Griechenland gekommen. Griechische Farber 
haben das Geheimnis zwischen 1750-1760 nach Rouen verpflanzt, und die auf 
Veranlassung del' franzosischen Regierung von Ie Pileur d'Apligny verfaBte 
Schrift gibt zum ersten Male eine Anweisung zur Tiirkischrotfarberei del' Offent­
lichkeit preis. Von hier aus breitet sich die Kunst weiter iiber Europa aus. Das 
Verdienst, das Verfahren von der Garnfarberei auf die Stiickfiirberei in Europa 
iibertragen zu haben, gebiihrt Daniel Kochlin (1810) in Miilhausen i. E. Die 
Anwendung selbst war friiher sehr langwierig, wurde abel' im Neurotverfahren 
von urspriingIich 4 Wochen (Altrotverfahren mit Olivenol) auf 3-4 Tage 
abgekiirzt (Neurotverfahren mit Rizinusol). Mit Einfiihrung der kiinstIichen 
Teerfarbstoffe waren es zunachst Mischungen von Safranin und Auramin, die dem 
Ton des Tiirkischrots nahekamen; von sauren Farbstoffen waren es Biebricher 
Scharlach und Brillantcrocein. Beide geniigten abel' nicht den Echtheitsanspr-ttchen. 
Weitere Fortschritte wurden in den echten substantiven Farbstoffen erreicht: 
Diaminechtscharlach-Marken, Dianilechtsch<trll),ch-Marken u. a. m. Dann folgte 
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das Primulinrot von Green aus diazotiertem Primulin mit Phenolen und Aminen. 
Auch substantive Farbstoffe lieferten durch Diazotierung und Kuppelung erhohte 
Echtheit (Diazanil-, Diazolicht-, Diaminazo-Farbstoffe u. a.). In bezug auf Echt­
heit kamen sie aber aIle dem Alizarin nicht nahe genug. Das Pararot oder Para­
nitranilinrot der Rochster Farbwerke brachte eine erhebliche Neuheit. Es ist 
dem Tiirkischrot im Ton sehr ahnlich (wenn auch weniger gelbstichig), ferner 
wasch- und chlorecht, wie auch relativ lichtecht. Das erste Rundschreiben der 
Rochster Werke datiert vom Jahre 1889, das zweite von 1890 und betrifft das 
Farben in Garn und Stiick. Die Einfiihrung in der Druckerei ging schneller von­
statten als in der Garnfarberei, wo Schwierigkeiten auftraten. Verbesserungen 
von Bayer mit dem Praparat Naphthol LC bezweckten, die naphtholierte Ware 
vor Nachdunkelungen zu schiitzen, so daB auf Vorrat naphtholiert werden konnte. 
Egalisierung und Reibechtheit lieBen sich durch Zusatze me Gummi, Dextrin, 
Leim u. a. etwas bessern. Uberraschend war dann die Entdeckung der Badischen 
Anilin- und Sodafabrik mit ihrem Nitrosamin, bei dem da~ Naphtholieren und 
Kuppeln in einem Vorgang verbunden waren. In Rochst erschien das Azophor­
rot, in Thann (Miilhausen i. E.) das Diazorot, in Frankfurt (Cassella) das Nitrazol C, 
wodurch dem Tiirkischrot Wettbewerb gemacht wurde. Del' neueste groBe Fort­
schritt ist das Griesheimerrot oder das Naphtholrot - AS, dem sich alsbald 
andere Kupplungsprodukte anschlossen. Diese Farbungen zeigen eine ausgezeich­
nete Wasch-, Chlor- und eine an das Alizarin heraureichende groBe Lichtechtheit, 
welche in manchen Kombinationen ihren Rohepunkt erreicht. Nur in der Bauch­
echtheit, welche bei den Buntgewebeartikeln eine groBe Rolle spielt, besitzt das 
Alizarinrot erhebliche Vorziige gegeniiber dem Griesheimerrot, das im iibrigen 
auch in seiner Farbenpracht und -schonheit dem Alizarin nicht nachsteht. Vermoge 
der Chlorechtheit des Griesheimerrots konnten die vorgefarbten Garne mit Roh­
weiB verwebt und im Stiick gebleicht werden. In dem Zeugdruck haben sich 
die Griesheimer Farben als Rapidechtfarben eingefiihrt, welche Diazokomponente 
und Kupplungskomponente vereinigt enthalten. Dieser bedeutsame Fortschritt 
in der Rotfarberei beginnt seit seinem Auftreten im Jahre 1913 dem Alizarin 
erheblichen Abbruch zu tun. (Vgl. auch Felsen: Das Tiirkischrot und seine 
Konkurrenten; F. Mayer: Entwickelung der Rotfarberei.) 

Tiirkischrot ist eine mit Hilfe von Alizarin, Tonerde, Kalk und fett­
sauren Verbindungen erzeugte Rotfarbung der Baumwolle. Welche 
Rolle hierbei der Kalk und die fettsauren Verbindungen spielen, ist 
trotz vielfacher Forschungen (Rosenstiehl, Liechti, Suida u. a.) 
nicht zur Geniige aufgeklart. Nach Werner sind die Alizarintonlacke 
Komplexsalze. 

Man unterscheidet das Altrotverfahren von dem N eurotver­
fahren und dann wieder das Gemischtrotverfahren. Nach dem 
Altrotverfahren wird die echteste Farbung erzielt; es erfordert aber eine 
graBere Anzahl von Behandlungen und bis zur Fertigstellung mit allen 
Prozessen etwa 3-4 Wochen. Bei ihm kommt auch noch das Tournantol 
zur Verwendung, das durch Wasser unter Zusatz von Pottasche zu einer 
Emulsion verarbeitet und zur Impragnierung der Faser verwendet wird. 
Das Ole n wird einige Male wiederholt und die Faser nach jeder OIung 
einer Luft- und Kammertrocknung unterworfen, wodurch eine festere 
Fixation des Oles auf der Faser erreicht wird. Als Beize diEmen ver­
schiedene basische Tonerdesulfate oder Sulfazetate. 

Von dem Altrot unterscheidet sich das Neurot hauptsachlich da­
durch, daB zum Olen an Stelle des Tournantals das billigere Tiirkisch­
rotal verwendet wird und die zahlreichen Olpassagen mit darauffolgen­
den Lufttrocknungen teils abgekiirzt werden, teils in Fortfall kommen; 
be( diesem Verfahren genugt ein ein- bis zweimaliges Olen mit folgendem 
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Kammertrocknen. Als Beizen werden beim Neurot ebenfalls Tonerde­
salze gebraucht, nach dem Beizen wird meistens getrocknet und ge­
kreidet. Tournantol ist ein (gewohnlich auf kiinstlichem Wege) 
ranzig gemachtes, also fettsaurehaltiges Olivenol, Tiirkischrot61 ist sulfo­
niertes Rizinusol. Eine eigenartige Rolle beim Zustandekommen des 
Alizarinrotlacks spielt auch noch das zum Farben bzw. Avivieren be­
"nutzte Zinnsalz. Nach Haller geht das Zinnsalz, analog der kolloidalen 
Tonerde, eine Verbindung mit dem Alizarin ein und bildet ein kolloidales 
Zinnalizarat, das dem Rot einen gelbstichigen Ton verleiht. 

Nachfolgend wird als ein Beispiel der Altrotverfahren auf Baum­
wollgarn ein Verfahren kurz wiedergegeben. Zu bemerken ist, daB vieler­
lei Abarten in de1' Praxis in Gebrauch sind. 

Alizarin-Altrot auf Garn. 
1. Abkochen. Das rohe Garn wird mit 3% kalzinierter Soda unter 

Druck abgekocht und gewaschen. Ein Bleichen findet bei der guten 
Deckkraft des Tiirkischrots nur ausnahmsweise statt (z. B. beim Tiir­
kischrosa) . 

2. Erstes Olen oder WeiBbad. Das nasse, ausgeschleuderte Garn 
wird mit 100 g Tournant61 pro Liter Passierbriihe ge6lt. Die Briihe 
wird mit etwa 50 g Pottasche auf etwa 5_6° Be gestellt und das Garn 
bei etwa 45° C durchgenommen. Dann folgt eine Lufthange von 1 bis 
8 Stunden und eine Kammertrocknung bei 60° C, meist iiber Nacht. 

3. Zweites Olen. Das geolte und getrocknete Garn wird mit 40 g 
Tournant6l und 80 g Tiirkischrot61, 50 proz., pro Liter Passierbriihe ge­
olt, eventuell mit dem aufgefrischten ersten Olbade, das mit Pottasche 
auf etwa 4° Be eingestellt ist. Dann folgt eine Lufthange von 4 Stunden 
und eine Kammertrocknung bei 60° C. 

4. Drittes Olen. Die vom zweiten Passieren iibriggebliebene 
Briihe wird mit Wasser verdiinnt und mit Pottasche auf 3° Be eingestellt. 
Nach dem Olen folgt eine Lufthange von 4 Stunden und eine Kammer­
trocknung bei 60° C. 

5. Erstes A uslaugen oder Klarziehen. Das trockene Garn wird 
in eine Pottaschelosung von 1/4° Be 3 Stunden bei 30-35° C eingelegt, 
ausgeschleudert und bei 60° C getrocknet. 

6. Zweites Auslaugen. Das trockene Garn wird 3 Stunden in 
30-35° C warmes Wasser eingelegt und ausgeschleudert. 

7. Sumachieren oder Schmackieren. Man verwendet pro Pfund 
Garn 60 g Sumachblatter. Das gewaschene und geschleuderte Garn 
wird in die 40° C warme Sumachabkochung eingelegt und nach 6 Stunden 
ausgeschleudert. 

8. Beizen. 4 kg eisenfreie, schwefelsaure Tonerde werden in 161 
Wasser gelost, der Losung nach dem Erkalten 400 g kalzinierte Soda 
(in 41 Wasser ge16st) zugesetzt und auf 5-6° Be verdiillllt. Das aus­
geschleuderte, llach 7. schmackierte Garn wird durchpassiert, 2 Stullden 
eingelegt und gut gewaschell. 

9. Farben. Gewohnlich werden zum Farben 9% Alizarin (20proz. 
Ware) bellutzt. Das llach dem Beizen gut gewaschene Garn wird un-
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mittelbar gefarbt; man zieht 1/4 Stunde kalt um, geht hierauf wahrend 
11/2 Stunden langsam zum Kochen und laBt noch 1/2 Stunde kochen. 
(Nach einem anderen Verfahren [B] wird bei 70-75° C gefarbt, wobei 
der groBte Tell des Alizarins auszieht.) 

10. Avivieren oder Rosieren. Man verwendet pro 100 Pfund 
Gam fur Gelbstich 500 g kalzinierte Soda, 500 g Seife und 100 g Zinn­
salz, fur Blaustich nur Seife und Soda. Das gefarbte und gewaschene 
Gam wird hierin im Avivierkessel wahrend 4 Stunden bei 1 at ge­
kocht und dann gewaschen. Fur reib- und bleichechte Rots wird obige 
Operation noch einmal wiederholt, dann wird gewaschen undbei nie­
driger Temperatur getrocknet. 

Bei der Herstellung von Altrosa wird derselbe Olgrund gegeben wie 
bei Altrot; dagegen "ird die Starke der Beize auf 2-3° Be reduziert. 
Die ubrige Behandlung ist wie bei Altrot; gewohnlich wird jedoch zwei­
mal aviviert, erst mit Soda allein, dann mit Seife und Soda. Der Farb­
stoffzusatz ist entsprechend zu verringem. 

Fur Altbordeaux wird wie bei Altrotblaustich behandelt; beim 
Farben wird Alizaringranat R. od. a. fUr sich oder in Mischung mit Ali­
zarinrot verwendet. 

Alizarin -Gemischtrot. 
Das Gemischtrot ubertrifft in Reib- und Waschechtheit das Neurot, 

erreicht aber das Altrot in bezug hierauf nicht. 
Von dem Neurotverfahren unterscheidet es sich dadurch, daB man 

mit ungemischtem Rot~il arbeitet, dagegen hat es mit Altrot den Zu­
satz von Pottasche zu den Olbadem sowie das Auslaugen gemein. 

Eine Partie von 600 Pfund Gam wird beispielsweise, wie folgt, be­
arbeitet. 

1. A b k 0 c hen. Das Rohgam wird mit 3% kalzinierter Soda 5 Stun­
den unter einem Druck von 2 at gekocht, gewaschen, geschleudert. 

2. Erster Olzug. Zu 39 kg Rizinusol werden nach und nach 53/ 4 kg 
Schwefelsaure konzentriert gegeben; man laBt 36 Stunden stehen, fUgt 
11 Ammoniak 25proz. zu, laBt abermals 12 Stunden stehen und setzt dann 
150 1 warmes Kondenswasser zu. Das Ganze wird mit 5 1 Ammoniak 
25 proz. neutralisiert. Die so erhaltene Ollosung soIl neutral und klar 
sein; man setzt ihr 40 1 PottascheWsung von 35 ° Be zu und erhalt 2301 
Olbruhe von 5° Be, welche zum Passieren auf der Maschine dient. Man 
passiert bei 40° C, schleudert oder windet ab und trocknet bei 60° C. 

3. Zweiter Olzug. Die ubriggebliebene 0110 sung wird mit 401 
Pottaschelosung von 35° Be und Wasser auf die zum Passieren notige 
Menge gebracht und das Gam bei 40° C passiert; dann wird geschleudert 
und bei 60° C getrocknet. 

4. A uslaugen. 4Stundenin warmes Wasser von 30-35° Ceinlegen, 
schleudern, trocknen. 

5. Beizen. 50 kg schwefelsaure Tonerde werden in 3751 Wasser ge­
lOst, mit der Losung von 1 kg Tannin versetzt und erkalten gelassen. 
Dann stumpft man mit 5 kg Schlammkreide ab, die der Beize trocken 
nach und nach zugegcben werden und laBt absitzen. Die klare Bruhe 
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wird abgezogen und zum Gebrauch auf 5° Be eingestellt. Alsdann wird 
das Gam durch diese Bruhe passiert, uber Nacht eingelegt, dann gut 
gewaschen und schwach geschleudert. 

6. AuBer den Korrektionsmitteln, essigsaurer Kalk odeI' Essigsaure, 
setzt man dem mit 8-10% Alizarin (20proz.) beschickten Farbebade 
pro 100 Pfund Gam noch 200 g Tannin zu; man farbt 1/2 Stunde kalt, 
bringt in 11/2 Stunde zum Kochen und kocht 1/2 Stunde. 

7. Wasserkochen. Das gefarbte Gam vtrird im Avivierkessel 
2 Stunden bei 1 at Druck mit Wasser gekocht, herausgeworfen und 
geschleudert. 

8. Avivieren oder Rosieren. Auf 600 Pfund Gam werden 5 kg 
Seife, 1 kg Soda und fUr gelbstichiges Rot noch 500 g Zinnsalz verwendet; 
das Gam wird 2 Stunden bei 1 at Druck aviviert, gewaschen, ge­
schleudert und getrocknet. 

Vereinfachtes Verfahren. 
50 kg Gam, das in bekannter Weise mit RoWl oder Toumanti.il geolt 

und ausgelaugt worden ist, wird in einem Farbebade, das aus 12001 Was­
ser' 5 kg Alizarin (20proz.), 30 kg Kochsalz, 3 kg schwefelsaurerTonerde 
und 41 essigsaurem Kalk 16° Be zusammengesetzt ist, ausgefarbt. 
Man geht mit dem Gam ein, behandelt etwa 20 Minuten kalt, erwarmt 
das Bad in etwa 3/4 Stunde zum Kochen und kocht 1/2-1 Stunde. Das 
Gam wird dann gewaschen und durch Kochen mit Seife und Soda avi­
viert. 

Alizarin· N eurotverfahren. 
Fur das N eurotverfahren ist die Verwendung des sogenannten Tur­

kischroWls charakteristisch, das durch Sulfurieren von bestimmten Olen 
(am besten von Rizinusol) erhalten wird. Es hat hauptsachlich Bedeu­
tung fUr die Stuckfarberei. 

Das Verfahren setzt sich aus folgenden Einzeloperationen zusammen. 
1. Abkochen mit 3% kalzinierter Soda odeI' mit 3% Wasserglas 

von 40° Be, 2 at Druck, 4 Stunden, gut waschen. 
2. Olen mit 120-150 g TurkischroWl (50proz.) pro Liter Flotte, 

schleudem und 12 Stunden bei 65° C trocknen. Diese Operation wird 
wiederholt; falls getrocknetes Gam gei.ilt wird, genugt ein Olen. 

3. Beizen. 4 kg eisenfreie schwefelsaure Tonerde werden in 161 
Wasser geli.ist, nach dem Erkalten mit 450 g kalzinierter Soda (in 4 1 Was· 
ser gelost) versetzt und mit 100 g Schlammkreide (mit Wasser zu einem 
Brei angeruhrt) verruhrt. Nach Beel1digul1g del' Kohlensaureel1twickelung 
werden 300 ccm Essigsaure 50proz. zugefugt und das Ganze auf 8° Be 
mit Wasser verdul1l1t. Das trockene, geolte Gam wird durch diese Bruhe 
bei 30-35° C passiert, uber Nacht eil1gelegt, geschleudert und bei 
hochstens 45° C getrocknet. 

Statt diesel' Beize wird vielfach eine aus kauflichem koblensauren Alkali· 
aluminat hergestellte essigsaure Tonerde angewendet. Die Herstellung del'· 
selben erfolgt z. B. nach folgender Vorschrift: 

9 kg schwefelsaure Tonerde (beste Qualitat) werden in 64,35 kg eisenfreiem 
Wasser ge16st und dann werden nacheinander 2,85 kg Schwefelsaure von 66 a Be 
sowie 17,4 kg Essigsaure (40proz.) zugefiigt. Nach gutem Durchriihren setzt man 
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allmahlich bei 35-40 0 C rund 8,90 kg kohlensaures Alkalialuminat hinzu, das sich 
schnell unter Aufbrausen lost. Die Losung bleibt einige Zeit stehen und wird von 
geringen Ruckstanden abgezogen. Die so erhaltenen 100 kg haltbare, eisenfreie, 
essigsaure Tonerde von 15 0 Be werden zum Gebrauch auf 5_6 0 Be gestellt. 

4. Fixieren. Das gebeizte und getrocknete Gam wird auf del' 
Wanne 1/2 Stunde bei 50° Cin einer Fixierflotte von 5 g Schlammkreide 
pro Liter Bad (odeI' 5 g Natronphosphat: 1000) umgezogen und gut 
gewaschen. 

5. Farben. Gewohnlich werden 8% Alizarin (20proz.) angewendet. 
Bei einem Betriebswasser von 6° d. Harte setzt man del' Farbflotte noch 
10% essigsauren Kalk von 18° Be und 3% Tannin (beides auf Alizarin 
bezogen) zu, farbt 1/2 Stunde kalt, geht innerhalb 1 Stunde auf 90° C 
und halt noch 1/2 Stunde auf 90°. Dann wird einmal gespiilt, ausge­
schleudert und getrocknet. Ein Zusatz von 2% Tiirkischrotol 50 proz. 
(vom Gamgewicht) zum Farbebad erhoht die Lebhaftigkeit del' Farbe. 

6. Dampfen. 2 Stun den bei 1 at Druck. 
7. Seifen auf derWanne bei 90°C mit 2 gSeifeproLiter Wasser. Um 

ein reineres Rot zu erhalten, wird 1 Stunde im Rosierkessel gekocht. 
Dann wird gewaschen und bei niedrigerer Temperatur getrocknet. Feu­
rigel' und echter wird das Rot, wenn 2 Stunden bei 1 at Druck mit 
2 g Seife, 0,3 g kalzinierter Soda und 0,1 g Zinnsalz pro Liter Wasser im 
Avivierkessel gekocht wird. 

Alizarin ~ N eurosa. 
Man verwendet je nach dem verlangten Farbton entweder gebleichte 

odeI' nul' gekochte Game. Diese werden zweimal mit 50-60 g Tiirkisch­
rotcil (50proz.) pro Liter Passierbriihe geolt und nach jeder Passage ge­
trocknet. Dann ""ird mit "essigsaurer Tonerde fiir Rosa" von 2_30 Be 
gebeizt, bei 40° getrocknet, wie bei Rot fixiert und mit 1/2-3% Alizarin­
blaustich sowie mit 0,1-0,3% essigsaurem Kalk von 18° Be 1/2 Stunde 
kalt und 1 Stunde weiter bis zu 75° C gefarbt. Nach dem Spiilen wird 
2 Stunden bei 1 at gedampft und mit 2 g Seife pro Liter 
Wasser 1/2 Stunde bei 60° C geseift. 

Die "essigsaure Tonerde fur Rosa" wird wie folgt bereitet. 6 kg eisenfreier 
Alaun werden in 20 I heiBem Wasser gelost und diese Losung mit der Auflosung 
von 4,5 kg Bleizucker raff. in 101 heiJ3em 'Vasser gemischt, absitzeh gelassen, 
filtriert und die klare Briihe zum Gebrauch auf 3 0 Be gestellt. 

Alizarinbordeaux. Bordeaux wird auf Neurotgrund mit Alizarin­
granat Rod. a. fiir sich odeI' in Verbiridung mit einer Alizarinblaustich­
marke gefarbt. Beizen, Farben usw. werden in del' gleichen Weise ausge­
fiihrt wie bei Alizarinrot. 

Vereinfachte Tiirkischrotverfahren. Zur Ersparung del' hohen Kosten 
und gewissermaBen als Ersatz fiir die Konkurrenten des Tiirkischrots, 
z. B. fUr das Paranitranilin roP), kann Neurot auch billiger und 
einfacher hergestellt werden. Es entstehen auf solche Weise abgekiirzte 

1) Der Einstandspreis eines guten Turkischrot zu demjenigen des Paranitranilin­
rot stellt sich etwa wie 4: 1. Nitranilinrot ist greller und schreiender, viel un­
echter als Turkischrot, hat geringere Deckkraft, farbt dagegen erheblich bessel' 
durch als Turkischrot. 
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oder vereinfachte Verfahren, die zum Teil unter Patentschutz standen. 
So wird beispielsweise nach einem Verfahren [M] in e i n em Bade gebeizt, 
fixiert und gefarbt. Es geschieht dies durch Zugabe von ameisensauren 
oder anderen leicht dissoziierenden Salzen der Tonerde, des ahroms oder 
Eisens zum Farbebad. Da Reibechtheit und Egalitat sich bei diesem Ver­
fahren als mangelhaft erwiesen hatten, wurde nach einem vervollkomm­
neten Verfahren auf Olgrund gesucht, und statt ameisensaurer Salze 
wurden Sulfite, Bisulfite oder Pyrosulfite von Tonerde, ahrom und Eisen 
dem Farbebade zugesetzt. Nach einem noch weiter verbesserten Ver­
fahren wird die ge6lte, nicht ausgelaugte Ware durch Erwarmen in ver­
dunnten Badern von nicht dissoziierenden Salzen der Tonerde gebeizt und 
nach gutem Spiilen direkt ausgefarbt. 

Verfahren von Erban und Specht. Die Alizarinfarbstoffe werden mit Ammoniak 
od. a. in kaIkfreiem Wasser gelost, verdiinnt und mit Tiirkischrotol versetzt. In 
diesem Bade wird die Baumwolle impragniert, egal abgewunden und bei 55° C 
getrocknet. Hierauf wird auch ein zweites Bad passiert, welches die entsprechenden 
Beizen (Tonerde, Chrom, essigsaures Eisen, essigsauren KaIk) enthalt. Nach 
dem Abwinden wird naB oder trocken gedampft und zum SchluB geseift oder 
aviviert. Nach diesem Verfahren wurde u. a. Alizarinrosa auf Stiick gefarbt. Das 
Verfahren hat sich jedoch nicht eingefiihrt. 

Tiirkischrot auf Stiickware. 
1. Olen. 11 Turkischrot61 (50 proz.) mit Ammoniak neutralisiert, 

41 kalkfreies Wasser. In diesem Olbade passiert man die Stucke ein­
bis zweimal, trocknet und dampft eventuell 1 Stunde bei 1/2 at Druck. 

2. Beizen in essigsaurer Tonerde von 5° Be, die aus kohlensaurem 
Alkalialuminat nach dem bei Neurot auf Gam angegebenen Verfahren 
hergestellt ist. 

3. Fixieren. 10 g Kreide odeI' 5 g phosphorsaures Natron im Liter 
Wasser. Man behandelt in diesel' Briihe 30 Minuten bei 45° a und wascht 
gut. 

4. Far ben. Man farbt in del' 20fachen Wassermenge in korrigiertem 
Wasser mit 10% Alizarinrot (20proz.), 1,5% essigsauremKalk von 18° Be 
und 0,15% Tannin 1/4 Stunde kalt, treibt in 3/4 Stunde bis auf 90° a, be­
laBt 1/2 Stunde bei 90° a und wascht schlieBlich. 

5. Olen. Die Stucke werden durch eine L6sung von 11 Turkisch­
roWl (50proz.) in 91 kalkfreiem Wasser passiert, getrocknet und 2 Stun- ' 
den bei 11/2 at gedampft. 

6. Seifen. Die Stucke werden mit 2 g Seife pro Liter Wasser 20 1VIi­
nuten bei 60° a behandelt, gewaschen und getrocknet. 

Dber die Herstellung von Turkischrot61 s. u. Rot61en S. 180. 

Schwarzfarben der Baumwolle mit Blauholz. 
Durch das Anilinschwarz, die substantiven undDiazotierungsschwarz, 

das Schwefelschwarz u. a. m. hat die Bedeutung des Blauholzschwarz 
auf Baumwolle bedeutende EinbuBe erlitten. Das Blauholzschwarz auf 
Baumwolle spielt deshalb heute nul' noch eine bescheidene Rolle. Es 
wird vielfach noch dort angewandt, wo eine blumige Farbung verlangt 
wird, die stark appretiert werden soll (Glanzfutterstoffe u. a.). Es sind 
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hauptsachlich folgende Verfahren, die zur Erzeugung eines satten Schwarz 
in Betracht kommen oder fruher angewandt wurden. 

1. Ordinarschwarz, Schmackschwarz fur lose Baumwolle und 
Game. Baumwolle wird in eine Abkochung von 40% Sumach uber Nacht 
eingelegt, dann abgewunden, 1/2 Stunde kalt in holzessigsaurem Eisen 
von 30 Be behandelt, durch ein sehr verdunntes Kalkwasser gezogen 
und gut gewaschen. Hierbei bildet sich gerbsaures Eisen auf der Faser. 
(An Stelle von holzessigsaurem Eisen wirn bisweilen auch salpetersaures 
Eisen oder Eisenvitriol mit etwas Schlammkreide benutzt.) Schoner 
wird der Ton, wenn neben den Eisenbeizen auch Tonerdebeizen mitange­
wandt werden, z. B. holzessigsaures Eisen neb en holzessigsaurer Tonerde. 
Die so vorgebeizte Baumwolle wird nun mit Blauholz (eventuell unter 
Zusatz von Gelbholz) von kalt bis kochend gefarbt und eventuell mit 
Chromkali (1/2 g : 1000,600 C warm) oder mit salpetersaurem Eisen nach­
behandelt; auch wird bisweilen etwas Kupfervitriol zum Abd unkeln 
in das Farbebad gegeben. Bisweilen wird nach 1. gefarbtes Material noch­
mals nachgebeizt; auch sind fUr geringere Anspruche Einbadverfahren 
(gleichzeitiges Beizen und Farben) im Gebrauch gewesen. 

2. Chromschwarz, Blausteinschwarz. Man kehrt das Ver­
fahren mitunter auch urn, indem man die Baumwolle zuerst in einer 
dunnen Blauholzabkochung kocht, abquetscht, trocknet und dann mit 
Beiz16sungen aus Bichromat und schwefelsaurem Eisen oder Bichromat 
und Kupfervitriol (beide Mischungen unter Zusatz von Soda) klotzt, 
mehrere Stunden lagert und dann grundlich wascht. 

3. Stuckware. Man klotzt mit Beiz16sung (3 Teile holzessigsaures 
Eisen von 6 0 Be und 7 Teile holzessigsaure Tonerde von 7 0 Be), fixiert 
und farbt in einem Bade aus Blauholz und Querzitron (dem etwas 
Sumach und 70 g Borax pro 1001 Flotte zugesetzt werden) 1/4 Stunde 
kalt und erhitzt in einer weiteren Stunde auf 80-90 0 C. Nach dem 
Farben ,,,ird gewaschen, gekleit und wieder gewaschen. Das Kleien 
wird ausgefUhrt, indem man zunachst Kleie (in zugebundenen Sacken) 
mit Wasser auskocht (auf I kg Kleie etwa 1001 Wasser) und die gefarbte 
Baumwolle in dieser Losung 20 Minuten heW behandelt. Fur einzelne 
ModetOne verwendet man auch die sogenannten Blauholz-Karmin­
farben, die durch Zusammenkochen von Blauholz-, Gelbholz- und Rot­
holzextrakt mit Chrombeizen hergestellt werden und Baumwolle unter 
Zusatz von Alaun, kalt bis warm, direkt farben. 

Das sogenannte Englischschwarz oder Blauholzwalkschwarz 
ist das echteste Blauholzschwarz und wird durch abwechselnde Behand­
lung in Blauholz- und Metallsalzbadern erzeugt. Ferner gibt es ein 
Katech usch warz (Blauholzaufsatz auf Katechubraun) und einSedan­
schwarz (Blauholzaufsatz auf Indigoblau). 

Auch Chrombeizen wie Chromchlorid u. a. sind bei Blauholz an­
wendbar, desgleichen in Kombination mit Eisen und Kupferbeizen. 

Sonstige Baumwollschwarzfiirbungen. AuBer Blauholzschwarz sind auf 
Baumwolle noch folgende Schwarz herstellbar: Direktschwarz, Entwickelungs­
und Kupplungsschwarz, Tanninschwarz, Schwefelschwarz, Alizarinschwarz, Kiipen­
schwarz und Anilinschwarz. Diese Farbeverfahren sind im einzelnen unter den 
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betreffenden Farbstoffen besprochen worden. Rier seien im AnschluB an das 
Blauholzschwarz nul' einige allgemeine Angaben im Zusammenhang gemacht. 

1. Mit Direktschwarzmarken, also substantiven Schwarzfarbstoff\,\n (s. d.) 
erzielt man im allgemeinen keinen so blumigen und blaustichigen Ton wie mit 
Blauholz. Die Farbungen sind im allgemeinen auch etwas mager, oft rotlich und 
grau, so daB diese Direktfarbungen fiir gute Schwarz oft nicht geniigen und bis­
weilen mit basischen Farbstoffen iibersetzt werden, wodurch allerdings die Echt­
heit del' Farbungen leidet. Vielfach konnen die direkten Schwarz zur Erhohung 
del' Echtheit und Rebung des Tones mit Metallsalzen, Chrom- und Kupfersalzen 
oder mit Formaldehyd nachbehandelt werden, wodurch vor allem die Wasch­
und Lichtechtheit verbessert werden. 

2. Das Entwickelungsschwarz (s. d.) zeigt im allgemeinen eine bessere Tiefe 
als das Direktschwarz; ferner im allgemeinen gute Wasch-, Walk- und Saure­
kochechtheit, oft auch gute Lichtechtheit. Durch geeignete Mischung del' Ent­
wickIeI' konnen auch schone, blumige Tone, blauschwarze und tiefschwarze, erzeugt 
werden. Die Farbeweise ist umstandlicher als die unter 1. genannte. Wir'd an Stelle 
des zu entwickelnden Farbstoffes ein Entwickler (z. B. Paranitranilin) diazotiert, 
so erhalten wir ein Kupplungsschwarz. Fertig fiir den Gebrauch diazotierte und 
haltbare Entwickler sind z. B. Nitrazol C, Azophorrot usw. 

3. Tanninschwarz kommt heute selten VOl'. Man beizt statt mit Tannin (wie 
bei hellen Tanninfarben) am einfachsten mit Sumachextrakt, fixiert mit Eisen­
odeI' Antimonsalzen und farbt auf frischem Bade mit basischen Farbstoffen aus. 
Das Verfahren ist umstandlich, die Echtheit del' Farbungen maBig. 

4. Schwefelschwarz (s. Schwefelfarbstoffe) kommt fiir Massenproduktion in 
Betracht; es ist einfach herzustellen und billig, hat gute Echtheitseigenschaften 
(auBer Chlorechtheit). Man farbt auf Rolz- odeI' EisengefaBen, Kupfergeschirre 
sind zu vermeiden. Nach dem Farben wird gut abgequetscht und die Briihe in das 
Farbebad zuriickgegeben, das fortlaufend unter Auffrischung weitergebraucht 
wird. Zum SchluB wird gut gespiilt, evtl. geseift und mit Natriumazetat odeI' Soda 
nachbehandelt, um die Lagerbestandigkeit del' Ware zu erhohen. Durch ver­
schiedene Nachbehandlungen laBt sich die Echtheit el'hi:ihen. 

5. Alizarinschwal'z kommt fiir die Baumwollfal'bel'ei nicht, wohl abel' fiiI' den 
Baumwolldruck in Betracht. 

6. Auch Kiipenschwal'z kommt fiir die Baumwollfarberei, well zu teuer und 
umstandlich, nicht ernstlich in Betracht. 

7. Das Anilinschwarz ergibt ein im Farbton sattes und voIles Schwarz, das in 
del' Baumwollfarberei fiir Strang- und Stiickware, auch fiir Gemischtwaren 
(Ralbseide fiir Schirmstoffe) seinen Wert noch behalten hat. Ein Nachteil desselben 
ist, bei seinen sonst so hervorragenden Echtheitseigenschaften, das oft eintretende 
Vergl'linen auf dem Lager. 

Braunfarben mit Katechu (Katechubraun). 
Das sich durch groBe Echtheit (u. a. Chlorechtheit) auszeichnende 

Katechubraun (ohne Aufsatz) spielte fruher eine hervorragende Rolle 
in der Baumwollechtfarberei. Heute ist seine Bedeutung zuruckge­
gangen, da es zum groBen Teil durch echte Teerfarbstoffe (z. B. Schwefel­
farbstoffe) verdrangt worden ist. Das Katechubraun hat u. a. den Nach­
teil, daB es die Ware hart macht. 

Der FarbeprozeB beruht zum Teil auf der Oxydation des farblosen 
Katechins zu brauner Japonsaure, zum Teil auf einer Metallackbildung. 

Helle Tone erreicht man in der Weise, daB man die Baumwolle 
1/2-1 Stunde bei 60° C mit gelbem oder braunem Katechu (eventuell 
auch mit einem Gemisch beider) unter Zusatz von etwa 2% Kupfer­
vitriol farbt und dann 20 Minuten mit Chromkali oder holzessigsaurem 
Eisen behandelt (ersteres warm, letzteres kalt). Durch Nachbehandlung 
mit Chromkali werden rotlichbraune, durch Eisenbeize griinlichbraune 
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Tone, durch Kombination beider Beizen dazwischenliegende Tone er­
zielt. Werden Gelbtone verlangt, so wird ein Zusatz von Gelbholz und 
Alaun zum Farbebad von Nutzen sein; matte, mehr graue Tone werden 
durch Zusatz von Blauholz ohne Alaun erreicht; dunkle Tone werden 
mit Hilfe von Blauholz, Gelbholz, Rotholz u. a. m. erzeugt. 

Beim Farben von loser Baumwolle und von Garn wird das Mate­
rial mit 20-25% Katechu und Kupfersulfat (eventuell unter Zusatz 
von Blau- und Gelbholz) 11/2 Stunde kochend behandelt, dann heraus­
genommen und an der Luft liegengelassen. Am nachsten Tage wird 
schnell durch ein heiBes Chromkalibad (1-3% Chromkali) passiert und 
schlieBlich in heiBer Flotte mit verschiedenen Farbholzextrakten nach 
Bedarf nuanciert (eventuell unter Zusatz von Alaun und Zinnsalz). 

Stiickware wird erst in essigsaurer Katechu16sung geklotzt und 
getrocknet, dann durch heiBe Chromkali16sung (mit Soda zum Teil neu­
tralisiert) passiert, aufgerollt und einige Zeit liegengelassen. Bei dunk­
len Tonen wird das Chromieren wiederholt und nochmals einige Stunden 
aufgerollt liegen gelassen. Durch Zusatz von Alaun zum Chromier­
bad wird ein gelberer Stich erhalten; solI dieser noch mehr vorwalten, 
so wird dem Farbebad Gelbholzextrakt und Alaun zugesetzt. Fiir ganz 
dunkle Tone setzt man Blauholz zu. Das N uancieren kann durch basische 
Farbstoffe geschehen. Vielfach kommt auch "praparierter Katechu" in 
den Handel. 

Indigofarberei (Kiipen-, Blaufarberei). 
Allgemeines. Die Kiipenfarberei, friiher identisch mit Blau­

farberei, hat seit Entdeckung des kiinstlichen Indigos [B] [M] und 
einer groBen Zahl anderer Kiipenfarbstoffe (der Indanthren-, Helindon-, 
Algolfarbstoffe u. a. m.), die in ahnlicher Weise gefarbt werden wie In­
digo, an Bedeutung gegen friiher noch zugenommen, trotzdem auch die 
alte Kiipenfarberei bereits eine del' wichtigsten Farbemethoden allcr 
Zeiten: war. VOl' Einfithrung des Pflanzenindigos wurde in Deutschland 
die W ai d k ii P e, angesetzt mit den Blattern del' Waidpflanze (Isatis tinc­
toria), die indigohaltig ist, benutzt. Das Waid, dessen Anbau z. B. in 
Thiiringen recht bedeutend war, kommt als Kugelwaid in den Handel 
und ist heute noch ein geschatztes Garungsmittel. Spater sind dann die 
anderen Hilfsstoffe fiir die Garung hinzugekommen (s. Wolle, Waid.­
kiipe). 

Del' Indigo ist del' Hauptvertreter, del' Prototyp del' Kiipenfarb­
stoffe .. Er (und mit ihm die anderen Kiipenfarbstoffe) unterscheidet 
sich von den meisten kiinstlichen 'reerfarbstoffen durch seine Unloslich­
keit in Wasser und seine ganz besondere Verwendungsart insofeI'll, als 
er zum Farben zunachst in eine 16sliche Verbindung iibergefithrt werden 
muB. Diese Verbindungist das sogenannte IndigoweiB odeI' Indig­
weiB, eine Reduktionsstufe des Indigoblaus oder des Indigotins (s. auch 
unter Indigo); es ist die farblose Leukoverbindung des Indigos. Die 
Reduktion erfolgt durch verschiedene Mittel. Das dabei entstehende 
IndigoweiB ist in Alkali 16slich und zieht auf pflanzliche und tierische 

H e e r man n, Textilveredelung. 2. Auf!. 25 
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Fasern zuerst farblos auf; nach dem Verlassen del' Kiipe farbt es sich 
abel' bereits an derLuft durch Oxydation iiber Griin nach Blau (das 
Vergriinen des Indigos). 

Je nach den Reduktionsmitteln, die zum Ansetzen del' Kiipe ver­
wendet werden, unterscheidet man folgende Kiipen, die nachfoIgenrl 
kurz besprochen werden: a) die Eisenvitriolkiipe, b) die Zink­
stau b odeI' -kalkkii pe, c) die H ydros uIfitkii pe (warme und kalte), 
d) die BisuIfit-Zinkstaubkiipe, e) die Garungskiipe (warme und 
kalte). Die Baumwollkiipen sind von den Wollkiipen grundsatzlich da­
durch verschieden, daB sie einen erheblich hoheren Gehalt an Alkali ent­
halten, in del' Regel wesentlich farbstarker sind (3 g Indigopulver = 15 g 
Indigopaste 20proz. pro Liter und mehr) und meist kalt gefiihrt werden. 
Die Zinkstaub- odeI' Zinkkalkkiipe ist die verbreitetste, die Hydrosulfit­
kiipe die bequemste und sicherste, abel' auch die teuerste, die Eisenvitriol­
kiipe bedingt die groBten Indigoverluste (etwa 20%), die Garungskiipe 
wird vorzugsweise in iiberseeischen Landern betrieben. 

Ersatzblau fUr Indigo sind die echten Alizarinblau-, Indanthrenblau-, 
Hydronblau-, zum Teil die Schwefelblau- und neuerdings die Naphthol­
AS-Blau-Farbungen. AuBel' dem eigentlichen Indigo sind spateI' noch 
verschiedene Indigopraparate auf den Markt gekommen, die die Kiipen­
farbung erheblich erleichtern. Erwahnt seien die verschiedenen Indigo­
losungen und Indigokiipen, d. s. durch Reduktion von Indigo er­
haltene IndigoweiB16sungen in alkalischer Losung, die unmittelbar eine 
fertige Kiipe ergeben. Diese Praparate sind fUr kleinere Betriebe und 
gelegentliches Blaufarben besonders geeignet, fUr die GroBindustrie kom­
men sie weniger in Betracht, da sie sich teurer stellen. Gam neuerdings 
ist in dem Indigosol ein neues Indigopraparat erstanden, das die 
Kiipenfarberei vielleicht in mancher Beziehung umstellen wird. Es ist 
dies ein esterifizierter Indigo (s. w. u.), del' sich abel' heute noch teurer 
stellt als Indigo. 

Baumwolle wird in allen Stufen del' Verarbeitung mit Indigo gefarbt, 
als Garn im Strang und in del' Kette, als Kettenbaum, Kops, Kreuz­
spulen und Stiick. Die Wahl del' Kiipenart richtet sich nach dem zu 
farbenden Material und den ortlichen Verhaltnissen. Fiir Stranggarn 
kommen in Betracht: die Hydrosulfit-, die Zinkkalk- und die Vitriolkiipe; 
fUr die Apparatfarberei: die Hydrosulfitkiipe; fiir Stiickware in del' 
Roulettekiipe: die Hydrosulfit-, die Zinkkalkkiipe; im Unterwasser­
jigger: die Hydrosulfitkiipe; in del' Tauchkiipe: die Zinkkalk-, die Hydro­
sulfit-, die Vitriolkiipe. 

Das Fiihre n del' Kiipen erfordert genaue Kenntnis del' Eigenschaften 
und Starkeverhaltnisse del' verschiedenen Indigomarken und Erfahrung. 
Del' Naturindigo hat seine friihere fUhrende Rolle allmahlich eingebiiBt, 
kommt also fUr die Besprechung an diesel' Stelle nicht in Frage. 

a) Eisenvitriolkiipe. 1 kg kiinstlicher Pulverindigo, mit heiBem Wasser 
angeteigt, odeI' 5 kg 20proz. Paste werden mit heiBem Wasser auf etwa 
10 kg gebracht, mit 5 kg Atzkalk, del' vorher ge16scht und zu einem 
diinnen 50-60° C warmen Brei angeriihrt wurde, versetzt; unter bestan­
digem Riihren werden dann 4 kg Eisenvitriol, ge16st in 12-151 heiBem 



Indigofarberei (Kiipen-, Blaufarberei). 387 

Wasser, hinzugefUgt. Gutes Riihren beim Zusatz der Eisenvitriollosung 
ist notwendig. Wird zuerst die Eisenvitriollosung zugefUgt, wie es 
friiher in einigen Farbereien geschah, so bilden sich beim Zusatz des Kal­
kes leicht Klumpen. Die Masse bleibt unter ofterem Umriihren 12 Stun­
den in einem FaB mit Deckel stehen. Die Farbekiipe wird auf 1000 1 mit 
etwa 2 kg Eisenvitriol und 2 kg A.tzkalk zur Entfernung des in dem Was­
ser enthaltenen Sauerstoffs angesetzt. Nachdem diese Farbekiipe wah­
rend mehrerer Stunden ofters aufgeriihrt worden ist, wird derselben nach 
Bedarf von der vorstehenden Stammkiipe hinzugegeben. Nach mehr­
maligem Aufriihren HWt man die Kiipe abklaren; dieses ist bei frischer 
Kiipe in 3 -4 Stunden geschehen, und die Kiipe ist dann zum Farben ge­
brauchsfahig. Fiir die guten Naturindigos werden zum Ansatz der 
Stammkiipe 31/ 2-4 kg Eisenvitriol und 4 kg Kalk fUr 1 kg Indigo ange­
wandt. Fiir geringere Qualitaten konnen die Zusatze etwas verringert 
werden. Der Vorgang in der Eisenvitriolkiipe ist folgender: 

FeS04 + Ca(OH)2 = Fe(OH)2 + CaS04 

C16HION202 + 2 Fe(OH)2 + 2 H 20 = 2 Fe(OH). + C16H12N202. 
Indigo Indigwei13 

IndigweiB wird durch iiberschiissigen Kalk als Kalziumverbindung in 
der Kiipe in Losung gehalten. 

b) Zinkstaubkiipe. 1 kg Indigopulver, mit Wasser angeteigt, oder 
5 kg 20 proz. Paste werden mit 0,75-1 kg Zinkstaub, der mit etwa 151 
heiBem Wasser angeriihrt ist, versetzt und dann 2 kg zu diinnem Brei 
geloschter warmer Kalk hinzugeriihrt, so daB die ganze Masse etwa 40 
bis 50 1 betragt. Sie bleibt 6-12 Stunden unter gelegentlichem Riihren 
stehen. Der Farbekiipe wird auf 1000 1 1/2 kg mit Wasser angeteigter 
Zinkstaub und 1 kg zu diinnem Brei ge16schter Kalk zugefiigt, ofters ge­
riihrt und, wenn der Sauerstoff entfernt ist, nach Bedarf Indigolosung 
zugesetzt. Man riihrt einige Male und laBt dann abklaren. 

Es bildet sich sowohl auf den Stammkiipen als auf den Farbekiipen 
ein dunkelblauer Schaum, "B 1 u m e" genannt, der aus Indigo besteht, 
welcher vorher als IndigweiB in Losung war und zu Indigo autoxydiert 
wurde. Die Kiipenflotte muB gelb sein, der Bodensatz gelb, beim Riihren 
mit roten Adern durchzogen, die an der Oberflache blau werden. 1st die 
Kiipe von Allfang an oder beim Gebrauch griin geworden, so ist etwas 
Reduktionsmittel und etwas Kalk zum Nachscharfen zuzusetzen. Es ist 
zweckmaBig, die Stammkiipe nicht zu lange stehen zu lassen, sondern 
nur so viel Indigo anzusetzen, als fUr den Gebrauch notwendig ist. Lan­
geres Stehen der Stammkiipe fUhrt einen Verlust an Indigo herbei. Die 
Zinkstaubkiipe "treibt" haufig nach dem Ansatz, d. h. der in dem Boden­
satz sich befindende Wasserstoff kommt an die Oberflache und bringt 
Bodensatz mit. Daher wird die Kiipe vor dem Farben erst etwas auf­
geriihrt, um den Wasserstoff zu entfernen. Der Vorgang in der Zink­
staubkiipe diirfte folgender Gleichung entsprechen: 

Zn + Ca(OH)2 = Zn02Ca + H 2. 

Der Wasserstoff reduziert Indigo zu IndigweiB, das sich im iiber­
schiissigen Kalk lOst. Der Gehalt an moglichst fein verteiltem Zink im 

25* 
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Zinkstaub ist von Wichtigkeit; je feiner das Zink, desto reaktionsfahiger 
ist es. Del' Ansatz einer kleinen Farbekiipe, etwa 51 enthaltend, gibt bei 
verschiedenen Zinkstaubsorten verschiedene Resultate. 

Fast immer ist in den Indigofarbereien die Einrichtung getroffen, 
daB mehrere Kupen von verschiedener Starke zu einem System gehoren. 
Die frisch angesetzten Kiipen sind die starksten, sie enthalten viel Indigo; 
den alteren Kupen, welche durch Zusatz del' Stammkiipe im Laufe del' 
Zeit zuviel Bodensatz erhalten haben und sich nicht mehr genitgend 
rasch klaren, wird durch Ausfarben ohne weiteren Indigozusatz der In­
digo entzogen. 

Gehoren z. B. zu einem System 3 Kupen, so hat man eine schwache, 
eine mittelstarke und eine starke, letztere ist die zuletzt angesetzte. Die 
Ware wird zuerst auf del' schwachen Kupe vorgefarbt, dann auf der 
mittelstarken Kupe weiter und sehlieBlich auf der starken Kupe fertig 
gefarbt. Enthalt die schwache Kupe keine graBere Menge Indigo mehr, 
so wird sie ausgeleert und frisch angesetzt. Es wird dann auf Kupe Nr. 2, 
welehe fruher die mittelstarke war, zuerst gefarbt. Auch werden mehrere, 
5,6 usw. Kiipen zu einem System vereinigt, wobei man ebenfalls auf del' 
sehwaehsten Kupe mit dem Parben anfangt und bis zur sttirksten Kiipe 
geht. Die auf der Kiipe befindliehe Blume muB vor dem }1'arben jedes­
mal abgeschapft und beim Riihren wieder zugesetzt werden. "Venn ein 
graBeres Quantum Ware auf del' Kiipe gefarbt wurde, ist so viel Sauer­
stoff in die Kupe gekommen, daB die Kiipe nieht mehr kraftig weiterfarbt; 
sie muB dann aufgeriihrt werden. In einigen Farbereien werden die Kii­
pen einmal und in anderen zweimal, in Strangfarbereien aueh dreimal am 
Tage abgefarbt, d. h. es wird so lange darauf gefarbt, bis der in del' Losung 
zur Verfugung stehende Indigo herausgezogen ist. Dalll wird die Kiipe 
wieder geriihrt und, wenn n6tig, dabei neue Indigo16sung zugesetzt. In 
manehenStiickfarbereien werden besonders die zumAusfarben bestimm­
ten Kupen VOl' dem Farben etwas aufgeriihrt; es wird dann behuf8 mag­
liehster Entziehung des Indigos in triiber Flotte (im Satz) gefarbt. 

Als K u pe fif or m werden benutzt: fUr Strangfarbereien kleine Kiipen, 
fiir Stiiekfarbereien groBe Kiipen von rundem oder quadratisehem Quer­
schnitt. Sie k6nnen aus Holz, bessel' abel' aus EiBen gefertigt oder mit 
Zement gemauert sein. Fiir Baumwollstrang braucht man Kiipen von 
etwa 11/2-13/4 m Tiefe und 60-65 em Durchmesser. Fiir Stiiekfarbe­
reien, besonders fur breite Stiicke, miissen sie 21 / 2-3 m tief und etwa 
130-150 em im Durehmesser sein. Die Strange werden auf die sehwachen 
Kupen aufgestellt, auf den starkeren Kupen nul' kurz umgezogen, 
gleichmaBig abgewunden und an del' Luft zur Oxydation des Indig­
weiB in Indigoblau vergriint. Stiicke werden entweder in sogenannten 
Kronreifen odeI' Sternreifen, auch Kiipensenker genannt, gefal'bt. Ferner 
werden Stucke auf del' Kotinuekiipe, einer masehinellen Einrichtung, 
behandelt. 

Fur helle Farben braucht man schwache Kiipen; je dunkler die Farbe 
werden solI, desto starker miissen die Kiipen sein. JHit Schutzpapp be­
druckte Blaudruckwaren werden auf starker Kiipe in kurzen Ziigen ge­
farbt, d. h. die Ware wird in den Kiipenreifen eingespannt, zuerst 5 Minn-
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ten, dann 71/2lVIinuten, 10 .Minuten und weiter immer 15-20 Minuten 
in die Kiipe eingetaucht und wieder herausgezogen. Zwischen jedem Zug 
muB man 10-15 Minuten an del' Luft gut vergriinen lassen. 

Es gilt im allgemeinen del' Grundsatz: Schwache Kiipen, also Kiipen 
mit wenig Indigo, und lange Ziige (langes Eintauchen del' Ware in die 
Kiipen) farben die Ware am besten durch; starke Kiipen und kurze Ziige 
farben mehr oberflachlich. Selbstverstandlich miissen die Kiipen immer 
gut stehen, d. h. die richtige Farbe haben, was nul' durch die praktische 
Tatigkeit zu, erlernen ist. Ubrigens kann man sich leicht davon iiber­
zeugen, ob bei einer schlecht stehenden Kiipe Reduktionsmittel odeI' 
Kalk odeI' beides zugesetzt werden muB. Aus del' aufgeriihrten Kiipe 
werden 3 Glashecher mit Farhflotte herausgenommen, einem Becher 
wird etwas Rcduktionsmittel, dem zweiten etwas Kalk, dem dritten Re­
duktionsmittel und Kalk zugesetzt. Bald wird sich dann zeigen, in weI. 
chem Becher die richtige gelhe Farbe entsteht, und es kann nun die Farbe 
kiipe in entsprechender Weise gescharft werden. In einzelnen Farbe­
reien ist es auch Gebrauch, neben Atzkalk etwas Soda zuzusetzen, z. B. 
ITrO kg Indigo 4 kg Atzkalk und 1/2 kg Soda. In Stiickfarhereien ist dieses 
wohl zulassig; in Strangfarhereien leiden die Hande del' Arbeiter mehr, 
als wenn nul' Kalk angcwandt wird. 

c) Hydro8nlfitldipe. Sie kann als Natron- odeI' Kalkkiipe ge­
ftihrt werden. 5 kg Indigo, 20 proz. Paste, werden mit 10 I warmem Was­
serverriihrt, 31/~1 Natronlauge von 38-40° Be zugefiigt und 900 g Hydro­
sulfit konz. Pulver vorsichtig, damit nicht viel Luft hinzukommt, zu­
geriihrt. Man halt die Temperatur auf 40-45° C. 

Die Hydrosulfitkiipe ist zuerstvon S ch ii tz en bel' g er undL al an de 
vorgeschlagen worden. Das Hydrosulfit wurde' durch Einstellen mag­
lichst vieleI' Zinkstreifen in wasserige, schweflige Saure hergestellt. Nach 
24-48 Stunden wurde die Lasung ahgegossen, das Zink mit wenig war­
mem Wasser von den anhaftenden Kristallen he{reit und das in Lasung 
befindliche Zink mit Kalk ausgefallt; die klare Lasung unter Zusatz von 
Kalk odeI' Ammoniak reduziert den Indigo. SpateI' wurde Natrium­
bisulfit mit Zinkstaub und Natronlauge odeI' Ammoniak verriihrt und 
nach langerem Stehen in zugedecktem GefaB die klare Lasung ,direkt be­
nutzt. Mit Einfiihrung des kiinstliches Indigos haben die Farbenfabriken 
auch hald clie Fabrikation von Hydrosulfit aufgenommen. - DerVer­
Iauf del' Reduktion durch Hydrosulfit IaBt sich leicht in Zeitraumen von 
15 Minuten durch Eintauchen eines GlaspIattchens priifen. Wenn das 
Glas und die abfallcnden Tropfen klar gelb aussehen und in einer halben 
Minute blau werden, ist dic Lasung gebrauchsfertig. 

Die Fr1rheklipe wird mit etwa 100 g Hydrosulfit konz. Pulver pro 
1000 I versetzt und zur Entfernung des Sauerstoffes durchgeriihrt, dann 
gibt man Stammkiipe, also Indigolasung nach Bedarf zu. Wenn die 
Flotte gclbgriin aussieht, ist die Kiipe gehrauchsfertig. Wird die Kiipe 
beim Farhen zu blau, so muB mit Hydrosulfit und Natronlauge nach­
gescharft werden. Zuviel Hydrosulfit und zuviel Natronlauge ist zu 
vermeiden, da dann die Ktipe zu scharf wird; sie giht in diesem Fall den 
Indigo zu langsam an die Faser ab, vergriint langsam und kann sogar den 
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bereits auf der Faser befindlichen Indigo wieder abziehen. Der Vorgang 
ist folgender: 

C~6HION202 + Na2S20 4 + 2 NaOH = C16H12N202 + 2 Na2SO •. 
Indigo Hydrosnlfit IndigweiB 

Die Hydrosulfitkiipe ist als satzfreie Kiipe sehr gut fUr die Apparat­
farberei und auch fiir die Kontinuekiipe zu gebrauchen. Zum Ansetzen del' 
Kalkkiipe nimmt man statt der Natronlauge entsprechende Menge Atz­
kalk. 

b) Bisulfit· Zinkstaub· mipe. Die Bisulfit- Zinkstaub -Kalk - oder 
Natronkiipe ist auch noch in einigen Gegenden im Gebrauch. Es 
wird statt Hydrosulfit Zinkstaub und Natriumbisulfit verwendet. Fiir 
5kg Indigo 20proz. (= 1 kg Indigopulver) diirftenzumAnsatz derStamm­
kiipe 51 Bisulfit von 30° Be, 500 g Zinkstaub und 2 kg Kalk oder 3 kg 
Natronlauge von 38-40° Be geniigen. Die Farbekiipe wird ebenfalls 
mit geringen Mengen dieser Substanzen angesetzt, geriihrt \md die 
Stammkiipe nach 3 Stunden zugegeben. 

1m allgemeinen geschieht das Farben der Baumwolle auf den Indigo­
kiipen kalt, auf der Hydrosulfitkiipe meist warm. Letztere ist besonders 
fiir helle Nuancen gut zu gebrauchen, indem man 20 oder 30 Minuten 
unter der Flotte umzieht und abwindet. J;-'iir dicke Garne, Stickgarne, 
ist sie besonders empfehlenswert wegen des besseren Durchfarbens. Die 
Hydrosulfitkiipe kann auch auf dem Jigger gefarbt werden. Speziell 
welden hierfiir die unter dem Namen Unterflottenjigger bekannten Appa­
rate gebraucht. 

Samtliche Indigofarbungen werden schlieBlich mit Schwefelsaure zur 
Entfernung des Kalkes bzw. Alkalis abgesauert. Wird die Schwefel­
saure, besonders in frischen Absaurebadern, zu stark genommen, so kann 
sich auf del' Ware schwefelsaurer Kalk niederschlagen, del' nur durch 
langeres Einlegen del' Ware in viel Wasser oder in mit Salzsaure ange­
sauertem Wasser zu entfernen ist. Das beim Absauern und Spiilen er­
haltene Blauwasser enthalt viel suspendierten Indigo. Man laBt das 
Wasser in Klarbottiche oder Klarbassins laufen, in welchen es bis zur 
Klarung stehenbleibt. Del' Indigo setzt sich als Schlamm bald ab und 
kann direkt wieder zum Ansatz del' Kiipen benutzt werden. In troclm­
nem Schlamm sind oft iiber 50% Indigo. Fiir GroBbetriebe empfiehlt 
sich die Aufstellung einer Filterpresse zur Gewinnung des Schlamms in 
Form von PreBkuchen. Die von diesem Blauwasserschlamm angesetzten 
Kiipen farben recht gut. 

e) Garungskiipe. Die Garungskiipe, die VOl' Einfiihrung del' Eisen­
vitriolkiipe auch in Deutschland fiir Baumwolle und Leinen benutzt 
wurde, ist jetzt nul' noch in RuBland, den Balkanlandern, Italien und 
Skandinavien hierfiir im Gebrauch. Die auf del' warmen Garungskiipe 
gefarbten Baumwoll~ und Leinengarne sind durchweg besser durchge­
farbt als die auf del' kalten Kiipe gefar bten. Es wird daher del' diesem 
Garn anhaftende Geruch auch in manchen LandeI'll noch verlangt und 
als ein Zeichen fiir die Echtheit del' Farbe angesehen. (Naheres iiber 
die Garungskiipe siehe W ollfarberei. 
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Indigofarbungen uberfarbt man auch mit Blauholz (Aufsatzblau), 
mit basischen und substantiven Farben. Auch grundiert man mit sub­
stantiven oder Schwefelfarben und uberfarbt mit Indigo. Es werden 
dann die substantiven Farben mit Indigo gedeckt und dadurch wasser­
echter. 

IndigosoI. Das Indigosol 0 ist der erste Vertreter einer neuen, 
wichtigen und aussichtsreichen Farbstoffkategorie von allergroBtem 
Interesse I ). Es ist ein loslicher, gut haltbarer esterifizierter Indigo, 
welcher neue und leichte Anwendungen ermoglicht, wie sie bis heute 
mit Indigo nicht moglich waren. AuBer dem Indigo selbst laBt sich 
eine gauze Reihe anderer Kupenfarbstoffe in der gleichen Weise umwan­
deln, die voraussichtlich bald auf dem Markt erscheinen werden. 

Mit der EinfUhrung der Indigosole wiirde sowohl fur die Baumwolle 
als auch fUr die Wolle die bis jetzt ubliche Kupenfarberei verschwinden, 
indem Indigosol die Baumwollfaser in den dunkelsten Tonen durch ein­
faches Impragnieren und nachherige Oxydation farbt, wahrend die Wolle 
im Saurebade gefarbt und nachher mit Nitrit oder Chromat oxydiert wird. 
Zur Zeit bietet das Indigosol fur die Baumwoll-Stuckfarberei das groBere 
Interesse. Die erhaltenen Farbungen zeichnen sich durch eine vollstan­
dige Durchdringung und bessere Reibechtheit gegenuber den in der Kupe 
gefarbten Stucken aus. Auf merzerisierter Ware werden mit Indigosol 
egalere Farbungen als in der Kupe erzielt. Die gauze Farbeoperation 
kann bei rationeller Einrichtung in 20-30 Minuten bewerkstelligt 
werden. 

Nach dem heutigen Stande der Technik kommen fur die Baumwoll­
farberei drei Verfahren in Betracht: 1. Foulardieren mit Indigosol, 
Trocknen in der Hotflue oder auf dem Trockenzylinder, Oxydieren in 
einem mit Eisenchlorid und Schwefelsaure beschickten Oxydationsbade, 
Waschen. 2. Foulardieren mit Indigosol, dem Natriumnitrit zugesetzt 
worden ist, Trocknen, Passieren durch ein verdunntes Schwefelsaurebad, 
wobei sich die Oxydation in einigen Sekunden vollzieht. 3. Klotzen mit 
einer Indigosollosung, der u. a. chlorsaures Natron, VanadlOsung od. dgl. 
zugesetzt ist, Trocknen und Dampfen. 

Man arbeitet Z. B. nach folgenden Vorschriften: 

1. Eisenchloridverfahren. 
Man klotzt bzw. prapariert die Ware mit einer Losung von 25 

bis 125 g Indigosol 0 im Liter Wasser, trocknet und entwickelt bei 30 
bis 50° C in einer Losung von 

20-50 g Ferrichlorid 36% und l· L't 
20-50 g Schwefelsaure 66° Be J 1m 1 er. 

Ein Zusatz von Kochsalz odeI' Glaubersalz zum Entwickelungsbade 
ist oft vorteilhaft. N ach dem Entwickeln wird gut gewaschen. Diese 
Farbungen sind truber als die nach 2. und 3. erhaltenen. 

1) Das Indigosol 0 wird in Deutschland von den Farbenfabriken auf den l\fark~ 
gebracht: Badische Anilin- und Sodafabrik, Durand - Huguenin, 
Farbenfabriken Bayer, Farbwerke Hochst. 
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2. Nitritverfahren. 
Man klotzt bzw. prapariert die Ware mit einer Lasung von 

25-125 g Indigosol 0 }. L't 
7 _ 25 g Natriunmitrit 1m 1 er, 

trocknet und entwickelt bei gewahnlicher Temperatur in einer Lasung von 
20-50 g Schwefelsaure 66° Be im Liter. 

Dem Nitritbade kann man zur besseren Haltbarkeit auf das Liter 
2 g p-Naphthol, gelast unter Zusatz von 3 g Natronlauge 40° Be inheiBem 
Wasser, zugeben. Ein Zusatz von Kochsalz oder Glaubersalz zum Ent­
wickelungsbade ist oft vorteilhaft. 

3. Dampfverfahren. 
Man klotzt bzw. prapariert die Ware mit folgender Lasung: 

Klotzlosllng 
100 g Indigosol 0 
50 g Tragantwasser (60: 1000) 

735 g kaltes Wasser 
25 g neutrales oxalsaures Ammon oder 

Rhodanammonium 
40 g chlorsaures Natron (I: 3) 
50 g Vanadlosung (I: 1000) 

I Liter 

Nelltrales oxaIsaures Ammon 
126 g Oxalsaure mit etwa 
300 g heiBem Wasser losen, dann 
150 ccm Ammoniak 25proz. zugeben 

Die abgepreBte oder abgenutschte 
Ausbeute soll etwa 150 g betragen; 
die l\1utterlauge kann weiter benutzt 
werden. 

Hierauf wird getrocknet und durch 2-5 Minuten langes Dampfen 
entwickelt. Erhaht man die Menge des vanadinsauren Ammons auf das 
Vierfache, so tritt die Entwickelung auch beim Verhangen in einem 
feuchtwarmen Raume ein. AuBer nach diesen drei Verfahren kann Indi­
gosol 0 auch unter Zusatz von Bichromat geklotzt und in einem schwefel­
oxalsauren Bade entwickelt werden. 

Das Farben mit Kiipenfarbstoffen. 
AuBer dem besprochenen Hauptvertreter der Kiipenfarbstoffe, dem 

Indigo, zahlen im weiteren Sinne zu den Kiipenfarbstoffen noch 
a) die 'fhioindigofarbstoffe, Helindon- und Cibafarbstoffe 
(richtigeIndigoabkommlinge), b) die Indanthren-, Anthra-, Algol-, 
und Cibanonfarbstoffe (Anthrachinonabkammlinge) und c) die Hy­
dronfarbstoffe (Karbazolabkammlinge), weil sie sich gra13tenteils 
verkiipen und in der Kiipe farben lassen. Teilweise besteht eine gewisse 
Verwandtschaft der Kiipenfarbstoffe mit den Schwefelfarbstoffen inso­
fern, als sich manche Kiipenfarbstoffe auch im schwefelalkalischen Bade 
farben lassen l ). 

Die unter a) aufgefiihrten echten Indigo- und eigentlichen Kii.pen­
farbstoffe erfordern zum Lasen das wenigste Alkali und eignen sich in­
folgedessen sowohl zum Farben der pflanzlichen als auch der tierischen 
Fasern; die unter b) aufgefii.hrten eigentlichen Anthrachinonfarbstoffe 

') S. auch FuBnote S. 222. Durch die Umklassifizierung dieser Kiipenfarbstoffe, 
.wobei die Echtheitseigenschaften mit ausschlaggebend sind ("Indanthren"-Farben 
wasch- und lichtecht), wird die friihere chemische Einteilung in Indigo-, Anthra­
ehinon- usw. Abkommlinge zuriickgedrangt und ist wohl nicht immer zutreffend. 
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(und nur wegen ihrer farberischen Eigenschaften im weiteren Sinne auch 
als Kiipenfarbstoffe bezeichneten Farbstoffe) sind in erster Linie zum 
Farben der Baumwolle geeignet, da sie zum Losen viel Alkali brau­
chen; e) die Hydronfarben sind aussehlieBlieh fUr das Farben pflanz­
lieher Fasern geeigpet. 

Das Losen der meisten Kiipenfarbstoffe erfolgt unter Zuhilfenahme 
von Natroniauge und Hydrosulfit. Die erforderliehen Mengen riehten 
sieh naeh der Starke des jeweiligen Farbstoffes und werden entweder 
naeh dem Flottenverhaltnis oder naeh dem Gewieht der Ware bemessen. 
Da bei sehr versehiedenem Flottenverhaltnis gearbeitet wird (auf offenen 
Kufen 1 : 20 bis 1 : 30, auf dem Apparat oder im Jigger 1 : 6 bis 1 : 4 
usw.), so ist es riehtiger, die Lauge und das Hydrosulfit auf das Gewicht 
des Farbstoffes oder des Farbgutes zu beziehen. 

Beim Losen und Farben spielen Temperatur und sonstige Arbeits­
bedingungen eine wiehtige Rolle, woriiber die betreffenden Fabriken 
Auskunft erteilen. 1m allgemeinen erfordern das Ansetzen und Fiihren der 
Kiipen groBe Erfahrung und Aufmerksamkeit des Farbers. Sehr sehwie­
rig ist es u. a., genau naeh Muster zu farben, da der endgiiltige Ton erst 
naeh dem Oxydieren herauskommt und beim Farben unmittelbar nieht 
siehtbar ist. Ebenso bereitet die Kombination von versehiedenen Kiipen­
farbstoffen (besonders in stehenden Badern) groBe Sehwierigkeiten, weil 
sieh die einzelnen Kiipenfarbstoffe in bezug auf Ausziehen sehr versehie­
den verhalten. 

In der Regel stellt man sieh, wie bei Indigo, eine Stammkiipe (Teig­
ware 1 : 10, Pulverware 1 : 50) dar und verwendet diese zum Ansetzen 
der Farbekiipen, indem man hierzu mit Hydrosulfit und Natronlauge 
entliiftetes (oder strenggenommen: von Sauerstoff befreites) Wasser 
verwendet. Die Stammkiipen werden angesetzt, indem man den Farb· 
stoff mit der jeweils erforderliehen Menge Lauge und wenig Wasser gut 
verriihrt, dann das Reduktionsmittel zusetzt, sorgfaltig umriihrt und 
nun, meist bei 50-60° C, bis zur klaren Losung stehen laBt. 

Das Farben erfolgt im wesentliehen ebenso wie mit Indigo; meist 
farbt man aueh in mehreren Ziigen. Die Farbstoffe ziehen und oxy­
dieren sieh im allgemeinen Iangsam und gleiehmaBig. Stranggarne 
werden auf den iiblichen Farbekufen (iiber oder unter der Flotte) ge­
farbt, dann gleiehmaBig und mogliehst kraftig abgequetseht und zum 
Oxydieren an der Luft verhangt. Naeh erfoigter Oxydation wird ge­
spiiIt, abgesauert, wieder gespiilt und geseift; Ietzteres meist in koehenden 
Badern, manchmal aueh nur bei 50° C. Dureh Zusatz von Koehsalz oder 
Giaubersaiz zum Farbebad (10-30 g pro Liter Flotte) wird ein besse­
res Ausziehen erzieit. Ein gutes Durehfarben, namentlieh bei hellen 
Tonen, wird dagegen dureh geringe Zusatze von Tiirkisehrotol, Monopoiol 
u. dgl. unterstiitzt. 

In geeigneten Apparaten konnen aueh Garne in Form von Kops oder 
Kreuzspulen gefarbt werden. Hierbei miissen die Flotten vollkommen 
klar sein; das Saiz wird gegebenenfalls erst spater zugesetzt. Baum­
wollstiiek wird gewohnlieh auf dem Unterflottenjigger gearbeitet; schwer 
durehzufarbende Ware wird zweekmaBig vorher mit 1-2% Monopol-
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seife und 5% Soda genetzt und abgequetscht. In einem zweiten Jigger 
kann gespillt, oxydiert, abgesauert, wieder gespillt und notigenfalls ge­
seift werden. 

Die Farbungen werden haufig nachbehandelt; man verwendet z. B. 
1-2% Ohromkali und 4-8% Essigsaure, ferner: Natriumperborat und 
Essigsaure, von denen man 100-300 g bzw. 200-400 cern pro 100 I 
Flotte verwendet, und worin man bei etwa 50° 0 fixiert. 

Die Farbungen zeichnen sich im allgemeinen dureh groBe Alkali-, 
Wasser-, Wasch-, Licht-, trberfarbe-- und Ohloreehtheit aus und eignen 
sich deshalb besonders fUr Buntwebeartikel. Fur einen allgemeinen 
Gebrauch steht der hohe Preis dieser Farbstoffe noch hindernd im Wege. 

Von den Hydronfarben, deren Hauptvertreter das Hydronblau 
ist, werden einige, besonders in dunklen Tonen, mit Sehwefelnatrium­
zusatz gefarbt. Sie eignen sich ebenso wie die vorgenannten Kiipen­
farbungen fUr die Buntweberei. 

Gewohnliche Farbemethode fUr Illdanthrenfarbstoffe [B, By, lll]. 

Der Farbstoff wird mit der lOfaehen Menge heWen Wassel's ange­
ruhrt und durch ein feines Sieb in das mit Natronlauge und Hydrosulfit 
versetzte Bad von 60 0 0 bis zur volligen Losung eingeruhrt. 

Bei ganz hellen Tonen oder schwer egalisierenden Farbstoffen geht 
man mit dem Gam bei etwa 30°0 ein, zieht einige Male urn, erhitzt all· 
mahlich auf 50-60° C und stellt beidieser Temperatur in 3/4-1 Stunde 
fertig. Bei dunkleren Tonen geht man mit dem Material direkt bei 50 
bis 60° 0 ein. Nach Fertigstellung der Farbung spillt man zunachst in 
einem Bade von Hydrosulfit (10-15 g pro 100 I Wasser), sodann in 
reinem Wasser. SchlieBlieh sauert man noeh mit 1/10-2/10 I Sehwefel­
saure von 66° Be pro 100 I Wasser ab, spillt, seift 1/2 Stunde kochend 
und spillt nochmals griindlieh. Fur 50 Pfund engl. Baumwollgarn sind 
im Mittel erforderlich: 500 I Wasser und 6 I N atronlauge von 40° Be 
(=12 cern pro Liter Flotte). An Hydrosulfit sind bei 0,5-5% Farbstoff 
in Teig 500 g Hydrosulfit erforderlieh, bei groBeren Farbmengen mehr, 
und zwar bis zu 2000 g Hydrosulfit bei 50% Farbstoffpaste. 

Naeh einer anderen Vorsehrift wird fUr bestimmte Farbstoffmarken 
ein Zusatz von Glaubersalz oder Kochsalz empfohlen. Der Salzgehalt 
riehtet sieh ebenso wie der Hydrosulfitzusatz nach der Menge des Farb­
stoffes. Bei hellen Ausfarbungen von 0,5% Farbstoff sind etwa 1200 g 
kalziniertes Glaubersalz pro 500 I Farbflotte, dann allmahlieh steigend 
bis zu 9-10-11 kg Salz bei 30-40proz. Farbungen erforderlieh. Die 
Farbetemperatur betragt etwa 40-50° 0, die Farbedauer 3/4-1 Stunde. 
Spillen und Absauern geschieht wie bei den salzfreien Farbungen. Ge­
wisse Farbsoffe werden aueh kalt gefarbt. In diesem FaIle wird nur die 
Halfte an Natronlauge und das Doppelte an Salz zugegeben. 

Stuekware wird auf dem Unterwasserjigger (dunkle Tone) oder 
auch auf dem Oberwasserjigger (weniger dunkle Tone) gefarbt. Ferner 
wird auch naeh dem Klotz- odeI' Pflatschverfahren gearbeitet, insbe­
sondere dicke, schwer durehfarbbare Ware. 
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Das Bauchen von lndanthrenfarbungen geschieht am besten unter 
Zusatz von Ludigol. Sehr gute Ergebnisse wurden in der Praxis bei­
spielsweise bei folgender Zusammensetzung der Bauchflotte erhalten: 
5001 Wasser, 8 kg kalzinierte Soda, 2 kg Ludigol, etwa 1 Stunde kochen. 

Gewohnliche Farbemethode fUr Hydronfarbstoffe (HydronbJau usw.) [C]. 
Man farbt mit Hydrosulfit und N atronJauge bei verschiedenen Tempe­

raturen, meist bei 50-60° C, 1/2-1 Stunde. 
Eine Nachbehandlung mit Perborat, das dem letzten Spiilbade 

in Hohe von 1/2-1 % zugesetzt wird, 15-20 Minuten bei 40-50° C, be­
schleunigt vorteilhaft die Oxydation. Fur lebhaftere Farbungen nimmt 
man auch 1-2% Perborat und kocht 1/2 Stunde. Ferner wird zur Nach­
behandlung Chromkaliessigsaure (2-3% Chromkali und 3-5% 
Essigsaure, 10-15 Minuten, kalt bis warm), desgleichen Chro m kali­
bisulfit (1/2-1 % Chromkali kalt bis warm, dann nach einigen Minuten 
2-4 ccm Bisulfit pro Liter) und Kupfervitriol (3-4% Kupfervitriol 
und 3-5% Essigsaure, 20-30 Minuten heiJ3) angewandt. 

Hydronblau kann auch mit Kupenfarben in einem gemeinsamen 
Bade gefarbt werden. Hierbei ist mit Rucksicht auf die Weiterbenutzung 
der Bader zu beachten, daB von Indigo z. B. 3/4_4/5 im Bade zuruck­
bleibt, wahrend von Hydronblau der groJ3te Teil auf die Faser aufzieht. 
Auch kann auf Hydronblauvorfarbung ein Aufsatz von Indigo oder von 
substantiven, basischen und Sulfinfarbstoffen g!3macht werden. 

Da Hydronblau bleichecht ist, konnen Buntgewebe vorsichtig nach­
gebleicht werden. Die Firma Cassella empfiehlt zu diesem Zweck, erst 
mit 3-5 g Rotol pro Liter vorzukochen und dann einige Stunden mit 
1/2_3/40 Be starker Chlorsoda zu bleichen, zu spiilen, abzusauern (1h ° Be 
starke Salzsaure) und zu entchloren (1/2-1 ccm Bisulfit pro Liter Bad). 

Das Farben mit den Algol-, Helindon-, Ciba- und Cibanon­
farbstoffen geschieht in ahnlicher Weise. Es kann hier im einzelnen 
nicht auf die Spezialvorschriften eingegangen werden, zumal da die 
Farbenfabriken ausreichende, allgemein zugangliche Farbvorschriften 
herausgeben. 

Anilinschwarz. 
1m Gegensatz zu den bisher vorbesprochenen Farbungen, bei denen 

fertig vorgebildete Farbstoffe zur Anwendung gelangen, werden die 
Oxydationsfarbstoffe aus Nichtfarbstoffen erst auf der Faser (bzw. 
im Bade bei Gegenwart der Faser) durch Oxydation erzeugt und gleich­
zeitig in der Faser abgelagert. 1m freien Zustande sind diese Farbstoffe 
unlosliche Korperfarben oder Pigmente, die filtriert, gereinigt, getrocknet, 
pulverisiert und auch als Anstrich oder Druckfarbe benutzt werden 
konnen. 

Der weitaus wichtigste und bekannteste Oxydationsfarbstoff ist das 
Anilinschwarz, das sich u. a. durch besondere Fulle des Tones und 
durch ganz hervorragende Echtheit gegenuber chemischen Einflussen aus­
zeichnet. Nur in bezug auf Tragechtheit (V er grun en) und Rei b ech t­
he i t laBt das Anilinschwarz zum Teil zu wunschen ubrig; aber auch hier 
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gibt es gro13e graduelle Unterschiede, und man unterscheidet deshalb ver­
griinendes und nicht vergriinendes Anilinschwarz; eben so ist die Reib­
echtheit der nach verschiedenen Verlahren hergestellten Anilinschwarz­
farbungen sehr verschieden (Direktschwarz, Oxydationsschwarz). 

Das Anilinschwarz entsteht durch Oxydation des Anilins mit Hilfe 
verschiedener Oxydationsmittel und Sauerstoffiibertrager. Die erste 
Stufe der Oxydation erzeugt das E meraidin, dann entsteht das Anilin­
schwarz oder das sogenannte Nigranilin. Chemisch kallll der Vorgang 
als eine Wasserstoffentziehung aus dem Anilin aufgefa13t werden: 

3 C6H5NH, . HCI + K 2Cr20 7 + 5 HCI = C1sH15N. + 2 KCl + 2 CrCl. + 7 H,O. 

1st die Oxydation unvollstandig, so geht sie nicht durchweg iiber 
das Emeraidin hinaus, d. h. es bleibt mindestens ein Teil als Emeraidin 
auf der Faser. Ein solches Anilinschwarz vergriint mehr oder weniger 
an der Luft, wahrend gutes Anilinschwarz moglichst nicht vergriinen 
soIl. Nach Krais sollte man iiberhaupt in der Anilinschwarzfarbcrci ver­
schiedene Gesichtspunkte klar trennen und erkennen konnen, wenn man 
nicht in ode Rezeptmacherei verlallen will. Die einzelnen Erlordernisse 
sind im allgemeinen: 

1. Charakter des Schwarztons, (tiefes, gclbliches, blauliches Schwarz). 
2. Grad del' R.eibechtheit. 
3. Grad del' Unvergriinlichkeit. 
4. Vermeidung del' Faserschwachung. Die verschiedenen Anilin­

schwarzfarbemethoden liefern in dieser Beziehung unterschiedliche 
Resultate. 

Je nach del' Art del' Oxydation bzw. des Arbeitsverlahrens unter­
scheidet man dreierlei Arten von Anilinschwarz: 1. das D ire k tan i Ii n -
schwarz odeI' das Einbadanilinschwarz, 2. das Oxydations­
anilinschwarz, 3. das Dampfanilinschwarz. Bei dem ersteren 
werden hauptsachlich Chromkali und Chromnatron bei Gegenwart von 
Sauren a18 Oxydationsmittel benutzt, bei den beiden letztercn chlor­
saures Kalium odeI' Natrium als OxydationsmiUel und Kupfervitriol, 
Griinspan, Kupfernitrat, Eisenchlorid, Ammoniumvanadinat als Sauer­
stoffiibcrtrager. Die Oxydation wird hier in feuchtwarmer Luft, 
in der sogenannten Hange odeI' durch Dampfen bewirkt. Nach del' 
Oxydation erscheint die Ware zumeist dunkelgriin und wird erst durch 
Waschen und Seifen schwarz; durch Nachchromieren mit Chromkali wird 
die Tiefe und Echtheit des Schwarz noch gehoben. Jc langsamer del' 
Oxydationsvorgang VOl' sich gcht, des to gleichma13iger und echter ist im 
allgemeinen das Oxydationsschwarz. 1m Gegensatz zu letzteren ru13t 
das Einbadschwarz erhcblich abo 

1. Das Einbad- oder Direldanilinschwarz wird, wie der Name sagt, 
in einem Bade bzw. direkt erzeugt. Man bedient sich zu seiner 
Erzeugung des Anilinols oder des fertigen: Anilinsalzes (des salzsauren 
Anilins)1) mit einem bestimmten Saureiiberschu13 von Salz-, Schwefel-

1) Auch sind gelegentlich andere Salze des Anilins empfohlen worden, z. B. 
das salpetersaure Anilin fur das in Amerika ,,8 t e rl i n g - B lac k" genannte bc­
sondere Anilinschwarz. 
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saure oder organischer ~aure. Theoretisch sind auf 4 Teile salzsaures 
Anilin etwa 3 Teile Chromkali und 21/2 Teile Schwefelsaure erforderlich. 
In del' Praxis werden jedoch recht schwankende Verhaltnisse angewandt. 
Nach H. Lange werden zweckmaBig 6 Teile Anilinsalz (bzw. die ent­
sprechende Menge 01 und Salzsaure) in warmem Wasser ge1ost, 4 Teile 
Schwefelsaure (mit Wasser verdiimlt) zugesetzt und mit Wasser auf 
950 Teile aufgefiillt. Dann wird das Garn aufgestellt und einige Male 
umgezogen, worauf allmahlich 41/2 Teile Chromkali (in 50 Teilen Wasser 
gelOst) innerhalb 2 Stunden zugefiigt werden. Man laBt die Baumwolle 
noch 1 Stunde unter langsamem Umziehen auf dem kalten Bade und 
erwarmt schliel3lich auf etwa 60° C. Jelangsamer das Anilinschwarz bzw. 
das Nigranilin niedergeschlagen wird, eine desto echtere Farbung wird 
erzielt. Nach dem Farben wird eventuell mit Schwefelsaure (1 : 1000) 
abgesauert, gut gewaschen und geseift oder mit Soda behandelt. Wenn 
das Schwarz nach dem Farbcn noch griin erscheint, so wird mit Chrom­
kali nachchromiert; braunstichige Tone vergriinen nicht so leicht wie 
b1austichige. 

Nach einer anderen Vorschrift [MJ beschickt man das Bad mit 10% 
Ani1insalz vom Gew. d. Ware, 14% Salzsaure von 22° Be, 3,5% Schwefel­
saure von 66° Be und fiigt nach dem Erka1ten eine Losung von 13% 
Chromnatron zu; daIm geht man mit del' Ware ein, behandelt 1/2 Stunde 
kalt, treibt in del' nachsten ha1ben Stunde zum Kochen und1aBt 1/4 Stunde 
nachziehen. Zuletzt wird gut gespiiltund (eventuell mit einemZusatz von 
1 % Blauho1zextrakt) geseift. 

Zanker verwendet fiir 100 kg Baumwolle ein Bad von 20001, das 
mit 13 kg Anilinsalz, 20 kg Salzsaurc und 14 kg Chromkali (jedes fUr 
sich gelOst und die Einzelteile kalt gcmischt) bcschickt ist. Man zieht 
1 Stunde kalt, geht dann langsam auf 70-80° und bearbeitet 1/2 Stunde 
bei diesel' Temperatur. Dann wird gut gespiilt und mit Seife, Rottil od. a. 
bei 60° C geseift. Manchmal setzt man dem Farbebadc auch noch 2 g 
Eisenbeize (salpetcrsaures Eisen) pro Liter Flotte zu. 

Del' Hauptnachteil des Direktschwarz ist seine geringe Rcibechtheit, 
die relativ geringe Wetterechtheit (allmahliches Vergriinen) und der un­
gleichmaBige Ausfall del' Nuanccn. 

Direktschwarz kaml auch auf Grundicrung mit Schwefel- oder sub­
stantiven Farbstoffen aufgesetzt werden. 

Stiickware wird entsprechend auf dem Jigger in moglichst kurzem 
Bade gefarbt. 

2. Das Oxydationsltnilinschwarz unterscheidet sich vom Einbad­
schwarz in erster Linie dadurch, daB die Ware nicht im Bade un­
mitte1bar gefarbt wird, sondern mit der unoxydierten Masse impragniert 
und dann einer Oxydation unterworfen v,ird, wobei sich das Schwarz mit 
Hilfe von Sauerstoffiibertragern bildet. Bei diesem Schwarz kommen 
noch groBere Schwankungen in del' Zusammensetzung des Bades und del' 
Arbeitsweise Val'. Nach H. Lange schwanken die Zusatze pro 1000 Teile 
F10tte an Anilinsa1z von 70-150 Teilen, an chlorsaurem Ka1i von 30 bis 
45 Teilen (eventuell entsprechcnde Mengen des Natriumsa1zes), an Blau­
stein von 5-20 Teilen, an Vanadinat10sung (1 : 1000) von 10-50 Tei1en, 
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an essigsaurer oder ameisensaurer Tonerde (10° Be) von 20-50 Teilen 
usw. Dem Anilinsalz, das oft von saurer Reaktion ist, werden vielfach 
auch noch 5-8 Teile Anilinol pro 1000 Teile Flotte zugesetzt. Auch 
wird ein Zusatz von E u mol [BJ empfohlen, wodurch an Material ge­
spart, die Faser geschont und groBere Reibechtheit erzielt werden soll. 

Die Konzentration des Bades hangt u. a. von der Art der Ware 
(leichtere Waren werden mit leichterer Briihe behandelt und umgekehrt) 
und von der verlangten Nuance ab (Tiefschwarz erheischt starkere, 
Blauschwarz schwachere Bader). Sehr beliebt sind auch Zusatze von 
Starke, Dextrin, Tragant u. a. Klebemitteln. Wird besonderes Gewicht 
auf groBe Festigkeit der Ware gelegt, so werden die Zusatze an Oxyda­
tionsmitteln reduziert; wenn die Nuance nicht tief genug ist, so erhoht 
man dagegen den Oxydationsmittel-" oder den Anilingehalt der Farbe­
masse. Die Bestandteile werden stets einzeln gelOst und erst nach dem 
Erkalten vereinigt. Vielfach werden auch zweierlei StammlOsungen vor­
ratig gehalten, die in bestimmtem Volumenverhaltnis unmittelbar vor 
dem Gebrauch vereinigt werden; vor allem dann, wenn man die Stamm­
lOsungen fUr groBeren Vorrat herstellt. 

Nachstehend seien einige Beispiele erwahnt, wie sie sich bei der Er­
zeugung von Oxydationsschwarz bewahrt haben. H. Lange lOst 100 
bis 120 g Anilinsalz, 6-8 g Anilinol, 35-40 g chlorsaures Kali, 15-20 g 
Kupfervitriol, 5 g Weizenstarke mit Wasser zu 1 kg Farbmasse, trankt 
das Garn gleichmaBig, schleudert, egalisiert, trocknet hei 30-40° 0 und 
oxydiert in feuchtwarmer Luft, bis die Ware dunkelgriin wird. Dann 
wird gespiilt, mit einer verdiinnten Ohromkalilosung (3-5 : 1000) bei 
60-70° 0 nachoxydiert, gut gespiilt und mit Soda oder Selle behandelt. 

Stiickware wird in Losungen von 6-7° Be geklotzt, in der Hot­
flue getrocknet und in der Hange bei 30-40° 0 oxydiert bzw. im Oxy­
dationskasten (s. d.) getrocknet und oxydiert (bei etwa 50° 0). Zuletzt 
wird chromiert, geseift und eventuell mit Blauholz od. dgl. iiberfarbt 
bzw. nuanciert. 

Nach anderen Vorschriften [M] farbt man lose Baumwolle oder 
Garn, indem man zuerst mit einer 8° Be starken Mischung von 126 Tei­
len Anilinsalz, 40 Teilen chlorsaurem Natron, 5 Teilen Salmiak, 3 Teilen 
Kupfervitriol und 120 Teilen essigsaurer Tonerde von 14 0 Be impra­
gniert. Die impragnierte und geschleuderte Ware wird bei 35-45° 0 ge­
trocknet und 18-24 Stunden oxydiert. Hierauf chromiert man bei 40 
bis 50° 0 mit 6% Ohromnatron, 0,5% Anilinsalz und 2% Schwefelsaure 
von 66 ° Be nach, wascht und aviviert mit einer Olemulsion. 

Fiir unvergriinliches Schwarz empfiehlt die Firma [M] die Herstel­
lung folgender zwei, getrennt aufzubewahrender Bader. Stammfarbe A. 
551 Wasser, 4500 g Anilinsalz, 1350 g Toluidin, 700 g Essigsaure, 1850 g 
chlorsaures Natrium; Stammfarbe B. 1850 g salpetersaures Eisen von 
40° Be, 61 Wasser, 2700 g KupfersulfatlOsung (200 g pro Liter). Man 
gibt 8 1 der Stammfarbe A mit 11 der Stammfarbe B zusammen und klotzt 
mit diesem Gemisch. Die iibrige Behandlung ist wie vorbeschrieben. 

Halbseide wird in ahnlicher Weise schwarz gefarbt. Folgcnde 
Mischungsverhaltnisse liefern ein schones, sattes und wenig vergriincndes 
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Oxydationsschwarz. Stammflotte A. 121 Anilino1 und 91 Salzsaure 
werden in 201 Wasser, ferner 1 kg Griinspan und 1 kg Kupfervitrio1 in 
6-71 Wasser und 500 g Eisenchlorid in 1/21 Wassr gelOst und nach dem 
Erkalten zusammengebracht. Stammf10tte B. 8 kg chlorsaures Kali 
(bzw. die entsprechende Menge Natronsalz) und 6 kg Chlorammonium 
werden in etwa 501 Wasser, 4 kg Weizenstarke in 501 Wasser kochend 
gelost, vereinigt und mit Wasser auf 200 1 gebracht. Von F10tte A wird je 
11, von Flotte B werden je 41 unmittelbar vor dem Gebrauch vereinigt 
und auf 61 / 2 ° Be gebracht. Bei ganz diinnen Stoffen und bei B1auschwarz 
geht man bis auf 5° Be herunter. Dann wird in bekannter Weise auf dem 
Jigger passiert und im Oxydationskasten oxydiert. Die Temperatur am 
trockenen und feuchten Thermometer differiert in der Regel um 15-20° 
und betragt am Trockenthermometer etwa 70°, am feuchten etwa 50 
bis 55° C. Zuletzt wird mit 4-5% Chromnatron und eventuell etwa 
11/4% Schwefelsaure bei 40-50° C nachchromiert und erforderlichenfalls 
mit Seife, B1auho1zextrakt, Methy1enblau, Chrysamin ausgefarbt bzw. 
nuanciert oder geschont. 

Das Oxydationsschwarz bildet bis auf den heutigen Tag eine besondere Spe­
zialitat mancher Betriebe, die ihre Fertigkeit hiiten und auszuniitzen suchen. 
Bekannt ist in dieser Hinsicht das Oxydationsschwarz, das als Hermsdorf­
Diamantschwarz insbesondere auf Garnen, Striimpfen, Handschuhen und 
Trikotagen hergestellt wird und sich einer besonderen Echtheit, Sch6nheit und 
Fiille gegeniiber ahnlichem Schwarz anderer Firmen erfreut. Auch die Chlor­
echtheit des Hermsdorf-Diamantschwarz ist ganz vorziiglich. Legt man Proben 
dieser Farbung neben Schwefelschwarz- und Direktschwarzfarbungen in eine 
schwache Chlorl6sung, so werden sich die letztgenannten Farbungen ganz wesent­
lich verandern, wahrend das Diamantschwarz sich nur ganz unbedeutend verandern 
wird. In gleicher Weise vertragt das Diamantschwarz Wasche mit Sauerstoff­
waschmitteln (Persil u. a.), ohne merklich in der Farbe EinbuBe zu erleiden. 

3. Das Dampfanilinschwarz. Die Stiicke werden am Foulard ge­
klotzt, in der Hotflue getrocknet, 2-3 Minuten im Mather-Platt ge­
dampft, gespiilt, nachchromiert (mit Chromkali 5 : 1000, bei 50° C 
1-2 Minuten), gewaschen getrocknet. Das Klotz bad fiir dieses sogenannte 
Prud'hommeschwarz setzt sich etwa nach folgenden Beispie1en zu­
sammen. A. 84 g Anilinsalz, 40 g Tragantwasser (60 : 1000),5 g Anilinol, 
220 ccm Wasser; 54 g gelbes Blutlaugensalz, 280 ccm Wasser; 30 g 
chlorsaures Natron, 320 ccm Wasser, alles zusammen auf 11 einstellen 
[M]. B. 100 g Anilinsa1z, 8 g Anilino1, 35 g chlorsaures Kalium, 45 g 
gelbes Blutlaugensa1z, 812 g Wasser = 1000 g Klotzbad (Lange). Uber­
haupt kommen nach H. Lange im Anilinsa1zzusatz Schwankungen von 
70-130 g, in demjenigen von Kaliumchlorat von 25-40 g und yom 
gelben Blutlaugensalz von 35-50 g vor. 

Unvergriinliches Anilinschwarz. 
Der Erzeugung eines unvergriinlichen Anilinschwarz ist seit jeher die 

groBte Aufmerksamkeit gewidmet worden. Die Wege zur Erreichung 
einer Unvergriinlichkeit oder einer annahernden Unvergriinlichkeit 
konnen verschiedene sein. 

1. Aus dem zuerst erzeugten vergriinlichen Anilinschwarz wird durch 
Weiteroxydation unvergriinliches oder besonders schwer vergriinliches 
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Anilinschwarz erzeugt. Zu solchen Oxydationsstoffen gehoren: chlor­
saure Tonerde, Ferrisulfat usw. 

2. An Stelle des reinen Anilins werden Mischungen verschiedener 
Basen mit Anilin oder Ersatzbasen des Anilins verwendet. Zu solchen 
Basen gehoren: Paraamidodiphenylamin (s. weiter unter Diphenyl­
schwarz), Paraamidophenol, Paraphenylendiamin, Metatoluidin1) usw. 
Diese Basen ergeben durch Oxydation Produkte, deren Farbe das Schwarz 
beim Griinwerden des Anilinschwarz komplementar neutralisiert. Die 
Zusatze sind in der Regel teurer als das Anilin selbst; ein unvergrunliches 
Anilinschwarz stellt sich deshalb im allgemeinen in der Herstellung teurer 
als ein gewohnliches Anilinschwarz. 

3. Durch geeignete Mittel sollOrthokondensation des Anilins und 
Bildung des unvergriinlichen Azinschwarz begunstigt und Parakonden­
sation und Bildung des vergrunlichen Indaminschwarz moglichst zuruck­
gedrangt werden. 

Versuche von Grandmougin haben gezeigt, daB der Kondensationsvorgang 
bei der Schwarzbildung wesentlich von der Saure abhangt, die zur Kondensation 
gebraucht wird; starke Sauren bewirken vornehmlich Parakondensation, 
geben also vergrunliches Schwarz (Indaminschwarz), schwachere Sauren dagegen 
Orthokondensation. Das orthokondensierte Schwarz (Azinschwarz) ist un­
vergrtinlich. Als solche schwachere Sauren haben sich vornehmlich organische 
Sauren brauchbar erwiesen: Milchsaure, Ameisensaure usw. Mit den schwacheren 
Sauren geht indes die Schwarzentwicklung weniger rasch vor sich; es muB deshalb 
zur praktischen Durchftihrung zweckmaBig doch ein Gemisch von starker Mineral­
saure mit schwacherer, organischer Saure angewandt werden, so daB bei dern 
OxydationsprozeB Orthokondensation zwar vorherrscht, die Vergrunlichkeit wegen 
der Mineralsauregegenwart aber beschrankt bleibt. 

Beispiel l. Druckschwarz auf Baumwolle. 
700 g Starketragantverdickung, 45 g Anilinsalz und 30 g Ferrozyankalium 

werden warm ge16st und kalt mit 35 g Natriumchlorat (in 80 g Wassel' gelost) 
und 55 g Anilin (in 55 g Milchsaure, 50proz., gelost) versetzt. Man druckt auf, 
trocknet, dampft wie ublich im Mather-Platt, wascht und seift. Das Schwarz 
ist praktisch unvergrtinlich. 

Von den vielen veroffentlichten und zurn Teil unter Patentschutz stehen­
den Verfahren zur Erzeugung von unvergrlinlichern Anilinschwarz sei noch das 
Verfahren der Ohemischen Fabrik Griesheim - Elektron kurz erwahnt. 
Die genannte Firma hat ermittelt, daB bei Anwendung von Anilinchlorat oder 
Orthotol uidinchlorat und anderen Homologen ohne jeden Kupferzusatz ein 
volles, unvergrlinliches Schwarz erhalten wird, wenn man daflir sorgt, daB die 
Oxydation trocken und bei hoherer Temperatur als ublich, z. B. bei 90-100° C" 
vorgenommen wird. Es entwickelt sich dann nicht das bekannte Schwarzgrun, 
sondern ein tiefe~, voIles Schwarz. Dieses ist ohne Nachbehandlung vollig un­
vergrunlich. tJberhaupt liegt hier ein chemisch anderes Schwarz vor, mit 
anderen Reaktionen als die bisher bekannten Reaktionen des Anilinschwarz. Die 
mit Amlin- oder Toluidinchlorat impragnierte und bei 40-50° C getrocknete 
Baumwolle bleibt vollig farblos und kann in diesem Zustande vorzuglich mit 
alkalischen Mitteln reserviert werden. Die Entwickelung zu vollig unvergrtinlichem 
Schwarz geschieht bei etwa 90° C und bei trockener Luft, ohne daB eine Nach­
behandlung notig wird. Diese Reservierbarkeit ohne Nachbehandlung ist flir 
die Druckerei von Bedeutung. 

Beispiel 2. Die trockene Ware wird mit einer Bruhe geklotzt, die 80 g 
Anilinchlorat auf 11 enthalt, und hierauf bei 40° 0 getrocknet, wobei sie voll­
standig farblos bleibt. Danach wird sie auf der Hotflue bei 90-100° 0 oxydiert; 

') Hierher gehort auch das Anilin MT [0], das aus einer Mischung von Anilin 
mit Metatoluidin besteht. 
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sie verliiBt den Apparat als vollig entwickeltes Schwarz. Die Ware braucht weder 
chromiert noch geseift noch mit Soda behandelt zu werden, sondern geht direkt 
zur Appretur, wo sie ausgeriistet wird. 

Beispiel 3. Die trockene Ware wird mit einer Briihe von 70 g Orthotoluidin­
chlorat im Liter geklotzt, bei 45 ° C getrocknet und hierauf mit einer Reserve be­
druckt, die auf 1 kg Druckpaste enthalt: 350 g britisches Gummi, 150 g Wasser, 200 g 
Bisulfitlauge von 37°, 300 g Natronlauge von 34° Be. Nach dem Trocknen auf 
der Mansarde wird das viillig unvergriinliche Schwarz in einer Hotflue bei 90° C 
entwickelt, zur Entfernung der Verdickung gewaschen und hierauf fertiggemacht. 

Diphenylschwal'Z. 
Zum Farben mit Diphenylschwarz bringen die Hochster Farbwerke 

[M] eine Diphenylschwarzbase (Amidodiphenylamin) und ein Di. 
phenylschwarzol (Mischung von 1/4 Teil vorgenannter Base mit 
3/4 Teil AnilinOl) heraus, die in ihrer Verwendung und den Eigenschaften 
des erzeugten Schwarz dem Anilinschwarz sehr ahneln. Das Diphenyl­
schwarz zeichnet sich VOl' letzterem noch vorteilhaft durch sehr schnelle 
und leichte Oxydation und geringes Vergrunen aus. Die Oxydation wird 
durch Chlorate, Kupferverbindungen, Aluminiumchlorid, Zerchlorid, 
holzsaures Eisen, Vanadinate usw. bewirkt. Zur Vermeidung der Disso­
ziation del' essigsauren Diphenylschwarzbase ist ein Zusatz von Tragant­
wasser o. a. zu den Klotzbadern erforderlich. 

Nachfolgend wird ein Beispiel fur Garnfarbung wiedergegeben [M]. 
Stammfarbe A. 350 g Diphenylschwarzbase werden in 1500 ccm Essig­
saure von 6° Be und400 ccm Milchsaure, 50proz., durch Erwarmen gelost, 
abgekuhIt und in die Mischung von 1 kg Tragantschleim (60 : 1000) und 
21 Wasser eingeruhrt. Stammfarbe B. 170 ccm Aluminiumchlorid von 
30° Be und 100 cern Zerchlorid von 45° Be werden mit 3850 ccm Wasser 
verdunnt und mit 250 g chlorsaurem Natron (in 750 ccm Wasser gelOst) 
versetzt. Vor dem Gebrauch werden gleiche Volumina der beiden Flotten 
A und B zusammengeruhrt (die Mischung halt sich nur wenige Stunden), 
das Garn wird darin genetzt und in die Bruhe eingelegt. Dann wird 
gleichmaBig abgewunden oder schwach geschleudert. Nach entsprechen­
dem Auffrischen wird die aIte Bruhe immer wieder gebraucht. Nach 
dem Entwassern (Schleudern od. a.) wird breit auf saubere Stocke auf­
gestockt und bei 60° getrocknet; besonders egales Trockncnbei diesem 
Schwarz ist Haupterfordernis. Zum SchiuB wird noch 5 bis 10 Minuten 
ohne Druck gedampft, gewaschen und schwach geseift. 

Beispiel fUr Gewe be. Man kann rohe, nicht ausgekochte Ware direkt 
zum Klotzen verwenden. Die geklotzte Ware wird in del' HotfIue ge­
trocknet und durch kurzes Dampfen (2-10 Minuten) im Mather-Platt 
entwickelt. Die reine Diphenylschwarzbase greift die Gewebe nicht so 
stark an wie Anilinol; aus diesem Grunde wird erstere fUr die feineren 
Gewebe verwendet (Battiste usw.), wamend das Anilinschwarz fur 
derbere, billigere Waren bevorzugt wird. Ein Nachchromieren findet 
nicht statt, da es die Nuancen schadigt. Nach dem Dampfen wird sofort 
gewaschen und geseift. 

Naehfolgend sei noeh eine Arbeitsweise der Hochster Farbwerke [M] 
wiedergegeben. Stammfarbe A. 600 g Tragantwasser (1 : 10) werden 
mit 750 g Wasser verdunnt; 400 g Diphenylschwarzbasc werden mit 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 26 
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500 g Milchsaure, 50 proz., und 1300 g Essigsaure, 30 proz., durch Er­
warmen gelost, in obiges Tragantwasser eingeriihrt und mit 1450 ccm 
Wasser auf 5 kg eingestellt. Stammfarbe B. 250 g AIuminiumchlorid 
von 30° Be, 250 g Ohromchlorid von 30° Be, 40 g Kupferchlorid von 
40° Be werden in 3460 ccm Wasser gelost und dann mit der Losung von 
300 g Natriumchlorat in 600 g heWem Wasser und 100 g Terpentin61 
zusammengebracht (= 5 kg). Gleiche Volumina A und B werden fUr 
den Gebrauch gemischt. 

Der rohe, ausgekochte Baumwollstoff wird mit der Klotzbruhe 
(gleiche V olumina der Stammflotten A und B) auf der Paddingmaschine 
2-4mal geklotzt (mit etwa 100% Gewichtszunahme) und durch die 
Oxydationsmaschine bei 60-70° am Trockenthermometer und 40-50° 
am Feuchtthermometer 1/" Stunde passiert. Zur voHstandigen Ent­
wickelung wird 2 Minuten bei etwa 100° im Mather-Platt gedampft. 
Auch kann man die Ware nach dem Klotzen 15 Minuten bei 60° trocknen 
und 10 Minuten bei 95° dampfen. AIsdann wird bei 60° geseift und ge­
waschen. Ohromieren ist nicht empfehlenswert, da der Ton hierdurch 
leicht braun wird. Wird ein Gelbton bzw. ein griinlicher Ton verlangt, so 
fUgt man dem Seifenbade etwas Gelbholzextrakt zu und seift 10 Minuten 
bei 80-100° C. Hierauf wird erst in Kondenswasser und dann in gewohn-
lichem Wasser gespUl t. -

Andere Oxydationsfarbstoffe. 
AuJ3er dem Anilin- und Diphenylschwarz kommen nur noch wenige 

Oxydationsfarbstoffe in der Textilfarberei zur Verwendung. Durch 
Oxydation von p-Phenylendiamin, p-Amidophenol, Diamidodiphenyl­
amin und ahnlichen Verbindungen mit Wasserstoffsuperoxyd, Bichromat 
usw. insbesondere auf tierischen Haaren und Pelzen entstehen braune, 
graue bis schwarze Farben von ziemlicher Echtheit. Sie werden mehr 
in der Pelzfarberei als in der Textilfarberei gebraucht und kommen 
unter verschiedenen Namen und in verschiedenen Marken in den Handel, 
z. B. als Ursol [A], Nakofarben [M], Furrole [0], Furrein [J]. 

Das Farben mit Diazotierungsfarben. 
Die Diazotierungs- oder Eisfarben (weil ursprunglich unter 

Eiskuhlung hergesteHt) sind unlosliche Verbindungen, die auf der Faser 
aus ihren Komponenten gebildet bzw. niedergeschlagen werden. Diese 
Komponenten sind leicht zersetzliche Diazolosungen und NaphthoIe 
(Betana ph thoI und in geringerem MaJ3e AI phana ph thoI), die, g e k u p pel t, 
im allgemeinen wasch-, wasser- und ziemIich lichtechte Farbungen er­
geben1). 

Die wichtigsten Vertreter dieser Farben sind: das Paranitranilin­
rot (Eisrot), das Al phanaph th y lamin bordeaux, dasMetanitra­
nilinorange, das Ohloranisidinscharlach, das Dianisidinblau, 
das Benzidin- und Tolidin braun und vor aHem die N aph thol-AS­
Entwickel ungsfar ben. 

1) Naheres tiber den ProzeB des Diazotierens und Kuppelns s. bei del' Nach­
behandlung substantiveI' Farbungen S. 366. 
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Paranitranilinrot, Pararot (Eisrot). 
Es ist das Kuppelungsprodukt der Diazoverbindung des Paranitra­

nilins und des Betanaphthols. Das diazotierte und haltbar gemachte Para­
nitranilin kommt auch fertig in den Handel, z. B. als Azophorrot [M], 
Nitrosamin [B], Nitrazol [0], Benzonitrol [By] (s. auch S.367). 

Das Farben geschieht in der Weise, daB die Ware mit warmer bis 
heiBer alkalischer Naphthollosung getrankt und getrocknet und dann mit 
dem diazotierten Amin entwickelt wird: 

NO z • CSH4 ·NHz + 2 HCl + 2 NaNOz = NOz • CSH4· N = N· Cl + NaCl + H 20. 
NO z • CSH4 . N = N . C1 + C1oH 70Na = NO •. CSH4 . N = N· ClOHsOH + NaCl. 

Fiir kleinere Partien werden sogenannte Terrinen von 20 1 Inhalt, 
die je 10-121 Naphthollosung und 17-181 Entwickler aufnehmen, be­
nutzt. Je 2 Pfund Baumwollgarn werden darin umgezogen, sehr gut ab· 
gewunden und egalisiert oder geschleudert; nach j eder Passage wird das 
Bap. mit 3/41 frischer Flotte aufgefrischt. 

GroBere Partien werden in sogenannten Passiermasehinen (s. d.) be­
arbeitet. Der naphtholierte Grund wird abgewunden oder gesehleudert 
und zwecks besserer Egalisierung eventuell nochmals durch die gebrauehte 
Flotte durchgenommen und, in Tiicher eingewickelt, zentrifugiert. Dann 
wird moglichst in dunklen Raumen, die vor Sonnenlicht, Saure· und Ohlor· 
dampfen zu schiitzen sind, auf Stocken bei 50-60° getrocknet und nach 
dem Troclmen schnell in der Diazolosung entwickelt. Die Zusammen­
setzung 1. der Grundierungs. und 2. EntwicklungsfIotte ist beispiels. 
weise folgende [M]. 

1. Grundierungsflotte: 25 g Betanaphthol, 40 ccm Natronlauge 
von 22° Be, 60-75 g 50proz. Natrontiirkischrotol. 

2. Entwicklungsflotte: 280 g Paranitranilin werden in 1200ccm 
koehendem Wasser und 440 ccm Salzsaure von 22° Be geli:ist, unter 
gutem Riihren abgekiihlt und mit 1000 ccm kaltem Wasser und 1000 g 
Eis versetzt; nach Abkiihlung auf 0-2° werden 520 eem Nitritlosung 
(290 g Nitrit im Liter) langsam hineingeriihrt, wobei die Temperatur 
nicht merklich steigen darf. Die Losung wird filtriert, vor Gebrauch 
mit 600 g essigsaurem Natron versetzt, das Ganze auf 10 1 verdiinnt und 
unmittelbar verbraucht. 

Will man das Diazotieren und das Arbeiten mit Eiswasser vermeiden, 
so bedient man sich der oben erwahnten, fertig im Handel befindliehen 
Diazoprodukte des Nitranilins (Azophorrot usw.); fUr diese sind von den 
Fabriken ausfiihrliche Vorschriften ausgearbeitet worden. Durch die 
Naphthol.AS·Farben hat das Pararot erheblich anBedeutungverloren. 

Naphthol AS [Gr-E] 
und die damit hergestellten Entwicklungsfarben. 

Mit der Erfindung (1912) des Naphthol AS (Beta-Oxynaphthoe. 
saureanilid) durch die Griesheimer Farbwerke (Gr-E] wurde einem lange 
empfundenen Bediirfnis der interessierten Industrie abgeholfen. Die 
mit Hille dieses Korpers hergestellten Entwicklungsfarben stellten aIle 
bisherigen Entwicklungsfarben sowohl in bezug auf Echtheit als auch 

26* 
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Schonheit in den Schatten und traten zum Teil mit unseren echtesten 
Beizen- und Kiipenfarbstoffen ('riirkischrot, Indigo) in Konkurrenz, ja 
iibertrafen diese sogar in mancher Beziehung. Sie errangen sich bald 
groBe Bedeutung in der Garnfarberei, zum Teil auch in der Apparate­
farberei, der Farberei loser Baumwolle und besonders im Zeugdruck; sie 
sind auch fUr das Farben von merzerisierter Baumwolle, von Kunstseide 
und Stapelfaser, von Papiergarngeweben usw. gut geeignet. 

Samtliche Naphthol-AS-Farbstoffe sind unlosliche Azofarbstoffe, die 
durch die Kombination von Naphthol-AS-Marken und diazotierten Basen 
auf der Faser erzeugt werden. Aile pflanzlichen Fasern, wie Baumwolle. 
Leinen, Jute, Hanf, Kunstseide, konnen mit Naphthol-AS gefarbt werden. 

Der FarbeprozeB zerfallt in folgende zwei Operationen: 
a) Grundieren de'! Materials in der Losung eines Naphthols, 
b) Ent,vickeln des grundierten Materials in der Lasung einer diazo­

tierten Base oder des betreffenden "F arb e sal z e s". 
Das Fasermaterial wird in der iiblichen Weise vorbereitet, ausge­

kocht, gebleicht usw., dalm getrocknet oder auch ungetrocknet in der 
Lasung eines Naphthols grundiert. Das so grundierte Material wird ent­
wassert und in feuchtem Zustande in der Diazo16sung einer Farbbase 
entwickelt. Die Kupplung findet momentan statt. Nur in Fallen, wo 
man besonderen Wert auf Reibechtheit legt (Stiiekfarberei), arbeitet man 
mit Zwischentrocknung. Den FarbeprozeB beendet ein grundliches 
Spiilen und ein ein- bis zweimaligcs heiBes Seifen. 

1m Laufe der 10 jahrigen Entwickelung hat sich bis heute bereits 
eine prachtvollc Kollektion von Naphthol-AS-Kombinationen ergeben, 
die aus 8 Arten von Naphtholen und ] 7 verschiedenen Basen erzeugt 
werden kannen. Der groBte Teil der Basen wird auch in fertig diazo­
tiertem und haltbarem Zustande als "Farbesalz" in den Handel gebracht. 
Mit Hilfe dieser Naphthole und Basen kannen hcute bereits prachtvolle 
gelbe, orangefarbene, rote, rosafarbene, scharlachrote, bordeauxfarbene, 
violette, braunrote, braune, blaue, blauschwarze und schwarze Tone er­
zeugt werden, deren Echtheit im allgemeinen eine hervorragende ist. 

Die heute von del' Verkaufsgesellschaft Agfa - Griesheim (Berlin­
Frankfurt a. M.) und den Bayerschen Farbenfabriken in Leverkusen 
in den Handel gebrachten Naphthole und Basen sind etwa folgende: 

Verzeichnis der Naphthole. 
1. Naphthol AS. 2. Naphthol AS-BS. 3. Naphthol AS-BO. 4. Naph­

thol AS-RL. i5. Naphthol AS-SW. 6. Naphthol AS-G. 7. Naphthol 
AS-BR. 8. Naphthol AS-BG. 

Verzeichnis der Basen und Farbesalze. 
1. Echtgelb GC-Base (Echtgelbsalz GC 20%). 2. Echtorange GC­

Base (Echtorangesalz GC 20%). 3. Echtorange GR-Base (Echtorange­
salz GR 20%). 4. Echtorange R-Base (Echtorangesalz R 20%). 5. Echt­
scharlach GG-Base (Echtscharlachsalz GG 20%). 6. Echtscharlach G­
Base. 7. Echtscharlach RC-Base (Echtscharlachsalz R 25%). 8. Echt­
rot GG-Base (Echtrotsalz GG 20%). 9. Echtrot KB-Base. 10. Echtrot 
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3 GL-Base spezia1 (Echtrotsalz 3 GL 40%). 11. Echtrot GL-Base (Echt­
rotsalz GL 20%). 12. Echtrot RL-Base. 13. Echtrot B-Base (Echtrot­
salz B 20%). 14. Echtgranat GC-Base. 15. Echtgranat GBC-Base. 
16. Echtblau B-Base (Echtblausalz B 20%). 17. Echtschwarz LB-Base1). 

Echtheit. Die Naphthol-AS-Farbungen zeichnen sich durch her­
vorragende Waschechtheit durch vorziigliche Chlor- und damit verbun­
dene Bleichechtheit, Alkali- und Saureechtheit aus. Sie sind merzeri­
sier- und iIberfarbeecht. 

Die Farbungen aus den Kombinationen AS-SW fEchtrot KB-Base 
(prachtvolles Mittelrot) sind natron1augekochecht; sie halten sogar eine 
schwache Druckbauche aus. Vollkommen bauchecht sind die Gelbfar­
bungen aus Naphthol AS-G mit den Basen 1, 2, 5, 9,14 und 15. Die Licht­
echtheit ist bei den wichtigsten Kombinationen gut bis VOI'ziiglich. AuDer 
den hervorragenden Echtheitseigenschaften sind als besondere Vorteile 
del' Naphthol-AS-Farbstoffe zu nennen: leichte Einriehtungsmoglich­
keit, geringer Olverbrauch, maI3iger Spulverlust, Ersparnis an Dampf, 
groDe Produktion und schnelle Lieferungsmoglichkeit sowie die Mog­
lichkeit, die Baumwolle in jedem Stadium ihrer Fertigung einzufarben. 

Aus den verschiedenen Naphtholen und Basen bzw. FarbesalzenlaDt 
sich eine groDe Zahl von Kombinationen treffen; auch Mischungen yon 
Naphtholen konnen zum Grundieren verwendet, und dadurch kann die 
Zahl del' moglichen Kombinationen noch erheblich erweitert werden. Die 
genannten Farbenfabriken geben genaue Anweisungen iiber die Arbeits­
verfahren, Ansatze und Nachsatze heraus, mit Hilfe deren die Herstel­
lung del' jeweils verlangten Nuancen richtig erzielt werden konnen. Nach­
stehend kann nul' an wenigen Beispielen gezeigt werden, in welcher Weise 
in einzelnen Fallen gearbeitet wird. 

Ko m bina tio nOen. Eehtgelb GC-Base gibt mit Naphthol AS-G ein praeh­
tiges Gelb; Eehtorange GC-Base gibt mit Naphthol AS ein leuehtendes Orange, 
mit Naphthol AS-RL ein feuriges Rot; Eehtorange GR-Base gibt mit Naph­
thol AS-BO ein Rot bis Bordeaux, mit Naphthol AS ein rotes Orange, mit Naph­
thol RL ein braunliches Rot, mit Naphthol AS-SW ein braunliches Bordeaux; 
Echtscharlach GG-Base gibt mit Naphthol AS ein Scharlach, mit Naphthol AS-G 
ein leuchtendes Gelb; Echtscharlaeh G-Base gibt mit Naphthol AS ein prachtiges 
Scharlach, ebenso mit Naphthol AS-SW; Echtscharlach-RC-Base mit Naphthol AS 
cin Rosa bis Rot, mit Naphthol AS-SW ein Rot bis Seharlaeh; Echtrot 3 GL­
spezial-Basc gibt mit Naphthol AS ein feuriges Rot, mit Naphthol AS-RL ein 
Bordeaux; Echtrot GL-Base mit Naphthol AS ein Rot; cbenso Echtrot RL-Base 
mit Naphthol AS-RL ein feuriges Rot bis Bordeaux; Echtgranat GC-Base und 
GBC-Base geben mit Naphthol AS-BO und AS-RL Granattone; Eehtblau B-Base 
gibt mit Naphthol AS, Naphthol AS-BO und AS-SW Blautane; Eehtsehwarz LB­
Base liefert mit Naphthol AS-BS, AS-RL und AS-SW Schwarztane. 

An einzelnen wenigcn konkreten Beispielen mage das Al'beiten mit Naphthol-AS­
Farbstoffen naher erlautert werden, indem im ubrigen auf die Veraffentlichungen 
del' Farbenfabriken verwiesen sei. 

1. Rot a us Naphthol AS - R Lund d er Ec h trot R L - Base. (Auf Bundel­
garn, 25 kg, gefarbt auf del' Terrine.) 

a) Vorbehandlung. Die Garne werden mit Soda und Natronlauge aus­
gekoeht, gespiIlt und getl'oeknet. 

1) Die unter diesen Namen herauskommenden Basen und Fiirbesalze sind u. a.: 
Meta-Nitro-Paratoluidin, Para-Nitro-Orthotoluidin, Meta-Nitro-Orthoanisidin, Di­
anisidin, Para-Nitro-Orthoarrisidin usw. 
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b) Grundierung. Ansatz: Terrine 301 Flotte mit 5 g NaphtholAS-RL 
im Liter. 

0,15 kg Naphthol AS-RL 
0,60 1 Tiirkischrotol 
0,451 Natronlauge 34° Bel) 
0,151 Formaldehyd 

30,00 1 Flotte 

c) Entwicklung. Ansatz: Terrine 301 Flotte mit 3g EchtrotRL-Base 
im Liter. 

0,090 kg Echtrot RL.Base 
0,500 1 Wasser 
0,045 kg Natriumnitrit 
4,0001 kaltes Wasser 
0,1801 Salzsaure 20° Be2 ) 

0,09 kg essigsaures Natron 
0,09 kg schwefelsaure Tonerde 
1,50 kg Kochsalz 

30,001 Flotte, Temperatur 15° C 

d) Nachbehandlung. Nach dem Entwickeln spiilt man 2-3mal kalt, 
wobei man dem ersten Spiilbad 2-3 ccm Salzsaure 20° Be pro Liter zusetzt. 
Alsdann spiilt man einmal heiB mit I g Soda im Liter, seift 1/2 Stunde kochend 
(I g Soda und 3 g Seife im Liter), spiilt heiB und kalt und trocknet. 

II. Blau aus Naphthol AS-BO und Echtblausalz B. (Auf Biindelgarn, 
gefarbt in 25-kg-Partien auf der Wanne.) 

a) Vorbehandlung. Die Garne werden mit Soda und Natronlauge aus­
gekocht und geschleudert. 

b) Grundierung. Ansatz: Wanne 5001, 2 g NaphtholAS-BO im Liter. 

I kg NaphthoIAS-BO, 
3 1 Tiirkischrotol, 
31 Natronlauge 34° Be 
1 I Formaldehyd, einstellen auf 

- -5001 motte; Temperatur 25-30° C. 

c) Entwicklung. Ansatz: Wanne 5001, 3,6g EchtblausalzB imLiter. 

1,8 kg Echtblausalz B, 
3,3 kg Natriumbikarbonat, 

10,0 kg Kochsalz; einstellen auf 
500,01 Flotte; Temperatur rund 15° C. 

d) Nachbehandlung. Die entwickeitenGarnewerden2mai kalt, I mal heiB 
gespiilt, alsdann werden sie 1/2 Stunde kochend gekupfert (2 g Kupfersulfat und 
I ccm Essigsaure 50proz. im Liter), kalt gespiilt und getrocknet. 

III. Gelb aus Naphthol AS-G und Echtscharlachsalz GG. (AufBiindel­
garn, gefarbt in 50-kg-Partien auf der Wanne.) 

a) Vorbehandlung. Die Garne werden mit Soda und Natronlauge aus­
gekocht, gespiilt und geschleudert, evtl. wird das Garn gebleicht. 

b) Grundierung. Ansatz: Wanne 1000 I, 3 g Naphthol AS·G im Liter. 

3 kg Naphthol AS-G, 
6 I Tiirkischrotol, 
9 I Natronlauge 34° Be, 

28 kg Glaubersalz kalz., einstellen auf 
10001 Flotte; Temperatur rund 30° C. 

1) Umrechnungstabelle fiir Natronlauge 34° Be s. unter Natronlauge S. 123. 
2) Umrechnungstabelle fiir Salzsaure von 20° Be s. unter Salzsiiure S. 116. 
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c) En twic kI u ng. Ansatz: Wanne 1000 1,8,25 g EchtscharlachsaIz GGim Liter. 
8,25 kg Echtscharlachsalz GG, 

50,00 I Iauwarmes Wasser (30° C), 
3,60 I Essigsaure, 50proz., 

50,00 kg KochsaIz, einstellen auf 
1000 I Flotte; Temperatur rund 12° C. 

d) Nachbehandlung. Nach dem Entwickeln spiilt man 2-3mal kaIt, 
wobei man dem ersten Spiilbade 2-3 ccm SaIzsaure 20° Be pro Liter zusetzt. 
Alsdann spiilt man 1 mal heW mit 1 g Soda im Liter, seift '/2 Stunde kochend 
(1 g Soda, 3 g Seife im Liter), spiilt heW und kalt und trocknet. (Ist die Ware 
leicht streifig ausgefallen, so setzt man die Partie nach dem kalten Spiilen auf 
ein schwaches Hydrosulfitbad [1/2-1 g Hydrosulfit, 1 ccm Natronlauge 34° Be 
im Liter] und zieht die Garne 1/2 Stunde bei etwa 50-60° Cum. AnschlieBend 
spiilt und seift man wie oben angegeben.) Die Nachsatze fiir die Gnmdierungs­
und Entwicklungsbader sind entsprechend d!lm Verbrauch im Ansatzbade geringer 
als die Ansatze. 

Die Firma Stockhausen & Co. in Krefeld bringt zum Farben des Naphthol­
AS-Rots an Stelle des Tiirkischrot6ls ein Spezialpraparat Novoneopol heraus. 

Alphanaphthylaminbordeaux. 
Die Erzeugung dieses Bordeaux ist mit gro13eren Schwierigkeiten ver­

knupft, wei! sich die Diazolosung des Alphanaphthylamins nicht so gut 
halt wie z. B. diejenige des Paranitranilins. 

Man grundiert die Ware, eventuell zweimal, mit einer N aphthollosung 
von der beispielsweisen Zusammensetzung: 425 g Betanaphthol, 850 ccm 
Natronlauge von 22° Be, 1275 g Tragantwasser (60 : 1000); alles zusam­
men auf 171 gestellt_ Nach dem Grundieren wird in beschriebener Weise 
geschleudert, getrocknet und entwickelt. Fur eine Entwicklungsflotte 
gibt H. Lange folgende Zusammensetzung an: 143 g Alphanaphthyl­
amin, 31 hei13es Wasser, 100 ccm Salzsaure von 22° Be. Man kuhIt ab, 
setzt noch 200 ccm Salzsaure zu, kuhlt weiter durch 2 kg Eis auf 0° ab 
und gibt unter Ruhren 260 ccm Nitritlosung (290 g Nitrit im Liter) zu, 
fiItriert und setzt vor Gebrauch 300 g essigsaures Natron, in Wasser ge­
lOst, zu, worauf man auf 10 1 auffuIlt. 

Das Farben der Stuckware ist demjenigen der Strangware analog; 
man klotzt auf der Klotzmaschine, trocknet auf der Hotflue und ent­
wickelt mit del' DiazolOsung. 

Dianisidinnaphtholblau. 
Aus Dianisidin und Naphtholsulfosaure NW wird das Benzoazurin 

als lOslicher Farbstoff hergesteIlt. Auf der Faser erhalt man durch Be­
handeln der Baumwolle mit Betanaphthol, Trocknen und Entwickeln mit 
diazotiertem Dianisidin unter Zusatz von Kupfersalzen das dem Benzo­
azurin analoge Dianisidinblau, einen unloslichen, waschechten und ziem­
lich lichtechten Farbstoff. Der Farbstoff wird hauptsachlich im Baum­
wolldruck auf der Faser erzeugt. 

Das Metanitranilinorange, Chloranisidinscharlach, Ben­
zidin- und Tolidinbraun, Nitrophenetidinrot, Nitroanisidin­
rosa und einige andere, wenig gebrauchte Diazotierungsfarben werden 
hauptsachlich im Baumwolldruck auf del' Faser erzeugt. Fur die Farberei 
haben sie keinc Bedeutung mehr, auch filr den Zeugdruck immer wenig8r. 



408 Farberei der Baumwolle. 

Wie bereits auf S. 222 erwahnt, gehoren die Oxydations- und Diazo­
tierungsfarbstoffe zu del' groBen allgemeinen Klasse del' En t wi c k -
lungsfarbstoffe. Zu derselben Klasse konnen auch die meisten 
Mineralfarben gerechnet werden, deren Herstellung abel' bereits aus 
ZweckmaBigkeitsgrunden unter Mineralfarben gesondert abgehandelt 
worden ist (s. S. 199). 

Die S. 223 erwahnten Albuminfarben werden auf dem Wege del' 
Farberei uberhaupt nicht, sondern nul' auf demjenigen del' Druckerei 
befestigt (s. unter Druckerei). 

Die del' Misch klasse angehorenden Farbstoffe werden nach einer 
del' zugehorigen Methoden odeI' durch Kombination verschiedener 
Operationen gefarbt. Sie kommen mehr in del' WoIl- als in del' Baum­
wollfarberei zur Anwendung (s. dort). 

Das Fa,rben von Schatten, Flammen und Ombres. 
AuBel' den meist ublichen, d urchgehende-n Farbungen von Baum­

wollgarn werden mitunter fUr einzelne Zwecke 1. Schatten-, 2. Flam­
men- und 3. Ombrefarbungen erzeugt. 

1. Schattenflirbungen sind solche Farbungen, bei denen im Garn 
heller und dunkler gefarbte Farbtone, also Farbtiefenabstufungen oder 
Schatten auftreten. Die Herstellung diesel' Schattenfarbungen erfolgt 
in del' Weise, daB das Garn erst vollstandig, d. h. durchgangig in der 
hellsten Tonabstufung gefarbt wird. Die dunkleren Schattennuancen 
werden dann weitergefarbt, indem das Garn nul' teilweise in die Farb­
£lotte eingetaucht und sehr vorsichtig be.wegt wird, so daB die aus del' 
Flotte herausragenden Teile nicht mitgefarbt werden. Man benutzt 
dazu vierkantige Farbst6cke, damit keine Verschiebungen des Garnes 
stattfinden konncn. Die FarbgefaJ3e wcrden entsprechend nur zum Teil 
mit del' Flotte gefUllt, odeI' die Stocke werden entsprechend hoher, z. B. 
auf besondere Lattengestelle odeI' Rahmen aufgelegt, damit das Gam 
nicht tieferin die Farbbruhe hineinreicht, als den verlangten Abstufungen 
entspricht. Zuweilen wird das Garn auch in Rahmen eingcspannt, wobei 
die Rahmenleisten den nicht mitzufarbenden Teil des Garnes abdecken. 

2. Flammen- oder Flammfiirbungen (Flammen) sind solche Far-' 
bungen, bei den en WeiB und Farbig miteinander wechseln (auch Ringel­
garne oder.J as p ures genannt). Soll eine ganze Halfte des Stranges ge­
farbt werden, die andere ungefarbt bleiben, so wird erstere in eine Farb­
bruhe getaucht, wahrend letztere auBerhalb des Bades bleibt. Mehrfach 
weiBfarbige Flammen werden durch Unterbindung del' nicht zu farben­
den Stellen (mit festem Papier, darauf mit Bindeband umwickelt und fest 
gebunden) und Ausfa,rbung im Bade unter kraftigem Ruhren herge­
stellt. Nach Zahl del' abgebundenen Stellen im Strang unterscheidet 
man 1-, 2-, 3- usw. fleckige Flammen. Ahnliche Effekte konnen auf 
dem Wege des Garndrucks (Flammdruck) erhalten werden. 

3. Ombres, mitunter auch Ray es genannt, sind scheckige Far­
bungen von verschiedenen Farbt6nen. Sie werden hergestellt, indem 
nul' del' jeweils zu farbende Teil des Stranges (wie bei 1) in die Farb£lotte 
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eingehangt wird; nach dem Farben del' ersten Farbe werden die Strange 
verschoben und wiederum nul' zum Teil in die Farbbriihe mit dem zweiten 
Farbstoff eingehangt usw., bis del' ganze Strang mit del' gewiinschten 
Zahl und den gewiinschten, verschiedenen Farbtonen scheckig gefarbt 
ist. Durch diese Garnfarbungen werden buntfarbige gemusterte Gewebe 
erzeugt, wie sie sonst nur durch komplizierte Webarten mit mehrspuligen 
Einschlagfadenerreichtwerdenkonnten (s. auchEppendahl: a. a. 0.). 
V gl. auch Batikfarberei unter Seide. 

Die Hauptsache bei Ombre£arbungen sind stets reine, klare Farben, die nicht 
ineinanderlaufen, da die Farbungen sonst ein unsauberes und unansehnliches 
Aussehen erhalten wurden. Farbt man auf gewohnlicher, ganzer Strahnlange, so 
heiBt es, je nach der Zahl der Farbungen: lfach, 2-, 3-, 4-, 5-, 6- usw. farbig; legt 
man den Strahn doppelt, so heiBt es 2fach, 2-, 3-, 4- usw. farbig; legt man den 
Strahn 3 fach, so heiBt es 3fach, 2-, 3-, 4- usw. far big ; legt man den Strahn 4 fach 
so heiBt es 4fach, 2-, 3-, 4- usw. farbig. 1m letzteren FaIle kehrt die Farbe 4 mal 
wieder. Ferner konnen die zusammengelegten Strahne mit etwa 6 cm breiten 
Streifen Pergamentpapier fest umbunden werden. Beispielsweise werden die 
Seidenstrange erst hellblau gefarbt, geschleudert, jeder Strahn 4 mal zusammen­
gelegt und 2 mal mit 6 cm breitem Pergamentpapier umbunden, aufgestockt 
lild auf das Nichtumbundene ein Gold gefarbt. Wenn nun Papier und Bindfaden 
gelost werden, hat man Gold und Hellblau 8 mal wiederkehrend in gleichen Ab­
standen. Diese Effekte sind dem Druck-Ombre ahnlich und geben in verschiedenen 
Kombinationen (z. B. weiB-schwarz, rot-grun, schwarz-gold usw.) schone Effekte. 
An Stelle von einfachen Farbekufen lassen sich in einfacher Weise besondere 
Wannen mit Lattengestellen und 4 kantigen, sich nicht verschiebenden Farb­
stocken einrichten, bei denen man die Strahne beliebig hochheben oder in die 
Farbbruhe einlassen kann und wobei auch an Farbstoffen erheblich gespart werden 
kann, wenn man Wannen von kleinem lnhalt und flacher Form wahlt. 

Das Farben und Ansbeizen von Luftstickereien. Luftstickereien, aus Kunst­
seide und Baumwollflor bestehend, werden auf Wolle, Seide oder Bourrettestoff ver­
stickt und dann ausgebeizt. Die Stickerei kommt zu diesem Zwecke in Coupons von 
etwa 41/ 2-9 m Lange und bis zu 2 m Breite in die Farberei. Der Stoff wird mitder 
Kunstseide nach innen zusammengelegt, zusammengebunden und in einem mit 
5% Atznatron (unter Zusatz von Protektol oder eines Sulfoleates) versetzten 
Bade einige Stunden gekocht, wobei der Woll- oder Seidengrund herausgelost wird, 
dann gewaschen und in einem Schwefelsaurebade von lOBe gesauert. Dann wird 
wieder gut gewaschen, geschleudert und auf Stocke gehangt. Auf diesen wird schlieB­
lich !!lit substantiven Farbstoffen in ublicher Weise ausgefarbt, gewaschen, leicht 
mit 01 aviviert, geschleudert, breit aufgehangt oder gespannt. Falls auch noch 
gebleicht werden soIl, so benutzt man kalte Chlorsoda von lOBe, spult, sauert, 
wascht, seift, bIaut und aviviert mit Essig- oder Ameisensaure. Die Ware muB 
die tierischen Fasern (den Woll- oder Seidengrund) vollstandig verloren haben. 

Das Farben der iibrigen Pflanzenfasern 
(auBer Baumwolle). 

Das Farben anderer Pflanzenfasern als Baumwolle vollzieht sich im 
groBen und ganzen demjenigen del' Baumwolle durchaus ahnlich. GroBe 
grundsatzliche Unterschiede sind kaum vorhanden; trotzdem erfordert 
auch die Farberei der Kunstseide, des Leinens usw. Erfahrung, und auch 
hier gibt es manche Spezialverfahren und Kunstgriffe. Nachstehend 
werden die v,richtigsten grundsatzlichen Abweichungen von del' Baum­
wollfarberei erwahnt. 
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Das Farben der Kunstseide (und Stapelfaser). 
Die drei alteren Kunstseidenarten verhalten sich zu den verschiedenen 

Farbstoffgruppen untereinander sehr ahnlich; die neue Azetatkunst­
seide nimmt eine Einzelstellung ein. 

Die Nitrokunstseide (Ohardonnetseide u. a.) besitzt z. B. aus­
gesprochene Affinitat fUr basische Farbstoffe und kann daher mit letz­

. teren ohne weiteres nur unter Zusatz von etwas Essigsaure gut gefarbt 
werden. Die substantiven und Schwefelfarbstoffe ziehen auf die Nitro­
seide etwas langsamer auf als auf Baumwolle. 

Ku,pfero xydammoniakkunstseide (Glanzstoff u. a.) verhalt 
sich beim Farben etwa wie Baumwolle; nimmt die Farbstoffe sogar 
etwas leichter auf als letztere. Fur diese Kunstseide kommen in erster 
Linie die substantiven Farbstoffe in Betracht. 

Viskosekunstseide hat, fi!r basischeFarbstoffe e~'Yas groBere 
Affinitat als Glanzstoff. Aber auch fur diese Kunstseide haben sich die 
substantiven Farbstoffe als die bestgeeigneten bewahrt. 

Die unter verschiedenen, oft wechselnden Phantasienamen in den Handel kom­
menden Kunstseidenerzeugnisse verhalten sich zu den Farbstoffen wie die Grund­
substanz, aus der sie erzeugt sind: so Meteorseide wie die Nitroseide, Sirius- und 
Exzelsiorseide wie Glanzstoff, Viszellingarn wie Viskoseseide usw. 

1m allgemeinen geschieht das Farben der Kunstseiden wie dasjenige 
von Baumwolle. Garne werden in Holzkufen oder in mit Kupfer ausge­
schlagenen Kufen bzw. in Kupfergeschirren gefarbt. Die Stocke mussen 
besonders glatt sein, da sich Kunstseide leicht festhakt und dann im 
nassen Zustande leicht reiBt. Uberhaupt ist groBtes Gewicht darauf zu 
legen, daB jede Art Kunstseide im nassen Zustande nicht strapaziert, 
gereckt, gewunden usw. wird, da die ReiBfestigkeit aller Kunstseiden in 
nassem Zustande sehr gering ist. Auch sollen die Kunstseiden nicht zu 
lange auf den Badern verbleiben, sondern nach Moglichkeit schnell be­
arbeitet 'und fertiggestellt werden. Die Temperatur ist aus demselben 
Grunde moglichst niedrig zu halten, in der Regel nicht uber 50-70° 0 1). 

Glanzstoff und Viskose vertragen hohere Temperaturen etwas besser als 
Nitroseide. Nach dem Farben ist stets zu spillen und sorgfaltig zu ent­
wassern und zu trocknen. Das Abwinden, Ausquetschen usw. ist stets 
durch das schonendere Verfahren des Schleuderns zu ersetzen. Die Trock­
nungstemperatur sei moglichst maBig, da starke Hitze samtliche Kunst­
/Seiden sprode macht. 
> :Mit der Entwicklung der Kunstseidenindustrie zu modernen GroB­
betrieben machte sich beim Farben der Kunstseide die unangenehme Be­
obachtung immer mehr geltend, daB zahlreiche Kunstseidenfertigungen 
unegale Farbungen ergaben. Dies trat auch bei sorgsamster Far­
bung mit gut egalisierenden Farbstoffen ein. Die eigentliche Ursache 
scheint nach dem heutigen Stande der Forschung in der Fabrikation der 
Kunstseide selbst zu liegen: Man muB annehmen, daB die Kunstseiden­
faser kein vollkommen homogenes Gebilde darstellt und daB dann auch 
naturgemaB die Farbstoffe nicht gleichmaBig aufziehen. 

1) Nitroseide (Chardonnet - Kunstseide) soll nie tiber 70° C, Azetatseide 
darf nie tiber 85° C gefarbt werden, dasonst ihr Glanz geschadigt wird. 
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Beim Farben mit substantiven Farbstoffen werden meist die. 
selben Zusatze wie in der Baumwo11farberei gemacht. Zur Erzielung 
gleichmaBiger Farbung und eines weichen Griffes setzt man dem Farbe­
bade zweckmaBig auBerdem 1-2% Turkischrotol oder etwas Monopol­
seife oder Universa161 zu. Bei Glanzstoff wird die Salzzugabe wegen der 
groBen Verwandtschaft der Faser zu den substantiven Farbstoffen redu­
ziert. Die Flottenmenge ist gewohnlich die 30 fache der Kunstseide (Flot­
tenverhaltnis 1: 30), bei Schwarz nur die 20-25 fache. Die Farbbader 
ziehen nicht aus, besonders bei den tieferen Farbungen, und konnen als 
stehende Farbbader weiter benutzt werden. Das Ubersetzen der sub­
stantiven Farbstoffe mit basischen Farbstoffen, das Diazotieren und Ent­
wickeln, die Nachbehandlung mit Meta11salzen usw. kann wie bei Baum­
wolle erfolgen. 

Fur das Farben mit basischen Farbstoffen muB Glanzstoff wie 
Baumwo11e mit Tannin und Antimonsalzen vorbehandelt werden. Nur 
he11ere Farbungen, an die keine Echtheitsanspruche (Wasser-, Wasch­
echtheit) gestellt werden, konnen direkt mit Essigsaure ausgefarbt 
werden. Bei Nitroseiden ist ein Vorbeizen mit Tannin nur erforderlich, 
wenn besondere Echtheit verlangt wird. Viskose steht in bezug auf das 
Farben mit basischen Farbstoffen in der Mitte zwischen Glanzstoff und 
Nitroseide. 

Beim Farben mit Schwefelfarbstoffen solI die Temperatur im 
allgemeinen nicht uber 50° C hinausgehen, die Soda- und Glaubersalz­
zusatze sind zu verringern'uriaei:"was'EgaTrsreffil (Rotol od. dgl.) ist zu­
zusetzen. Das Flottenverhaltnis betragt hier L..ao~ . .Nach dem Farben 
kann GlanzstofCund Viskose handwarm geseift und gespiilt sowie mit 
Essigsaure abgesauert werden; Nitroseide wird am besten nicht geseift 
und nur schwach abgesauert. Dem letzten Spiilwasser sind zweckmaBig 
zur Erhohung del' Lagerechtheit 5-10 g essigsaures oder ameisensaures 
Natrium pro Liter_~~~z.ll~uset~BieBader'ii.e1iEm nicht aus Ulid" 
konnen we1'terJ5eilutzt werden. 

Zum SchluB wird in del' Regel bei 30-40° C aviviert, urn die Seide 
glanzender und weicher oder griffiger und harter zu machen. Meist ver­
wendet man die bekannte, in der Seidenfarberei verwendete Olsodaemul­
sion; fur harteren Griff verwendet man eine Emulsion von 3% ~~ 
3-5% Leim, 1Q::::-J§.% E,s§igs1cj,lJTe (l1ei substantiven Ulld basisc en 
Farostoffen). Zulet~t wird, ohne zu spulen, kalt bis lauwarm getrocknet. 

Azetatseide. Die Azetatseide galt langere Zeit hindurch als nicht 
unmittelbar anfarbbar. Erst a11mahlich lernte man sie in brauchbarer 
Weise zu farben. Nach den alteren Farberverfahren ging dem Farben 
eine Verseifung der Faser voraus. Zur teilweisen Abspaltung der Aze­
tylgruppen vor oder wahrend des Farbens dienten Laugen oder alkalisch 
reagierende Salze mit odeI' ohne Zusatz von Schutzkolloiden. Die Badi­
sche Anilin- und Sodafabrik benutzt zur Vorbehandlung Kalk- oder 
Barythydrat in Verbindung mit Formaldehyd oder Formaldehyd-Bisul­
fit lmd erzielt damit gute Aufnahmefahigkeit der verseiften Azetatseide 
fur substantive, basische und Kupenfarbstoffe. Das Farbwerk Muhlhei m 
bringt unter dem Namen "Farbesalz S" ein Produkt in den Handel, 



412 Das Farben der iibrigen Pflanzenfasern. 

das ebenfalls zur Vorbehandlung der Azetatseide dient und sie dadurch 
aufnahmefahig fiir substantive Farbstoffe macht. 

In den letzten Jahren macht sich immer mehr das Bestreben nach 
direkten Farbeverfahren bemerkbar. Diese Methoden haben den Vor­
zug, daB sie die spezifischen Eigenschaften der Azetatseide voll erhalten 
und daB durch das Farben kein Gewichtsverlust infolge abgespaltener 
Azetylgruppen stattfindet. So sind beispielsweise die englichen "Z e II u -
tyl"- und "Zellutylechtfarben" ausgesuchte Farbstoffe verschie­
dener Konstitution, die zur Azetatseide unmittelbare Affinitat besitzen. 
Hierher gehoren auch die "Azetatfarbstoffe" der Berliner Farben­
fabrik (Agfa). Das Anfarbevermogen der Azetatseide wird erhOht und so­
mit die AnzahI der verwendbaren Farbstoffe vermehrt, wenn man dem 
Farbebade Magnesium-, Zink-, Ammoniumsalze u. a. zusetzt. Auf dieser 
Beobachtung beruhen verschiedene neuere Patente von CIa vel-Basel. Die 
Hochster Farbwerke erreichen z. B. die Aufnahmefahigkeit verschiede­
ner basischer, saurer und Chromierungsfarbstoffe durch Zusatz von Am­
moniumchlorid, -sulfat oder -azetat. Die Elberfelder Farbenfabriken 
empfehIen zudiesemZweckihr "Celloxan", die Farbenfabriken Weiler-­
ter Meer ihr "Acetan". Die Brit. Dyestuffs-Corpor. haben, auf den 
Arbeiten von Green fuBend, zu demgleichenZweck ihre "lonamine" in 
den Handel gebracht. Es sind dies Verbindungen von organischen Basen 
mit Omegasulfosauren, die die Eigenschaft haben, sich beim Farben all­
mahlich wieder zu spalten, wobei die unlosliche Base von der Azetatseide 
aufgenommen wird und sich nun nach Belieben auf der Faser diazotieren 
und entwickeln laBt. In ahnlicher Weise lassen sich unlosliche Azofarb­
stoffe mit den "Acedronolen" (Badische), "Azanilen" (Hochst), 
"Azolen" (Agfa) , "Azoninen" (Cassella) und mit den "Silkonen" 
(Griesheim) auf der Faser erzeugen. Die SRA.-Farben der Brit. Ce­
lanese - Compo sind ebenfalls wasserunlosliche Farbstoffe, die durch 
TiirkischrotOl in feine Suspension gebracht werden und in diesem Zu­
stande auf die Faser aufziehen. Die "Dispersol"-Farbstoffe der Brit. 
Dyestuffs-Corp. sind Gemische von Farbstoffen mit Dispersionsmitteln, 
wahrend die "Celatene"-Farbstoffe der Scottish Dyes Ltd. feinste Auf­
schlammungen von Pigmenten darstellen. 1m Jahre 1925 haben die 
Elberfelder Farbenfabriken von Bayer ihre "Cellitechtfarben" fiir' 
die Azetatseide herausgebracht, die diese Faser direkt im Glaubersalz­
oder Kochsalzbade anfarben und die gut egalisieren. Die CeIlitechtfarben 
Iiefern klare, lebhafte Tone und sind fiir die Strang- und Stiickfarberei in 
gleicher Weise geeignet. Die Kollektion der CeIlitechtfarben umfaBt 
unter anderem: CeIlitechtgelb 2 GN und R, CeIlitechtorange G, CeIlit­
echtrot B, CelIitechtrubin B, CelIitechtviolett 2 R, CelIitechtblau R, 
CelIitechtbraun G. 1m gleichen Jahre brachten die Hochster Farbwerke 
ein Sortiment "fiir Azetatseide" bestimmter Farbstoffe heraus. (Vgl. 
a. Keiper: Azetatseide in "Seide" 1926.) 

Auf aus Baumwolle und Azetatseide hergestellten Geweben kiinnen durch 
Farben mit substantiven Farbstoffen zweifarbige Effekt,e hergestellt werden, 
wobei nur die Baumwolle (oder die friiheren Kunstseiden) angefarbt werden. 
Bedingung dabei ist, daB die Gewebe vorher nicht alkalisch behandelt werden, 
und daB das Farbebad nicht zu stark alkalisch ist; denn durch Alkalien wird die 
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Azetatseide hydrolysiert oder verseift und verhalt sich dann wie gewohnliche 
Kunstseide. FUr Drucke££ekte kommen einerseits die aus Baumwolle und Azetat­
seide gewebten Sto££e in Betracht, andererseits auch die Benutzung von Druck­
£arben, die teils alkalischer, teils essigsaurer Natur sind. Durch die Verwendung 
der oben erwahnten Azetatkunstseiden-Farbsto££e ist die Moglichkeit gegeben, 
neue Variationen zu erreichen (Kertesz). 

Das Flit-ben des Leinens. Die fur Baumwolle angegebenen Farbstoffe 
und Farbemethoden sind im allgemeinen in gleicher Weise auch zum 
Farben von Leinengarn, Leinengeweben usw. geeignet. Da die Leinen­
faser harter ist als die Baumwolle, so wird sie nur nicht so gut durch­
gefarbt wie letztere. Das Aufziehen der Farbstoffe muB deshalb ver­
langsamt werden. Die maschinellen Behelfe und die Apparate sind 
diesel ben wie bei Baumwolle. 

Beim Arbeiten mit substantiven Farbstoffen wird durch Weg­
lassen oder Verringerung der Salzzugabe sowie durch geringe Erhohung 
des Sodazusatzes oder der Seife (bzw. durch Zusatz von RoWl usw.) das 
Aufziehen der Farbstoffe verlangsamt. 

Schwefelfarbstoffe werden ganz ahnlich gefarbt wie bei Baum­
wolle; nur sind die Farbstoff- und Salzmengen zu verringern, die Schwefel­
natriummengen zu erh6hen. Ein Zusatz von RoWl oder Universali:il ver­
bessert das Durchfarben und erleichtert das Egalisieren. 

Basische Farbstoffe werden wie auf Baumwolle mit Hilfe einer 
Tanninvorbeizung gefarbt; nur sind hier geringere Mengen Tannin und 
Antimonsalz erforderlich, wahrend dafUr bei hoherer Temperatur und 
langere Zeit zu beizen und beim Ausfarben der Essigsaurezusatz zu er­
hohen ist. Die basischen Farbstoffe werden vielfach auch als Uber­
setzungsfarbstoffe von substantiven Farben gebraucht. 

Kupenfarbstoffe, Hydronfarbstoffe usw. werden ·auch viel­
fach zum Farben von Leinenstoffen gebraucht. Bekannt und gut ein­
gefuhrt ist z. B. der indigoblau gefarbte Arbeiterkittel. 

Das Farben del' Ramie. Das Farben der Ramie gleicht demjenigen der 
Baumwolle. In del' Regel kommt ein rein weiBes Material, das einer 
Bleiche nicht mehr bedarf und vor dem Farben nur in heiBem Sodabade 
zu netzen ist, zur Verwendung. 

Das Farben des Rapok. Beim Farben mit substantiven :Farbstoffen 
ist der Sodazusatz zu verringern, da der Glanz durch viel Soda beeintrach­
tigt wird. Der Salzzusatz ist dagegen im Vergleich zur Baumwolle zu ver­
doppeln, da die meisten Farbstoffe schlecht aufziehen; desgleichen ist an 
Farbstoff 40-50% mehr zu nehmen. Vor dem Farben wird der Kapok 
mit Wasser ausgekocht und fUr helle Farben, ohne zu bauchen, mit Na­
triumhypochloritli:isung von 1/20 Be gebleicht. Basische und Schwefel­
farbstoffe eignen sich zum Farben in gleicher Weise; erstere konnen 
clirekt ohne Vorbeizung gefarbt werden; nur bei hoheren Echtheits­
anspruchen wird wie bei Baumwolle vorgebeizt. 

Das Farben von Jute. Jute wird meist in ungebleichtem Zustande ge­
farbt. Vor dem Farben netzt man die Faser in warmem bis heiBem 
Wasser, haufig unter Zusatz von 10-15% Soda, und laBt einige Zeit, 
eventuell uber Nacht, weichen. Fur helle Farben wird die Jute vorsichtig 
vorgebleicht. Man verwenclet dazu verdunnte Chlorkalklosung (1/4 bis 
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1/2 ° Be) und sauert hinterher mit Schwefelsaure abo Fur besseres WeiB 
behandelt man auch manchmal mit einer Kaliumpermanganat16sung 
nacho Da Chlorkalk die Jutefaser stark angreift, bleicht man haufig auch 
1/2-1 Stunde nur mit einer Losung von 1/2-1 g Kaliumpermanganat im 
Liter Wasser und behandelt mit Bisulfit und Schwefelsaure nacho Grobe 
Jutegarne werden vielfach nul' durch einfaches Eintauchen und nach­
folgendes Entwassern gefarbt. 

Basische Farbstoffe erfordern zu ihrer Fixation im allgemeinen keine 
Beize. Man farbt von kalt bis 60-70° C, bisweilen 85° C bis kochend, unter 
Zusatz von 2-5% Essigsaure (bei schwer durchfarbbarem Material bis 
zu 10% Essigsaure odeI' etwas Alaun) und laBt einige Zeit nachziehen. 
Auf Tanninbrechweinsteinbeize erhalt man wasserechte Farbungen von 
basischen Farbstoffen. 

Saure Farbstoffe farbt man wie basische odeI' unter Zusatz von 5% 
Alaun und 10-20% kris~allisiertem Glaubersalz 1 Stunde bis kochend. 
Beim Waschen treten leicht Anderungen des Farbtones auf. 

Substantive Farbstoffe werden unter Zusatz von 5-20% Glauber­
salz (bzw. Kochsalz) und 1/2-1% kalzinierler Soda in kurzer Flotte 
warm odeI' heiB bis kochend gefarbt und im erkaltenden Bade nachziehen 
gelassen. 

Eosinfarbstoffe werden warm bis heiB, auch kochend, in moglichst 
kurzer Flotte unter Zusatz von 3% Alaun gefarbt; im erkaltenden Bade 
laBt mannoch 1/2 Stunde nachziehen. Die Bader, die bei ihrer Einstellung 
schwach sauer zu halten sind, ziehen nicht aus und konnen weiter be­
nutzt werden. 

Schwefelschwarz ist fUr wasch- und lichtechte Farbungen geeignet; 
man farbt. bis 50-60° C ahnlich wie Baumwolle. Auch Holzschwarz, 
Katechubraun usw. werden wie auf Baumwolle gefarbt und geben gute 
Farbungen. 

Kokosfaser wird ahnlich wie Jute gefarbt. Man laBt in erkaltenden 
Badern nachziehen und gibt beim Farben mit basischen Farbstoffen zur 
besseren Egalisierung noch 1/2% Alaun zu. In neuerer Zeit werden fUr 
Kokosfarbungen die Bisulfitfarbstoffe [By] empfohlen. 

A pparate und maschinelle Behelfe der Farberei 
der Baumwolle und anderer Faserstoffe1). 

Unter Apparaten werden hier im weiteren Sinne die Gerate und 
maschinellen Hilfsmittel verstanden, im Gegensatz zu dem engeren Sinne 
del' mechanischen Apparate, die in del' sogenannten Apparatefarberei 
Verwendung finden. Nachstehend konnen diese technischen Gerate und 
sonstigen Behelfe, die in unzahligen Variationen gebautwerden, nur ganz 
allgemein skizziert werden; im besonderen muB auf die Spezialliteratur 
(s. S.341) verwiesen werden (Heuser, Ullmann, Zipser u. a. m.). 

1) Ein groBer Teil der Apparate und maschinellen BeheIfe, die nachfolgend 
besprochen werden, bezieht sich auch auf andere Fasererzeugnisse auBer Baum­
wolle. Diese kommen deshalb spater unter "Volle usw. nicht mehr zur Besprechung. 
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Die Apparatur und die technische Handhabung beim Farben richtet 
sich im allgemeinen weniger nach der Faserart (ob Baumwolle, Halb­
wolle, Wolle usw.), als vielmehr vor allem nach den technischen Er­
scheinungsformen der Gespinstfaser und nach den Farbemethoden. Aus 
diesem Grunde ist der groBte Teil der Apparate und Maschinen nicht 
lediglich fiir eine Faserart brauchbar, vielmehr fiir die verschiedensten 
Fasern der gleichen Erscheinungsformen und Farbemethoden. 

Erscheinungsformen. Die Baumwolle erscheint in folgenden For­
men. Als lose Baumwolle bezeichnet man die roh gewonnene, dem 
Ballen entnommene, maschinell aufgelockerte, weiterer Verarbeitung 
aber noch nicht unterworfene Faser. Baumwollkammlinge sind die 
bei der Vorbereitung der Baumwolle auf Kammaschinen abfallenden kiir­
zeren Fasern, die fiir billigere Waren mit langfaserigerer Baumwolle zu­
sammen verarbeitet werden. B a u m w 0 11 n 0 p pen sind kleinere Partikel­
chen von loser Baumwolle, die in gewisse G~rnsorten hineingearbeitet 
werden. Bei Wollstoffen bezeichnet man unter Noppen vegetabilische, 

Abb.87. Flyerspule (nach Witt - Lehmann). 

meist knotenartige Einschliisse, die mechanisch oder durch Karboni­
sation entfernt zu werden pflegen. Nachdem die Baumwolle auf den 
Krempeln, Karden oder Kratzmaschinen zu einem Flor oder Vlies (Watte) 
verarbeitet worden ist (Parallellegung der Fasern), erfolgt die Trennung 
dieses Vlieses in einzelne schmalere Streifen, das sogenannte Karden­
band, das (falls es in diesem Zustande gefarbt werden soIl) in Spiralform 
lose aufgerollt wird. Als Streckband bezeichnet man das zwecks 
besserer Parallellagerung der Fasern maschinell auseinandergezogene 
Kardenband. Die auf den Kammen erhaltenen Kammziige werden in 
der Farberei analog behandelt. Auf der Vorspinnmaschine werden diese 
Bander zu dem Vorgespinst oder Vorgarn weiterverarbeitet; das 
sind ganz lose gedrehte, dochtartige Gebilde, die auf zylindrische Hiilsen 
oder Spulen gewickelt werden (Fl yers pule n, s. Abb. 87). Vorgenannte 
Formen, Kammzug, Kardenband, Streckband, Vorgespinst werden in 
neuerer Zeit vielfach dem Bleich- und FarbeprozeB, auf Spulen gewickelt, 
unterworfen. 

Auf den Feinspinnmaschinen, den S elf a k tor en, wird die Baumwolle 
zu Garn fertig gesponnen und auf Spulen oder Spindeln aufgewickelt 
(einfache, mehrfache Garne, Zwirne). Die trberfiihrung der Garne 
von den Spulen oder Spindeln zu S t rang gar n e n (S t ran g e, S t r a h n e , 
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Masten, Flotten, Docken) geschieht mit Hilfe von Haspeln oder 
Haspeln auf den Spulmaschinen (Fitzenstrange, Kreuzhaspelstrange). 
Garne, die verwebt werden sollen, bezeichnet man als We bgarne. Kett­
garne (Water) sind meist fester und starker gedreht als Sch uBgarne 

(Mule). Die Kettgarne wer­
den vor dem Verweben ge­
schlich tet oder gelei m t. 
Eisen- oder .Glanzgarne 
sind fiir besondere Zwecke 
stark gezwirnte, mit Glanz 

Abb.88. Warpkops (nach Witt-Lehmann). versehene und besonders pra-
parierte und meist gewachste 

Garne. Jaspegarne sind aus zwei oder mehr Faden zusammen­
gezwirnte Garne, von denen einzelne gefarbt, andere ungefarbt sind 
und dadurch spiralige Farbenerscheinung aufweisen. Melierte Garne 

Abb.89. Pinkops (nach Witt - Lehmann). 

(Melangen, Imitatgarne) stellt man durch Verspinnen von 
Mischungen gefarbter und ungefarbter bzw. verschiedenfarbiger Baum­
wolle her; sie bieten ein mehr oder weniger uneinheitliches Farbenbild 

dar. Uber Schatten-, Ombre- und 
Flammgarne und deren Farbung s. 
S.408. Noppengarne enthalten im 
Faden eingezwirnt weiBe odeI' farbige 
Baumwollnoppen. AuBel' den Webgarnen 
unterscheidet mannoch: Nahgarn, Nah­
faden, Nahzwirn, Strickgarn, Stick­
garn, Hakelgarn, Dochtgarn (odeI' 
Lunte). 

VOl' dem Verweben wird das Kettgarn 
auf den Kettenbaum gebracht; diesen 
V organg bezeichnet man als das B au men 
odeI' A ufba u men. Die parallelliegenden 
K ettenfaden bilden die K e t t e, die haufig 

Abb. 90. Kreuzspule (nach in Form eines langen strangformigen Biin-
Witt - Lehmann). dels gefarbt wird; ebenso werden auch die 

Kettenbaume gefarbt. 
VOl' einiger Zeit hat man Verfahren ausgebaut, das Garn in del' Form, 

wie es von den Feinspinnmaschinen kommt, direkt zu farben, also nicht 
erst in Strangform iiberzufiihren. Zu diesem Zweck sind geeignete 
Farbeapparate konstruiert worden. Die hier zum Farben gelangenden 
Kops odeI' Kopse sind zylindrische, nach den Enden konisch zulaufende 



Apparate und masohinelle Behelfe der Farberei der Baumwolle. 417 

Spulen von geringem Durchmesser und einer Lange von 10-16 cm; im 
Inneren tragen sie eine Papierhiilse zum Aufstecken auf die Spulentrager 
der Spinnmaschinen und Farbeapparate. Die fiir die Kette bestimmten 
Kops nennt man Warpkops (s. Abb. 88), die fiir den SchuB bestimmten 
Pinkops (s. Abb.89). Kreuzspulen, die ebenfalls direkt auf der 
Spinnmaschine erzeugt werden, zeigen zylindrische Form mit groBerem 
Durchmesser (s. Abb. 90); bei diesen ist das Gam kreuzweise aufgespult. 
Soleilspulen (s. Abb.91) sind Zylinder mit groBerem Durchmesser 
und geringerer Hohe als die Kreuzspulen. Auch in dieser Form kommt 
das Gam in mechanischen Apparaten zur Farbung. 

Die weitere Verarbeitung der Game geschieht zu· den verschieden­
artigsten Geweben oder Stoffen, die im allergroBten Umfange gefarbt 
werden. Andere Erzeug­
nisse sind del' Sammet 
oder Samt (Man-

chester, Velvet, 
Kord), der Pliisch 
u. dgl. m. 

Auf dem Wege des 
\Vir kens werden die so­
genannten Wirkwaren, 
z. B. Trikotstoffe, erzeugt. 
\Veitere aus Handarbeits­
rnethoden hervorgegangene 
Fabrikationsverfahren sind 
das Kloppeln, Hakeln, 

Masohinenstrioken, 
duroh die Spitzen, Gar­
dinen, Tulle, Sohleier, 
Strurnpfe und derartige 
Erzeugnisse hervorgebracht 
werden. 

J e nach der Erschei­
nungsform, in der ein 
Fasererzeugnis zur Ver- Abb. 91. Soleilspule (nach Wit t -L e h rn ann). 
edelung gelangt, richten 
sich auch die Gerate und die ganze technische Handhabung. In gleicher 
Weise richtet sich auch die Behandlung der Hilfsoperationen, des 
Waschens, Kochens, Trocknens usw., nach der zur Verarbeitung gelangen­
den Form der Spinnfasem. 

Lose Baumwolle, Baumwollstrang und Wirkwaren werden z. B. zum 
groBen Teil in Kesseln, Wan ne n oder K uf en bearbeitet, aber auch 
in den verschiedensten mechanischen Apparaten. Vorgespinst, Karden­
band, Kreuzspulen und Kops werden stets, Ketten sehr haufig in "Appa­
raten" (im engeren Sinne, d. h. in mechanischen Apparaten) gefarbt. 

Zur Unterscheidung und Kennzeichnung von Farbe-"Partien" werden ver­
schiedene MaBnahrnen getroffen. Zu einer Partie gehorende Strangware wird 
beispielsweise durch besonders unterschiedenes (nach Farbe, Material, Knoten­
zahl, Bedruckung von Unterbindungslitzen usw.) Unterbindungsmaterial (Gam, 
Litzen od. a.) erkennbar gernacht. Stuc kware wird, urn jrn Fabrikationslauf 
erkannt und kontrolliert werden zu konnen, durch eingeschlagene Locher (in 

Heermann, Textilveredelung. 2. AufL 27 
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kleineren Betrieben und bei kleineren Partien) odeI' durch Aufstempeln von Zahlen 
und Zeichen mit unausloschlicher Tinte (Anilinschwarz, Silhertinte od. a.), Asphalt­
lOsungen u. a. gezeichnet; noch bessel' werden die Betriebsnunnnern und Stich­
zeichen vermittels einer Nahmaschine mit Gal'll eingenaht. Ferner wird, je nach 
Bedarf und GroBe del' Stucke, eine Anzahl von Einzelstiicken Ende an Ende zu 
einem langen odeI' endlosen Bande zusammengeheftet; bei kiirzeren Operationen 
geschieht dieses mittels einer Kurbelheftmaschine, hei llingeren Prozeduren mit 
einer Nahmaschine. Nach Beendigung del' Ausriistungsprozesse werden die Stiicke 
wieder auseinandergeheftet odeI' getrennt. - Zm' Kennzeichnung von in Stapeln. 
auf dem Lager usw. zusammengelegten Partien dienen vielfach auch Blechmarken 
und Kennzettel. Doch ist hier die Auseinanderhaltung del' Partien viel einfacher. 
als wenn sie eine Reihe von Ausriistungsprozessen in gemeinsamen BadeI'll durch­
machen. 

Die Farberei g esc h i I' I' e und Flotten b e h a It e I' und danach das 
Farbesystem in bezug auf mechanische Bearbeitung kann man in mehrere 
Hauptgruppen unterscheiden. 

1. DasFarbeninKesseln, K ufen, Bottichen, Barken, vVannen. 
2. Das FaTben auf Haspel- und Rollenkufen usw. 
3. Das Farben auf dem Jigger (Farbe- und Aufsetzkasten). 
4. Das Farben auf dem Foulard, den Klotz- und Pflatsch­

maschinen. 
5. Das Farben in den eigentlichen mechanischen "Apparaten". 
6. Das Farben in Kontin ueapparaten. 

Das Farben in Kesseln und Kufen. 
Am einfachsten gestaltet sich das Farben von losem Material und 

Strangware in offen en, kastenartigen Behaltern oder Kesseln. Man be­
zeiclmet diese Geschirre mit verschiedenen Namen, teils nach Ods-

Abb. 92. Holzbottich. 

brauch, ohne daB zwischen den einzelnen Bezeichnungen derselben grund­
satzliche Unterschiede bestehen. Kessel sind meist rechteckige, halb­
kugelformige oder ahnliche Behalter aus Metall, vor allem Kupfer (Kupfer­
kessel). Farbekufen sind meist rechteckige Kasten aus Holz, oft mit 
Kupfer, verzinntem Kupfer, Blei od. a. ausgelegt. Holzkufen konnen nur 
mit direktem odeI' indirektem Dampf geheizt werden; Kupferkufen kon­
nen auch direkt mit Kohlenfeuerung geheizt werden. Bottiche (Garn­
farbe- und Stiickfarbebottiche) sind meist viereckige, holzerne GefaBe 
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von 2-4 m Lange, 80-100 cm lichterBreite und verschiedenerHohe, je 
nach Weifen- oder Haspelumfang der verschiedenen Strang- und Strah­
nengame (s. Abb. 92). Leinen- und Jutestrange erlordem tiefere Kufen 
als Woll- und Baumwollgame. Auf dem Boden der Kufe liegt meist 

eine perlorirte Dampfschlange von Blei oder Kup­
fer, durch die Dampf in die Flotte stromt. Bis­
weilen findet sich auch ein durchlochter Doppel­
boden. Bei indirekter Dampfheizung ist die Dampf-

Abb. 93a. Ballen­
karre (Grund­
mann&Kuhn). 

Abb. 93b.Plattenwagen(Grundmann & Kuhn). 

schlange nicht perforiert, 
groJ3er und mit Absperr­
venti! versehen, so daJ3 eine 
gewisse Dampfspannung 
erreicht werden kann. 
Beim Farben von Stiick­
waregehendiezusammen­
genahten Gewebe als end­
loser Strang durch die 
Farbflotte.UnterB ar ke n 
versteht man gew6hnlich 
dem Bottich ahnliche Ge­
schirre mit niedrigeren 
Wanden, dafiir aber von 
groJ3erer Lange. Auf diesen 

Abb. 93c. Vierseitig geschlossener Transportwagen 
(Grundmann & Kuhn). 

wird in der Regel Strangware gefarbt (Baumwolle, Seide, weniger Wolle). 
Diese Geschirre werden auch als Wannen u. a. bezeichnet. ZumHin­
undHertragen bzw. Transportieren von genetzten, gebeizten usw. Waren 
innerhalb des Betriebes bedient man sich entweder der H urde n (fuJ3lose 
Tragen), der Pri t s c h e n(mit FiiJ3en versehene Tragen) oder der verschie­
densten Transportwagen (s. Abb. 93). Zum Schopfen, Uberschlagen 
usw. im kleinen von Farb- und anderen Badem aus einem Behalter in 
den anderen verwendet man den Schopfer oder die Kelle (auJ3er Rohr­
leitungen mit Pumpen, Injektoren usw.). 

Bei direkter Dampfheizung stromt der Dampf unmittelbar in das 
Farbebad und erhitzt so das Bad unter Kondensation des Dampfes und 

27* 
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VolumenvergroBerung des Bades (s. Abb. 94). Das zu farbende Material 
wird meist durch einen Siebboden aus gelochtem Kupferblech oder Holz 
vor der direkten Beriihrung mit dem einstromenden Dampf geschiitzt. 
Bei indirekter Dampfheizung mit geschlossener Heizschlange tritt der 
Abdampf durch einen Kondenstopf od. a. nach auBen. Statt geschlossener 
Heizschlangen verwendet man bei indirekter Heizung auch doppelwan­
dige Kessel, in welche der Heizdampf einstromt und durch Abgabe seiner 
Warme das Farbebad erhitzt. An solchen Kesseln konnen noch Mano­
meter und Sicherheitsventil sowie ein Ablaufhahn zum Entleeren des 
Kessels angebracht werden. 

Die oft ungiinstige Beeinflussung der Farbstoffe durch metallisches 
Kupfer wird durch Anwendung von Kufen aus Fichten- oder Pitchpine­
holz ausgeschaltet. Auch diese konnen direkt oder indirekt geheizt 
werden. Neue Holzbottiche miissen vor dem Gebrauch mit Soda griind-

Abb. (l4. Holzerne Farbekufe. 
(A = Kasten, B = Garnstralme, C = Farbstocke, D = Dampfheizung.) 

lich ausgekocht werden; alte, verbrauchte Bottiche speichem beim Auf­
lockem des Holzes oft betrachtliche Mengen Farbstoff an. Man farbt 
deshalb in der Regel auf bestimmten Kufen immer nur dieselben oder 
ahnliche (helle bzw. dunkle usw.) Farben. 

Das Spiilen kann in denselben Kesseln und Bottichen erfolgen, in 
denen gefarbt wird; helle Farbungen werden vielfach iiberhaupt nicht, 
dunkle Farbungen haufig in besonderen Maschinen (wie z. B. weiter unten 
beschrieben, s. Abb. 121 u. ff.) gespiilt oder gewaschen. 

Das Stranggam wird im groBen MaBstabe noch vielfach von Hand 
gefarbt, indem das Gam z. B. auf Stocke gebracht (aufgestockt) und von 
Arbeitem wahrend des Farbens umgezogen wird1) (s. weiter unten). 
Die Anzahl der bedienenden Mannschaft hangt hierbei von del' Art der 
Farbung und anderen Umstanden ab; leicht egalisierende, langsam auf­
ziehende Farben erfordern eine geringere, schwer egalisierende und schnell 
farbende Farben eine verhaltnismaBig groBe Mannschaft. 

Die Stocke odeI' Farbstocke nennt man auch "Umziehel'''. Diese werden 
entweder mit del' Hand oder mit dem "Stechstock" umgezogen. Das Umziehen 

1) Nach anderem Verfahren werden die Gal'nstrange zu Ketten verschlungen 
und in Form eines Strangbandes den Behandlungen unterworfen (s. weiter unten). 
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wird durch das sogenannte "Durchsetzen" sehr wirksam el'ganzt. Dieses beweckt 
auch ein gleichmaBiges Durcharbeiten des Gal'llmaterials in der Farbflotte und 
besteht darin, daB je 2 Stocke von der Mannschaft im Bade hochgehoben und 
dann abseits wieder niedergesetzt werden. Je nach Zahl der eine Barke bedienenden 
Arbeiter unterscheidet man "Ein-, Zwei-, Vier-, Achtspanner" usw. Vor dem Zu­
setzen von Farbstoff zur Farbflotte wird das Garn auf Farbstocke oder Hurden "auf­
geschlagen" oder "aufgeworfen" und die Flotte gut aufgeriihrt. Fiir dieses Auf - oder 
Umriihren der Farbflotten benutzt man die bereits erwahnten Schopfer oder Kellen 
(auch Schapper und Schappen genannt) oder - wie z. B. in der Kiipenfarberei - die 
sogenannten "Aufkiiper", das sind an langen Stocken angebrachte Holzscheiben.­
An Stelle der iiblichen Kufen, Barken, Bottiche usw. verwendet man fiir Versuchs­
zwecke und kleinere Partien einfache Farbkiibel. AIle diese Holzgeschirre miissen 
im Sommer stets mit Wasser gefiillt sein, damit sie durch Eintrocknen nicht 
undicht werden. Sie sind auch fiir bestimmte Farben (helle, dunkle usw.) mog­
lichst getrennt zu halten, um Farbtriibungen, -flecke usw. zu vermeiden. 

Abb.95. Farbekufe mit Quetschvorrichtung (nach Cassella). 

Zur Ersparung von Arbeitshanden sind Kufen konstruiert worden, 
die z. B. einen zu hebenden und zu senkenden Rahmen besitzeIi oder bei 
denen sich das Gam auf Walzen oder RoIlen befindet, die durch Zahn­
rader gedreht werden od. a. Bei diesen Vorrichtungen wird das Um­
ziehen von Hand vermieden. Eine gut eingefuhrte Maschine, die spezieIl 
fur das Farben von Strangseide bestimmt ist, wird von Gerber­
Wan s 1 e ben hergesteIlt. 

Fur besondere Zwecke, wo es z. B. zur Erzielung gleichmaBiger Far­
bungen wichtig ist, die Gamstrange beim Herausnehmen aus dem Farbe­
bade sofort abzuquetschen, werden an der Stimseite der Kufe Quetsch­
walzen angebracht (Schwefelfarbstoffarbungen) (ahnlich der Abb. 95). 

Auf einfachere Weise geschieht ein obel'flachliches Abquetschen dadurch, 
daB das Gal'll iiber der Flotte stockweise durch zwei gegeneinander gepreBte 
Stocke oder Quetschholzer hindurchgezogen wird. Vollkommenere Entwasserung 
geschieht durch das Schleudel'll (s. weiter unten). Nach dem Farben miissen 
viele Schwefel- und Kiipenfarbungen am Wringpfahl (Pool, Windarm, Wind­
docken) mit dem Wringholz (Poolstock) pl'apariert, egalisiert und gewrungen 
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(abgewunden, ausgewrungen, ausgerungen) werden, bevor sie weiterverarbeit.et 
werden. Hierzu kann auch die Garnschlagmaschine (s. d.) Verwendung finden. 

Gewe be konnen, ahnlich wie bereits im Kapitel iiber Bleicherei 

Abb.96. Haspelkufeftirdrei und vierneben­
einanderlaufende Gewebestrange. Zum An­
setzen der Farbe und Anwarmen der Flotte 
ein durch eine gelochte Zwischenwand ge­
trenntes Abteil (Z itt a u e r Maschinen-

fabrik). 

ausgefiihrt worden ist, in 
Strangform (in Form eines 
in Langsfalten liegenden Stran­
ges) oder in Breitform (im 
ausgebreiteten Zustande) ge­
farbt und verarbeitet werden. 
FUr das Farben der Gewebe in 
Strangform sind gewohnliche 
Kufen mit besonderen Vorrich­
tungen versehen, z. B. mit 
Rollen oder mit Haspeln 
(Drehkreuzen). Abb. 96 u. 97 
zeigen z. B. eine Farbemaschine 
mit Haspeln (Drehkreuzen). 
Die auf einmal zu farbenden 
Stiicke werden zu einem end­
losen Band zusammengenaht. 

In der Strangfarbekufe mit 
Quetschwalzen werden 
vielfach Schwefelschwarzfar­
bungen auf Stiickware er­
zeugt. :Man benutzt in der 
Regel zwei nebeneinander­
stehende Kufen, von denen 
die eine zum Farben, die 
andere zum Spiilen dient. 
Eine durchlochte Scheide­
wand verhindert die Beriih­
rung des Dampfes mit dem 
Gewebe und erleichtert den 
Zusatz von Farblosung und 
Salz wahrend des Farbens. 
Uber der Kufe befindet sich 
ein Paar holzerner Walzen 
von 40-50 cm Durchmesser, 
von denen die untere zu­
nachst zum Umhaspeln der 
Stiicke dient; die obere ist 
wahrend des Farbens mittels 

Abb.97. Schnittzeichnung der Haspelkufe. Hebel und Kette gehoben 
und tritt erst in Tatigkeit, 

wenn die Stiicke das Bad verlassen und abgequetscht werden sollen. 
Die Spiilkufe, die wie die Farbekufe gebaut ist, enthalt noch eine 
Spritzvorrichtung (s. Abb.98) zur Verstarkung der Spiilwirkung. Die 
Quetschwalzen der Spiilkufe miissen ebenso schnelllaufen wie diejenigen 
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der Farbekufe. Nach beendetem Farben werden die Stiicke, die bis dahin 
zu einem endlosen Band zusammengenaht waren, getrennt, abgequetscht 
und auf der Spiilkufe unter ZufluB von frischem Wasser gespiilt, bis die 
Ware rein ist. In einer Kufe kann man pro Tag leicht 4 Partien von 
10 Stiicken it 18 kg farben und spiilen. 

Gewebe und Ketten konnen zweckmaBig auch auf Rollenkufen 
breit gefarbt werden (s. Abb. 99). Werden mehrere Prozesse hinter­
einander ausgefiihrt (z. B. 
Diazotieren und Ent-
wickeln), so enthalten 
die Kufen mehrere Ab-
teilungen, z. B. solche zur 
Aufnahme der Diazotier-, 
Spiil- und Entwicklungs­
bader. Die in der Zeich­
nung skizzierten kleinen 
Holzfasser konnen beispiels­
weise gelostes Nitrit und 
verdiinnte Salzsaure ent­
halten. Fiir Farbungen, die 
un ter der Flotte gefarbt Abb.98. Farbekufe mit Spritzvorrichtung 
werden sollen, sind beson- (nach Cassella). 
dere Unterflotten-Farbe-
maschinen gebaut worden. Zum Oxydieren nach dem Farben wird die 
Ware breit iiber Leitrollen gefiihrt. 

Eine groBere Rollenkufe in Form einer Ko n ti n uefar be maschine 
mit einer Anzahl hintereinandergereihter Kufen dient zum Farben. 

Abb. 99. Rollenkufe fiir Breit- und Kettenfarbung 
(nach Cassella). -

Beizen, Waschen, Blauen baumwollener, halbwollener und ganzwollener 
Waren in ganzer Breite, ist mit eisernen Quetschwalzen, Warenspanner 
usw. ausgeriistet und wird auch Blueingmaschine genannt. . 

AIle diese und noch andere Konstruktionen, die nicht nur zum Farben 
sondern auch fiir viele Hilfsoperationen dienen, sind aus der urspriing­
lichen Kufe, dem einfachen viereckigen Kasten entstanden, der heute 
noch fiir Beizzwecke und sonstige Hilfsoperationen gebraucht wird, die 
nur kaltes Wasser oder kalte Losungen erfordern (s. Abb. 92). Diese 
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Abb. 100. Indigokiipe mit Oxydationszug und Vergriinungs­
gang, Quetschwerk nach jeder Leitwalzengruppe, Riihrfliigeln 

im Flottenkasten (Z itt a u e r Maschinenfabrik). 
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Kufe oder Barke ist ohne Heizvorrichtungen und wird noch heute im 
groBen Umfange in der Seidenfarberei als Beizkufe gebraucht, z. B. 
zum Beizen mit Eisenbeize u. a. Zum Beizen, Naphtholieren, Olen 
usw. von Garn bedient man sich auch einfacher Terrinen oder beson­
derer Impragniermaschinen (s. Abb. 102). 

Abb. 102. Gam.lmpragnier- und -Auswindemaschine 
mit heizbaren Trogen und zwei Quetschwalzenpaaren, 
zum Starken der Game und zum Olen und Beizen in 
der Tiirkischrotfarberei u. a. (Z itt a u e r Maschinen-

fabrik). 

Das Farben auf Jiggern, Klotzmaschinen und ahnlichen 
Apparaten. 

Die Jigger einerseits und die Klotz-, Pflatsch- oder Padding­
mas ch in en andererseits sind im Gegensatz zu den besprochenen Kufen­
apparaten nur fur Gewebe bestimmt. Sie haben gleichfalls kufen- oder 
kastenartige Unterteile, unterscheiden sich aber von den Kufen und 
Bottichen vor allem dadurch, daB die zu verarbeitenden Gewebe auf 
ihnen immer in Breitform behandelt und auf Rollen aufgedreht und 
von diesen abgedreht werden. Die Gewebe befinden sich unter einer 
gewissen Spannung auf einer Rolle und werden allmahlich abgedreht, 
indem sie die Briihe passieren und vielfach unter starker Abquetschung 
in ganzer Breite wieder auf eine andere Rolle aufgewickelt werden. 

Abb.103 zeigt einen Jigger oder Farbeaufsetzkasten, wie er 
meist in der Stuckfarberei von baumwollenen, halbwollenen und halb­
seidenen Waren gebraucht wird. Die Ware wird auf die obere Walze, den 
Baum, aufgewickelt, lauft uber drei in der Kufe im Farbebad befind­
liche Walzen und wird an der anderen Seite wieder aufgebaumt. Das 
Stuck lauft auf solche Weise so lange durch das Farbebad hin und her, 
bis die Farbung beendet ist. An jedes Ende des zu farbenden Stuckes 
oder der aneinandergenahten Stucke werden Vor- und Nachlaufer an­
genaht, die so lang sein mussen, daB sie von der Aufwickelwalze uber die 
im Farbebad befindlichen Walzen bis auf die andere Aufwickelwalze 
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reichen, damit die Enden gleichmaBig mitgefarbt werden. Diese Jigger 
hat man auch mit besonderen Vorrichtungen, z. B. mit Gummiquetsch­
walzen u. a., ausgestattet. 

Die Klotz-, Padding-, Pflatschmaschine oder der Foulard 
wird in der Farberei zum Klotzen der Gewebe (und in der Appretur 
usw. zum Auftragen der Appreturmasse) benutzt. Das aufgebaumte 

Abb. Wit Jigger, Walzen und Kasten fiir substantive 
Farben aus Holz, fiir Schwefelfarben aus Eisen (Z i t­

tau e r Maschinenfabrik). 

Stuck lauft in einem Trog, der mit Walzen versehen ist - im Gegensatz 
zum Arbeiten auf dem Jigger - nur einmal durch die Klotzbruhe, 
wird durch zwei oder drei eventuell mit Bombage (Stofflagen urn die 
Walzen) umwickelte Walzen ausgequetscht und liiuft auf der anderen 

Abb.104. Schnittzeichnung derJigger; paarweise 
arbeitend, der eine zum Farben, der andere zum 

Was chen. 

Seite der Maschine wieder auf Rollen. Fur bestimmte Zwecke werden 
auch Gummiwalzen benutzt. Die Maschine kann mit anderen Maschinen 
verbunden sein und, der Stoff kann direkt von der Maschine in die Trok­
kenkammer oder die Hotflue weitergehen. Die Klotzmaschine wird in 
der Regel bei geringem Flottenverhaltnis fur Impragnationszwecke oder 
verdickte Farbbruhen verwendet (weniger zum eigentlichen Farben), 
z. B. zum Impragnieren des Baumwollstoffes mit einer Anilinsalzmasse 
in der Anilinschwarzfarberei (s. Abb. 105 u. 106). In besonderen Fallen 
wird das Passieren der Ware wiederholt. 
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Abb. 105. Farbefoulard mit seitlich iibereinander angeordneten Quetschwalzen, 
wodurch Schaumbildung und Flecken auf dem Gewebe verhindert werden, mit 
Doppelhebelbelastung. Besonders fiir Kiipenfarben geeignet. (Zittauer 

Maschinenfabrik. ) 

Abb. 106. Schnittzeichnung des Farbefoulards. 
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Das Farben auf mechanischen Apparaten. 
Vorgespinst, Kardenband, Kreuzspulen, Kops werden (im Gegensatz 

zu losem Material, Gamen, Ketten und Geweben, die vielfach auch in 
Kesseln, auf Kufen, Jiggem usw. gefarbt werden) stets in den soge­
narillten mechanischen Apparaten gefarbt. "Apparate" im engeren 
Sinne sind maschinelle Vorrichtungen, deren Hauptcharakteristikum 
darin besteht, daB nicht die Ware in der ruhenden (selbst wenn 
kochenden) Flotte bewegt wird, sondem umgekehrt, daB die Flotte um, 
auf, uber, durch usw. das ruhende Fasermaterial bewegt, gegossen, 
gedruckt, gesaugt wird od. dgl. Die Flotte wird hierbei mittels Pumpen, 
Druck- oder Pre.Bluft, Saugluft oder Vakuum, Dampfdruck (Injektoren) 
usw. in Bewegung gesetzt bzw. gehalten. Die Apparatefarberei eignet 
sich besonders fur die Massenerzeugung und fiir Stapelfarben. 

Die zum Farben verwendeten Apparate sind z. B. nach folgenden 
Systemen zu unterscheiden: 

1. Apparate nach dem Packsystem. Das Farbegut wird hier mog­
lichst dicht und gleichmaBig in den Apparat gepackt und die Flotte 
alsdann mittels einer Pumpe, vereinzelt auch mittels eines Dampfstrahl­
geblases, hindurchgedriickt. 

2. Apparate nach dem Anfstecksystem. Das Farbegut wird hier 
im aufgewickelten Zustande (in Form von Kreuzspulen, Kops usw.) auf 
hohle durchlochte Spindeln aufgesteckt, durch welche die Flotte in das 
Farbegut eintritt oder durch welche sie nach Passieren des Farbegutes 
austritt. Die Flotte wird mittelseiner Pumpe oder auch mittels Saug­
luft (Vakuum) in Verbindung mit Druckluft oder Dampfdruck durch 
das Farbegut bewegt. 

Apparate fur Kettenbaume. Sie gleichen im allgemeinen den 
normalen Pack- und Aufsteckapparaten; die Kettenbaume werden teils in 
geschlossenen, teils in offenen Apparaten gefarbt, wobei die Flotte mit­
tels Pumpe, Druck- oder Saugluft in Bewegung gehalten wird. 

3. Schaumapparate. Die Flotte wird durch starkes Erhitzen zum 
Schaumen gebracht und das Farbegut in den mit Schaum gefiillten Teil 
des Apparates gebracht, ohne daB es mit der Flotte selbst in Beriihrung 
kommt. 

4. Kontinuemaschinen werden mitunter auch zu den "Apparaten" 
gerechnet, obwohl hier das Material durch die ruhende Flotte bewegt 
wird (s. auch unter Rollenkufe und Blueingmaschine). In diesen Maschinen 
werden meist auch die Ketten gefarbt. 

1. In Packapparaten wird z. B. gefarbt: lose Baumwolle, zum 
Teil Kardenband und Vorgespinst (teils in losen Wickeln wie lose Baum­
wolle, teils in einen perforierten Zylinder gepackt), zum Teil Kreuzspulen 
und nur vereinzelt Kops; teilweise Stranggam (das sehr gleichmaBig und 
fest gepackt sein muB), zum Teil Ketten und vielfach baumwollene und 
kunstseidene Wirkwaren und Stickereien. Merzerisiertes Gam wird nur 
vereinzelt (fast nur schwarz) in Apparaten gefarbt. Nach dem Auf­
stecksystem werden in Spulemorm gefarbt: Kreuzspulen, Kops und 
zum Teil auch Ketten (auf dem perforierten Kettenbaum). 
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Die Farbemethoden sind in der Apparatefarberei annahernd die­
selben wie in der Kufenfarberei. Die GefaBe sind aus Holz, Kupfer, 
Nickelin, Eisen usw. Eiserne Apparate miissen auBer Gebrauch stets 
mit sodahaltigem Wasser ausgespiilt und stehengelassen werden. Das 
in der Apparatefarberei benutzte Wasser muB moglichst rein und kalk­
frei, vor allem frei von suspendierten Bestandteilen sein, da sich sonst 
die Verunreinigungen beim FiltrationsprozeB fest in die Ware setzen. 
Aus dem gleichen Grunde miissen moglichst reine Zusatze zu den Farb­
badern gemacht werden, klar losliches Glaubersalz (meist wird deshalb 
kristallisiertes Salz gebraucht), Schwefelnatrium usw. Die Farbstoff-
16sungen miissen gut gelost und filtriert werden; unge16ste Farbstoff­
partikelchen verursachen Flecke und Unegalitaten. Man wahlt deshalb 
fiir die Apparatefarberei leicht losliche, sich beim Erkalten nicht wieder 
ausscheidende sowie gut egalisierende und langsam ziehende Farbstoffe. 
Beliebt sind hier deshalb die substantiven und Schwefelfarbstoffe, wah­
rend die basischen (tanninfarbenden) und Beizenfarbstoffe nicht oder 
nur seltener verwendet werden. Wahrend das Flottenverhaltnis in 
der Kufenfarberei 1 : 15-20 betragt, ist es in der Apparatefarberei 
1: 6-8. 

Beim Farben nach dem Packsystem miissen die Apparate ferner 
richtig gefiillt und die Hohlraume ausgefiillt sein, da sonst die Flotten­
zirkulation ungiinstig beeinfluBt und besondere Kanale gebildet werden. 
Zwecks besserer Durchnetzung ist das Farbegut vor dem Farben ge­
horig zu netzen und die Farbflotte eventuell mit etwas Tiirkischrotol, 
Monopolol od. dgl. zu versetzen. Kurz, es ist alles darauf einzustellen, 
daB die zirkulierende Flotte aIle Teile des Materials gleichmaBig durch­
flieBt und anfarbt. 

VOl' dem Trocknen wird das gefarbte, lose Material ordentlich ge­
lockert, was mit der Hand odeI' mit besonderen Zupfmaschinen be­
wirkt wird. 

Die auBerordentlich vielfaltigen Konstruktionen der Apparate kon­
nen hier im einzelnen nicht besprochen werden. Es solI ihre ungefahre 
vVirkungsweise nur an ein paar Beispielen erlautert werden. 

Nach dem System Obermaier in Lambrecht wird die Flotte ver­
mittelst einer Zentrifugalpumpe durch das in kupfernen Behaltern 
(Zylindern) befindliche Material hindurchgetrieben. Bei den Apparaten 
Pornitz in Chemnitz liegt das Material in einem Korb, wahrend die 
Flotte durch ein am Boden des Apparates befindliches Fliigelrad bewegt 
,vird. Sch ulze in Schmolln laBt die Flotte aus einem Behalter durch 
die Ware pumpen, die sich in Zylindern mit Siebboden befindet. Nach 
Schirp in Barmen·R. wird das in Zylindern befindliche Material mittels 
einer Pumpe der Einwirkung der Farbeflotte abwechselnd von oben 
nach unten und von unten nach oben ausgesetzt. Dreze in Dison·Ver­
viers packt das Material in einen Zylinder mit durchlochtem Boden und 
setzt die Flotte durch einen senkrecht gerichteten Dampfstrahl in Be­
wegung. Durch eine Zentrifugalpumpe kann die \Virkung dieses Dampf­
injektors verstarkt werden. Skene undDevallee in Roubaix verpacken 
die Ware in einzelne, am Boden durchlochte Zylinder; die Flotte wird 
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durch eine Pumpe in eine Rinne gehoben, aus der sie in die Zylinder und 
durch das Material hindurchlauft. Die Flotte wirkt also nur durch ihr 
eigenes Gewicht. Der Apparat von Harmel freres in Val· des-Bois be­
steht aus vier Doppelzylindern, welche nach Art der russischen Schau­
kel an einer gemeinsamen Achse befestigt sind. Durch Rotation des 
Systems tauchen die Behalter der Reihe nach in die darunter befindliche 
Flotte ein und nehmen einen Teil derselben heraus, der dann beim Weiter­
rotieren des betreffenden Behalters ablauft. Nach dem System Klau­
der - Weldon in Huddersfield wird die zu farbende Ware auf Stabe 

Abb.107. Skizze eines einfachen Packapparates (nach Cassella). 

aufgehangt, die in Form eines drehbaren Rades angeordnet sind und das 
System der Stabe im Farbebade bewegt. 

Abb.107 gibt einBild derWirkungsweise von Packapparaten[C], in denen 
gebleicht, gefarbt, gespiilt usw. werden kann. 

In einem viereckigen Bottich wird die Baumwolle fest eingeschichtet und 
die Flotte mittels einer unter dem Apparat befindlichen Pumpe durch das Bleich­
gut gefiihrt. Beim Beginn der Operation wird die Flotte von unten nach oben 
und dann abwechselnd in beiden Richtungen durch das Material gedriickt. AuBer­
dem ist noch ein Behii.lter fiir die Farbbriihe vorhanden, der iiber oder seitlich 
von dem Apparat aufgestellt werden kann. 

Der eigentliche Farbebottich a mit Lattenboden c und Lattendeckel d (der 
durch Schrauben g befestigt ist) steht in dem groBeren Bottich b, der mit dem 
lose aufliegenden Deckel f zugedeckt wird. Die Zirkulation der Flotte wird durch 
die Pumpe e bewirkt, welche mit dem Boden h des Bottichs b durch zwei Rohre 
in Verbindung steht. In dem einen Rohre ist der Dreiweghahn k angebracht, 
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um die Flotte nach dem Behalter m drticken zu konnen. Die Pumpe ist mit dop­
peltem Antrieb duxch drei Riemenscheiben sowie mit geradem und gekreuztem 
Riemen versehen, so daB sie abwechselnd in zweierlei Richtung wirken kann. Das 
Dampfrohr i dient zum Erhitzen der Flotte. Duxeh den AblaBhahn .l wird der 
Bottich entleert. Der ailBere Bottieh hat eine Hohe von 180 em und eme Grund­
flache von 160 X 160 em. Der innere Bottieh ist 125 em hoch bei 140 X 140 em 
Grundflaehe und steht in dem auBeren etwa 30 cm tiber dessen Boden h. Der 
Apparat faBt etwa 1000- 1500 Pfund Material. 

Bei denPackapparaten unter­
scheidet man weiter solche mit 

(Jl ' ...... u •• • •••••••• 

paralleler Flottenstrah - Abb.l08. Perforierte Kopsspindel mit 
lung (kreisender Flotte sowie Gewinde (naeh Heuser). 

hin und her gehender Flotte) 
und mit di- oder konver­
gierendem Flottenlauf (mit 
Siebzylindern, Zentrifugen aus­
gesta ttet usw. ), ferner A ppara te 
mit und ohne Pressung. Werden 
vereinzelt Kops nach dem Pack-

......... . . ... -:TI 
Abb. 109. Perforierte Aufsteekspindel 

(nach Heuser). 

system gefarbt, so wird der Abb 0 Kr Ihiil' 't G . d . II. euzspu se IDl eWlll e 
Spulenkanal mit nichtperfo- (nach Heuser). 
rierten Spindeln ausgefiillt, um 

die Spulen vor Zerst6rung zu «=================:[11 
bewahren. 

2. Aufstecksystem. Eine Abb.lll. Abdiehthtilse flir perforierte 
ganzlich andere Rolle alsbei dem Kopsspindeln (nach He us er). 
Packsystem fallt den S pin del n 
bei dem Aufstecksystem zu: hier 
haben sie die Aufgabe der Zu­
und Abfiihrung der Flotte z u 
dem bzw. von dem zu farben- Abb.112. Doppelte KreuzspulhtiIse mit 
den Material. Sie miissen daher Gewinde (naeh Heuser). 
hohl und perforiert sein. Aus 
verschiedenem Material her-
gestellt (Nickelin usw.), sind die 
Aufsteckspulen in' der Quer- Abb. 113. Doppelte leere 1KreuzspulhtiIse 
schnittsform rund(mitflachen- (nach Heuser). 
f6rmiger Beriihrung del' Spulen-
kanale) odeI' eckig bzw. gew6lbt (mit linearer Beriihrung del' Spulen­
kanale). Durch die Perforation str6mt die Flotte in die Kops ein; die 
Spindeln miissen deshalb immer rein bleiben, und jede Verstopfung 
derselben muE peinlichst vermieden werden. Die Spindelnwerden 
auf den Materialtrager entweder aufgeschraubt oder aufgesteckt, 
wofiir verschiedene Systeme bestehen. Die Spindeln fiir Kopsfarberei 
sind kegelf6rmig, fiir Kreuzspulen zylindrisch. Nebenstehende Ab­
bildungen (Abb. 108-113) zeigen ein paar solche Spindeln der Firma 
Papst in Aue i. S. (nach Heuser). 

Die Spindeln werden auf die Materialtrager (Platten, Zylinder usw.) 
aufgeschraubt oder aufgesteckt (starres und nichtstarres System). Einen 
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Kops- und Kreuzspulenzylinder sowie Kettenbaumtrager zeigen die 
Abb. 114-116. 

Die Materialtrager sind in der Regel durch Rohrleitung mit einem 
Flottenbehalter verbunden, und die Flotte wird durch Saug- oder Druck-

Abb.114. 
Kopszylinder 
(nach Thies). 

Abb.115. 
Kreuzspulen -

zylinder 
(nach Thies). 

Abb.116. 
Kettenbaum­

tra<Yer 
(nach Thies). 

Abb. 117. Universal-Baulllwoll-Farbeapparat (K rail t z). 

luft bzw. wechselweise durch Saug- und Druckluft durch die Spindeln 
und die Kops bzw. Kreuzspulen durchgedriickt. Kettenbaume werden 
ahnlich nach dem Aufstecksystem mit perforierten Hohlzylindern ge­
farbt. 
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Das Farben selbst geschieht teils in offenen, teils in geschlossenen 
Apparaten. In den ersteren, billigeren wird vor allem mit substantiven 
und Schwefelfarbstoffen, in den letzteren mit sauerstoffempfindlichen 
Farbstoffen (Indigo, Kiipenfarbstoffen usw.) gefarbt. Nachdem die 
Farbflotte abgelassen oder zur Aufbewahrung in die Flottenbehalter 
zurUckgedrangt oder abgesaugt ist, erfolgt das Spiilen in denselben oder 
in besonderen Apparaten. Das Flottenverhaltnis bei den Aufsteck­
apparaten ist im Gegensatz zu den Packapparaten ein weit gri:H3eres; es 
soIl hochstens 1: 20 betragen. 

Abb. 117 veranschaulicht die Gesamtansicht eines Universal­
Baumwoll-Farbeapparates (Bauart Krantz) zum Farben von Strang­
gam im Reitersystem, Kreuzspulen im Scheibensystem (spindellos), 

Abb. lI8. Schnitt durch stehenden Farbeapparat (Z itt a u e r 
Maschinenfabrik). 

Kreuzspulen und Kopsen im Aufstecksystem, losem Material, Kett­
baumen usw. Abb. 118 zeigt den Schnitt durch einen offenen, stehen­
den Farbeapparat zum Farben von Baumwollstranggarn und los em 
Material im Packzylinder und von Kopsen, Kreuz- und Soleilspulen 
(Sonnenspulen) im Aufstecksystem (Bauart Zit tau e r Maschinenfabrik). 

Zur Erlauterung der Wirkungsweise eines Vakuumapparates mit auf 
einer Platte angeordneten Aufsteckspindeln diene nachfolgend abge­
bildete Vorrichtung (s. Abb. 119). 

Der Apparat besteht aus drei Hauptteilen, der Luftpumpe L, dem Wind­
kessel TV und dem Farbekessel F. Oben miindet das von der Pumpe kommende 
Kupferrohr in den Windkessel ein, wahrend unten ein Kupferrohr N mit Drei­
weghahn D zum Farbekessel weitergeht. Vermittelst der Luftpumpe kann man 
die Farbflotte zu Beginn aus dem AnsatzbehaIter ansaugen und nach Schlu/3 
in denselben zuriickdriicken. Der Farbekessel besteht aus einem gu/3eisernen, 
mit Kupferblech ausgeschlagenen Unterteil. Auf dem Unterteil ist ein Kupfer­
mantel und in letzterem eine starke Rotgu/3platte R befestigt, auf der Gewinde 
eingeschnitten sind, in welche die gelochten, konischen Messingspindeln S ein­
geschraubt sind. Die Arbeitsweise ist folgende. Nachdem die Spindeln mit Kops 

Heermann, Textilveredeiung. 2. Auf!. 28 



434 Appal'ate und maschinelle Behelfe del' Fal'berei del' Baumwolle. 

besteckt sind, werden die zwei Dreiweghahne zwischen Windkessel und Pumpe 
auf Vakuum gestellt. Die Farbflotte wird in den Farbekessel geleitet oder (wenn 
Dreiweghahn D mit dem Farbkufen verbunden ist) direkt durch die Pumpe in 
den Windkessel angesaugt. Nach Umstellung des zuletzt erwahnten Dreiweg­
hahnes, also wenn die Farbflotte vom Windkessel nach dem Farbekessel flieBen 
kann, hat der bedienende Arbeiter wahrend der Farbezeit (etwa 20-25 Minuten) 
in kurzen Intervallen die zwischen Pumpe und Windkessel befindlichen Dreiweg­
hahne von Vakuum auf Kompression und umgekehrt einzustellen. Es wird dadurch 
die Flotte abwechselnd von auBen nach innen und von innen nach auBen durch 
die Kops getrieben. SchlieBlich wird das Material vom FlotteniiberschuB durch 
Aussaugen befreit (Ullmann). 

3. Schaumapparate. Nach den Beobachtungen von Wanke 
konnen Farbungen anstatt mit einer wasserigen Farbstofflosung auch 
mit dem Schaum einer Farbstofflosung bewirkt werden. Die hierfUr 
erforderlichen Einrichtungen sind im allgemeinen sem einfach, indem 
das zu farbende Material (z. B. Kreuzspulen) nicht unmittelbar in die 
Farbbriihe, sondern nur in den besonders erzeugten Farbschaum ein. 

11l 

s l s 

Abb. 119. Vakuum-Kopsfarbeapparat von Haubold (nach Ullmann). 

gefiihrt wird. Man kann jede Holzkufe mit Schlangenheizung hierzu 
verwenden. Zum Farben von Kreuzspulen ist noch ein Lattenkasten 
zur Aufnahme der Spulen erforderlich; er wird mittels eines Flaschen­
zuges in den Flottenkasten eingesenkt und ist mit kurzen HolzfUBen 
versehen. Die Flotte selbst (etwa 400 I fUr 100 kg Kreuzspulen) darf hier­
bei das Farbgut nicht beriihren. Zum Ansatz der Farbflotte verwendet 
man Kondenswasser und setzt Tiirkischrotol oder Schmierseife zu, um die 
Schaumbildung zu erhohen und um ein gutes Benetzen zu ermoglichen. 

Nach dem Einsetzen des Korbes wird das Dampfventil geoffnet und 
die ganze Flotte dadurch in Schaum verwandelt, der den Kasten erfiillt 
und die Spulen durchdringt. Die Farbedauer betragt etwa 2 Stunden. 
Dann wird herausgehoben, abgebraust, in einer Wanne gewaschen und 
geschleudert. Zwecks egalerer Anfarbung (insbesondere an den Be­
riihrungs- und Druckstellen der Kreuzspulen untereinander) wird wah­
rend des Farbeprozesses einmal umgelegt. 

Spater sind verschiedene Verbesserungen der Apparatur vorgenom­
men worden; auch hat man auBer dem eigentlichen Farben noch andere 
Operationen in das Bereich der Schaumbehandlung gezogen. Zu erwah-
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nen sind die Patente der Firma Sch mid in Basel betreffend Schaum­
entbastung der,Seide, die Schaumfixation der Beizen auf Seide u. a. m. 
Uber den Vorgang beimSchaumfarben und tiber dieSchaumwirkung selbst 
sind verschiedene Theorien aufgestellt worden, auf die hier nicht naher 
eingegangen werden kallll: Eine physikalische Theorie von Quincke 
(s. Ullmann: a. a. 0.), eine photolytisch-chemischeTheorie von Som­
merhoff u. a. m. 

4. Farben in Kon­
tin ueapparaten. Die 
sogenannten Kontinueap-
parate sind Apparatkom­
plexe, in denen verschie­
dene Ausrtistungsprozesse 
ohne Unterbrechung hinter­
einander zur Ausftihrung 
gelangen, z. B. derart, daB 
mit der ungefarbten Ware 
eingegangen wird und diese 
fertiggefarbt, gespiilt, ge­
seift, aviviert usw. den 
Kontinueapparat verlaBt. 
Die einzelnen Teile des 
Kontinueapparates konnen 
neben-, tiber- oder nach­
einander verbunden sein. 
Sie bezwecken vor allem, 
mit moglichst geringem 
Aufwand an Arbeitskraft 
groBe Mengen zu bewal­
tigen, und eignen sich des­
halb besonders zum Farben 
von Stapelartikeln und 
Stapelfarben, wie Schwarz, 
Blau, Braun usw. AuBer 
dem eigentlichen Farben 
ftihren sie oft zugleich in 
besonderen Teilen des Ge­
samtapparates verschie­
dene Nebenprozesse aus, 

Abb.120. Schaumfarbeapparat von Wanke. 

das Auskochen der Ware, das Diazotieren, Entwickeln usw. Die 
Maschinen bilden vielfach Rollenkufen oder Systeme derselben, die 
bereits unter Kufen (s. S. 423) erlautert worden sind. 

AuBer den allgemein tiblichen Apparaten und Systemen ist im Laufe 
der Zeit eine groBe Anzahl von Spezialapparaten geschaffen worden, von 
denen jeder einem bestimmten Zweck angepaBt ist. Die Indigo-, die Ttir­
kischrot-, die Anilinschwarzfarberei usw. besitzen eine Reihe von sol­
chen Spezialapparaten, auf die hier nur ganz allgemein hingewiesen wer­
den kann. Die Spezialliteratur und die die Apparate bauenden Firmen 

28* 
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(s. Zusammenstellung am SchluB des Buches) geben Interessenten Rat 
und AufschluB uber Einzelheiten. 

Bei der Bedeutung der Indigofarberei ist auf S. 424 bereits eine Rou­
lette- oder Konti n ueku pe fUr den Hydrosulfitansatz (s. Abb. 100 und 
101) veranschaulicht. Bei der Tauchkupe werden die Stucke, auf Rahmen 
oder Sternreifen gespannt, in die Kupe eingetaucht oder eingesenkt. Bei 
der Roulette- oder Kontinuekupe werden die Stoffe vermittelst Rollen­
fuhrung durch die Kupenfliissigkeit gezogen. Fur loses Material und 
Garn sind wieder andere Systeme gebaut worden. 

A pparate fUr die wichtigsten Hilfsoperationen .. 
AuBer den sich auf die Merzerisation, Bleicherei, Abkocherei, Wal­

kerei, Karbonisation usw. beziehenden Apparaten, die bereits unter den 
Hauptkapiteln Merzerisation und Bleicherei erwahnt sind, sind noch 
die Apparate fUr das Waschen bzw. Spulen, En twassern, Trock­
nen und Dampfen zu erwahnen. 

Das Was chen und Spiilen. 
Die Einrichtungen und die Arbeitsweise der Maschinen hangt in 

erster Linie von del' Erscheinungsform des Materials ab, weniger von 
der Art des Materials selbst; und hier kommen wiederum die drei wich­
tigsten Formen in Frage: loses Material, Garn (Stranggarn und Spulen­
garn) und Gewebe, 

Das lose Material kann in jeder Wanne odeI' Kufe gewaschen bzw. 
gespiilt werden. Hierbei ist nul' vor all em fUr grundliche Bewegung und 
Durchspiilung, fur den Zulauf frischen Wassers und den Ablauf des ver­
brauchten Wassers zu sorgen. 1m Leviathan ist beispielsweise bereits 
ein System zum Waschen loser Wolle gegeben worden. Sehr geeignet ist 
die Hollander Waschmaschine odeI' del' sogenannte Hollander 
zum Waschen von losem, sehr unreinem Material, z. B. nach dem Bleichen 
zur Entfernung der in del' Bleiche gelockerten und murbe gemachten 
Holz- und Schalenteile. Auch wird diese Waschmaschine als Woll­
spulmaschine verwendet. Eine besondere W ollspiilmaschine ist durch 
Abb.73 erlautert. 

DaB die in Apparaten gefarbten Materialien (loses Material, Garn) 
in denselben Apparaten auch gewaschen werden konnen, ist bereits bei 
der Besprechung der Apparatefarberei crwahnt worden. 

Zum Waschen odeI' Spiilen von Strahn- odeI' Stranggal'll sind vel'· 
schiedene Apparate konstruiert worden. Abb. 121 zeigt z. B. die so· 
genannte, sehr gut wirkende Langwasch maschi ne, bei del' das Strang­
gal'll auf rotierende Walzen (z. B. aus Porzellan) aufgehiingt und durch 
aus Spritzrohren stromendes Wasser gespult wird. 

Diese Maschine wird besonders zum Spiilen von Strangseide ver­
wendet, eignet sich abel' auch fUr andere Stranggal'lle. 

Zu erwahnen ware hier noch die Rundwaschmaschine. In einem 
runden Bottich sind an einer zentralen Achse 12-24 horizontale Arme 
mit vierkantigen Kupferspulen angebracht. Das ganze System bewegt 
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Abb. 121. Langwaschmasch ine (G e r b e r - Wan s I e ben). 

~~bb. 122. Automatische Garnspiilmaschine, auf welcher 
Garnstrahne durchSpritzrohre und Quetschwalzen gespiilt 
undabgequetscht werden. (Z i tt au e r Maschinenfabrik.) 
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sich durch einen Sperrmechanismus, wobei die einzelnen Spulen eine 
selbstandige Drehung um ihre Achsen erhalten. Die auf die Spulen auf­
gehangten Game laufen in dem Bottich durch flieBendes Wasser und 
werden nach einem vollen Rundgang in reingewaschenew Zustande wie­
der abgenommen. 
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Abb. 123. Gewebe-Strangwaschmaschine mit -iibereinanderliegenden, holzer­
nen Wasch- und Quetschwalzen, mit holzernem Kump, seitlich hin und 

her bewegtem Strangfiihrungsrechen (Z itt a u e r Maschinenfabrik.) 

Abb. 124. Schnittzeichnung der Strangwaschmaschine 
mit Kump. 
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Eine kleine Gamwaschmaschine mit Quetschwalzen wird durch 
Abb. 122 erHiutert. Sie besitzt drei groBe eiseme, mit Kupfer bezogene 
Quetschwalzen, unter denen seitlich gelagertje ein Paar geriffelter Unter­
walzen aus RotguB angeordnet ist, auf die das zu waschende Gam auf­
gelegt wird. 

Stiickware wird ebenso wie beim Farben emweder in Strangform 
oder im B rei t z us tan d e gewaschen. Die billigeren und einfacher kon­
struierten Strangwaschmaschinen bestehen z. B. aus einem h61zernen, 
in guBeisemem Rahmen gefaBten Waschtrog, auf welchem die ebenfalls 

Abb.125. Breitwaschmaschine mit 2 oder 3 Walzen mit 
Gummi- bzw. Kupferbezug und mit selbsttatigem Regu­

lierapparat flir den vVarenlauf (Gessner). 

meist aus Buchenholz hergestellten Quetschwalzen angebracht sind. 
Die Ware lauft in diesen im "geknautschten" Zustande· in endlosen 
Strang zwischen den Quetschwalzen hindurch, und zwar in mehreren 
Windungen, die durch einen Leitrechen getrennt gehalten werden, neb en­
einander. Zum Auffangen des Schmutzwassers ist unter den Quetsch­
walzen ein Trog angebracht. Zur Verstarkung der Waschwirkung sind 
die Walzen haufig mit Riffelung versehen. Die fUr Baumwoll- und Woll­
gewebe bestimmten Maschinen unterscheiden sich im allgemeinen nur 
wenig voneinander (Abb.123 und 124). 

Abb. 125 veranschaulicht eine Breitwaschmaschine in Gesamtansicht, 
bei der die Stiickware, auf Rollen laufend, in voller Breite der Wasch­
prozedur unterworfen wird. 
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Erwahnt seien schlieBlich noch die Mehrkammer-Waschmaschinen, 
die auch gleichzeitig zum Seifen, Sauern usw. verwendet werden. Die 
Maschinen bestehen aus mehreren Kammern oder Kasten und sind mit 
Spritzrohren, Schlagkreuzen usw. ausgestattet. Am Ausgange jedes 
Kastens ist ein Quetschwerk angebracht. 1m Bedarfsfalle werden diese 
Breitwaschmaschinen auch mit Beiz- bzw. Chromierkasten, Chloriertrog 
und Dampfkammer ausgestattet (s. Abb. 126 und 127). 

Abb.126. Breitwasch- und Seifmaschine (Zittauer Maschinenfabrik). 

'984 
Abb. 127. Schnittzeichnung der Breitwaschmaschine. 

Das Entwassern. 
Gespinstfasern werden in allen Stufen der Bearbeitung entwassert 

und getrocknet. Die Behandlungsweise hangt sowohl von der Form des 
Materials als auch von dem Feuchtigkeitsgehalt desselben ab und kann 
sehr verschieden sein. 

Dem eigentlichen Trocknen geht gewohnlich noch das Entwassern 
auf mechanischem Wege voraus. Dieses geschieht entweder 1. durch 
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Druck (Ausquetschen, Pressen, Auswringen von Hand). 2. durch das 
Vakuum (Absaugen), 3. durchdie Zentrifugalkraft (Ausschleudern, 
Schwingen, Zentrifugieren). 

1. Das Auswringen oder -winden und das Auspressen oder Ausquet­
schen sind die altesten und einfachsten Formen der Entwasserung und 
werden auch heute noch viel angewandt; das erstere allerdings wohl nur 
bei Stranggarn und heute auch immer seltener. Eine gtinstige Form von 
Ausquetschmaschinen ist in den Wasser- oder NaB kalandern ge-

Abb.128. Strangausquetschmaschine, Unterwalze 
mit Bronze-, Oberwalze mit vVeichgummibezug, 
Porzellanfiihrungsiisen zur hin und her gehenden 
Bewegung des Stranges (Z itt a u e r Maschinen-

fabrik). 

funden worden, die die Gewebe in voller Breite ausdrucken. Diese Ma­
schinen k6nnen entweder an die Wasch-, Spiil-, Farbemaschinen usw. 
angeschlossen oder unabhangig von diesen aufgestellt werden. Abb.128 
und 129 veranschaulichen eine gangbare Form von Ausquetschmaschinen 
fUr Stuckware in Strangform, Abb. 130 fur Stuckware in Breitform. 

2. Das Absaugen von Stuckware durch Vakuum soli das Ausquetschen 
ersetzen. Das Prinzip besteht darin, daB die Ware uber einen engen 
Schlitz gefuhrt wird, der sich in einem Rohr befindet, aus dem eine Luft­
pumpe die Luft absaugt. Die Oberseite der Ware ist mit einem Stoff­
streifen abgedichtet, so daB ein Vakuum entsteht und die Pumpe das im 
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Gewebe enthaltene Wasser wegfuhren kann. Die Vorzuge dieses Ver­
fahrens bestehen darin, daB letzteres gefahrlos ist, daB der Apparat einen 
ruhigen, ununterbrochenen Gang hat und gleichmaBige Entwasserung 
bewirkt und daB eine faltenlose Behandlung im Breitzustande statt­
findet. Diesen Vorzugen stehen erhebliche technische Nachteile gegen­
uber: Das Vakuum ist nicht stark genug, um das Wasser aus dichten 
Waren, insbesondere aus Walkwaren, genugend abzusaugen; ferner 
werden bei losen Waren, besonders bei Walkwaren mit angewalkten 
Scherhaaren, Fasern mitgerissen, die eine Verstopfung des Schlamm­
siebes verursachen und die die Ware durch das FortreiBen von Fasern 

Abb. 129. Schnittzeichnung der Strangausquetsch. 
maschine. 

dunner und undicht machen konnen. Aus diesen Grunden haben sich 
die Absaugmaschinen nicht nennenswert eingefUhrt. 

3. Das Zentrifugieren, Schwingen oder Schleudern ist ein sehr wir­
kungsvoiles, schonendes und verbreitetes Entwasserungsverfahren. Es 
hat noch den Vorteil der allgemeinen Anwendungsfahigkeit fUr aile Er­
scheinungsformen der Spinnfasern. Die Leistungsfahigkeit der Zentri­
fuge (Schwing- oder Schleudermaschine) ist ailerdings verschieden und 
hangt u. a. von der Geschwindigkeit des rotierenden Kessels und von der 
Dauer des Schleuderns abo Bei einem Durchmesser des Kessels von 1 m 
betragt die durchschnittliche Geschwindigkeit 1000-1200 Umdrehungen 
oder Touren in der Minute; bei groBeren und schwereren Kesseln 600 
bis 800 Touren. Mit dieser Geschwindigkeit ist eine Explosionsgefahr ver­
bunden, was vieileicht als einziger Nachteil des Schwingverfahrens anzu-
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sehen ist. Bei den sogenannten Breitschleudermaschinen wird der Stoff 
nicht in Paketform, sondern in der vollen Brei-te auf horizontale Trom­
meln gewickelt. Wegen des verhaltnismaBig geringen Fassungsraumes 
haben die Breitschwingmaschinen eine viel geringere Leistungsfahigkeit 
und deshalb auch geringere Verbreitung gefunden als die gewohnlichen 
Zentrifugen. 

Die altere Bauart von Schleudermaschinen ist diejenige mit Oberantrieb und 
Dampfmaschine; heute wU'd meist Unterantrieb mit Transmissionen, Dampf-

Abb.130. Wasserkalander mit 3 Walzen, rotierendem Ausbreiter und Pendel­
ableger (Weisbach). 

maschine odeI' Elektromotor verwendet. Die Maschinen werden entweder in die 
Erde eingebaut, so daB sie vom FuBboden aus bedient werden konnen, odeI' sie 
werden auf den FuBboden montiert, so daB sie von einem Holzpodest aus bedient 
werden mussen. Das Schleudem dauert, je nach dem gewtinschten Effekt (Vor­
bereitung zum Farben od. a., zum Trocknen usw.), verschieden lange. Nach dem 
Schleudern wird das Gam VOl' dem Aufhangen zum Trocknen erst mit del' Hand 
odeI' auf del' Schlag- odeI' Anstreckmaschine angestreckt, ausgestreckt odeI' "auf­
gebutzt". Hierauf folgt das Aufstocken odeI' "Anschutten" del' Game zum Trock­
nen. Daftir werden besondere Stocke (Trocken-, Zwirnstocke), rund odeI' vierkantig, 
verwendet. Manchmal verwendet man fur jeden Stockvoll zwei Stocke; del' zweite 
Stock hangt dann entweder unten im Gam, odeI' das Gam hangt an den zwei 
Stocken bogenfiirmig, um ein besseres Durchltiften des Materials zu ermoglichen. 
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Abb.l3l veranschaulicht die Gesamtansicht einer Zentrifuge; Abb.l32 
den Auf- und GrundriB. 

In der mit Gehause n fest verschraubten Kapsel b ist ein Pendel a aufgehangt. 
Dreht sich die Trommell, so wirkt der dabei erzeugte kreisende Luftstrom driickend 
auf den unteren ·Teil des Pendels ein und bringt es derart zum Ausschwingen, 
daB sein osemormiger Teil iiber eine mit Deckel 0 verbundene Sperrnase t greift 
und diese so lange festhalt, bis die Trommel l zum Stillstand kommt. Dann erst 
kehrt das Pendel von selbst in seine senkrechte Lage zuriick und gibt den Deckel frei. 

Abb.131. Zentrifuge mit selbsttatigem VerscWuB (Heine). 

Der Deckel 0 ist mit einer Kurbel p verbunden, welche beim Auf· und Nieder­
klappen des Deckels eine Stange i in der Langsrichtung verschiebt. Die Stange i 
halt die Ausriickerschiene h des Antriebvorgeleges so lange fest, bis der Deckel 
heruntergeklappt ist. Die Zentrifuge kann also nicht in Betrieb gesetzt werden, 
solange sie offen ist. 

Wird die Zentrifuge durch eine Dampfmaschine angetrieben, so wirkt die 
Stange i derart auf eine Drosselklappe oder einen Hahn der Dampfleitung ein, 
daB bei geoffnetem Deckel die Drosselklappe geschlossen und bei geschlossenem 
Deckel die Drosselklappe geoffnet ist. Der die Maschine bedienende Arbeiter 
ist mithin gezwungen, vor Inbetriebsetzung der Zentrifuge den Deckel herunter­
zuklappen. In gleicher Weise kann die Stange i mit dem Anlasser einer elektrisch 
betriebenen Zentrifuge oder den Antriebsteilen einer durch Hand betriebenen 
Zentrifuge in Verbindung gebracht werden. 
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Abb. 132. Auf- und GrundriB einer Zentrifuge (Heine). 

Das Tl'ocknen. 
Das eigentliche Troclmen beruht auf del' Verdampfung des im Trocken­

gut enthaltenen Wassel's. Zur Beschleunigung dieses Vorganges wird 
in technischen Betrieben in del' Regel kiinstlich getrocknet, d. h. 
Warme zugefiihrt. Je nach Art des Trockengutes, ob rohe, gebleichte, 
bedruckte, appretierte, impragnierte usw. Ware getrocknet werden soIl, 
ist del' EinfluB del' hoheren Temperatur auf das Trockengut zu beriick­
sichtigen und del' TrocknungsprozeB danach einzurichten. 

Dem Wesen nach unterscheidet man direkte und indirekte Trock­
nung. Erstere besteht darin, daB das Trockengut mit del' warmeab­
gebenden Flache in unmittelbare Beriihrung gebracht wird, die geheizten 
Flachen bilden daher das Trockenmittel; die indirekte Trocknung be­
steht darin, daB das Trockengut mit erwarmter Luft in Beriihrung ge­
bracht wird, so daB hier die erwarmte Luft als das Trockenmittel an-

" 
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zusehen ist und die geheizten Flachen nur zur Erzeugung des Trocken­
mittels dienen. Beide Systeme werden im Fabrikbetriebe viel angewendet. 

1. Die direkte Trocknung wird in der Weise ausgefUhrt, daB das 
Trockengut gegeniiber der geheizten Flache eine relative Bewegung aus­
fiihrt. Diese geheizten Flachen sind meist Trockenzylinder. deren 
Temperatur nahe an 100° C heranreicht oder etwa 80-90° C betragt. Aus 
diesem Grunde werden nur solche Waren der direkten Trocknung unter­
worfen, die eine betrachtliche Temperatur ohne Schadigung vertragen 
konnen (Baumwollerzeugnisse, Leinenwaren und sogenannte Stapel­
artikel). Seidengewebe dagegen werden bei geringerem Atmospharen­
druck sowie auf Trockentrommeln von groBerem Umfang und bei gro­
Berer Laufgeschwindigkeit der Ware getrocknet. 

Die Anordnung der Trommelsysteme kann derartig sein, daB die Ware 
zweiseitig oder nur einseitig getrocknet wird, d. h. daB die Ware mit 

Abb. 133. Warenlauf bei zweiseitiger Trocknung. 

Abb. 134. Warenlauf bei einseitiger Trocknung. 

beiden Seiten oder nur 
mit einer Seite die Heiz­
Wiche beriihrt. Abb.133 
veranschaulicht den 

Warenlauf bei der zwei­
seitigen, Abb. 134 bei 
der einseitigen Waren­
trocknung. 

Die Anordnung fUr 
einseitige Trocknung 
kann auch eine der­
artige sein, daB anstatt 
der unteren Trocken­
zylinder in Abb. 133 
Lattentrommeln ver­
wendet werden, die 
nicht geheizt sind. 

Anstatt blanker Kupfertrommeln verwendet man fUr bestimmte 
Zwecke auch sogenannte bombierte, d. h. mit Bombage oder Stoff 
iiberzogene Kupfertrommeln. 

Bei den in der Praxis eingefiihrten Vielzylindertrockenmaschinen 
kann die Anordnung der einzelnen Zylinder eine horizontale oder eine 
vertikalesein; man unterscheidet danach liegende oder Horizon tal­
und stehende oder Vertikaltrockenmaschinen. Erstere bean­
spruchen mehr Raum, sind aber leichter zuganglich, wahrend die letz­
teren weniger Raum beanspruchen, dagegen schwerer zuganglich und zu 
bedienen sind. Die Wirkung ist bei beiden Systemen diesel be. 

Bei der Zylindertrocknung ist mit dem Umstande zu rechnen, daB 
die Gewebe in die Lange gezogen und daher in der Breite verringert wer­
den. Ein weiterer Nachteil der direkten Zylindertrocknung ist die an­
fanglich groBe Temperaturdifferenz zwischen der Heizflache und dem 
Trockengut; ein Nachteil, den die indirekte Trocknung nicht aufweist 
und deshalb fiir aile Falle angewendet werden kann. Abb. 135 und 136 
illustrieren eine liegende und eine stehende Zylindertrockenmaschine. 
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2. Indirekte Trocknung. Die einfachste indirekte Trocknung ist 
diejenige an der freien Luft. In den modemen Betrieben bedient man 
sich meist der geheizten Trockenkammem, in denen das Gam auf Stocken 
Stangen oder Latten in besonderen Geriisten aufgehangt wird. Die zum 
Trocknen angewandte Temperatur schwankt innerhalb weiter Grenzen 
und richtet sich nach der Art des Trockengutes und nach den ortlichen 

Abb. 135. Zylindertrockenmaschine, liegende Bauart, mit 30 Zylindern 
fiir beidseitige Waren anlage (Wei s b a c h). 

Abb. 136. Zylindertrockenmaschine, stehende Bauart, 
mit 16 Trockenzylindern fiir beidseitige Warenanlage 

(Wei s b ac h). 

Anlagen. Wesentlich bei allen Anlagen ist immer eine ausreichende Ven­
tilation zwecks Ableitung der Wasserdampfe und eine gewisse Bewegung 
des Trockengutes, was am einfachsten durch zeitweises Liiften und Um­
ziehen des Materials bewirkt wird. 

Vollkommener ist die Bewegung bei drehbaren Trockenhaspeln, 
die als vertikale und horizontale (s. Abb. 137) Haspel gebaut werden. 
Sternformig urn eine Mittelachse angeordnete Stangen eines rotieren­
den Haspels werden mit dem Gam behangt und der Haspel rotiert. 
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Loses Material wird am zweckmaBigsten in den sogenannten H 0 rd e n -
trockenapparaten getrocknet. Abb.138 veranschaulicht die Wir­
kungsweise eines sol chen einfachen Hordentrockners, der fiir lose Baum­
wolle, Wolle, Jute, Ramie, Haare, Lumpen, aber auch fur Kreuzspulen, 
Kops, Stranggarn, Kardenbander, Kammzug usw. Verwendung findet. 

Das zu trocknende Material liegt in Horden, die mit Siebb6den versehen 
sind. Die einzelnen Horden liegen im Apparat unmittelbar aufeinander und 
schlieBen so dicht an die vier Seitenwande an, daB der Luftstrom durch das 
Trockengut hindurchstreichen muB und ein seitliches Ausweichen ausgeschlossen 
ist. Die Konstruktion des Apparates beruht auf dem sogenannten Gegenstrom­
prinzip, wobei die durch einen Kalorifer geheizte Luft mittels Ventilator von 
unten nach oben durch die Horden hindurch­
gedriickt wird und bei den trockensten Lagen 
der Partie ein- nnd bei den nassesten Lagen 
austritt. Umgekehrt wandern die Horden von 
oben nach nnten dem Luftstrom entgegen. 
Wenn die trockene \Vare mit del' untersten 

Abb.137. Vertik1!-le Garntrockenmaschine 
(Haubold). 
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Abb.138. SchnittdurchHorden­
trockner (Haas). 

Horde aus dem Apparat herausgezogen wird" wird das ganze Hordensystem 
durch einen Senkmechanismus um eine Etage gesenkt und frische, nasse \Vare 
oben in den Apparat eingeschoben. 

Wahrend obige Hordentrocknung in erster Linie zum Troclrnen von, 
losem Material geeignet ist, sind die Trockenschranke, Trocken­
kammern, Stufen- und Kanaltrockner im wesentlichen fUr 
hangende Strangware bestimmt. 

Bei den Trockenschranken (kleineren MaBstabes) und den Trocken­
kammern (gri:iBeren MaBstabes) ist fur stetige Zirkulation und Durch­
stri:imung der heiBen trockenen Luft durch das Trockengut zu sorgen. 

Bei der Kanaltrocknung streicht die erhitzte Luft gleichsam einem 
Kanal entlang in horizontaler Richtung. Auch hier sind die Apparate 
stets nach dem Gegenstromprinzip angeordnet (s. Abb. 139, 140). 

Die heiBe und trockene Luft tritt hier wiederum bei dem trockensten 
Teil des Trockengutes ein, wahrend die schon abgekuhlte und mit Wasser­
'dampf geschwangerte Luft bei den frisch eingefuhrten, noch ganz nassen 
Teilen des Trockengutes abgeleitet wird. 

, 
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Die Kanaltrockner konnen auch fUr Stiickware eingerichtet werden; 
die Stiicke laufen dann durch den mit heWer Luft erfiillten Kanal auf 
Rollen hindurch und verlassen den Apparat in trockenem Zustande. 
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Gleichzeitig dienen diese Apparate zum Karbonisieren von wollener 
Stiickware (s. auch Karbonisation). 

Urn das schon vorgetrocknete Gut bei Eintritt der Heizluft zu schonen 
und nicht iiberfliissigerweise der gesamten, fiir das Trocknen der ganzen 
Apparatfiillung erforderlichen Heizluft auszusetzen, sind noch besondere 
sogenannte Kammer· oder Stufentrockenapparate konstruiert 

Heermann, Textilveredelung_ 2, Auf!. 29 
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worden (Haas), die sich dadurch auszeichnen, daB nicht die gesamte Luft 
an einem Punkt eintritt, der Eintritt vielmehr zwischen den verschiedenen 
Teilen der FiiUung verteilt ist (s. Abb. 141). 

Eine besondere Abart der Kammer- und Kanaltrocknung ist die Hot­
fl u e. Sie unterscheidet sich von ersteren hauptsachlich durch ihre gr6-
Beren Dimensionen und ihre Anordnung zum Trocknen von Stiickware 
von gr6Beren Langen. Die Stiickware lauft hier in zahlreichen Win­
dungen auf RoUen durch die geheizte Hotflue, um sie schliel3lich trocken 
zu verlassen. Vielfach wird dieser Appanit gleichzeitig als 0 x yda tio ns­
apparat, z. B. fUr Oxydationsanilinschwarz, verwendet. Der Waren­
lauf kann entweder ein horizontaler oder ein vertikaler sein. Die 
Hotfluekammer ist aus Holz, Eisenblech oder Mauerwerk hergesteUt,; 
in ihr ist ein System von Walzen oder RoUen bzw. Haspeln angebracht, 
iiber die der zu trocknende Stoff schneller oder langsamer laufen gelassen 

Abb. 141. Stufentrockner von Haas. 

",ird. An einer Schmalseite tritt der nasse oder feuchte Stoff ein, an dieser 
oder der gegeniiberliegenden Wand tritt er trocken aus. Die mit Wasser­
dampf beladene Luft wird durch einen Ventilator abgesaugt. Abb. 142 
und 143 veranschaulichen die Bauart und den Warenlauf einer Hotflue 
mit horizontalem Warenlauf. .Ahnlich ist die Vorrichtung bei verti­
kalem Warenlauf. Solche Heil3lufttrockenmaschinen werden auch viel­
fach speziell als 0 x y d at ion sma s chi n en fUr die Anilinschwarz­
farberei gebaut. 

Sollen die Waren gleichzeitig breit gestreckt werden, so bedient man 
sich mit Vorteil der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine. Diese 
besteht aus einem horizontalen Breitstreckapparat, welcher sich in eine 
mit heiBer Luft geheizte Trockenkammer fortsetzt, so daB der Stoff, 
immer in gespanntem Zustande, dem TrockenprozeB unterworfen wird. 
Der Stoff kann dabei ein- oder mehrmals denselben Weg machen, wonach 
man Ein-, Zwei-, Drei- und Vieretagenspannrahmen unterscheidet. Die 
Trockenkammer ist in vertikaler Richtung in Abteilungen oder soge­
nannte Felder geteilt, von denen jedes Feld seine selbstandige Zufiih­
rung von Heil3luft erhalt. Ventilatoren und Exhaustoren sorgen fiir die 
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Abfiihrung der feuchten Luft. Abb. 144 zeigt eine Einetagen-Spann-, 
-Rahm- und -Trockenmaschine. 

Die horizontalen Breitstreckmaschinen bestehen aus einem eisernen Gestell, 
auf welchem zwei horizontal oder vertikal laufende endlose Ketten angebracht 

Abb. 142. HeiBlufttrockenmaschine (Hotflue) mit senkrechtem Gewebelauf, 
mit stufenf6rmigem Behei::--'1gs. und Ventilationssystem durch Anordnung 
mehrerer Ventilatoren, welche die Luft im Kreislauf durch die Maschine fiihl'en, 
kombiniert mit dreiwalzigem Impragnierfoulard (Z itt a u e I' Maschinenfabrik). 

Abb. 143. Sclmittzeichnung del' HoWue odeI' HeiBlufttrockenmaschine. 

sind. Diese Ketten sind mit Nadeln oder automatischen Tasterkluppen 
besetzt. Je nach del' Breite des Stoffes k6nnen die Ketten in bestimmtem MaBe 
einander genahert odeI' voneinander entfernt werden. Am Eingang der Maschine, 
dem sogenannten EinlaBfeld, stehen sie sich am nachsten, urn den Stoff bequem 
aufnehmen zu konnen. Durch die divergierende Bewegung del' Ketten spannt 
sich del' am EinlaBfeld erfaBte Stoff. 

29* 
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AuBer den besprochenen Trocknungsarten sei noch der Trocken­
stuhle oder Mansarden (s. unter Druckerei) gedacht, die im Grund­
satz der Hotfluetrocknung sehr ahnlich sind. 

Fur sehr dichte Waren, die nur sehr langsam trocknen, sind ferner 
Apparate gebaut worden, bei denen 
die Luft durch die Gewebe hindurch. 
gedruckt wird. Diese Apparate sind 
im ubrigen nach Art der Hotflues 

N 
gebaut. 

Das Dampfen. 
Das Dampfen, das in der Textil­

veredelung vielfach eine wichtige Rolle 
spielt (Fixation von Farblacken, Ent­
wickelung durch Dampfen usw.), kann 
mit oder ohne Dberdruck erfolgen. 
Der ublichen Druckdampfapparate und 
des Mather - Platt ist bereits gedacht 
worden (s. auch S. 287): Die meist 
liegenden Druckzylinder sind luftdicht 
verschlieBbar, mit der Dampfleitung 
verbunden und mit Manometer ver­
sehen. Aus der Hohe des im Kessel 
herrschenden Dampfdruckes ist unmit­
telbar auch die im Kessel herrschende 
Temperatur zu ersehen (s. S. 85). 

Fur das Dampfen ohne Uberdruck 
kann jeder Dampfapparat oder ein 
beliebiger, geschlossener Holzkasten 
dienen. Nachstehend ist ein gewohn­
licher Dampfkasten aus Holz abgebildet 
(s. Abb. 145). Er ist etwas breiter als 
die zu dampfende Ware und so hoch 
zu bemessen, daB die Stucke, welche 
auf La tten ne beneinander hineingehangt 
werden, wenigstens 10-15 cm von dem 
Doppelboden entfernt bleiben. Die 
Dampfausstromung findet unter dem 
Doppelboden statt, so daB das Kon­
denswasser leicht abflieBen kann. Der 
Doppelboden kann auch mit Filz uber-

zogen werden, damit das Wasser nicht auf die Ware spritzt. Der 
Deckel des Kastens, welcher auf der Innenseite ebenfalls mit hohl 
auf Latten geheftetem Filz iiberzogen wird, ist am besten dachartig 
nach oben gewolbt und reicht etwas uber die Seitenwandung der 
Kufen. Bei stark wasserhaltigem Dampf ist auf den Boden des Dampf­
kastens ein Heizrohr zu legen, durch welches der Kasten vor dem Ein-
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Das Trocknen. 

Abb. 145. Dampfkasten aus Holz (nach Cassella). 

Abb. 146. Schnelldampfer (Mather-Platt) fur luftfreies 
Dampfen mit Vorkasten zum LuftabschluB und Dampf­
ableitung, fUr zweifachen 'Varengang (Z itt aue r Maschinen- · 

fabrik). 
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Abb. 147. Warengang im Schnelldampfer. 
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hangen der Ware gut durchwarmt wird. Das Dampfen dauert in der 
Regel 1/2 _3/4 Stunde. 

Abb. 146, 147 und 148 zeigen einen Mather-Platt in Gesamtansicht 
und Schnitt sowie einen Dampfkessel. 

Abb. 148. Dampfkessel mit heizbarer Doppeldecke zur Vermeidung von Tropfen­
fall und dampfdicht verschlie13barer Tiir, mit an Laufschienen aufgehangtem 
Wagen, mit drehbaren Spulen zur Aufnahme des Dampfgutes odeI' mit Nadel­
rahmen, an denen das Gewebe angeheftet wird (Zittauer Maschinenfabrik). 

Farberei der Wolle. 
Allgemeines. Wie die verschiedenen Pflanzenfasern nach fast gleichen 

oder nach untereinander sehr ahnlichen Verfahren gefarbt werden, so auch 
die verschiedenen tierischen Fasern. Die Schafwolle, auch einfach Wolle 
genannt, stellt den Prototyp der tierischen Fasern dar. An Hand der Woll­
farberei werden nachstehend die wichtigsten Verfahren zum Farben 
tierischer Fasern kurz besprochen. 

Die Rolle, die die substantiven Farbstoffe (auch Baumwollfarbstoffe 
genannt) in der Baumwollfarberei spielen, kommt in der Wollfarberei 
den sauren Farbstoffen zu; letztere werden deshalb mitunter Wollfarb­
stoffe genannt. Gleichwohl werden aber auch die meisten anderen 
Farbstoffe fur Wolle in geringerem oder groBerem Umfange verwendet. 
Ohne technische Bedeutung fUr die W ollfarberei sind zur Zeit nur die 
Schwefelfarbstoffe, Oxydationsfarbstoffe und Eisfarben. Man hat sich 
zwar bemuht, auch diese Farbstoffklassen der Wollfarberei nutzbar zu 
machen und verschiedene Verfahren zum Farben von Wolle mit Anilin­
schwarz, Schwefelfarbstoffen usw. in die Praxis einzufuhren; eine irgend 
erhebliche Bedeutung kommt wnen aber heute noch nicht zu. 

Uber die Schiidig'ung' der Wolle durch die verschiedenen Farbereiverfahren ist 
eine gro13e Reihe von Arbeiten ausgefiihI't worden, die sich zum Teil widersprechen. 
Das verbreitetste Verfahren, das Farben im schwefeisauren odeI' bisulfatsaurem 
Bade galt jahrzehntelang als vollig unsehadlich, bis Bee ke nachzuweisen suchte, 
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daB die Wolle durch dieses Farbeverfahren merklich geschadigt werde. Neuere 
Untersuchungen aus dem Kaiser Wilhelm-Institut fiir Faserstoffchemie1) ergaben 
foJgende Resultate. Durch iibermaBig langes Kochen in bloBem Wasser, wie 
es beim Farben mit Saurefarbstoffen meist iiblich ist, k6nnen erhebliche Scha­
digungen der Wolle bewirkt werden. Die Schadigungen beruhen auf dem Abbau 
der Keratinsubstanz und k6nnen schon durch geringe Spuren Alkali verursacht 
werden. Demgegeniiber tritt eine nachteilige Wirkung der Schwefelsaure, 
wie Becke annimmt, v6llig in den Hintergrund. 1m Gegenteil, durch Anwesenheit 
geringer Mengen Saure wird der Abbau der EiweiBtoffe sagar etwas zuriickgedrangt. 
Bei Anwesenheit von schwachen Sauren (z. B. Essig- oder Ameisensaure) ist 
die Schadigung der Wolle im kochend heiBen Bade am geringsten. Auffallend 
gering ist die vVollschadigung, wenn man nach erfolgtem Farben chromiert; hier 
scheint sagar direkt eine Schutzwirkung auf die Wolle ausgeiibt zu werden. Recht 
wirkungsvoll scheint auch der Schutz zu sein, wenn man die Wolle nicht zu weit­
gehend entfettet. Ein schadigender EinfluB von G la u bersalz war nicht zu 
bemerken. Selbstverstandlich wirken alkalische (sodaalkalische, mehr noch atz­
alkalische) Bader besonders bei h6heren Temperaturen schadigend auf die Wolle 
ein. Die irrige Meinung, daB die Wolle im FarbeprozeB leiden miisse, riihrt zum 
graBen Teil daher, daB manche Schadigungen der Wolle, die bereits durch die 
Wollwasche verursacht worden sind, beim Farben erst "entwickeJt" werden und 
in Erscheinung treten. Als SchutzmitteJ beim Farben der Wolle im sauren Bade 
wird ein Zusatz von Leonil S [M] in Mengen bis zu 1% vom Gewicht der Wolle 
empfohlen. 

Das Farben der W oUe mit substantiven Farbstoffen. 
Das Farbebad wird mit 10-20% kristaUisiertem Glaubersalz (vom 

Gewicht der Ware), mit oder ohne Zusatz von 5% essigsaurem Ammo­
niak, und mit der erforderlichen Menge Farbstoff, der vorher gut ge16st 
wird, beschickt. Alsdann wird mit der gut gereinigten und genetzten 
W oUe kalt bis 40 -60 0 C eingegangen, in etwa 20 -30 Minuten zum Kochen 
gebracht und 3/4-1 Stunde gekocht. Das Nuancieren geschieht mit 
denselben Farbstoffen und in demselben Bade, entweder bei Kochtempe­
ratur oder (je nach Farbstoff und Warengattung) nach vorhergegangenem 
Abschrecken bzw. Abkiihlen des Farbebades. 

Durch aUmahlichen Zusatz von 2-5% Essigsaure von 6° Be konnen 
die Bader besser erschop£t werden. l\'litunter setzt man auch Weinstein­
praparat zur Erschopfung des Bades zu; in besonderen Fallen darf aber 
nicht einmal Essigsaure zugegeben werden, weil die Nuancen mancher 
Farbstoffe hierdurch getriibt werden. 

Ebenso wie die Baumwolle konnen die W ollfarbungen zwecks Er­
hohung der Echtheit nachbehandelt werden. Diese Nachbehand­
lung geschieht entweder in dem nach Zusatz von Essigsaure aus­
gezogenen Farbebade selbst oder in einem frischen Bade. Man ver­
wendet u. a. Chromkali (etwa die Halfte del' angewandten Farbstoff­
menge), Fluorchrom oder Kupfervitriol (in der gleichen Menge wie 
Farbstoff) unter Zusatz von 3-4% Essigsaure, 1/2 Stunde kochend. 
Chromkali und Fluorchrom erhohen die Wasch- und Walkechtheit, 
Kupfervitriol verbessert in erster Linie die Lichtechtheit wie bei 
Baumwollfarbungen. 

1) Vgl. auch R. O. Herzog und H. Mark: Beitrage zur Kenntnis der 'Wolle 
und ihrer Bearbeitung. 1925. 
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Das Farben der Wolle mit basischen Farbstoffen. 
Hartes Wasser wird vor dem Ansatz des Bades mit etwas Essigsaure 

korrigiert, da viele basische Farbstoffe Kalkniederschlage mit hartem 
Wasser bilden. Der Essigsaurezusatz richtet sich nach der Harte des 
Wassel's und betragt etwa 1/2-11/21 30proz. Saure pro 1000 I Wasser. 
Schwer lOsliche Farbstoffe werden auch mit etwas Essigsaure angeteigt 
und dann erst durch trbergieBen mit heiBem Wasser gelOst. 

Das Bad wird alsdann mit 2-3% Essigsaure von 60 Be und der 
notigen Farbstoffmenge versetzt lmd die gut gereinigte, fettfreie ·Wolle 
bei etwa 50 0 C eingebracht. In 1/2 Stunde vvird auf 80 0 C getrieben und bei 
dieser Temperatur 15-45 Minuten gefarbt. Manche Farbstoffe (Aura­
min, Diamantfuchsin, Diamantgrun) durfen nicht heiBer als bei 70 bis 
75 0 C gefarbt werden. 

Zu dunkel ausgefallene Farbungen lassen sich· durch Essigsaurezu­
satz und Erhohung del' Temperatur bis nahe der Siedehitze abziehen. 

Gewisse basische Farbstoffe (z. B. Viktoriablau) farbt man am besten 
mit 10% Glaubersalz und 10% Weinsteinpraparat 1 Stunde von 50 0 C 
bis kochend. 

Malachitgrun, Diamantgrun u. a. basische Gruns werden auch wie 
folgt auf Schwefelbeize gefarbt. Man lOst im Farbebade fUr 10 kg W oIle 
2 kg Natriumthiosulfat (Antichlor, s. dieses) und 1 kg Alaun und setzt 
nach erfolgter Losung 400 g Schwefelsaure von 66° Be zu. In das durch 
Schwefelausscheidung milchig werdende Bad bringt man die W oIle bei 
40 0 C ein, erhitzt langsam auf 80 0 C, zieht 1 Stunde um, spUlt grundlich in 
Wasser und gibt dem letzten Spul wasser 2 I Ammoniak pro 100 I Bad 
zu. SchlieBlich farbt man, wie oben angegeben, in essigsaurem Bade bei 
80° C aus. 

Das Farben der Wolle mit sam'en Farbstoffen 
(bzw. sauerziehenden odeI' Saurefarbstoffen). 

Das Losen del' sauren Farbstoffe geschieht am besten mit weichem, 
kalkfreiem Wasser, moglichst mit Kondenswasser, da viele saure Farb­
stoffe Niederschlage mit dem Kalk des Wassel's bilden. Man teigt erst 
mit etwas kaltem Wasser an, ubergieBt den Farbstoff mit kochendem 
Kondenswasser und laBt dann die Farbstofflosung durch ein feines Sieb 
odeI' durch Baumwollstoff laufen. Einige Farbstoffe sind zweckmaBig 
mit etwas Ammoniak anzuruhren, andere werden am besten in nur 
50-60° C warmem Wasser geli:ist. 

Das Charakteristische bei dem Farben mit sauren Farbstoffen ist 
das saure Farbebad. Doch schwankt del' Sauregehalt des Bades je 
nach der Natur des Farbstoffes ganz auBerordentlich. Man kann des­
halb stark saure, saure und schwach saure Farbebader unterscheiden. 
Je nach dem Egalisierungsvermogen del' Farbstoffe, der Art des zu far­
bendenMaterials (ob Gam, dichte Gewebe usw.), del' Tiefe del' Farbung 
usw.kann man ferner mit del' Ware in daskalte, heiBe oder auchkochende 
Bad eingehen. Beim heiBen, stark sauren Farben wird als Schutzmittel 
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ein Zusatz von Leonil S [M] bis zu 1 % v. G. d. W. empfohlen. Man 
unterscheidet folgende Arbeitsverfahren. 

a) Man besetzt das Bad mit 10% kris1sallisiertem Glaubersalz und 
10% Weiristeinpraparat oder mit 20% Glaubersalz und 4% Schwefel­
saure von 66° Be, sowie mit der erforderlichen Menge Farbstoff, geht 
mit der Ware bei Siedehitze ein und laEt 1-2 Stunden kochen. Zum 
SchluE wird zur Erschi:ipfung des Bades oft noch etwas Praparat odeI' 
Schwefelsaure zugesetzt. (Bei schwer durchfarbbaren Waren fangt man 
mit dem Farben bei niedrigerer Temperatur an und erhi:iht den Glauber­
salzzusatz.) Zum Nuancieren geht man gleichfalls in das kochende Bad 
ein. Die Bader ziehen nicht aus; bei ihl'er Weiterverwendung \vird nur 
1/4 der urspriinglichen, Glaubersalzmenge und 1/2 des el'sten Praparat­
zusatzes oder der Saure genommen. (Beispiele: N aphtholgelb S, Tar­
trazin, Azoflavin, Echtgelb, Orange IV, Saurefuchsin, Saureviolett, 
Sauregriin, Azokarmin G, Patentblau, Indigokarmin u. a.) 

b) Man beschickt das Fal'bebad mit nul' der HaUte des Praparates 
oder del' Saul'e wie bei a) und gibt die andere Halfte in mehreren Teilen 
erst nach 1/2 stiindigem Kochen zu. Wird die gesamte Sauremenge und 
20% Glaubersalz sofort zugesetzt, so muE bei 50-55° 0 mit dem Farben 
begonnen und in 3/4 Stunde zum Kochen getl'ieben werden. Beim Nuan­
cieren wil'd das Bad erst abgeschreckt und nul' langsam wieder zl!-m 
Kochen gebracht. Nach diesem Verfahren werden weniger gut egalisie­
rende Far bstoffe gefar bt. (Beispiele: Verschiedene Marken von Ponceau, 
Brillantponceau, Kristallponceau, Orocein, Wasserblau, Echtblau, Indu­
lin, Nigrosin, Naphthylaminschwarz, Naphtholschwarz u. a.) 

c) Das Bad wird mit 10% kristallisiertem Glaubersalz, 5% Essig­
saure von 6° Be, dem erforderlichen Farbstoff und schlieBlich bei 60 
bis 70° emit der Ware beschickt. In 20-30 Minuten wird zum Kochen 
getrieben, dann 3/4 Stunde weitel' gekocht, schlieBlich 5-7% Praparat 
bzw. 2-21/ 2% Schwefelsaure in mehreren Teilen zugesetzt und bis zum 
guten Ausziehen weitere 20-30 Minuten gekocht. Bei schwer durch­
farbbaren Stoffen wird der Glaubersalzgehalt erhi:iht. Karbonisiel'te 
Ware ist vorher zu neutralisieren. (Beispiele: Naphthylaminschwarz D 
u. a. Marken.) 

d) Das Bad wird mit 10% kl'istallisiertem Glaubersalz, 2-5% Essig­
saure von 6° Be (je nach Tiefe der Nuance) und dem erforderlichen 
Farbstoff beschickt. Man geht bei 40-50° 0 ein, treibt in 30-40 Minuten 
zum Kochen und erschi:ipft nach 1/2_3/4stiindigem Kochen das Bad 
durch allmahlichen Zusatz von Essigsaure. Bei schwer durchfarbbal'en 
Stoffen erhi:iht man den Salzgehalt auf 20-25% kristallisiertes Glauber­
salz und geht bei niedrigerer Temperatur ein. (Beispiele: Walkgelb 0, 
Tuchrot B, Rhodamin B, Fol'mylviolett S 4 B, Alkaliviolett 6 B u. a.) 

e) Das Bad wird mit 10% kristallisiertem Glaubersalz, 5% Essig­
saure und dem Farbstoffbeschickt. Dann geht man bei 60°0 mitderWare 
ein, tl'eibt in 20 Minuten zumKochen und erschi:ipft das Bad nach 
3/4 stiindigem Kochen durch allmahlichen Zusatz von 2-4% Essigsaure 
oder auch Praparat. Bei schwer durchfarbbaren Stoffen erhi:iht man den 
Salzgehalt auf 20-25% und beginnt mit dem Farben bei niedrigerer 
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Temperatur. (Beispiele: Alphanolschwarzmarken, Anthrazitschwarz B, 
R u. a.) 

f) Je nach der Harte des Wassers beschickt man das Bad mit 1-2% 
Oxalsaure, 5% Essigsaure, 20% kristallisiertem GIaubersalz und dem 
Farbstoff. Man beginnt mit dem Farben bei 60-70° C, bringt in 20 bis 
30 Minuten zum Kochen, kocht 1 Stunde und setzt eventuell zur Er­
schopfung des Bades noch etwas Essigsaure zu. Bei manchen Farb­
stoffen gibt man zur Nachbehandlung noch 3% Kupfervitriol zu und 
behandelt damit ohne zu kochen. Wie bei den vorstehenden Verfahren 
beginnt man bei schwer durchfarbbaren Waren bei niedrigerer Tem­
peratur. Arbeitet man auf stehenden Badern, so sind die Zusatze 
an Oxalsaure z. B. auf 1/4_1/2%, an Essigsaure z. B. auf 3% und an 
Glaubersalz und Farbstoff entsprechend zu verringern. (Beispiele: N aph­
thylblauschwarzmarken, Alphylblauschwarz, Naphthylaminschwarzmar­
ken u. a.) 

g) Das Bad wird mit 10-20% kristaIlisiertem Glaubersalz, 5% 
essigsaurem Ammoniak und dem Farbstoff beschickt. Man geht bei 
50° C ein, treibt in 1/2_3/4 Stunde auf 90° C und farbt bei dieser Tempera­
tur 1-P/2 Stunden. Bei Waren, die starker dekatiert werden, gibt man 
dem ausgezogenen Farbbade zweckmaBig 2% Kupfervitriol zu und 
behandelt weitere 20-30 Minuten ohne besondere Dampfzufuhr. Die 
Nuance wird hierdurch etwas tiefer und truber. Das Material muB gut 
gereinigt sein. Zwecks besseren Egalisierens wird auBer dem erwahnten 
essigsauren Ammon unter Umstanden auch noch 1/2% Chromkali dem 
Bade zugesetzt. (Beispiele: Alphanolblaumarken u. a.) 

Das Farben der Wolle mit Alkaliblau. 
Das Farben der W oIle mit Alkaliblau stellt ein eigenes Verfahren dar: 

Man farbt in schwach alkalischem Bade und sauert dann hinterher ab, 
wobei sich erst der blaue Farbton entwickelt. Das Bad wird z. B. mit 
1-2% kalzinierter Soda oder 3-6% Borax und Farbstoff beschickt 
und die Ware bei 60° C eingebracht. In etwa 15 Minuten wird auf 90 0 C 
getrieben und bei dieser Temperatur 1/2_3/4 Stunde gefarbt. Dann 
spillt man, entwickelt 1/4 Stunde in frischem, 60-70° C heiBem Bade mit 
4-5% Schwefelsaure und spult wiedel' gut. Die freie Farbstoffsaure zeigt 
eine blaue Farbe, das Alkalisalz ist farblos. KupfergefaBe sind nach 
Moglichkeit zu vermeiden, da bei Gegenwart von Kupfer die Nuance 
weniger klar ausfallt. (Beispiele: Alkaliblaumarken, Methylalkaliblau, 
Alkaliviolett u. a.) 

Das Farben der Wolle mit Eosinfarbstoffen. 
a) Das Bad wird mit 10% kristallisiertem Glaubersalz, 2-5% 

Essigsaure und dem Farbstoff beschickt. Nach Erwarmung des Bades 
auf 50° C wird mit der Wolle eingegangen und in 1/2Stunde zum Kochen 
getrieben. Nach etwa 3/4stiindigem schwachen Kochen setzt man zur 
Erschopfung des Bades notigenfalls noch etwas Essigsaure zu. (Bei­
spiele: Eosine, Phloxine, Rosebengale, Erythrosin u. a.) 
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b) Fiir besonders klare und leuchtende Tone arbeitet man wie folgt. 
Das Bad wird mit 5% Essigsaure, 5% Alaun, 3% Weinstein beschickt; 
in diesem kocht man das Material ohne Farbstoff 1/2-11/2 Stunden. 
Dann la13t man auf 50° C erkalten, gibt nun erst die Farbstofflosung hinzu, 
treibt langsam zum Kochen und la13t 20-30 Minuten schwach kochen. 
Zur Erschopfung des Bades ",ird zum Schlu13 eventuell noch etwas Essig­
saure nachgegeben. (Beispiele: Wie bei a.) Kupfel'lle Gefa13e sind so­
wohl nach Verfahren a) als auch b) zu vermeiden. Wenn Farbstoff nach­
gegeben werden soIl, so wird das Bad entweder vorher abgekiihlt odeI' 
es werden besondere Nuancier- bzw. Egalisierungsfarbstoffe verwendet, 
bei denen kochend eingegangen werden kann. Fiir hellere Tone geniigen 
geringere als die angegebenen Sauremengen, z. B. 1-2% Essigsaure, 
2% Alaun und 2% Weinstein, mit denen VOl' dem Farben 1/2-11/2 Stun­
den angesotten wird. 

Nach diesem Verfahren konnen auch die sehr wichtigen Rhodamin­
farbstoffe gefarbt werden (Rhodamin B, G, 3 B usw.). Gewohnlich 
werden die Rhodaminfarbstoffe abel' in schwach saurem Bade (Glauber­
salz und Essigsaure nach dem Verfahren fiir saure Farbstoffe) gefarbt. 

Das Farben der Wolle mit Beizenfarbstoffen. 
Unter den W ollbeizenfarbstoffen gibt es eine gro13e Reihe von solchen, 

die nul' zum Teil als Beizenfarbstoffe, zum Teil abel' als direkt farbende 
Farbstoffe anzusehen sind, die also zu del' sogenannten Mischklasse ge­
horen (s. S. 223). Diese Farbstoffe farben Wolle direkt an, liefel'll abel' 
durch Nachbehandlung z. B. mit Chromkali Chromlacke, die sich gegen­
iiber den direkten Farbungen durch gro13ere Echtheit auszeichnen. 

Man kann von diesem Gesichtspunkt aus dreierlei Farbeverfahren 
unterscheiden: 1. das Nachchromierungsverfahren, 2. das soge­
nannte Chromatverfahren und 3. das Vorbeizverfahren. 

1. Das Nachcbromierungsverfahren (bzw. das Nachbeizverfahren mit 
metallischen Beizen). 

a) Einbadnachchromierungsverfahren in schwach saurem Farbe­
bade. Das Bad wird fiir loses Material mit 2-5% Essigsaure von 6° Be, 
fiiI' Game und Stiickware au13erdem mit 10-20% kristallisiertem Glau­
bersalz und dem Farbstoff bestellt. Bei 30-40-50° C wird mit del' gut 
gereinigten Ware eingegangen, in 1/4- 1/2 Stunde zum Kochen getrie ben 
und 1/2 Stunde gekocht. Dann werden allmahlich, in etwa zwei Por­
tionen, 3-8% Essigsaure odeI' 1/2-2% Ameisensaure 80proz. odeI' 1-3% 
Schwefelsaure zur Erschopfung des Bades zugesetzt. Nach weiterem 
1/2stiindigem Kochen wird das Bad abgeschreckt, die erforderliche 
Menge Chromkali in das Farbebad zugegeben und wieder 1/2 bis 3/4 Stunde 
gekocht. Bei Schwarz kaml man bei 70° C eingehen und sofort zum 
Kochen bringen. Die Chromkalizusatze betragen meist etwa die Halfte 
del' Farbstoffmengen, manchmal etwas mehr, bis zu 2/3, fiirSchwarz nur 1/3, 
Manche Farbstoffe sind kupferempfindlich und diirfen nicht ohne 
Schadigung del' Nuance in Kupfergeschirren gefarbt werden. Urn diese 
schadigende Wirkung des Kupfers auszuschalten, werden in das 50° C 
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warme Bad 0,5% Rhodanammonium und 2-3% Essigsaure gegeben; 
darauf wird gut umgeriihrt, 20 Minuten stehen gelassen und dann erst der 
Farbstoff und das Glaubersalz nachgegeben. (Beispiele: Anthrazengelb C, 
Anthrazensaurebraunmarken, Palatinchromschwarz 6 B, Anthrazen­
chromschwarzmarken, Anthrazensaureschwarzmarken, Alizarinzyanin-
griinmarken usw.) . 

b) Einbadnachchromierungsverfahren in stark saurem Farbebade. 
Das Bad wirdmit 1-4% Schwefelsaure, lO-20% kristallisiertem Glau­
bersalz und dem erforderlichen Farbstoff angesetzt, auf 50-60° C erhitzt, 
mit der Ware beschickt, in 1/2 Stunde zum Kochen getrieben, 1 Stunde 
gekocht, dann etwas abgeschreckt, Chromkali zugesetzt und 3/4 Stunde 
weiter gekocht. Bei Schwarz kann man heiBer eingehen und schneller 
zum Kochen bringen. Bisweilen gibt man mit dem Chromkali noch 1 % 
Schwefelsaure zu und kocht 1 St.unde. Bei Couleuren nimmt man an 
Chromkali in der Regel 1/2-2/3 vom Farbstoff, manchmal nur 1/3_1/2. 
Kupfergeschirre wirken bisweilen triibend auf die Nuance; dann kann 
wie bei a) mit Rhodanammonium nachgeholfen werden. (Beispiele: 
Alizaringelb GG, R, Chromgelb D, Anthrazensaurebraun G, Saureali­
zarinviolettN, Anthrazensaureschwarz SBB, SAS, Naphthylaminschwarz 
CR u. a.) 

c) Zweibadnachchromierungsverfahren. Anstatt das Chromkali dem 
Farbebade zuzugeben, kann auch in einem besonderen, frischen Bade 
nachchromiert werden. 

d) Nachchromierungsverfahren mit Fluorchrom. Das Arbeits­
verfahren ist folgendes: 30° C warmes Bad, 20% kristallisiertes Glauber­
salz (oder 1 1 essigsaures Ammoniak pro 1000 1 Flotte), 4 % Oxalsaure 
(oder 20% Glaubersalz und 31 Schwefelsaure von 66° Be auf 100 kg 
Wolle); kalt 1 Stunde laufen lassen, in 3/4 Stunde zum Kochen erhitzen 
und 1 Stunde kochen; Dampf abstellen und 2-4% Fluorchrom (in 
warmem Wasser gelost) portionenweise zusetzen, kochend machen und 
1/2 -1 Stunde kochen; schlieBlich gut spiilen. (Beispiele: Anthrazenblau 
SWX, SWX extra, N Pulver.) 

e) Nachbehandlung mitAlaun statt mitChromsalzen (Alaunie rung). Diese 
ist fiir besonders lebhaftes Rot auf loser Wolle, Gam oder Stiickware, z. B. mit 
Alizarinrot S hergestellt, geeignet. Man geht mit der Ware in das kalte oder 
30° C warme, mit 20% kristallisiertem Glaubersalz, 3-4% Oxalsaure und dem 
Farbstoff beschickte Bad ein, behandelt 1/4 Stunde kalt, treibt in 3/4 Stunde 
zum Kochen und kocht 1 Stunde. Nun werden 10% Alaun, in heiBem Wasser 
gelost, nach und nach zugegeben, worauf noch 1/2-1 Stunde gekocht und dann 
gut gespiilt wird. Bei Wasser iiber 10° d. Harte wird entsprechend mehr Oxal­
saure genommen. Alaun und Wasser miissen eisenfrei sein. 

f) Nachbehandlung mit Eisen- und Kupfervitriol. Diese wird ge­
wohnlich beim sogenannten Kombinationsschwarz (Blauholz und einzelne sauer­
ziehende schwarze Farbstoffe) angewandt. Sie verleiht den Farbungen groBere 
Brillanz, besseren Griff sowie groBere Saure- und Tragechtheit. Ein Beispiel fiir 
Kombinationsschwarz ist folgendes [B]: Man kocht die gut genetzte Ware 1 Stunde 
in einem Bade von 2-21/ 2% Oxalsaure, 2-3% Palatinschwarz 4 B, der Ab­
kochung von 20-35% Blauholz sowie evtl. von 1 % Gelbholzextrakt, setzt dann 
zu der rein gelb gewordenen Flotte 5-8% Eisenvitriol und 2% Kupfervitriol 
zu und kocht wieder 1 Stunde, wobei die Flotte wieder klar wird. 

g) Nachkupferung. Saure und substantive Farbstoffe werden bisweilen 
mit 3-5% Kupfervitriol, 1/2-3/4 Stunde kochend, nachbehandelt. Die Farbung 
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wird hierdurch wasch- und lichtechter. Diese Fiirbeweise fiir Nichtbeizenfarb­
stoffe ist den Fiirbeverfahren fiir Beizenfarbstoffe sehr ahnlich (Beispiel: Thiazin­
rot G u. a.). 

2. Das Chromatverfahren (Farben mit direktem Chromkalizusatz). 
Beispiele: Beizengelb, Echtbeizengelb, Palatinchrombraun, Chromblau, 
Anthrachinongrun, Anthrazenchromatbraun, -blau, -violett, -grun, Ali­
zaringelb, Chromgelb, Diaminechtrot F u. a. m. 

a) Man bestellt das 70° C heiBe Bad mit dem gut gelOsten Farbstoff, 
setzt die notige Menge Chromkali, gut gelost, hinzu, geht sofort mit der 
Ware ein, bringt in 20-30 Minuten zum Kochen und kocht 11/4 bis 
13/4 Stunden. Bei dunklen Farbungen setzt man nach etwa 3/4stundi­
gem Kochen notigenfalls 1-3% Essigsaure langsam zu. Der Chromkali­
zusatz entspricht etwa dem bei dem Nachchromierungsverfahren ange­
gebenen (s. 1 a). Die Arbeitsweise des Chromatverfahrens ist einfacher 
als diejenige des N achchromierungsverfahrens und gestattet ein leichteres 
Abmustern; auf der anderen Seite ist ersteres in bezug auf Ausfall un­
sicherer, bietet groBere Egalisierungsschwierigkeiten, bedingt ein weniger 
gutes Ausziehen der Farbstoffe und umfaBt eine nur begrenzte Anzahl 
geeigneter Farbstoffe. 

b) Nachdem man das Bad mit 20% kristallisiertem Glaubersalz und 
Chromkali beschickt hat, geht man mit der Ware handwarm ein und 
farbt bis kochend; dann wird das Bad mit 5-10% Essigsaure, eventuell 
auch mit 5-lO% Praparat erschOpft. 

c) Bei schwer egalisierender oder durchfarbbarer Ware erfolgt der 
Chromkalizusatz erst nach einer V orfarbung. Das mit Glaubersalz und 
Farbstoff beschickte Bad wird auf 60 -70° C erhitzt; alsdann wird mit der 
Ware eingegangen, in 15-20 Minuten zum Kochen getrieben, 1/2 Stunde 
gekocht, etwas abgeschreckt, das Chromkali zugegeben, in 15 Minuten 
wieder zum Kochen gebracht und 1 Stunde gekocht. Notigenfalls wird 
noch mit etwas Essigsaure langsam erschopft. An Chromkali braucht man 
man in der Regel 1/4-1/2 des Farbstoffes. Chromatfarbstoffe werden 
zweckmaBig in nicht zu weichem Wasser gefarbt; notigenfalls werden 
vor dem Farben 3-4% Magnesiumsulfat zugegeben. 

3. Das V orbeizverfahren (Farben auf Vorbeize). 
Dieses fur Beizenfarbstoffe ursprunglich allgemein ubliche Verfahren 

ist heute noch fur einen Teil der echten Alizarin- und Beizenfarbstoffe 
sowie fUr Blauholzschwarz in Gebrauch. 

a) Einbad verfahren auf Chrombeize (Beizen und Farben in einem 
Bade). Die Wolle wird beispielsweise mit 1,5% Chromkali und 1,5% 
Ameisensaure 80proz. von 30° C bis kochend 11/2-2 Stunden behandelt; 
das wasserhell gewordene, ausgezogene Bad wird alsdann mit kaltem 
Wasser auf 60-70° C abgekuhlt und mit dem gelOsten oder mit heiBem 
Wasser angeteigten Farbstoff langsam beschickt. Nach einiger Zeit 
setzt man noch etwa 2% Ameisensaure (eventuell portionenweise) oder 
die entsprechende Menge Essigsaure zu und farbt unter Kochen in 
2 Stunden aus. Nach der letzten Saurezugabe wird in der Regel noch 
1/2 Stunde gekocht. 1m Gegensatz zu den direkten Farbungen werden 
die Beizenfarbungen bei Kochtemperatur hergestellt, weil erst dann die 



462 Farberei der Wolle. 

feste Lackbildung vor sich geht. (Beispiele: Echtbeizengelb G, Beizen­
gelbmarken, Anthrazenbraunmarken, Alizarinschwarzmarken.) 

b) Zweibadverfahren auf Chrombeize (Beizen und Farben 
in zwei Badem). Man beizt die Wolle je nach Tiefe der Farbung 
z. B. mit 1-4% Chromkali und 1-3% Weinstein, 11/2 Stunden 
kochend, spiilt gut und farbt in frischem Bade je nach Harte des 
Wassers unter Zusatz von 1-3% Essigsaure, eventuell auch von 
3-5% essigsaurem Ammoniak (bei schwer egalisierbaren, schwer 
durchfarbbaren Stoffen und sehr hellen Nuancen). Die Anfangsfarbe­
temperatur betragt 30-50°C; dann treibt man in 1/2-1 Stunde zum 
Kochen, kocht 11/2-21/ 2 Stunden und spult gut. Zur Erschopfung des 
Bades ",ird nach 1/2stundigem Kochen notigenfalls etwas Essig- oder 
Ameisensaure nachgegeben. 

Bei dunklen Nuancen empfiehlt es sich bisweilen, zur Erzielung bester 
Walk- und Alkaliechtheit im erschOpften Bade mit 1/2_ 3/ 4% Chromkali 
20-30 Minuten kochend nachzuchromieren. 

Zum Vorbeizen werden an Stelle des fruher ganz allgemein an­
gewandten Weinsteins heute auch Ameisensaure, Milchsaure, Lak­
tolin, Lignorosin, Schwefelsaure und andere Hilfsbeizen verwendet. 
Fii.r Stuckware solI noch immer vielfach Weinstein vorgezogen 
werden. Bei manchen Farbstoffen setzt man bei Verwendung von 
Kupfergeschirren dem Bade erst Rhodanammonium und Essigsaure zu 
(s. S.460). 

Je nach der Tiefe des gewiinschten Farbtones werden verschieden 
starke Chrombeizen Hngewandt. Man unterscheidet demnach sch wache, 
mittlere und starke Vorbeizung. 1-11/2 % Chromkali ergibt 
schwache, 2-21/ 2% Chromkali mittlere und 3-4% Chromkali starke 
Beizung. Je dunkIer die verlangte Farbung ist, desto tiefer muD der 
Chromgrund und desto starker die Chrombeize gehalten werden. 

Das Beizen mit Chromkali oder Chromnatron beruht auf der Reduk­
tion der Chromsaure durch die Hilfsbeize und die Faser selbst zu Chrom­
oxyd. AuDer den genannten Beizansatzen mit Ameisensaure und Wein­
stein seien noch folgende Ansatze erwahnt. 

1. 3-4% Chromkali oder -natron und 1-11/2% Schwefelsaure. 
2. 3-4% Chromkali und 11/2-2-3% Oxalsaure. 
3. 3-4% Chromkali und 21/ 2-4% Milchsaure 50proz. 
4. 11/2-2% Chromkali und 11/2-21/ 2% Ameisensaure 80proz. 
5. 11/ 2-2% Chromkali und 3-4% Laktolin (eventuell + 0,5% 

Schwefelsaure). 
6. 11/2-2% Chromkali und 3-4% Lignorosin sowie 1 % Schwefel­

saure. 
7. 3% Chromkali und 21/ 2 % Weinstein. 

Bei Verwendung von Milch- und Ameisensaure ist es notig, das Beizen 
in lauwarmem Bade zu beginnen und das Bad erst langsam zum Kochen 
zu treiben. -aber den Wert der einzelnen Beizansatze sind die Ansichten 
geteilt. Nach den Versuchen v. Kapffs wird bei geeigneter Anwendung 
von Ameisensaure und Laktolin (mit Schwefelsaure) das gesamte ver-
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fugbare Chrom fixiert. Fur besonders walkechte Farbungen wird der 
Beizansatz von 3% Chromkali, 5% Milchsaure 50proz, 3% Essigsaure 
von 6° Be (kalt eingehen und in 3/4 Stunde allmahlich zum Kochen 
bringen) empfohlen [B]. (Beispiele: Galloflavin W, Beizengelbmarken, 
Alizarinorange W, Anthrazenbraun W, Alizarinrotmarken, Alizarinblau­
marken, Anthrazenblaumarken. Alizarinschwarzmarken usw.) 

c) Zweibadverfahren auf Tonerdebeize. Es findet haupt­
sachlich fur einige Alizarinrotmarken Verwendung, die lebhafte Rots 
von vorzuglicher Tragechtheit liefern sollen und z. B. fUr Uniformtuche 
u. a. geeignet sind. Das gut gereinigte und genetzte Material beizt man 
fur mittlere und dunklere Nuancen mit 10% Alaun (eisenfrei), 3% 
Weinstein und 2% Oxalsaure (fur heIlere Nuancen mit je der Halfte 
dieser Mengen) 11/2 Stunden in kochendem Bade und spiilt gut. Beim 
Farben geht man in das 30-50° C warme, mit dem Farbstoff beschickte 
Bad ein; vielfach sind noch Zusatze von essigsaurem Kalk (500-800: 1000 
Farbstoff), Marseiller Seife (250-400 : 1000 Farbstoff), Tannin (125 bis 
200 : 1000 Farbstoff in Pulver) usw. im Gebrauch. Man zieht 1/4 Stunde 
kalt um, erhitzt in 3/4 Stun de zum Kochen, erhalt 11/2-2 Stunden beim 
Kochen und spult gut. (Beispiele; Alizarinorange W, Alizarinrotmarken, 
Anthrazenblaumarken usw.) 

d) Zweibadverfahren auf Chromkupferbeize. Das Verfahren 
bezweckt die HersteIlung walkechter Farbungen und eignet sich be­
sonders fUr Anilinfarbstoffe unter Mitverwendung von Holzfarben. Da 
sich das Verfahren durch Billigkeit auszeichnet, eignet es sich u. a. fur 
billige BrauntOne auf KUll'ltwoIle. Man siedet die W oIle I Stunde mit 
2% Chromkali (oder Chromnatron), 3-5% Kupfervitriol und 2% 
Schwefelsaure von 66° Be an und farbt ohne weitere Zusatze mit einem 
geeigneten Farbstoff in 1-II / 2 Stunde aus. (Beispiele: Orange II, 
Echtrot A V, Saureviolettmarken, Viktoriablau, W ollgrun, Brillant­
schwarzmarken usw.) 

Das Nachnuancieren der Chromfarben. Zum nachtraglichenNuancieren der 
nach 1-3, erzeugten Farbungen werden, auch wenn letztere schon fixiert bzw. 
chromiert sind, meistens die zum Farben gebrauchten Cbromfarben verwendet; 
besonders ist dieses bei losem Material der Fall. Das Farbebad wird etwas ab­
geschreckt, der gut geloste und verdiinnte Farbstoff zugesetzt, das Bad wieder 
langsam zum Kochen getrieben und 20-30 Minuten gekocht. 

Sind groBere Mengen der Farbstoffe (z. B. mehr als 1/4 der urspriinglich an­
gewandten Menge) zum Nuancieren erforderlich, so sind die Farbungen zur Er­
zielung bester Walkechtheit noeh mit 1/4-1/2 Chromkali yom Gewicht des nach­
gesetzten Farbstoffes zu fixieren; bei kleineren Mengen kann ein noehmaliges 
Naehchromieren unterbleiben. Ebenso i~t bei dem Chromatverfahren ein gleich­
zeitiger Zusatz von Chromkali nur dann angebracht, wenn groBere .. Mengen Farb­
stoff nachgegeben werden miissen. In diesem FaIle erfolgt das Uberfarben am 
besten auf frischem Bade. 

Anderseits konnen die chromierten Farbungen auch mit gut walkeehten 
Saurefarbstoffen nach vorhergegangenem Absehrecken des Bades naehnuanciert 
werden. FUr Garn und Stiiekware finden zum N achnuancieren aueh vielfach 
Egalisierungsfarbstoffe Verwendung, die del' koehenden Flotte direkt zugegeben 
werden. Die Eehtheit der so erzeugten Farbungen wird natiirlich in del' Regel 
eine geringere sein, als wenn lediglich Chromfarben benutzt worden sind; bei 
geringen Zusatzen ist diesel' Untersehied aber kein erheblicher und praktiseh zu 
vernachlassigen. 
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Arbeitsfehler. 
Bei der Anwendung von Beizenfarbstoffen auf Wolle werden vielfach grund­

satzliche Ar beitsfehler begangen, die die Giite der gefarbten Ware oft betrachtlich 
vermindern. Die B. A. & S. F. gibt eine solche Zusammenstellung von Fehlern, 
die eine allgemeine B~deutung hat, weil del' grollte Teil dieser Fehler auch fiir 
andere Farbstoffe und Fasern zutrifft. Diese Zusammenstellung sei hier verkiirzt 
und verallgemeinert wiedergegeben. 

1. Ungeniigende Reinigung oder Durchnetzung des Materials, mangelhafte 
Wasche, zu hartes Wasser (Bildung von Kalkseife). Folgen: Abschmieren oder 
Abrullen, geringe Walkechtheit der Farbungen, unegale Farbungen, Schmierflecke, 
Olflecke. 

2. Hangen iiber Bocke, Liegenlassen im ungewaschenen Zustande. Folgen: 
Unegale Farbungen, dunkle Leisten, Ausbluten in mitverwebtes ·Weill. 

3. Zu heilles Trocknen der gewaschenen 'Yare. Folgen: Ausbluten in mit­
verwebtes Weill. 

4. Karbonisation von mangelhaft gereinigter Wolle. Folgen: "F est­
b r e nne n" des Fettes, unegale, wolkige, streifige und £leckige sowie abrullende 
Farbungen. 

5. Gemeinsames Losen und Aufkochen von Chromkali und Weinstein. Folgen: 
Teilweise Unwirksamkeit del' Beize, ungeniigende Beizung und Farbung. 

6. Zu hohe Anfangstemperatur, zu rasches Anwarmen del' Beiz£lotte (Ton­
erde-, Chrombeize). Folgen: Unegale Beizung und Farbung, schlechtes Durch­
farben. 

7. Zu schwaches und kurzes Kochen der Beiz£lotte. Folgen: Ungeniigende 
Beizung und Farbung. 

8. Ungeniigendes Umziehen del' Ware in del' Beiz£lotte. Folgen: Ungleich­
maJ3ige Fixation der Beize und daher auch der Farbung. 

9. Mangelhaftes Waschen nach der Beizung. Folgen: Abrullende Farbungen 
durch Bildung von Farblacken auf del' Oberflache der Faser. 

10. Liegenlassen del' gebeizten, ungewaschenen 'Yare am Licht. Folgen: 
Ungleichmallige Farbungen infolge der Reduktion z. B. des Chromkalis der Beiz­
£lotte durch das Licht. 

11. Offenes Aufbewahren von Farbstoffen. Folgen: Eintrocknen der Teig­
farben und Anziehen von Feuchtigkeit durch Pulverfarben, wodurch Unsicher­
heit im Ausfall del' Farbungen und zum Teil Verderben del' Farbstoffe be­
dingt wird. 

12. Ungeniigendes Aufriihren del' Teigfarben VOl' Entnahme aus dem Fall; 
Entnahme aus dem Spundloch. Folgen: Entmischung del' Teigfarben, Unsicherheit 
dcr Ergebnisse. 

13. Mangelhaftes Auflosen del' Farbstoffe, direkte Zugabe zum Farbebad, 
Unterlassung der Anwendung eines Siebes. Schlecht egalisierende Farbstoffe. 
Folgen: UngleichmaJ3ige Farbungen, Farbstippen in del' 'Yare. 

14. Zu starkes Kochen. Folgen: Unegale Fiirbungen, schlechtes Durch-. 
farben. 

15. Ungeniigende Zusatze zum Farbebade (Essigsiiure u. ii.). Folgen: Un­
richtige und unvollkommene Fixation del' Farbstoffe. 

16. Ungeniigend langes und starkes Kochen im Farbebade. Folgen: Mangel­
hafte Fixation del' Farbstoffe. 

17. U ngeniigendes Breithalten del' Ware im Farbe bade. Folgen: U ngleichmiiBige 
Farbungen, besonders del' Leisten (leistige Ware). 

18. Mangelhaftes Spiilel!-.nach dem Farben. Folgen: AbruBen del' Farbungen. 
19. Zu kurze Flotte, Uberfiillung des Bottichs mit Ware. Folgen: "Gn­

egalitaten. 
20. Ungeniigendes Verkiihlen del' Ware nach dem Ansieden, heiBen Farben u. a. 

Folgen: Rauheit, Filzen, Glanzlosigkeit. 
21. Fehler bei del' Karbonisation (s. d.). Folgen: Unegale Fiirbungen, morse he 

Stellen, Locher. 
22. Zuriickbleiben von Luftblasen in del' 'Yare wiihrend ihrer Beizung odeI' 

Farbung. Folgen: Rundliche Flecke. 
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Seltener angewandte Farbeverfahren. 
AuBel' den angefiihrten Farbeverfahren fiir die besprochenen Farbstoffklassen 

finden bisweilen noch einige andere Verfahren Verwendung, die kurz erwahnt seien. 
L Farben auf Schwefelbeize s. unter basischen Farbstoffen (s. S.456). 
2. Farben im Seifenbade mit nachfolgendem Schwefeln. Man 

farbt 1/4-1/2 Stunde in handwarmem (40--45° C), schaumendem Seifenbade 
(5 g MarseilleI' Seife im Liter Bad), schleudert und schwefelt, ohne zu spiilen, 
iiber Nacht im Schwefelkasten. Dann wird lauwarm gespiilt und getrocknet. 
Auf diese Weise geschieht das Farben von Zephyr- und Phantasiegal'llen mit 
schwefelechten Farbstoffen wie Auramin, Chinolingelb, Rhodamin, Saureviolett, 
Methylviolett, Kristallviolett, Viktoriablau, Nilblau, Lichtgriin usw. in sehr 
klaren, lichten Tonen. 

3. Farben unter Zusatz von Natriumbisulfit zur Flotte. Auf das 
Bad von 300 1 Wasser kommen: 500 g Bisulfit von 38 ° Be, 5--20 g Farbstoff, 
1 kg Glaubersalz, 200 g Schwefelsaure von 66 ° Be. Man geht lauwarm ein, treibt 
zum Kochen und farbt rasch fertig. Fiir dieses Verfahren eignen sich im all­
gemeinen dieselben schwefelechten Farbstoffe wie bei 2, doch konnen auch sattere 
Tone, lebhafte Rots, feurige Gelbs usw., hauptsachlich auf Gal'llen, erzeugt werden. 

4. Farben im Kreidebad zur Herstellung von Pastellfarben. 3 bis 
4 kg reine Schlammkreide werden mit 'Wasser gut verriihrt, gesiebt und mit 
dem gut ge16sten Farbstoff (Auramin, Orange II, Rhodamin, Saureviolett usw.) 
beschickt. In diesem Bade wird meist gebleichte Stiickware ausgefarbt. An 
Stelle von Kreide kann auch zur Halfte ZinkweiB verwendet werden; in ahnlicher 
Weise kann mit Chlorbarium (20 g) und Glaubersalz (15--20 g) gearbeitet 
werden, wobei sich Bariumsulfat in del' Faser ablagert (s. a. S. 329). 

5. Farben mit Zin.nsalz, Chlorzinn, Oxalsaure usw. Das Verfahren 
ist typisch fiir Cochenillefarbungen von Besatz- und Egalisiertuchen und liefert 
licht- und alkaliechte Farbungen. Aus 2 kg Oxalsaure, 11/2 kg Zinnsalz, 11/2 kg 
Weinstein und 1 kg Doppelchlorzinn (fiir 100 kg Wolle) wird mit del' gemahlenen, 
unter Zusatz von etwas Zinnsalz eingeweichten Cochenille del' Cochenillesud 
bereitet. Man geht mit del' gut gereinigten und evtl. gebleichten Ware in die 
kochende Flotte ein, farbt bei diesel' Temperatur etwa 1 Stunde weiter und splilt 
sehr gut in weichem Wasser. Mit Anilinfarben zusammen wird die sogenannte 
Cochenillekombinationsfarbung erhalten. Geeignete Anilinfarbstoffe sind z. B. 
Orange II, Ponceaumarken, Phloxin, Rhodamin B usw. 

6. Einbadiges Farben mit Alizarinfarbstoffen. Das Verfahren 
eignet sich nur fiir helle Nuancen bis 5% Farbstoffteig. a) 3 kg Alaun (eisen­
frei) und 2 kg Oxalsaure odeI' b) 1 kg Fluorchrom und 1 kg Oxalsaure odeI' c) 3 kg 
essigsaures Chrom von 20° Be und 11/2 kg Oxalsaure werden, in del' 10fachen 
Menge Wasser gelost, mit dem Farbstoff verriihrt. Gut gereinigte lose Wolle, 
Gal'll odeI' Stoff (100 kg) wird bei 30° C eingebracht und bis kochend 1-2 Stunden 
gefarbt. Geeignete Farbstoffe sind: Alizarinrot (auf Tonerde) und sonstige Alizarin­
far bstoffe. 

W oIl-Kupenfarberei. 
Die Badische Anilin- und Sodafabrik [B] bringt u. a. folgende Formen 

und Sorten von Indigomarken in den Handel: Teigware (20proz., 30proz., 
40proz.), Pulverware, Stiickchenware, Indigolosung, Indigokiipe z. B. als 
Indigo rein B. A. S. F., Kiipenrot B. A. S. F., Indigo16sung B. A. S. F. 
20proz, Indigokiipe B. A. S. F. 60proz. In ahnlicher Weise bringen die 
Hochster Farbwerke [M] Teigware, Pulverware usw. unter dem Namen 
Indigo MLB in den Handel. Wahrend die Marken Indigo rein und 
Indigo MLB den wasserunloslichen Indigo bzw. dessen Abkommlinge dar­
stellen, sind die Marken Indigolosung und Indigokiipe bereits reduzierte 
Leukoindigopraparate, die nach dem Losen unmittelbar zum Farben 
verwendet werden konnen. J e nach ihrer physikalischen Erscheinungs-

Heermann, Textilvercdeiung. 2. Auf I. 30 
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form miissen die verschiedenen Indigomarken verschieden vorbereitet 
und gelOst werden, z. B. miissen die einen erst einer energischen Mahl­
und Anteigungsprozedur unterworfen werden, wamend die anderen 
(insbesondere die Pasten oder Teigmarken) sich bereits in so fein verteil­
tem Zustande befinden, daB sie unmittelbar aufgeschlammt und verkiipt 
werden konnen. Auch eignen sich die verschiedenen Handelsmarken 
nicht immer in gleichem MaBe fUr die verschiedenen Farbeverfahren, 
z. B. fiir die Hydrosulfit- und die Garungskiipe. Hieriiber geben die An­
wendungsvorscmiften der Farbenfabriken, auf die wiederholt verwiesen 
wird, ausreichende Auskunft. 

Die Wollfarberei bedient sich zur Zeit zweier K ii penarten, die sich 
wem Wesen nach, sowie durch die sich bei der Losung des Indigos ab­
spielenden Vorgange grundsatzlich voneinander unterscheiden. Es sind 
dies: 

1. die Hydrosulfitkiipen mit ihren verschiedenen Ausfiihrungs­
formen und 

2. die warmen Garungskiipen (in vereinzelten, iiberseeischen 
Landern auch die kalten Garungskiipen). 

Letztere diirfte sich bei regelmaBigem Betriebe etwas billiger stellen 
als die RydrosUlfitkupe; Sle setzt aber groBere Erfahrung in der Kiipen-
fiihrung voraus. " 

1. Die Hydl'osulfitkiipen. 
a) Die Hydrosulfitammoniakkiipe. Es ist die einfachste Form 

dieser Kiipen und gestattet mit Indigolosung oder Indigokiipe und 
Hydrosulfit nahezu ein rezeptmaBiges Arbeiten. 

Beispiel einer Farbekiipe mittlerer Starke von etwa 3000 1 Inhalt. 
Man erwarmt die Flotte auf 50° C und versetzt dieselbe bei Verwendung 
von Indigolosung B. A. S. F. 20proz. mit 11/21 Salmiakgeist von 20° Be 
und 3/4.-1 kg Hydrosulfit konz. B. A. S. F. Falls zuviel Hydrosulfit zu­
gesetzt wird, so werden dunkle Farben wieder abgezogen. Nach gutem 
Umriihren fiigt man 6-91 Leimlosung (1 : 10) und hierauf 6-91 der 
erwahnten Indigolosung der Farbekiipe zu. Nun riihrt man wieder gut 
durch und iiberlaBt das Ganze 1/4 Stunde der Ruhe. Die Farbe solI dann 
griingelb und die Flotte klar und ohne Kliimpchen seill. 

J etzt geht man mit einer Partie genetzter Wolle von etwa 25 kg ein (das 
sogenannte Einblauen), hantiert etwa 20-30 Minuten, nimmt die Wolle 
aus der Kiipe, laBt sie durch Quetschwalzen gehen und dann eiuige 
Zeit an der Luft v e r grii n en. N ach dem Vergriinen wird die Wolle gespiilt. 
Eine solche Passage nennt man einen "Z u g". Wird eine dunklere Farbung 
verlangt, so wird je nach dem "gewiinschten Grade der Farbtiefe noch 
ein zweiter, dritter Zug usw. gegeben, bis der gewUnschte Ton erreicht ist. 

Die gebrauchte Kiipe wird aufbewahrt und weiterbenutzt. Vor Wei­
terbenutzung ist sie mit neuer IndigolOsung und den anderen Zusatzen 
zu fiittern oder zu speisen, d. h. aufzufrischen. Wird die Kiipe wahrend 
des Arbeitens oder der Ruhe griin, blaugriin oder triibe, so wird Hydro­
sulfit zugesetzt und der teilweise riickgebildete Indigo wieder zu Leuko­
indigo reduziert. 
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Die Konzentration der Kiipen ist schwankend und ist von der Anzahl 
der Ziige abhangig, die man ffir eine bestimmte Nuance geben wilL Dabei ist 
zu bemerken, daB in mehreren Ziigen hergestelltes Blau besser durchgefarbt 
und reibechter ist als in einem Zuge erzeugtes Blau. Als Maximalstarke nimmt 
man meist das Verhaltnis 1: 1000 an, 1 kg Indigo rein Pulver pro 1000 1 bzw. 
5 kg Indigopaste 20 proz. pro 1000 1 Bad. 

Die Hydrosulfitmenge richtet sich nach der Nuance, wobei helle Nuancen 
mehr Hydrosulfit brauchen als dunkle. Ebenso brauchen trockene Wollen, un­
regelmaBige und unterbrochene Betriebe mehr Hydrosulfit als nasse Wollen 
sowie regelmaBig und ununterbrochen laufende Betriebe. 

Der Ammoniakzusatz soIl so bemessen sein, daB die !\i!pe schwach danach 
riecht und Phenolphthaleinl6sung schwach rosa farbt. Ein UberschuB erschwert 
das Aufziehen des Indigos auf die Faser und erh6ht den Rotstich, ein UnterschuB 
verursacht schnellere Zersetzung des Hydrosulfits. Bei 'der Fliichtigkeit des 
Ammoniaks ist die Kiipe stets (besonders nach einigem Stehen) auf Alkalinitat, 
z. B. mit Phenolphthaleinpapier, zu priifen. , 

Die Lebensdauer der Kiipe hangt von der Beanspruchung, der Reinheit 
des Wollmaterials u. a. abo Bei regularem Betrieb empfieWt es sich, die Kiipe 
w6chentlich einmal zu erneuern. Vor dem Absetzen der Kiipe wird sie ersch6pft 
oder "abgeblaut". 

Das A usfarben kann durch Zusatz von Chlorammonium (1/4-1/2 kg pro 
Kiipe von 3000 1) bescWeunigt werden. 

Das Abquetschen nach dem Farben ist wesentlich; die Ware soIl nach dem 
Abquetschen hellgriin erscheinen. 

Grobe Wolle ersch6pft die Kiipe schneller als feine. 
Eine griindliche Reinigung der Ware vor dem Einblauen ist unerlaBlich. 

Jeder "Zug" dauert 1/2-1 Stunde, bei losem Material kiirzere, bei Stiickware 
langere Zeit. 

Das Vergriinen geschieht entweder durch Liegenlassen an der Luft (in 
K6rben od. a.) oder bei Stiickware durch Laufenlassen iiber ein Rollensystem. 
Bleibt die geblaute Ware zwischen den einzelnen Ziigen oder vor dem Waschen 
langere Zeit liegen, so ist sie m6glichst durch warmes Wasser zu passieren. Der 
Kiipenraum solI warm gehalten werden. Indigo16sungen und Kiipen sowie Hydro­
sulfit sind m6glichst vor der Einwirkung des Luftsauerstoffs durch guten VerschluB, 
Bedecken usw. zu schiitzen. 

Obiges HydrosuHitammoniakverfahren ist fiir das Farben loser Wolle, 
von Kammzug auf Apparaten, aber auch von Strangware (in Sacken unter 
der Flotte bearbeitet) geeignet. Stiickware wird stets brei t gefarbt, Z. B. 
auf dem Unterflottenhaspel oder auf der Breitblaumaschine (s. W. u.). 

An Stelle der obigen Hydrosulfitammoniakkiipe haben die Hochster 
Farbwerke eine HydrosuHitsodakiipe herausgebracht, die sich von ersterer 
dadurch unterscheidet, daB an Stelle von Ammoniak Soda verwendet 
wird. Sie stellt sich im Preise etwas billiger als die erstere. Der Soda­
zusatz ist so reguliert, daB eine schadliche Beeinflussung der Wolle nicht 
stattfindet. 

b) Die Hydrosulfitnatronkiipe. Bei dieser wird nicht Indigo-
16sung oder Indigokiipe des Handels, sondern Indigo selbst in Teig- oder 
Pulverform ,bzw. Kiipenrot u. a. angewendet. Zur Vorbereitung der 
Losung wird der Indigo zuvor in der Stammkiipe mit Natronlauge und 
HydrosuHit verkiipt. Ein UberschuB von Lauge und HydrosuHit ist 
sorgsam zu vermeiden, da beide das Aufziehen des Indigos erschweren 
und ferner die Lauge das Wollmaterial erheblich schadigen kann. Durch 
Leimzusatz wird eine Schonung der Faser erreicht. Die Maximalstarke 
der Kiipe ist auch hier etwa: 1 : 1000, d. h. 1 Teil Indigopulver pro 1000 I 
Flotte. 

30* 
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Beispiel einer Kiipe von 3000 1 Badfiir dunkle Nuancen [BJ. Stamm­
k ii P e : Man verriihrt in einem HolzfaB 3 kg Indigopulver bzw. 15 kg Indigo­
teig 20proz. mit 301 heiBem Wasser und versetzt mit 3,61 Natronlauge 
von 40° Be. Unter gutem Umriihren tragt man alsdann 3 kg konzen­
triertes Hydrosulfitpulver langsam in kleinen Portionen ein, erwarmt in 
1/2 Stunde auf 60-65° C und priift von Zeit zu Zeit durch eingetauchten 
Glasstreifen, ob die Lasung gelb und klar geworden ist und keine dunk­
len Punkt~ zeigt; zeigen sich noch dunkle Punkte, so ist noch unredu­
zierter Indigo vorhanden, und es sind alsdann noch kleine Mengen 
Hydrosulfit zuzusetzen. Enthalt die Kiipe dagegen infolge ungeniigen­
den Zusatzes von Lauge noch unge16stes IndigoweiB (was sich an der 
griinlich-weiBen und triiben Farbe der Kiipe bei der Glasprobe bemerk­
bar macht), so fiigt man vorsichtig 100 ccm Natronlauge zu, bis die 
StamInkiipe ganz klar ist. Farbekiipe: Das fiir die Farbekiipe er­
forderliche Wasser wird auf 50-52° C erwarmt und mit 100 g Hydrosulfit 
und 11 Ammoniak von 20° Be vorgescharft. Dann gibt man je nach der 
erforderlichen Konzentration der Flotte einen Teil obiger Stammkiipe 
(oder die ganze Menge) und 101 Leim16sung (1 : 10) zu und beginnt mit 
demEinblauen in der gelbgriinen Flotte. Das zuriickbleibende, stehende 
Bad wird vor Weiterbenutzung mit der erwahnten Stammkiipe nach Be­
darf gespeist und taglich am Abend (bei regelmaBigem Betrieb) mit 2 1 
Leimlasung und im Laufe des Tages taglich mit 11 Ammoniak von 20° Be 
versetzt, so daB es stets schwach alkalisch reagiert und schwach nach Am­
moniak riecht. 

Das A ussehen der Ktipe soIl stets geIbgrtin und klar sein. Grtinlichen Ktipen 
wird etwas Hydrosulfit in Mengen von 1/4 kg zugesetzt, bis die Farbe geIbgrtin wird. 

Der Zusatz von N a tro nla uge ist peinlich genau einzuhalten, da von diesem 
der Ausfall der Farbungen wesentlich mit abhangt. Manche Indigomarken ver­
Iangen etwas s'charfere Ktipen als die gewohnlichen Marken. 

Das Arbeiten mit K ti pe nrot geschieht ganz ahnlich demjenigen mit Indigo. 
c) Die Bisulfitzinkkalkkiipe oder die englische Kiipe. Diese 

unterscheidet sich von den vorhergehenden vor allem dadurch, daB zu 
ihrer Darstellung nicht fertiges Hydrosulfit des Handels genommen, 
letzteres vielmehr vom Farber selbst aus N a tri u m bis ulfi t und Zin k­
sta u b bereitet wird. Ferner dient hier als Losungsmittel A tz kalk. 
Die Kiipenfiihrung ist bei dieser Kiipe schwieriger als bei den zwei vor­
beschriebenen Abarten der Hydrosulfitkiipen. Trotz mancher Nach­
teile hat sich die englische Kiipe dennoch in einigen Gegenden im Ge­
brauch erhalten. ]'olgendes Beispiel gibt ein ungefahres Bild der Arbeits­
weise [B]. 

Stammkiipe: Man vermischt einerseits a) 10 kg Indigoteig20proz. 
mit 51 heiBem Wasser und 10 1 Kalkmilch 20proz., anderseits b) 121 
Natriumbisulfit von 32° Be mit 1,2 kg Zinkstaub. Die Bisulfitzinkstaub­
mischung laBt man unter gelegentlichem, ruhigem Umriihren einige Zeit 
stehen, bis die lVIischung hellgrau geworden ist und der Geruch nach 
schwefliger Saure verschwunden ist. Dann setzt man b) zu a), fiillt mit 
heiBem Wasser auf etwa 601 auf und iiberlaBt die Mischung unter zeit­
weiligem Riihren der Ruhe, bis die Masse rein gelb geworden ist und sich 
eine kupferige Haut zeigt. 
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Far be k u p e: Man scharft das 50-55° C warme Bad mit 2 I Bisulfit 
von 32° Be und mit 200 g Zinkstaub (wie oben behandelt, s. Stamm­
kupe) vor, setzt zu 1000 I der Farbflotte (je nach der Tiefe der Nuance) 
1/8-1/2 der obigen Stammkupe zu (der Rest dient zum Nachspeisen), riihrt 
um und laBt 1 Stunde absitzen. Nun beginnt man bei 50-55° C mit dem 
Einblauen (lose Wolle 20-30 Minuten, Stuckware langer). Zuletzt wird 
mit verdunnter Schwefelsaure (II: 1000) abgesauert und gut gespiilt. 

Falls die Kiipe nicht richtig gelbgriin, sondern hellgelb ist, so ist sie zu scharf. 
Triibe, blaugriine, griine Kiipen enthalten nicht geniigend Reduktionsmittel; 
diese sind dann bis zum Auftreten der gelbgriinen Farbe nachzugeben. An Kalk 
darf nur so viel enthalten sein, daB die Reaktion der Kiipe schwach alkalisch ist 
und Phenolphthaleinpapier schwach rosa gefarbt wird. 

Fur loses Material werden langliche holzerne oder eiserne Kufen, 
ahnlich wie in der Garnfarberei, benutzt. Der Bottich ist mit einem 
Siebbehalter ausgestattet, der nach einer Langsseite hochgehoben werden 
kann, damit beim Ausblauen die Wolle leicht und schnell heraus­
genommen werden kann. Durch ein an den Bottich montiertes kraftiges 
Quetschwalzenpaar wird die Wolle abgequetscht und bleibt alsdann zum 
Vergriinen liegen. Das Farben von Gespinsten, Kammgarn usw. in 
offenem GefaB unterscheidet sich von dem der losen Wolle nur durch die 
Verschiedenheit des Hantierens. Man benutzt denselben Apparat wie 
fiir lose Wolle. Die Garne werden auf Schniiren oder besser auf ge­
bogenen Stab en aus Eisenrohr unter der Kiipenflotte bewegt. Beim 
Ausblauen werden die Strahne einzeln herausgenommen, durch die 
Quetsche laufen gelassen und vergriinen gelassen. Hellere Tone wer­
den vorher durch kaltes Wasser gezogen, in mittleren und satten Tonen 
gefarbtes Garn wird in Haufen aufgeschichtet" und so vergriinen gelassen. 
Beim Arbeiten auf mechanischen Apparaten, in denen das Mate­
rial (lose Wolle, Kammzug, Garn in Strahnen oder Kopsen usw.) fest­
liegt und die Kiipenflotte zirkuliert, konnen auch ohne zweimaliges Ein­
und Auspacken dunkle Tone in einem Zuge hergestellt werden. Zu 
diesem Zwecke verfahrt man wie folgt: Nachdem der Apparat beschickt 
und in Tatigkeit gesetzt ist, fiigt man nach Verlauf von 10 Minuten nach 
und nach so viel mit gleichen Teilen Wasser verdiinnte Bisulfitltisung 
(am besten durch einen Tropftrichter) zu, bis die Kiipe schwach sauer ist, 
d. h. bis durch Phenolphthalein keine Rotfarbung eintritt. Hierdurch wer­
den nahezu 4/5 des in der Kiipe befindlichen Indigos auf die Faser ge­
trieben. Durch praktische "Obung erkennt man an dem allmahlichen Hell­
werden der Flotte, wieviel Bisulfit notig ist; in der Regel geniigen 2-41 
fiir 100 kg Material. Stiickware wird auf Maschinen in breitem Zu­
stande gefarbt. Man arbeitet, wie bereits erwahnt, auf Unterflotten­
apparaten. Auch ist eine gut wirkende Quetsche erforderlich, da ein 
gleichmaBiges Abquetschen wesentlich ist. Schwere, dichte Stoffe 
miissen in der Kiipe langer behandelt werden als leichte und lockere; 
auch muB die Kiipe beim Farben von Stiickware alkalischer sein als bei 
loser Wolle. Nach dem Farben und Abquetschen wird die Ware sofort 
breit getafelt und zum Vergriinen aufgeschichtet, indem man die Ware 
mit dem leinenen Vorende zudeckt. Auch kann, wie bereits erwahnt, auf 
einem Rollensystem vergriint werden (s. a. Apparate). 
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2. Die Garungskiipen. 
Unter den in Europa besonders gebrauchlichen warmen Garungs­

kiipen sind namentlich folgende zu nennen: 
a) Die Sodakiipe wird mit Kleie, Sirup und Krapp als Garungs­

mittel angesetzt und mit Kleie, Kalk, Soda und Sirup weitergefiihrt 
und ist hauptsachlich in Mitteleuropa verbreitet. 

b) Die Waidkiipe ist die alteste Kiipenart; in ihrer reinen Form ist 
sie aber fast nur noch in England in Gebrauch. Sie wird mit Waid, 
wenig Kleie und Krapp als Garungsmittel angesetzt und mit Kleie unter 
Zusatz von Kalk gefiihrt. 

c) Die Bastardkiipe ist durch Kombination der beiden vorgenann­
ten Arten entstanden. Sie wird mit Waid angesetzt und als Sodakiipe 
weitergefiihrt. 

d) Die WollschweiBkiipe wird in einigen Balkanlandern ge­
braucht. Als Garungsmittel dient Wollschwei13, alsAlkali eine Lauge aus 
Holzasche oder Pottasche und Kalk. Diese Kiipe wascht und farbt die 
Wolle gleichzeitig. 

Die kalten Garungskiipen finden besonders im Orient und Ostasien 
Verwendung und sind im Wesen unter sich alle gleich. Als Garungs­
mittel dienen entweder die Friichte des Landes oder auch Kleie, Brot usw., 
als Alkali dient entweder Soda und Kalk zusammen oder Kalk allein oder 
Holzasche und Pottasche. 

Von den obengenannten Kiipen diirften die Waid- bzw. die Bastard­
kiipe die groBte Verbreitung gefunden haben; dann folgt die Sodakiipe 
und zuletzt die Wollschw~iBkiipe. Die Sodakiipe eignet sich mehr fUr 
helle, die Waidkiipe mehr fiir dunkle Tone. 

Ansatzbeispiel einer Sodakiipe: Auf 100001 Inhalt kommen 
7,5 kg Krapp, 10 kg Sirup, 30 kg Weizenkleie, 20 kg kalzinierte Soda, 
3-15 kg Indigo (z. B. MLB-Pulver oder entsprechend mehr 20 proz. 
Ware). Die Ansatztemperatur der Sodakiipe betragt 55-60° C; beim 
Farben betrage sie etwa 50° C. Bei kiinstlichem Indigo ist durchweg etwas 
weniger Kalk erforderlich, auch ist die Kiipe weniger scharf zu halten 
als bei natiirlichem Indigo. 

Von weiteren Ansatzen fiir die Kiipen seien nachstehende erwahnt: 
Waidkiipe. 

1. 10 kg Indigo 20 proz., 
60" Waid, 
10" Weizenkleie, 
5 " Krapp, 
6" Soda oder Pottasche, 
3" Kalk. 

Sodakiipe. 
3. 10 kg Indigo 20proz., 

30" Waid, 
12" Sirup, 
10" Kleie, 
10" Krapp, 
12" Soda kalz., 

1 " Kalk. 
Samtlich auf 5000 I berechnet. 

2. 10 kg Indigo 20 proz., 
30" Waid, 
25" Kleie, 
10" Krapp, 

5 " Soda, 
3 " Kalk. 

4. 10 kg Indigo 20proz., 
25" Kleie, 
10" Sirup, 
6" Krapp, 

10" Soda, 
3" Kalk. 
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Das KiipengefaB muB so eingerichtet sein, daB es gut erwarmt werden 
kann, am besten mit indirektem Dampf. Das Heizen mit Feuer ist jetzt 
weniger im Gebrauch. Die Heizung darf nicht den Boden des GefaBes 
beriihren, die Dampfschlangen miissen sich daher in halber Hohe der 
Kiipe befinden, oder es muB die obere Halfte der Kiipe mit einem Mantel 
umgeben sein, in welchen der Dampf einstromt. GroBere Kiipen sind 
leichter zu fiihren als kleinere. Der Inhalt schwankt zwischen einigen 
°100 I (Blaufarbe genannt) und 150001. Das Aufriihren der Kiipe ge­
schieht mittels Handkriicken oder bei ganz groBen Kiipen durch mecha­
nische Riihrwerke. Meistens wird Kupferblech fUr die Kiipen genommen, 
doch konnen sie auch aus Eisen, Holz, zementiertem Holz angefertigt 
werden. Zum Ansetzen wird die Kiipe mit Wasser gefiillt und bis zu 60° C 
erwarmt. Den vorher zerstoBenen und langere Zeit mit Wasser eingeweich­
ten Waid gibt man zuerst und dann die anderen Zusatze in die Kiipe, je­
doch nur die Halfte des Kalkes. Nun riihrt man in Zwischenraumen 
auf, halt die Kiipe stets zugedeckt, bis die Garung eingetreten ist, was 
meistens in 12-16 Stunden erfolgt. Man setzt zweckmaBig nachmittags 
die Kiipe an, so daB am anderen Morgen die Garung im Gang ist. 1st dann 
die anfangs blaulichrote Fliissigkeit griinlich und der Geruch siiB gewor­
den oder treten beim Umriihren Gasblaschen auf, so muB mit kleinen 
Mengen zerfallenen Kalkes nachgescharft werden: Den zerfallenen Kalk 
fiir diese Kiipen erhalt man durch Stehenlassen des Kalkes an der Luft 
und Benetzen mit wenig Wasser; er steht in einem FaB in der Nahe der 
Kiipe, in welches er vor dem Gebrauch durchgesiebt wurde. Beim Riih­
ren der Kiipe in Abstanden von mehreren Stunden bildet sich allmahlich 
ein blauer Schaum, Blume genannt, und die Farbe der Kiipen£lotte geht 
von griin nach gelb. Der Geruch wird dann scharfer und erinnert an den 
der Heringslake. Der Farber erkennt am Aussehen der Kiipe, ob er er­
warmen oder Kalk zusetzen muB. Durch Erwarmen wird die Garung be­
fordert, durch Kalk verlangsamt. Bei zu starker Garung wird die Flotte 
iibelriechend und triibe; dann ist durch Kalkzusatz die Garung abzu­
schwachen. Kiipen, welche zu stark garen, befinden sich im Stadium des 
Durchgehens und konnen unbrauchbar werden; diejenigen, welche zuviel 
Kalk enthalten, garen nicht mehr, man bezeichnet sie als v e r s c h a r£ t e 
Kiipen. In solchem FaIle muB die Garung durch Zusatz von Garungs­
mitteln, Waid, Syrup, Kleie wieder hervorgerufen werden. Um festzu­
stellen, ob die richtige Kalkmenge in der Kiipe enthalten ist, kann man 
Phenolphthaleinpapier benutzen, das beim Eintauchen in die Flotte rosa 
bis rot gefarbt werden solI. Bei normalem Verlauf der Garung ist die an­
gesetzte Kiipe nach 2-3 Tagen zum Farben fertig. Die Garung ist 
schwach geworden, und nach Entfemung der Blume ist die gelbe Farb­
£lotte, vermischt mit blauen Adem, sichtbar. Man kann durch Farben 
eines Musters Wolle priifen, ob die Kiipe gut farbt. Dieser sogenannte 
Stahl (Muster) solI griinlichgelb aus der Kiipe kommen und beim Ab­
quetschen an °der Luft langsam vergriinen. 1m allgemeinen wird die 
Kiipe zwischen 50 und 60° C gehalten und nach Bedarf mit Indigo nach­
gespeist. Man blaut erst die dunklen Partien und dann die hellen. - 1st 
die Kiipe abgefarbt, so wird sie geriihrt und erwarmt. Die Ware bleibt 
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etwa 1/2 Stunde in del' Kiipe, wobei man sie vorsichtig umarbeitet, wird 
dann abgequetscht und an del' Luft vergriint. Nach dem Blauen der 
Wolle wird gespiilt oder zweckmaBig abgesauert und dann gespiilt. Falls 
sie iiberfarbt werden muB, geschieht dieses nach den gewohnlichen Farbe­
vorschriften. 

Die UberfUhrung des Indigos in das in Alkalien lOsliche IndigoweiB er­
folgt in der Garungskiipe, wie in der anderen Kiipenart, durch naszierenden 
Wasserstoff, der bei der Garung der kohlenhydrat- und zuckerhaltigen 
Mittel erzeugt wird. Dabei bilden sich Essigsaure, Milchsaure, Butter­
saure, Kohlensaure usw. Die Vorgange in del' Garungskiipe sind bis jetzt 
noch nicht genau aufgeklart. Die Garung wird hervorgerufen durch Mi­
kroorganismen, die bei einer Temperatur von iiber 80 0 C absterben. Sie 
kommen im W aid, Krapp, Pflanzenindigo und in der Kleie vor. Versuche, 
durch Reinkultur dieser Bakterien eine einfachere und sicherere Kiipen­
fUhrung zu ermoglichen, diirften bis jetzt keinen praktischen Erfolg er­
geben haben. 

Arbeiten mit IndigoweiB. IndigoweiB (z. B. Marke MLB/W) lOst sich 
in alkalischem Wasser sofort zu einer gebrauchsfertigen Kiipe auf. Seine 
Anwendung gestattet also ein rascheres Arbeiten als es mit Indigo oder 
Naturindigo moglich ist. Wahrend fUr die Losung des Indigos in warmer 
Kiipe 12-15 Stunden, in kalter Garungskiipe 36-48 Stunden erforder­
lich sind, braucht man bei IndigoweiB nur 2-3 Stunden, um eine fertige 
Kiipe zu erhalten, die taglich 2-3 mal gespeist werden kann. Man kann 
die Kiipe auch schnell verstarken und z. B. vormittags helle und nach­
mittags uunkle Tone farben. 

Beim Beschicken der IndigoweiBkiipe teigt man das IndigoweiB mit 
alter Kiipenlauge oder mit Wasser an und riihrt ungefahr 10% Kalk 
(vom Gewicht des Indigos) dazu. Scharfe Kiipen, die keinen Kalk mehr 
benotigen, werden nul' mit Kiipenlauge angeriihrt. 

Zum Ansetzen einer frischen Kiipe werden die gebrauchlichsten Ga­
rungsmittel (alter Kiipenschlamm, Sirup, Melasse, Kleie usw.) und Kalk 
dem Wasser zugegeben. Man laBt die Mischung ruhen, bis Garung ein­
tritt, und setzt dann unter Zusatz von Kalk das angeteigte IndigoweiB 
zu. Sofort bildet sich eine blaue "Blume" und eine kupfrige Haut. 
Wenn die Garung lebhaft im Gange ist, scharft man aus. Man kann das 
IndigoweiB auch zugleich mit den Garungsmitteln in die Kiipe geben. 

Indigosol. Je nachdem man auf kurzem oder langem Bade, auf 
offenen Bottichen oder auf Apparaten farbt, sind kleine Anderungen in 
den Farbevorschriften erforderlich. 1m iibrigen ist die Farbeweise fiir lose 
Wolle, Kammzug, Kammgarn, Stiickware, loses Haar und Hutstumpen 
die gleiche. 1m allgemeinen gelten folgende Vorschriften (s. a. u. Baum- ' 
wolle S.391): 

Das Farbebad wird bestellt mit: 
IndigosolO . . . . . . . . . .. 3% 
Essigsaure 50 proz. . . . . . . .. 4 
Ameisensaure 85 proz. . . . . .. 0,5-1 

6% 
4 

1-2 

10% 
4 

2-3 

15% 
5 

3-4 

20% 
5 

4---5 

Man geht bei etwa 30 0 C ein, treibt in 20 Minuten auf 70-75° C und 
halt etwa 1/2 Stunde auf dieser Temperatur; dann treibt man zum Kochen 
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und kocht bei hellen Tonen 1/2-1, bei dunklen Tonen P/2Stunde, kiihlt 
ab und spiilt gut mit kaltem Wasser. Man oxydiert schlieBlich in einem 
Bade von 20-30° C fiir die verschieden tiefen Farbungen mit folgenden 
Schwefelsaure- und Nitritmengen: 
fUr Indigosol 0 von. • • • .. 3% 6% 10% 15% 20% 
Schwefelsaure 66 0 Be. . . .. 10% 10% 10% 10% 10% 
Natriumnitrit (kalt gelost) . . 0,4-0,6% 0,8-1 % 1,5-2% 2-3% 3-4% 

Die hellen Tone sind in etwa 1/2 Stunde, die dunklen in 1 Stunde fertig 
oxydiert. Zuletzt wird mit kaltem Wasser gespiilt. Auch kann mit Bi­
chromat und Schwefelsaure entwickelt werden. 

Das Farben mit anderen Kiipenfarbstoffen. 
AuBer dem Indigo selbst sowie dessen Homologen und Substitutions­

produkten, also auBer den echten Indigofarbstoffen oder Indigoiden, 
rechnet man auch zahlreiche verschiedenen Farbstoffklassen angehorende 
Indanthren-, Helindon-, Ciba-, Cibanon-, AIgol- und 
Hydronfarbstoffe zu den Kiipenfarbstoffen1) (s. auch unter Baum­
wollfarberei S. 392), well sie sich wie die Indigoide in der Kiipe farben 
lassen. 

Dank ihren hervorragenden Echtheitseigenschaften haben sich diese 
Kiipenfarbstoffe neben dem Indigo schnell eingebiirgert. Zum Tell sind 
sie auch zum Farben feldgrauer Militartuche, des roten Besatztuches 
(Thioindigoscharlach, Thioindigorot, Helindpnscharlach R an Stelle von 
Koschenillerot) usw. zugelassen. Sie zeichnen sich im allgemeinen durch 
eine mehr oder weniger bedeutende Wasch-, Walko, Dekatur-, Schwefel-, 
Karbonisier-, Alkali-, Potting- und vor allem Licht-, Luft-, Wetter- und 
Tragechtheit aus. 

Das Farben der Wolle mit diesen Kiipenfarbstoffen geschieht meistens 
auf der Hydrosulfitkiipe. Zur Herstellung der Stammkiipe benutzt man 
ebenso wie in der BaumwollfarbereiN atronlauge und Hydrosulfit, wahrend 
man zum V orscharfen der Kiipen auch Soda oder Ammoniak verwendet. 
Die Temperaturen der Kiipen werden gewohnlich etwas niedriger als in 
der Baumwollfarberei, auf etwa 50° C, manchmal auf 60-65° C gehalten. 
Uberhaupt ist die Fiihrung der Kiipen wegen der leichten Angreifbarkeit 
des W ollmaterials in alkalischen Badern nicht ganz einfach und erfordert 
Ubung und Sachverstandnis. Sehr vortellhaft haben sich hierbei Zu­
satze von Leim, MonopolbrillantOl, TiirkonOl usw. erwiesen. Zur Kon­
trolle der Alkalinitat der Bader benutzt man Phenolphthaleinlosung oder 
-papier. Die Helindon- und Cibafarbstoffe eigneten sich friiher be­
,sonders fiir die Wollfarberei, weil sie geringere Alkalitat der Kiipen ge­
statten. Seit der Umklassifizierung dieser Farbstoffe und Blldung des 
"Indanthren" -Sortimentes (s. FuBnote S. 222 und S. 392) ist dieses nicht 
mehr durchgangig der Fall. 

1) Aus dem Prafix ist nicht immer zu erkennen, ob ein echter Indigoabkomm­
ling vorliegt oder nicht. Die meisten Helindonfarbstoffe sind z. B. Indigofarbstoffe 
oder Indigoderivate, wahrend einige Helindonfarbstoffe keine Indigoide, sondern 
beispielsweise Anthrachinonfarbstoffe sind. 
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Wenn es sich um Stapelfarben odeI' um Kombinationsfarbungen 
handeIt, stellt man die Farbungen moglichst in ei ne m Zuge fertig. 
Vielfach gibt man abel' auch, wie in del' Indigofarberei, zwei odeI' mehrere 
Ziige von etwa 20 Minuten. Nach dem Farben" spiilt man, laBt einige 
Zeit (z. B. 2 Stunden) an del' Luft oxydieren und sauert kochend mit 
Essig- odeI' Schwefelsaure 15-20 Minuten abo . 

Beim Weiterarbeiten auf del' stehenden Kiipe muB wegen des ver­
schiedenen Aufziehens del' Farbstoffe auf die Faser in Rechnung gesetzt 
werden, wieviel wirksamer Farbstoff von jedem einzeinen Bestandteil 
in del' Kiipe zuriickgeblieben ist, um die Zusatze danach entsprechend 
bemessen zu konnen. 

Das Farben der Wolle mit Schwefelfarbstoffen. 
Die Schwefelfarbstoffe spielen in del' Wollfarberei (wie iiberhaupt in 

del' Farberei tierischer Fasern) wegen des unvermeidlichen Gehaltes del' 
Farbbader an Schwefeinatrium bzw. Alkali keine nennenswerte Rolle. 
Man hat zwar versucht, die Wirkung des Alkalis durch bestimmte Zu­
satze und Kunstgriffe moglichst auszuschalten odeI' zu vermindern, 
doch haben die bisher bekannt gewordenen Verfahren, die in einer Reihe 
von Patentschriften niedergeIegt sind, nicht vermocht, den Schwefel­
farbstoffen in del' W ollfarberei Bedeutung zu verschaffen. 

Von den erwahnten Verfahren, die Alkaliwirkung del' Bader auf 
Wolle auszuschalten, seien folgende genannt: Zusatz von Schutzstoffen 
odersonstigen Zusatzen, wie Glykose, Rotol, Tannin, Leim, Phosphaten, 
Alkalisilikaten, Alkalilaktaten, Bisulfit, Chlorammonium usw. zu dem 
Farbebad. Andere Verfahren bestehen in dem Farben del' Wolle in 
neutralem odeI' gar schwach saurem Bade mit freier Suspension des Farb­
stoffes, d. i. mit fein verteiltem, ungelOstem Farbstoff. 

Das Farben der Wolle mit Blauholz. 
Das Blauholz nimmt in del' Wollfarberei eine gewisse Sonderstellung 

ein, obwohl es zu den Beizenfarbstoffen zu rechnen ist. Wenn seine 
Bedeutung mit dem Aufschwung del' kiinstlichen Teerfarbstoffe auch 
ganz erheblich gesunken ist, so ist das Blauholzschwarz immerhin noch 
ein wichtiger Artikel. 

Del' Farbstoff des Blauholzes (s. dieses S. 203), das Hamatein bzw. 
das Hamatoxylin, ist ein ausgesprochener Beizenfarbstoff und Iiefert 
mit Beizen wie Eisen, Chrom, Kupfer, Tonerde usw. Farblacke von ver­
schiedenen Tonen. Die Farblacke des Blauholzes zeichnen sich u. a. 
durch auBerordentliche Deckkraft und Tiefe del' Farbung aus. Auf del' 
anderen Seite kann als groBer Mangel des Blauholzschwarz seine Saure­
unechtheit angesehen werden; in diesel' Beziehung iibertreffen fast aIle 
anderen Schwarzfarbungen das Blauholzschwarz. Seine Tragechtheit 
ist recht gut. Del' Griff blauholzschwarz gefarbter Wolle ist ziemlich 
hart und unterscheidet sich deutlich von demjenigen del' mit kiinst­
lichen Farbstoffen gefarbten Wolle. AuBerdem schmutzen die Far-
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bungen ziemlich ab und sind nicht walkecht. Die haufigste Verwendung 
findet das Blauholzschwarz heute in der W ollgarn- und der Kunstwoll­
farberei. Seine Rerstellung verlangt eine gewisse Erfahrung und Um­
sicht. 

Je nach der angewandten Beize unterscheidet man Eisensch warz, 
Chromschwarz und Kupferschwarz (sowie Kombinationsschwarz). 
Die reinen Farblacke der verschiedenen Metalle unterscheiden sich etwas 
in ihren Tonen. So gibt reiner Eisenblauholzlack neutrales, mittleres 
Grau bis Schwarz, der Kupferlack ist blaugrau bis blauschwarz, der 
Chromlack ist ebenfalls blaugrau bis blauschwarz, bei Chromiiberschu13 
ins Griinliche gehend; Aluminiumsalze liefern grauvioletten, Zinnsalz 
stumpfvioletten Lack usw. Der Eisenlack liefert ferner eine besondere 
Tiefe, der Kupferlack gro13ere Lichtechtheit und der Chromlack die beste 
Wasch- und Walkechtheit. 

1. Das Eisenschwarz ist das alteste Blauholzschwarz. Es wird nach 
verschiedenen Verfahren hergestellt, meist "auf zwei W assern", bis­
weilen "auf einem Wasser" und oft auch "auf drei Wassern", d. h. ein­
bis dreibadig. Das Einbad- oder Direktschwarz ist das unechteste, das 
Dreibadschwarz das echteste. Zweibadig wird gefarbt, indem man ent­
weder erst auf das Beizbad oder das Farbebad und dann auf das Farbe­
oder Beizbad geht. Beim Farben "auf drei Wassern" wird das erste Bad 
nochmals wiederholt. 

Beispiele des Zweibadverfahrens. 
a) Nach beizverfahren. Das Bad wird mit etwa 75% Blauholz 

und 10% Gelbholz vom Gewicht der Wolle (bzw. mit den entsprechenden 
Mengen Blauholz- und Gelbholzextrakt) angesetzt und hierin die ge~ 
reinigte und gut genetzte Ware 11/2-2 Stunden gut gekocht. Dann 
la13t man die Ware ohne zu spiilen an der Luft gut verkiihlen und 1 bis 
2 Stunden an der Luft hangen. Hierauf bringt man auf ein frisches 
Bad von 5-10% Eisenvitriol und 2-3% Kupfervitriol (abgestumpft 
mit 1-2% gemahlenerKreide). Auf diesemBade wird die Wolle 1 Stunde 
gekocht, wieder verhangt, dann gespiilt und getrocknet (eventuell 
geht man nochmals auf das Farbholzbad und kocht hier 1/2 Stunde = 
Dreibadschwarz). Am vorsichtigsten ist Stiickware zu behandeln, die 
leicht bunt wird. 

b) Vorbeizverf ahr en. 100 kg Wolle werden mit 6 kg Eisenvitriol, 
3 kg Kupfervitriol und 3 kg Weinstein 1 Stunde angesotten und einige 
Stunden "im Sude liegen" gelassen, d. h. die Ware wird aus dem Bade 
genommen und einige Stunden oder iiber Nacht, ohne zu spiilen, gut 
verdeckt auf einem Raufen liegengelassen. Schlie13lich spiilt man, 
schleudert und farbt kochend mit 70 kg Blauholz und 5 kg Gelbholz 
(bzw. mit den entsprechenden Extraktmengen) aus. Das Verfahren 
wird heute nur noch selten angewandt. 

Sedansch warz ist auf der Kiipe vorgeblautes und mit Eisenschwarz 
iiberfarbtes Blauholzschwarz. Auch kann auf der Kiipe vorgeblautes 
Schwarz als Chromschwarz hergestellt werden. 

Beispiel eines Eisendirektschwarz oder Eiseneinbad­
sch warz. Blauholz und Beize werden gleichzeitig in das Farbebad 



476 Farberei der Wolle. 

gegeben und der hierbei niedergeschlagene Blauholzlack durch Oxal­
saure in Losung gebracht. In dieser Losung wird die Wolle gefarbt. 
Wird die Farbung nachtraglich mit Alkali behandelt, so scheidet sich 
der Farbstoff unloslich in der Faser abo Es werden z. B. 100-150% 
Blauholz (oder die entsprechende Extraktmenge) mit 10-20% Eisen­
vitriol und 3-5% Kupfervitriol, die vorher gut gelOst sind, versetzt 
und mit 2-5% Oxalsaure bis zur Losung gekocht. In diesem Bade 
wird die Wolle alsdann 1 Stunde kochend gefarbt, der Flotte 1 kg Soda 
zugesetzt und, ohne zu kochen, 1/2 Stunde hantiert, bis das Bad blau­
schwarz geworden ist. 

Der durch Fallung von Blauholz mit Eisen- und Kupfersalzen er­
haltene Farblack wird als Kaiserschwarz, Bonsorschwarz, Echt­
direktschwarz, Noir directe, Nigrosalin, Direktschwarz 
usw. mitunter auch fertig zubereitet in den Handel gebracht. 

2. Blauholzschwal'z mit Chl'omvol'beize ist das heute am haufig­
sten hergestellte Blauholzschwarz. Man beizt die Wolle wie fiir 
Alizarinfarbstoffe (s. S.462) mit Chromkali und Hilfsbeizen vor und 
farbt dann mit 70-80% Blauholz oder entsprechenden Mengen Extrakt 
I-P/2 Stunde bis kochend aus. An Stelle der reinen Chrombeize 
wendet man auch Kombinationsvorbeize an, z. B. 3% Chromkali und 
2% Kupfervitriol nebst 5% Weinstein. Auch ist bisweilen ein Nach­
chromieren im Gebrauch, das stets mit Vorsicht auszufuhren ist. Durch 
Zusatz von Gelbholz werden tiefere Tone erreicht. Zusatze von Katechu, 
Sumach usw. zum Blauholz waren fruher ublich, werden heute aber wohl 
kaum noch gemacht. 

Das Chloren der Wolle (Seidenwolle). 
Zur Erhohung des naturlichen Glanzes und Hebung des Griffes 

der Wolle, ferner um die Wolle vor Einlaufen und Schrumpfen zu 
bewahren, wird Wolle, im Gam odeI' im Stuck, bisweilen gechlort. Sie 
erhalt dann den sogenannten Seidenglanz und Seidengriff (krachen­
der Griff), ahnlich wie man den Griff auch bei Baumwolle, besonders 
merzerisierter Baumwolle (s. d.), zu erreichen sucht. 

Da gechlorte Wolle nicht-filzt und nicht schrumpft, so werden viel" 
fach Strumpf- und Wirkwaren auch noch nach dem Farben ge­
chlort. In sol chen Fallen sind selbstverstandlich nur wasch- und VOl' 
allem chlorechte :E'arbungen zu verwenden (z. B. hergestellt mit W oll­
echtgelb G, Wollechtorange G, Formylviolett S 4 B, Patentgrun AGL, 
Chrysophenin G, Beizengelb G, Saurealizarinrot B, SaurealizarinviolettN, 
Palatinchromgrun G, Alizarinschwarz WX, S u. a. m.). _Die so be­
arbeitete Wolle nennt man auch "Seidenwolle". 

Das Chi oren der Wolle ist kein harmloser V organg, da Chlor die Wolle 
in bestimmten Konzentrationen stark angreift (s. a. Allwordensche 
Rea k t ion) und einen Eingriff in die Wollsubstanz bedeutet, indem die 
auBeren Schuppen des W ollhaares angegriffen und schlieBlich ganzlich 
zersWrt werden konnen. Dabei leiden selbstverstandlich auch die wert­
vollen physikalischen und mechanischen Eigenschaften del' wone, die 
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Elastizitat und die Festigkeit. Dagegen wird die Mfinitat der gechlorten 
Wolle zu den Farbstoffen itn allgemeinen erheblich erhoht, desgleichen 
die Netzbarkeit. Die Filzfahigkeit und das Schrumpfen gehen anderer­
seits verloren. 

Zum Chloren kann man sowohl elementares Chlor (gasformig 
oder in wasseriger Losung) oder Hypochloritlaugen verwenden. 
Nach Trotmann wird die Wolle durch elementares Chlor starker an­
gegriffen als durch Hypochlorite; man sollte deshalb das Auftreten von 
freiem Chlor in HypochloritlOsungen vermeiden oder einschranken. Die 
verschiedenen W ollsorten verhalten sich verschieden. 1m allgemeinen solI 
man nach Trotmann die Chlorkonzentrationnichtiiber 0,6g akt. Chlor 
im Liter gehen lassen. Formaldehyd solI allerdings der schadigenden Wir­
kung des Chlors entgegenwirken, was aber nur so aufgefaBt werden kann, 
daB das Formaldehyd selbst ein Chlorakzeptor ist und einen Teil des Chlors 
aus dem Chlorbade aufnimmt und sich zu Saure oxydiert (Ristenpart). 

1. Das Arbeiten mit Hypochloritlaugen. Das gut gereinigte 
Material wird 20 Minuten auf einem 25-30° C warmen Bade umgezogen, 
das pro 1001 Bad etwa 21 Salzsaure von 20° Be enthalt. Man windet dann 
oberflachlich aus oder laBt abtropfen und bringt 20 Minuten unter gutem 
Hantieren auf eine schwache, 25-30° C warme Chlorkalklosung, die pro 
1001 Wasser 11/2 kg Chlorkalk enthalt. Zuletzt wird .griindlich gespiilt 
bzw. entchlort und nach den fUr die Anilin-, Einbadchromier- oder Bei­
zenfarbstoffe bestehenden Vorschriften ausgefarbt. (Werden nur mildere 
Effekte gewiinscht, so kann mit dem Sauregehalt auf etwa die Halfte der 
angegebenen Menge heruntergegangen werden. In gleicher Weise wird 
dann der Chlorkalkgehalt auf etwa 1 kg reduziert und die Temperatur 
eventuell auf kalt gehalten.) Durch das Chloren wird u. a. auch die Ver­
wandtschaft der Wollfaser zu Beizen und Farbstoffen erheblich erhohtl). 
Beim Farben ist anfangs vorteilhaft Essigsaure zuzusetzen. 

Die gechlorte oder gechlorte und gefarbte Ware ",ird gespiilt, dann 
1/4 Stunde in einer 25-30° C warmen SeifenlOsung mit 1/2 kg Kernseife in 
1001 Wasser behandelt und, ohne zu spiilen, auf einem frischen, etwa 25 
bis 30° Cwarmen Schwefelsaurebade, mit 1/21 Schwefelsaure von 66° Be in 
1001 Wasser, abgesauert. 

Das Chloren kann auch wie folgt geschehen: Es wird 1/2 Stunde auf 
einem kalten Bade behandelt, das in 1001 etwa 31 unterchlorigsaures 
Natron von 7° Be (Chlorsoda, Eau de Javelle) und 300 ccm Schwefel­
saure von 66° Be enthalt; dann wird gut gespiilt bzw. entchlort und 
schlieBlich ausgefarbt. 

2. Das Arbeiten mit elementarem Chlor. Nach Becke solI man 
giinstig mit ChI orgas arbeiten, indem das Textilgut in genetztem und 
gut geschleudertem Zustande (100% Feuchtigkeit) unter langsamer Be­
wegung der Wirkung von Chlorgas in gasdicht geschlossenem Behalter 
unterworfen wird. Die Einwirkung solI hier nach Becke gleichmaBiger 
verlaufen als bei Chlorlaugen. Die Dosierung kann sehr genau eingehalten 
werden, indem man die Chlorbombe auf eine Dezimalwage stellt und 
das Chlor langsam einleitet, bis die erforderliche Menge entnommen ist. 

1) S. weiter unten unter Hers tell ung mehrf arbiger Gewe b e. 
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ErhOhlmg der Aufnahmefahigkeit der Wolliaser fUr Farbstoffe. 
Durch geeignete Praparation der Wolle (auBer dem besprochenen 

Chloren) mit gewissen Salzen (wie Thiosuliat, neutralem Natriumsulfit, 
Borax oder stark alkalis chen Flussigkeiten) kann man der Wollfaser eine 
erhohte Aufnahmefahigkeit fUr Farbstoffe verleihen. Dieses Verfahren 
ermoglicht es, durch Farben im Stuck Zweifarbeneffekte bzw. lmitationen 
mehrfarbiger Webeeffekte zu erzielen, wenn man z. B. gewohnliches, 
nicht prapariertes mit nach besonderem Verfahren prapariertem Garn zu­
sammen verwebt und im Stuck ausfarbt. Der Farbton der praparierten 
Garnpartien wird dann ein tieferer sein als derjenige der gleichzeitig 
mitgefarbten, nicht praparierten Faser. Man arbeitet z. B. folgender­
maBen: 

1. Thiosulfat. Das Garn wird mit 21/ 4-4% Thiosulfat (vom 
Gewicht der Wolle) oder mit neutralem N atriumsulfit oder mit Borax 
(auch je 21/ 4-4%), in Wasser gelOst, heiB bis kochend 1 Stunde be­
handelt und dann im Stuck mit sauren oder Einbadchromierfarbstoffen 
ausgefarbt. 1m allgmeinen eignen sich fur das Verfahren diejenigen 
Farbstoffe am besten, die in neutralem Bade nicht gut ziehen (z. B. Tar­
trazin, Benzopurpurin 4 B, Thiazinrot R, Amarant, Ponceau R, Viktoria­
violett 4 BS, Anthrachinongrun GXN, Anthrachinonblaugrun BX usw.). 

2. Alkali und Traubenzucker. Man zieht das genetzte Garn 
1/2 Stunde kalt in einer Mischung von 50 g Natronlauge von 38/40° Be, 
45 g Traubenzucker und 905 ccm Wasser um, spult griindlich und farbt 
aus. Die Wolle wird durch die Praparation etwas gelber, aber nicht 
nennenswert schwacher. Zur Erzielung von Zweifarbeneffekten eignen 
sich u. a. die unter 1. genannten Farbstoffe [B]. 

Erhohung der Haltbarkeit und Tl'agfestigkeit von Wolle. 
In neuerer Zeit sind Verfahren ausfindig gemacht worden, die Halt­

barkeit bzw. Tragfestigkeit von Wollerzeugnissen durch bestimmte Im­
pragnationen zu erhohen. So ist Z. B. gefunden worden [M], daB die 
Wollerzeugnisse durch eine Art Gerbung mit Salzen des Chroms oder 
Aluminiums (Chromalaun, Chromchlorid u. a. m.) eine erhohte Wider­
standsfahigkeit gegen die Einwirkung von Luft und Licht gewinnen. 
Die Behandlung der Wolle geschieht durch Einlegen in Losungen der 
betreffenden Salze und langeres Verweilen bei gewohnlicher Temperatur; 
sie kann auch durch Klotzen oder Impragnieren in hoher konzentrierten 
Losungen vorgenommen werden. N ach einem anderen Verfahren [C] 
wird das fertig gefarbte Gewebe derart mit Chromsalzen impragniert, 
daB aus diesen das Hydroxyd in der Mindestmenge von 1 % vom Ge­
wicht der Wolle abgeschieden wird. Beispielsweise "wird das fertig ge­
farbte Gewebe mit essigsaurem Chrom impragniert und dann schwach 
gedampft, wodurch das Chromoxyd vollkommen unloslich fixiert wird 
(D. R. P. 299 772 und 303231). Die Praxis hat noch nicht ihr Urteil 
uber diese neueren Verfahren gesprochen. 

Diese Verfahren sind besonders im Zusammenhang mit den Beob­
achtll!:1~en ~on Kertesz1) interessant, nach denen bei Tuchen die obere 

1) Z. angew. Chern. 1919, S. 168. 
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Wollschicht durch den EinfluB von Licht, Sauerstoff und Feuchtigkeit 
verschwindet, indem offenbar ein Zerfall des EiweiBmolekiilseintritt. 
Dieser Zerfall wird vermindert, wenn die Wolle mit Chromsalzen be­
handelt ist. v. Kapff bestreitet diesen EinfluB der Atmospharilien in 
diesemMaBe1), wahrendHeermann die Beobachtungen von Kertesz 
bestatigen konnte 2). 

Apparate und maschinelle BeheHe der W ollfarberei. 
Die Apparate und maschinellen Behelfe der Wollfarberei sind den­

jenigen der Baumwollfarberei im allgemeinen sehr ahnlich und dort 
zum Te~ schon abgeh~ndelt (s. S. 414). Nachstehend sei nur noch eine 
kurze tTbersicht des speziellen, apparatetechnischen Telles der Woll­
farberei in allgemeinen Umrissen gegeben. 

Das Farben der losen Wolle wird sowohl in offenen GefaBen als 
auch in mechanischen Farbeapparaten ausgefiihrt. Die offenen Ge­
faBe, Kessel, Kufen usw~ gleichen denjenigen bei der l;3aumwollfarberei 
(s. S. 418). Das Flottenverhaltnis beim Farben in offenen GefaBen ist 
bei loser Wolle und Garn etwa 1 : 30-40, bei Stiickware etwa 1 : 50, 
beim Farben in Apparaten dagegen nur 1: 10-20. 

Auch Wollgarn kann sowohl in der Kufe, auf dicken Stocken, in 
der Korde I als auch in mechanischen Apparaten gefarbt werden. Das Far­
ben "in der Kordel" oder auf Schniiren geschieht besonders bei Wollgarn 
mit kurzer Weife. Zu diesem Zwecke wird das Wollgarn in einen etwa 
60-80 cm langen, ziemlich dicken Bindfaden lose eingehangt, und die 
Enden des Bindfadens werden durch einen Knoten vereinigt. Der Bind­
faden oder die Schnur wird nun auf den Stook gehangt, und der gauze 
Stook tauoht in das Farbebad ein. Durch langsames Versetzen der StOcke 
bewegt man das Garn in der Flotte. Da die innere Seite des oben in der 
Sohnur hangenden Stranges ziemlich fest aufeinanderliegt und an dieser 
Stelle leicht heller bleibt, werden die Strange gestiirzt, nachdem die Farbe 
etwa zur Halfte aufgezogen ist. Man nimmt die StOoke mit dem Garn 
vomFarbebad und hangt den Strang in der Schnur um, so daB die untere 
Seite in die Schnur und zugleich die innere Seite nach auBen kommt. Woll­
stranggarn wird meist in rechteckigen Kufen aus Holz gefarbt (s. Abb. 92), 
welche etwas hoher als die Haspellange de:r zu farbenden Garnstrange 
sind. Zum Erhitzen dienen offene oder geschlossene Dampfrohre 
aus Kupfer oder Hartblei, weniger gut aus Eisen. Verzinnte Rohre und 
Kessel sind zu vermeiden, well viele Farbstoffe bei Gegenwart von Saure 
und Zinn zerstort werden. Die senkrechten Telle der Dampfzu- und -ab­
leitungsrohre sind mit einem Lattenrost umkleidet; auch ist oft iiber der 
Heizsohlange ein durchlochter Doppelboden angebracht, um die Beriih­
rung des Garnes mit dem heiBen Metall und eine direkte Einwirkung des 
Dampfes auf das Garn zu vermeiden. 

Kammzug wird meist in Gestalt von Bobinen in mechanischen 
Farbeapparaten gefarbt, in welohe die Bobinen entweder nebeneinander 
eingelegt (Packsystem) oder auf zentrale durchlochte Rohre aufgesteckt 

1) Farber-Zg. 1919, Heft 23. 2) Chem. Zg. 1924, S. 337. 
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oder auch in Topfe mit durchlochtem Boden und Deckel eingesetzt und 
behandelt werden. Die Flotte wird mittels einer Pumpe oder einer 
anderen mechanischen Vorrichtung (PreB-, Saugluft) durch die Bobinen 
hindurchgedruckt oder gesaugt. Vereinzelt wird Kammzug auch in 
Strangform eingepackt und in mechanischen Apparaten oder (wenn auch 
heute immer seltener) in Strangform in der Kufe gefarbt. Ferner sind 
nach Art der Farberader gebaute Apparate in Gebrauch, in welchen der 
Kammzug strangformig auf einem teilweise in der Flotte rotierenden 
Haspel durch die Flotte bewegt wird. 

W ollstuc kware wird gewohniich in der mit mechanischem Antrieb 
versehenen Haspelkufe gefarbt, in der die Ware im Strang lauft, aber 
moglichst breit gehalten werden sollte. Falls sich die Leisten einrollen, 
naht man sie derartig zusammen, daB das Stuck einen Schlauch bildet, 
wodurch das Entstehen heller Leisten vermieden wird. Ferner empfiehlt 
es sich, solche Stoffe, deren Oberflache durch Beruhrung mit dem Haspel 
leiden wurde, auf der Ruckseite im Schlauch laufen zu lassen. Bei langen 
Stucken muB der Haspel schneller laufen als bei kurzen. Vor dem Her­
ausnehmen aus dem heiBen Bade wird dieses zweckmaBig mit kaltem 
Wasser "abgeschreckt", damit die Wolle nicht so plOtzlich abgekuhlt 
wird. Dann werden die Stucke auf dem Bock umgetafelt, bis sie kalt sind, 
da Wolle nie langere Zeit in heiBem Zustande aufeinanderliegen solI. 
(Hierdurch erhalten Stucke schwer entfernbare Hitzfalten [Bruche]). 
Vor dem Trocknen werden die Stucke entwassert, ausgequetscht, ab­
gesaugt od. a. Das Ausschleudern hat Nachteile (Falten und Druck. 
stellen), deshalb sind verschiedene Breitschleudern konstruiert worden, 
die aber bis heute nicht fehlerfrei arbeiten. Gewaschen wird auf den 
bereits beschriebenen Strang- und Breitwaschmaschinen (s. Abb. 121 ff.). 

Farben der Wolle auf mechanischen Apparaten. 
Das uber das Farben von Baumwolle in Apparaten im aUgemeinen 

Gesagte trifft auch fUr W oUe in vieler Beziehung zu: es ermoglicht die 
groBte Schonung der Faser, die Erhaltung der Geschmeidigkeit der 
Faser wie des weichen Grilfes und bringt Ersparnisse an Zeit, Arbeit 
und Dampf mit sich. Die Arbeitsweise muB den jeweiligen Apparaten 
angepaBt sein und sinngemaB durchgefUhrt werden. 

Die Apparate fur lose W oUe, Stranggarn, Kreuzspulen und Kopse 
unterscheiden sich etwas untereinander, ebenso weichen sie etwas von 
denjenigen fUr Baumwolle abo Doch sind die Dnterschiede im aUge­
meinen nicht sehr erheblich. So sind z. B. eiserne Apparate fUr Wolle 
nicht zu empfehlen, da groBtenteils sauer gefarbt wird, und das 
Eisen bald zersti:irt werden wiirde. Am besten eignen sich Geschirre aus 
Holz mit Armaturen aus Kupfer oder Bronze bzw. Nickelin oder Nickel. 

Das Farbegut liegt im allgemeinen unbewegt, die Flotte wird durch 
Pumpe oder Injektor, Saug- oder Druckluft oder auf andere Weise hin­
durchgetrieben. 

AuBer mechanischen Apparaten sind auch die sogenannten Farbe­
maschinen im Gebrauch, die nach dem Prinzip der Farberader gebaut 
sind. Diese Apparate bestehen aus einem den Stuckkufen ahnlichen, 
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groBen Bottich mit einer darin sich drehenden wagrecht liegenden 
Achse, auf deren Enden je ein Rad (oder Stern) aufgekeilt ist. Durch 
die Drehung des Rades wird das Material in die Flotte eingef.iihrt und 
darin umgezogen. 

Lose W 011 e und Garn im Strang werden ausschlieBlich nach dem 
Packsystem gefarbt (als einheitliche Masse oder in Schichten getrennt), 
Kreuzspulen und Kops werden seltener nach dem Packsystem, hau­
figer nach dem Aufstecksystem gefarbt. 1m allgemeinen sind Apparate, 
in welchen die Flotte das Material in wechselnder Richtung durchdringt, 
vorzuziehen. Festes Pressen der losen Wolle ist nicht statthaft, da die 
Wolle darunter leidet, wahrend starke Pressung bei Baumwolle nicht 
schadet. 

Die Beschaffung von weichem Wasser ist von ho her Bedeutung auch 
iiir die Apparatefarberei der Wolle. Das Wasser sollte im allgemeinen nicht 
iiber 5-60 d. H. hart, andernfalls vorgereinigt oder mit Kondenswasser 
versetzt sein. Eine Ausnahme bilden die Chromatfarbstoffe, die nach dem 
Chromatverfahren sehr gut in hartem Wasser zu farben sind. Uber die 
Korrektur des Wassers ist bereits Naheres gesagt worden (s. S. 94). 

Was die Wahl der Farbstoffe betrifft, so ist diese sehr sorgsam zu 
treffen; die Farbstoffe miissen leicht lOslich, gut gelOst und filtriert 
(oder durch ein feines Haarsieb gesiebt) sein und hinreichend egalisieren. 
Fiir lose Wolle kommen nur echte Farbstoffe in Betracht, von denen die 
Nachchromierungs- oder Einbadchrom-Farbstoffe die meiste Anwendung 
finden; aber auch Kiipenfarbstoffe werden auf loser Wolle auf Apparaten 
vielfach gefarbt. 

Sehr wichtig ist auch die Temperatur. Wahrend man in offenen 
GefaBen kochend farbt, soIl die Temperatur in mechanischen Apparaten 
92-94°C (auch fiir Chromfarbstoffe geniigend) betragen. Manche Pum~ 
pen versagen bei Warmegraden liber 94 ° C; auBerdem kann die Wolle bei 
100° C beschadigt werden, und die verschiedenen Schichten konnen ver­
schieden dunkel ausfallen. Auch mit dem Zusetzen der Saure gehe man 
auBerst vorsichtig zu Werke. Nach beendetem Farben der Wolle soIl 
diese vor dem Waschen an der Luft abkiihlen gelassen werden, da sie 
durch plOtzliches Abklihlen mit kaltem Wasser sprode werden kann. 

Die lose Wolle wird in die Materialkammern leicht eingepackt und mit per­
forierten MetaIldeckeln iiberdeckt. Diese Deckel sind mit Gegengewichten aus­
balanciert, so daB ihr Gewicht nicht auf die W oIle driickt. Geht die W oIle beim 
Netzen zusammen, so folgen die Deckel nach, jedoch ohne zu driicken. Durch 
die automatisch wechselnde Flottenzirkulation wird das Material stets aufgelockert. 
Am Boden der Materialkammern befinden sich unter dem perforierten Doppel­
boden Flottenverteiler, durch welche ein gleichmaBiges Durchdringen des Materials 
erzielt wird (System Obermaier). 

W ollgarn in Strangform kann nach demselben Packsystem wie 
lose Wolle gefarbt werden (schwarz oder farbig, mit leicht egalisierenden 
Farbstoffen). GleichmaBiges Einlegen der Ware, Vermeiden von Kanalen, 
wechselnde Flottenzirkulation sind auch hier fiir den Ausfall egaler Ware 
sehr wichtig. 

Heikle Nuancen und weniger gut egalisierende Farbstoffe werden 
zweckmaBig nach dem Etagensystem (Schichtensystem) gefarbt. Zu 

Heerman n, Textilveredelung. 2. Aufl. 31 



482 Far berei der "Volle. 

diesem Zweck werden in den Apparat mehrere ubereinandergelagerte 
Holzkasten eingesetzt, welche gegeneinander abdichten und durch einen 
Deckel g~halten sind. In diese Kasten laBt sich das Stranggarn rasch 
einlegen und ohne Pres sung so festlegen, daB es durch die auf- und 
abwarts zirkulierende Flotte keine Verschiebung erleidet. Solche 
Apparate bauen die Maschinenfabriken von Colel und Beu tner, 
Obermaier, Lindner u. a. 

nneuerer Zeit wird auch in Apparaten gefarbt, 
in welche das vorher auf Stocke odeI' chnUre auf­
gezogene und zu Blocken gepackte Stranggarn 
eingesetzt wird. Das Garn hangt in. den Blocken, 
und die Flotte lauft in del' R.ichtung del' Garn­
faden (Range - odeI' Blocksystem). Besonders 
fur glatte Garne, Kammgarn .u w. geeignet 
(Esse r & 0 . , Lindner, Krantz) (s. Abb . 151). 

Abb. 149. Offener Wollfarbeapparat, 
Propellersystem, fiir loses Material, 
Strahngarn, Kops und Kreuzspulen. 
Flottenkreislauf durch selbsttatig um­
schaltbaren Propeller (Z itt a u e r 

Maschinenfabrik). 

AuBel' diesen Apparaten sind fur 
tranggarne noch die nacb dem 

Prinzip del' Farberader gebauten 
Farbemaschinen und die automati­
schen Strangfarbema chinen (s. auch 
unter Baumwolle, S. 418) im Ge­
brauch. In letzteren hangen die 
Garne wie bei del' Kupenfarberei in 
offen en Gefaf3en ; die mecbanischeAr­
beit des mziehens del' Garnstrange 
geschieht durch die Maschine. 

Wollgarn auf lops und 
I reuzspulen wird nach dem 
Pack- odeI' dem Aufstecksystem 
gefarbt. Letzteres y tem liefert 
im allgemeinen bes ere Ergebnis e. 
I r uzsoulen las en sich nach dem 
Packsystem bessel' farben als Kops, 
weil sie loser gewickelt sind. Die 
KTeuzspulen werden aufrecht ste­
hend oder liegend verpackt, die 
HUlsenoffnungen . werden verstopft, 
die Zwischenraume gut ausge­

fliIlt usw. Falls nach dem Aufstecksystem gearbeitet wird, so mussen 
die Kreuzspulen auf perforierte Hulsen gespult werden, woflir sich in 
letzter Zeit die perforierte und impragnierte PapierhUlse gut eingefuhrt 
hat; dann kommen die Kreuzspulen auf perforierte Spindeln aus Nickelin, 
Nickel od. a., wobei oft zwei odeI' mehr Kreuzspulen auf eine gemein­
same HUlse gebracht werden. 

Die Kops werden fur das Farben nach dem Aufstecksystem gleich­
falls auf durchlochte PapierhUlsen gespult und dann auf entsprechende 
durchlochte MetaIlspindeln gesteckt. Die mit den Kops besteckten 
Metallspindeln werden schlie13lich auf den Materialtrager (s. S. 431) 
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gesteckt und mit ihm in den Apparat gebracht. Die hohlen Spindeln 
sind stets gut zu reinigen und die Offnungen von etwaigen Verstopfungen 
zu befreien. 

d mit Pumpen vcr ehcn, die Di mei ten Apparat in 
ein n Wcehsel d s lilott nlau 

1 ttc owohl on auB n na 
von innen nach auB n di 
Kop, und di Kr uz ulen 
dUl'chdringcn kann. Zu B -
ginn de Farb n ,tellt man 
cli Pump '0 em, daB di 
Flott da.' ~Iaterial zuniieh t 
von innen nach auBen durch ­
drill t, und clie e Flotten­
ri htung i auch zu wahl n, 
wcnn Zu :. tzc von li'arb ·toff 
und I iiw'c gemacht wcrd n. 
Im Gebrauch sind auch Auf­
steekapparate mit nur ein­
seitigem Flottenlauf von 

f s el'lnoglieh n, so daB di 
h innen al auch umg kchl' 

A" -- A" "--: ~ ---
\ \ 
~ ... ... "" 
:::I~ 

---- .............. ',," ~ " It4I 

Abb. 150. Schnittzeichnung des Wollfarbe· 
apparats. 

auBen nach innen; bei diesen wird eine gute Durchfarbung vielfach da­
durch erreicht, daB tiber den Materialtragern eine hahe Flottensaule 
steht und so die Dnrchdringung durch den Druck der Flotte selbst 

Abb. 151. Univel'sal·Wollfarbeapparat fiir Kreuzspulen 
im Scheibensystem, Stranggarn im Reitersystem, lose 

Wolle, Kunstwolle und Striimpfe (Krantz). 

erfolgt. Abb. 149 und 150 zeigen einen offenen Wallfarbeapparat, Abb. 151 
zeigt einen Universal-Wollfitrbeapparat. 

GIeichgiiltig, ob das Wollgarn als Strahnmaterial im Pack- oder Hangeapparat 
oder in Form von Kopsen oder Kreuzspulen nach dem Pack- oder Aufstecksystem 

31* 
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gefarbt wird, wird in der Regel empfohlen, das Material unter Zusatz von 2 bis 
3% Ammoniak bei 40-50° C wahrend 20-30 Minuten zu netzen und das An­
farben mit der gesamten erforderlichen Sauremenge vorzunehmen. Nur bei 
Schwarzfarbungen, die meist groBere Mengen Saure erfordern, wird es manchmal 
zweckmaBig sein, von dieser Regel abzuweichen und die Saure in zwei Portionen 
zuzusetzen. Wenn das ammoniakalische Netzwasser nicht zum Farben mit ver­
wendet wird, dann bestellt man das Farbebad auBer mit dem Farbstoff und evtl. 
mit 10% krist. Glaubersalz und der Saure auBerdem vorteilhaft noch mit 1-2% 
Ammoniak, beginnt das Farben im allgemeinen bei etwa 40° C, erhitzt langsam 
in I-P/4 Stunde zum Kochen und farbt bis zur Erschopfung des Bades. Del' 
Ammoniakzusatz befordert durch Bildung des sich allmahlich zersetzenden Am­
moniumsalzes das egale Anfarben. Das Nachchromieren erfolgt bei Anwendung 
von Chromentwicklungsfarbstoffen am besten im frischen Bade nach vorheriger 
ausreichender Abkiihlung des Materials, wie es auch beim Farben von losem 
Material usw. erforderlich ist. 

Das Farben del' Kunstwolle. 
Alte Wollumpen aus Webereien, Spinnereien und Tuchfabriken 

werden auf besonderen Maschinen zerrissen, zerkratzt, gemischt und 
zu einem gleichm11Bigen Vlies verarbeitet, welches wie Naturwollen ver­
sponnen und verwebt wird. Die Wiederverwendung der Kunstwolle 
geschieht in verschiedener Weise. Tells wird die Kunstwolle allein 
ohne andere Zutaten, tells mit reiner, ungebrauchter Wolle oder auch 
mit Baumwolle verarbeitet, und zwar wird sie entweder mit reiner Wolle 
oder Baumwolle versponnen, oder es werden die Kunstwollengespinste 
mit reinen Wollen- oder Baumwollgespinsten verwebt. Je nach dem 
Material, aus dem die Kunstwolle hergestellt wird, erhalt sie verscrne­
dene Benennungen wie Thybet (Thibet), Enden, Mungo, Zephir1) 

oder (die am meisten bekannte) Shoddywolle (s. auf S. 50). 
Zum Far ben gelangt die Kunstwolle tells in Form von Lumpen, 

teils in gekratzem Zustande, teils als Garn oder fertige Stiickware. Je 
nach der Verwendung, welche die Kunstwolle finden soIl, und je nach 
der Beschaffenheit, in der sie dem Farber iibergeben wird, erfahrt die­
selbe vor dem Farben verschiedene Behandlungen. Die als loses Mate­
rial oder als gekratzte Wolle zum Farben gelangende Kunstwolle besteht 
aus sehr verschiedenem Material, teils roher, teils harter, teils weicher 
Wolle, vermischt mit Baumwolle, Seide, Leinen, Kunstseide usw. Es, 
wird nun yom Farber verlangt, daB er die Kunstwolle in einem Zu­
stande abliefert, welcher sie der Naturwolle moglichst gleich erscheinen 
laBt, so daB sie yom Verbraucher von letzterer nicht unterschieden wer­
den kann. Vor allem verlangt man schone, lebhafte, gleichmaBige 
Farbungen; ferner miissen die Farbungen bis zu einem gewissen Grade 
auch echt (licht-, walkecht usw.) sein. Besondere Schwierigkeiten be­
reitet es dem Farber, auf dem oft sehr verschiedenartigen, oft hell 
und dunkel gemischten Material egale, lebhafte Farbungen zu erhalten, 
namentlich wenn es sich urn hellere Farbtone handelt. Aus diesem 
Grunde empfiehlt es sich, die Lumpen vor der Verarbeitung in helle, 
mittlere und dunklere Anteile zu sortieren und die so erhaltenen 

1) Nicht zu verwechseln mit Zephyrgarnen, die besonders weiches, flockiges 
WolJgarn bedeuten. S. auch FuBnote auf S.51. 



Das Farben der Kunstwolle. 485 

Hamen je nach ihrer Farbe fUr die verschiedenen helleren und dunk­
leren Nuancen zu bestimmen. 

Das Waschen der Kunstwolle ist die erste vorbereitende Behand­
lung des Farbers. Hierdurch wird Fett, Staub, Schmutz usw. entfernt. 
Das Waschen geschieht ahnlich wie bei guter Schurwolle. Man weicht 
die Ware z. B. mehrere Stunden in 40° C warme Seifensodalosung ein und 
wascht dann wie ublich zu Ende. Da haufig viel Maschinenol u. dgl. 
(besonders bei Abfallen aus Spinnereien und Tuchfabriken) im Material 
enthalten ist, empfiehlt es sich, der Waschlauge etwas Tetrapol oder 
ahnliche fettlosende Hilfsmittel zuzusetzen. Nach der Wasche wird 
griindlich gespiilt. 

Der Karbonisation wird die Kunstwolle unterworfen, wenn es 
darauf ankommt, moglichst reines Wollmaterial zu erhalten und wenn 
die Kunstwolle Baumwolle oder andere pflanzliche Beimischungen ent­
halt. Indessen findet diese Karbonisation naturgemaB nur dann statt, 
wenn das Material vorherrschend aus reinen Wollumren besteht und 
nur mit geringen Mengen von Pflanzenfasern verunreinigt ist, z.B. mit 

. Nahfaden, Futterteilen, Effektfaden usw. Besteht dagegen eine Partie 
Kunstwolle aus annahernd gleichen Teilen tierischer und pflanzlicher 
Faser, so daB durch die Karbonisation und die dadurch erfolgende Ver­
nichtung der pflanzlichen Fasern ein zu groBer Gewichtsverlust eintreten 
wiirde, so unteriaBt man die Karbonisation und behandeIt die Ware 
beim Farben als Halbwolle. 

Die Karbonisation der Kunstwolle wird entweder mit Schwefel­
saure oder meist mit Salzsauregas ausgefiihrt (s. unter Karbonisation 
S.319). Um Materialverluste nach Moglichkeit zu vermeiden, wird die 
Kunstwolle in besonders konstruierten Trommeln, welche rotierend 
bewegt werden, karbonisiert. Nach dem Entfernen aus dem Karbo­
nisierofen bringt man die Ware in den Klopfwolf, wo sie durch Klopfen 
von den verkohlten Beimengungen und anderen Unreinigkeiten befreit 
wird. Zur Entfernung der in der W ollfaser zuruckgebliebenen Saure er­
folgt ein mehrfache; Spiilen und, um sic her aIle Saure zu entfernen, 
eine Passage durch ein 20° C warmes Sodabad von 2° Be. Das Neutrali­
sieren wird dagegen bei billiger Ware und nachfolgender saurer Farbung 
vielfach unterlassen. Doch ist es zur Erzielung gut durchgefarbter, egaler, 
reiner Farbungen ratsamer, zu neutralisieren, da durch die in der Faser 
befindliche Saure oft ein zu schnelles und unegales Anfarben stattfindet. 

Das Abziehcn der Kunstwolle bzw. der Kunstwollfarbung bildet 
die nachstfolgende Arbeit, zumeist bei solchem Material, das fiir hellere 
und lebhaftere Farbtone bestimmt ist, wahrend fiir die Herstellung von 
dunklen Nuancen (Dunkelgriin, -braun, -blau, Schwarz usw.) haufig 
nicht erst abgezogen zu werden braucht. Das Abziehen bezweckt teils 
die Entfernung der alten Farben, teils die Schaffung eines gleichmaBigen 
Grundes; insbesondere sollen die unechten Farbstoffe entfernt werden 
die spater beim Walken Veranlassung zum BIuten geben konnten. 

Ais Abziehmittel kommen vor allem in Betracht: essigsaures Ammo­
niak (sehr milde wirkend), Schwefelsaure, Soda, Chromkali und Schwefel­
saure, Hydrosulfitpraparate (Hydrosulfit, Hyraldit, Rongalit, Dekrolin 
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. usw., s. diese). Am meisten gebraucht ist .Chromkali und Schwefel­
saure, und nur bei hellen Nuancen wird das teure Hydrosulfit ange­
wandt. Die Verwendung'des Chromkalis hat den Vorteil, daB mit dem 
Abziehen gleichzeitig eine Beizung stattfindet und somit nochmaliges 
Beizen fur das Farben mit Beizenfarbstoffen nicht mehr erforderlich ist; 
auBerdem werden die meisten unechten Farbstoffe durch Chromkali 

. zerstort oder in unlosliche, echte Farblacke ubergefuhrt. Ein Nachteil 
des Chromkaliverfahrens ist dagegen der hierdurch entstehende unver­
meidliche gelbe Grund des abgezogenen Materials. W 0 dieses hindernd 
im Wege steht, mussen andere Verfahren gewahlt werden; doch schadet 
der gelbliche Grund bei dunklen Tonen (Braun, Olive, Schwarz usw.) 
meist nicht. Schwefelsaure wird besonders bei Holzfarben angewandt; 
auch bei Partien, die fUr Blau bestimmt sind, weil hier der gelbe Grund 
der Chrombehandlung st5rend wirken wiirde. Soda wendet man bei 
Saurefarbstoffen an, besonders also bei Abfallen von Damenkleider­
stoffen u. dgl. In besonderen Fallen, wenn alle anderen Verfahren ver­
sagen, kann auch mit Salpetersaure abgezogen werden, vorausgesetzt, 
daB der dadurch entstehende gelblich-braunliche Ton nicht storend 
wirkt, oder daB er etwa erwiinscht ist. Bei diesem Verfahren darf nicht 
in KupfergefaBen gearbeitet werden; man operiert hier vielmehr am 
besten in Holzgeschirren. 

Die Einzelheiten der Arbeitsverfahren schwanken innerhalb weiter Grenzen. 
1m aIlgemeinen kommen etwa folgende .Ansatze zur Verwendung. 

Sodaverfahren. Man legt die Ware langere Zeit, evtl. iiber Nacht, in kalte 
Sodalosung ein. Durch .Anwendung von warmer Losung beschleunigt man den 
ProzeB. Man zieht z. B. in 1/4-1/2-1 Stunde mit 35-40 0 C warmer Losung 
von 3-10% kalz. Soda v. G. d. W. bzw. mit einer Losung von 5-10 g Soda 
im Liter abo 

Schwefelsaureverfahren. Man kocht die KunstwoIle mit 5-10% Schwefel­
saure (v. G. d. W.). Die Kochdauer richtet sich nach der Echtheit der Farbungen. 

Chromkalischwefelsaureverfahren. Man kocht 1/2-1 Stunde mit 
3-6% Chromkali und 6--12% Schwefelsaure (v. G. d. W.). Ein Zusatz von 
3-6% 'Oxalsaure befordert die Wirkung. Dann wird gut gespiilt usw. 

Hydrosulfitverfahren. Man arbeitet am besten in einer reinen Holzkufe. 
Das 40-50 0 C warme Bad wird z. B. mit 2--4% "Hyraldit Z zum Abziehen" 
und mit 2,5-5,5% Ameisensaure 85proz. (oder 1-2% Schwefelsaure von 66 0 Be) 
besteIlt; dann wird mit dem Material eingegangen, in 1/2 Stunde zum Kochen 
getrieben und 20-30 Minuten gekocht. Das Bad muB bis zum SchluB schwach . 
sauer bleiben. Man kann auch erst die Ware in Hydrosulfit loslich zum Kochen 
bringen und die Saure in kleinen Portionen zugeben; ebenso kann man dem heiBen, 
mit der Saure und der Ware besteIlten Bade allmahlich Hydrosulfit zugeben . 
.An Stelle von "Hyraldit Z zum Abziehen" konnen entsprechende andere Praparatc 
verwendet werden (s. S. 128). 

Da die Kunstwollen sehr verschieden sind, empfiehlt es sich, stets 
kleine Vorproben zu machen. Zuletzt soll immer gut gespiilt werden, 
besonders Halbwollmaterial, das mit substantiven Farbstoffen gefarbt 
werden soll. . 

Zum eigentlichen Farben der baumwoIIfreien Kunstwolle dienen 
im allgemeinen die gleichen Farbstoffe und Verfahren wie', beirreiner 
Schurwolle, so daB diesbezuglich auf die Farberei der Wolle verwiesen 
sei. Stark baumwollhaltige Kunstwolle dagegen wird in der Farberei 
wie Halbwolle behandelt (s. diese). 
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Das Fiirben von Hiiten. Man unterscheidet Damen- und Herrenhiite; erstere 
werden hinterher meist mit gewohnlichen Appreturmitteln (Leim, Gummi, Kar­
toffelstarke) appretiert und haben auch sonst keine so angreifenden Prozesse durch­
zumachen. Die Herrenhiite werden in del' Regel (wenigstens die steifen) mit alka­
lischen Schellacklosungen appretiert bzw. gesteift. Danach hat sich auch die 
Farberei zu richten, und man kann die Damenhiite deshalb nul' mit Saurefarbstoffen 
farben, wahrend die Herrenhiite echter gefarbt werden miissen, z. B. mit Nach­
chromierungsfarbstoffen. Die Herrenhiite werden entweder im halbgewalkten 
Zustande (Labratze) odeI' im fertiggewalkten Zustande gefarbt. Wegen des 
besseren Durchfarbens wird das erstere vielfach vorgezogen. Die Filze kommen 
von del' Filzerei zur Walke (meist mit Schwefelsaure) und werden hier auf 1/3 
zusammengearbeitet. Damenhiite, die nul' mit Saurefarbstoffen gefarbt worden 
sind, diirfen nicht mit alkalischen Walkmitteln (Seife, Soda, Ammoniak) gewalkt 
werden, weil del' Farbstoff sonst zum groBen Teil verlorengeht. Fertiggewalkte 
Herrenhiite farben sich schwerer durch als die Labratzen. Man kocht sie deshalb 
erst mit Glaubersalz 1/2 Stunde VOl', verkiihlt dann und beizt vielfach mit Chrom­
beize VOl', splilt, schleudert und farbt langsam (bei 30 0 C beginnend) unter Zusatz 
von 3-5% essigsaurem Ammoniak bis kochend. Nach 1/2 Stunde werden die 
Stumpen gewendet und noch 1 Stunde gekocht. Beim Herausnehmen und V cr­
kiihlen entstehen leicht Hitzfalten, die sich nul' schwer odeI' iiberhaupt nicht 
mehr dauernd entfernen lassen (treten oft noch auf dem Lager hinterher auf). 
Es muB deshalb schnell und gleichmaBig verkiihlt werden, evtl. werden die Stumpen 
zur Verkiihlung in kaltes Wasser geworfen. Stumpen und Labratzen werden heute 
auch mit Erfolg in mechanischen Apparaten gefarbt. 

Farberei der Seide. 
Unter Seide schlechtweg versteht man stets die gehas pelte M a ul­

beerseide, die "echte" und "edle" Seide des Bombyx mori, einer­
lei, in welcher Form der Verarbeitung oder Zubereitung sie sich befindet. 
1m Gegensatz hierzu ist es allgemein ublich, andere Seidenarten be­
sonders zu bezeichnen. So bezeichnet man z. B. 1. gesponnene Seide 
aus Abfallen der Seide des Bombyx mori als Schappeseide od. dgl., 
2. wilde gehaspelte Seiden als wilde Seiden, Tussahseide od. dgl., 
3. wilde ges po nnene Seiden als T ussahschappe od. dgl., 4. kunst­
liche Seiden stets als solche oder als Kunstseide. 

Die natiirlichen (edlen und wilden) Seiden gelangen in ganz ver­
schiedenen Zustanden der Vorbehandlung zum Farben. Diese Vor­
behandlungsarbeiten; das Entbasten, Assouplieren und Bleichen sind 
bereits in dem Kapitel uber Bleicherei eingehend erortert worden. 

Eine weitere auBerordentlich wichtige Behandlung der edlen Seide, 
die meist als Vorbehandlung VOl' dem Farben ausgefiihrt wird, ist das 
Erschwel'en odel' das Chargieren1) der Seide, das gewissermaBen 
im Mittelpunkt der gesamten Seidenveredelung steht. Dieser spezielle 
Zweig gehort seinem ganzen Wesen nach zu del' Farberei und soll des-

1) Man spricht auch haufig von dem Beschweren del' Seide; doch sollte 
man grundsatzlich zwischen dem Erschweren del' Seide und dem Beschweren 
unterscheiden und sollte jede kiinstliche Gewichtsvermehrung, die auf einer 
Affinitat zwischen Faser und gewichtsvermehrendem Stoff beruht, als Erschwerung 
und jede kiinstliche Gewichtsvermehrung, die durch indifferente Impragnierungs­
mittel und Fiillstoffe erzeugt wird (Baumwoll-, Appreturbeschwerung, die alte 
Zuckerbeschwerung del' Seide u. a. m.), als Beschwerung bezeicbnen. 
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halb im vorliegenden Kapitel im AnschluB an das eigentliche Farben der 
Seide besprochen werden. 

, Wahrend sich die natiirlichen Seiden in bezug auf Farbungsvermogen 
untereinander ziemlich gleich verhalten (und vor allem nur basthaltige, 
harte und assouplierte Seiden beim Farben anders behandelt werden 
miissen als abgekochte, bastfreie Seiden), besteht in bezug auf das Er­
schwerungsvermogen bei den verschiedenen natiirlichen, edlen und wil­
den Seiden ein groBer, grundsatzlicher Unterschied: die wilden Seiden 
zeigen eine nur sehr geringe Affinitat zu den Erschwerungsmitteln der 
edlen Seide und werden deshalb nicht oder so gut wie gar nicht erschwert. 
Zwischen den natiirlichen Seiden einerseits und der Wolle andererseits 
besteht schlieBlich eine groBe Ubereinstimmung in bezug auf Farbungs­
vermogen. 1m allgemeinen konnen deshalb die natiirlichen Seiden nach 
den gleichen Verfahren gefarbt werden wie die Wolle; nur aus Zweck­
maBigkeitsgriinden sekundarer Natur (Egalisierung, Echtheit usw.) 
werden die Farbeverfahren der Seide etwas abgeandert. Dahingegen ver­
halten sich die Seiden wiederum beim Be i zen ganzlich anders als die 
Wollen, und hier sind denn auch vollig abweichende Verfahren im 
Gebrauch. 

Allgemeine Verfahren und V orschriften 
der SeidenfarbereP). 

Farben mit sauren und basischen Farbstuffen 
im gebrochenen Bastseifenbade. 

Das Hauptverfahren zum Farben der naturlichen (erschwerten und 
unerschwerten) Seiden mit sauren, basischen und (ohne Beize ziehenden) 
Alizarinfarbstoffen ist dasjenige im gebrochenen Bastseifenbade. 
Diese Methode dient auch fur die Eosin- und substantiven Farbstoffe. 

Unter einem ge brochenen Bastseifenbade versteht man ein mit 
Saure (Schwefelsaure, Ameisensaure, Essigsaure od. dgl.) angesauertes 
Bad, das vom Entbasten der Seide herriihrt, das also neben Seife Seiden­
bast in Losung enthalt. Es unterscheidet sich von gewohnlichen Seifen­
badern insbesondere dadurch, daB es beim Ansauern mit wenig Saure 
keine Fettsaure ausscheidet, vielmehr eine homogene schleimige Bruhe 
bildet, die ein ausgesprochenes Vermogen besitzt, beim Farben egalisie­
rend und Glanz befordernd zu wirken. J e nach Art und Charakter des 
angewandten Farbstoffes wird das Bastseifenbad entweder mit Mineral­
saure (Schwefelsaure) oder mit organischer Saure (Essig-, Ameisensaure) 
mehr oder weniger gebrochen bzw. angesauert. 

Beispiel: Die vom Abziehen der Seide erhaltene, konzentrierte 
Bastseife wird mit der 2-4fachen Mege Wasser versetzt (1/4- 1/5 Bast­
seife und 3/4_4/5 Wasser) und dann 

1) Hauptsachlich fur abgekochte oder Cuitseide. Soupleseide oder Ecruseide 
wird ahnlich gefarbt; nur mussen alle Zusatze (Alkalien, starke Sauren) vermieden 
werden, die entbastend wirken. Ebenso muB die Temperatur bei basthaltigen' 
Seiden in maBigen Grenzen gehalten werden, da andernfalls Entbastung oder 
Verklebung der Seide stattfindell kann. 
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a) leicht mit Essig- oder Ameisensaure bis 
b) stark mit Schwefelsaure angesauert bzw. gebrochen, bis die Flotte 

nicht mehr schaumt und in verlangtem Grade sauer reagiert oder 
schmeckt (der Seidenfarber pflegt die Flotte zu schmecken). M.an er­
warmt die Flotte auf etwa 40° C, zieht die zu farbende, entbastete Seide 
einige Male darin um, wirft auf, setzt dann der Flotte die notige Farb­
stofflosung zu, riihrt durch, stellt die Seide wieder auf das Bad und zieht 
flott 5-7 mal um. Die Temperatur wird hierauf allmahlich auf 60° C ge­
bracht und die Seide schlieBlich nahe der Kochtemperatur bei etwa 90 
bis 95° C und eventuell unter zeitweiligem Aufwerfen der Seide und Auf­
kochen des Bades mit direktem Dampf ausgefarbt. Zuletzt wird gespiilt 
und aviviert. Manche Farbstoffe erfordern geringere, andre hohere 
Temperatur; manche Farbstoffe mehr, andere weniger Saure. Basische 
und saure Farbstoffe werden, besonders zur Herstellung satter Nuan­
cen, vielfach zusammen gefarbt;' erstere eignen sich besonders fiir 
zinnerschwerte Seide. 

Farben in sehwaeh alkalisehem oder neutralem Bastseifenbade. 
Bisweilen werden Triphenylmethanfarbstoffe (Diamantfuchsin u. a.) 

. in zarten Tonen ohne jeden Saurezusatz und eventuell mit nur der halben 
Menge Bastseife gefarbt. Hinterher wird gespiilt und kraftig aviviert. 

Farben mit Alkaliblau in fettem Seifenbade. 

Unter einem fetten Seifenbade versteht man ein frisches, schaumen­
des Seifenbad, z. B. von Marseiller Seife (keine Bastseife). In solchen 
Badern farbt man z. B. alle WeiBnuancen (mit Alkaliblau, Rosolan, 
Violett usw.), Alkaliblau (mit nachfolgendem, starkem Absauern) u. a. 
Man verwendet in der Regel verdiinnte Seifenbader, etwa 10% Seife 
vom Gewicht der Seide, und farbt je nach Art des Farbtones und des 
Farbstoffes zwischen warm und kochend heiB aus. N ach dem Farben 
muB, eventuell unter Sodazusatz, griindlich gespiilt werden, um die 
Seife aus der Seide zu entfernen; dann wird kraftig abgesauert. Gutes, 
weiches Wasser ist eine wesentliche Bedingung beim Farben in fetten 
Seifenbadern. 

Farben mit sauren Farbstoffen ohne Bastseife. 

Gut egalisierende Farbstoffe (s. unter Wolle) konnen in saurem Bade 
auch ohne Bastseife gefarbt werden. Besonders geschieht dieses in Be­
trieben, wo Bastseife in der erforderlichen Menge nicht zur Verfiigung 
steht. 

Man geht mit der Seide in die lauwarme Farbeflotte ein, erwarmt 
langsam auf 60°, dann auf 80°C und gibt so viel Essigsaure od. dgl. zu, 
bis das Bad geniigend erschopft ist. Eventuell treibt man 1-2 mal zum 
Kochen, mustert, nuanciert, spiilt und aviviert. Nach diesem Verfahren 
konnen notigenfalls auch alle basischen und viele substantive Farbstoffe 
gefarbt werden; bei ersteren mull kalt eingegangen und sehr langsam er­
warmt werden, da sonst zu leicht bunte Farbungen entstehen. 
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Diazotieren und Entwickeln substantiver Farbstoffe auf der Faser. 

Nach einem der vorstehenden Verfahren ausgefarbte substantive 
Farbstoffe k6nnen wie auf Baumwo11e (s. dieses) diazotiert und weiter­
entwickelt werden. Es werden dadurch wasch- und wasserechte 
Farbungen erhalten. 

Beispiel. Nach dem Farben wird die Seide auf ein kaltes Bad mit 
4% Nitrit und 8% Schwefelsaure von 66° Be vom Gewicht der Ware 
gebracht und 1/4-1/2 Stunde umgezogen. Dann wird im leicht ange­
sauerten Bade gespiilt, sofort entwickelt, wieder gespiilt und aviviert. 

Farben mit Alizarin· bzw. Beizenfarbstoffen 
(auf Tonerde-, Chrom- und Eisenbeize). 

Das Farben findet meist in einem mit Essigsaure versetzten Bast­
seifenbade statt, kann aber auch (auf Eisenbeize) im fetten Seifenbade 
oder (auf Chrombeize) ohne jeden Zusatz von Seife erfolgen. 

Das Beizen der Seide mit Ton-, Chrom-, Eisenbeize usw. geschieht 
- im Gegensatz zu Wolle - nicht durch Ansieden oder Ankochen, son­
dern lediglich durch langeres Einlegen in die kalte Beize und nachtrag­
liches Spiilen und Fixieren. In dieser Beziehung gleichen die Beizver­
fahren fiir Seide denjenigen fUr Baumwo11e. 

Tonerdebeizung. 1. Die entbastete und gut gewaschene Seide 
(Garn oder Stoff) wird 12 Stunden (meist iiber Nacht) in ein mit 60 Teilen 
Alaun und 6 Teilen kristallisierter Soda (auf 1,000 Teile Wasser) ver­
setztes, kaltes bis lauwarmes Bad eingelegt; nach vo11endeter Beizung 
wird abgewunden, abgequetscht oder abgeschleudert und ohne vor­
heriges Spiilen 1/4 Stunde durch eine 1/2 ° Be starke Wasserglas16sung 
durchgezogen bzw. fixiert. SchlieBlich wird noch gut gespiilt am besten 
in flieBendem Wasser, und dann abgewunden und gefarbt. 

Anstatt des abgestumpften Alauns kann auch 2. abgestumpfte 
schwefelsaure Tonerde, .3. essigsaure Tonerde verschiedener Zusammen­
setzung, 4. Nitratbeize [B] zum Beizen der Seide mit Tonerde verwendet 
werden (s. auch unter Tonerdebeizen S. 143). Das Beizbad wird nach 
eventue11em Zusatz von frischer Beize weiterbenutzt, das Fixierbad wird 
jedesmal frisch angesetzt und nach dem Gebrauch laufen gelassen. . 

DasFarbe bad besteht beispielsweise aus 80 Teilen Wasser, 20 Teilen 
frischer Bastseife, dem erforderlichen, vorher ge16sten Farbstoff und 
Essigsaure bis zur leicht sauren Reaktion. Man geht in das etwa 30° C 
warme Bad mit der Seide ein, zieht 1/4 Stunde urn, bringt in 3/4 Stunde 
zum Kochen und farbt nahe bei Siedehitze 1 Stunde. Dinn wird gut ge­
spiilt, 1/4 Stunde zur ErhOhung der Lebhaftigkeit und Echtheit der Farbe 
geseift (heiB, 2 g Seife im Liter), eventuell ausgewaschen und zur Er­
zielung von Glanz und Griff in einem etwa 40-50° C warmen Bade mit 
etwas 01 und 10-15 g Essigsaure von 6° Be od. dgl. aviviert. 

Chrom beizung. Die entbastete und genetzte Seide wird iiber 
Nacht in Chromchlorid von 20° Be (s. dieses) eingelegt, am andern 
Morgen gut abgewunden, in flieBendem Wasser gut ausgewaschen, 
1/4 Stunde auf einem Wasserglasbad von 112° Be fixiert, gespiilt und 
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geschleudert. Das Farben geschieht wie bei Tonerdebeizung in essig­
saurem Bastseifenbade. 

Eisenbeizung. Man verwendet fast ausschlieBlich die sogenannte 
Eisenbeize odeI' das salpetersaure Eisen (s. dieses). Die entbastete Seide 
wird 1-2 Stunden in 30° Be starke Eisenbeize eingelegt, ausgeschleudert 
odeI' abgewunden, gut gewaschen, mit heiBem Wasser von etwa 60 ° C a b­
g e b I' ann t und schlieBlich im kochenden Bastseifenbade odeI' in ver­
diinnter, frischer Seifenlosung fixiert bzw. seifeniert. Erst durch diesen 
letzten ProzeB des Seifenierens erhalt die Seide ihren natiirlichen Glanz 
und Griff wieder. Hiernach ist sie erst zum Farben fertig. Diesel' Eisen­
grund dient in del' Regel als Beizgrund fUr das Blauholzschwarz odeI' als 
Erschwerungsgrund. Wird namlich die Eisenbeizung wiederholt, so 
nimmt die Seide von neuem Eisenoxyd auf, wodurch erheblicher, weiterer 
Gewichtszuwachs stattfindet. Durch Dberfiihrung des Eisenoxydes in 
Berlinerblau wird weiterer Gewichtszuwachs bewirkt. Diese Prozesse, 
die in erster Linie als Erschwerungsprozesse und in zweiter Linie erst 
als Beizvorgange anzusehen sind, werden in dem Kapitel iiber Erschwe­
rung del' Seide naher besprochen. In ahnlicher Weise ist die Behandlung 
del' Seide mit Zinnoxydsalzen (Chlorzinn) in erster Linie als Erschwe­
rungs- und in zweiter Linie als Beizvorgang anzusehen. 

Einbadverfahren zum Farben mit Beizenfarbstoffen. 
Vereinzelt werden Beizenfarbstoffe auch einbadig gefarbt, doch hat 

dieses Verfahren keine praktische Bedeutung. Dem lauwarmen Bade 
werden z. B. 1. 3% Alaun und 2% Oxalsaure, 2. 3% essigsaures Chrom 
von 20° Be und 1,5% Oxalsaure odeI' 3. 5% Chromalaun und 2% 
Essigsaure von 6 Be (alles vom Gewicht del' Seide) sowie del' notige 
Farbstoff zugesetzt; dann wird mit del' Seide eingegangen, 1/4 Stunde 
hantiert, in 3/4 Stunde zum Kochen gebracht und 1 Stunde gekocht. 
SchlieBlich wird gewaschen, kochend geseift" gespiilt und aviviert. Die 
so hergestellten Farbungen sind weniger echt als die auf den entsprechen­
den V orbeizen hergestellten. 

Farben mit Indigo und Kiipenfarbstoffen. 
Indigo und Kiipenfarbstoffe kommen fiir die Seidenfarberei nul' in 

geringerem MaBe zur Anwendung. Man kann nach folgenden Kiipen­
arten far ben : 

1. Nach dem Verfahren del' kalten Garungskiipe wie bei Wolle 
(s. diese). Zum warmen Farben dient entweder die Sodakiipe odeI' die 
Hydrosulfitammoniakkiipe. 

2. Nach dem Verfahren del' Bisulfitzinkstaubkiipe (englische Kiipe) 
wie bei Wolle, mit dem Unterschiede, daB die Kiipe kalt angesetzt und 
daB kalt gefarbt wird. Das Verfahren wird nul' selten angewandt. 

3. Nach dem Verfahren del' Zinkkalkkiipe, ahnlich wie bei Baum­
wolle, mit dem Unterschiede, daB die Kiipe weniger alkalisch gehalten 
wird und nul' del' viede Teil des Kalkes zur Anwendung gelangt. Die 
Kiipe wird kalt gefiihrt. 
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Nachtannieren von basischen Farbstoffen. 
Durch Nachtannieren werden mit basischen Farbstoffen hergestellte 

Farbungen wasser-, wasch- und reibechter. Man arbeitet etwa wie folgt. 
Die gefarbte und gespiilte Seide wird je nach Tiefe der Nuance 1-2 Stun­
den auf einem kalten bis lauwarmen Bade, das pro Liter Wasser 2 g 
Tannin enthalt, behandelt und dann abgewunden. Alsdann wird 1/4 bis 
1/2 Stunde auf ein frisches, kaltes Bad mit 1-10 g Brechweinstein pro Liter, 
gebracht, gespiilt und aviviert. Durch dieses Verfahren wird nicht nur 
die Echtheit der basischen Farbstoffe erhoht, sondern auch diejenige 
einer Reihe von sauren, substantiven, Eosinfarbstoffen u. dgl. 

Die A vivage. 
Nach dem Farben und Spiilen wird fast immer aviviert. Die Avi­

vage bezweckt, den natiirlichen, krachenden Griff der Seide, der wah­
rend verschiedener Behandlungen voriibergehend verschwindet, wieder­
herzustellen. Nur in den seltensten Fallen wird weicher Griff, z. B. fiir 
Samtware und besondere Spezialartikel verlangt; in solchen Fallen wird 
nicht aviviert, sondern auf besondere Weise, z. B. mit wenig Tonerde­
sulfat, weich gemacht. 

Das Avivieren geschieht bisweilen mit starker Mineralsaure (Schwefel­
saure)l), besser milden organischen Sauren (Essigsaure, Ameisensaure mit 
Milchsaure, Zitronensaure, Weinsaure usw.) kalt bis lauwarm. AuBerdem 
wird dem Avivierbade in der Regel etwas von einer Olemulsion (Auf­
kochung von OlivenOl mit Sodalosung) zwecks Glanzerhohung zu­
gesetzt. Die Herstellung der Olemulsion geschieht durch Verkochen von 
11/2-31/ 2% 01 (je nach Hohe der Erschwerung) mit etwa der halben 
Menge kalzinierter Soda und der 3-5fachen Menge Wasser. Ferner 
werden dem Avivierbade vielfach etwas' Lei m (3-51/ 0 ) oder sonstige 
Verdickungsmittel (losliche Starke od. dgl.) , Diastafor usw. zugesetzt, 
je nachdem, was fiir ein Griff von der Ware verlangt wird. Nach dem 
Durchziehen der Seide durch das Avivierbad wird nicht mehr gespiilt, 
sondern nur geschleudert oder ausgewunden und dann getrocknet. 

Zwecks weiterer Glanzerhohung wird die fertig gefarbte und ge· 
trocknete Seide bisweilen noch auf der Liistriermaschine behandelt 
oder nur angestreckt bzw. an der Docke chevilliert (s. u. Garnappretur). 

Barre, Grippe, Boldern, I{reppen2). Diese Fehlererseheinungen treten am hau­
figsten in Seiden-, Kunstseiden- und Halbseidenwaren, besonders in Bandern 
auf und sind in ihren Ursachen bis heute noch nicht restlos geklart. 

Unter Barre ist eine in ziemlich regelmaBigen Abstanden auftretende SchuB­
streifenbildung (hell-dunkel, matt-glanzend) zu verstehen. Die Streifen kiinnen 

1) Del' Zusatz von Schwefelsaure zum Avivierbade sollte !ieber vermieden 
werden, da die Schwefelsaure in der fertigen ~Ware beim Lagern wandern kann 
und Sehadigungen der Seide und der Farbstoffe verursaehen kann. Mitverwebte 
Baumwolle oder sonstige Pflanzenfasern werden besonders in Mitleidensehaft~ 
gezogen. 

2) Vgl. auch Ullrich: Das Boldern del' Tafte. Melliands Textilberichte 1922, 
S.178. - Ley: Uber Barre- und Grippeerseheinungen in seidenen Webwaren, 
insbesondere Bandern. Melliands Textilberiehte 1923, S. 26. - Ley: Die neuzeit­
liehe Seidenfarberei. - 0 pp 13: Boldrige Kunstseidenwaren. Melliands Textil­
berichte 1925, S. 185. 
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verschieden breit sein. In der Praxis nennt man diese Fehler auch "Leitern". 
Nicht zu verwechseln ist das Barre mit den sogenannten "Banden" im Gewebe, 
d. s. Absatze, die dUTCh Einsetzen verschiedener Schu.Bspulen bzw. das Auftreten 
verschiedener Fadendicke im Schu.B veranla.Bt werden. Unter Grippe ist das 
sogenannte Krauseln des Gewebes zu verstehen, welches stellenweise in Form 
eines Schachbrettmusters im Gewebe auftritt. Das Grippe steht mit besonderen 
Formen des Barre in Zusammenhang und la.Bt sich dann aus diesem ableiten. Vber­
gange zwischen Barre und Grippe werden vielfach auch als Boldern bezeichnet. 

Ala einwandfrei erwiesene Ursachen des Barre kommen in Frage: 1. Bunt­
farbung, 2. ungenugende Entbastung der Seide, 3. verschiedene Schu.Bfadendicke 
(ungleiche Rohseidenfaden oder ungleich chargierte Seiden, letzteres bis zu 40% 
Chargenunterschied), 4. verschiedene Drehung des Schu.Bfadens (stellenweise 
20-28, dann wieder nUT 6-10 Drehungen auf 10 cm), 5. Verschiedenheit der 
Schu.Bfadenspannung (gro.Bere Spannung mit glanzenderem, geringere Spannung 
mit matterem Faden). Letzteres kann 8ehr wohl bei den verschiedenen Streck­
vorgangen (Lustrieren, Brillantieren der Seide) in Erscheinung treten oder aber 
in der Weberei selbst (Abspulen von den Kronen auf die Schu.Bspiilchen, beim 

° Eintragen des Schusses in das Gewebe usw.) oder dUTCh selbsttatige Spannungs-
anderungen (Temperatur-, Feuchtigkeitsdifferenzen). Bei Grippe scheiden von 
den vorgenannten Ursachen aus: Buntfarbung, ungenugende Entbastung der 
Seide, verschiedene Dicke oder Drehung des Fadens. Es kommen hier nUT ver­
schiedene Spannungen in Frage. Wichtig ffir die Vermeidung dieser Arbeitsfehler 
ist: vollig gleichma.Biges Rohmaterial, gute Durchfiihrung der Farbung und 
Erschwerung, gleichma.Bige Temperatur und Feuchtigkeit in der Weberei, gleich­
ma.Biger Gang der Maschinen. 

Unter Boldern versteht man die Erscheinung einer welligen, krausen oder 
beuligen OberfJache, die am haufigsten in Taffetgeweben (Seiden- und Halbseide­
geweben) vorkommt. 1m Gegensatz zu Barre und Grippe kann das Boldern von 
der Kette oder vom Schu.B herriihren; es kann in einem Stuck vereinzelt oder auch 
regelma.Big wiederkehren. Die Hauptursache der Wellungen ist der Spannungs­
unterschied in einem Fadensystem. Dieser kann wieder verschiedene Ursachen 
haben: Webereivorbereitungen (Schu.Bspulen, Scharen), Eintragen des :Fadens, 
ungleichma.Biges Laufen des Stuhles, unrichtige Farbereivorgange (ungleich­
ma.Biges Behandeln beim Lustrieren, Chevillieren, Anstrecken). Fur guten Taffet 
sind gleichma.Biges Rohmaterial, gleichma.Biger Titer, gleichma.Bige Drehung 
wichtigste Voraussetzungen. Bei ungleichma.Biger Seide oder Fadenspannung 
ist dUTCh Luftbefeuchtung ein teilweiser Spannungsausgleich erzielbar, weil feuchte 
Seide elastischer und geschmeidiger ist als trockene (Luftfeuchtigkeit von 60-70% 
besser als trockene Luft). Beginnt die Ware schon im Webstuhl zu boldern, so wird 
man den Fehler meist sofort wieder gutmachen konnen; schlimmer ist es, wenn 
die Stucke den Fehler erst nach der Ausrustung zeigen. Dampfen der Ware kann 
hier bessernd wirken. Wenn die Ware es erlaubt oder erfordert, so wirkt Na.B­
behandlung, Riegel- oder Spritzappretur auch giinstig. 

Boldrige Kunstseide (meist schu.Bboldrig) ist °auch auf ungleiche Spannung 
einzelner Faden zuruckzufuhren. Die Erscheinung tritt oft mit auffallender Regel­
ma.Bigkeit (Periodizitat) auf. Die nicht straffen Schusse sind ala die normalgespann­
ten anzusehen, die straffen haben sich offenbar zusammengezogen und das da­
zwischenliegende Gewebe zum Aufbeulen gebracht (geringere Warenbreite an den 
boldernden Faden). Als Ursache nimmt Oppe in verschiedenen Fallen Vber­
de h nun g an. Diese ist wiederum teilweise auf die Feuchtigkeits- und Temperatur­
verhaltnisSe der Arbeitsraume, teiIweise auf mechanische Ursachen zuruckzufuhren. 
Durch ungleiche Feuchtverhaltnisse treten lokal differenzierte Feuchtigkeiten im 
Material auf_ Einer Vberdehnung ist die Kunstseide viel mehr zuganglich ala die 
Naturseide, weil sie elastisch trage ist, trage Hysterese zeigt und eine hohe Quell­
barkeit besitzt. So kann eine Spule mit uberdehnten Stellen ins Gewebe gelangen, 
ohne sich im offenen Fach sofort zusammenzuziehen. Dieses Zusammenziehen 
erfolgt vielmehr spater und ganz allmahlich. Peinliche Gleichma.Bigkeit der Ver­
arbeitungsbedingungen, bessere Kontrolle der Luftfeuchtigkeit in Arbeits- und 
Lagerraumen, erforderlichenfa.lls loses Aufhangen der Kunstseide in Strahnen usw. 
la.Bt oft die storende Erscheinung ausbleiben. 
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Das Kreppen der Gewebe ist dem Boldern sehr ahnlich; es tritt gam: unregel­
maBig auf und hat seine Ursache immer in der ungleichmaBig verteilten Drehung 
des Materials. 

Die Batikfarberei. 
Die Batik, Batikfarberei oder das Batiken (bedeutet "mit Wachs 

malen") stellt ein Reservefarbeverfahren javanischen Ursprungs dar, das als 
kunstgewerbliche Technik fUr die fabrikmaBige Produktion wenig geeignet ist. 
FUr die Batikbearbeitung sind aller Art Stoffe, neue und gebrauchte, verwendbar, 
am geeignetsten solche aus Seide, ferner Samt, am wenigsten geeignet aus Wolle, 
weil letztere beim Farben im allgemeinen eine hohere Temperatur erfordern als 
Seide und Baumwolle und hierbei die Wachsreserve leicht beschadigt oder entfernt 
werden kann. Das Charakteristische der Batikware besteht u. a. darin, daB bei 
ihr die Muster (im Gegensatz zum Zeugdruck und der Jacquardweberei) nicht 
gleichformig wiederkehren oder wiederzukehren brauchen, sondern belie big und 
frei gehalten werden. 

Die Arbeitsweise des Batikverfahrens ist etwa folgende: Erst werden die 
betreffenden Muster durch direkte Zeichnung oder durch Pausen auf den Stoff 
gebracht, der alsdann in einen verstellbaren Nadelleistenrahmen derart eingespannt 
wird, daB er zur Vermeidung des Festklebens auf der Unterlage an keiner Stelle 
aufliegt. Diejenigen Stellen des Stoffes, die bei!!1 nachtraglichen Ausfarben nicht 
angefarbt werden sollen, werden nun durch Uberziehen mit Wachs geschiitzt 
oder reserviert. Hierzu benutzt man z. B. ein dem javanischen T jan tin g (kupfer­
nes Kannchen) nachgebildetes Glastjanting oder fiillfederahnliche Stifte, fiir groBere 
Flachen auch feinere oder grobere Pinsel. Mit diesen wird das Wachs von bestimmter 
Temperatur bzw. Konsistenz del' Zeichnung entsprechend aufgetragen, so daB es 
einerseits geniigend in den Stoff eindringt (undurchlassige Stoffe werden beider­
seitig gewachst), andererseits aber auch nicht auslauft und die scharfe Musterung 
nicht verwischt sowie sich unter kaltem Wasser leicht brechen laBt, ohne dabei von 
den Bruchlinien schuppenfiirmig abzuspringen. N ach dem Erstarrenlassen des 
Wachses wird der Stoff in kaltem Wasser genetzt und vorsichtig "gebrochen", 
wodurch das Wachs kleine Sprtinge oder Risse erhalt, die beim spateren Ausfarben 
die Farbstofflosung eindringen lassen und das charakteristische, netzartige Muster 
derBatikarbeit erzeugen (das "Craquele"). AuBer dieser \Vassernetzung lassen 
sich durch Knittern des Stoffes, Aufdrucken von Figuren, Stechen von Lochern, 
Wegkratzen des Wachses an bestimmten Stellen usw. die verschiedensten Ver­
zierungen und Effekte hervolTufen. Der Bewertung einer gebatikten Ware ist 
auBer der Schonheit des Musters und der verwendeten Farbtone auch die Schonheit 
der A.derung zugrunde zu legen. Von einem schonen Craquele ist zu verlangen, 
daB die Adern zart und doch scharf konturiert sind und so satt gefarbt erscheinen, 
daB sie sich yom Grund deutlich abheben. 

Das geeignetste 'Wachs ist das Japanwachs mit 20% Kolophoniumzusatz. 
Auch Erdwachs, Bienenwachs mit Zusatzen von Paraffin, Mastix u. a. m. sind 
verwendbar. Gut brauchbar ist auch eine Paraffin-Kolophonium-Mischung 1: 1. 
Fiir kleinere Arbeiten empfiehlt Durst reines Bienenwachs odeI' ein billigeres 
Gemisch aus 4 Teilen Paraffin und 1 Teil Kolophonium. Hauptbedingung der 
Wachskomposition ist, daB sie nicht brockelt, fUr die Farblosung undurchlassig 
ist und einen ausreichend hohen Schmelzpunkt hat (etwa 60° C). Die zum Farben 
verwendeten Farbstoffe sollen 1. vor allem waschecht sein, um del' nachtraglichen 
Entfernung des Wachses in kochendem Wasser zu widerstehen, 2. dem jeweiligen 
Verwendungszweck angepaBt, entsprechende Echtheit, meist Lichtechtheit, auf­
weisen und 3. sich bei gewohnlicher Temperatur (bis hochstens bei 30-35 ° C) 
gut farben lassen. Diesen Erfordernissen entsprechen am besten die Ktipen 
farbstoffe, die nur schwach alkalisch anzusetzen und lieber in mehreren ktirzeren 
Ztigen als in einem langen Zuge zu farben sind. Alizarinfarbstoffe konnen nach 
Art des Farbeartikels (s. d.) gefarbt werden, indem nach Auftragung der Wachs· 
reserve kalt gebeizt und dann kochend gefarbt wird, wobei die Wachsreserve zwar 
entfernt wird, die reservierten Stellen aber ungefarbt bleiben, weil sie keine Beizung 
erhalten haben. Zur Herstellung mehrfarbiger Muster wird mehrmals mit 'Wachs 
reserviert und mehrmals gefarbt. Das Entfernen des \Vachses geschieht nach dem 
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Farben durch Abkochen unter Wasser und Abheben des geschmolzenen Wachses, 
besser des erstarrten Wachskuchens, von der 0 berflache des Bades. Feinere 
Seiden· und Samtgewebe konnen auch durch Tetrachlorkohlenstoff, Benzin od. a. 
oder durch Ausbiigeln zwischen Zeitungspapier entwachst werden. 

Apparate der Seidenfarberei. 
Zum Farben der Strangseide dienen fUr kleinere Partien ge­

wohn1ich Kupferkessel, fiir groBere Partien Wannen oder Barken aus 
Kupfer und Bottiche aus Holz (besonders fiir Schwarzfarbungen). 
Die Reinigung der Kupfergeschirre erfolgt durch Auskochen mit Soda 
und etwas Bastseife sowie durch Ausscheuern mit verdiinnter Schwefel­
saure. 

Das Erwarmen der Bader findet mittels am Boden liegender Schlan­
genrohren statt (mit direktem oder indirektem Dampf); fiir die fahrbaren 
Geschirre verwendet man in Kugellagern drehbare und so zum Ein­
stecken besser geeignete Dampfrohren, an die durch BajonettverschluB 
noch ein Kochrohr angeschraubt werden kann. 

Die Strangseide kommt in gleicher Weise wie Wollgarn auf glatte 
Stocke, und zwar verteilt man 1 kg unerschwerte Seide meist auf 4, 
erschwerte Seide meist auf 5-6 Stocke. Stiickware und Pliische in 
feinerer Qualitat werden aus stranggefarbter Seide gewebt. Billigere 
leichte Seiden- und Halbseidenstoffe farbt man im Stiick in einer Holz­
kufe mit Handhaspel, iiber der das Stiick frei lauft. Man geht in der 
gleichen Weise zuriick, sobald das Ende der Ware erreicht ist. Das 
Farben im Stiick kommt immer mehr in Aufnahme (Libertys, Schantung, 
Bastseide, Pongees, Lumineux usw.); Stiickware wird neuerdings auch 
erschwert (Stiickerschwerung, Erschwerung von Band usw.), meist abel' 
in geringerer Hohe als Strangseide. Die Stiickel'schwerung erfordert 
groBe Umsicht und Erfahrung, zumal da man auBer mit der Gewichts­
auch mit der Volumenzunahme der Seide durch die Erschwerung zu 
rechnen hat. 

Beim Entbasten von Seidenstuckware ist es zweekmaBig, die Ware breit auf 
besonderen Masehinen zu behandeln, damit keine Falten entstehen. In der Halb­
seidenfarberei hat sieh beispielsweise der sogenannte Sternapparat eingefiihrt 
(s. Abb. 81]. Das Farben der Stiickware wird naeh den allgemeinen Verfahren 
ausgefiihrt, meistens im Glaubersalz- und Saurebade. 

Das ,Erschweren der Stiiekware gesehieht sowoW mit Gerbstoffen als auch 
mit Zinnbeizen. Die leichteren Stoffe und Bander, gewebt aus Gregekette und 
Gregeeinschlag (Lumineux), erschwert man naeh dem Zinnphosphatsilikatverfahren 
ohne Tonerde bis zu 60-70% ii. p. und vereinzelt noch hoher. Die Stucke werden 
in Strangform aufgehaspelt; durch lockeres Zusammenheften der Kanten wird 
verhindert, daB sich die Ware versehiebt und verwirrt. Manchmal wird aueh im 
Rohzustande erschwert, dann erst entbastet und gefarbt. 1st das Gewebe zu dieht" 
so entstehen leicht Briiehe. 

Die zum Waschen von Strangseide fast allgemein benutzten Wasch­
maschinen sind die Langwaschmaschinen (s. Abb. 121). 

Ger b er -Wan s 1 e ben, Crefeld, bauen eine Strangfarbemaschine mit 
20 Haspeln auf jeder Seite. Vor dem Fal'ben werden die Strange auBer­
halb des Farbebades gleichmaBig auf die Haspel aufgelegt, welche nach 
dem Fal'ben 'durch Wassel'druck von 4 a;t wieder aus dem Bad gehoben 
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werden. Zum Eingehen in das Bad offnet man den Wasserhahn, wo­
durch die Haspel bis zum Antriehsrad in das Bad sinken und dann ab­
wechselnd sich einige Zeit nach rechts und einige Zeit nach links drehen. 
Zugleich wird das Bad durch besondere Schlager beliebig stark oder 
schwach in Bewegung gesetzt. Der obere Teil des Apparates ist dreh­
bar, so daB die auf einer Seite aufgelegten Strange auch in die gegen­
iiberliegende Barke eingelassen werden konnen (s. Abb. 152). 

Sehr verbreitet haben sich in letzter Zeit die Beiz- und Erschwerungs­
zentrifugen fUr Chlorzinn, Eisenbeize, Phosphat usw. Die Seide wird 
in diese Apparate eingelegt und die betreffende Fliissigkeit mittels einer 
Pumpe durch die Seide gepumpt. Bei der verbreiteten Pinkzentrifuge 
lauft das Chlorzinn zunachst aus einem hoher stehenden Behalter durch 

Abb.152. Strangfarbemaschine fiir Seide (Gerber- Wansleben). 

ein Einlaufrohr in das Innere der Zentrifugentrommel. Die Zentrifuge 
lauft nur langsam, die Losung durchdringt die Seide und tritt durch die 
durchlochte Seitenwand der Trommel in eine Mulde, aus der sie in einen 
tiefer stehenden Behalter abflie13t. Von da wird die Beize wieder in das 
obere Sammelgefa13 gepumpt, flie13t wieder durch die Seide usf. Das 
Einlaufrohr, das das Chlorzinn in die Zentrifuge fiihrt, ist mit einem 
Hahn versehen, durch den die Zufiihrung der Beize beliebig geregelt 
werden kann. Die Beizung dauert in der Regel 1-11/2 Stunde, 
dann wird das Zuflu13rohr geschlossen und der Trommelinhalt voll­
standig ausgeschleudert. Da Chlorzinn stark sauer reagiert, ist saure­
festes Material fiir den Apparat erforderlich; aus diesem Grunde ist 
die Zentrifugentrommel in der Regel mit Kautschuk dicht iiberzogen 
(s. a. Ley: a. a. 0.). 

In Schweizer Seidenfarbereien wird eine Natron- oder Phosphat­
zentrifuge (Burckhardt in Basel) viel gebraucht. 
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Die Erschwerung oder Chargierung der Seide. 
Allgemeines. Das Chargieren oder, wie in der Praxis meist gesagt wird, 

das Erschweren1) der edlen Seide findet zum groBeren Teil im Strang 
statt, und zwar am weitaus haufigsten im Zustande der abgekochten 
Seide. Als Rohseide wird Seide heute nur selten, als Soupleseide dagegen 
wieder recht haufig ersehwert. Der Seidenbast ist an sieh also kein Hinde­
rungsgrund fUr die Erschwerungsprozesse. Fruher hat man die Seide 
vielfach im Rohzustande ersehwert und naehtraglich entbastet, um so zu 
ersehwerter Cuitseide zu gelangen; heute sind diese Verfahren fast ganz 
auBer Gebrauch; man erschwert fast immer in dem Zustande, in dem die 
Seide in den Handel gelangt, also Cuitseide als Cuitseide usw. 

AuBer in Strangform (als Gam) wird Seide in letzter Zeit immer mehr 
in Form von Geweben (nach denselben Arbeitsverfahren wie Gam) 
ehargiert; besonders sind es billigere Bander, dann aueh Pongees, Lu­
mineux und andere stuekgefarbte Damenkleiderstoffe. Man ist heute 
also auch bei stuckfarbiger Seidenware nicht mehr sieher, unerschwerte 
Seide zu erhalten. Schwere und bessere Kleiderstoffe, Krawattenstoffe 
usw. werden ausschlieBlich im Garn erschwert und gefarbt. 

Aueh die wilden Seiden (Tussahseide usw.) sind in maBigem Grade 
chargierbar; da sie aber eine nur sehr beschrankte Erschwerungsfahig­
keit besitzen, so werden sie nur selten oder kaum erschwert. 

Die Erschwerung geht der Farbung meist voraus, wird also gesondert 
durch bestimnite Prozesse bewerkstelligt; bisweilen geht sie aber auch 
mit der Farbung Hand in Hand, indem sie entweder eine sekundaro 
Erscheinung der Farbung (Seidenschwerschwarz mit Blauholzextrakt), 
bildet oder gleichzeitig mit dem Farben vorgenommen wird (Zusatz von 
GaIlus- oder Sumachextrakt zum Farbebad); manchmal wird sie sogar 
nach dem Farben ausgefuhrt (Nachbehandlung der Farbung mit Gerb­
stoffen). Letztere FaIle bilden mehr oder weniger selten erzeugte Spezia­
litaten (z. B. die sogenannte Charge vegetale bei Couleurfarbungen). 

Wird die Seide gebleicht, so geschieht dieses in der Regel auch vor 
dem Erschweren und nach dem Entbasten. Bisweilen vereinigt man 
aber auch das Bleichen mit del' Wasserglasel'schwerung (Zusatz von 
Wasserstoffsuperoxyd zum Wasserglasbade). 

Wie del' Name Erschwerung oder Erschweren bereits zum Aus­
druck bringt, -wird durch diesen Pl'ozeB ein Gewichtszuwachs oder 
eine Gewichtsvermehrung erzielt'. Dieser Gewichtszuwachs, nach dem 
die ganze Operation benannt ist und gemessen wird, und der den am 
meisten in die Erscheinung tretenden Effekt des Arbeitsvorgangs dar­
steUt, ist trotzdem nicht der einzige, vielleicht nicht immer der wich­
tigste Effekt der Chal'gierung, sondem haufiger gewissel'maBen eine 
sekundare Erscheinung, eine Begleiterscheinung del' Volumenver­
mehrung bzw. des Aufquellens des Seidenfadens. Durch diese Volumen-

1) Man spricht von der Erschwerung oder Chargierwlg der Seide, aher immer 
nur von der Beschwerung der BaumwoJIe. Diese heiden Prozesse sind wesens­
verschieden. S. FuBnote auf S. 487. Auch Kunstseide liiBt sich in gewissen 
Grenzen erschweren, was aber in der Praxis nicht geschieht. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 32 
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zunahme, die fur jedes besondere Verfahren und jede Erschwerungshohe 
mikrometrisch gemessen und kontrolliert werden kann, entsteht der 
V orteil eines dickeren Fadens, einer groBeren Gewe beflache oder letzten 
Endes der Vorteil der Materialvermehrung und -verbilligung. 

Eine un be a b sic h ti gte Gewichtszunahme oder Erschwerung findet 
auch bei manchen Farbe- und Beizvorgangen der Seide statt, z. B. beim 
Beizen der Seide mit Eisenbeizen sowie sonstigen metallischen Beizen, 
bei der Gerbstoffbehandhmg und bei dem Farben z. B. mit Blauholz­
extrakt. So hergestellte Farbungen konnen aber nicht immer ohne weiteres 
als erschwert bezeichnet werden, weil eine gewisse Gewichtszunahme zur 
Erreichung mancher Farbungen und Wirkmlgen unvermeidlich ist. Die 
Frage, wo eine Seide noch als unerschwert und wo sie schon als er­
schwert zu gel ten hat, kann nur von Fall zu Fall entschieden werden. 

Dem Charakter nach unterscheidet man die Erschwerungen als 
mineralische (Charge mUlerale), pflanzliche oder vegetabilische 
(Charge vegetale) und ge misch te (Charge mixte). Die erste Erschwe­
rung enthalt lediglich mineralische, die zweite lediglich pflanzliche und 
die dritte eine Mischung von mineralischen und pflanzlichen Stoffen. 
Fur das Erschweren der sogenannten Couleuren (Couleurerschwerung), 
d. h. der farbigen und weiBen Seiden, kommt vor allem die rein mine­
ralische Zinnphosphatsilikaterschwerung, in sehr geringem Grade die 
pflanzliche und die gemischte Charge in Betracht. Fur Schwarz (Schwarz­
erschwerung) kommt fast ausschlieBlich die gemischte Charge zur Ver­
wendung; doch schwankt bei Schwarz das Verha}t,nis der mineralischen 
zu der pflanzlichen Charge innerhalb weiter Grenzen. 

Als Ausgangspmlkt fUr die Ausdrucksform der Erschwerungshohe 
dient das Parige",~cht oder das Rohgewicht, d. h. das Gewicht der Roh­
seide. Das Gewicht der erschwerten Seide wird auf dieses Rohgewicht, 
bezogen und die Charge in Prozenten "u ber pari" oder " un ter pari" 
(abgekurzt "u. p." und "u. p.") angegeben. Werden z. B. 100 kg Seide 
. (Rohseide) entbastet und daraus 78 kg entbastete Seide wiedergewonnen, 
so ist letztere 22% unter pari oder u. p. Statt diese Differenz zu 100 
anzugeben, wird bei Chargen unter pari ebenso auch das effektive End­
gewicht angegeben, also im vorliegenden Falle: 78% u. p. Werden die 
entbasteten 78 kg Seide weiter erschwert und am Ende 150 kg erschwerte 
Seide daraus erhalten, so ist die Seide 50% u. p. erschwert; werden 200 
oder 300 kg erschwerte Seide erhalten, so liegen Chargen von 100 bzw. 
200% u. p. VOl' usw. 

Es erhellt aus dieser Berechnungsart, daB die Erschwerungsangabe 
nicht direkt das Verhaltnis von Erschwerungsstoffen zu effektiver Seiden­
faser wiedergibt, da bei einer Erschwerung von z. B. 100% ti. p. nicht 
100 Teile Erschwerungsstoffe in 100 Teilen effektiver Seidenfaser, son­

. dern in 100 Teilen ursprtinglicher Rohseide enthalten sind, von der noch 
etwa 22% Bast, die beim Entbasten verlorengehen, durch Erschwerung 
ersetzt worden sind. Das Verhaltnis von Seidenfaser zu Charge ist also 
nicht 100 : 100, sondern = 78 : 122, und die Seide enthalt nicht 100% 
ihres Eigengewichtes an Erschwerungsstoffen, sondern rund 156% 
(78 : 122 = 100 : x; x = 156,4~ 
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Die ungefahre Hohe del' verlangten Erschwerung schreibt in del' Regel 
del' Seidenweber dem Lohnfarber vorl). Ein sicheres und genaues 
Treffen einer bestimmten Charge ist technisch nicht moglich, da die 
jeweiJs erreichte Erschwerung von vielen Umstanden abhangt, die del' 
Farber nicht in del' Hand hat: von del' Art und Herkunft del' Seide (VOl' 

aHem vom Bastgehalt del' Seide), ihrer Drehung und Zwirnung, del' je­
weiligen Feuchtigkeit del' Seide bei Ein- und Ablieferung, dem Zustande 
del' Erschwerungsbader usw. Aus diesem Grunde wird dem Farber ein 
gewissser SpieIl'aum gewahrt, del' 10-20% betragt. 

So wird beispielsweise in den Betrieben des europaischen Seidenfarb€l'ei­
verb andes die Erschwerung innerhalb je folgenden Spielraums vorgeschrieben; 
fur Ooulcuren: 10% u. p. bis 5% ii. p., 5-20% ii. p., 20-35% ii. p., 35-50% 
ii. p., 65-80% ii. p., 80-100% h. p.; fiir Sch warz: 90 bis pari, pari bis 10% ii. p., 
10-20% li. p. nsw. bis 70-80% ii. p. von 10 zu 10%; dam): 80-100% ii. p. usw. 
von 20 zu 20% bis 180-200% ii.p.; fiir Souple dann noch weiter: 250-300% 
ii. p., 300-350% ii. p. nsw. Die Schreibweise ist in del' Regel 70/80%, 180/200% usw. 

SoupIe- und Hartseide braucht ZUI' Erreichung einer bestimmten 
Charge nicht soviel Erschwerungsmittel aufzunehmen wie Cuitseide, da 
bei ersteren del' Bast zum groBten Teil bzw. ganz del' Faser erhalten bIeibt 
und also nicht dUI'ch Chargierungsmittel ersetzt wird. Das Verhaltnis· 
von Faser zu Charge wiirde demnach - urn bei einer Erschwerung von 
100% ii. p. zu bleiben - bei Cuitseide sein: 78 : 122, bei Soupleseide 
etwa: 93 : 107 und bei Hartseide etwa: 99 : 101, so daB j edesmal die 
Summe von Faser und Erschwerung 200 betragt. 

Uber die Thcorie del' Erschwerungsprozesse, unter denen die ErBchwerung 
mit Chlorzinn an erster Stelle steht, ist man bis heute verschiedener Ansicht. 
Die pri mare n Prozesse (s. auch unter Theorie del' Farberei S. 355) werden 
einerseits rein mechanisch nnd physikalisch, teils chemisch und chemisch-physi­
kalisch gedeutet. FUr letztcre Auffassung spricht eine Reihe von Beobachtungen 
von Heermann, Ristenpart, Fichter und Miiller u. a. m., wahrend Sisley, 
Le y, Stern u. a. annehmen, daB das Ohlorzinn beim Beizen in die Faser ein­
dringt, bcim vVaschen in freie Salzsaure und Zi.nnoxydhydrat dissoziiert und 
das letztere dann, da es nieht mehr hinausdiffundieren kann, in del' Faser verbleibt. 
In jiingster Zeit vertritt Elod folgende Auffassung: Die Seidensubstanz unterliegt 
bereits bei gewohnlicher Temperatur einem partiellen Abbau dureh die im Ohlor­
zinnbade enthaltene, hydrolytisch abgespaltene Salzsaure. Die dabei entstehenden 
basischen Abbauprodukte bcgiinstigen die Hydrolyse del' in die Faser hinein­
diffundierten Ohlorzinnlosungen und bewirken dadurch, daB ein Teil del' Zinn­
same bereits YOI' dem vVaschprozesse innerhalb del' Faser ausfallt. Del' groBte 
Teil der Zinnsaure wird nach Elod dann spateI' im Ver!auf del' im vVaschprozeB 
erfolgten weiteren Hydrolyse del' Chlorzinnlosungen in del' Faser als Kolloid aus­
gefallt. 

Entwicklung der Seidenerschwerung. Die ersten Versuche del' Seiden­
erschwerung lassen sich nicht feststellen. Sie waren auBerst primitiveI' N atur und bis 
in die 70er Jahre des vorigen J ahrhunderts von keiner erheblichen Bedeutung. Zuerst 
waren es nul' Besehwerungen mit indifferenten Losungen von Zucker, Chlor­
magnesium u. dgl. m.; sie bestanden einfach in einem Tranken del' fertig gefiirbten 
Seide, z. B. mit einer Zuekerlosung von etwa 10-120 Be usw. Dureh Trocknen 
del' Seide erhielt man, je nach Konzentration del' Zuekerlosung und dem Grade 
des Auswringens odeI' Ausschleuderns und unter Vermeidung jeglichen Waschens 
odeI' Spiilens del' Seide eine Besehwerung yon mehreren Prozent und zugleich 
einen fiir gewisse Artikel (z. B. Bander) nieht unerwiinschten, milden Griff. Urn die 
Fliegen yon der gezuckerten Seide fernzuhalten, wurden der Impragnierungsflotte 

1) Da die Seidenwebereien in del' Regel nicht selbst farben und erschweren. 

32* 
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Bittersalz, Quassia, Koloquinten u. a. zugegeben. Diese Impragnierung mit 
der Seide gegeniiber indifferenten Stoffen ist der modernen Ersehwerung der Seide 
durehaus wesensfremd, vielmehr der Baumwollbesehwerung an die Seite zu stellen. 
Ihr Haupteharakteristikum ist, daB iiberhaupt keine Fixation oder Bindung 
der Besehwcrungsmittel auf der Faser stattfindet, so daB diese naeh der Im­
pragnierung nieht gewasehen werden dad und aueh naeh dem Austroeknen nieht 
wassereeht ist, indem Wassertropfen Fleeke und Kranze auf der'Vare erzeugen. 
Diese Zuekereharge wird heute iiberhaupt nieht mehr angewandt. 

Vollig wesensversehieden hiervon ist die spater aufgekommene Seiden­
ersehwerung, die auf einer Affinitat oder ehemisehen Verwandtsehaft der Fibroin­
faser (aueh des Seidenbastes) zu den Ersehwerungsstoffen beruht. Das Haupt­
eharakteristikum dieser Ersehwerung ist eine waseheehte Fixation oder Bindung 
<;l.er Ersehwerungsstoffe auf der Faser. Ein griindliehes Auswasehen samtliehen 
Ubersehusses der nieht fixierten Stoffe ist sogar Bedingung fiir guten Ausfall 
der Ware und fiir die Erhaltung der edlen Eigensehaften der Seide, des Glanzes 
und des Griffes. 

Einen Ubergang zu dieser wasoheoht fixierten Ersehwerung bildet die heute 
noeh in maBigem Umfange gebrauehliehe Gallus- und Sumaeherschwerung 
der eouleurten Seiden (Gallierung, Schmaekierung der Seiden). Gallus- und 
Sumaehgerbsauren (ebenso wie Tannin) haben zwar eine gewisse Verwandt­
sohaft zur Seide; dieselbe ist aber nicht unbeschrankt und liefert deshalb nicht 
vollig wasserechte Erschwerungen. Man vermeidet deshalb bei diesern Arbeits­
verfahren ausgiebiges, erschopfendes Waschen oder Spiilen, wahrend letzteres 
z. B. bei der Zinnerschwerung unerlaBlich ist. Diese Behandlung der Seiden 
mit Gerbsauren vor, wahrend oder nach dem Ausfarben hat als pflanzliche Er­
schwerung in den 70er und 80er Jahren des letzten Jahrhunderts cine groBe Rolle 
gespielt und biirgerte sich nach der Zuckererschwerung schnell und allgemein 
ein (Charge vegetale). Ein MiBstand hierbei war nur, daB die Gerbstoffbader stets 
braunliche oder gelbliche Farbstoffe enthalten, wodurch die Reinheit der Nuancen 
der gefarbten Seiden beeintrachtigt wird. Auch war die Charge in quantitativer 
Beziehung immer nur beschrankt geblieben, da die wiederholte oder repetierte 
Gerbstoffbehandlung keinen weiteren Gewichtszuwachs (keine Rendement­
vergroBerung) brachte. Gebleichte Gerbstofflosungen haben zwar den Ubel­
stand des Anschmutzens der Seide etwas vermindert, aber nicht ganzlich beseitigt, 
da ganz helle, klare Farben und 'VeW auch durch gebleichte Gerbstoffc ange­
schmutzt werden. 

Deshalb wurde nach geeigneten Chargen fiir WeiB usw. gesuoht. Ende der 
70er Jahre ftihrte Meister die Wolframcharge ein, die eine fiir die damalige 
Zeit befriedigende, griff- und glanzreiche Charge auch ftir WeW und helle Farben 
lieferte. Der N achteil dieses Verfahrens bestand aber in der geringen Wirksamkeit 
(es konnten nur 5--10% Charge erzielt werden) und im hohen Preis des Ausgangs­
materials. 

Urn das ,Tahr 1880 wurde die Zinncharge entdeckt und allmahlich all­
gemein eingefiihrt. Diese Entdeckung bildet einen Markstein in der Geschichte 
der Seidenindustrie. Man arbeitete erst versuchsweise mit dem sogenannten 
Pinksalz, der Chlorzinn-Chlorammoniurn-Verbindung, das zuerst von Lyon aus 
in den Handel kam. Nach kurzer Zeit wurde das Pinksalz durch das ChIor­
zinn (s. d.) vollig verdrangt, das heute noch in den Betrieben als Pinke oder 
Pink und das Behandeln der Seide mit Losungen desselben als das Pinken 
bezeichnet wird. Die Seide wird in kalte, konzentrierte Chlorzinnbader von etwa 
20-30° Be (meist 30° Be) I-P/2 Stunde eingelegt bzw. in denselben bewegt, 
dann ausgedrtickt oder ausgeschleudert und schlicBlich grtindlich gewaschen. 
Nach dieser Behandlung bleibt in der Seidenfaser Zinnoxydhydrat zurtick, wahrend 
samtliches Chlor bis auf kleine Restspuren als Salzsaure beim Waschen entfernt 
wird. Die Seide wird durch diese Behandlung voluminoser und schwerer, ohne 
daB dabei der charakteristische Seidenglanz und -griff beeintrachtigt wird. Durch 
Wiederholung der Beiz- oder Erschwerungsbehandlung findet immer wieder neue 
Zinnaufnahme und damit Gewichts- und Volumenvermehrung statt; die Seide 
muB nur nach jedem Zinnbad (Passage) gut ausgewaschen und neutralisiert und 
das Zinnoxyd fixiert werden oder - wie der Farber sagt - die frei geworclene 
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Saure muB abgetiitet werden, was durch eingeschobene Soda-, Alkali- odeI' Seifen­
bader erreicht wird. Was del' Erschwerungstechnik mit Zinn besonders zugute 
kommt, ist noch, daB jede nachfolgende Zinnpassage die voraufgegangene in bezug 
auf Gewichts- und Volumenzunahme im allgemeinen ubertrifft. Hieraus ergibt 
sich nicht nul' die Moglichkeit, die Erschwerung unbeschrankt hoch zu treiben, 
sondern die h 0 her e n Erschwerungen werden auch mit geringerem Arbeits­
aufwand (wenngleich mit entsprechendem Materialmehraufwand) erzielt. Wahrend 
z. B. die erste Zinnpassage nach der Neutralisation mit Soda etwa 7-8% Ge­
wichtszuwachs einbringt, gibt jede niichste Passage etwa I-P/2% mehr, so daB 
nach 7-8 Zugen oder Passagen bis zu etwa 90-100% Gesamterschwerung erhalten 
werden kann. Allerdings konnen die absoluten Gewichtszunahmen je nach Art 
der Seide usw. sehr schwanken. 

Abel' schon bei verhaltnismaBig niedrigen Erschwerungen dieser Art hatte 
man bald beobachtet, daB sich die erschwerte Seide, namentlich unter dem EinfluB 
des Lichtes, eigentiimlich verandertc. Es kam vor, daB bei so erschwerter Seide 
schon auf dem Webstuhl, beim Gebrauch der Seidenstoffe (z. B. bei Sonnenschirmen) 
odeI' auf dem vVarenlager sehr schnell eine ganz erhebliche Verminderung der 
Festigkeit und Elastizitat eintrat und unter Umstanden Locher und Risse ent­
standen. Diese Erscheinung ist 'auf den basischen Charakter des in der Faser 
abgelagerten Zinnoxydes zuruckzufiihren. Das Zinnoxyd ist nicht indifferent, 
wirkt vielmehr einerseits als Base, anderseits als Sauerstoffiibertrager und zieht 
so die Seide in Mitlelcl.enscha{t. 

Es galt also, das aktive Zinnoxyd in ~!ldifferente, inaktive Korper uber­
zufUhren, und dieses geschah zunachst durch Ubergang von der rein metallischen 
zu der gemischten Erschwerung (Charge mixte), d. i. zu einer Vereinigung del' 
Zinnerschwerung mit der alten pflanzlichen Erschwerung (Charge vegetale, it la 
galle). Es wirken hier zwei Erschwerungsstoffe 1. pri mar auf die Seidenfaser 
ein; 2. lauft auBerdem eine sekundare Reaktion nebenher, indem sich auf der 
Faser gerbsaures Zinn bildet. Dadurch wird aus dem aktiven Zinnoxyd das 
chemisch inaktive gerbsaure Zinn gebildet, oder das aktive Zinnuxyd wird 
desaktiviert. Dieses Arbeitsverfahren bietet aber diesel ben Nachteile in bezug 
auf Anfiirbung oder Anschmutzung del' Faser wie die reine Galluserschwerung;· 
sogar in noch erhohtem MaBe, insofel'll nicht nur die Farbstoffe del' Gerbstoff­
bader primal' fiirbend wirken, sondel'll auch das gebildete gerbsaure Zinn gelblich 
gefiirbt ist. Hierdurch entstanden leicht Unegalitaten, und das Verfahren erwies 
sich flir WeiB nicht brauchbar. Durch groBe Umsicht der Farber ist es jedoch 
moglich geworden, diese Schwierigkeiten zu iiberwinden, und so hat die Charge 
mixte bis zu Anfang der 90er Jahre eine groBe Rolle gespielt. 

Kurz nach Entdeckung del' Zinnsodaerschwerung wurde in Lyon auch die 
Zinnphosphaterschwerung entdeckt, die einen auBerordentlichen Fort­
schritt in del' Erschwerungstechnik der Seide bildete. Sie erhoht das Gewicht 
der Seide durch weitere Aufnahme von Phosphorsaure sehr erheblich und fUhrt 
das aktive Zinnoxyd in das indifferentere Zinnphosphat uber. Merkwiirdiger­
weise fand dieses Verfahren abel' in del' Schwarzfiirberei zuniichst sehr wenig 
Beachtung. " 

Mit einem Schlage gelangte dieses Verfahren fiir Couleuren zu aIlergroBter 
Bedeutung, als man lel'llte, neben dem Phosphat auch das Wasserglas del' 
Erschwerung dienstbar zu machen. Durch iJbersetzen der Zinnphosphaterschwerung 
mit Wasserglas erzielte man nach dem N euhausschen Patent im Jahre 1893 
in Verbindung mit hohem Glanz eine so gewaltige Erschwerung und Schwellung 
des Fadens, daB alles bis dahin Erreichte in den Schatten gestellt wurde. Als 
dieses Zinnphosphatsilikatverfahren Eingang gefunden hatte, war es mit 
den alten Erschwerungen fUr Couleuren (vegetale, metallique, mixte) im alI­
gemeinen vorbei, denn diesc alle waren einer so leicht herzustellenden, billigen, 
reinen und glanzenden Charge, welche die groBten Gewichte fiir alle Nuancen 
erlaubte, nicht gewachsen:. Diese neue Errungenschaft der Technik fiihrte leider 
bald zu ungeheuerlichen Ubertreibungen, indem Waren mit den unglaublichsten 
Erschwerungen und zu unerhort billigen Preisen auf den Markt kamen und die 
Seide richtig volkstiimlich machten. Leider folgte bald ein schreckhaftes Er­
wachen aus dem Traum, denn nun kamen allmahlich die schlimmen Erfahrungen 
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mit del' auf diese Weise hoch erschwerten Seide in bezug auf Haltbarkeit auf 
dem Lager odeI' beim Tl'agen zum Vorsehein. Diese Erfahrungen und Verluste 
groBer wirtsehaftlieher vVerte drangten die beteiligten Kreise zur MaBigung, 
die 8ieh vorubergehend u. a. in Vereinbarungen auBerte, nicht uber gewisse Er­
sehwerungshohen hinauszugehen. Man kann sagen, daB die Technik schnell 
gelernt hat, das richtige MaB einzuhalten und, je nach Art des Artikels und dessen 
Beanspruchung, die Erschwerungen entspreehend einzurichten. 

Die Neuhaussehe Erschwerung ist mit geringen Abanderungen bis zum 
heutigen Tage in del' Oouleurerschwerung herrschend geblieben. Die Haupt­
abanderung besteht heute nul' darin, daB man zwischen das letzte Phosphat­
und das Wasserglasbad vielfach ein Bad von schwefelsaurer Tonerde ein­
schiebt (Zinnphosphattonel'desilikaterschwerung). Wahrend nun Zinn- und 
Phosphatpassagen (je naeh del' gewunschten Erschwerungshohe) beliebig oft 
gegeben werden konnen, wil'd das Tonerdesulfat- und das vVasserglasbad nul' 
einmal, und zwal' am Schlusse der Zinn- und del' Phosphatbader angewandt. 

Trotz del' vervollkommneten Teehnik und del' eingeschrankten Erschwerung 
haben im Laufe del' Zeit die Erfahrungen gelehrt, daB selbst innerhalb einer 
maBigen Erschwerungshohe (z. B. bei Erschwerungen von 20/35 odeI' 35/50% 
U. p.) Verhaltnisse eintreten konnen, denen del' Farber machtlos gegenubersteht 
und durch die mit del' Zeit Festigkeit und Haltbarkeit del' Seide doch schwer 
bedroht werden. Bekannt sind in diesel' Beziehung u. a. die sogenannten "rote n 
Flee ke", die urn das Jahr 1898 in Seidenstoffen epidemisch auftraten und groBe 
vVerte vemichteten. Nach den Untersuchungen von Gnehm und Sisley sind 
diese roten Flecke auf geringe Mengen von Kochsalz zuruckzufUhren, die dureh 
bestimmte Katalysatoren (und die durch diese hervorgerufene Bildung von freiem 
OhIoI') eine geradezu vemichtende vVil'kung auBern. Seitdem hat man wieder 
gelernt, durch groBere Vorsicht und Reinlichkeit die Seide von koehsalzhaltigen 
Stoffen und katalytisch wirkenden Metallspuren (SehweiB del' Hande, Tabak­
saft, Kupfermunzen usw.) moglichst freizuhalten und durch Impragnierung del' 
fertig gefal'bten Seide mit bestimmten Schutzmitteln die Bildung del' mit del' 
Zerstorung del' Seide einhergehenden roten Flecke fast ganz hintanzuhalten. 
Zu solchen wirksamen (reduzierend wirkenden) Mitteln gehort z. B.das Rhodan­
kalium (Meister), del' Thioharnstoff odeI' Sulfoharnstoff (Gianolis Patent), 
das Hydroxylamin, das Formaldehydbisulfit u. a. Die nach diesen Schutzverfahren 
hergestellte Farbung nennt man "Solidfarbung" odeI' "S-Farbung", die sieh 
in erster Linie auf die naeh dem G ian 0 I i sehen oder dem Mailander Verfahren 
hergesteIIte Schutzbehandlung bezieht. VOl' dem Rhodanverfahren hat, das Thio­
harnstoffverfahren u. a. den unleugbarcn Vorzug, daB del' bei letztercm angewandte 
Thioharnstoff mit Eisensalzen keine Farbungen liefert, wahrend Rhodanverbin­
dungen rotgefarbtc Eisenverbindungen liefem und dadul'ch Flecke auf del' vVare 
erzeugen konnen. In neuester Zeit wurden wieder weitere, angeblich noch wirk­
samel'e Schutzstoffe und Schutzbehandlungen, z. B. von Korselt, auf den Markt 
gebracht bzw. zum Patent angemeldet, die zum Teil noch nicht erpl'obt sind. 

Schwerschwarz. Teils Hand in Hand mit del' Couleurerschwerung, teils 
gesondert hiervon und ihre eigenen 'Vege> gehend, entwickelte sich die Technik 
del' Erschwerung fUr Schwarz, des Schwerschwarz. Die Erzeugung des letzteren 
unterscheidet sich von del' Oouleurerschwerung VOl' allem dadureh, daB bei ihm 
gewisse Stoffe und Beizen angewandt werden durfen, die sich bei den Couleuren 
durch ihre Eigenfarbe von selbst verbieten: Eisenbeizen, Ohrombeizen, Berliner­
blaugrund, dunkle Gerbstoffe (VOl' allem del' Katechu) usw. 

Zunachst suchte man durch VViederholung del' Eisenbeizenpassagen, die bis zu 
10 mal hintereinandel' und mehr gegeben vmrden, eine moglichst hohe Erschwerung 
zuerzielen. Dann lernte man, das auf del' Faser fixierte Eisenoxyd mit Hilfe von 
Ferrozyankalium und Salzsaure in Berlinerblau uberzufuhren. Dureh weitere 
Rehandlung mit Gerbstoffen, VOl' allem mit Katechu, wurde das Gewicht del' 
Seide weiter erhoht, und durch Ausfarbung mit Blauholz bzw. Blauholzextrakt 
el'hielt man noch hohere Ohargen. Als dann die Zinnerschwerung aufkam, be­
gann man mit del' Kombination von Eisen- und Zinnerschwerungen, spateI' mit 
del' Eisenzinnphosphaterschwerung usw. Auf solche VVeise gelangte man zu 
einer groBen Reihe von verschiedenen Arbeitsverfahren, die eine auBerordentliche 
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Variationsfahigkeit gestattete: eisenhaltiges und eisenfreies Schwarz, Berlincr­
blaugrund, zinnhaltiges oder zinnfreies, zinnphosphathaltiges, eisenoxydulhaltiges 
Schwarz usw. unter gr6Berer oder geringerer Mithilfe von Gerbstoffen und Hamatein 
bzw. Hamatoxylin. Je nach H6he der Erschwerung, je nach Nuance des ver­
langten Schwarz, je nach Art des Artikels hatte der Farber zur Erreichung seines 
Zieles mit der ,Zeit eine Fillle von Hilfsmitteln zur Verfligung. Dabei blieb als 
Farbstoff das Blauholz herrsehend, das bis zum heutigen Tage dem Andrang 
der kiinstliehen Teerfarbstoffe beim Seidensehwersehwarz standgehalten hat. 

VerhaltnismaBig neueren Datums ist das eisenfreie Monopolsehwar z 
und das modifizierte Heermannsehe Monopolsehwarz, das sieh von ersterem 
dureh besonders groBe Inkorporierung (80-100%) von Hamatoxylin und somit 
dureh liberwiegende pflanzliehe Ersehwerung auszeiehnet' (s. weiter unten). 

Das Zinn dureh billigere Metalle zu ersetzen, ist selbst bei allen Anstrengungen 
der Industrie in der zinnknappen Kriegszeit nieht gelungen. Erwahnt seien hier 
die Vorsehlage von Stern und der D eu t schen Gasgl lihlie h t·A.·G. (A uer­
gesellehaft), Zeriterden und besonders das Zirkon einzufiihren, die Vorschlage 
von Roth, das Fluorehrom zu verwenden, die neueren Vorsehlage E16ds 
(D. R. P. 389813, 1921), an Stelle des Chlorzinns komplexe Stanniformiate zu ver­
wenden u. a. m. 

Besondere Arbeitsverfahren der Seidenerschwerung. 
Von den vielen Arbeitsverfahren der Seidenerschwerung seien nach­

folgend die wichtigsten fUr Couleuren und fiir Schwarz in den Grund­
zugen wiedergegeben. Die nachfolgenden Angaben konnen naturgemaB 
keinen Anspruch auf Vollstandigkeit machen; ebenso kann nicht auf 
aIle Einzelheiten der Verfahren eingegangen werden. 

I. Couleurerschwerungen von Cuitseide. 
a) Erschwerung mit Gerbsaure (Charge vegetale). Man benutzt 

Gerbstoffe, die die Seide moglichst wenig anfarben oder anschmutzen, 
z. B. Gallapfel, gebleichten Gallusextrakt, gebleichten Sumachextrakt. 
Diese Gerbstoffe bewirken eine erhebliche Schwellung des Fadens und 
bei Cuitseide eine Erschwerung nahezu bis pari, bei Soupleseide etwa 
bis 20/30% u. p. Fur WeiB und ganz helle, klare Nuancen ist diese 
Erschwerung, wie schon erwahnt, nicht verwendbar, da die Seide auch 
bei gebleichten Gerbstoffen etwas angefarbt oder angeschmutzt wird. 
Anfangs hatte man die Gerbsaure vor dem Farben verwendet und zum 
Teil nach dem Farben nochmals zur Anwendung gebracht ("nach­
galliert" oder "nachschmackiert"); heute wird meist mit 100-200% 
Extrakt von 25-28° Be im Farbebade selbst erschwert. Die Gerb­
stofflosung wird dem heiBen, meist ganz oder groBtenteils erschopften 
Farbebade zugegeben, die Seide wieder aufgestellt und langsam im Bade 
erkalten gelassen. Die A vivage auf frischem Bade bildet dann den 
SchluB der Behandlung. 

Wenn die Seide zuviel Gerbstoff aufgenommen hat (zu stark gegerbt 
ist), erhalt sie zuweilen einen stumpfen Griff. In solchen Fallen kann 
ein Teil der Gerbsaure durch ein lauwarmes, fettes Seifenbad oder 
schwefelsaures Bastseifenbad wieder abgezogen werden. Vielfach wird 
hierbei der Farbton verandert, der dann durch neues Ausfarben oder 
Nuancieren wiederhergestellt werden muB; notigenfalls ist auch wieder 
neu zu erschweren. . 
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b) Zinnphosphatsilikaterschwerung (N euhaus - Charge). Die heute 
fast allgemein ubliche, mineralische Zinnphosphatsilikaterschwerung 
(mit odeI' olme Einschiebung eines Tonbades) wird etwa, wie folgt, gehand­
haht. Sie besteht in einer Anzahl von Einzelprozessen, die innerhalb 
gewisser Grenzen verschieden ausgefiihrt werden konnen. 

1. Die entbastete Seide wird auf ein kaltes Chlorzinnbad von 28 bis 
32° Be (meist mit einem kleinen UberschuB von freier Salzsaure) 1 bis 
P/2 Stunden gestellt, dann gut ausgeschleudert und gut auf del' Wasch­
maschine gewaschen. (In GroBbetrieben wird das Zinn bzw. Zinnoxyd 
aus den Waschwassern wiedergewonnen.) Nach dem Ausschleudern 
kommt die gewaschene Seide 1 Stunde auf ein Bad von N atriumphosphat 
von meist 5-6° Be (mitunter auch bis 9-10° Be) und etwa 60-75° C. 
Hierauf wird wieder von del' Phosphatbruhe ausgeschleudert und grund­
lich auf del' Waschmaschine gewaschen. Damit ist del' erste "Gang" 
Zinnphosphat beendet. Je nach del' gewunschten Erschwerung konnen 
diese beiden Operationen (Chlorzinn und Phosphat) beliebig oft wieder­
holt werden; die Charge steigt durch jeden nachfolgenden Gang (gegen­
uber del' Zunahme durch den voraufgegangenen Gang) um etwas an. 
In del' Regel wendet man eine, zwei, drei odeI' vier solcher Zinnphosphat­
passagen odeI' Gange an; uber vier Gange hinaus wird wohl selten er­
schwert, da sonst Festigkeit und Dehnbarkeit del' Seide eine zu graBe 
EinbuBe erleiden. (Bei dem alten Zinnsodaverfahren wurde an Stelle 
des Phosphates mit 10-15% kalzinierter Soda vom Gewicht del' Seide 
neutralisiert odeI' fixiert, worauf von neuem gepinkt, d. h. mit Chlor­
zinn behandelt wurde.) 

Das Pinken geschieht heute in GroBbetricben fast allgemein in besonders 
konstruierten Pinkzentrifugen (s. oben). Das Chlorzinnbad wird fortgesetzt 
gebraucht, d. h. ist ein stehendes Bad und wird nach jedesmaligem Gebrauch 
wieder durch frische, konzentrierte Losung auf die erforderlichen Gradc gCbI:~cht. 
Die Basizitat des Chlorzinns nimmt in der Regel im Gebrauch, infolge Uber­
tragens von Alkali, Phosphat und Kalksalzen des VVassers durch die Seide, all­
mahlich zu, d. h. das Bad wird basischer und muB von Zeit zu Zeit, nach Er­
mittelung des Sauregehaltes durch chemische Analyse, mit Salzsaure auf die jeweils 
gewiinschte Basizitat gebracht, korrigiert werden. In gleicher VVeise wird mit 
dem stehenden Phosphatbad immer weitergearbeitet, wobei die aus der Seide 
ausgeschleuderten Anteile dem Hauptbehalter "wieder zugegeben werden. Die 
Basizitat des Phosphatbades nimmt, infolge Ubertragens saurer Bestandteile,' 
z. B. geringer Mengen unausgewaschener Salzsaure durch die Seide, merklich 
ab und muB zeitweise durch Alkalizufuhr, Ammoniak oder Soda. bis zur deutlichen 
Rotfarbung von Phenolphthalein wieder alkalisch gemacht werden. AuBerdem 
lost das Phosphat bad etwas Zinnoxyd von der Seide ab und reichert sich da­
durch an Natriumstannat an. Solehe Phosphatbader wirken ungiinstig; alte 
Phosphatbader werden deshalb von Zeit zu Zeit durch frisehe Bader ersetzt oder 
gereinigt. Die Wasehwasser nach dem Phosphatierbad werden laufen gelassen. 
diejenigen naeh dem Pinken in einem groBen Keller gesammelt und auf Zinnoxyd 
regeneriert. Das gesammelte und in groBen Filterpressen moglichst entwasserte Zinn­
oxydhydrat (die sogenannte Z inn pas t e) wird entweder in feuchter Form oder im 
getroekneten Zustande naeh dem Zinngehalt an Zinnhiitten verkauft oder schlieBIich 
in den Nebenbetrieben der Farbereien selbst zu metallischem Zinn verhiittet. 

2. Nach den Zinnphosphatpassagen wird zum SchluB nur ein Was­
serglasbad odeI' erst ein Tonerdesulfatbad und dann das Wasser­
glasbad gegeben. Das Aluminiumsulfatbad ist etwa 5-60 Be stark 
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und 40-50° C warm. Man behandelt die Seide darin 1-11/2 Stunde, 
schleudert, wascht griindlich, schleudert wieder und geht auf das Wasser. 
glasbad, das in der Regel 4-5° Be (mitunter 7_8° Be) stark und 50 bis 
55° C (bisweilen nur 30-40° C) warm ist. Nach 1 Stunde wird die Seide 
griindlich gereinigt, z. B. in weichem, sodahaltigem Wasser oder in 50 
bis 60° C warmer SeifenlOsung (eventuell mit geringem Ammoniakzusatz) 
od. dgl. Dann wird mit verdiinnter Schwefelsaure abgesauert und schlieB­
lich gefarbt. ·Die mit Wasserglas behandelte Seide absorbiert erhebliche 
Mengen Saure, und es ist darauf zu achten, daB das Absauerungsbad bis 
zum SchluB der Operation sauer bleibt. 

Auf dem gebrauchten 'I'onsulfatbade wird weitergearbeitet; es ist ein stehendes 
Bad und wird nur auf die erforderliche Konzentration gebracht und von Zeit zu 
Zeit ganzlich erneuert. Die Wasserglasbader werden vielfach nur einmal, sonst 
2--3 mal, gebraucht und dann immer wieder durch frische Bader ersetzt. Gute, 
frische und klare Wasserglasbader liefern erheblich gr6Eeren Glanz, Griff und 
h6here Erschwerung als alte und trube gewordene Bader. 0hinaseiden werden 
im allgemeinen nicht so heiE phosphatiert (bei etwa 50° C) wie Japan- und 
Italienerseiden (75-85° C); dasselbe ist auch vom Wasserglas- und Tonbad zu 
sagen. 

Die Ausbeuten an Erschwerung sind nach obigem Verfahren im 
Mittel etwa folgende: 

1 X Zinnphosphat, 1 X Tonerde, 1 X Wasserglas pari bis 20% u. p. 
2 X 1 X 1 X 20 " 40% ii. p. 
3 X 1 X 1 X 50 " 65% u. p. 
4 X 1 X 1 X 70 " 90% u. p. 

Sollen dazwischenliegende Erschwerungen hergestellt werden, d. h. 
soIl die Charge nicht so hoch ausfallen, wie es z. B. durch drei v 0 11 e 
Zinnbader geschehen wiirde, so gibt man teilweise schwachere Chlor­
zinnbader von etwa 15-25° Be, so daB etwa zwei volle Zinnbader von 
30° Be und ein schwaches Zinnbad von 20° Be oder zwei schwache 
Bader von 20° Be und ein voIles Bad von 30° Be zur Anwendung kommen. 
1m iibrigen hat man es auch auf andere Weise in der Hand, die Erschwe­
rung zu regulieren, insbesondere durch Abanderung der Konzentration 
der Wasserglasbader zwischen 2-6° Be. Durch Einschaltung des Ton­
bades werden etwa 15-20% Erschwerung gewonnen, durch Weglassen 
dieses Bades kann man also die Gesamterschwerung um diesen Betrag 
verringern. 1m wesentlichen hangt der Chargenausfall auch vc·n der 
Seidenart und den gesamten Arbeitsbedingungen abo 

c) Gemischte Erschwerung oder Charge mixte (mineralisch-pflanz­
liche Erschwerung). Wird der rein metallischen (Zinnoxyd, Zinno 
phosphat oder Zinnphosphatsilikat haltenden) Erschwerung Gerbsaure 
zugefiihrt, so erhalt man die gemischte Erschwerung, die auch im In­
land allgemein "Charge mixte" genannt wird. Man arbeitet in der Regel 
mit Chlorzinn und Soda, d. h. man grundiert meist mit Zinnoxyd und 
erschwert dalm auf einem heiBen, frisehen Bade mit 120-150-200% 
Gallus- oder Sumachextrakt, wobei man die Seide bis zum Erkalten des 
Gerbstoffbades im Bade belaBt. Dieses Verfahren ist teurer als die rein 
mineralische Erschwerung, liefert aber haltbarere Ware. Bei drei Zinn­
sodapassagen und 120-150% Sumachextrakt von 28 ° Be wird im 
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Mittel eine Gesamterschwerung von etwa 20/30% u. p. erhalten. Das 
Nacherschweren der Zinnphosphat- oder -silikaterschwerung mit Gerb­
stoffen geschieht nur selten, da die so vorerschwerte Seide u. a. eine 
nur geringe Affinitat zu Gerbsaure hat. Aber auch die Zinnoxydgerb­
saureerschwerung wird heute nur fur besondere .Ai:tikel angewandt. 

II. Sehwarzfarbnngen nnd -ersehwernngen von Cnitseide. 
Zur Erzeugung von Seidenschwarz werden nur ausnahmsweise Anilin­

oder kiinstliche Teerfarbstoffe, vielmehr fast ausschlieBlich Blauholz und 
Blauholzpraparate angewendet. Der Blauholzfarbstoff wird meist als 
Eisenlack, daneben auch als Chromo, Zinn- und Tonerdelack fixiert. 
Die Schwarzbildung durch Niederschlagen von gerbsaurem Eisen findet 
heute nur noch als sekundarer Vorgang statt. 

Die wichtigsten Arbeitsverfahren der Seidenschwarzfarberei, die 
meist mit einer Seidenerschwerung verbunden werden, seien nachstehend 
kurz beschrieben. 

d) Eisenblaukalischwarz 30/40% ii. p. (Tiefschwarz, einfache Far­
bung). Man beizt die entbastete, gespiilte und entwasserte Seide in der 
Kufe oder in der Beizzentrifuge 1-11/2 Stunde mit basischem Ferri­
sulfat von 30-32° Be (Eisenbeize, salpetersaures Eisen, s. dieses), 
quetscht ab oder schleudert aus, wascht gut auf der Waschmaschine, 
brennt 1/2-1 Stunde aufheiBem Wasser von etwa 60° Cab, schleudert 
wieder und wiederholt die Beiz- und Fixieroperationen noch zweimal 
(= 3 Eisenbeizen). Dann wird auf Stocken kochend heiB 2-3 Stunden 
mit 50-60% frischer Seife oder meist mit guter Bastseife unter Zusatz 
von etwa 30% frischer Seife seifeniert, d. h. geseift, bis die vorher 
vollig glanz- und grifflose Seide wieder glanzend und griffig geworden ist. 
Sind drei (wie im vorliegenden Fall) oder mehr Eisenbeizen gegeben, 
dann wird die Seide nach diesem Seifenieren in Straminsacke ein­
genaht oder eingebunden und noch weitere 11/2-2-3 Stunden in der 
stark wallenden Seifenbriihe gekocht; bei einer oder zwei Beizen geniigt 
das ersterwahnte Seifen auf StOcken. Nach dem Kochen wird rp.it 
weichem und zweckmaBig warmem Wasser gereinigt, geschleudert und 
mit 30-35% Ferrozyankalium (Blaukali, gelbes Blutlaugensalz) und 
32-44%Salzsaure 20° Be blau gemacht. Der sich hierbei abspielende 
ProzeB verlauft unter Bildung von Berlinerblau nach folgender Reaktion: 
2 Fe20 a + 3 K4FeOyu + 9 H 20 + 12 HOI = (Fe2)2 (FeOYu)a + 12 KOl + 15 H20. 

In der Regel stellt man bei der Blaukalioperation die Seide erst auf 
das mit der gesamten Blaukali- und der halben Salzsauremenge be­
schickte Bad bei etwa 50° C auf, zieht 1/2 Stunde auf demselben um, wirft 
die Seide auf, setzt dann erst die andere Halfte Salzsaure zu, stellt 
die Seide wieder auf und zieht etwa 2 Stunden um. Die Seide wird erst 
griin, dann blaugriin und nach 2 Stunden schlieBlich in Auf- und Uber­
sicht reinblau. 1st die Seide am SchluB der Operation noch griinstichig, 
so ist der ProzeB nicht gut geleitet. Es kann dieses entweder an zu 
geringen Mengen Blaukali oder Salzsaure liegen. Durch zu schnelles, 
oberflachliches Auflagern des Berlinerblau auf der Faser ergibt ·sich ein 
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stark abreibendes Blau; doch reibt bis zu einem gewissen Grade jedes 
Berlinerblau ab. Durch Uberfiihrung del' Eisenbeize in Berlinerblau 
findet zugleich erhebliche Gewichtszunahme statt. 

Nun wascht man griindlich, oft zweimal, mit warmem und dann 
kaltem Wasser, schleudert und steUt maglichst eng auf ein Katechubad 
von 3-4° Be, 90° C warm. In diesem Bade laBt man die Seide zunachst 
unter Umziehen langsam erkalten und dann meist libel' Nacht liegen. 
Dann wird gewaschen und von warm bis heiB unter allmahlicher Stei­
gerung del' Temperatur bis 80-90° C mit 100-150% Blauholz (bzw. den 
entsprechenden Mengen Auszug odeI' Extrakt) und mit 60-80% Mar­
seilleI' Seife ausgefarbt. SchlieBlich wird gut gespiilt bzw. gewaschen 
und mit Essigsaure, Ameisensaure od. a. unter Zusatz von 11/2-2% 
Olivenal, das vorher mit 1/2-1 % Soda emulgiert worden ist, aviviert. 
Man 7.ieht auf dem Avivagebad rasch 3-5 mal um, schleudert und trock­
net. Zwischen den einzelnen Behandlungen wird die Seide nach j eweiligem 
Ausschleudern nach Bedarf am Chevillier prapariert und in Ordnung 
gebracht. Statt Essig- odeI' Ameisensaure kann beim Avivieren in be­
sonderen Fallen Milch-, Zitronensaure uSW. zur Grifferzeugung benutzt 
werden. 

Die Olemulsion erhalt man durch Auflasen del' erfoderlichen Soda 
(1/2-1 % Kristallware yom Gewicht del' Seide) in kochend heiBem 
Wasser, Zuriihren des Ols (1-11/2-2% yom Gewicht del' Seide) zu 
diesel' Lasung und kurzes Aufkochen am Bajonettrohr. Die Olemulsion 
muB sofort gebraucht werden, da sie sich sonst bei einigem Stehen wieder 
entmischt (Olausscheidung) und sich dann nicht gleichmaBig im Bade 
und auf del' Seide verteilt (Bildung von Olflecken). 

Die Menge des angewandten Blaukalis richtet sich nach del' Menge 
des fixierten Eisens. Fiir die erste Eisenbeize werden 4-5%, filr die 
zweite 3-4%, fiir die dritte Beize 21/ 2-3% fixiertes Eisenoxyd ge­
rcchnet. Theoretisch berechnen sich (s. den Reaktionsverlauf oben) auf 
1 Teil Eisenoxyd rund 4 Teile Blaukali und 4,5 Teile Salzsaure von 
~Wo Be (30 proz.). In der Praxis "iird meist ein kleiner UnterschuB an 
Blaukali (wegen des hohen Preises desselben) und ein kleiner UberschuB 
an Salzsaure angewandt. Man nimmt Z. B. bei einer Beize = 16-18% 
Blaukali und 20-22% Salzsaure, bei zwei Eisenbeizen = 25-30% 
Blaukali und 30-35% Salzsaure, bei drei Eisenbeizen = 30-35% 
Blaukali und 35-40% SaIzsaure. 

e) Die Herstellung von Blauschwarzfarbungen. 1m Gegensatz zu 
Tiefschwarz unterscheidet man das in del' Aufsicht mehr odeI' weniger 
blaustichig erscheinende Schwarz, das Blauschwarz. Technische 
Bezeichnungen fiir die verschiedenen Blauschwarztane sind in del' Reihen­
folge des zunehmenden Blaustiches z. B. folgende Phantasienamen 1): 
Noir bleute, Noir cachemir, Neuschwarz, Bordeauxschwarz, Noblesse­
schwarz, Superieurschwarz. Das erstere weist in del' Auf sich t nul' einen 
geringen Blaustich auf, das letztere zeigt starken Veilchenblaustich. In 

1) Diese Namen wechseln vieJiach mit dem Ortsbrauch und kiinnen nicht 
als etwas Allgemeingiiltiges angesehen werden. Hier zugrunde gelegt ist der 
Brauch in der rheinischen Seidenindustrie. 
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der Ubersich t erscheinen sie aUe tiefschwarz. Durch diese Abweichung 
in der Aufsicht von der Ubersicht, die in der VoUkommenheit bis heute 
nur mit Blauholz erzielt werden kann, unterscheiden sich aUe Anilin­
farbstoffarbungen (bzw. Farbungen mit kiinstlichen Teerfarbstoffen) 
von den Blauholzfarbungen, und in diesem Punkt hat das Blauholz von 
den Teerfarben noch nicht erreicht werden konnen. 

Wahrend reine Eisenoxydbeizen mit Blauholz ein Tiefschwarz er· 
geben, vermag man durch Einverleibung groi3erer odeI' geringerer Mengen 
von Eisenoxydulbeizen in die Seide Blauschwarz zu erzeugen. Als solche 
Eisenoxydulbeizen sind vor aUem das holzessigsaure Eisen und der Eisen­
vitriol im Gebrauch. In geringerem Grade kann derselbe oder ein ahn­
licher Effekt auch durch essigsaure oder basisch schwefelsaure To n­
erde erreicht werden. Je nach gewiinschtem Blaustich verwendet man 
meist holzessigsaures Eisen von 2_6° Be, und zwar je nach Bedarf in 
ein- oder zweimaliger Beizung, wodurch sich "zweifache" oder "drei­
fache" Farbung ergibt; im Gegensatz hierzu stellt die Tiefschwarz­
farbung nur eine e i n fache Farbung dar. So kommt beispielsweise fiir 
Noir bleute eine einmalige Beizung mit holzessigsaurem Eisen von 2° Be, 
fUr Noir cachemir eine solche von 3° Be, fiir Neuschwarz von 4° Be, 
fUr Bordeauxschwarz von 5° Be, fUr Noblesseschwarz kommen zwei 
Beizen von je 3-4° Be, fUr Superieurschwarz zwei Beizen von 4-6 0 Be 
zur Anwendung usw. An Stelle zweier Eisenoxydulbeizungen kann auch 
eine Eisen- und eine Tonerdebeize angewandt werden. Bis auf diese 
Eisenoxydulbeizungen und die damit verbundenen Nebenarbeiten bleibt 
del' ganze Arbeitsgang der namliche wie bei Tiefschwarz. Die Erschwe­
rung fallt infolge del' eingeschobenen Operationen im Mittel um etwa 
5-15% hoher aus als bei Tiefschwarz von derselben (bis auf die Oxydul­
beize) Grundierung. 

f) Blauschwarz 30/40% ii. v. (zweifache Farbung). Man beizt, macht 
blau, behandelt mit Katechu wie bei Tiefschwarz (d); dann wird in 
cinem alten Blauholzausfarbebad warm vorgefarbt oder angefarbt 
(= 1. Farbung) und nach griindlichem Waschen 1-P/2 Stunde auf 
holzessigsaures Eisen von 2-40 Be gestellt. Dann windet man mit der 
Hand ab, schlagt etwas aus, laBt einige Zeit an del' Luft oxydieren und 
mit Tiichern gut zugedeckt licgen, wascht gut, steUt auf schwachen, ' 
alten, lauwarmen Katechu, gibt ein Wasser und farbt mit Blauholz und 
Seife warm bis heW aus (= 2. Farbung odeI' Ausfarbung). Bei 80-90 0 C 
entwickelt sich wahrend des Farbens allmahlich der Blaustich, der im 
richtigen Moment durch rechtzeitiges Abbrechen des Farbeprozesses, 
Waschen und Avivieren innerhalb gewisser Grenzen gehalten werden 
kann. 

g) Hochblauschwarz 40/50% ii. p. (Supericurschwarz, dreifache 
Farbung). Man beizt dreimal mit Eisenbeize und macht blau wie bei 
Tiefschwarz (d). Dann folgt das Zinnkatechubad (= 1. Katechu). 
Die Seide wird zunachst auf eine reine, etwa 85° C warme KatechulOsung 
(etwa 100-125% Katechu vom Gewicht del' Seide) aufgestellt und in 
derselben mehrmals umgezogen; dann wird die Seide aufgeworfen, 
d. h. aus dem Bade gehoben und in das inzwischen auf etwa 75-80° C 
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erkaltete Bad die Lasung von 10% Zinnsalz (Zinnchlorlir) und 10% 
Eisenvitriol gegeben. Die Seide wird nun wieder aufgestellt, einige 
Stunden (bei groBen Partien bis 4-5 Stunden) gut umgezogen und 
schlieBlich libel' Nacht in die Flotte eingesteckt. Am andern Morgen 
werden erst zwei kalte und dann ein warmes Wasser von etwa 55-60° C 
gegeben, dann wird gewaschen, geschleudert und auf das 2. Katechubad 
von 100% frischem Katechu (etwa 3-4° Be stark) 80-85° C hei13 ge­
stellt, erst gut gezogen und dann wieder libel' Nacht in das Bad ein­
gesteckt. (Diesel' 2. Katechu wird nach dessen Gebrauch zur Halfte zum 
Abschwarzen benutzt, zur anderen Halfte wird er mit frischem Katechu 
aufgefrischt und wieder als 2. Katechu weiter verwendet.) Am anderen 
Morgen Vl-ird die Seide gut gewaschen und darauf auf einem alten Blau­
holzfarbebade (eventuell unter Zusatz von etwas Blauholzextrakt) an­
gefarbt (= 1. Farbung); dann wird gut gewaschen und auf holzsaures, 
d. h. holzessigsaures Eisen von 4 0 Be (= 1. holzsaures Eisen) kalt 1 bis 
11/2 Stunde gestellt. Die Seide wird abgewunden, ein- odeI' bessel' 
zweimal gut gewaschen und libel' Nacht odeI' (je nach del' herrschenden 
Temperatur) 2-4-6 Stunden unter zeitweisem Umwenden del' Seide 
zum Oxydieren auf StCicken ausgehangt. Hierauf folgt das Absehwar­
zen mit kalte m Holz, d. i. mit kalter bis etwa 40° C warmer Blauholz­
abkoehung eventuell unter Zusatz von 10% Katechu (= 2. Farbung). 
Hierauf wird wieder gewaschen und wieder auf holzsaures Eisen 
(= 2. holzsaures Eisen) von 4-5°Be gestellt. Nach dem Abwinden wascht 
man griindlich, hangt noeh kurze Zeit zum Oxydieren aus, schwarzt mit 
verdiinnter, 1/2° Be starker Katechulasung bei etwa 25° ab und farbt 
unter Zusatz von etwa 100% neutraler MarseilleI' Seife (griiner Barj­
seife, eventuell Oleinseife) mit Blauholzabkoehung (entspreehenrl etwa 
100% gutem, fermentiertem Blauholz), bei 50-60° C beginnend und bis 
80-95° C gehend, aus (= 3. Farbung). Del' Blauton entwickelt sich meist 
gegen 80-85° C, doch ist dieses sehr von den Einzelheiten del' Arbeits­
weise, den benutzten Materialien, insbesondere del' Blauholzabkochung 
odeI' dem Extrakt, abhangig. 1m allgemeinen wird das blumigste Supe­
rieurschwarz mit guter Holzabkochung, weniger blumig mit Extrakten, 
erhalten. Die Herstellung dieses Schwarz erfordert groBe Erfahrung und 
Umsicht, und jeder Betrieb arbeitet in den Einzelheiten verschieden. Vor­
stehende Al'beitsweise ist deshalb nul' als allgemeine Grundform anzu­
sehen. 

SoIl mit ei ne m holzsauren Eisen (= 2fache Farbung) moglichst starker 
Blaustich erreicht werden, so kann nach dem holzsauren Eisen ein Bad mit 25 
bis 30% frischem Katechu und 5% abgestumpfter schwefelsaurer Tonerde (100 Teile 
Tonerdesulfat und 30 Teile Kristallsoda) gegeben werden. Es wird in diescm 
Bade etwa 3/4 Stunde kalt hantiert, gut gewaschen, kaltes Holz gegeben, aus­
gehangt und ausgefarbt. 

h) Rohpinkeisenschwarz mi t Bl a u pinke 80/90% ii. p. (Tiefschwarz). 
Fiir hahere Erschwerungen wendet man auch bei Schwarz Pinko, d. i. 
Zinnerschwerung an, und zwar mit odeI' ohne Eisenbeizen, sowohl auf 
Rohseide als auch auf entbasteter Seide. Friiher wul'de Rohseide noch 
haufig mehrfach gepinkt und dann erst abgezogen und weitel' bearbeitet. 
Heute erschwert man meist die zuvor entbastete Seide auf weiB0m 
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"Grunde, d. h. ohne Mitverwendung von Eisenbeizen. DasaltereRohpink­
verfahren 80/90% ii. p. sei hier nur der Vollstandigkeit halber angefUhrt. 

Die Rohseide wird wie abgekochte Seide 1-11/2 Stunde auf Chlor­
zinn von 30-32° Be gepinkt, geschleudert, gewaschen, mit 15% kalzi­
nierter Soda bei 30-40° C fixiert, gewaschen und noch weitere zwei Male 
gepinkt. Nach dem 2. und 3. Chlorzinn wird etwas mehr Soda zum Fixie­
ren verwendet als nach dem 1. Chlorzinn. Dann wird mit 45-50% 
Seife (bei einer Rohpinke nimmt man etwa 40%, bei jeder weiteren 
Pinke 5% Seife mehr) entbastet, gespiilt, entwassert und auf Eisenbeize 
von 28-30° Be gebeizt, gewaschen, abgebrannt und noch einmal mit 
Eisenbeize gebeizt; schlieBlich wird mit 60% Seife seifeniert, mit 35 bis 
40% Blaukali und Salzsaure blau gemacht und wiederum auf Chlorzinn 
(= Blaupinke1) gebracht. Nach del' Blaupinke wird mit phosphor­
saurem Natron von 5° Be kalt bis lauwarm fixiert, gewaschen, ent­
wassert, auf heiDen, schweren Katechu von 7 - 8 ° Be gestellt, iiber N acht 
darin belassen, am andern Morgen ausgequetscht, gewaschen, entwasscrt 
und zuletzt mit 150% Blauholz und 120-150% Seife ausgefarbt. 

Bei diesem Verfahren wird auch vom Seidenbast viel Zinn aufgenommen 
und geht durch das nachfolgende Abziehen wieder verloren. Insofern ist das 
Verfahren unwirtschaftlich. Dieses altere Verfahren ist heute hauptsachlich 
durch das nachstehende ersetzt worden, das eine allgemeine Verwendung findct 
und zum Teil durch das Verfahren k) noch weiter vervollkommnet ist. 

i) J\!Ionopolschwarz. Die entbastete Seide wird je nach del' verlangten 
Erschwerung abwechselnd mit zwei, drei oder vier (seltener fUnf) Chlor­
zinn- und Phosphatziigen in besprochener Weise vorerschwert. Die 
Arbeitsweise ist fast die gleiche wie bei der Couleurerschwerung b) 1. 
Nach dem letzten Phosphatbad wird auf 80-95° C heiBen, 6-10 0 Be 
schweren Katechu gestellt, einige Zeit gut hantiert und in dem Bade 
iiber Nacht erkalten gelassen. Am anderen Morgen wird ausgequetscht, 
gewaschen, geschleudert und mit reichlichen Mengen von gutem Blau­
holzextrakt (etwa 60-80%) sowie mit etwa 80-100% Seife von warm 
bis nahezu kochend ausgefarbt. Da del' so erhaltene Blauholzzinnlack 
eine deutlich rotliche -obersicht zeigt, werden zur Erzeugung eines reinen 
Tiefschwarz in der Regel 2-3% eines seifenziehenden Anilinfarbstoffes 
(Methylenblau, Methylengriin, Malachitgriin mit oder ohne Auramin 
u. dgl.) dem Farbebade zugegeben; auch kann noch, wenn del' richtige ' 
Farbton nicht erreicht worden ist, Anilinfarbstoff getrennt vom Blau­
holzbade gegeben werden, z. B. im Avivierbade. Neuerdings sucht man 
durch ein Nitritbad den tiefschwarzen Ton hcrzustellen und die -obor­
farbung mit Anilinfarbstoffcn zu vermeiden oder zu verringern. Dieses 
Monopolschwarz wird bis zu 180/200% ii. p. hergestellt und liefert eine 
iiberaus griffige Ware und ein voIles, gIanzendes Schwarz. Man hat auch 
versucht, auf dieses Schwarz nach dem letzten Phosphatbade Eisenbeize 
oder holzessigsaures Eisen aufzusetzen, urn das Schwarz noch satter und 
voller zu gestalten. Doch haben sich hierbei verschiedene Schwierig­
keiten gezeigt, so daD man heute lieber Anilinfarbstoff odeI' Nitrit zur 
Erreichung eines vollen Schwarz verwendet. 

1) Blaupinke genannt, weil sie auf das Berlinerblau aufgesetzt wird. 
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k) Neu-Monopolschwal'z. Ein Nachteil des vorstehenden Monopol­
schwarz ist, daB es auBerordentlich stark mineralisch erschwertl) und 
daB es deshalb nicht immer ausreichend haltbar ist. Nach den Beobach­
tungen Heermanns2) kann diesel' Mangel abgestellt werden, indem 
ein besonders erheblicher Anteil del' Gesamterschwerung durch Hama­
tein bzw. Hamatoxylin ersetzt wil'd und man zu diesem Zwecke nach 
dem letzten Phosphatbade nicht erst auf Katechu stelit, das die Aufnah­
mefahigkeit von Hamatoxylin durch Seide vermindert, sondeI'll die zinn­
phosphatierte, weiBe Seide unmittelbar auf unoxydierten bzw. moglichst 
schwach oxydierten Blauholzextrakt bringt. Man verwendet je nach del' 
gewiinschten Erschwerung bis zu 150% Blauholzextrakt (Kristalle), 
dem man wie bei dem gewohnlichen Monopolschwarz etwa 100-150% 
Seife und die erforderlichen Mengen Anilinfarbstoff zusetzt. Man pinkt 
z. B. mit 4 Chlorzinnbadern, geht dann auf 150% Blauholzextrakt 
(sogenannte Kristalle, unoxydierte Ware) und 100-150% Seife (nebst 
z. B. 2-3% Methylengriin) und kann nach dem Farbebade noch ein 
mittelschweres bis leichtes Katechubad folgen lassen, das seinerseits 
etwa 20% Gewichtszuwachs bewirkt. Auf solche Weise kann man mit 
4 Chlorzinnpassagen eine Erschwerung von nahezu 180/200% ii. p. 
erreichen, wobei del' geringere Teil del' Erschwerung aus Zinn-, del' 
groBere aus Blauholzerschwerung besteht. NaturgemaB haben die so 
erschwerten, erheblich mineralarmeren Seiden bedeutend geringeren 
Aschengehalt als die nach Verfahren i) hergestellten3), und besitzen VOl' 
allem wesentlich groBere Haltbarkeit im Gebrauch und auf dem Lager. 

J) Blauholzchl'omschwal'z. An Stelle von Eisenbeize verwendet man 
fiir wasserechte, unerschwerte Farbungen manchmal auch Chrombeize 
(s. unter Farben del' Seide mit Beizenfarbstoffen S.490). Nach dem 
Beizen und Fixieren wird kochend mit Blauholz ausgefarbt. Durch ein 
schwaches, lauwarmes Sumach- odeI' Katechubad (eventuell unter Zu­
satz von etwas Zinnsalz) wird die Farbung noch wasser- und schweiB­
cchter. Del' Blauholzchromlack ist auBerdem etwas licht- und schweiB­
echter als del' entsprechende Eisenlack; diese Farbung findet deshalb 
fiir Schirm- und Futterstoffe noch vielfache Verwendung. 

III. Das Erschweren von Schappe. 
Schappe wird weniger hoch erschwcrt als Seide; hauptsachlich fiir 

Sammet und Pliisch verwendet, kommt bei ihr selten eine Erschwerung 
iiber 50/60% odeI' 70/80% ii. p. VOl'. Schappeschwarz kann als Ordi nar­
schwarz odeI' als Brillantschwarz gefarbt werden. Ersteres wird 
mit Holz und Gerbstoffen, letzteres unter Mitverwendung von Alkaliblau 
hergestellt. 

1) Die mit Zinnphosphat grundierte Seide zeigt namlich zu Gerbstoffen (Ka­
techu u. a.) sehr geringe Affinitat, so daB die Katechubehandlung verhaltnis­
maBig wenig pflanzliche Erschwerung einbringt. 

2) Vortrag in London 1909, Internationaler ChemiekongreB. 
3) Seit einigen Jahren hat man versucht. die Seife bei diesem VeIfahren durch 

Wasserglas (VeIfahren Schmidt, Wolgast) und durchNatronphosphat (VeIfahren 
Fr. MUller, Zurich) zu ersetzen, doch nicht mit viel Erfolg. 
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m) Qrdinarschwarz auf Sehappe. 1. Man beizt 2 Stunden auf Eisenbeize 
von 10-15° Be, waseht gut, behandelt heiB mit 25-30% Kateehu, laBt im 
Bade erkalten, waseht und farbt mit Blauholz und Seife aus. 2. Man beizt mit 
20--26° Be starker Eisenbeize, waseht, brennt ab, beizt noehmals, waseht gut, 
gibt 50% Kateehu, laBt im Bade erkalten, waseht, farbt mit Blauholz und Seife 
aus. 3. Man beizt mit warmer Alaunlosung von etwa 5° Be tiber Naeht, windet 
ab, farbt lauwarm mit 15-20% Gelbholz vor, gibt 10-15% Eisenvitriol oder 
holzsaures Eisen in das Gelbholzbad, zieht mehrere Stunden urn, windet ab, laBt 
einige Zeit an der Luft oxydieren (Wften), waseht und farbt mit Blauholz und 
Seife aus. 4. Man maeht die eisengebeizte Sehappe blau, gibt Zinnkateehu usw. 
wie bei Seide. 

n) Brillantschwarz auf Sehappe. 1. Man farbt mit 2-4% Alkaliblau in 
frisehem Seifenbade vor, sptilt, entwiekelt mit heiBer, verdtinnter Sehwefel­
saure, beizt mit Eisenbeize von 10-15° Be 2 Stunden, wascht, behandelt mit 
25% warmem Katechu, laBt im Bade erkalten, wascht und farbt mit Blauholz 
uud Seife aus. 2. Soli gleichzeitig erschwert werden, so kann man ein paar Eisen­
beizen geben, blau maehen und schwerereu Katechu folgen lassen. Die Alkali­
blaugrundierung bleibt diesel be; Sle liefert den verlangten Blaustich. 1m tibrigen 
kann man Schappe ganz analog der gehaspelten Seide farben bzw. erschweren, 
z. B. nach dem Zinnphosphat., dem Ziul1salzkatechuverfahren usw. 

IV. Tussahseide 
wird in del' Regel nicht odeI' nur maI3ig erschwert. Schwarz kann mittels 
Eisenbeize und Blauholz erzeugt werden. Haufig wird Tmmahschwarz 
",rie Couleuren mit schwarzen Anilinfarbstoffen gefarbt. 

V. Soupleerschwerung. 
Die Seide wird erst nach einem del' bereits beschriebenen Verfahren 

soupliert (s. S. 335); dann wird bei Seiden, die fiir Coule uren und WeiJ3 
hestimrnt sind, me bei Cuitseide mit Chlorzinn, Natronphosphat, Wasser­
glas und eventuell Tonsulfat erschwert. Die Bader diirfen nicht iiber 
30-40° C gehalten werden, da sich derSeidenbast sonst losen konnte. 
Das Chlorzinnbad wird in der Regel saurer gehalten als bei Cuitseide, 
und zwar bis zu einigen Prozenten SaureiiberschuJ3, urn das bei schweren 
Souples haufig auftretende Stauben zu verhindern. Die Erschwe­
rungen fallen infolge des zuriickbleibenden Bastgehaltes hei gleicher 
Behandlung naturgemaJ3 erhehlich hoher aus als bei entschalter Seide. 
So erreicht man z. B. mit zwei Zinnphosphatbadern und einem Wasser­
glashad bis zu 50/60% ii. p., bei drei Zinnbadern bis zu 80/90% ii. p. usw. 

Das Soupleschwarz hildet eine besondere Spezialitat. Die meisten 
schwarzen Souples sind Eisensouples und werden durh Niederschlagen 
von gerbsaurem Eisen und Blauholzeisen erhalten. Zu diesem Zwecke 
wird die Soupleseide abwechselnd mit Gerbstoffen und Eisensalzen be­
handelt. Als Gerhstoffe kommen auGer Katechu hesonders Dividivi 
und Kastanienextrakt zur Anwendung. Auf solche Weise wurden friiher 
Souplechargen his zu 400% ii. p. erzeugt, die u. a. den Nachteil del' 
Selbstentziindlichkeit besaBen und heute nul' noch selten hergestellt 
werden. AuBerdem farbt man Soupleschwarz in ahnlicher Weise me 
Cuit durch Beizen mit Eisenbeizen, Blaumachen, Gerbstoffbehandlung 
usw. SchlieBlich kann Soupleschwarz auch nach dem Monopolschwarz­
verfahren (s. dieses S. 510) hergestellt werden. 
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Nachbehandlung gefarbter und erschwerter Seide. 
Zur Erzielung erh6hten Glanzes sind verschiedene Streck- und 

Liistrierverfahren im Gebrauch. Vorbehandlung: lVIan netzt die 
Seide z. B. vor dem Entbasten mit Seifen16sung und spannt dann auf 
heiBen, rotierenden Stahlwalzen, wobei der Seidenbast erweicht und dann 
im besonderen Bade abgezogen wird. 

Nachbehandlung. Die Liistriermaschine besteht aus einem 
eisernen Kasten und mit Dampf heizbaren, verstellbaren und drehbaren 
Walzenpaaren. Der fertig gefarbte, trockene Seidenstrang wird auf die 
Walzen aufgelegt, welche sich unter langsamer Drehung voneinander 
entfernen und den Strang anstrecken. Hierbei kann der Kasten ge­
schlossen und die Seide durch in denselben eintretenden Dampf be­
feuchtet werden (feuchte Streckung). S. a. u. Garnappretur. 

lVIit Chevillieren bezeichnet man das Drehen der Seide am Chc­
villier oder am sogenannten Wringpfahl mit dem Wringholz (Wind­
nagel), ahnlich wie es bei dem Abwinden der Strange geschieht. Die 
Seide wird hierbei auch glanzender, weicher und der Farbton meist 
etwas heller. Die Handarbeit ist heute in vielen Betrieben durch geeig­
nete lVIaschinen ersetzt worden. 

Die A vi vage hoeh erschwerter Seiden geschieht unter Zusatz er­
heblieher lVIengen versehiedener Verdickungsmittel (Ozonstarke, Gelatine 
oder Leim, Diastafor, Terpentin usw.). Bisweilen wird eine Vor- und eine 
Nachavivage gegeben und das zum Avivieren benutzte 01 mit Kalilauge 
besonders emulgiert. 

Schappe fiir Sammet wird in der Regel naeh dem Farben weich 
gemacht. lVIan verwendet hierzu in del' Regel etwa 2% abgestumpfte 
schwefelsaure Tonerde, wodurch der Schnitt des Sammets besser wird. 

Seidenschiiden. Le y gibt eine Zusammenstellung del' wichtigsten Seiden· 
schaden und ihrer U rsachen, von denen die wichtigsten hier genannt sein mi:ie;en 1 ): 

a) Schaden, bei denen die Qualitat del' Rohseide Ursache del' Fehler sein 
kann: Duvet (s. auch unter "Seidenlausen"), Barre (s. d.), Grippe (s. d.), 
schlechtes Winden (schlechtes Ankniipfen del' einzelnen Kokonfaden in del' 
Seidenhaspelei), unstar ke Stelle n (aufgerauhte FadenstelIen), Morsch werde n 
(betriigerische Vorerschwerung der Rohseide), Flee ke n bild u ng (Vorerschwerung 
del' Rohseide mit Minerali:il, harzigen, unverseifbaren Stoffen), schlechte Er­
schwerung (Seide verschiedenen Ursprungs, verscruedener Drehung), flusige 
und offene Seide (fehlerhafte Zwirnung der Kokonfaden, dem Duvet ahnlich, 
aber nicht mit ihm identisch, zu kurze Unterbindung del' Seidenmasten). 

b) Schaden, die auf Einfliisse del' Fabrikation zuriiekgefiihrt werden 
ki:innen: Krauswerden, Barril, Grippe (unzweckmaBige Kombination von 
Kett· und SchuBseide, ungleichmaBige Zettelspannung, zu schnelle Verarbeitung 
del' gefarbten Seide), Morschwerden der Seide (teilweiser VerIust der Dehn­
barkeit durah zu schnelles Aufspulen der frisch gefarbten Seide auf Bobinen), 
Kleben del' Seide (zu frische Verarbeitung der gelieferten Seide), Abfetten 
halbseidener Gewebe (zu stark fetthaltige Baumwolle), Anlaufen von Metall­
faden (falsche Ausriistung del' iibrigen Gespinstfasern) u. a. m., wo der Seiden­
farber unschuldig ist, wahrend der Ausriister del' mitverarbeiteten anderen Gespinst­
fasern einen Arbeitsfehler begaugen hat. 

, c) Physikalische Einfliisse als Ursache von Sddenfehlern: Einwirkung 
des Lichtes (VerschieBen der Farben, Morschwerden dcr Faser), Einwirkung 

1) Le y: Die neuzeitliche Seidenfarberei. 

Heermann, Textilvcredelung, 2. Aufl. 33 
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der 'Varme (schlechte Verarbeitung infolge Austrocknung, Verlorengehen des 
Griffes, Morschwerden, vVanderung von Saure u. a. Bestandteile der Seide), Ein­
wir kung der Luftfe uch tig kei t (Krauswerden, Schimmelbildung, schlechte 
Verarbeitung, Verschlechterung des Griffes), 0 xyda tionsvorgange (Flecken­
bildung, z. B. die roten Seidenflecke, Morschwerden, Griffbeeinflussung). 

d) Farbereimechanische Einfliisse als Ursache von Seidenschaden: Zer­
rissene und verwirrte Masten (unvorsichtige Behandlung), Scheuerstellen 
(Unebenheiten in den Geschin-en, schlechte Verpackung in Zentrifugen), iiber­
streckte Seide (zu starke Streckung bei hochcrschwerten Seiden feinerer Titers, 
ungleiche Lange der Masten), Anschmutzen der Seiden (unvorsichtiges Behan­
deln, Fallenlassen der Seide, Farbstoffstaub). 

e) Farbereichemische Einfliisse als Ursache der Schaden. Duvet (Ver­
starkung des natiirlichen Duvets durch Strapazieren der Seide beim Abziehen, 
wiederholten Farben u. a.), Barre und Grippe (ungleichmiiBige Farbung, un­
geniigendes Entbasten, ungleichma13iges Er8chweren, ungleichma13iges Avivieren 
und Trocknen), Verlorengehen des Griffes (fehlerhaftes Avivieren be8. Aus­
wahl der Saure), Flecken bild ung (ungleichma13iges Farben, ungeniigendes 
Entbasten, Phosphatflecke mit Ablagerung von phosphorsaurem Kalk od. a., Silikat­
flecke bes. in stiickerschwerter Ware, bronzige Flecke beim Schwarzfarben infolge 
schlechter Beizenfixation oder ungleichma13igen Aufziehens von Anilinfarbstoffen, 
Blindstellen infolge Niederschlagung von Kalkseifen, unsachgema13e Verwendung 
von Leim oder Gelatine), Morschwerden (fehlerhaftes Abkochen, Einwirkung 
von atzalkalischen Flotten, zu saure Beizen oder Chargierungsbader, zinnhaltige 
Phosphatbader, unsachgema13e Verwendung von Formaldehyd und 'Vasserstoff­
superoxyd, Katalyteinwirkung, fehlerhafte Erschwerungsweise, zu starke Wasser­
glasbader, Liegenlassen halbfertiger Ware mit wirksamen Bestandteilen, zu hohe 
Temperaturen und viele andere Ursachen). 

Far berei der Mischfasern. 
Allgemeines. Die Mischfasererzeugnisse kann man einteilen 

in 1. tierisch - pflanzliche Gespinste und Gewebe, z. B. Halbwolle 
(bestehend aus Wolle und Baumwolle) und Halbseide (bestehend aus 
Seide und Baumwolle), 2. gemischt - tierische Erzeugnisse, z. B. 
Wollseide oderGloria (bestehendausWolleundSeide), 3. gemischt­
pflanzliche Fasererzeugnisse, z. B. Halbleinen (bestehend aus Lei­
nen und Baumwolle). AuEer diesen wichtigsten Vertretern von Misch­
fasererzeugnissen k6nnen auch noch andere Fasern hinzutreten, z. B. 
Kunstseide (in Verbindung mit Baumwolle, Wolle, Seide), Jute, Hanf, 
Ramie usw. Gewebe k6nnen ferner aus dreierlei und mehr Faserarten, 
bestehen, z. B. aus Baumwolle, Wolle, Seide, Kunstseide, Leinen usw. 
Die fUr die Gewebe benutzten Gespinste k6nnen hierbei einheitlich, d. h. 
einfaserig oder bereits selbst schon aus verschiedenen Fasern bestehen, 
d. h.Mischgespinstesein. Von diesen sind die Vigogne (Gespinst aus Wolle 
und Baumwolle), der Schappeersatz (Gespinst aus Seidenabfallen und 
Baumwolle) und das Kunstwollgarn (Kunstgespinst aus stark baum­
wollhaltigen, nicht karbonisierten Lumpen) die wichtigsten Vertreter. 

Je verschiedenartiger die in einem zu farbenden Gewebe oder Ge­
spinst enthaltenen Fasern in bezug auf farberisches Verhalten sind, 
desto schwieriger gestaltet sich das einfarbige Farben derselben. Dem­
nach wird Halbwolle und Halbseide schwieriger einfarbig zu farben sein 
als z. B. Halbleinen und Wollseide. Tritt noch ein dritter Komponent 
hinzu, so erh6hen sich die Sch,,,ierigkeitell in der Regel noch weiter. 
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Umgekehrt werden bestimmte Zweifarbeneffekte, z. B. bei Halbleinen 
schwerer (oder gar nicht) zu erreichen sein als bei Halbwolle und Halb­
seide. 

Die Auswahl der Farbeverfahren fiir gemischtfaserige Waren richtet 
sich deshalb nach der Art der Fasern und dem verlangten Effekt. Sind 
die Einzelfasern farberisch nahe verwandt, und gibt es geeignete Farb­
stoffe zur Erreichung des gewiinschten Farbtones, so wird man bei ein­
farbigen Mustern einbadig farben (Halbleinen, Wollseide) und notigen­
falls nur nachnuancieren. In zahlreichen Fallen wird man aber zwei­
oder mehrbadig farben miissen (Halbwolle, Halbseide). Letzteres wird 
iiberhaupt zur Notwendigkeit, wenn nicht Unifarbungen (Farbungen 
von einem einheitlichen Farbton), sondern Zweifarbeneffekte ver­
langt werden. 

Nachstehend seien nur die allgemeinen Richtlinien der iiblichen 
Arbeitsverfahren fUr die allerwichtigsten Zweifasermischungen gegeben. 

Das Farben von Halbwolle. 
Halbwolle wird einfarbig (unifarbig, d. h. die Baumwolle und 

die Wolle in dem gleichen Farbton) und zweifarbig (Baumwolle und 
Wolle in verschiedenen FarbWnen) gefarbt. Benutzt werden Farbstoffe 
so ziemlich aller Farbstoffklassen: saure, basische, substantive, Schwe­
fel-, Beizen-, Kiipenfarbstoffe; die ersteren drei am haufigsten. Vielfach 
verwebt man im Strang vorgefarbte Baumwolle zu halbwollenen Ge­
weben; in solchen Fallen ist nur die Wolle im Stiick nachzufarben, wah­
rend die Baumwollfarbung nachfarbeecht oder iiberfarbeecht sein 
muE, d. h. sie muE das Nachfarben z. B. mit Glaubersalz und Schwefel­
saure bzw. Weinsteinpraparat aushalten. 

Das Farben der Halbwolle geschieht entweder einbadig (d.h. 
Baumwolle und Wolle in einem Bade) oder zwei- bzw. mehrbadig 
(d. h. Baumwolle und Wolle in gesonderten Badern). Unifarbungen 
werden, wo es durchfiihrbar ist, moglichst einbadig, Zweifarbenfarbungen 
dagegen in der Regel zweibadig gefarbt. Die wichtigsten allgemeinen 
Arbeitsverfahren sind nachstehend aufgefiihrt. 

1. Farben der Baumwolle undder Wolle in kurzem, heiBem, neutralem oder 
mit Essigsaure angesauertem Bade mit substantiven Farbstoffen, welche 
beide Fasern nahezu gleich oder Baumwolle starker als ·Wolle anfarben, unter 
Zusatz von Saurefarbstoffen, die im neutralen (bzw. mit Essigsaure angesauerten) 
Glaubersalzbade (20-40 g im Liter) auf die Wolle ziehen (= einbadig). Ais 
allgemeine Regel gilt, daB hohe Temperaturen das Anfarben der Wolle begiinstigen, 
wahrend bei niederer Temperatur die Baumwolle besser gedeckt wird. Ferner 
vermindert Alkalizusatz das Ziehen der substantiven Farbstoffe auf Wolle. 1st 
die Wolle zu hell ausgefallen, so kocht man unter Zusatz von Vlollfarbstoffen 
noch schwach weiter. Erforderlichenfalls nuanciert man mit vVollfarbstoffen 
auf frischem Bade (= zweibadig). 1st die Baumwolle zu helP), so gibt man von 
dem Baumwollfarbstoff in das erkaltende Bad nacho Das obige Einbadverfahren 
beruht erstens auf den spezifischen Eigenschaften der jeweilig angewandten 
substantiven Farbstoffe, die entweder a) Baumwolle und vVolle nahezu gleich­
maBig in Nuance und Tiefe anfarben oder b) die Baumwolle starker als die Wolle 

1) Das Herausleuchten heller gefarbter Baumwolle in Halbwollwaren gibt 
ein unruhiges, schipperiges Bild und wird auch als "Grinsen" bezeichnet. 

33* 
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oder c) die 'Volle starker als die Baumwolle anfarben; ferner beruht das Einbad­
verfahren darauf, daB bestimmte 'Yollfarbstoffe, die dem Bade zugesetzt werden, 
nur auf die Wolle ziehen und die Wolle auf die gleiche Farbtiefe und Nuance 
bringen wie die Baumwolle. 

2. Farben mit substantiven Farbstoffen und Nachbehandeln auf frischem 
Bade mit Metallsalzen z. B. mit 1-2% Chromkali, 1-2% Kupfervitriol oder 
GemischEn derselben mit oder ohne Essigsaurezusatz (2-5%) bzw. mit Fluor­
chrom, Formaldehyd od. dgl. Die Halbwollfarbung kann auch mit 2-3% Nitrit und 
4-6% Schwefelsaure diazotiert und mit Betanaphthol, Diamin usw. entwickelt 
werden (Naheres s. unter Baumwollfarberei). 

3. Vorbeizen mit 3-5% Tannin oder (bei dunklen Farben) mit 10----15% 
Sumacp.extrakt und 2---4% Brechweinstein bzw. anderen Antimonsalzen und 
Farben del' beiden Fasern von kalt nach warm mit basischen Farbstoffen (bzw. 
unter Zusatz von Saurefarbstoffen) in neutralem oder schwach essigsaurem Bade. 
Diese Methode steUt eine zweibadige Behandlung und ein einbadiges Farben dar. 

4. Wo durch ein Einbadverfahren del' gewiinschte Farbton nicht erreicht 
werden kann (z. B. bei sehr lebhaften Tanen), oder wo Farbungen von ungenii­
gender Echtheit erhalten wiirden usw., greift man gern zu den Zweibadfarbungen. 
Man farbt z. B. ie Wolle mit Saurefarbstoffen VOl', wascht gut und farbt auf 
frischem Bade die Baumwolle mit substantiven Farbstoffen unter Glaubersalz­
zusatz nacho 

5. Vorfarben der Baumwollc mit iiberfarbeechten, substantiven Farbstoffen 
und Nachfarben der Wolle in saurem Bade mit Saurefarbstoffen. 

6. Vorfarben der Baumwolle mit Schwefelfarbstoffen und N achfarben del' 
Wolle mit Saurefarbstoffen. 

7. Vorfarben der Wolle mit alkaliechten Wollfarbstoffen und Nachdecken 
del' Baumwolle mit Schwefelfarbstoffen. Das Farben del' tierisch - pflanzlichen 
Fasergemische mit Schwefelfarbstoffen geschieht nach besonderen Verfahren. 
da andernfalls die tierische Faser geschadigt wird (s. unter Farban dar Wolle mit 
Schwefelfal'bstoffen S. 474). 

8. VoIfal'ben del' 'Yolle im heiBen. sauren Bade mit Saurefarbstoffen; Beizen, 
kalt bis lauwarm, mit 2-5% Tannin und JI/2-3% Antimonsalz in maglichst 
kurzem Bade und Ausfarben der Baumwolle mit basischen Farbstoffen (evtl. auch 
Beizen mit Eisensalzen und Ausfarben mit Holzfarben). 

Sc h warz auf Halbwolle kann auBcr nach obigen ArbeitsveTfahren wie folgt 
erzeugt werden. Grundieren der Baumwolle mit Gerbsaure in kurzer Flotte 
(z. B. mit 10-15% Sumachextrakt), Schwarzen mit Eisenvitriol oder basisch 
schwefelsaurem Eisenoxyd (oft unter Zusatz von Kupfersulfat), heiB mit 2% 
Chl'omkali chromieren und Ausfarben beider Fasern von kalt bis heiB mit Blau­
holz. Oder man farbt die 'Volle blauschwarz VOl', grundiert die Baumwolle mit 
Sumachextrakt und Eisensalzen und farbt von kalt bis warm mit Blauholz und 
basischen Farbstoffen nacho Auch kann Anilinschwarz auf Halbwolle erzeugt 
werden. Die 'Volle bleibt dabei meist heller und kann nach dem Chromieren des 
Schwarz mit Blauho1z odeI' schwarzen 'Vollfarbstoffen nachgefarbt werden. 

Nach obigeH Verfahren 1-3 wird in del' Regel unifarbig gefarbt, 
wahrend die Verfahren 4-8 mehr fur Zweifarbeneffekte dienen. Viel­
fach werden die nach den Ein- odeI' Zweibadverfahren erzeugten 1<'ar­
bungen noch mit basischen Farbstoffen geschont odeI' nuanciert. 

Das Farben von Halbseide. 
Halbseidene Ware wird VOl' dem Entbasten haufig zylindriert und 

auf del' Gassengemaschine odeI' Plattensenge gesengt (s. d.). Das Ent­
basten del' Halbseide geschieht in GroBbetrieben vielfach auf dem so­
genannten Sternapparat (s. Abb. 81). Das Bleichen wird nul' ausnahmH­
weise vorgenommen, da fur die gewohnlichen hellfarbigen Waren bereits 
vorgpbleichtes Baumwollgarn verarbeitet wird. 1st cine Blciche (fiif 
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WeiB) erforderlich, so wird mit Wasserstoff- oder Natriumsuperoxyd, 
warm bis heiB, schwach alkalisch gebleicht (s. unter Bleicherei S. 305). 

Wie Halbwolle, so wird auch Halbseide einfarbig (unifarbig) odEr 
zweifarbig gefarbt. Bei Unifarbungen wird die Baumwolle dunkler ge­
halten als die Seide. 

Zum Far ben dienen die gewohnlichen viereckigen Holzkufen, in denen 
die Stiickware mittels eines beweglichen Haspels umgezogen wird. Fur 
bessere oder schwerere Qualitaten bedient man sich des Jiggers. Bander 
werden auf Stocke gehangt und umgezogen oder in einer Haspelkufe be­
handelt. 

Es werden substantive, basische, saure, Schwefel-, Beizenfarbstoffe 
usw. benutzt. Ein groBer Artikel ist auch das Anilinschwarz auf Halb­
seide (z. B. fur Schirmstoffe), das oft mit Blauholz uberfarbt wird. Des­
gleichen konnen Eisfarben (Paranitranilinrot) und Kupenfarbstoffe auf 
Halbseide gefarbt werden. Man arbeitet, wie bei allen Mischfasern, 
ein- und zweibadig. Falls zum Verweben bereits vorgefarbtes Baum­
wollgarn benutzt worden ist, so braucht nur die Seide nachgefarbt zu 
werden. Die Baumwollfarbung muB dann so echt sein, daB sie das Ent­
basten und das Farben im sauren Bade au shalt. Die Hauptverfahren 
sind nachstehend kurz angegeben. 

1. Farben mit substantiven Farbstoffen unter Zusatz von 1O-20-40g 
Glaubersalz und 1/2-1 g kalzinierte Soda im Liter (evtl. auch von 11/2 g Monopol­
Eeife oder 2--4 g Seife), gut spulen, avivieren und nach Bedarf mit basischen 
oder Saurefarbstoffen nachfarben. Auch bei Halbseide ist wie bei Halbwolle die 
Eigenart der substantiven Farbstoffe zu berucksichtigen, Baumwolle und Seide 
entweder nahezu gleich oder in verschiedenen Tanen anzufarben. Bei stark ab­
weichendem Verhalten der Farbstoffe zu der Baumwolle und der Seide kann 
dieses Verfahren auch zur Erzeugtmg von Zweifarbcneffektcn dienen. 

2. Farben mit Schwefelfarbstoffen1), 1/2-1 Stunde heiB, unter Zusatz 
von 30 g Glukose, 2 g Soda, 2 g Monopolseife, 5-10 g Glaubersalz im Liter Farb­
bad nebst entsprechenden Mengen von Schwefelnatrium und Farbstoff, abquetschen 
sptilen, avivieren und evtl. mit substantiven, basischen oder sauren Farbstoffen 
u berfar ben. 

3. Farben mit Beizenfarbstoffen1). Die vVare" wird naeh den fur Baum­
wolle und Seide gebrauchlichen Verfahren vorgebeizt und dann gefarbt (auch 
schwarz). 

4. Vorbeizen mit Tannin und Brechweinstein und Farben von kalt nach 
warm mit basischen und sauren Farbstoffen unter Zusatz von etwas Essigsaure. 

5. Farben mit sauren und basischen Farbstoffen. Die Seide wird mit 
sauren oder basischen Farbstoffen vorgefarbt (m1ter Zusatz von organisaher 
Saure, Bisulfat od. dgl.). Darauf wird die Baumwolle kalt in kurzem Bade mit 
2-5% Tannin und 11/2-3% Brechweinstein (fUr dunkle _Far ben mit 10-15% 
Sumachextrakt und Eisensalzen) in ublicher vVeis" gebeizt und mit basischen 
Farbstoffen kalt nachgefarbt (evtl. unter Zusatz von E'lsigsaure). Bei Eisen­
grund kann man auch mit Holzfarben nachfarben. Ferner kannen zum Nachfarben 
der Baumwolle solche substantive Farbstoffe benutzt werden, die die Seide nur 
wenig anfarben. Die Seide wird beim Vorfarben immer etwas heller gehalten 
als das Muster, da sie beim Nachfarben leicht noah etwas Farb3toff zieht. 

vVerden Zweifarbeneffekte mit wciBer Baumwolle verlangt, so farbt man 
die Seide mit solchen Saurefarbstoffen vor, die Baumwolle gar nicht oder kaum 
anfarben; umgekehrt wird bei Artikeln mit weiBer Seide die Baumwolle mit 
solchen substantiven oder Schwefelfarbstoffen vorgefiirbt, die die Seide unier 
bestimmten Arbeitsbedingungen gar nicht oder nur spurenweise anfarben. 

1) Praktisch wenig angewandt. 
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Eine geringe Tonung odeI' Anschmutzung del' Faser, die jeweils weiB bleiben soll, 
kann durch schwaches Ohloren odeI' Seifen entfernt werden. Die weiBe Faser 
kann auch beliebig iiberfarbt werden, was zu Ohangeant. odeI' Kontrast· 
farbungen fiihrt. 

Schwarz auf Halbseide wird entweder mit Anilinschwarz odeI' mit sub· 
stantiven, Diazotierungs., Schwefelfarbstoffen (selten) oder Holzfarben erzeugt. 

Das Farben von W ollseide. 
Die V orbehandlung der Wollseidengewebe richtet sich ganz nach dem 

Charakter und Zustand der Ware, besonders nach der Art der mitver· 
webten Seide. Stoffe mit Schappe und bereits entbasteter Organzinseide 
werden wie reine leichte Wollstoffe behandelt, also gesengt, gekrabbt, 
gedampft und dann mit Seife unter Zusatz von etwas Ammoniak oder 
Soda rein gewaschen; Waren mit Gregekette (Rohseide, z. B. Bengaline, 
Eolienne, Gloria) werden nach dem Krabben in kochend heiJ3em, neu· 
tralem Seifenbade entbastet und hierauf sorgfaltig gespult und eventuell 
noch gedampft. Fur lebhafte Nuancen werden die Stoffe meist noch mit 
Wasserstoff· oder Natriumsuperoxyd gebleicht. 

Zur Erzielung einer moglichst glanzreichen Seide und fleckenfreien 
Farbung ist bei allen Operationen auf Verwendung von reinem, weichem 
Wasser besonders zu achten. 

Das Farben von Geweben aus Wolle und Seide geschieht sowohl ein· 
farbig (uni) als auch zweifarbig. Als FarbegefaJ3e dienen die fur die 
Wollstuckfarberei gebrauchlichen Kufen mit maschinellem, bei beson· 
ders empfindlichen Stoffen auch mit Handantrieb. Nach dem Farben 
wird gespiilt, mit Essig. oder Ameisensaure aviviert, am Spannrahmen 
getrocknet, eventuell auf dem Egalisierrahmen egalisiert und dann leicht 
gepreJ3t. Geringe Qualitaten werden vor dem Troclmen leicht gummiert. 

Die iiblichsten Farbeverfahren sind folgende: 
1. Unifiirbungen werden in mit Glaubersalz und Schwefelsaure bzw. vVein· 

steinpraparat angesauertem Bade mit Saurefarbstoffen von warm bis kochend 
hergestellt. Dureh langeres Kochen sowie bei geringerem Saurezusatz zieht del' 
Farbstoff mehr auf die Wolle, bei niedrigerer Temperatur sowie bei groBerem 
Saurezusatz mehr auf die Seide. Durch Erhohen odeI' Erniedrigen del' Tern· 
peratur bzw. durch geringeren odeI' groBeren Saurezusatz kann man demnach 
regulierend auf das Anfarben del' einzelnen Fasern einwirken. 

2. Desgleichen konnen Unifarbungen durch heiBes Farben mit substan· 
tiven Farbstoffen unter Zusatz von 5--20 g Glaubersalz pro Liter Flotte 
hergestellt werden. Diese Farbungen zeichnen sich durch groBere vVasser· und 
vVaschechtheit aus als die unter 1 erwahnten. 

3. Beizenfarbstoffe werden verwendet, indem in saurem Bade angefarbt 
und in demselben Bade mit Chromsalzen fixiert wird. Ein anderes Verfahren 
besteht a) im Vorbeizen del' Seide mit kaltem Chromchlorid, dann b) del' 'Wolle 
mit heiBem Chromkali und im schlieBlichen Ausfarben von kalt nach heiB. 

4. Vereinzelt wird auch Anilinschwarz auf Wollseide hergestellt, das dann 
meist mit Holzfarben tihersetzt wird. 

5. Besser ist das reine Holzschwarz. Dieses wird durch zweifache Beizung 
(fUr Seide kalt mit Eisenbeize von 10-15° Be, mit nachfolgendem Waschen 
und Abbrennen; fiiI' Wolle heiB mit Chromkali usw.) und Ausfarben von kalt 
nach heiB erzeugt. Alkaliblau wird in heiBem Seifenbade gefarbt und mit 
Schwefelsaure heiB entwickelt. Auch gewisse basische Farbstoffe (Fuchsin, Violett, 
Griin, Rhodamin) kann man im Seifenbade farben, besonders helle Tone. 
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6. Zweifarbeneffekte odeI' Changeants erhaIt man a) durch heiBes 
Vorfarben del' Wolle mit solchen Saurefarbstoffen, die die Seide nicht odeI' nur 
wenig anfarben, und Nachfarben del' Seide kalt bis warm mit geeigneten, auf 
Wolle -nicht ziehenden Saure- odeI' basischen Farbstoffen in angesauertem Bade; 
odeI' b) durch kochend heiBes Farben del' Wolle und Farben del' Seide im er­
kaltenden Bade mit basischen odeI' sauren Farbstoffen. 1st die Seide beim Vor­
farben del' Wolle zu stark angefarbt, so kann sie durch 60--80° C heiBes essig­
saures .Ammoniak (100-200 cern pro 100 1 Flotte), durch oxalsaures .Ammoniak 
(30--60 g pro 100 1 Flotte) odeI' auch durch ein warmes Seifenbad, Hydrosulfit 
ad. dgl. abgezogen werden. Geringer Sauregehalt und hohe Temperatur des Farbe­
bades erschweren die .Anfarbung del' Seide, wahrend bei Benutzung von stark 
sauren und weniger heiBen BadeI'll die Seide in h6herem Grade angefarbt wird. 
Immerhin k6nnen scharfe Kontrastfarbungen oft iiberhaupt nicht erzeugt werden, 
da sich Woll- und Seidenfaser den Farbstoffen gegeniiber sehr ahnlich verhalten. 

Das Farben von Dreifasergemischen. 
Das Farben von Geweben aus dreierlei Fasern, z. B. aus Wolle, Seide 

und BaumwolIe, gestaltet sieh sehwieriger. Die Bearbeitung soleher Ge­
misehe erfordert genaue Kenntnis del' besonderen Eigensehaften del' 
Farbstoffe. Wie bei Zweifasergemisehen k6nnen diese Gemisehe uni­
farbig odeI' mehrfarbig (zwei- odeI' dreifarbig) hergestellt werden; doeh 
k6nnen naturgemaB zahlreiehe Kontrastfarbungen uberhaupt nieht 
direkt erzielt werden. 

Man arbeitet z. B. zur Herstellung von Unifarbungen 
1. wie bei Halbwolle oder Halbseide, indem man die Seide und die WolIe 

vorfarbt und die Baumwolle nachfarbt odeI' 
2. die Wolle vorfarbt und die Seide und die BaumwolIe nachfarbt, odeI' 
3. die BaumwolIe vorfarbt und die Seide und Wolle nachfarbt, odeI' 
4. aIle Fasern in einem Badc gleichzeitig farbt. 
'Verden Zwei- odeI' Dreifarbeneffekte verlangt, so wird 
1. Wolle und Seide gleichfarbig und die BaumwolIe im abweichenden Ton 

gefarbt, oder 
2. die Baumwolle wird vorgefarbt und die Wolle und Seide verschiedenfarbig 

nachgedeckt, odeI' 
3. die Wolle wird vorgefarbt und die BaumwolIe und Seide verschiedenfarbig 

nachgedeckt. 
Ahnlich wird bei Gemischen aus '1Volle, Baumwolle und Kunstseide vor­

gegangen. Zweifarbige Farbungen werden in del' Regel so erzeugt, daB man 
entweder a) zunachst die Wolle mit Saurefarbstoffen farbt und die Baumwolle 
und Kunstseide in abweichendem Ton naehdeckt odeI' b) erst die Baumwolle und 
Kunstseide nach dem Diazotierungs- und Kuppelungsverfahren vordeckt und die 
Wolle in abweiehender Nuance naehfarbt usw. 

Spezialverfahren zur Herstellung mehrfarbiger Gewebe. 
Misehfasel'll k6nnen bei versehiedener Verwandtsehaft del' Einzel­

fasern zu den Farbstoffen ohne besondere Praparation del' Fasern bis 
zu einem gewissen Grade unmittelbar mehrfarbig gefarbt werden. Soll 
dagegen Stuekware aus nul' einer Faserart mehrfarbig gefarbt werden, 
so mussen besondere Vorbehandlungen (versehieden vorgefarbtes Garn 
od. a.) odeI' Praparationen eines Telles del' verwebten Garne VOl' dem 
Verweben (versehieden vorgebeiztes Gal'll od. dgl.) stattfinden. Diese 
Vorbehandlungen k6nnen in versehiedener Weise wirken, positiv odeI' 
negativ, d. h. derart, daB die Praparation das Anfarben a) befOrdert 
bzw. ermoglieht odeI' b) vermindert bzw. verhindert. 
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Von vielen in del' Praxis angewandten Verfahren seien hier nachstehemi nul' 
kurz einige Beispieie angefiihrt. 

1. Chior und Hypochlorite (s. auch gechlorte Wolle S. 476) wirken auf 
Wolle positiv, h. d. die Farbung befordernd ein. Wird demnach gewohnliche 
\Volle und gechlorte Wolle zusammen verwebt und dann einbadig gefarbt, so 
fallt die gechlorte Wolle dunkler als die nicht gechlorte aus. Hierdurch konnen 
maBige Zweifarbeneffekte, abel' keine Kontrastfarbungen erzeugt werden. 

2. Merzerisierte Ba u m wolle wird dunkler angefarbt als nicht merzeri­
sierte. ",Vird demnach gewohnliche und merzerisierte Baumwolle zusammen 
verwebt und im Stiick gefarbt, so entstehen maBige Zweifarbeneffekte. Kontrast­
farbungen konnen auf diesem Wege auch nicht erzielt werden. 

3. ",Verden gebeizte und nicht gebeizte Garne zusammen verwebt und 
die Stiicke mit Beizenfarbstoffen gefarbt, so werden scharfe Zweifarbeneffektc 
erzielt. Durch Verweben von zweierlei verschieden gebeizten Garnen mit un­
gebeiztem Garn konnen weiterhin Dreifarbeneffekte, von dreierlei gebeizten 
Garnen Vierfarbeneffekte usw. erhalten werden. Wird beispielsweise mit Alaun, 
Eisenbeize und Chromchlorid vorgebeizte Seide und nicht vorgebeizte Seide zu­
sam men verwebt und im Stiick mit Alizarin gefarbt, so wird ein Rot-Violett-Braun­
WeiBeffekt gebildet. Das etwa angesehmutzte weiBe Material wird in bekannter 
\Veise durch Seifen odeI' Bleichen wieder entfiirbt. Anstatt Seide kann auch 
Wolle, Baumwolle USW. in vorgebeiztem und nicht gebeiztem Zustande verwebt 
und zu Mischfarbeneffekten verwendet werden. Bei Verwendung von Baumwolle 
konnen Z. B. sehr hiibsche Effekte durch Vorbeizen eines Teiles des Baumwollgarnes 
mit Tanninbrechweinstein und Ausfarben im Stiick mit basischen Farbstoffen 
erreicht werden. 

4. Die Farbaufnahme verhindernde, negative Mittel nennt man auch reser­
vierende Mittel, die in del' Zeugdruckerei cine groBe Rolle spielen. Sie konnen 
chemisch, mechanisch und chemisch-mechaniseh wirken. Die Art del' Reserven 
odeI' Reservagen kann sehr verschieden sein und riehtet sieh im allgemeinen 
naeh del' Art del' Faser, del' Farbstoffe und del' Arbeitsverfahren. Die Vielgestal­
tigkeit diesel' Verfahren wird noeh dadureh erhoht, daB man ungefarbtes und 
gefarbtes Garn mit Reserven versehen kann, so daB sich zwei-, drei- und mehr­
farbige seidene, wollene, baumwollene Gewebe herstellen lassen. Wird Z. B. tie­
risehes Gespinst mit Gel' bsa ure und gerbsauren Salzen odeI' mit reduzierenden 
Salzen behandelt und mit gewohnliehem, unprapariertem Garn derselben Art 
verwebt, so nimmt das mit Reserve versehene Gespinst cine Anzahl von saur'en 
und substantiven Farbstoffen nicht auf, wahrend das unpraparierte Gespinst 
gefarbt wird. Das mit Gerbsaure behandelte Garn kann dagegen mit basischen 
Farbstoffen angefarbt werden. NaturgemaB kann man auchdas noeh nicht 
versponnene Material, wie Z. B. lose Wolle, lose Baumwolle usw., vorbeizen odeI' 
reservieren. Dureh Verspinnen des praparierten mit dem nicht praparierten 
Material zu Garn, Verweben und Farben im Stiic~{ erhalt man schone Melangen. 

Die Gerbstoffreservage del' "Wolle gesehieht z. B. in del' Weise, daB man die 
Wolle mit 30% Tannin und 6% Salzsaure 1 Stunde kochend behandelt, leieht 
spiilt und dann im frischen Bade mit P/2% Breehweinstein und 10% essigsaurem 
N atron wieder koehend 1 Stunde behandelt, spiilt und trocknet. Das nicht pra­
parierte Material wird z. B. mit Saurefarbstoffen wie Tartrazin, Azosaurekarmin, 
Azosaureblau, Viktoriaviolett usw. unter Zusatz von 5-10% Essigsaure sowie 
von 20-50% Glaubersalz von warm bis heiB angefarbt. Hierbei bleibt das pra­
parierte Material ungefarbt und kann in besonderem Bade unter Zusatz von 
Essigsaure mit basischen Farbstoffen (Methylenblau, Auramin, Brillantgriin, 
Methylengriin, Thioninblau usw.) ausgefarbt werden. Das Farbebad soil beim 
Eingehen moglichst heiB sein und kann bis koehend getrieben werden. Die mit 
Gerbstoffen praparierte Wolle wird in del' \Valkfahigkeit nur wenig odeI' gar nieht 
beeinfluBt und widersteht dem \Vaschen, Krabben, Dekatieren, Karbonisieren usw. 
Nul' diirfen beim Waschen und vValken keine starken Alkalien verwendet werden. 
Hartere und glanzreichere "Wollen wieCrossbreds und Mohairs lassen sieh in hoherem 
MaBe reservieren und geben ausgesprochenere \VeiBeffekte als feinere Wollsorten. 

Durch Behandlung von Halbseide mit Tannin und Brechweinstein wird naeh 
einem Verfahren del' Farbenfabriken Bayer die Seide gegeniiber Schwefelfarb-
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stoffen reserviert und bleibt weiB, wahrend die Baumwolle angefarbt wird (Schwarz. 
WeiB.Artikel). 

5. Durch Behandlung del' Wolle mit 25% Thiosulfat und 16% Salzsaure 
22° Be, I-P/2 Stunde bei 50° C, erhalt die Wolle gegeniiber basischen und 
Kiipenfarbstoffen erhohte, gegeniiber substantiven, Saure· und Beizenfarbstoffen 
verminderte Aufnahmefahigkeit. Dureh geeignete Wahl von Farbstoffen lassen 
sich schone Kontrastwirkungen erreichen. 

6. Rhodankalium, ·ammonium und .kalziumlosungen verandern Woll· 
material dauernd in del' Weise, daB die damit behandelte Wolle erhohte Aufnahme· 
fahigkeit gegeniiber Saure·, Chromentwieklungs· und Beizenfarbstoffen erwirbt. 

7. Das Reservieren del' '¥olle mit Sehwefelsa ure maeht die Wolle fiir saure 
Farbstoffe unempfanglieh und liefert noeh weiBere Effekte als die Tannin behandlung. 

8. Die Praparation del' Wolle mit Formaldehyd macht die Wolle unemp· 
findlich gegen Alkali, so daB sie z. B. in schwefelalkalischem Bade mit Schwefel· 
farbstoffen gefarbt werden kann. Diese Wolle hat abel' zum groBen Teil ihre 
Walkfahigkeit verloren, was mitunter zur Erzielung gewisser Effekte auch als 
ein Vorteil ausgenutzt werden kann. 

9. Ein neueres, gut wirkendes und leicht zu verwendendes Reservagemittel 
in del' Halbwoll· und Halbseidenfarberei zum Reservieren del' Wolle und del' 
Seide ist das Katanol 'V [By], woriiber bereits an anderer Stelle Naheres gesagt 
ist (s. u. Katanol W). 

10. Herstellung von reinweiBen Wolleffekten in stiickfarbigen Wollstoffen 
und Melangen durch Behandlung del' Wolle mit Essigsaureanhydrid [C]. Dic 
Wolle wird erst scharf getrocknet und dann mit einer Reservierlosung in vel'· 
schlieBbarer, rotierender Trommel aus Ton odeI' Steingut behandelt. Die Trommel 
wird von auBen durch warmes Wasser in etwa 1 Stunde auf 57-58° C angewarmt 
und etwa 11/2 Stunde bei diesel' Temperatur belassen. Die Reservierfliissigkeit 
wird sorgsam aufgehoben und weiterverwendet, die Wolle naeh del' Behandlung 
gespiilt. Ungefarbte Wolle ist nach dem Praparieren fertig und wird nul' noch 
VOl' dem Farben bei moglichst niedriger Temperatur getrocknet. Farbige 'Volle 
wird noch nach dem Auswaschen mit 20% essigsaurem Chrom 20° Be und 4% 
Ameisensaure 85 proz. 3/4 Stunde bei 75° C behandelt, gewaschen und auch VOl'· 
sichtig getroeknet. Die Praparierlosung ist scharf und atzend und riecht stark, 
deshalb die Ton· od. a. GefaBe und die Vermeidung von Metallteilen. AuBerdem 
wird die Reservierlosung durch Wasser zersetzt; eine Beriihrung mit Wasser, 
feuchter Wolle und Luft ist deshalb zu vermeiden. Die praparierte Wolle bleibt 
beim Farben im Stiiek durch die meisten Wollfarbstoffe ganz ungefarbt. Farbige 
'Vollen fiir Mehrfarbeneffekte werden vorher dureh Verwendung von walkechten 
Farbstoffen hergestellt. Dieses Verfahren liefert die reins ten weiBen Effekte. 

Die Reservierfliissigkeit besteht aus einer Mischung von: 

1. Fiir ungefarbte Wolle: 2. Fiir farbige Wolle: 
1 1 Essigsaureanhydrid, 1 1 Essigsaureanhydrid, 
41 Eisessig, 4 I Eisessig, 

140 g (= 76 eem) Schwefelsauremono· 60 g (= 32,5 ccm) Schwefelsauremono~ 
hydrat, hydrat 

77 g (= 80 CclU) DimethylanililJ. auf je 1 kg Wolle. 
auf je 1 kg Wolle. 

11. Wollreserve CB in Pulver [C]. In neuerer Zeit (1925) ist noeh ein Woll· 
reservemittel, Marke CB in Pulver [C] herausgckommen, das del' friiheren Woll· 
reserve C [C] ahnelt, abel' auBer del' handlieheren Pulverform noch die vorteilhafte 
Eigenschaft hat, bessel' reservierend zu wirken und klarere Effekte zu geben. 
Auch kann es in vielen Fallen fUr weiBe Effekte und zum Reservieren von Seide 
diener. Man arbeitet etwa, wie folgt: 

a) Bunte Effekte. Man geht mit del' Ware in das mit 30% yom Gewicht del' 
Wolle und dem notigen Farbstoff bestellte Bad bei 40° C ein, bringt langsam 
in 3/4 Stunde zum Kochen und kocht noeh 2 Stunden. Wenn die Farbstoffe nach 
1/2-1 stiindigem Kochen nieht geniigend ausgezogen sind, so kann man noch 
etwas Essig. odeI' Ameisensaure zugeben. Hierauf wird, ohne zu spiilen, in frischem 
Bade mit 2% Zinnsalz, 10% essigsaurem Chrom 20° Be und 10% Essigsaure 
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30proz. 3/4-1 Stunde bei 90 0 C nachbehandelt und dann gespiilt. Bei Nach­
chromierungsfarbstoffen wird das Chromkali nach dem Anfarben in das Reservier­
bad gegeben und 1/2_3/4 Stunde nachchromiert, dann me zuvor im frischen 
Bade mit Zinnsalz, essigsaurem Chrom und Essigsaure 3/4-1 Stunde bei 90 0 C 
nachbehandelt und gespiilt. 

b) WeiBe Effekte. Man behandelt wie oben mit Wollreserve CB in Pulver 
von 40 0 C bis kochend, kiihlt auf 90 0 Cab, gibt 4% Zinnsalz und 10% Essig­
saure zu, behandelt 3/4-1 Stunde bei 90 0 C und spiilt. 

c) WeiBe und bunte Seideneffekte. Die abgekoehte weiBe odeI' vorgefarbte 
Seide wird mit 30% Wollreserve 2 Stunden kochend behandelt, dann wird, ohne 
zu spiilen, in frisehem Bade mit 4% Zinnsalz und 10% Essigsaure 30proz. 3/4 bis 
1 Stunde bei 90 0 C nachbehandelt. 

Die Wollreserve CB wird zweeks Losens mit kochendem Wasser iibergossen 
und dureh Umriihren in Losung gebracht. Es ist wesentlich, eisenhaltiges Wasser 
und die Beriihrung mit Eisenteilen zu vermeiden. 

Das Farben verschiedener Nichttextilstoffe1). 

Das Farben von Leder. 
Lamb - Jablonski: Lederfarberei und Lederzuriehtung. - Lamb und 

Mezey: Die Chromlederfabrikation, 1925. - Wiener, F.: Die Lederfarberei 
und die Fabrikation des Laekleders. 

Je naeh del' Art del' Gerbung odeI' Lederbereitung unterseheidet man: 1. loh­
gares odeI' sumachgares Leder, das mit Gerbsauren gegerbt ist (Haupt­
anwendung fiir Galanteriewaren, Hutfutter, Koffer, Tasehen); 2. alaungares 
Leder, das sieh dureh besondere Weichheit auszeichnet (Hauptanwendung fiir 
Kinder- und Ballschuhe); 3. chromgares Leder odeI' Chromleder, das haufig 
in Verbindung mit Alaun gegerbt wird und sich durch seine Zahigkeit und Wasser­
dichtigkeit auszeichnet (Hauptanwendung fiir feine Damen- und Herrenschuhe, 
Boxcalf, Chevreaux); 4. samischgares Leder odeI' Samischleder. Die drei 
ersten kommen hauptsachlich zum Farben; Samischleder wird seltener gefarbt. 

1. Lohgares Leder. Die lohgaren Leder werden erst nach. Qualitat (Dicke odeI' 
Starke) und Farbe sortiert und die zusammengehorigen Partien erst mehrere 
Stunden mit warmem Wasser aufgewalkt, d. h. im WalkfaB mit Wasser auf­
geweicht, bis del' Schmutz und die iiberschiissige Gerbsaure entfernt sind. Die 
Narben sollen dabei weich werden und sich schliipfrig anfiihlen. Hierauf kann 
es noch mit Sumach nachgegerbt werden, wodurch das Leder heller und farb· 
aufnahmefahiger wird. Eventuell werden die Felle noch mit phosphorsaurem 
Natron odeI' kohlensaurem Ammoniak gewaschen. So vorbereitet, sind sie zum 
Farben im nassen Zustande fertig; sollen sie im trockenen Zustande gefarbt 
werden, so werden sie leicht geolt und im aufgespannten Zustande getrocknet. 

Das Farben selbst geschieht fiir volle, dunkle Tone vorzugsweise mit basischen 
Farbstoffen, fiir helle, feurige Tone mehr mit Saurefarbstoffen in schwefelsaurem 
Bade. Oft farbt man auch mit sauren Farbstoffen VOl' und mit basischen Farb­
stoffen auf frischem Bade nacho 

Die Form del' Ausfiihrung hangt davon ab, ob das Leder beide~seitig 
odeI' nul' einseitig (mit ungefarbter Fleischseite) gefarbt werden soli. Danach 
unterscheidet man a) das Farben odeI' Streichen mit del' Biirste (einseitiges 
Farben), b) das Farben in del' Mulde (vorzugsweise einseitiges Farbenl und c) das 
Farben im WalkfaB odeI' Haspel (zweiseitiges Farben). 

a) Zum Farben odeI' Streichen mit del' Biirste (Rindshaute odeI' andere 
Sorten), wobei die Fleischseite ganzlich ungefarbt bleiben soli, miissen die Leder 
gereckt bzw. gespannt und getrocknet sein. Die Farbe wird entweder auf die 
trockenen Flachen mit del' Biirste zwei- bis dreimal aufgetragen; odeI' die Leder 

1) Anhangsweise sei hier del' Vollstandigkeit halber das Farben verschiedener 
Materialien kurz erwahnt, die nicht zu den "Textilien" gehoren, deren Farben 
abel' in naher Beziehung zu demjenigen del' Textilstoffe steht. 
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werden zuvor gut mit Wasser (dem auf 10 I etwa 100 ccm Alkohol und 2 g Ge­
latine oder 50 ccm Milchsaure zugesetzt sind) angefeuchtet und dann erst bestrichen. 
Die filtrierte, etwa 50° 0 warme Farbstofflosung mit etwa 5--10 g Farbstoff 
im Liter wir-d nun gut mit der Biirste aufgetragen, wobei die Rander, die sich 
schlechter anfarben lassen, gut nachgestrichen werden mussen. Dann wird gespiilt 
und getrocknet. Basische Farbstoffe werden ohne jeglichen Zusatz, saure Farb­
stoffe mit Saurezusatz (z. B. 1 Teil Ameisensaure 50proz. auf 2 Teile Farbstoff) 
verwendet. 

b) Beim Farben in der Mulde (meist von Kalb-, Ziegen- und Schafleder) 
werden je zwei Leder mit der Fleischseite fest aneinandergelegt, um das Anfarben 
der Ruckseite tunlichst zu vermeiden. Die Flotte wird so knapp bemessen, daB 
man die Leder gerade noch gut bearbeiten kann (etwa 5-61 Flotte auf zwei 
mittelgroBe Felle). Die Farbstofflosung wird auf 40° 0 und konzentriert gehalten 
und enthalt bis zu 20 g Farbstoff pro Liter. Man farbt etwa immer 10 Minuten 
und dreht dabei die Felle in der Farbflotte. Dann wird gut gespiilt, das Leder 
auf einen Bock gehangt, ausgereckt und getrocknet. Basische Farbstoffe werden 
ohne Zusatz, saure Farbstoffe mit Saurezusatz (wie bei a) angewandt. 

c) 1m WalkfaB oder Haspel wird gearbeitet, wenn das Leder auf beiden 
Seiten gleichmaBig gefarbt sein solI. Man laBt das Leder im FaB mit der Halfte 
des erforderlichen Wassers etwa 10 Minuten laufen und gibt dann den (iro Rest 
des Wassers gelosten) Farbstoff allmahlich wahrend des Drehens zu. Fur ein 
Fell rechnet man im Mittel etwa 11/.1 Wasser und nimmt 50-100 Felle in ein 
FaB. Die Farbctemperatur betragt etwa 40° 0, die Fiirbedauer 1 Stunde. 

2. Alaungares Leder. Es wird wie lohgares Leder ebenfalls zuerst gut mit 
warmem Wasser gewaschen, um den uberschussigen Alaun zu entfernen.' Ge­
farbt wird meist mit Saurefarbstoffen. Fiir dunkle Tone gibt man auch ein Bad 
von gerbsaurem Eisen oder Holzgrundierung und ubersetzt mit Anilinfarbstoffen. 
Das Fiirben geschieht meist durch Aufstreichen mit der Burste, seltener im 
vValkfaB. Die Temperatur solI 30° 0 nicht ubersteigen, da das Leder sonst 
leicht hart wird. Nach dem Farben wird gut gespult und bei maBiger Warme 
getrocknet. 

3. Chromleder. Das aus der Gerbung kommende Ohromleder muB zunachst 
durch Waschen gut entsauert (z. B. mit Borax) werden; alsdann wird es mit 
einer Emulsion von wechselnden Mengen Klauenol, Eigelb, Seife, Glyzerin und 
evtl. etwas Soda oder Ammoniak geschmiert. So prapariertes Leder ist zum Farben 
mit Saurefarbstoffen fertig vorbereitet. SolI dagegen mit basischen Farbstoffen 
gefarbt werden, so werden die Leder mit einer Gerbstofflosung im WalkfaB be­
handelt, um sie fiir diese Farbstoffe aufnahmefahig zu machen. Dazu dient meist 
eine Abkochung von Sumachblattern, und zwar verwendet man fiir helle Farben 
auf 100 kg Leder (feucht gewogen) eine Abkochung von 3-5 kg Sumach, fUr 
dunkle Farben entsprechend mehr. Statt Sumach konnen auch andere Gerb­
stoffe, z. B. Gambir, verwendet werden. Das Leder wird in 1/2 Stunde lauwarm 
im WalkfaB gewalkt und dann gespiilt. 

Wegen dieser erforderlichen Vorbereitung des Leders fUr das Farben mit 
basischen Farbstoffen ist das Farben von Ohromleder mit Saurefarbstoffen 
vorteilhafter. Es wird hauptsachlich im vValkfaB gefarbt, da ein intensives Durch­
arbeiten des Ohromleders erforderlich ist. 

Das Farben mit Saurefarbstoffen geschieht bei 50-60° 0, zunachst 1/4 bis 
1/2 Stunde ohne Saurezusatz. Wenn moglichst tiefgehende Durchfarbung ver­
langt wird, setzt man etwa 0,1 % Ammoniak (vom Gewicht des Leders) der Farb­
£lotte zu und sauert nach 1/4-1/2 Stunde das Bad mit Schwefel- odeI' Ameisen­
saure an (etwa 1/2 bzw. 1 Teil auf 2 Teile Farbstoff). Man laBt noch 10 Minuten 
laufen und spult. Kleine Partien Ohromleder werden in der Mulde bei 50-60° 0 
gefarbt (mit etwa 5--61 Flotte auf ein Fell). Nach dem Farben wird gut gewaschen 
und leicht ausgereckt. 

4. Siimischleder wird seltener gefarbt; erforderlichenfalls wird es vor dem 
Farben in einer warmen Seifen16sung (30 g pro Liter) eingeweicht bzw. gewaschen 
und hinterher gespiilt. Das Farben geschieht wie bei lohgarem Leder mit Saure­
farbstoffen unter Zusatz von Glaubersalz und Essigsaure od. dgl. Nach bestimmten 
Vorschriften [0] kann es auch mit Schwefelfarbstoffen gefarbt werden. 
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Besondere Verfahren del' Led erfar berei. Vielfach werdennoch Pflanzen­
farbstoffe gebraucht. Man grundiert z. B. mit Blauholz, Sumach, Gelbholz, Rot­
holz usw. und falit den Farblack mit entsprechenden Metallsalzen; odeI' man 
behandelt das Leder umgekehrt zuerst mit den zur Lackbildung erforderlichen 
Beizen, spiilt und farbt dann aus. 

Spritzeffekte werden durch Aufstauben ziemlich konzentrierter Farbstoff­
lOsungen (etwa 10: 1000) erzeugt. 

Bronzefarbungen werden durch Farben in konzentrierten Badern (5 bis 
8: 1000) von basischen Farbstoffen, Spiilen und Nachfarben mit starken Losungen 
passender Saurefarbstoffe (bis zu 10 g im Liter) erhalten. 

Imitationen von antikem Leder, Marmoriereffelde usw. erhalt man dUTch 
Vorfarben des Leders mit basischen odeI' flauren Farbstoffen, darauffolgendes 
unregelmaBiges Zusammenkneten des Leders und Trocknen (so daB die Falten 
hierbei erhalten bleiben). Dann wird das trockene Leder mit starken Losungen 
von basischen Farbstoffen mittels eines Schwammes iibersirichen, so daB die 
Falten nicht beriihrt werden.' SchlieBlich wird getroclmet und zugerichtet. 

Das Farben von Fellen (Pelzen, Rauchwaren). 
Beltzel', .Fr.: Industrie des poils et fourrures, cheveux et plumes. 

Die Feli-, Pelz- oder Rauchwarenfarbereil) stellt einen recht schwierigen 
Spezialzweig del' Farberei dar, nicht allein wegen del' Mannigfaltigkeit des Mate­
rials, sondern aueh wegen del' Verschiedenartigkeit der einzelnen Felle gleicher 
Gattung, und weil das einzelne Fell selbst nicht einheitlich ist. Grannenhaare 
und Grundwolle sind durehaus verschieden, und die Bauchseite farbt sich andel's 
als del' Riieken; bei alledem miissen die Ubergange weich und nicht schroff aus­
fallen. Dazu kommt die Empfindlichkeit des Leders gegen viele Farbstoffe und 
Chemikalien und gegen Temperaturen iiber 40-50° C. Das Haar verhalt sich 
gegen Chemikalien ahnlieh wie die Wolle, ist widerstandsfahiger gegen Sauren 
und Chlor und im allgemeinen viel widerstandsfahiger gegen Alkalien, jedoch 
innerhalb weiter Grenzen schwankend: manche \Volfshaare vertragen kaum 
SodalOsung von1/ 2 ° Be, Wasehbaren vertragen dagegen selbst 5gradige Atznatron­
losung. 

Das Farben des Pelzwerkes geschieht, ahnlieh wie bei Leder, 1. nach dEm 
'runk- odeI' Tauchverfahren, wo das Fell mitsamt dem Leder in del' Tunk- oder 
Tauchbriihe gefarbt wird, odeI' 2. nach dem Streichverfahren, wo nur die Haare 
odeI' die Haarspitzen dureh Auftragen mit einer Biirste gefarbt oder gespitzt werden. 
Letzteres Verfahren nennt man auch das Blenden. Beide Verfahren werden 
haufig miteinander kombiniert. 

Vor dem eigentliehen Farben werden die Pelze in der Regel gereinigt oder 
entfettet, man nennt diesen Vorgang das Tot e n odeI' die Tot u n g del' Felle. 
Diese Behandlung bezweckt auBer der Reinigung, die Grannenhaare fiir den 
~)rbstoff aufnahmefahig zu machen. Das Toten kann durch Behandlung mit 
Ather, Alkoh?l und schwachen Alkalien ausgefiihrt werden. In del' Praxis ver­
wendet man Atzkalk, Ammoniak, Soda, Pottasehe u. dgl., haufig in Verbindung 
mit Eisenvitriol, Alaun, Kupfersalzen usw., die zugleich als Beize fiir die Farb­
stoffe dienen. Manehe Felle werden mit Sene und Soda gewaschen. Auch \Vasspr­
stoffsuperoxyd und Chlorwasser wirker: totend. Die alten Verfahren benutzen 
eine Menge von Materialien, die sieh in ihrer \Virkung teilweise aufheben und des­
halb zweekwidrig sind. Als Schutzmittel wird ein Zusatz von Leonil S [M], ge­
wohnlieh 2~3 g pro Liter Totungsfliissigkeit, empfohlen. Bei starken Laugen 
erhoht man den Zusatz bis auf 10~15 g Leonil S pro Liter. 

Naeh del' Totung hangt man die Felle zum Trocknen und reinigt sie durch 
Klopfen oder in del' Lautertonne mit Sand und Sagespanen. Wird das Beizen 
nicht mit dem Toten vereinigt, so werden die Felle nach dem Toten einige Stunden 
in eine Losung von Chromkali, Kupfer- odeI' Eisenvitriol und \Veinstein gelegt, 

1) S. auch Fr. Konig: Z. angew. Chem. 1914, S.529. 
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darauf gewaschen und gefarbt. Auch hier ist ein Zusatz von Leonil S zweck­
maBig, ebenso wie beim nachfolgenden Farben. Die Farbetemperatur ist mit 
RiIcksicht auf die Empfindlichkeit des Leders moglichst niedrig zu halten. 

Schwarz und Grau farbt man meist mit Rolzfarben (vorzugsweise Blauholz), 
Sumach, gerosteten Gallapfeln u. dgl. Die Farbstoffe und die erforderlichen 
Metallsalze (Eisenvitriol, Alaun usw.) gibt man zusammen in die Farbbader, 
oft unter Zusatz von etwas organischer Saure. So farbt man z. B. Schaffelle 
(Persianer, Astrachan) 1-2 mal taglich, 3 Tage hintereinander mit einem Farb­
bade, bestehend aus Blauholz, Gelbholz, Sumach, Gallapfeln, Eisen- oder Kupfer­
vitriol und etwas Saure. Wildwaren (Opossum, Murmel) farbt man in einem 
starken Blauholz- und Gelbholzbade und setzt dem Farbebade nach einiger Zeit 
Kupfer-, Eisenvitriol, holzessigsaures Eisen u. a. zu. Die Felle werden lauwarm 
3-4 Tage hintereinander mit der Farbbriihe behandelt und zwischendurch 
gelegentlich verhangt. Fiichse werden mit Blauholz-Kurkuma, holzessigsaurem 
Eisen und Kupfervitriol gefarbt. 

Graublaue Tone (Imitationen von Alaska und Silberfuchs) farbt man mit 
Sumach und Gallus, unter Abdunkeln mit EisenvitrioI. Langeres Einlegen in 
Beizen (s. oben) ermoglicht das Farben mit Rolz- und anderen Beizenfarbstoffen, 
wie Alizarinfarbstoffen. 

Mit Bleiazetat und nachfolgender Behandlung mit Schwefelammonium erhalt 
man Schwefelbleifarbungen von Dunkelbraun bis Braunschwarz; sie konnen 
mit Wasserstoffsuperoxyd, Salz- oder Schwefelsaure weiB geatzt oder gespitzt 
werden. Behandelt man hinterher die weiB geatzten Spitzen nochmals mit Schwefel­
ammonium, so erhalt man dunklen Grund (FuB), eine weiBe Zone und schwarze 
Spitzen. 

Anilinschwarz kann durch Aufstreichen einer Anilinschwarzmasse gefarbt 
werden. Nachbehandlung mit Ohromkali, Nachfarben mit Blauholz und Gelb­
holz, wenn erforderlich unter Mitwirkung von Kupfersalzen, macht den Farbton 
tiefer, satter und blumiger. N ach diesem Verfahren werden die sogenannten 
Sealfarben auf echtem Seal oder anderen Fellen hergestellt. 

Auch bunte (saure, basische und substantive) Farbstoffe benutzt man in 
bescheiderem Umfange zum Farben von Phantasiefarben. AuBer den in der 
vVollfarberei iiblichen Methoden gibt es noch besondere Verfahren, von denen 
eines zum Farben von Teppichfellen mit Saurefarbstoffen erwahnt sei [0]. Es 
besteht in ciner abweehselnden, mehrtagigen Behandlung von Sehaf-, Ziegen-, 
Angorafellen usw. in Ohro mger bee xtrakt [0], Salzsaure, sehr verdiinnter 
Ohlorkalklosung und N atriumthiosulfat sowie im schlieBliehen Ausfarben mit 
Saurefarbstoffen unter Zusatz von Glaubersalz, Essigsaure u. a. bei 60-70° O. 

Eine vollkommene Umwalzung der Rauchwarenfarberei wurde dureh Ein­
fiihrung gewisser Entwicklungs- oder Oxydationsfarben hervorgerufen, die sehr 
echte braune, graue und schwarze Tone liefern. Das erste diesbeziigliche Ver­
fahren stammt von E. Erdmann (1888), dcr als Entwicklungsfarbstoffe das 
Paraphenylendiamin, Paraamidophenol und die Pyrogallussaure nutzbar maehte. 
Spater kamen noch das Metaphenylendiamin, das Orthoamidophenol und andere 
Ausgangsstoffe hinzu. Anfangs waren groBe Schwierigkeiten, auch in bezug auf 
die Betriebshygiene zu iiberwinden, da sich bei vielen in den Betrieben besehaf­
tigten Personen mit cmpfindlieher Raut Rautausschliige einstellten. Reute hat 
man gelernt, diese Ausschlage durch besondere MaBnahmen zu vermeiden (Waschen 
der Rande mit 1-2 proz. Formaldehydlosung) oder schnell zu beseitigen (Waschen 
mit Resorzinspiritus). 1m Laufc der Zeit erschienen derartige Farbstoffe immer 
mehr auf dem Markt, von denen die Ursolfarbstoffe [A], die Nakofarbstoffe [M], 
die Furrolfarbstoffe [0] erwahnt seien. Sie werden beispielsweise auf mit Ohrom­
kali und \Veinstein, Kupfervitriol, Eisenvitriol, holzessigsaurem Eisen u. dgl. 
gebeizte Felle aufgefarbt und dann mit Wasserstoffsuperoxyd oder Ohromkali 
nachbehandelt. 

Leipzig, der Rauptsitz der Rauehwarenindustrie in Deutschland, zahlte 
im Jahre 1913 etwa 71 Betriebe mit 2835 Arbeitern. In diesem Jahre wurden 
in Leipzig Felle im Werte von etwa 150 Million('n Ma,rk mit 15 Millionen Mark 
an L6hnen zugerichtet und gefiirbt. 
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Das Farben von Federn. 
Die Federn werden vor dem Farben bei 40° C mit wenig Soda, .Ammoniak, 

kohlensaurem .Ammoniak, Seife od. a. gereinigt und erforderlichenfalls durch 
Schwefeln im Schwefelkasten oder mit wasseriger schwefliger Saure, Natrium- oder 
Wasserstoffsuperoxyd mit geringem .Alkalizusatz und bei maBiger Temperatur 
gebleicht. 

Das Farben geschieht warm bis kochend unter Zusatz von Glaubersalz und 
Essigsaure bzw. Weinsteinpraparat mit sauren und basischen Farbstoffen (letztere 
ziehen auch ohne Saurezusatz); substantive Farbstoffe werden seltener gebraucht. 
Wenn Bastseife vorhanden ist, so konnen Federn vorteilhaft wie Seide im ge­
brochenen Bastseifenbade gefarbt werden. Fiir Schwarz und Grau sind Holz­
farbstoffe auch sehr geeignet. Das Farben geschieht ahnlich wie in der Woll­
farberei. 

Helle Tone werden aucJ. in 30-40° C warmem Seifenbade, dunklere Tone 
mit 3-5% Essigsaure bei 70--80° C gefarbt. tJber 90-95° C hinauszugehen, 
ist nicht zu empfehlen. 

Bei Verwendung von Chromentwicklungsfarbstoffen chromiert man nach 
dem Farben auf frischer Flotte mit 21/ 2% Chromkali, 1% Kupfervitriol und 1% 
.Ameisensaure 1/2-1 Stunde nacho Fiir Blauholzfarbungen legt man die Federn 
iiber Nacht in salpetersaures Eisen von' 3° Be, spiilt gut und farbt auf frischem 
Bade bei 80-90° C mit Blauholz, etwas Gelbholz und etwas Seife. Zur besseren 
.Anfarbung der Kiele laBt man die Federn nach I-P/2stiindigem Farben bis zur 
voHigen .Abkiihlung in der Farbflotte. 

Das Farben von RoBhaar, Borsten und anderen Haaren. 
Zur Erzielung einer moglichst feurigen, glanzenden, durchgefarbten und 

echten (vor aHem nicht abreibenden) Farbung muB das Haar zunachst vom 
SchweiB und Schmutz gereinigt werden. Dieses geschieht in lauwarmem Bade 
mit Seife und Soda bzw . .Ammoniak, moglichst unter Verwendung von Regen­
oder Kondenswasser. Man reinigt Z. B. handwarm mit 1-2 g Soda oder .Ammoniak 
und 5 g Schmierseife im Liter Bad und spiilt dann gut. 

Die vorherrschende Farbe ist schwarz. Das friiher fast allgemein verwendete 
Blauholz ist durch kiinstliche Farbstoffe verdrangt worden. Man farbt 1 Stunde 
meist in einer Holzkufe unter der Flotte von warm bzw. 50° C bis kochend mit 
einem dekaturechten Schwarz und setzt dem Bade 2--3% Schwefel- oder .Ameisen­
saure zU. ZweckmaBig werden Farbstoff und Saure in 2--3 Portionen zugegeben. 
Zum SchluB wird aufgeworfen, abtropfen gelassen, gut gespiilt und evtl. noch 
lauwarm geseift, geschleudert und nicht zu heiB getrocknet. Durch das Seifen 
wird der Glanz des Materials gehoben. Genau wie RoBhaar werden auch Rinder-, 
Ziegenhaare uSW. gefarbt. Bei Schweineborsten miissen erst die anhaftenden 
Fleisch- und Hautteilchen entfernt werden; sie werden deshalb erst einer Garung . 
unterworfen und vor dem Farben gut gespiilt bzw. gewaschen. 

Enthalt ein Material viel tote Haare, so muB vor dem Farben besonders 
vorbereitet werden, da sich die toten Haare schlecht anfarben lassen. Man wascht 
erst wie normales Haarmaterial mit Seife und Soda, spiilt, hantiert die noch 
feuchten, nicht getrockneten Haare 15 Minuten in kalter, verdiinnter Salzsaure 
(1,5 I: 100 I Wasser), wirft auf, laJ3t abtropfen und bearbeitet 30 Minuten auf 
einer frischen, gut filtrierten, klaren Chlorka1klosung von 0,2--0,5 0 Be; schlieBlich 
geht man nach dem .Abtropfenlassen nochmals auf das alte Salzsaurebad zuriick, 
arbeitet mehrmals gut durch, laBt wieder abtropfen und spiilt sehr gut in frischem, 
moglichst flieBendem 'Wasser, bis die Ware entsauert ist, schleudert und farbt 
in gewohnlioher Weise. Zu starke Chlorbiider sind zu vermeiden; bei unbekanntem 
Material maoht man zweokmaBig mit einer kleinen Probe einen Vorversuch. 

Das Farben von lebenden Haaren, d. h. von Haaren am lebenden Korper, 
geschieht auf kaltem Wege durch .Auftragen von Phenylendiaminen od. dgl. und 
Nachoxydation durch Wasserstoffsuperoxyd und anderen Oxydationsmitteln 
(s. auoh unter Pelzfarberei und Oxydationsfarbstoffen). 
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Das Farben von RoBhaarsurrogaten. 
RoBhaarsurrogate haben mit RoBhaaren nur den Verwendungszweck gemein­

sam; im iibrigen sind sie von ihnen vollig wesensverschieden, indem sie Pflanzen­
fasern darstellen und meist aus Fiber, Sisal, Manila und ahnlichen Fasern bestehen. 
Sie sind demnach wie Pflanzenfasern zu behandeln und lassen sich in einfachster 
Weise mit substantiven Farbstoffen unter Zusatz von Soda und Glaubersalz 
farben. 

Die vorherrschende Farbe ist auch hier Schwarz; friiher wurde ailgemein 
Blauholz verwendet, heute meist kiinstlicher Farbstoff. Fiber ist vor dem Farben 
gut auszukochen; auch empfiehlt sich beim Farben desselben ein Zusatz von 
Ammoniak. Zum Farben von Fiber wird vielfach noch Blauholz gebraucht, 
wahrend Sisal und Manila fast nur substantiv gefarbt werden. 

Das Farben von Stroh. 
Stroh, Strohgeflecht, Hiite usw. miissen vor dem Farben langere Zeit oder 

iiber N acht in heiBem bis kochendem Wasser genetzt werden. Fiir helle Farben 
und Weill bleicht man durch Schwefeln im Schwefelkasten, in wasseriger schwefliger 
Saure oder mit Wasserstoff- bzw. Natriumsuperoxyd, Perborat usw. Nach dem 
Bleichen wird abgesauert und bei Oxydationsbleichen mit Bisulfit oder Schweflig­
sauregas nachbehandelt. 

Mit basischen Farbstoffen werden lebhafte Tone warm bis kochend unter 
Zusatz organischer Sauren gefarbt; man laBt unter Umstanden so lange kochen, 
bis das Stroh geniigend durchgefarbt ist. Durch Saurezugabe wird das Durch-
farben befordert. " 

Saure und substantive Farbstoffe werden in kurzen Badern mehrere Stunden 
kochend heiB gefarbt, mit oder ohne Zusatz von wenig Essigsaure (besonders 
bei hartem Wasser und schwer durchfarbbarem Material ist Essigsaurezusatz zu 
empfehlen). 

Schwefelfarbstoffe werden wie iiblich unter Zusatz von Schwefelnatrium, 
5 g Soda und 20 g Glaubersalz pro Liter bei 25-30° C rasch gefarbt. Hinterher 
wird gut gespiilt und mit 5 g Natriumazetat im Liter nachbehandelt. Ein tlber­
farben mit basischen oder sauren Farbstoffen ist moglich. 

Auch Naturfarbstoffe sind in der Strohfarberei noch vielfach im Gebrauch. 
Man kocht das Stroh z. B. einige Zeit mit Blauholz, Gelbholz, Sumach und dunkelt 
dann warm mit Eisensalzen oder Chromkali nacho Oder man kocht zuerst mit 
Eisenvitriol, Blaustein, Alaun, Chromkali und etwas Saure, spiilt und farbt hinterher. 

Das Farben von Holz. 
Holz wird entweder 1. an der Oberflache durch Bestreichen oder 2. im 

Bade gefarbt. 
1. Man streicht als Aufstrichfarbe eine kalte oder eine heiBe Farbstoffiosung 

von 10-25 g im Liter auf. Fiir lebhafte, aber unechte Tone kommen basische 
Farbstoffe (mit Essigsaure gelOst), fiir echtere Farbungen Saurefarbstoffe, ver­
einzelt auch substantive Farbstoffe zur Anwendung. FUr einzelne Zwecke werden 
auch alkoholische Farbstoffe benutzt. 

2. Zum Durchfarben bedient man sich geschlossener Apparate, in denen 
das Holz mit Wasser unter Druck ausgelaugt und dann mit leicht lOslichen Saure­
farbstoffen, ebenfalls unter Druck, 2--12 Stunden kochend gefarbt wird. Oder 
man verwendet Vakuumapparate, durch die das Holz erst luftleer gemacht und 
worauf die Farbflotte eingelassen wird, die das Holz gleichmaBig durchdringt. 
Auch hier bewahren sich Saurefarbstoffe am besten. Die Farbstoffiosung enthiilt 
meist 2--5 g Farbstoff im Liter; je langer gefarbt wird, desto besser durchdringt 
der Farbstoff das Innere des Holzes. Bei substantiven Farbstoffen gibt man 
noch etwas Glaubersalz zu (5-10 g im Liter). 



528 Das Farben verschiedener Nichttextilstoffe .• 

Das Farben von natiirlichenBlumen, Btattern, Grasern usw. 
Hein, H.: Trocknen und Farben natiirlicher Biumen und Graser. 
Man farbt vorzugsweise mit basischen Farbstoffen kochend heiB unter Essig­

saurezusatz, spiiIt dann gut und Iegt einige Zeit in verdiinnte Glyzeriniosung 
(1: 20), der man etwas Oiemuision oder Monopolol zusetzt, und trocknet kalt. 
An Stelle der Glyzerinbehandlung wird auch mit Chlormagnesiumlosung (z. B. 
von 10° Be) behandelt und an der Luft getrocknet. 

Schwer aufnahmefahiges Material wird vorteilhaft vor dem Farben in lau­
warmem Tanninbad (2-5% Tannin vom Gewicht der Graser) gebeizt, mit 1 bis 
2% Antimonsalz fixiert, gespiilt und gefarbt. Helle Farben werden mitunter 
auf vorgebleichtem Material gefarbt. Fur Schwarz werden auch gefarbte Sprit­
lacke verwendet. 

Das Farben von Holzbast. Satte und lebhafte Tone werden mit basischen, 
helle und klare Tone mit sauren Farbstoffen, dunkle und Modetone sowie Schwarz 
bei schwer durchfarbbaren Geflechten fiir licht- und wasserechte Erzeugnisse 
werden mit substantiven Farbstoffen gefarbt. Das Arbeitsverfahren ist im all­
gemeinen dasselbe wie bei Stroh (s. dieses). 

Das Farben von SteinnuBkniipfen. Vorwiegend werden substantive Farb­
stoffe gebraucht, die sehr reibechte Farbungen ergeben. Fiir besonders brillante 
Farben werden auch basische Farbstoffe angewandt. Die substantiven Farbstoffe 
farbt man 1 Stunde kochend unter Zusatz von 1 g Soda und 5--10 g Glaubersalz 
pro Liter, dann laBt man im Bade etwas erkalten und spiilt. Basische Farbstoffe 
werden unter Zusatz von 2-5 ccm Essigsaure pro Liter Bad gefarbt; dann wird 
gespiilt und getrocknet. 

Das Farben von kiinstlichen Stoffblumen. Es wcrden vor allem spritlosliche 
Farbstoffe verwendet. Man taucht die Stoffblumen in die Losung von 5--20 g 
Farbstoff in 1000 ccm Alkohol ein und trocknet durch rasches Bewegen an der Luft. 

Das Farben von Papier. 
Erfurt, J.: Farben des Papierstoffes. 
Zum Farben von Papier verwendet man vorzugsweise 1. basische, 2. saure, 

3. substantive, 4. Eosinfarbstoffe. Schwefel-, Kiipenfarbstoffe usw. werden in 
geringerem MaBe fUr bestimmte Spezialitaten verwendet. 

1. Die basischen Farbstoffe sind ausgiebig und lebhaft, aber nicht so lichtecht 
wie die substantiven und sauren Farbstoffe. Sie fixieren sich auf ungebleichter 
Zellulose und auch auf Holzschliff ohne jede Beize. Bei Papieren, die aus Baumwoll­
lumpen und gebleichter Zellulose bestehen, ist ein Fixierungsmittel (meist Harz­
leim oder schwefelsaure Tonerde, seltener Tannin) erforderlich. Das gute Losen 
der Farbstoffe ist wesentlich; es geschieht am besten durch Anteigen mit der 
doppelten Menge Essigsaure von 6° Be und Verdiinnen mit Kondenswasser. 

Basische Farbstoffe diirfen nicht mit Farbstoffen anderer Klassen vermischt 
werden, da sie sich haufig gegenseitig ausfallen. Die Farbstofflosungen miissen 
dem Papierstoff ferner vor oder nach dem Leimen in starker Verdiinnung zu­
gesetzt werden. Bei gemischten Materialien miissen die Losungen erst recht 
verdiinnt und erst nach der schwefelsauren Tonerde zugesetzt werden. In hellen 
und mittleren Tonen geben die basischen Farbstoffe meist klare Abwasser. Tiefe 
Farbungen stellt man mit Hilfe von Tannin her, das den Farbstoff vollkommen 
bindet und dadurch klare Abwasser schafft; durch das Tannin findet allerdings 
eine Triibung der Nuanoe statt. Man setzt dem Stoff zunachst die Farbstoff­
lOsung zu, tragt dann etwa die gleiche Menge Tannin ein und leimt wie iiblich. 
Fiir Loschpapier ist diese Methode ungeeignet, da Tannin die Saugwirkung des 
Papiers stark beeintrachtigt. 

2. Saure Farbstoffe liefern im allgemeinen lichtbestandigere Farbungen als 
basische und neigen nicht zum Melieren. Die Farbstoffe werden einfach in ko­
chendem Wasser gelost und die Losungen, am besten vor dem Leimen, dem Stoff 
zugesetzt. Ein groBerer UberschuB von schwefelsaurer Tonerde beim Farben 
bewirkt irn allgerneinen eine bessere Fixierung der sauren Farbstoffe auf der Faser. 
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3. Die substantiven Farbstoffe kommen wegen ihrer fast durchweg vorziiglichen 
Echtheitseigenschaften bei solchen Papieren zur Anwendung, die fiir langeren 
Gebrauch bestimmt sind, und an die deshalb gro13ere Echtheitsanspriiche geste11t 
werden (Reib-, Wasser-, Saure-, Alkali-, Lichtechtheit). Die Farblosungen werden 
auch gut ausgenutzt, die Abwasser sind farblos. Die Lichtechtheit kann bei manchen 
Farbstoffen noch durch Zusatz von Kupfervitriol (1: 1 Teil Farbstoff) erhOht 
werden. 

Die Farbstoffe sind dem Stoff vor dem Leimen zuzusetzen. Nach dem Farb· 
stoffzusatz folgt evtl. ein Zusatz von 5% (bei he11en Tonen) oder von 8% (bei 
dunkIeren Tonen) Kochsalz. Man farbt 1/2 Stunde und leimt dann wie iiblich. 
Bei besonders tiefen Tonen wird zuletzt auf 50-60° C erwarmt. Die Farbungen 
konnen beliebig mit Farbstoffen anderer Klassen nachnuanciert werden. 

4. Eosinfarbstoffe werden vor a11em fiir klare Rosatone b"lnutzt. Der Farb· 
stoff wird vor dem Leimen gegeben. Tonerdesulfat triibt die Tone und darf nicht 
in erheblichem UberschuB zugegen sein (am besten als essigsaure Tonerde zu ver· 
wenden). Auch konnen die Eosinfarbstoffe mit Bleisalzen fixiert werden: Man 
gibt erst den Farbstoff, dann die doppelte Menge essigsaures BIei und zuletzt 
Harzleim und essigsaure Tonerde zu. Die Lichtechtheit der Eosine wird durch 
Bleifixation verbessert. 

5. Kombinationsflirbungen mit Farbstoffen verschiedener Klassen werden 
haufig ausgefiihrt, entweder urn weniger gefarbte Abwasser zu erhalten oder urn bei 
holzschliffhaltigen Papieren bessere Deckung des Holzschliffes zu erzielen. Saure 
und basische Farbstoffe werden kombiniert, weil sie sich gegenseitig ausfallen. 
Man farbt mit sauren Farbst-offen vor und deckt mit basischen nach (farblose 
Abwasser). Durch Ubersetzen substantiver Farbstoffe mit basischen wird der 
Ton geschont und holzschliffhaltigea Papier besser gedeckt. Auch werden sub­
stantive mit sauren Farbstoffen kombiniert. Schwefelfarbstoffe werden nur ver­
einzelt angewandt (meist fiir Schwarz), wei! das Schwefelnatrium bei der Leimung 
des Papiers storend wirkt. 

Papier kann gefarbt werden 1. in der Masse (Druck-, Schreib-, Pack-, Urn· 
schlag-, Tapeten-, Toiletten-, Nadel·, Losch-, meliertes Papier usw.), 2. als fertiges 
Papier (Seiden- odeI' BIumenpapier und K~eppapier nach dem Tauchverfahren, 
Ingraintapetenpapier auf del' Oberflache, Pappen auf dem Kalander usw.). Fiir 
besondere~Zwe9.ke werden Spezialitiiten, wie z. B. Papiere mit metallischen Bronze­
effekten, mit Atzeffekten usw., erzeugt. 

6. Papiergarne und Papiergarngewebe. Entsprechend del' Farberei des Papiers 
wird auch die Farberei von Erzeugnissen textilahnlicher Natur aus Papier, des 
Papiergarnes und der Papiergarngewebe, ausgefiihrt. Rohgarne und Rohgewebe 
werden vor dem Farben erforderlichenfalls gebleicht, indem sie vorher etwa 
1 Stunde mit 5 g Soda im Liter gekocht, gespiilt und dann etwa 4---5 Stun den 
mit einer 1 gradigen Chlorkalkli:isung kalt gechlort, gut gewaschen, mit Salzsaure 
von 1 ° Be unter Zusatz von etwas Bisulfit abgesauert und gespiilt werden. Die 
meisten Farbungen werden mit substantiven Farbstoffen 1-2 Stunden kochend 
hei13 hergestellt; die he11eren Farbungen unter Zusatz von 1/2% Soda und ohne 
Salz, die mittleren und dunkleren Farbungen mit 1/2-1% Soda und 3-10% 
kalziniertem Glaubersalz. Hinterher wird, wie stets ublich, gut gespult. Sehr 
hart gedrehte, undurchlassige Garne odeI' Gewebe aus solchen werden zweck­
ma13ig 1/2 Stunde ohne Salz vorgefarbt und dann eine weitere 1/2 Stunde mit 10 bis 
20% Glaubersalz zu Ende gefarbt, zuletzt 1/4 Stunde bei abgestelltem Dampf 
longiert (ausziehen lassen). Fur echtere Farbungen verwendet man u. a. Diazotier­
farbstoffe; nach dem Anfarben mit diesen wird mi~, 1-3% Nitrit und 3-9% 
Salzsaure 22° Be wahrend 20 Minuten kalt diazotiert, gespult, mit 1-3% Ent­
wickIer gekuppelt und gut gewaschen. 

Der Anwendungsweise der betreffend~~" Farbstoffe entsprechend konnen 
auch Schwefelfarbstoffe, basische Farbstoffe usw. auf Papiergarn gefarbt werden. 
Papiergewebe konnen ferner bedruckt, geatzt, bunt geatzt usw. werden. Die 
Impragnierung der Papiergewebe gleicht derjenigen aus anderen Fasern; man 
verwendet hierzu dieselben Mittel, die Faser wasserabsto13end zu machen, der 
Faser einen wasserdichten Uberzug zu geben, die Faser mit unloslich gemachten 
Klebstoffen zu tranken usw. 

Heermann, Textilveredelnng. 2. Anfl. 34 
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Das Farben von Horn1). 

Durch das Bleichen von Horn gewinnt man einerseits aus dem griinen 
N a turhorn das glashelle, harte und daher sehr polierfahige feinste Horn, 
anderseits aus dem undurchsichtigen schwarzen Biiffelhorn die irrefUhrend als 
Antilopenhorn bezeichnete Ware, die durch ihren feurigen, schildpattartigen 
Ton und ihre schone Zeichnung auffallt und als Schildpattersatz vielfach An­
wendung findet. Das wichtigste in der Hombleicherei angewandte Bleichmittel 
ist das Wasserstoffsuperoxyd; das Horn verliert durch Oxydation mehr 
oder weniger die griinbraune bzw. schwarze Naturfarbe. Insbesondere werden 
jene Schwefelverbindungen zerstort, die im ungebleichten Horn mit neutraler 
Bleinitratliisung unter Schwefelbleibildung reagieren, so daB das gebleichte Horn 
diese Reaktion nicht mehr liefert. 

Durch verschiedene Verfahren der Hornbeizerei kann a) griines Natur­
horn wie Biiffelhom braun bis tiefschwarz gefarbt werden, b) griines oder feinstes 
Horn mit rotbraunen Flecken versehen (Schildpattimitation) oder c) gelb gefarbt 
werden. Auch kann man d) im Horn jene irisierende, perlmutterartig schimmemde 
oder metallisch glanzende Einlagerung bewirken, die die Farbung von Hom­
waren erst zur vollen Geltung bringt und schlieBlich e) Biiffelhorn vollkommen 
auflichten. 

Ais Beizen kommen hauptsachlich in Betracht: I. Bleiverbindungen, 
II. Quecksilberverbindungen, III. Manganverbindungen, IV. Sal­
petersaure. Vorgeschlagen sind auch Silber- und Goldverbindungen, die aber 
wegen ihres hohen Preises praktisch nicht in Frage kommen. 

Die Bleibeizen kallll man einteilen in neutrale (Bleinitrat in Wasser gelOst) 
und in alkalische (enthalten auBer den Bleisalzen noch Alkalien). Erstere 
wirken langsamer, letztere greifen die Homsubstanz dafiir an. Eine gesattigte 
Bleinitratlosung farbt ungebleichtes Horn in einigen Tagen tief ebenholzschwarz 
und so echt, daB sich das gefarbte Horn vorziiglich polieren laBt. Der Bleibeize 
konnen geeignete Teerfarbstoffe direkt zugesetzt werden; der Beizung folgt haufig 
ein Salzsaurebad. 

Ais Quecksilberbeize kommt vorzugsweise eine 10proz. Losung von 
Merkuronitrat ZU1' Anwendung, durch die in einigen Stunden die Bildung von 
flchwefelquecksilber bewirkt wird. Durch nachfolgende Behandlung in Schwefel­
leberlosung (1: 20) wird die Farbung tiefschwarz. 

Die Manganbeizen farben das Horn in kiirzester Zeit gelbbraun oder rot­
braun bis tiefschwarz. Ais Beize dient vorzugsweise eine 10 proz. wasserige Losung 
von Kaliumpermanganat, wobei groBtenteils Mangansuperoxyd entstehen solI. 
.Je hoher die Temperatur, desto rascher und intensiver wirkt die Beize; auch 
wird das Horn bei heftiger Einwirkung von der Beize an der Oberflache 
korrodiert. 

Die Salpetersaure wirkt um so rascher und intensiver, je konzentriertcr 
und heiBer sie ist. Unter Gasentwicklung lOst sie die weichen Teile der Ober­
flache auf und verleiht ihr so eine ganz eigenartige Struktur. Die Farbe des Homes' 
wird dabei hellgoldgelb (Xanthoproteinreaktion) und der des blonden Schildpatts 
ahnlich. 

In der Far berei verhalt sich das Horn gegeniiber wasserigen Losungen von 
Teerfarbstoffen ahnlich wie Wolle. Zu seiner Farbung sind deshalb vor allem 
die sauren Farbstoffe geeignet, die am besten in saurem Bade oder nach An­
atzung des Homes mit Schwefelsaure aufziehen. Aber auch andere Farbstoff­
gruppen weisen gute Vertreter fiir die Hornfarberei auf. Zur Erzeugung ganz 
heller, klarer Tone verwendet man naturgemaB gebleichtes Horn. 

1) S. auch E. Beutel: Theorie und Praxis der Homfarbung. Z. angew. Chem. 
1915, Nr. 28, S. 170. 
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Der Zeugdruck. 
(Die Zeugdruckerei, Stoffdruckerei, Druckerei.) 

Axmacher, A.: Praktischer FUhrer durch den Zeugdruck. 2 Bandchen. -
Forrer, R.: Die Kunst des Zeugdruckes. - Lauber, E.: Praktisches Hand­
buch des ZeugdruckeF. - R 0 h n, G.: Die Ausriistung del' textilen Waren. -
Sansone, A.: Del' Zeugdruck. - Sansone, A.: Berichte iiber die Fortschritte 
des Zeugdruckes I. 1908--1910. 

Aligemeines. Farberei undZeugdruck bezwecken beide die Farbgebung 
odeI' Tingierung einer Ware. Wahrend man abel' auf dem Wege del' 
Farberei eine durchgehende (meist einfarbige) Anfarbung durch die ganze 
Ware hindurch bewirkt und dieses auf dem Wege des Tauchverfahrens 
(durch die Flotte odeI' das Bad) erreicht, wird im Zeugdruck nur eine 
teilweise, ortliche (meist mehrfarbige) Farbgebung weiBel' odeI' gefarbter 
Ware hergestellt, und zwar durch Erzeugung von Mustern auf dem Wege 
des Auftragens mit besonderen Formen odeI' Walzen. 

Je nach Art und Bestimmung des Materials bedruckt man a) Vor­
gespinste, wie z. B. Kammzug (auf derVigoureuxdruckmaschine), 
b) Game im Strang (Flammdruck, auf del' Garndruckmaschine), 
c) Game in del' Webekette (Kettendruck, auf dem Wege des Walzen­
drucks), d) Gewebe aus den verschiedensten Materialien, wie Baumwolle, 
Leinen, Jute, Wolle, Seide, Halbleinen, Halbwolle, Wollseide, Papierusw. 

Man unterscheidet Handdruck, Perrotinendruck und Walzen­
dr uc k odeI' Ro ulea u xd ru c k. Die Formen vom Hand- und Perrotinen­
druck zeigen das zu druckende Muster e I' h abe n (en relief); bei den 
Druckwalzen, den sogenannten R 0 u I e a u x, 1st das Muster dagegen ein­
graviert, liegt also vertieft. 1m ersteren FaIle werden die erhoht ge­
arbeiteten Teile del' Druckform, das sind die Muster, mit del' Druckfarbc 
benetzt und letztere so auf den zu bedruckenden Stoff ubertragen; im 
zweiten PaUe (bei del' Walze) wird die vertiefte Gravur mit del' Druck­
farbe angefiiIIt und del' zu bedruckende Stoff in die Vertiefungen hinein­
gepreBt, wahrend die nicht gravierten Stellen del' Walze durch eine be­
sondere Vorrichtung, die Rakel, von del' Druckfarbe befreit werden und 
keine Farbe auf den Stoff iibertragen. 

Die alteste Form des Druckes ist del' Klotzdruck, bei welch em das 
Muster in einen Holzklotz cingeschnitten odeI' gestochen ist. Das zu 
bedruckende Zeug liegt glatt auf dem Drucktisch, dessen Oberflachc 
mit Tuch iibel'zogen ist. Die Form, del' Klotz odeI' das Modell wird mit 
Farbe vcrsehen, mit del' Hand auf das Zeug aufgesetzt und del' Druck 
durch Schlage mit einem Holzhammer odeI' mit del' Hand erzeugt. Die 
]'ormen erhalten die Farbe durch Aufdriicken auf ein mit del' Druckfarbe 
getranktes Tuch, das in einen Rahmen eingespannt ist. Bei mehr­
farbigem Druck sind naturgemaB so viele Formen erforderlich, als Farben 
aufgedruckt werden sollen. 

In ahnlicher Weise wird del' sogenannte Flammdruck auf Gam 
mit del' Hand ausgefuhrt, mit dem Unterschiede, daB das Gam nicht auf 
einem ebenen Tisch, sondern auf einer unteren Form ruht, die ent-

34* 
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sprechend der oberen Form gestochen ist, so daB die druckenden Stellen 
aufeinander passen. Die Flammdruckmaschinen enthalten an Stelle 
von Druckklatzen Druckwalzen, in denen die Muster erhaben ausge­
arbeitet sind. Diese Druckwalzen werden durch besondere Speisewalzen 
mit Farbe versehen. Auch fUr Vigoureuxdruck ist das Muster erhaben 
gearbeitet. 

Der Perrotinendruck (nach dem Erfinder Perrot benannt) stellt 
eine Ubertragung des Handdruckes auf die Maschine dar, indem die 
Druckplatten, welche der Breite des Stoffes entsprechen, in die Maschine 
eingesetzt werden. 

Fur den GroB betrie b kommt in erster Linie der Walzen- oder der 
Rouleauxdruck in Betracht. Die hier benutzten Druckfarben und 
-verfahren kannen mit geringen Abanderungen (besonders in bezug auf 
die Verdickungen) auch im Hand- und Perrotinendruck verwendet werden. 

Fur die Herstellung von Effekten wird bisweilen der Spritzdruck 
angewandt. Das Spritzen mittels Dusen ist bereits vorzuglich ausge­
gebildet, aber bisher erfolgte es wie beim Handdruck immer nur in kleinen 
Etappen, nicht kontinuierlich. Die Firma Zimmers Erben hat nun 
auch eine Vorrichtung zum Farben von Stoffbahnen mittels quer zur 
Stoffbahn hin und her bewegter S p r i t z d it sen geschaffen, mittels welcher 
das Spritz en auf einer kontinuierlich in Gang befindlichen Druckmaschine 
erfolgen kann. Das Verfahren hat sich bereits fiir einzelne Spezialartikel 
in del' Praxis gut bewahrt. 

Die im Zeugdruck angewandten Farbstoffe sind im allgemeinen die 
namlichen wie in rIel' Farberei; nur ist die Art del' Fixation vielfach eine 
andere. Ferner werden im Zeugdruck vielfach Pigmentfarben (s. unter 
Albuminfarben) mit Vorteil benutzt und gut fixiert, wahrend sie in der 
Farberei im fertig vorgebildeten Zustande nicht gut verwendet werden 
kannen. 

Alle Druckfarben, gleichgiiltig, ob im Hand- odeI' Maschinendruck, 
Garn- odeI' Zeugdruck verwendet, werden erst in geeigneter Weise ver­
dickt bzw. in einer Verdickung gleichmaBig verteilt, bevor sie auf­
gedruckt werden. Nur dann vermagen die Druckorgane die Farben 
gleichmaBig aufzunehmen und abzugeben, und nur dann kann ein Flie­
Ben odeI' Auslaufen bzw. ein Durchschlagen der Farben ver­
mieden bzw. nach Wunsch reguliert werden. 

AuBel' diesen eigentlichen Verdickungsmitteln werden dem Farb­
stoff noch andere Hilfsmittel zugesetzt, die z. B. den Farbstoff in Lasung 
halten, das spatere Herauswaschen der Verdickungssubstanzen erleich­
tern, die Fixierung des Farbstoffes auf der Faser vermitteln, un16sliche 
Farbstofflacke bilden sollen usw. Alle diese Substanzen sollen in der 
nassen Druckfarbe ohne Einwirkung aufeinander sein. Erst nach dem 
Drucken, beim Trocknen oder besonders beim Dampfen solI die beab­
sichtigte Wirkung einsetzen. Die bedruckte und getrocknete Ware wird 
deshalb mit wenigen Ausnahmen der Einwirkung gespannter oder un­
gespannter Wasserdampfe ausgesetzt. Diese vermitteln die Reaktion 
der in der Druckfarbe enthaltenen Stoffe und vertreten gleichsam die 
Stelle der Farbflotte in der Farberei. 
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Nach dem Dampfen folgt dann noch je nach der chemischen Natur 
des Farbstoffes und je nach der verlangten Echtheit eine weitere Be­
handlung der Ware mit fixierenden Mitteln, worauf durch Waschen, 
Malzen, Seifen usw. die Verdickung entfemt und notigenfalls durch 
Chloren das WeiB des Stoffes gereinigt wird. 

Fur mehrfarbigen Druck sind (wenn man nicht dasselbe Muster in 
verschiedenen Farben nebeneinander druckt) so viel Druckformen odeI' 
Walzen erforderlich, als man Farben drucken will. Beim Handdruck 
wird das Stuck odeI' die Kette auf einen Drucktisch aufgespannt, worauf 
nacheinander die Farben aufgedruckt werden. Auf den Druckmaschinen 
lauft del' Stoff an den Druckformen oder an den Walzen vorbei. Stifte 
'zeigen den Rapport an, so daB es mit ihrer Hilfe moglich ist, in 
die erste Farbe die zweite, dritte, vierte usw. Farbe einzudrucken. Die 
Walzen sind femer verstellbar, wodurch die Muster auf dem Stoff ge­
nau in Ubereinstimmung gebracht werden konnen. Durch Ubereinander­
drucken zweier odeI' mehrerer Farben kann man auch Kombinations­
farben, also mehr Farben erzeugen, als man Druckformen odeI' Walzen 
benutzt. Aus zweierlei Druckfarben konnen drei Tone, aus dreierlei 
Druckfarben konnen sieben Farbtone kombiniert werden usw. Dieses 
Ubereinanderdrucken geschieht abel' in del' Praxis kaum. 

J e nach der Art del' Druckverfahren kann man unterscheiden: 
1. den gewohnlichen A ufdruck von Farbstoffen, Korperfarben 

odeI' Beizen. 
2. den .!tzdruck (die Enlevage), 
3. den Reservedruck (die Reservage), 
4. die Erzeugung von Farben auf del' Faser (Diazotierungs­

farben, Oxydationsfarben, Mineralfarben). 
1. Beim gewohnlichen Aufdl'uck sind die zur Fixierung del' Farb­

stoffe erforderlichenMittel entweder bereits in del' Druckmasse enthalten, 
odeI' die Fixierung findet durch nachherige Behandlung statt. Aufge­
druckte Beizen farbt man zur Bildung des Farblackes mit Beizenfarb­
stoffen wie in del' Farberei. 

2. Beim ltzdl'uck (dem Enlevagedruck) wird eine vorher aufge­
druckte odeI' aufgeklotzte Farbe auf dem Wege des Bedruckens entfemt, 
weggeatzt. Diese Beseitigung, Enlevage, des Farbstoffes geschieht z. B. 
durch reduzierend (Reduktionsatzen) odeI' durch oxydierend wirkende 
Mittel (Oxydationsatzen), je nach der Zerstorungsfahigkeit del' jeweilig 
fixierten Farbstoffe. Ferner konnen Farben durch Sauren und andere 
chemische Agenzien geatzt werden. In gleicher Weise konnen auch auf­
geklotzte Beizen weggeatzt werden. Werden den .!tzmassen Farb­
stoffe zugesetzt, die durch die .!tzmasse unbeeinfluBt bleiben, so werden 
die geatzten Stellen gleichzeitig angefarbt, und es entsteht die sogenannte 
Buntatze. 

3. Beim Resel'vedruck werden Verbindungen auf den Stoff auf­
gedruckt, die das Anfarben des Stoffes an den bedruckten Stellen beim 
nachfolgenden Uberklotzen odeI' Farben mit einer Grundfarbe verhin­
demo Die reservierenden Mittel (Reservagen) konnen mechanisch 
(z. B. Pfeifenton, Wachs usw.) odeI' chemisch wirken. Den Reserve-
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druckmassen ktinnen auch Farbstoffe zugesetzt werden, durch die gleich­
zeitig eine Anfarbung an den reservierten Stellen erzielt wird. Hierdurch 
entsteht die sogenannte Buntreserve oder Buntreservage. 

4. Die Erzeugung von Farben auf der Faser durch Druck entspricht 
im Prinzip derjenigen auf dem Wege del' Farberei. Diazotierungs- und 
Oxydationsfarbstoffe spielen hier die wichtigste Rolle; weniger wichtig 
sind die Mineralfarben. 

Unter Schleifdruck versteht man einen solchen Druck von Ge­
weben mit erhaben gewebten Mustern odeI' von gerauhten Waren, bei 
dem nur die erhabenen Stellen bedruckt werden. 

V orbereitung der Ware vor dem Druck. 
VOl' dem eigentlichen Bedrucken der Ware, die vom Webstuhl kommt, 

findet fast humer eine besondere Vorbereitung derselben statt, eine 
Entfettung, Bleichung, Entschlichtung u. dgl. AuBer dieser c hem i -
schen Vorbereitungunterliegendie Stoffe auch weitgehenden mecha­
n ischen Bearbeitungen, um der Faser mechanisch anhaftende Fremd­
karpel', Reste von Kapseln und Schalen, lose Faden, Knoten usw. zu 
beseitigen. Ferner wird den Stoffen manchmal ein besonderer Cha­
rakter verliehen, indem eine oder auch beide Seiten (die rechte und die 
linke) besonders bearbeitet, z. B. ein- oder zweiseitig gerauht werden. 
Die glatten Kattune werden vor der Bleiche auf beiden Seiten gesengt, 
urn den Faserflaum vollstandig zu entfernen. Nach dem Bleichen (oft 
auch vor demselben) werden· die Stucke, um aHe Unebenheiten zu be­
seitigen, haufig noch geschoren. Das Sengen geschieht durch 0ber­
ziehen der Stoffe mittels geeigneter Mechanismen entweder uber ge­
bogene, gluhende MetaHplatten, MetaHwalzen oder Gasflammen usw. 
(Platten-, Walzen-, Gassengemaschinen. N1lheres s. unter Appretur). 

Apparatnr. 
Die wichtigsten Apparate der Druckereitechnik sind die Seng­

m aschinen (s. unter Appretur), die Trockenvorrichtungen (Trok­
kenkammer, Mansarde, Hotflue odeI' Lufttrockenmaschine s. S. 451, 
Zylindertrockenmaschine s. S. 447, die Spann- und Trockenrahmen 
s. S. 452), die Waschmaschinen, die Dampfapparate und vor aHem 
die Druckmaschinen selbst. Letztere sind Spezialmaschinen des 
Zeugdrucks, wahrend die anderen Apparate zum Teil auch in den ubrigen 
Zweigen der Textilveredelung angewandt werden. 

Die Druckmaschinen. 
1. Del" Hanlldruck war frtiher allgemein gebrauchlich; el' hat abcl' im modernen 

GroBbetrieb dem Walzendruck Platz gemacht. Nur vereinzelt findet man noch 
fUr besondere Kleinerzeugnisse den Handdruck vertreten. H. Lange beschreibt 
die Einrichtung wie folgt. Der Tisch ist 4-6 m lang und 1-1,50 m breit. Die 
Tischplatte wird mit mehreren Lagen Filz und dartiber mit Baumwollgewebe 
tiberzogen. Nun wird die Ware tiber den Dnwktisch gelegt, mit einer Holzleiste 
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Abb.153. Zweifarben-Doppeldruckperrotine (Hauhold). 
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Ahb. 154. Vierfarhenrouleaux (nach Axmacher). 
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(die durch Schrauben an dem Drucktisch festgehalten ist) eingeklemmt und an 
der hinteren Seite durch eine feststellbare Walze angespannt. Der Drucker druckt 
z. B. die erste Farbe eines fiinffarbigen Blumenmusters. Wenn die ganze Tisch­
flache des Stoffes mit der ersten Farbe bedruckt ist, wird die zweite, dritte, vierte 
und fiinfte Farbe eingepaBt. An der Langsseite des Tisches befinden sich Schienen, 
auf welchen ein auf vier Rollen fahrbarer Wagen lauft. Auf diesem Wagen steht 
der Farbkasten (das Chassis), bestehend aus einem auBeren wasserdichten 
Kasten, einige Zentimeter hoch mit Wasser oder Tragantschleimlosung gefiillt; hier­
auf schwimmt ein mit Oltuch uberzogener Rahmen. In diesen Rahmen wird ein 
zweiter mit Oltuch uberzogener Rahmen eingesetzt und die Druckmasse auf das Tuch 
gestrichen. Haufig legt man in den oberen Rahmen einen Flanell- oder Filzlappen, 
auf welchen die Farbe ebenfalls gleichmaBig mit einer langhaarigen Biirste auf­
getragen wird. Das erhabene Muster der Handdruckform netzt man durch Auf­
setzen der Form auf das mit Farbe bestrichene Chassis, setzt sie dann auf die Ware, 
klopft mit der Hand oder mit einem Hammer auf die Form, ubertragt dadurch 
die Farbe auf den Stoff, hebt die Form ab, netzt wieder und druckt die nachste 
Formflache. Damit die Farbe sich nicht verwischt, muB die Ware nach dem Drucken 
gut getrocknet werden. In ahnlicher Weise werden auch Ketten auf dem Druck­
tisch gedruckt. 

2. Auf der Perrotine lauft der Stoff ruckweise jedesmal um eine Formbreite 
weiter. Die Druckmasse wird durch Gummiwalzen von dem Chassis auf die Form 
und dann auf das Gewebe ubertragen usf. Die Formen (Platten) sind etwa 12 em 
breit und etwas Hinger ala die Breite des zu bedruckenden Stoffes. Ea gibt Perrotinen, 
die ein-, und solche, die mehrfarbig drucken, ferner solche, die den Stoff ein- oder 
auch zweiseitig bedrucken (Doppeldruckperrotinen). Die Perrotinen werden 
hauptsachlich fUr Blaudruck mit Schutzpappen benutzt. Die Druckmasse kann 
man ziemlich dick auftragen, unter Umstanden kann man auch die Form zweimal 
auf dieselbe Stelle aufsetzen. 

3. Walzendruckmaschine. In bezug auf die Produktionsmenge und 
Schonheitder Ware ist die Walzendruckmaschine oder das Rouleaux 
am leistungsfahigsten. Man unterscheidet die Rouleaux nach Bauart 
und Anzahl der Farben (vom einfarbigen bis zum 24farbigen Rouleaux). 
Fur jede zu druckende Farbe ist eine besondere Druckwalze erforderlich 
(abgesehen etwa von den Kombinationsfarbtonen, die sich durch nber­
drucken der Grundfarben ergeben). 

Bei der einfarbigen Druckmaschine liegt die Druckwalze unter dem 
Zylinder oder dem Presseur, wahrend bei mehrfarbigen Rouleaux die 
Druckwalze konzentrisch um den Zylinder angeordnet sind. Die Pro­
duktion der vielfarbigen Druckmaschinen ist wegen der zeitraubenden 
Einstellung der einzelnen Farben erheblich geringer als diejenige der' 
ein- und wenigfarbigen. 

Die Hauptbestandteile der Walzendruckmaschine sind: das Gestell, 
der Presseur oder Zylinder und die Druckwalzen. Die Lager des Zy­
linders konnen gehoben und gesenkt werden. Bei einfarbigen Maschinen 
ist der Zylinder vielfach massiv, bei mehrfarbigen immer hohl. Der 
Mantel des Presseurs ist so gedreht, daB er in der Mitte etwas dicker ist 
als an beiden Seiten. Die meist kupfernen, schwach konisch ausgebohrten 
Druckwalzen werden auf stahlerne, schwach konisch gedrehte Spindeln 
oder Stahlkerne gezogen, in besondere Lager in die Druckmaschine ein­
gelegt und durch Kammrader angetrieben. 

Zu jeder Walze gehort ein Farbtrog oder Chassis, in dem sich die 
Druckfarbe befindet. Die Chassis sind aus Kupfer oder Holz gefertigt 
und haben an beiden Seitenwanden kleine Lager fur die Zapfen der 
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Speisewalzen oder Biirsten. Die Speisewalzen sind von Holz und mit 
Gummi, Filz, Bombage od. a. iiberzogen. Durch die Drehung der Speise­
walzen oder der Biirsten wird die Farbe aus dem Chassis genommen und 
an die Druckwalzen abgegeben. 

Die Farbe soll, wie bereits hervorgehoben, nur in den vertieften 
Stellen, der Gravur der "\Valzen, sitzen: Sie muB also von den nicht 
gravierten, glatten Stellen abgenommen werden. Dies geschieht durch 
ein an jeder Walze fest anliegendes, scharf geschliffenes, diinnes Stahl-

Abb. 155. Achtfarben-Druckmaschine mit Heil3luftmansarde. 
(Zimmers Erben). 
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Schnitt durch Achtfarben·Druckmaschine mit Heil3luftmansarde 
(Zimmers Erben). 

lineal, die sogenannte Rakel, die durch einen besonderen Mechanismus, 
die Rakelfiihrung, hin und her gefiihrt wird. Durch eine an der ent­
gegengesetzten Seite der Walze meist angebrachte, unbewegte Konter­
rakel werden lose Fasern, Faden usw. zuriickgehalten, wodurch die 
Druckmasse von groben Verunreinigungen befreit wird. Die eigentliche 
Rakel wird mit Hebeln oder Gewichten an die Druckwalze angedriickt. 

Die Rotation der Druckwalzen wird von einem Zahnrad aus bewirkt; 
der Zylinder erhalt seine Bewegung von den Druckwalzen, wird also 
nicht besonders angetrieben. 

Hinter dem Gestell sind Arme zur Aufnahme von Warenrollen usw. 
angebracht; meist wird die zu bedruckende Ware, die in St6Ben oder 
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Wickeln aufgestapelt ist, an der Druckseite ·kurz vor dem Druck noch­
mals durch eine rotierende Biirste abgebiirstet. 

Die Druckmaschine steht in enger Verbindung mit einem T roc ken -
stuhl oder einer Mansarde (s. Abb. 155 u.156), wo die nasse DnlCk­
farbe schnell mit Heizluft oder Heizplatten getrocknet wird, urtl'ein 
Abflecken, Auslaufen, Durchschlagen usw. zu verhindern. So geht die 
bedruckte Wlt'e z. B. sofort mit der Riickseite an einer schrag liegenden 
Trockenplatte vorbei iiber einen h6lzernen Haspel an mehreren wagerecht 
liegenden Trockenplatten voriiber. Am hinteren Ende des Trockenstuhles 

Abb.157. Sechsfarben-Walzendruckmaschine (Zimmers Erben). 

lauft dann die Ware nach unten in ein spiralenartig angeordnetes Walzen­
und Haspelsystem bis zu einer Wendewalze, von wo aus die Ware wieder 
aus der Spirale herauskommt. Hinter der Wendewalze beriihrt die be­
druckte Ware zum ersten Male mit der Druckseite die Walzen; sie muB 
hier also schon geniigend vorgetrocknet sein, um nicht abzuflecken. 

AuBer der Druckware selbst werden im Trockenstuhl Mitlaufer 
und Druckdecke getrocknet. Um der Druckware eine elastische 
Unterlage zu geben, ist der Presseur zunachst mit sogenannten Lap­
pings oder der Bombage (Gewebe aus Leinen- 'oder Ramiekette und 
WollschuB, vielfach kautschukiert) umwickelt. Zur Verstarkung der 
Elastizitat und zum gleichmaBigeren Transport der Ware dient die 
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Druckdecke, ein endloses Tuch aus mehreren Lagen eines kautschu­
kierten Nesselgewebes odeI' aus Wollfilz. Die Druckdecke lauft um den 
Presseur, dann mehrere RoUen unter den oberen Trockenplatten her 
und kehrt wieder zurlick zum Presseur. GleichfaUs um den Presseur 
libel' del' Druckdecke 1auft del' Mitlaufer (Gewebe aus Jute und Baum­
wolle). Diesel' Mitlaufer nimmt die an beiden Kanten del' Druckware 
libel' diese hinaus gedruckte Druckfarbe auf und geht dann durch den 
vorderen Teil des Trockenstuhles, um getrocknet wieder nach vorn zu­
rlickzukehren odeI' hinten abgelegt und durch neue Mitlaufer ersetzt zu 
werden. 

Die Gravur del' Druckwalze ist immer breiter als die zu bedruckende 
Ware, so daB ohne Mitlaufer die Druckdecke an den Seiten bedruckt 
und beschmutzt werden wiirde. Die Mitlaufer werden also meist arg 
mitgenommen und deshalb von Zeit zu Zeit nach Bedarf gewaschen, 
getrocknet und von neuem besetzt. 

Die Zugwalzen des Trockenstuhles werden durch Riemenubertragung 
von del' Druckmaschine aus angetrieben. Del' Antrieb des Zentralrades 
del' Druckmaschine erfolgt mittels Vorgelege von del' Transmission aus 
odeI' zweckmaBigel' durch besondere kleine Zwillingsdampfmaschinen 
odeI' Elektromotoren. Dadurch kann del' Drucker aIle moglichen Ge­
schwindigkeiten erzielen. Transmissionsantrieb ist deshalb nul' bei ein­
farbigen Maschinen vorteilhaft. Sehr wichtig und kompliziert sind die 
Vorrichtungen, um die Muster del' Druckwalzen bei mehrfarbigen Ma­
schinen ineinander zu passen. 

Die Ware lauft mit sehr verschiedenen Geschwindigkeiten durch die 
Druckmaschine, je nach Art des Musters usw. In del' Regel betragt die 
Geschwindigkeit einige Meter bis zu 20 m in del' Minute. 

Dampfapparate. 
Das Dampfen del' bedruckten Ware geschieht in dem Dampfer 

(s. S. 452). Nachdem del' auf Schienen fahrbare Wagen beschickt ist, fahrt 
man ihn in den vorher gut angewarmten Dampfapparat, schlieBt den 
Deckel und dampft nach Belieben ohne odeI' mit Druck. Dabei laBt man 
zuerst das Ventil des Abdampfes etwas offen, damit die beim Dampfen 
sich entwickelnden Sauren abziehen konnen. Wahrend des Dampfens 
werden die Walzen, auf die die Waregehangtist, durchgeeignete Vorrich­
tungen gedreht, so daB die auf den Walzen aufliegenden Stofflagen 
wechseln. Nach dem Dampfen wird del' Wagen herausgefahren, die'Vare 
abgenommen, auf den zusammengelegten Haspel geschoben und ab­
gehaspelt. In ahnlicher Weise werden auch bedruckte Game durch Auf­
hangen auf Walzen gedampft. 

AuBel' diesen Druckdampfapparaten gibt es noch einfache Dampf­
kasten zum Dampfen ohne Druck sowie fUr GroBbetriebe die soge­
nannten K ant in u e dam p fer. Bei letzteren laufen die Waren in den 
Dampfer ein, werden mechanisch aufgehangen und durch den Dampfer 
weiter befordert. Del' Mather - Platt (s. Abb. 453) stellt eine hesondere 
Art von Kontin ue- odeI' 0 xydationsdampfer dar. Er fehlt heute in 
keiner Zeugdruckerei. Del' Apparat nimmt etwa 60-120 m Ware auf, die 
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ihn in 2-5 Minuten passieren, und dient vorzugsweise zur schnellen Oxy­
dation von Anilinschwarz, zum Dampfen von mit Atzfarben bedruckter 
Ware und zum Vordampfen vonStoffen, welche mit Druckmassen bedruckt 
sind, die Sauredampfe entwickeln. Der Kasten besteht z. B. aus guBeiser­
nen Platten und enthalt zwei Reihen von Kupferwalzen, eine obere und 
eine untere Reihe. Eine "\Valze der oberen Reihe wird von auBen durch 
Transmission oder durch eine Dampfmaschine angetrieben und iibertragt 
ihre Bewegung durch Stirnrader auf die Nachbarwalzen. Die Walzen 
der unteren Reihe werden von dem Stoff gedreht. Die Ware lauft 

Abb. 158. ~Schnittzeichnung einer Achtfarben-Druckmaschine fUr 
Tiicher- und Kattundruck (Zimmers Erben). 

durch einen Spalt iiber geheizte Rollen in den Dampfer ein und geht 
in auf- und absteigenden Bahnen iiber die Kupferwalzen und die Zug­
walze bis an das Ende des Apparates, worauf sie zuriickkehrt und durch 
den Eingangsschlitz den Dampfkasten wieder verlaBt, um aufgetafelt zu 
werden. Die Warenfiihrung kann auch umgekehrt sein, also z. B. derart, 
daB die Ware zuerst den Apparat bis an das Ende glatt durchlauft und 
dann erst auf dem Riickwege auf und ab iiber aile Walzen lauft, bis sie 
vorne wieder austritt. Von groBer Wichtigkeit ist die Beheizung des 
Kastens und die Vcrmeidung von Kondenswasserbildung, die zu Tropf­
flecken AnlaB gibt. Die Temperatur kamlleicht auf 105-115° C gebracht 
werden, was bei schwer atzbaren Farben (Paranitranilinrot, Alphanaph-
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thylaminbordeaux u. a.) wesentlich ist. Der Mather- Platt ist auch mit 
der notigen Ausrustung zum Ein- und AuslaB des Dampfes, zur Ableitung 
des Kondenswassers sowie mit Sicherheitsventil usw. versehen. 

Dem Mather-Platt sehr ahnlich ist der Indigodampfer. Fur das 
Dampfen von Indigodruck ist moglichst feuchter Dampf erforderlich. 
Um diesen zu erzeugen, wird unter der unteren Rolienreihe ein Wasser­
kasten eingebaut, dessen Inhalt durch einstromenden direkten Dampf 
dauernd im Kochen gehalten wird. 

Fur besondere Falie (z. B. beim Alphanaphthylaminbordeaux) be­
dient man sich auch des offenen Schnelldampfers fur hohe Tempe­
raturen. Der ganze Dampfraum wird mit Dampfplatten umgeben, welche 
unter etwa 6 at Dampfdruck stehen. Erhitzt man sie 1/4 Stunde 
auf diese Weise und laBt dann unter gleichen Druck stehenden Dampf 
in den Dampfer eintreten, so steigt die Temperatur im Innern des Appa­
rates auf 135-140° C. 

Das Dampfen, das nicht in gleichem MaBe bei alien Farben an­
gewendet wird, vermittelt vor aliem die Verbindung von Beize und 
Farbstoff, die Bildung des Farblackes. Rierbei wird die fluchtige 
organische Saure (Essig-, Ameisensaure) vertrieben. Ferner bezweckt 
das Dampfen bei den Albuminfarben das Gerinnen oder das Koagulieren 
des Albumins. Korperfarben und fertige Farblacke werden dadurch mit 
der Faser verbunden, indem das EiweiB sie einhulit und mit der Faser 
verklebt. 

Die Dauer des Dampfens, die Rohe des Druckes und damit die 
Temperatur, der Feuchtigkeitsgehalt des Dampfes usw. sind bei den 
verschiedenen Druckfarben verschieden. Man dampft im allgemeinen 
zwischen 1/2 Minute und 11/2 Stunden, bei 0-11/2 at Uberdruck. In den 
meisten Fallen genugt ein Uberdruck von 1/4 at bei 3/4stundiger Dampf­
dauer oder ein Dampfen ohne Druck wahrend 1-11/4 Stunde. 

Eine handliche Form eines kleineren Sclmelldampfers stellt del' von del' Wehe­
sche Indanthren-Schnelldampfer dar. Hierwird die Druckware auf perlo­
riertem Zylinder in aufgewickeltem Zustande unter Vermeidung von Wasserfiecken­
bildung von Dampf 4~rchstromt. Diesel' kann in belie big gespanntem Zustande 
(bis zu schwachem Uberdruck) die Ware durchstromen, wodurch schnelle und 
vollkommene Entwicklung del' Farben herbeigeftihrt wird. Del' Dampfer eignet sich 
ftir kleinere Betriebe und Handdruckereien, wahrend er ftir den GroBbetrieb zu 
geringe Leistungsfiihigkeit hat. Besonders geeignet ist er ftir das Dampfen von 
Indanthren- und anderen Ktipenfarbstoffen. Auch ftir die Rongalit-, Leukotrop­
und Zinkstaubatzen hat er sich als brauchbar erwiesen. Die Dampfdauer ist je 
nach dem Druckverlahren verschieden und betragt z. B. bei Indanthren- und 
Ktipenfarben nul' 3 Minuten bei einer Dampftemperatur von. 93-95° C, wogegen 
Alizarinfarben meist im geschlossenen Dampfer bei 1/2 at Uberdruck 1 Stunde 
gedampft werden. 

Waschlllaschinen. 

Wie in der Farberei kommen im Zeugdruck Strang- und Breit­
waschmaschinen vor. Sehr verbreitet in der Druckerei sind die 
sogenannten Clapeaux oder Clapots, bei denen an einer Seite der 
Maschine der Stoff im Strang eingefiihrt wird, in Spiralen weiter lauft 
und an der anderen Seite aus der Maschine herausgefuhrt ·wird. Der 
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Warenstrang wird hier zwischen schweren Holzwalzen gequetscht und 
kommt nach jedem Durchgang durch die Walzen in die Waschflussig­
keit. Die Ware kann dabei in gespanntem und ungespanntem Zustande 
hindurchlaufen. Beim Ein- und Austritt in bzw. aus der Maschine tritt 
die Ware durch ein Porzellanauge (s. Abb. 159). 

Zum Seifen dient eine kleine Maschine mit zwei Quetschwalzen. Die 
Enden des Warenstranges werden hier zusammengenaht. Ferner ver­
wendet man auch Haspelkufen zu dies em Zweck (s. S. 422). 

Die Breitwasch- und 
-seifmaschine besteht aus 
mehreren hintereinander 
angeordneten Rollenkufen. 
Zwischen zwei Rollenkufen 
befindet sich ein Quetsch­
walzenpaar.lmallgemeinen 

~~*1:tt$t$f$1$1~ffi~~= gleichen diese Breitwasch-
,k~~~~ ~ 7- maschinen in ihrer ganzen 

Anlage und ihrer Leistung 
den bereits im Kapitel 
iiber Farberei beschriebenen 

Abb. 159. Clapeaux im Quer· und Langsschnitt Apparaten (s. Abb. 126, 
(nach Axmach e r). S.440). 

Chlormaschin en. 
Zuweilen muE das etwas eingefarbte Weill der bedrqckten Ware 

nachgechlort werden, was durch Trockenchlor oder durch Dampf­
c hlor geschehen kann. Beim Trockenchlor fiihrt man den Stoff durch 
einen Foulard, dessen Trog eine schwache Chlorkalklosung enthalt, und 
laBt dann den Stoff direkt auf die Trommel einer Trockenmaschine 
laufen. Das Dampfchlor wirkt starker und eignet sich daher nur fiir 
chlorechte Farben. Die Ware passiert zuerst einen zweiwalzigen Foulard 
mit Chlorkalk- oder Chlorsodalosung. Aus dem Foulard lauft die im­
pragnierte und abgequetschte Ware durch einen Schlitz in einen ge­
schlossenen Holzkasten, der mit perforierten Dampfrohren und mit. 
einem Abzug fiir die entweichenden Chlordampfe versehen ist. Aus 
diesem Dampfkasten lauft der Stoff schlieBlich in einen Waschkasten 
mit kraftig wirkenden Spritzrohren. 

Trockenapparate. 
Das Trocknen der geklotzten Stoffe geschieht in der Regel in der 

Hotfl ue (s. Abb. 142 u. 143). Die Ware lauft in derselben senkrecht 
oder wagerecht iiber Lattenwalzen und wird dabei getrocknet bzw. auch 
oxydiert. Die Hotflue steht meist hinter der Klotzmaschine, so daB die 
Ware direkt aus der Klotzmaschine in die Trockenkammer einlauft. Vom 
Rouleaux aus geht die Ware in die sogenannte Mansarde (Trocken­
stuhl). Abb. 155 u. 156 erlautert den Gang der Ware vom Rouleaux zum 
Trockenstuhl (Mansarde). 
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Herstellung der Druckfarben und Druckmassen. 
In der Technik des Zeugdruckes kommen, wie bereits erwahnt, stets 

verdickte Farbstofflosungen zur Anwendung, und zwar verwendet 
man zum Verdicken solcheProdukte, welche die Eigenschaft besitzen, 
mit Wasser eine klebrige Masse zu bilden, die auf dem Gewebe fest an­
haftet, sich spater aber beim Waschen wieder entfernen laBt. In Frage 
kommen vor allem: verschiedene Starkesorten (insbesondere Weizen­
starke), Gummitragant oderTragant, Dextrin, Gummi arabicum, Senegal­
gummi und Mischungen derselben. Ferner befinden sich auf dem Markt 
unter den verschiedensten Phantasienamen kiinstliche Ersatzprodukte 
und Mischungen solcher mit vorbenannten Verdickungsmitteln. 

DieStarkesorten (s. a. unterStarke) quellen bei 60-70° C auf und bil­
den dann den sogenanntenKleister, der beim Erkalten zu einer Art GaJlerte 

Abb. 160. Farbkochkesselbatterie (H a u b old). 

erstarrt. Um einen homogenen und vor aHem auch einen mit beliebigen 
Mengen wasseriger Losungen mischbaren Kleister zu erhalten, wird letz­
terer von Hand oder mit Hilfe eines in den Kochkessel eingebauten 
Riihrwerks (s. Abb. 160) kalt geriihrt. 

AuBer Weizenstarke verwendet man Kartoffel-, Reis-, Maisstarke 
usw. Die verschiedenen weiBen und gelben Dextrine (Britishgums u. a.) 
werden aus Starke durch Rosten oder chemische Behandlung gewonnen. 
Mit Wasser verkocht, liefern die Dextrine Losungen von ziemlicher 
Klebkraft, aber von geringer Verdickungsfahigkeit. Da sie die Klarheit 
der Farbtone bei direktem Aufdruek beeintrachtigen, werden sie seltener 
angewandt. Dagegen eignen sie sich besser fUr den Atz- und Reserve­
druck, wo es sich um weniger klare Farbtone handelt. 

Der Gummitragant (s. diesen) ist ein Pflanzenschleim und hat die 
Eigenschaft, mit Wasser eine schleimartige Aufquellung zu geben. Dieses 
Aufquellen geht nur langsam vonstatten. Der Tragant muB deshalb 
vor dem Verkochen einige Tage bis Wochen mit Wasser aufgeweicht und 
dann erst 6-8 Stunden in doppelwandigem Kessel gut verkocht werden. 
Sogenannter Tragantschleim oder das Tragantwasser stellt eine 
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Verkochung von 60-65 Teilen Tragant in 1000 Teilen Wasser dar. Der 
Tragantscbleim wird nur selten fiir sich allein verwendet (z. B. bei Klotz­
farben, beiEisfarben und einemfeinenAnilinschwarz). Schon seines hohen 
Preises wegen sucht man bei seiner Verwendung zu sparen und benutzt 
ihn mit Vorliebe nur als Zusatz bei der Herstellung von neutralen und 
sauren Starkeverdickungen, denen er eine gute Geschmeidigkeit verleiht. 

Von Gummisorten werden sowobl das ara bische Gummi als auch 

Abb. 161. Farbensiebmaschine mit kupfer­
nem Farbtrog, Messingsieb und Biirstenriihrer 

(Zimmers Erben). 

das Senegalgummi ange­
wendet. Das Verhalten der­
selben ist nahezu das gleiche; 
es entscheidet in der Regel 
lediglich der Preis. Das 
Gummi wird in der Regel im 
Verhaltnis von 1 : 1 mit Was­
ser zunachst 24 Stunden 
eingeweicht und dann zur 
volligen Auflosung auf dem 
Wasserbade (im doppelwan­
digen Kessel) erwarmt. Die 
so erhaltene Losung wird als 
Gummiwasser bezeichnet. 
Des hohen Preises wegen wird 
es nur bei zarten Nuancen 
(Alizarinrosa u. a.) gebraucht. 

Einige Beispiele von praktisch 
angewandten Verdickungen sind 
nach Axmacher z. B. folgende: 

Neutrale Starketragant­
verdickung: no g Weizen­
starke, 700 g Wasser, 150 g Tra­
gantschleim 65: 1000 und 40 g 
TournantDl. 

Saure Starketragantver­
dickung: 120 g VVeizenstarke, 
605g Wasser, 170g Tragant­
schleim 65: 1000, 75 g Essigsaure 
von 6 ° Be und 30 g Olivenal. 
Die Essigsaure gibt man am 
besten kurz vor dem Kochpunkt 
zu, kocht nur eben auf, bis die 
Verkleisterung eingetreten ist, 
und steUt den Dampf ab. 

Verdic ku ng ftir K u ptiren: 
90 gWeizenstarke, 675 g Wasser, 
no g Tragantschleim 65: 1000, 

50 g Essigsaure von 6° Be und 75 g Tanninessigsaure. Letztere wird durch Lasen 
von 1 Teil Tannin in 1 Teil Essigsaure bei 40-50 0 C erhalten und unter die Ver­
dickung gertihrt. Durch Glyzerinzusatz wird die Lasung haltbarer. 

Eialbuminverdickung: 2kg Eialbumin, 21 kaltes Wasser und 75g Salmiak­
geist werden kaltangertihrt, tiber .~ acht stehengelassen und dann durch einen 
Spitzbeutel von Kaliko gedrtickt. Ahnlich wird auch das Blutalbumin angesetzt. 

, Kaseinverdickung: 6 kg gepulvertes Kasein, 331 kaltes Wasser und 400 g 
Salmiakgeist werden kalt angesetzt. Diese Verdickung dient als billiger Ersatz 
fUr Albuminverdickungen. Die Drucke sind jedoch nicht so echt wie letztere. 
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Wenn die Verdickungen fertiggestellt sind, werden sie durch feine 
Siebe getrieben; vielfach geschieht dieses Sieben erst nach Zusatz der 
Farblosung, also nach Fertigstellung der Druckfarben. 1m GroBbetrieb 
bedient man sich hierzu der Farbensiebmaschinen, welche mittels rotie. 
render oder hin und her gehender Bursten oder Pinsel die Farbe durch 
ein Sieb treiben (s. Abb. 161). 

Baumwollendruck. 
Der Baumwolle:tl. bzw. Kattundruck nimmt die weitaus erste Stelle 

im Zeugdruck ein. Hier hat die Technik die groBten technischen 
und wissenschaftlichen Triumphe feiern konnen. In untergeordnetem 
MaBe kommt die Leinen., Halbleinen., Wollen·, Seiden., Halbseiden· 
druckerei usw. zur Anwendung. In Kleinbetrieben wird gerade bei den 
letzteren vielfach noch der Handdruck ausgeubt. Der Druck der Leinen· 
und Halbleinenzeuge (sowie der Zeuge aus anderen pflanzlichen Fasern) 
gleicht druckereichemisch demjenigen des Baumwollendruckes. Das 
Verhaltnis ist hier etwa dasselbe wie in der Farberei. Was also in bezug 
auf den Baumwollendruck gesagt wird, gilt im allgemeinen und mit 
geringen Abweichungen auch von Stoffen aus anderen pflanzlichen 
Fasern. 

Der Aufdruck. 
Die Technik des Druckens richtet sich nach den Klassen, denen die 

jeweiligen Farbstoffe angehoren. Nachstehend sei in aller Kurze die 
Methodik des Aufdruckes fUr die wichtigsten im Zeugdruck verwendeten 
Farbstoffklassen besprochen. Die angegebenen Druckvorschriften sind 
hierbei nur als annahernde Beispiele zu betrachten. 

1. Substantive Farbstoffe. Wegen ihrer im allgemeinen maBigen 
Echtheitseigenschaften werden die substantiven Farbstoffe nur in be· 
schranktem MaBe im Zeugdruck angewendet. Man bedient dich dabei 
etwa folgender schwach alkalischer Druckfarbe: 2 g Farbstoff, 950 g 
neutrale Verdickung (oder Gummiwasser 1: 1), 20 g Glyzerin und 30 g 
Natronphosphat. Nach dem Drucken wird getrocknet, 1 Stunde 
ohne Druck gedampft, gewaschen und wieder getrocknet. Um die Echt· 
heitseigenschaften zu verbessern, ist man dazu ubergegangen, Zusatze 
von alkalischen Metallbeizen (Eisen., Chrom., Kupferbeizen) zu machen. 
Zu diesen Metallbeizen gelangt man durch Losen der Oxyde in uber· 
schussigem Alkali und Zusatz von Glyzerin. GroBere Verwendung finden 
die substantiven Farbstoffe im sogenannten Atzartikel (s. weiter unten). 

Man bereitet sioh eine Druckmasse z. B. in folgender Weise: 

80-100 g Starke 1 
150 g Tragantschleim 60 : 1000 1-11/2 Stunde 
350 g Wasser J kochen 
100 g Glyzerin 
20 g phosphorsaures Natron und 
20 g Farbstoff in 

280 g heiBem Wasser 
-Woog-

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 35 
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2. Basische Farbstoffe. Diese werden mit Hilfe von Gerbstoffen, 
insbesondere von Tannin fixiert. Einige FarbstoHe (z. B. Brillantgriin, 
Methylenblaumarken, Wasserblau, Alkaliblau, Viktoriablau) konnen auch 
mit basisch-essiggrauem Chrom fixiert werden. Das Tannin wird meist 
in Essigsaure (im Verhaltnis 1 : 1) gelost und (als sogenannte Tannin­
essigsaure oder als essigsaures Tannin) der Druckmasse zugesetzt. 

Man bereitet z. B. eine Druckmasse in folgender Weise: 
90 g Weizenstarke 1 

150 g Tragaritschleim 60 : 1000 \ 1 Stunde 
150 g Essigsaure 6 0 Be J kochen 
380 g Wasser . 

15 g Farbstoff, gelost in 
55 g Essigsaure, 
50 g Wasser und 
25 g Azetin, heW zur Verdickung geben, die Masse kalt riihren und 
90 g Tanninlosung 1: 1 zufiigen 

1000 g 

Beispiele: a) 7 g Rhodamin 6 G extra, 20 g Azetin, 10 g Essigsaure von 6 0 Be, 
278 g Wasser, 650 g saure Starketragantverdickung, 35 g Tanninessigsaure (1: 1); 
b) 20 g Methylviolett R, 40 g Azetin, 30 g Essigsaure von 6 0 Be, 650 g saure 
Starketragantverdickung, 100 g Tanninessigsaure (1: 1); c) 10 g Brillantgriin, 
190 g Wasser, 700 g neutrale Starketragantverdickung, 100 g' essigsaures Chrom 
von 20 0 Be; d) 200 g Azetinblau R Teig, 700 g saure Starketragantverdickung, 
100 g Tanninessigsaure (1: 1). 

Nach dem Drucken und Trocknen wird 1 Stunde ohne Druck oder 
bis zu 1/2 at Uberdruck gedampft und bei 60-70° C durch ein Bad 
genommen, welches im Liter je nach Tiefe des Druckes 10-15 g Brech­
weinstein oder entsprechende Mengen von ErsatzstoHenenthalt, ge­
spiilt und leicht geseift. Bei schwer auswaschbaren Verdickungen emp­
fiehlt sich ein Zusatz von 2-3 g Weinsaure zu der Verdickung. Die Ver­
dickung kann auch durch ein Bad von 2-3 g Diastafor im Liter entfernt 
werden (s. d.). 

3. Schwefelfarbstoffe. Diese werden nur wenig verwendet. Da das 
beste Losungsmittel, das Schwefelnatrium, die Kupferwalzen stark an­
greift und schwarzt, hat man nach anderen Verfahren gesucht und 
in einigen leichten Reduktionsmitteln zufriedenstellende Ersatzmittel 
gefunden. Die verschiedenen Farbenfabriken haben besondere, zum' 
Teil geschiitzte Verfahren ausgearbeitet. Nach einem Verfahren der 
Elberfelder Farbenfabriken [By] bringt man die besonders fur Druck­
zwecke hergestellten D-Marken der Schwefelfarbstoffe (bzw. der Katigen­
farbstoffe) zunachst durch Erwarmen mit Glykose (Traubenzucker) und 
Natronlauge in Losung und verdickt die Farbstofflosung z. B. mit Mais­
starke, die vermittels Natronlauge aufgeschlossen ist. 

4. Beizenfarbstoffe. Diese werden vorzugsweise mit essigsaurem 
Chrom (violettem oder griinem Chromazetat) aufgedruckt. Zu sol chen 
FarbstoHen gehoren z. B. Alizarinblau, Chromblau, Gallozyanin, Coeru­
lein, Alizarinviridin, Chromgriin, Beizengelb, Alizaringelb und -orange, 
Chromdruckrot usw. Wasserunlosliche Farbstoffe werden zuerst in die 
li:isliche Bisulfitverbindung iibergefiihrt, was durch mehrstundiges Ein­
wirken von Natriumbisulfit geschieht. 
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Beispiel. Blauansatz: 500 g Alizarinblau SR, 300 g Natriumbisulfit, 200 g 
Glyzerin. Nach erfolgter L6sung setzt man fur die Druckmasse an: 250 g vom 
obigen Blauansatz, 525 g neutrale Verdickung, 175 g essigsaures Chrom, 60 g 
Glyzerin. 

Manche Beizenfarbstoffe (z. B. Dinitrosoresorzin) werden vorteilhaft 
auf holzessigsaurem Eisen fixiert. In beschranktem MaBe kommen ferner 
Tonerde-, Zinn-, Zink- und Nickelsalze als Beizen in Frage. Vielfach 
werden die Stoffe vorher mit einer Losung von etwa 75 g Turkischrotol 
im Liter Wasser geklotzt und getrocknet. Fur Alizarinrot (s. weiter 
unten), -orange, -marron, Coeruiein, Gallein ist die Olgrundierung wesent­
lich und liefert volleren und echteren Druck. Um die Olgrundierung als 
besondere Operation zu sparen, setzt man auch auf je 1 kg Druck­
masse etwa 50 g Rotol, Chlorol oder Liz a r 0 I [M] zu. 

Bei allen Druckfarben ist es, wie bereits erwahnt, von Wichtigkeit, 
dafur zu sorgen,. daB die Lackbildung nicht schon in der Druckmasse 
stattfindet. Die Beizen mussen zu diesem Zweck kalt in die Druck­
farbe eingeruhrt werden. Uber Weiterbehandlung des Druckes und 
Dampfen s. weiter unten unter Alizarinrot. 

Das Drucken mit Blauholzextrakt u. a. Pflanzenextrakten ist immer mehr 
zuruckgedrangt worden. Nachstehend sei aber gleichwohl ein Druckansatz mit 
Blauholzextrakt angegeben, wie es fruher in groBen Mengen verwelldet wurde. 
Holzschwarz: 

80 g Weizenstarke 
50 g gebrannte Starke 

170 g Wasser 
250 g Blauholzextrakt, Kristalle, hochoxydiert 

20 g Querzitronextrakt 20° Be 
40 g Essigsaure 
20 g Oliven61, zusammen kochen und dann 
10 g chlorsaures Kalium, in 
60 g Wasser ge16st, einrtihren und kalt 

200 g essigsaures Chrom 20° Be zugeben 
1000 g 

5. Alizarinrot. Unter den Beizenfarbstoffen nimmt das Alizarin 
eine besondere Stellung ein. Zu seiner Fixation bedarf das Alizarin 
auch beim Drucken eines Tonerdesalzes, mit dem es eineh lebhaften 
und vor allem sehr echten Lack bildet. Beimengungen von Zinn- und 
Kalziumoxyd erhohen noch die Schonheit und Echtheit des Lackes. 
Die wichtigsten Beizen sind: die schwefelessigsaure Tonerde, die Rhodan­
tonerde, das essigsaure Zinnoxyd, der essigsaure Kalk (auch der milch-, 
ameisen- und oxalsaure Kalk). 

Vor dem eigentlichen Druck wird die Ware mit einer Rotollosung 
(70 g Turkischrotol 50proz. im Liter Wasser von 50-60° C und etwas 
Ammoniak zur Klarung der Losung) prapariert, mit Quetschwalzen so 
abgedruckt, daB die Ware etwa 100% ihres Eigengewichtes an Rotol­
li5sung aufnimmt, und dann getrocknet. 

Fur billigere Gewebe hat man diese V orbehandlung dadurch zu er­
sparen gesucht, daB man Rotol und ahnliche Praparate der Druckmasse 
selbst zusetzte. Besser als die gewohnlichen Rotole wirken hier die so­
genannten Chlorole (erhalten z. B. aus 1 Teil Rizinus- oder Olivenol 

35* 
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und 1 Teil Chlorkalklosung von 10 Be), das Lizarol [M] (bestehend 
aus einer Mischung von sulfuriertem Rizinusol und Formaldehyd) und 
andere Produkte. Eine Vorbehandlung der Ware mit Rotol konnen diese 
Ersatzprodukte aber nicht voll ersetzen. 

Beispiele. Alizarinrot auf geolter Ware: 120 g .Alizarin V 1 neu, 55 g 
Alizarin RG, 465 g Verdickung (hergestellt aus 120 g Weizenstarke, 20 g Weizen­
mehl, 605 g Wasser, 75 g Essigsaure, 130 g Tragantschleim 65: 1000, 50 g Olivenol), 
180 g Rhodantonerde von 21 ° Be, 70 g essigsaurer Kalk von 10° Be, 60 g 
essigsaures Zinn von 12° Be, 50 g Essigsaure von 6° Be. Alizarinrot auf un­
geolter Ware: 200 g .Alizarin RX, 175 g Rhodantonerde von 21 ° Be, 70 g oxal­
saures Zinn von 15° Be, 40 g milchsaurer Kalk von 9° Be, 75 g Lizarol D [M], 
30 g Weinsaure, 410 g Verdickung (wie vorstehend bei geolter Ware hergestellt). 
Alizarinrosa auf geoltem Stoff: 15 g .Alizarin blaustichig, 20proz., 15 g 
essigsaurer Kalk von 10° Be, 20 g Rhodantonerde von 20° Be, 10 g milchsaures 
Zinnoxyd von 25° Be, 750 g Gummiverdickung I: 1, 190 g Wasser. Alizarin­
orange auf ge6ltem Stoff: 180 g Alizarinorange 15proz., 60 g essigsaurer Kalk 
von 10° Be, 50 g Essigsaure von 6° Be, 180 g essigsaure Tonerde von 10° Be, 
530 g Starketragantverdickung. 

Die bedruckte und ·getrocknete Ware wird 1-11/2 Stunde im Kessel 
bei 1/2-1 at Dberdruck gedampft, wobei das Abdampfventil erst nach 
dem Verdampfen der frei werdenden Sauredampfe geschlossen wird. 
Nach dem Dampfen passiert die Ware zunachst ein Kreidebad, was den 
Zweck hat, eventuell noch vorhandene organische Saure zu neutralisieren. 
Bei groBen Dessins und schwer auswaschbarer Druckmasse empfiehlt es 
sich, die Ware zwecks griindlicher Reinigung des Gewebes von der Starke 
auBerdem noch mit Diastafor (s. dieses) bei 50-600 C zu behandeln, gut 
zu spiilen und nach Bedarf zu seifen. 

6. Indigo und Kiipenfarbstoffe. Es kommen vor aHem drei Verfahren 
in Betracht: a) Praparation des Gewebes mit Glykose und Aufdruck des 
Farbstoffes in alkalischer Verdickung; b) direkter Aufdruck mit Glykose 
und einer alkalischen Farbstoffverdickung; c) das Hydrosulfitverfahren. 

a) Nach dem ersten Verfahren wird das Gewebe zunachst mit einer 
Losung prapariert, welche im Liter 200-300 g Glykose enthalt. Nach 
dem Trocknen bedruckt man z. B. mit folgender Druckmasse: 150-200 g 
Indigopaste 20proz. (oder Algolgelb Rod. dgl.), 100-150 g Gummi­
li:isung 1 : 1, 750-650 g alkalische Verdickung. Letztere setzt sich bei­
spielsweise wie folgt zusammen: 50 g Weizenstarke, 75 g weiBes Dextrin, 
250 g Wasser, 625 g Natronlauge von 40 0 Be. Nach dem Troclmen wird 
die Ware im luftfreien Mather-Platt etwa 5-6 Minuten bei 107 -109 0 C 
gedampft, hierauf in flieBendem Wasser oxydiert, eventuell schwach mit 
Schwefelsaure gesauert, gespiilt und 1/4 Stunde mit 5 g Seife und 5 g Soda 
im Liter kochend geseift. 

b) Fiir den direkten Aufdruck dient etwa folgende Druckfarbe: 150 
bis 200 g Farbstoff in Teig werden mit 75-100 g Glykose und 125-150 g 
Gummilosung 1 : 1 auf dem Wasserbade vorsichtig erwarmt und in noch 
warmem Zustande zu 650 g alkalischer Verdickung zugeriihrt. Wenn die 
Leukoverbindung des angewandten Farbstoffes leicht li:islich ist, so kann 
man auch mit schwach alkalischen Druckmassen arbeiten, mit denen es 
sich angenehmer arbeitet, als mit stark alkalis chen Massen. Beispiel: 
150 g Cibarot G, 125 g Glykose, 25 g Glyzerin, 175 g Pottasche, 525 g Ver-
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dickung (bestehend aus 125 g weiBem Dextrin, 100 g Gummi16sung 1 : 1, 
775 g Wasser). Die Nachbehandlung ist dieselbe wie bei a). 

c) Das Hydrosulfitverfahren ist heute das wichtigste. Die Reduk­
tion des Farbstoffes geschieht entweder wahrend des Dampfens auf dem 
Gewebe selbst, oder es findet eine Vorreduktion des Farbstoffes bei der 
Herstellung der Farbmasse statt. 

1m ersteren FaIle werden z. B. 200 g Helindonseharlaeh G, 50 g Glyzerin, 
150 g Gummiliisung 1: 1,600 g Hydrosulfitverdiekung (etwa aus 300 g Rongalit C, 
200 g Britishgum, 500 g Natronlauge von 40° Be erhalten) direkt aufgedruekt. 
1m zweiten FaIle werden beispielsweise zunaehst einerseits 150 g Cibablau 2 BD 
in Teig, 10 g Hydrosulfit konz. Pulver, 50 g Natronlauge von 36° Be auf dem 
Wasserbade bis zur vollstandigen Reduktion bei 60-70° C erwarmt; anderseits 
erwarmt man 150 g Rongalit C mit 50 g Glyzerin, 150 g Natronlauge von 45° Be, 
140 g Britishgum, 100 g gelbem Dextrin und 200 g Wasser und koeht beide Teile 
zusammen auf. Nun druekt man die so verdiekte Farbliisung auf unpraparierten 
Stoff auf, dampft 7-8 Minuten in luftfreiem Mather·Platt bei mindestens 105 bis 
108 ° C, oxydiert in flieBendem Wasser und entwiekelt den Farbstoff vollstandig 
dureh koehendes Seifen mit 5 g Seife und 3 g kalzinierter Soda im Liter Wasser. 

Beim Handdruek zersetzen sieh die Hydrosulfite und Sulfoxylate zu schnell, 
und es entstehen dadureh leieht ungleiehmaBige Drueke. Naeh einem Patent von 
Cassella [C] verwendet man in solehen Fallen trager wirkende Reduktionsmittel, 
und zwar am besten Zinkstaub und Alkalisulfit. Hierbei ist die Wirkung 
des reduzierend wirkenden Hydrosulfits viel langsamer und gleiehmaBiger, und 
man erzielt bei dem langsam vor sieh gehenden ProzeB des Handdrueks voll­
kommen gleiehmaBige Drueke. Beim Sulfoxylat-Druekverfahren geht die Fixierung 
des Farbstoffes mittels kurzen Dampfens bei Abwesenheit von Luft vor sieh, 
wahrend bei Zinkstaub und Bisulfit mindestens ein halbstiindiges Dampfen er­
forderlieh ist, wobei es nebensachlich ist, in welcher ·Weise das Dampfen erfolgt. 

6a. Indigosol O. Die neue Klasse der Indigosole1) (s. u. Baumwoll­
farberei) eignet sich auch in hervorragendem Masse fUr den Zeugdruck 
und diirfte die Indigodrucktechnik in kurzer Zeit umwalzen. Die wich­
tigsten heutigen Druckverfahren sind etwa folgende. 

A. D ire k t e r Dr u c k (Maschinendruck auf Stiick). 

1. Nitritverfahren (ohne zu dampfen). 
Druekfarbe. Verdickung ftir Kupiiren. 

90 g Indigosol 0 600 g Gummiwasser (1: 1) oder Tra-
375 g Wasser gantwasser (60: 1000) 
500 g Starke-Tragant·Verdickung 390 g Wasser 

15 g Natriumnitrit 5 g Natriumnitrit 
20 g Naphtholliisung 5 g Naphtholliisung 
l~ l~ 

Naphtholliisung. 
100 g Betanaphthol 
150 g Natronlauge 22° Be 
750 g Wasser 
II 

Nach dem Drucken wird getrocknet, dann etwa 15 Stunden in 30 g 
Schwefelsaure 66° Be pro Liter Wasser bei 25-30° C entwickelt und 
zum SchluB gewaschen und nach Bedarf geseift. Neben Indigosol eignen 
sich zum Drucken die Eisfarben nach den iiblichen Verfahren. 

1) Andere Vertreter der Indigosole sind: Indigosol 0 4 B, das Indigo sol­
gelb HCG u. a. m. 
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2. Dam pfverfahren. 
Drue kfar be. 

90 g Indigosol 0 
295 g Wasser 
500 g Starke-Tragant-Verdiekung 
25 g neutrales oxalsaures Ammon 

oder Rhodanammonium 
40 g ehlorsaures Natron (1: 3) 
50 g Vanadlosung (1: 1000) 

I kg 

Verdiekung fiir Kupiiren. 
700 g Gummiwasser (1: 1) oder Tra­

gantverdiekung 
10 g ehlorsaures Natron (1: 3) 
10 g neutrales oxalsaures Ammon 

oder Rhodanammonium 
255 g Wasser 
25 g Vanadlosung (1: 1000) 

1 kg 

Neutrales oxalsaures Ammon. 
126 g Oxalsaure mit etwa 
300 g heiBem Wasser losen, 

dann zugeben 
150 cern Ammoniak 25 proz. 

Die ausgeschiedenen Kristalle auf 150 g abquetschen. Die Mutterlauge kann 
weiter verwendet werden. 

Nach dem Drucken wird getrocknet, 2-5 Minuten imMather-Platt­
Schnelldampfer bei 95-98° C gedampft, gewaschen und nach Bedarf 
geseift. Durch ein schwaches Nitrit-Schwefelsaurebad kann der Ton 
der gedampften Drucke wesentlich verbessert werden. 

Weiterhin kOl1l1en Vordruckreserven unter IndigosolO, Reserve­
drucke (WeiBreserven, Buntreserven) usw. mit Indigosol ° in verschie­
dener Weise ausgefiihrt werden. WeiBeffekte konnen z. B. auf drei Arten 
erzeugt werden: 1. indem man das Elau fertig oxydiert und wie bisher 
bei Indigo mit Leukotrop weiB atzt, was ein Dampfen erfordert, 2. indem 
man nach dem Nitritverfahren klotzt, nach dem Trocknen auf 
dem geklotzten, noch nicht oxydierten Gewebe eine Hydrosulfitreserve 
aufdruckt und ohne zu dampfen durch eine Saurepassage geht, wo­
durch sich das Blau entwickelt. Dieses neue Verfahren ermoglicht es, 
WeiBreserven ohne Dampfen zu erzielen. Ein 3. ebenfalls neues Verfahren 
besteht darin, daB man dem Klotzbad statt Nitrit ein scharferes Oxyda­
tionsmittel zugibt, klotzt, trocknet, eine Reserve mit Thiosulfat auf­
druckt und, ohne durch Saure zu gehen, kurz dampft, wodurch die Saure­
passage erspart wird. 

Buntreserven kOl1l1en erzielt werden, indem man auf das geklotzte 
und nichtoxydierte Gewebe eine Buntreserve aufdruckt, sei es mit Kii­
pen-, basischen oder Lackfarben, und dann dampft. Auf diese Weise ist 
es moglich, mit Indigosol die gleichen Bunteffekte zu erzielen, die man 
mit Prud'hommeschwarz herstellt. Nicht aIle Kiipenfarben eignen sich 
zum Reservieren. Indigosol, neben Anilinschwarz gedruckt, wird nicht 
beeinfluBt. Es ist auch geeignet, neben oder mit den Rapidechtfarben 
(s. d.) von den Griesheimer Farbwerken gedruckt zu werden. Mit diesen 
Farben komlen mehrfarbige Direktdrucke oder Buntreserven, speziell 
der bekannte Elau- und Rot-Artikel, erzielt werden ohne zu dampfen. 

7. Auldruck von Beizen ("Farbeart ikel"). Anstatt den Beizen­
farbstoff mit der erforderlichen Beize auf das Gewebe gemeinsam aufzu­
drucken (s. 4. Beizenfarbstoffe) und durch Dampfen die Farblackbildung 
zu bewirken, kal1l1 man auch die Beizen allein aufdrucken und dal1l1 die 
Ware im Bade ausfarben. Es werden dal1l1 nur die mit :Beize bedruck-
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ten Stellen angefarbt, wahrend die ubrigen, unbedruckten, musterlosen 
Stellen ungefarbt bleiben. Solche Artikel nennt man Farbeartikel. 

Auf diese Weise kann man Eisen-, Ohrom-, Tonerdebeizen usw. in 
geeigneter Verdickung und mit etwas Farbstoff geblendet, d. h. sicht­
bar gemacht, aufdrucken. Je nach Art del' Beize und des Farbstoffes 
und je nach Menge del' Beize erhalt man auf solche Weise die verschie­
densten Farbtone, Farbtiefen und Kombinationen. 

Beispiel. Die Verdickung besteht aus 80 g Weizenstarke, 80 g Dextrin, 
50 g Essigsaure, 150 g Wasser, 600 g essigsaurer Tonerde von 10° Be, 30 gRot. 
holzextrakt (zum Blenden), 30 g essigsaurem Zinnoxydul odeI' Zinnoxyd von 
10° Be. Nach dem Aufdrucken diesel' Beizenverdickung laBt man wahrend 
24-36 Stunden bei 30-40° in del' Oxydationshange hangen (odeI' fixiert durch 
Dampfen) und zieht bei 50-60° in einem Bade ab, das im Liter Wasser etwa 
10 g Kreide und 2-3 g Natronphosphat enthalt. Dann wird gewaschen und 
mit Alizarin, Alizarinorange u. a. von kalt bis kochend (unter Zusatz von etwas 
Sumachextrakt, Leim, Tiirkischrotal usw.) angefarbt. SchlieBlich wird gewaschen 
und evtl. mit Kleie, Rotal od. dgl. aviviert und 11/2 Stunde gedampft. 

8. Albuminfarben. Albuminfarben sind solche Korperfarben, die 
eines mechanischen Binde- odeI' Klebemittels fur die Fixation auf del' 
Faser bedurfen. Dieses Bindemittel kann Albumin, Kasein od. a. sein. 
Die Korperfarben werden in fertig vorgebildetem Zustande verwendet, 
und zwar in so feiner Verteilung bzw. Mahlung, daD sie keine kratzende 
odeI' schleifende Wirkung auf die Druckwalzen und die Rakeln aus­
uben konnen. Die bedruckten Stucke werden meist 1 Stunde ohne 
Druck gedampft und beim nachfolgenden Waschen, Seifen, Ohloren usw. 
je nach Art del' Farbe verschieden behandelt. Nachstehend seien die 
wichtigsten mit Albumin zu befestigenden Pigmente kurz erwahnt. . 

Das Ultra marin kommt in verschiedenen Feinheitsgraden und 
Nuancen (vom grunstichigsten Blau bis zu Violett und Lila) in den Han­
del. Fur den Zeugdruck sollen die feinsten Marken Verwendung finden; 
die minderen Sorten genugen fUr das Blauen del' Wasche. Das Ultra­
marin, das kunstlich erzeugt wird, ist seBr echt gegen Licht, Luft und 
Wasche, abel' saureempfindlich; selbst durch schwache Essigsaure 
wird es unter Bildung von Schwefelwasserstoff zerstort. Mit Olivenol, 
Glyzerin odeI' sonstwie zu einer Paste angerieben, wird es als .stamm­
farbe vorratig gehalten und dann meist mit Blutalbumin (seltener mit 
Eialbumin) zu einer Druckmasse verarbeitet. 

Das OhI'O mgrun (Guignetgrun) kommt als Paste odeI' mit Glyzerin 
angerieben in den Handel. Durch Mischen desselben mit Ohromgelb, Ultra­
marin, RuD usw. werden Olivtone verschiedener Nuancen erzeugt. 

Ohromgelb undOhromorange (s. auch S. 201) sind sehr schwefel­
wasserstoffempfindlich, wodurch del' Gelbton leicht verschmutzt wird. 
Als VorsichtsmaDregel hiergegen ist stets frisch bereitetes Albuminwasser 
(da bei del' Zersetzung des Albumins Schwefelwasserstoff gebildet wird) 
zu verwenden; ferner wird del' Druckfarbe haufig ein Zinnzusatz (3 Teile 
Zinnsalz, 4 Teile essigsaures Blei, 4 Teile kochendes Wasser) gegeben, 
del' die Trubung des Ohromgelbs verhindert, indem er den sich etwa 
bildenden Schwefelwasserstoff bindet, dabei abel' keine nennenswerte 
Farbenveranderung verursacht . .Ahnliche Schutzwirkung ubt ein Zusatz 
eines Kadmiumpraparates aus. 
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Durch Mischung von verschiedenen Mengen Chromgelb und Chrom­
orange konnen die verschiedensten Zwischenstufen erhalten werden. 
Chromgelbteig wird beispielsweise aus 100 g Chromkali, 2500 g 
weiBem Bleizucker und 30000 Teilen Wasser gewonnen (jedes getrennt 
heiB gelOst und kalt zusammengegossen); die sich absetzende Paste wird 
mit kaltem, moglichst kalkfreiem Wasser gewaschen und abgepreBt. 
Chromorangeteig wird gewonnen, indem man zuerst a) 801 Wasser, 
9 kg weiBen Bleizucker und 3 kg Chromkali zusammen kocht und dann 
b) weitere 80 1 Wasser mit I kg Kristallsoda und I kg gebranntem Kalk 
versetzt, absitzen laBt, die klare Briihe hiervon zu a) gibt und wieder 
kocht. Nach dem Abkiihlen wird noch zweimal gekocht und der Nieder­
schlag von Chromorange mit kochendem Wasser gewaschen, bis das 
Waschwasser farblos ablauft. ' 

Mit Zinnoberrot erhalt man je nach der Nuance Scharlach-, Kar­
mesin- bis Rosatone. 

Als Bronzedruck konnen Metallpulver aus Aluminium, Zinn, Zink, 
Kupfer und deren Legierungen ziemlich echt nach Art der Albumin­
farben aufgedruckt werden. Meist geschieht dieses auf dunkel gefarbten 
glatten Waren; eine Nachbehandlung nach dem Trocknen auf heiBen 
Kalandern hebt den Metallglanz. AuBer Albumin kommen hier als 
Bindemittelfiir echtereDrucke auch noch Firnisse oder Kautsch uk­
lOsungen in Betracht. 

RuBschwarz und RuBgraukommen meist als mit 01 angeriebene 
Pasten in den Handel. Ihre Drucke zeichnen sich besonders durch die 
Widerstandsfahigkeit gegen Licht, Wasche und Chlor aus. 

ZinkweiB wird fiir einzelne Spezialartikel als weiBer Druck auf 
anilinschwarzem oder andersfarbigem Grund hergestellt. Das ZinkweiB 
wird in bekannter Weise mit Albumin verdickt und durch Dampfen fixiert. 

AuBer den erwahnten Pigmentfarben kommt im Handel noch eine 
Reihe weiterer Mineralfarben vor. Die braunen Farben sind vielfach 
Eisenoxyd oder -hydroxyd (Ocker) in Mischung mit Porzellanerde, 
Chinaclay usw. Durch Mischung mit RuB, Chromgelb usw. konnen alle 
moglichen Modefarben erzielt werden. 

Der Atzdruek. 
Unter .!tzdruck oder Enlevage versteht man eine partielle Wie­

derentfernung, eine Wegatzung von Farbe oder Beize auf dem' Wege des 
Druckens. Wahrend also im Aufdruck (von Farbe oder Beize) das 
Muster direkt (oder positiv) durch Drucken des Musters erzeugt wird, 
wird ill .!tzdruck das Muster indirekt (gewissermaBen negativ) durch 
geeignete Fortnahme von Farbe oder Beize erzeugt. Die voraufgehende 
Applikation der Farbe oder Beize geschieht entweder auf dem Wege 
des Klotzens, der Flottenfarbung, Flottenbeizung od. a. Die Mittel und 
Wege, solche .!tzeffekte hervorzubringen, sind bei dem heutigen, weit 
vorgeschrittenen Stande der Technik auBerordentlich zahlreich. 
, Man unterscheidet alkalische und saure .!tzen sowie reduzie­
rende und 0 xydierende .!tzen, bei denen der .!tzeffekt durch Saure-
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und Alkaliwirkung bzw. durch reduzierende und oxydierende Wirkung 
hervorgerufen wird. Ferner spricht man von WeiBatzen und Bunt­
atzen, je nachdem ob die geatzten Muster weiB oder (durch gleich­
zeitige EinfUhrung von durch die betreffende Atze nicht atzbaren Farb­
stoffen) bunt geatzt, d. h. geatzt und gleichzeitig bunt bedruckt werden. 

1. Das Xtzen der substantiven Farbstoffe auf glattem oder gerauhtem 
Artikel geschieht hauptsachlich durch Reduktionsatzen, seltener 
durch Oxydationsatzen. Zu den ersteren, den reduzierend wir­
kenden Atzen, gehort vor allem das Hydrosulfit und verschiedene 
Hydrosulfitpraparate (s. diese), ferner Zinkstaub und Natrium­
bisulfit, essigsaures Zinnoxydul bzw. Zinnsalz mit essigsaurem Na­
tron, Rhodanzinn u. a. m. Hauptsachlich verwendet werden zum 
Atzen diejenigen Farbstoffe, die sich durch die genannteh Atzmittel zu 
far blosen Verbindungen reduzieren lassen. Farbstoffe, die sich zwar zu 
andersfarbigen, aber nicht zu farblosen Verbindungen reduzieren lassen, 
haben im allgemeinen wegen ihrer beschrankten Anwendungsmoglich­
keit keine besondere technische Bedeutung fur den Atzdruck, obwohl 
sie unter Umstanden recht gut fUr einzelne Buntatzzwecke verwendet 
werden konnen. 

Zu den Oxydationsatzen bzw. deren wirksamen, oxydierenden Be­
standteilen gehoren vor allem die Chlorate, das rote Blutlaugen­
salz u. a. m. Diese spielen aber in der Technik des substantiven Farb­
stoffdruckes keine Rolle. 

Unter den Reduktionsmitteln spielt das Hydrosulfit schon deshalb 
eine so wichtige Rolle, weil es die Fasern und die Walzen am wenigsten 
angreift, wahrend z. B. Zinnsalz die Fasern leicht angreift, Zinkstaub 
sich in die Gravur der Druckwalzen festsetzt usw. AuBer den substan­
tiven Farbstoffen haben beim Atzdruck u. a. auch die Para- [By] und 
die Paraphorfarbstoffe [M] der Technik des Zeugdruckes wertvolle 
Dienste geleistet. Mit diesen Produkten lassen sich sehr schone WeiB­
effekte auf farbigem Grunde erzeugen. Um diesen Artikel zu ill u mi­
nieren, kann man den Atzen Korperfarben, Farblacke, basische Farb­
stoffe usw. zusetzen und so zu wirksamen Buntatzeffekten gelangen. 

Beis piele. WeiBatze: 250-300 g Hydrosulfit NF konz. (oder Rongalit C, 
Hyraldit usw.) und 750-700 g neutrale Verdickung. Buntatze mit basischem 
Farbstoff: 15 g Rhodamin 6 G extra, 25 g Glyzerin, 100 g Wasser, 250 g Ron­
galitC, 535g Gummilasung 1:1, 75 g Tanninglyzerin 1:1. Buntatze mit 
Albumin: 200 g Rotlack, 250 g Rongalit, 350 g Gummilasung 1: 1,200 g Albumin­
lasung 1: 1. Zinkstaubatze: 450 g Gummilasung 1: 1, 300 g Zinkstaub und 
50 g Glyzerin werden gut verrieben oder vermahlen und kurz vor der Verwendung 
mit 150 g Natriumbisulfit von 38° Be und 50 g Ammoniak versetzt. Zinnsalz­
atze: 350 g Britshgum, 405 g Wasser und 15 g Weinsaure werden kurze Zeit 
gekocht, dann warm mit 180 g Zinnsalz und nach dem Erkalten mit 50 g essig­
saurem Natrium versetzt. 

Die mit Hydrosulfitatzen bedruckten Stucke werden im Mather-Platt 
mit trockenem Dampf moglichst heiB (bei 100-102° C) gedampft, dann 
breit wahrend 1/2 Minute durch ein lauwarmes Bad von etwa 2-3 g 
Chromkali im Liter Wasser genommen, abgequetscht und nun bei 30 bis 
40° C durch ein Brechweinsteinbad passiert, gespult und eventuell schwach 
geseift. Nach dem Drucken mit Zinkstaubatze wird l/Z bis 3/4 Stunde 
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ohne Druck gedampft, dann in Elchwach mit Salzsaure angesauertem 
Wasser abgesauert und gut gespiilt und eventuell durch schwache Soda­
losung neutralisiert. Das mit Zinnsalzatzen erhaltene WeiB wird etwas 
gelblich, weswegen oft etwas Alkaliblau zugegeben wird. Nach dem 
Drucken wird im Mather-Platt gedampft und gewaschen. 1st kein oder 
nur wenig essigsaures Natron zugegen, so muB langeres Dampfen ver­
mieden werden, da die Salzsaure des Zinnsalzes die Ware leicht angreifen 
kann. 

Die Hydrosulfitreduktionsatzen konnen nicht nur mit direkt far­
benden Farbstoffen, sondern auch mit Beizenfarbstoffen (unter Zusatz 
von essigsaurem Chrom) oder mit Schwefelfarbstoffen angefarbt werden. 
Durch eine solche Buntatze kann der Artikel echt illuminiert werden. 

2. Das Xtzen der basischen Farbstoffe wird in der Regel durch Oxy­
dationsatzen, z. B. durch Chlorate, bewerkstelligt; oxydationsbestandige 
Farbstoffe (Safranin, Rheonin u. a.) dienen hier wiederum zur Illuminie­
rung der Ware. Wahrend hellere Farbungen der meisten basischen Farb­
stoffe atzbar sind, ist dieses bei dunkleren Farbungen weniger der Fall. 

Beispiele. 300 g Britishgum, 170 g Wasser, 150 g Pfenenton 50proz., 150 g 
chlorsaures Natron werden zusammen verkocht; der Mischung werden bei 60° C 
alsdann zugesetzt: 150 g Zitronensaft und 80 g Ferrizyanammonium von 25° Be 
(hergestellt durch heiBes Losen und ZusammengieBen von Ferrizyankalium und 
Ammoniumsulfat sowie Abfiltrieren der Kristalle n3,ch dem Erkalten). Die 
Druckmasse kann durch frische Verdickung verdiinnt oder kupiert werden. 
Nach dem Drucken dampft man im Mather-Platt und wascht. 

3. Das Xtzen der Beizenfarbstoffe geschieht zum Teil durch Chlorat. 
Man farbt den Stoff im ganzen aus und atzt die gewiinschten Muster 
heraus. 1m iibrigen lassen sich die Beizenfarbstoffe nur sehr schwer und 
unvollkommen atzen. Fertiges Tiirkischrot laBt sich auch durch eine 
Zitronensaureatze (100 g Zitronensaure, 100 g Weinsaure, 800 g Starke­
verdickung) entfernen. Nach dem Drucken nimmt man durch eine Chlor­
kalklosung von 3-50 Be und spiiIt sofort. 

4. Das Xtzen von Indigo kann durch Chromat-, Chlorat-, Hydrosulfit­
atzen u. a. m. geschehen. Die Oxydationsatzen weisen Mangel auf; vor 
allem schwachen sie die Faser. Auch sind die entstehenden Verbin­
dungen schwer von der Faser zu entfernen. Ais Reduktionsatze hat man 
die Bisulfitzinkstaubatze, die Zinnoxydulsalzatze, die Hydrosulfitatze, 
die Glykoseatze, die Eisenvitriolatze versuchsweise ausgeiibt. Das aus­
sichtsreichste Verfahren war von Anfang an das Hydrosulfit- bzw. das 
Rongalitverfahren, dem von der Badischen Anilin- und Sodafabrik [B] 
durch das Leukotropverfahren eine befriedigende Form gegeben 
worden ist. Vor allem war die erwalmte Firma [B] bestrebt, einen ge­
eigneten Zusatz zum Rongalit zu £lnden, der das im Dampf gebildete 
1ndigoweiB in eine gegen Luft und Feuchtigkeit so unempfindliche Ver­
bindung iiberfiihrt, daB letztere aIle erforderlichen Operationen iiber­
steht und schlieBlich schnell abgezogen wird. Seife, Anilin, Sulfite, An­
thrachinon, ZinkweiB, Formaldehyd u. a. vmrden zu diesem Zwecke 
versuchsweise eingefiihrt. 1909 gelang es der Firma B. A. S. F. [B] in 
gewissen Ammoniumbasen, die als Leukotrope im Handel sind, das 
langgesuchte Mittel zu finden, urn unter den technischen Arbeits-



Del' Atzdruck. 555 

bedingungen der Druckerei das IndigoweiB in Verbindungen von der 
erforderlichen Bestandigkeit und den sonst gewunschten Eigenschaften 
uberzufuhren. Diese Firma [B] brachte alsdann drei Marken in den Handel: 
das Leukotrop 0 (zur Herstellung gelber Atzeffekte), das Leukotrop W 
konz. (fUr WeiBeffekte) und das Rongalit CL (Mischung von Leukotrop 
W konz. und Rongalit C, gleichfalls fUr WeiBeffekte bestimmt). 

~eispiele. WeiBatzfarbe (pigmentfreies WeiB auf gebleichter Ware odeI' 
fiir Uberdruck): 80 Teile ZinkweiB werden sorgfaltig angeteigt, mit 100 Teilen 
Wasser und 520 Teilen Gummiwasser 1: 1 gemischt. Dann werden darin 160 g 
Rongalit CL gelost; nach dem Erkalten werden 40 g Anthrachinonpastc 30proz. 
hineingeriihrt, und das Ganze mit 100 Teilen Wasser odeI' Verdickung auf 1000 
Teile gestellt. Buntatzdruck: Durch Verwendung von Leukotrop 0 konnen 
gelbe und orangefarbige Buntatzungen erzielt werden. Es bildet sich hier ein 
gelbes Pigment aus dem Indigo selbst und dem Leukotrop. Ersetzt man das Zink­
oxyd durch Eisen- odeI' ManganoxY!:Iul, so erhalt man ein braunliches Oliv. 1m 
iibrigen stehen del' Illumination des Atzdrucks beim Leukotropverfahren betracht­
liche Schwierigkeiten entgegen, weil die meisten Farbstoffe und Pigmente die 
Herstellungsprozesse nicht vertragen konnen. 

5. Das Xtzen von Beizen. Ahnlich wie man durch direkten Aufdruck 
von Beizen und nachfolgende Ausfarbung im Bade (s. oben) den soge­
nannten Farbeartikel erzeugen kann, kann man auch durch Aufklotzen 
von Beize, Wegatzen eines Teiles der Beize durch Atzdruck und schlieB­
liche Ausfarbung mit beizenfarbenden Farbstoffen im Bade einen be­
sonderen Farbeartikel erzeugen. 1m ersteren FaIle druckt man die Beize 
auf, die spater als Beize fur die Farbung dient, im letzteren atzt man die 
Beize fort, so daB die nicht weggeatzte Grundbeizung des ganzen Stoffes 
als Beize dient. 

Beispiele. a) Die Ware wird mit 300 g alkalischer Chrombeize (odeI' 
Chrombisulfit), 200 g Tragantschleim 60: 1000 und 500 g Wasser geklotzt, ge­
trocknet, mit 100 g Zitronensaure, 100 g Weinsaure und 800 g Starkeverdickung 
bedruckt, gedampft, gut gewaschen und schlieBlich mit Beizenfarbstoff aus­
gefarbt und geseift. Die Saure lost die Beize an den bedruckten Stellen auf und 
laBt die Stellen weiB und beizenlos zuriick. 

b) Ahnlich kann die Ware mit essigsaurem Eisen, essigsaurer Tonerdc 
(odeI' einem Gemisch diesel' Beizen) geklotzt, getrocknet, mit Zitronensaure odeI' 
Zitronenweinsaure (wie oben) bedruckt, dann 48 Stunden in del' Oxydations­
hange verhangt, durch 10 g Kreide und 2-3 g Natronphosphat im Liter Wasser 
bei 60-70° C passiert, gewaschen und schlieBlich mit Beizenfarbstoffen ausgefarbt 
werden. 

c) Bei del' Erzeugung des sogenannten Natronlaugeatzartikels wird die 
"V are zunachst mit einer Losung von 20-30 g Tannin und 50 g Glyzerin im Liter 
"Vassel' geklotzt, getrocknet und ohne zu waschen mit einer Brechweinstein­
Wsung (10-15 g : 1000) im Bade fixiext. Nach dem Trocknen wird das gerb­
saure Antimon durch eine alkalische Atze fortgeatzt. Die Zusammensetzung 
del' letzteren ist folgende: 100 g hellgebrannte Starke, 120 g gelbes Dextrin, 
80 g Chinaclay, 700 g Natronlauge von 36° Be. Nach dem Drucken und Trocknen 
gibt man eine kurze Passage durch den Mather-Platt, worauf griindlich gewaschen 
und geseift wird. Die so gereinigte Ware wird schlieBlich in schwach saurem 
Bade mit basischen Farbstoffen von kalt bis kochend ausgefarbt und zwecks 
Reinigung del' WeiBatze nochmals gut gewaschen und geseift. Del' Artikel kann 
auch illuminiert werden, indem man auf die Tanninbrechweinsteinbeizc stark 
alkalische Schwefel- odeI' Kiipenfarbstoffe aufdruckt. 

Mit dem Atzen von Beizen kann gleichzeitig eine Illuminierung der 
Ware verbunden werden. Man verwendet entweder Teerfarbstoffe, die 



556 Baumwollendruck. 

der Atze widerstehen, oder auch anorganische Pigmente. So kann man 
beispielsweise beim Arbeiten nach der Sauremethode a) der Atzmasse 
essigsaures oder salpetersaures Blei zusetzen und nachtraglich mit 
Chromkali Chromgelb erzeugen (Gelbatze); man kann der Atzmasse 
ferner Berlinerblau (Blauatze) zusetzen oder durch Mischung der Gelb­
und Blauatze eine Grunlitze erzeugen usw. 

Der Reserve- oder Reservagedruck. 
Wahrend beim Atzdruck eine Farbgebung oder Beizung voraufgeht, 

die durch den Druck teilweise fortgeatzt, also wieder entfernt wird, 
wird beim Reservedruck umgekehrt dem St.oH zuerst eine Reserve ein­
verleibt, die die Farbgebung oder Tingierung an den reservierte n 
Stellen verhindert. Die Wege und Mittel hierzu sind sehr verschieden­
artigundkonnenchemischer, mechanischer oder chemisch- mechanischer 
Natur sein. Nachstehend seien einige Typen solcher Reservagen kurz 
beschrieben. 

1. Reserve unter basischen Farbstoffen. Urn weiBe oder farbige Re­
serven unter basischen FarbstoHen zu erhalten, verwendet man vor­
zugsweise Druckpasten, welche Ant i m 0 n 0 x y d in groBeren Mengen 
enthalten. Man druckt die Reserven auf gebleichten Stoff auf und uber­
walzt dann mit einer basischen Druckfarbe, dampft eine Stunde ohne 
Druck, passiert durch ein Brechweinsteinbad, wascht und seift. An den 
mit Reserve bedruckten Stellen wird dann die uberdruckte basische 
Farbe abgeworfen, und das WeiB tritt hervor. 

Beispiel einer WeiBreserve. In einer L6sung von 70 g Brechweinstein 
in 485 g Wasser, werden 350 g Britishgum verkocht und dann darin 80 g Zinksulfat 
und 15 g Antimonoxyd gut verrieben. 

Der WeiBreserve gegenuber steht die Buntreserve (wie dem 
WeiBatzdruck der Buntatzdruck), die darin besteht, daB man der Re­
serve einen FarbstoH zusetzt, der die reservierten Stellen in besonderer 
Weise anfarben soIl. Reserven unter basischen FarbstoHen wiirde man 
also z. B. am einfachsten einen substantiven Farbstoff zusetzen. 

2. Reserve unter Schwefelfarben. Als geeignetste Reserve hat sich in 
der Praxis das Zinksulfat bewahrt. Man druckt z. B. nachstehende WeiB­
reserve auf gebleichte Ware: 450 g Gummilosung 1: 1, 250 g Chinaclay­
teig 1 : 1, 300 g Zinksulfat (ohne Wasserzusatz) darin geli:ist. Hinterher 
wird getrocknet und ausgefarbt. 

Das Farben wird auf einem Foulard (oder Rollenstander) ausgefiihrt, 
der mit Quetschwalzen versehen ist. Die Ware wird mit der bedruckten 
Seite nach unten zwischen die mit Bombage umwickelten Quetschwalzen 
gefiihrt, von denen die untere in die Klotzbriihe taucht. Der Stoff lauH 
langsam durch die Maschine. Dann wird grundlich gewaschen und in 
einem kalten Bade mit 5 ccm Schwefelsaure im Liter Wasser abgesauert, 
gespiilt, geseift usw. Die Klotzbader werden (bei hellen Tonen) entweder 
kalt oder (bei dunklen Tonen) bei 70-80° C angewandt und enthalten 
neben dem'Farbstoff wie ublich Schwefelnatrium, Soda, etwas Turkisch­
rotolund ~ls Verdickung etwa 100 g Tragantschleim 60 : 1000. 
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Ein anderes Reservemittel ist Zinkchlorid [0], das entsprechend ver­
dickt aufgedruckt wird. Nach dem Troclrnen wird im Foulard ausgefarbt. 

Beispiel einer WeiBreserve. 500 g Gummilosung I: 1,500 g Zinkchlorid, 
150 g Wasser. Als Rotreserve benutzt man gern einen Zusatz von DiazolOsung 
von Paranitranilin und druckt auf naphtholierte Ware. 

3. Reservedruck unter Alizarindampffarben. Man druckt beispiels­
weise auf die gebleichte und wenn notig geOlte Ware einen Sch utzpapp 
odeI' einen A tz pa p p und uberdruckt danu mit einer Alizarindampffarbe. 
Nach dem Drucken wird I-P/2 Stunde ohne Druck gedampft, ab­
gekreidet, gewaschen und geseift. 

Del' Schutzpapp verhindert auf rein mechanische Weise die Ver­
bindung del' Druckfarbe mit del' Baumwoile, wahrend del' Atzpapp 
chemisch wirkt. 1m ersteren Faile druckt man z. B. als Schutzpapp 
Pfeifenton, Ohinaclay odeI' Kaolin, mit Starkeverdickung gemischt, auf; 
im letzteren Faile benutzt man als Atzpapp eine nicht fluchtige orga­
nische Saure oder deren Salze (z. B. oxalsaures Antimonoxyd). Die 
organischen Sauren, wie Zitronensaure, Weinsaure, Oxalsaure u. a. m., 
bilden mit den Oxyden del' Beize lOsliche, salzartige Verbindungen, die 
mit den Beizenfarbstoffen keine Lacke eingehen, sondern beim Farben 
und Waschen aus dem Stoff entfernt werden. Vielfach verbindet man 
Schutz- und Atzpapp in del' Reserve. 

Beis piele. WeiBreserve fiir Farbungen auf Eisen- und Tonerdebeize: 
300 g Britishgum, 600 g Wasser, 30 g Zitronensaure, 50 g Chinaclay, 20 g zitronen­
saures Natron von 28° Be [A]. 0 xydations reserve fiir Chrombeizenfarbstoffe: 
650 g Britishgum I: I, 200 g Kaolinteig I: I, 50 g zitronensaures Natron von 
30° Be, 50 g chlorsaures Natron, 10 g rotes Blutlaugensalz, 40 g Wasser [M]. 

4. Reserven unter Eisfarben. Bei Eisfarben muB an den zu reser­
vierenden Stellen entweder die DiazolOsung zersetzt oder das Naphthol 
zerstort oder an seiner Kuppelungsfahigkeit behindert werden. 

a) Die Zersetzung del' DiazolOsung ubt beispielsweise das Zinnsalz 
aus, das in seiner Wirkung durch gewisse organische Sauren (Oxalsaure, 
Weinsaure, Zitronensaure) noch verstarkt wird. Auch mechanisch wir­
kende Stoffe (Ohinaclay, Wachs, Leim) werden den Reservepapps viel­
fach zugesetzt. Durch Beigabe von zinnsalzbestandigen Farbstoffen zu 
den WeiBreserven erhalt man Buntreserven, denen durch Tanninzusatz 
wiederum eine groBere Echtheit verliehen werden kanu. 

Beispiel einer ZinnsalzweiBreserve. 450 g Tragantschleim 60: 1000, 
350 g Zinnsalz, 70 g Weinsaure, 120 g Zinnoxydulteig 50 proz., 50 g Olivenol. Man 
bedruckt den naphtholiNten Stoff mit der Reserve, trocknet bei 45° C, verkiihlt 
die Ware und klotzt oder pflatsC'ht im Diazobade. 

b) Da Zinnsalzreserven Schwierigkeiten bereiten konnen (Angreifen 
del' Baumwollware), werden vielfach Sulfitreserven verwendet, am 
liebsten das Kaliumbisulfit odeI' mit Ammoniak neutralisiertes Natrium­
bisulfit. Fur Buntreserven versetzt man die WeiBreserven entweder mit 
Pigmentfarben odeI' mit sulfitbestandigen Beizenfarbstoffen. Die Zinn­
salzbuntreserven sind im allgemeinen lebhafter, die Sulfitreserven da­
gegen echter. 

Beispiel einer SulfitweiBreserve. 300 g KaliumsuL:it kristallisiert, 
700 g Gummilosung I: I werden auf dem Wasserbade gelost. 
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c) Die echtesten und schonsten Reserven unter Eisfarben erhalt man 
mit stark tanninhaltigen Druckpasten. Da das Tannin mit der Diazo­
losung des Paranitranilins einen uuloslichen Niederschlag bildet, wird 
die Kuppelung des Betanaphthols mit der Diazolosung verhindert. Nach 
dem Bedrucken des naphtholierten Stoffes mit der Reserve wird kurz 
durch den Mather-Platt genommen, dann im Diazobade entwickelt, ge­
was chen und geseift. 

Man kann auch umgekehrt den Stoff zuerst mit Tanninreserve be­
drucken, dann 1/2-1 Stunde dampfen, ohne zu waschen im Betanaphthol­
bade pflatschen oder klotzen und schlieBlich im Diazobade entwickeln. 

d) Eine Substanz; die das Naphthol an den getroffenen Stellen oxy­
diert, und also eine Kuppelung verhindert, ist das Kaliumpersulfat. 
Man klotzt den Stoff erst mit N aphtholgrundierung, trocknet, bedruckt 
mit Persulfatreserve und entwickelt im Paranitranilinentwicklungs­
bade (hauptsachlich fUr den Blaurotartikel gebraucht, Dianisidinblau 
und Pararot). 

Beis piel einer Pers ulfa treserve. 500 g Mehlverdickung, 400 g Dianisidin­
l6sung (s. weiter unten), 50 g Persulfat kristallisiert, 40 g Kupferchlorid von 
40 0 Be, 10 g Wasser. Die Dianisidinl6sung wird folgendermaJ3en hergcstellt: 
16,5 g Dianisidinsalz trocken werden in 100 g 'Wasser und 10 g Salzsaure von 
22° Be gel6st und der L6sung 250 g Eis zugegeben; nach dem Abkiihlen werden 
28 g Nitrit16sung 29 proz zugefiigt; das Ganze wird auf 400 g gestellt. 

5. Reserven lmter Indigo (und Kiipenfarbstoffen). Mit Blaudruck 
bezeichnet man Ware mit Indigogrund, die weiB oder farbig bedruckt 
ist. Man erhalt diese Druckwaren durch Aufdruck von Reserven mit 
nachfolgendem Farben in der Indigokupe. Die Reservepapps wirken me­
chanisch und chemisch. Sie enthalten auBer der eigentlichen Verdickung 
(am besten aus reinem Senegalgummi) unlOsliche, stark deckende, mine­
ralische Bestandteile (Pfeifenton, Chinaclay, Blei-, Bariumsulfat usw.). 
Letztere verhindern rein mechanisch die Beruhrung des Stoffes mit der 
Kupe. Weitere Schutzmittel sind oxydierende Kupfer- und Bleisalze, 
welche in der Kupe eine feine Indigohaut, die bei der spateren Behand­
lung entfernt wird, auf den mit den Papps bedruckten Stellen erzeugen. 
Die reservierende Kraft wird noch durch verschiedene anorganische und 
organische Salze und Sauren verstarkt; die Druckfahigkeit wird durch 
Zusatze von Olen, Fetten usw. erhoht. Die Zubereitung der Reserven· 
erfordert gl'oBe Sorgfalt. 1m GroBbetrieb ist das Atzverfahren dem Re­
serveverfahl'en uberlegen, da die mit Reservepapp bedruckten Stucke 
auf dem Sternrahmen in der Senkkupe geblaut werden mussen und feine 
Figuren damit nicht erreicht werden konnen. 

Urn ein WeiB zu erhalten, druckt man eine WeiBl'eserve auf, trock­
net und verhangt eventuell bei 30° C. Dann hakt man die Ware auf Stern­
l'eifen und senkt diese zuerst in eine Lauge (Soda, Kalk, od. a.), die zum 
Netzen des Stoffes und zum Harten des Papps dient. SchlieBlich v.>ird 
in kurzen Zugen von 5-15 Minuten auf der Zinkkalkkupe oder del' 
Eisenvitriolkupe (s. diese) bis zur gewunschten Tiefe ausgefarbt, ohne 
zu waschen getrocknet und der Sehutzpapp durch zwei aufeinander­
folgende Bader von verdunnterSchwefelsaurevon2-3° Be bei 30-40° C 
entfernt. Zuletzt wird durch Spiilen mit kaltem Wasser entsauert. 
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Buntreservagen werden in entsprechender Weise durch Aufdruck 
von Buntreserven erzeugt, so daB vielfache Kombinationen im Blaudruck 
maglich sind. Die Arbeitsbedingungen fUr die verschiedenen Kupen­
farbstoffe rich ten sich nach ihrem farberischen Verhalten. 

Beispiel eines WeiBpapps. 300 g Chinaclay, 300 g Wasser, 100 g Kupfer­
vitriol pulverisiert, 50 g salpetersaures Kupfer pulverisiel't, 300 g Gummilosung 
1: 1 werden zusammen erwarmt und auf 1 kg gestellt. 

6. Reserve unter Anilinschwarz. Die mit Anilinschwarzmasse ge­
klotzte Ware wird sofort in der Hotflue (oder auf dem Spannrahmen) bei 
40-50° C getrocknet (die Stucke durfen dabei nicht grun werden) und 
sofort mit der WeiB- oder Buntreserve bedruckt. Als reservierende Mittel 
werden Alkalien und alkalisch wirkende Salze, wie Natronlauge, Soda, 
essigsaures Natron, Rhodankalium, essigsaurer Kalk u. a. m. verwendet. 

Beispiel einer WeiBresel've. 350 g Britishgum, 270,g Wasser, 150 g essig. 
saures Natron, 200 g Bisulfit von 36° Be, 30 g Natronlauge von 38° Be (und 
eventuell eine 30 g Zinkoxyd entsprechende Menge von frisch gefalltem Zinkoxyd­
hydrat). Buntreserve: 180 g Albuminlosung 1: 1, 200 g Tragantsehleim 60: 1000, 
180 g essigsaures Natron, 40 g Wasser, 400 g Laekfarbe (Chromgelb, Zinnober usw. 
in Teig). Naeh dem Drucken wil'd 3 Minuten im Mather-Platt gedampft und evtl. 
chromiert, gewaschen, schwach geseift usw. (naeh H. Lange). In geeigneter Form 
k6nnen aueh substantive und basisehe Farbstoffe fur Buntresel'ven benutzt werden. 

Die Erzeugung von Farbstoffen auf der Faser. 
Man kann folgende Uutergruppen als die wichtigsten bezeichnen: 

1. die Diazotierungs- oder die Eisfarben, 2. die Ra pidech tfarben, 
3. die Oxydationsfarben und 4. die Mineralfarben. 

1. Die wichtigsten Eisfarben sind das Paranitranilinrot (oder das 
Pararot), das Naphthylaminbordeaux (Eisbordeaux) und die Naphthol­
AS-Farben. Die Fabrikation der Eisfarbenartikel geht in der Praxis nach 
folgender Methode vor sich: Klotzen des Gewebes mit alkalischer Beta­
naphthollasung, Trocknen bei etwa 55° C und Aufdruck der verdickten 
Diazolasung. In einigen Fallen wird auch umgekehrt gearbeitet, indem 
man in der Diazo16sung klotzt und trocknet und dann die verdickte 
Naphthollasung aufdruckt. Eisfarben werden auch weiB und bunt geatzt 
sowie weiB und bunt reserviert. 

Fur Paradruckrot kommen z. B. folgende Praparationen zur Ver­
wendung. Naphtholklotz16sung: 25 g Betanaphthol werden mit 25 g 
Natronlauge von 40° Be angeruhrt, mit 650 g heiBem Wasser uber­
gossen und dann mit 50 g Turkischrotol (in 250 g heiBem Wasser ge16st) 
versetzt. Mit dieser Lasung wird die Ware geklotzt, bei 50 - 55 ° C ge­
trocknet und schnell mit der Diazo16sung bedruckt. Diazodruck­
f arbe: 22 g Paranitranilin werden in 120 g Wasser und 45 g Salzsaure 
von 22° Be gelast und mit 198 g Eiswasser auf 10° C abgekuhlt; alsdann 
werden 120 g Nitrit16sung I : 10 unter Ruhren schnell zugesetzt, etwa 
10 Minuten stehengelassen und nach Klarwerden der Lasung durch ein 
Tuch filtriert, mit 420 g Tragantschleim 60 : 1000 verruhrt und vor 
dem Gebrauch mit 21) g essigsaurem Natron (in 50 g Wasser ge16st) 
versetzt. 
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Die Druckmasse darf Methylorange nicht r6ten; andernfalls ist mehr 
essigsaures Natron zuzusetzen. Nach dem Drucken und Trocknen wird 
breit gewaschen.(unter Zusatz :von wenig Salzsaure im ersten Waschbad), 
mit Seifenlosung (6-8 g im Liter) bei 50° C geseift, wieder gewaschen, 
getrocknet und, wenn erforderlich, schwach gechlort. 

Als Verdickungen haben sich bei Diazodruckfarben nicht bewahrt: 
Gummi, Dextrin, Britishgum u. a. ; dagegen haben sich am besten Tra­
gant, Mehltragant und Weizenstarketragant bewahrt. 

Bei Naphthylaminbordeaux oder Eisbordeaux kann dieselbe 
Naphtholgrundierung benuzt werden; als Druckfarbe verwendet man 
ein verdicktes, diazotiertes Alphanaphthylamin. Dieses Bordeaux ist 
schwer atzbar; durch gewisse katalytisch wirkende Zusatze (z. B. von 
0,65 g Indulinscharlach und 0,1 g Methylenblau) wurde das WeiBatzen 
wesentlich gefordert. Jetzt verwendet man an deren Stelle besonders 
wirksame Hydrosulfite (s. d.). 

Besondere Miihe ist u. a. seit jeher darauf verwandt worden, hal t­
bare Diazokorper aus p-Nitranilin u. a. Basen herzusteHen und in den 
Handel zu bringen. GroBe Hoffnungen wurden beispielsweise urspriing­
lich an das Nit r 0 sam i n rot [B] gekniipft, das etwa 1894 auf den Markt 
kam. Das Natronsalz des Nitrosamins wurde einfach mit Betanaphthol, 
Natronlauge, Tragantlosung und Tiirkischrotol zusammen aufgedruckt. 
Bei dem hervorragenden theoretischen Interesse, das dieses Verfahren 
bot, stellten sich doch uniiberwindliche technische Schwierigkeiten ent­
gegen. Vor aHem war der Farbstoff immer noch zu zersetzlich, so daB 
die Erwartungen, die an das Nitrosaminrot urspriinglich gekniipft waren, 
nicht erfiiHt wurden. Erst viel spater wurden durch dieNaphthole AS 
und BS [Gr-E] Produkte von vorziiglicher Haltbarkeit und leichter 
Entwicklung herausgebracht (s. S. 403). 

Beispiel. 30 g Naphthol AS, 40 g Natronlauge von 35° Be, 30-50 g Ratti! 
werden in 200 cern Wasser ge16st und kalt eingertihrt in die Mischung von: 500 g 
Tragant16sung, 125 g Nitrosamin RG und 30 cern Wasser. Nach dem Druck 
wird scharf getrocknet und mehrere Stunden warm verhangt. 

2. Rapidechtfarben. In gewissem Zusammenhange mit den Diazo­
tierungsfarben stehen die von den Griesheimer Werken und Elberfelder 
Farbenfabriken seit mehreren Jahren auf den Markt gebrachten Rapid­
ech tfar ben. Auf Basis der Naphthol-AS-Gruppe hergestellt, werden sie 
auf unpraparierte Ware gedruckt und zeichnen sich ebenso wie die 
Naphthol-AS-Farbungen (s. d.) durch besonders schOne, lebhafte Nu­
ancen und groBe Leuchtkraft aus; insbesondere sind sie in mittleren 
und satten Tonen vorziiglich licht-, reib-, seif- und chlorecht und iiber­
treffen in ihren Echtheitseigenschaften erheblich das bekannte Betanaph­
thol-Paranitranilinrot, wodurch sie von der groBten technischen Be­
deutung sind. 

Die Fixation der Rapidechtfarben erfolgt durch Dampfen oder durch 
mehrstiindiges Verhangen in maBig geheizten Raumen. Die gedampften 
oder verhangten Drucke werden breit durch heWe essig- oder ameisensaure 
Abzugsbader genommen, gespillt und gut kochend geseift. Ausgiebiges 
Seifen im Strang erh6ht die Frische und Lebhaftigkeit der Farbtone. 
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Die wichtigsten Vertreter dieser Farbstoffklasse sind etwa folgende: 
Rapidechtorange GZ i. Tg. (orange); Rapidechtrot GZ i. Tg., 3 GL i. Tg., 
GL i. Tg. (rot); Rapidechtrosa LB i. Tg., LG i. Tg. (rot und rosa); Rapid­
echtrot B i. Tg., Rapidechtbordo B i. Tg. (bordeauxrot). 

Druekansatz fur die Rot-, Orange. und Bordo·RG-Marken: 
100-150 g Farbstoff i. T. mit 

30-40 g Monopolbrillant6l und 
150-200 g neutraler Chromat16sung oder neutralem Kalium- oder Natrium­

ehromat I: 4 gut anteigen, in 
500 g neutrale Starke-Tragant-Verdiekung eiutragen und 

220-110 g kaltes Wasser zusetzen. 
1000 g 

Fur die Rotmarke GZ und die Bordomarke B empfiehlt sich ein Zu­
satz von Natronlauge. Rapidechtrot B und Rapidechtbordo B werden 
durch Zusatz von etwas Lauge blaustichiger. 

Druekansatz fiir Rapidechtrosa LB und LG i. T. fUr Rosat6ne: 
50 g Farbstoff i. T. mit 

10-30 g Monopolbrillantol, 
6 g N atronlauge 34 ° Be, 

100 g neutraler Chromatl6sung oder neutralem Kalium- oder Natriumchromat 
1: 4 gut anteigen, in 

500 g neutrale Starke-Tragant-Verdiekung eintragen und 
314 g kaltes Wasser zusetzen. 

1000 g 
Herstellung der neutralen Chromatl6sung: 

150 g Natriumbichromat krist. werden in 
700 g Wasser gel6st und 
150 g Natronlauge 34° Be zugesetzt. 

1000g 

Die Chromatlosung darf nur gut abgekuhlt Verwendung finden. Zur 
Vermeidung des Schaumens kann den Druckfarben Terpentin und Pe­
troleum (je 5 g fur 1 kg Druckfarbe) zugesetzt werden. Die Druckfarben 
haben nur beschrankte Haltbarkeit und sollen deshalb nicht als Vorrat 
bereitet werden. Beim Trocknen der bedruckten Ware ist ein Stehen­
bleiben auf den Trockenplatten der Mansarde zu vermeiden, da sonst 
Triibung de j Druckes eintreten kann. HeiBluftmansarden sind den 
Trockenplatten vorzuziehen. 

Die getrocknete Wa e wird im Schnelldampfer bei etwa 100° C 3 bis 
4 Minuten gedampft. Die gedampften Drucke llimmt man bei 70-80°C 
breit durch ein Abzugsbad, welches 

25--50 cern Essigsaure 6 0 Be und 
50 g Glaubersalz krist. 

ill Liter 

enthalt, spiilt, seift, spiilt wieder und trocknet. 
son das Entwickeln der Drucke ohne Dampfen vorgenommen werden, 

so hat der Chromatzusatz in der Druckfarbe zu unterbleiben Die 
gedruckte Ware wird in diesem Fane 6-12 Stunden in mailig warmer 
Luft verhangt und erhalt hierauf eine Passage durch das Abzugsbad. 
Abzugs- und Entwicklungsbader sind bei 70-80° C zu halten. 

Werden saurehaltige Begleitfarbstoffe neb en den Rapidechtfarben ge­
druckt (basische und Chrombeizenfarbstoffe), so empfiehlt es sich, zur 

Heermann, Textilverede!ung. 2. Auf!. 36 
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Vermeidung von Hofbildung den Rapidechtfarben etwas Natronlauge 
zuzusetzen. Die beim Dampfen derartiger Drucke frei werdenden fliich­
tigen Sauren genugen in den meisten Fallen zur Fixation der Rapidecht­
farben. Da sich die Einwirkung dieser Sauredampfe beim Trocknen der 
bedruckten Ware bereits bemerkbar machen kann und hierdurch eine 
vorzeitige Entwicklung der Rapidechtfarben unter Trubung der Drucke 
erfolgt, so empfiehlt es sich, fiir die verwendeten sauren Begleitfarbstoffe 
nach Moglichkeit Milchsaure statt Essigsaure zu verwenden. 

Werden basische Farbstoffe mitgedruckt, so setzt man dem Abzugs­
bade Antimonsalz oder Brechweinstein zu. Fur mitgedruckte Kiipen­
farbstoffe oder Anilinschwarz werden Chromierungsbader eingeschaltet 
oder dem Abzugsbade Bichromat zugesetzt. Mit Ausnahme von Ferro­
zyamchwarz konnm aIle sonst im Direktdruck gebrauchlichen Anilin­
schwarz-ModifikatioLen neben Rapidechtfarben benutzt werden. Ferro­
zyanschwarz zerstort beim Dampfen mehr oder weniger den unentwickel­
ten Rapidechtdruck. 

3. Die wichtigsten Oxydationsfarben sind das Anilinschwarz und 
das Diphenylschwarz. 

a) Das Druckanilinschwarz wird nach sehr verschiedenen Verfahren 
erzeugt. Es ist das schonste, echteste und billigste Schwarz und in 
diesen Gesamtpunkten bisher von keinem anderen Schwarz erreicht 
worden. Die Bildung des Schwarzpigmentes auf dem Wege des Druckes 
entspricht derjenigen auf dem Wege des Farbens (s. dieses S. 395) und 
geht durch Oxydation von Anilin in Gegenwart einer Saure von statten. 
Auch das fertig vorgebildete Schwarzpigment kann als Korperfarbe mit 
Hilfe von Albumin (s. S. 199 und 223) fixiert werden. Es hat aber als 
solches keine Bedeutung fiir die Technik des Zeugdruckes. 

Das wichtigste Ausgangsmaterial fur die Erzengung des Anilinschwarz 
auf der Faser ist das salzsaure Anilin oder schlechtweg das Anilinsalz. 
Es wird entweder fertig bezogen oder in den Betrieben selbst durch 
Losen von AnilinOl in Salzsaure hergestellt. Ais Oxydationsmittel kom­
men die Chlorate (chlorsaures Natron und Kali), als Sauerstoffubertrager 
Schwefelkupfer, vanadinsaures Ammoniak, Ferrozyankalium und sel­
tener Bleichromat zur Anwendung. 

Man unterscheidet Dampf- und Oxydationsanilinschwan. 
Bei der Herstellung des Dampfschwarz wird erst die Druckmasse 

aufgedruckt, dann im Mather-Platt 2-5 lVIinuten gedampft, gespiilt, mit 
Chromkalilosung 5: 1000 bei 50-60° C nachoxydiert, gewaschen und ge­
seift. Die Ansatzverhaltnisse konnen innerhalb weiter Grenzen schwan­
ken. H. Lange gibt folgendes Beispiel der Zusammensetzung einer 
guten Druckmasse: 100 g Weizenstarke, 467 g Wasser, 50 g Ferrozyan­
kalium, 30 g chlorsaures Natron werden 1 Stunde gekocht und kalt ge­
riihrt; alsdann werden 90 g Anilinsalz und 8 g AnilinOl, in 150 g Wasser 
heiB gelOst und wieder abgekiihlt, zugesetzt. 

Fur die Erzeugung des Oxydationsschwarz diirfte folgendeVor­
schriftvon Lange ein Beispielgeben: 100 g Weizenstarke, 540 g Wasser, 
35 g chlorsaures Natron, 20 g Chlorammonium werden 1 Stunde gekocht 
und kalt geriihrt; dann werden 100 g Anilinsalz, 5 g Alrilinol in 150 g 
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Wasser heiB gelOst, abgekuhlt und der vorgenannten Verdickung zu­
gemischt. Vor dem Druck werden schlieBlich noch 50 g Schwefelkupfer 
in Teig 50proz. (oder statt dessen 50 g einer Losung von vanadinsaurem 
Ammoniak 1 : 1000) zugeruhrt. Die mit dieser Masse bedruckten Stoffe 
werden meistens in der Hange bei 32-40° C oxydiert. Dabei soll die 
Luft mit Feuchtigkeit moglichst gesattigt sein. Nachdem die Stucke 
in der Hange dunkelgrun geworden sind, werden sie gewaschen und mit 
Chromkalilosung (5 : 1000) unter eventuellem Zusatz von etwas Soda 
(3-5 g) bei 50-70° C nachchromiert, gewaschen und geseift. Die Oxy­
dation kann auch im Mather-Platt bei hochstens 90° C vorgenommen 
werden. Das Ferrozyanschwarz eignet sich besonders fUr unifarbiges 
Klotzschwarz (Pru d'homme - Schwarz). 

b) Das Diphenylschwarz ist ein dem Anilinschwarz ganz ahn­
liches Schwarz und wird vermittels der Diphenylschwarzbase I [MJ, 
einem p-Amidodiphenylamin, und des Diphenylschwarzoles DO [M], 
'einem Gemisch von 1/4 Diphenylschwarzbase und 3/4 AnilinOl, erzeugt. 
Diesem Schwarz haften die Nachteile des Anilinschwarz, das Vergriinen 
und die gelegentliche Faserschwachung, nicht oder in nur geringerem 
MaBe an. Das Arbeiten mit den .Diphenylschwarzprodukten ist eiufach 
und sicher; die Oxydation vollzieht sich bereits durch eine kurze Passage 
von wenigen Minuten im Mather-Platt bei etwa 90° C. Hinterher passiert 
man durch ein heiBes Sodabad, wascht, seift usw. Man erhalt so ein 
schones und tiefes Schwarz. Das Diphenylschwarz stellt sich in der 
Produktion teurer als das Anilinschwarz. Die Echtheitseigenschaften 
desselben sind mit Ausnahme der Chlorechtheit sehr gute. Die Hochster 
Farbwerke [M] haben zahlreiche Arbeitsverfahren herausgegeben, von 
denen sich diejenigen mit Schwefelkupfer in der Praxis besonders be­
wahrt .haben und auf die hier nur verwiesen werden kann. 

c) Paraphenylendiaminbraun. UnterverschiedenenNamen wie 
Ursol, P aramin, Fuskamin usw. (s. S. 222)kommenParaphenylen­
diamin, Para- und Metaamidophenol, Diamidodiphenylamin und ahn­
liche Verbindungen und Mischungen derselben in den Handel, die in der 
Kattundruckerei durch Oxydation zur Erzeugung brauner bis olive­
farbener Tone eine nur beschrankte Verwendung finden (Parabraun). 

4. Mineralfarben. Die Mineraliarben konnen auf dem Druckwege 
entweder als vorgebildete, fertige Korperfarben mit Hilfe von Albumin 
od. a. fixiert werden (s. Albumiufarben S. 223) oder auch auf der Faser 
selbst erzeugt oder entwickelt werden. Die Bedeutung der Mineral­
farben ist heute nur noch eine geringe. Nachstehend seien die wichtigsten 
Entwicklungsmineraliarben kurz erwahnt. 

Chro mgel b. Die Ware wird entweder a) mit einer verdickten Druck­
masse von salpetersaurem oder essigsaurem Blei bedruckt, getrocknet, 
gedampft und mit einer Chromkalilosung (30 : 1000) chromiert, oder b) 
die Ware wild mit einer fertigen, verdickten Druckmasse von salpeter­
oder essigsaurem Blei und chromsaurem Baryt bedruckt, getrocknet und 
gedampft. Beim Dampfen geht die Bildung des BIeichromates vor sich. 

Chromorange. Das basische Bleichromat, das sogenannte Chrom­
orange, bildet sich, wenn die mit Chromgelb tingierten Stucke in der 

36* 
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Breitwaschmaschine ein kochendes Bad von 5 kg gelOschtem Kalk und 
1 kg Chromkali in 1000 I Wasser passieren. Zuletzt wird gespUlt und 
scharf geseift. 

Berlinerblau. Es entsteht durch Zersetzung von Ferro- undFerri­
zyanwasserstoff zu Ferrozyaneisen und Zyanwasserstoffsaure durch 
Dampfen und nachtragliche Oxydation des gebildeten fast farblosen 
Ferrozyaneisens mit Chromkali oder Wasserstoffsuperoxyd. Die Ferro­
und Ferrizyanwasserstoffsauren werden ihrerseits durch organische 
Sauren aus Ferro- und Ferrizyankalium freigemacht, odeI' es wird durch 
Zusatz von Salmiak Ferro- und Ferrizyanammonium gebildet, welches 
sich dann beim Dampfen zu Ferrozyaneisen und Zyanwasserstoff um­
setzt. Auch aus Ferrozyankalium allein entsteht Berlinerblau. 

Nach dem Drucken wird bei geoffnetem AblaBventil gedampft (urn 
die Zyanwasserstoffsaure gut entweichen zu lassen), in ChromkalilOsung 
5 : 1000 bei 40° C oxydiert und gewaschen. 

Eisenchamois. Nach dem Bedrucken des Stoffes mit einer Eisen­
vitrioldruckmasse wird getrocknet, 24 Stunden kalt verhangt und durch 
kalte Natronlauge von 12-14° Be gezogen, gewaschen und 10 Minuten 
in einem schwachen Chlorkalkbade (Sl/2l Chlorkalklosung von 8° Be 
auf 10001 Wasser) behandelt. SchlieBlich wird gut gewaschen und 
getrocknet. Oder man druckt essigsaures Eisenoxydul auf und behandelt 
im Natronlauge- oder im Kreidebade nacho Urn orangestichige Chamois­
tone zu erzielen, kann das Eisenchamois mit Chromorange kombiniert 
werden, indem man dem essigsauren Eisenoxydul entsprechende Mengen 
Bleizucker zusetzt und spater chromiert. 

Manganbister. In der Regel wird das Manganbister oder das 
Bisterbraun auf den Stoff aufgeklotzt und dann weiB oder bunt geatzt. 
Man klotzt Z. B. zweimal nacheinander mit einer neutralen Losung von 
Manganchlorur (125 : 1000), trocknet sofort in del' Hotflue oder am 
Trockenzylinder, nimmt die Stucke durch eine fast kochende Natron­
lauge von 20° Be, wascht gut, preBt ab, oxydiert 8-12 Stunden in der 
Hange unter ofterem Umziehen VOl' und oxydiert in der Kufe durch 
1/2 stiindige Behandlung mit kochender Chromkalilosung (1,5 : 1000) 
fertig. An Stelle des Chromkalis kann auch mit einer Chlorkalklosung 
vom spezifischen Gewicht 1,010 oxydiert werden. 

Zum WeiBatzen der so erhaltenen braunen Grundflache verwendet 
man Atzpasten mit Zinnsalz und Salzsaure, Zitronen- oder Weinsaure 
(6-12stiindiges Verhangen oder mehrere Passagen im Mather-Platt 
geben). Fur Buntatzen werden zinnsalzbestandige Farbstoffe (z. B. 
Chromgelb) den WeiBatzen zugesetzt. 

vVolldrnck. 
Ein groBer Teil del' wollenen Druckware wird vor dem Bedrucken 

gechlort, urn die Aufnahmefahigkeit der Wolle fur die Farbstoffe zu 
erhOhen (s. auch S. 476). Das Chloren wird mit Chlorkalklosungen und 
Salzsaure odeI' mit unterchlorigsaurem N atron und Schwefelsaure aus­
gefiihrt und muB kurz sein; hinterher wird gut gewaschen und eventuell 
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geschwefelt. Eine andere Operation, die vor dem Bedrucken mit den 
Wollwaren bisweilen ausgefUhrt wird, ist die Zinnpraparation. Fur 
besonders lebhafte Tone klotzt man das Gewebe mit einer Losung von 
zinnsaurem Natron von 3° Be, laBt 1 Stunde liegen und fixiert mit 
Schwefelsaure von 2° Be. Bisweilen wird das Chloren und die Zinn­
praparation an ein und derselben Ware nacheinander ausgefUhrt. 

Fur den Aufdruck von basischen, sauren und substantiven Farb­
stoffen seien folgende allgemeine Typen von Druckmassen angegeben. 

Basische Farbstoffe: 620 g Britishgumverdickung 1: 1, 20 g 
Farbstoff, 50 g Glyzerin, 220 g Wasser, 50 g Essigsaure, 40 g Tannin­
essigsaure I : l. 

Saurefarbstoffe: 630 g Britishgumlosung 1 : 1, 40 g Farbstoff, 
230 g Wasser, 50 g Glyzerin, 50 g Weinsaure oder 100 g Essigsaure. 

Substantive Far bstoffe: 650 g Britishgumlosung 1: 1, 20 g Farb­
stoff (ge16st in 50 g Glyzerin und 200 g Wasser), 20 g Natronphosphat 
(in 60 g Wasser gelost). 

Die Saurefarbstoffe sind fUr den W olldruck von groBer Bedeutung; 
die substantiven und mit Tannin fixierten basischen Farbstoffe sind aber 
wasser- und seifenechter als die Saurefarbstoffe. 

Beizenfar bstoffe werden fUr licht-, wasch- und walkechte Drucke, 
hauptsachlich fUr Kammzug (Vigoureuxdruck) zur Herstellung von 
Melangen benutzt. Mit den Farbstoffen werden zugleich die erforderlichen 
Beizen (Tonerde-, Chrombeizen usw.) in die Druckfarbe hineingegeben. 
Nach dem Drucken und Trocknen wird feucht gedampft, gewaschen, 
meist geseift und wieder gewaschen. Beispiel: 600 g Britishgum 1 : 1, 
200 g Anthrazenbraun W in Teig, 150 g essigsaures Chrom von 20° Be, 
10 g Oxalsaure, 40 g Wasser. 

Indigo und Kupenfarbstoffe konnen auch auf Wolle gedruckt 
werden, doch finden sie hierzu geringe Anwendung . 

.! t z d r u c k. Auf wone laBt sich besonders gut Reduktionsatzdruck 
herstellen, illdem die Wolle zuerst mit atzbaren Saure- oder substantiven 
Farbstoffen gefarbt und dann entsprechend geatzt wird. Es kommen 
in Betracht: Zinnoxydul-, Zinkstaubbisulfit- und Hydrosulfitatzen. 
Durch Zinnsalzatze wird das WeiB etwas gelblich. Durch Zusatz von 
nicht atzbaren Farbstoffen zu der .!tze wird die Buntatze erhalten. 

Seidelldruck 
Seide wird als Stuckware und als Garn (Kette oder Strang) bedruckt. 

Mineralisch erschwerte Seide, besonders bei gleichzeitiger Anwesenheit 
von freier Schwefelsaure, eignet sich nicht fUr das Bedrucken, da die 
Seide hierbei stark leiden kann und oft murbe wird. Rohseidengewebe 
werden vor dem Bedrucken erst in bekannter Weise entbastet, Tussah­
waren auBerdem meist gebleicht. 

Fur den Aufdruck werden die basischen, substantiven, sauren und 
Beizenfarbstoffe (weniger die Kupenfarbstoffe) benutzt, die auch in der 
Farberei der Seide Verwendung finden. Ais Verdickung kommen Dex­
trin, Britishgum, Gummi, Tragant, seltener Starkeverdickungen zur 
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Verwendung. Basische, saure und Saurealizarinfarbstoffe druckt man 
in der Regel unter Saurezusatz auf. 

Beispiel ftir basische und saure 'Farbstoffe: 1. 700 g Britisghum 1: 1, 20 bis 
30 g Farbstoff (gelOst in 220 g Wasser), 50 g Essigsaure, warm miteinander ver­
riihrt. 2. 700 g Gummiwasser 1: I, 20 g Weinsaurel6sung 1: I, 20-30 g Farbstoff 
(gel6st in 200 g Wasser), 50 g Essigsaure, warm miteinander verriihrt. 

Nach dem Drucken dampft man eine Stunde ohne "Oberdruck, 
wascht die Verdickung in lauwarmem, angesauertem Wasser aus und 
aviviert. 

Waschechtere Farben erhalt man durch Zusatz von Tannin und 
Essigsaure wie in der Baumwolldruckerei. 

Beispiel ftir Tannindruck: 20 g basischer Farbstoff (gelOst in 100 g Wasser), 
120 g Essigsaure und 30 g Azetin werden zu 650 g Dextrinverdickung 1: 1 zu­
geriihrt und nach dem Erkalt~;n mit 80 g Tanninessigsaure versetzt. N ach dem 
Drucken wird 1 Stunde ohne Uberdruck oder bei 1/2 Atm. gedampft, durch eine 
L6sung von Brechweinstein von 2-5 g im Liter durchgezogen, gespiilt, schwach 
geseift und mit organischer Saure aviviert. 

Substantive Farbstoffe geben auf Seide ziemlich wasch- und 
wasserechte Drucke. 

Beis piel. 670 g Gummiwasser 1: 1, 30 g Glyzerin, 20 g Farbstoff (in 200 g 
Wasser gel6st), 20 g Natronphosphat (in 60 g Wasser gel6st), warm verriihren. 

Beizenfarbstoffe konnen wie auf Baumwolle gedruckt werden. 
Man verwendet als Beizen essig- und schwefelsaure Tonerde, essigsaures 
Chrom, Rhodanchrom. 

Beis piel. 650 g Gummiwasser 1: 1, 30 g Beizengelb fUr Druck, Pulver 
(in 150 g Wasser geI6st), 50 g Essigsaure von 6° Be, 120 g essigsaures Chrom 
von 20° Be. Nach dem Trockne:r:. der Druckfarbe wird 1 Stunde bei gew6hn­
lichem Druck oder bei 1/2 Atm. Uberdruck gedampft, gespiilt, geseift, gespiilt 
und mit organischer Saure aviviert. 

Kupenfarbstoffe liefern sehr echten Druck auf Seide und kommen 
immer mehr auf . 

.!tzdruck. Die Seide kann wie Wolle mit Zinnsalz-, Zinkstaub- und 
Hydrosulfitatzen geatzt werden. Zum Farben werden atzbare substan­
tive, saure od. a. Farbstoffe benutzt. Fur Buntatzen konnen geeignete, 
nicht atzbare Farbstoffe zugesetzt werden. 

HydrosulfitweiEatze: 700 g Gummiverdickung 1: 1, 200 g Rongalit C 
(gel6st in 100 g Wasser). Die Hydrosulfitatzen werden 3-5 Minuten im Mather­
Platt oder 15 Minuten in einem anderen Dampfer gedampft, gesphlt und ab­
gesauert. 

Man druckt auf Seide auch warme Wachs- und Harzreserven und 
farbt die Stucke bei moglichst niedriger Temperatur aus. Hinterher 
wird das Wachs in angesauertem, hei13em Wasser oder mit Benzin ent­
fernt (s. a. unter Batikfarberei). 

1m Strang verschieden hoch erschwerte Kette und SchuE k6nnen beim Be­
drucken verschiedenfarbig ausfallen, weil die Seide mit der schwankenden Charge 
verschiedene Farbstoffaffinitat zeigt. Eine weitere miBliche Erscheinung beim 
Bedrucken erschwerter Seide ist das Gelb- oder Braunwerden derselben beim 
.iitzdruck: durch den Reduktionsvorgang mit Hydrosulfit wird Zinnoxyd zum 
Teil reduziert und mit dem Schwefel des Hydrosulfits in Zinnsulftir verwandelt. 
Durch Zusatz geeigneter Zinkverbiudungell zur Druckmasse (Zinkazetat, -hydroxyd 
und am besten von basischem Zinkkarbonat) kann die Bildung des Zinnsulfiirs ver-
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hindert werden, indem sich statt dessen das farblose Zinksulfid bildet. Man setzt 
50--75 g Zinkazetat oder besser 160 g 25proz. Zinkkarbonatpaste auf 1 kg Druck· 
masse zu und arbeitet wie sonst iiblich (Oppe). 

Halbseide und andere Gewebe. Halbseide druckt manim allgemeinen 
nach den Baumwolldruckmethoden, Wollseide meist nach dem Seiden­
bzw. Wolldruckverfahren und Halbwollwaren nach dem Verfahren 
der Faser, die jeweils vorherrscht (also bei vorherrschender Baumwolle 
nach den Baumwollvorschriften usw.). Hauptsachlich kommt Aufdruck 
von basischen, sauren und Alizarinfarbstoffen in Betracht. Der A.tzdruck 
entspricht dem Baumwollatzdruck. Jute wird nach den Baumwoll­
druckvorschriften oder mit sauren Farbstoffen bedruckt. 

Die Appretur. 
Brenger: Die AusrUstung der Stoffe aus Pflanzenfasern. - Depierre, J.: 

Die Appretur der Baumwollgewebe. - Ganswindt, A.: Technologie der Appre­
tur. - Gardner, P.: Merzerisation der Baumwolle und die Appretur merzeri­
sierter Gewebe. - Grothe, H.: Die Appretur der Gewebe. - Herzinger: 
Appreturmittelkunde. - Kleinewefers, W.: Die Gaufrage. - Kozlik, B.: 
Technologie der Gewebeappre~ur. - Massot, W.: Anleitung zur qualitativen 
und quantitativen Appretur- und Schlichteanalyse. - Polleyn, Fr.: Die Appretur­
mittel und ihre Verwendung. - Reiser, N.: Die Appretur der wollenen und 
halbwollenen Waren. - Reiser, N.: Spinnerei, Weberei und Appretur. -
Rohn, G.: Die AusriiBtung der textilen Waren. - Schams, J.: Handbuch der 
Schlichterei. - Ferner allgemeine Lehrbiicheriiber Textilveredelung, z. B Knech t­
Rawson - Lowenthal, Witt -Lehmann usw. 

Allgemeines. 
Unter Appretur schlechtweg versteht man eine ganze Reihe von 

Zurichtungs-, Ausrustungs- und Nacharbeiten an Textilwaren. 
Wahrend die alte Schule zu der Appretur im weiteren Sinne auch die 
Merzerisation, die Bleicherei, Farberei und Druckerei, also die gesamte 
Textilveredelung rechnete, ist diese Verallgemeinerung des Begriffes 
"Appretur" heute nicht mehr ublich und aus mehrfachen Grunden zu 
verwerfen. 

Der Zweck der Appretur besteht darin, 1. die mechanisch in den 
Hauptzugen fertiggestellte Ware zu reinigen und in bezug auf Aussehen 
und Griff zu vervollkommnen und in ihrem Charakter zu verandern, 
2. der mechanisch und koloristisch (durchMerzerisation, Bleichung, 
Farbung und Druck) fertiggestellten Ware ein besonderes, gefalliges, 
verkaufsfahiges oder sonst beabsichtigtes Aussehen bzw. einen bestimm­
ten Griff und Charakter, besondere Schwere od. a. zu verleihen. Auf solche 
Weise kann das Gesamtgebiet der Appretur zweckmaBig in zwei groBe 
Hauptabteilungen gegliedert werden: Die eine schlieBt sich gewi,.ser­
maBen eng an die Weberei an und kann als Webereiappretur, die 
andere schlieBt sich an die Farberei und ihre konnexen Betriebe an und 
kann als Far b erei a p pret ur bezeichnet werden. In beiden Fallen werden 
der Ware durch die Appretur gewisse auBere Eigenschaften und viel­
fach ein besonderer Charakter verliehen, die weder durch die Weberei 
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noch durch die Farberei unmittelbar miterreicht werden k6nnen, wozu 
vielmehr besondere Behandlungsvorgange erforderlich sind. Solche Cha­
raktereigenschaften und Effekte sind u. a.: Reinheit, Rauheit, Glatte, 
Steifheit, Geschmeidigkeit, Glanz, Dicke, Schwere, Musterung usw. Die 
Verleihung besonderer innerer Eigenschaften (wie Wasserdichtig­
keit, Feuersicherheit usw.) geh6rt in gewissem Sinne auch hierher. 

Da das verbrauchende Publikum die Ware vielfach nach dem auBeren 
Aussehen und dem Griff beurteilt und bewertet, so ist man in letzter 
Zeit immer mehr dazu tibergegangen, durch die Appretur nicht nur die 
wirkliche Qualitat einer Ware zur Geltung zu bringen, sondern der 
Warenqualitat durch Verleihung vorteilhafter (oder vorteilhaft erschei­
nender) oder begehrter Eigenschaften (Fiille des Materials, Seidenglanz 
usw.) auch noch weiter nachzuhelfen. So erklart es sich auch, daB eine 
geschickte Appretur den Laien tiber den eigentlichen Wert und die 
inneren Eigenschaften der Ware vielfach zu tauschen vermag. Bei diesem 
Punkt beginnt die Appretur ihre Berechtigung zu verlieren, zumal die der 
Ware verliehenen Eigenschaften nur vortibergehender Natur sind. Man 
spricht in solchen Fallen mit Recht von einer unerlaubten Tauschung des 
Publikums (Krais). 

In dem nachfolgenden Kapitel kommt vorzugsweise die Farberei­
appretur, als direkt zur Veredelung geh6rig, zur Besprechung. Aber 
auch hier war eine groBe Beschrankung notwendig. Insbesondere konnte 
nicht im einzelnen auf den maschinentechnischen Teil eingegangen 
werden. Auf diesem Gebiete gibt es aber bereits eine ganze Reihe aus­
gezeichneter Spezialwerke. Auch geben die in Frage kommenden Ma­
schinenfabriken durch ihre Prospekte, Anweisungen und Ausstellungen 
gentigende Auskunft und Belehrung tiber den Gebrauch der Maschinen 
und die allgemeinen Arbeitsverfahren. 

Bei der Vielseitigkeit des in der Textilindustrie gebrauchten Roh­
materials und seiner Zusammensetzung so-w'ie bei der Verschiedenartig­
keit der Verwendungszwecke und demnach der Anforderungen an die 
Textilwaren ist das Gebiet der Appretur auBerordentlich vielseitig und 
weitgehend spezialisiert. Ferner sind die Fortschritte auf jedem Sonder­
gebiet der Appretur wahrend der letzten J ahrzehnte sehr groB gewesen: 
das Arbeitsgebiet hat sich also auch erheblich vertieft. Mit dieser Ver­
tiefung haben sich zahllose Spezialitaten entwickelt, die unter den ver­
schiedensten Phantasie- und Modenamen in den Handel kommen; N amen, 
die meist weder auf die Art des Gewebes noch die Art der Zurichtung 
schlieBen lassen. 

Die Hauptrolle in dem Appreturgewerbe spielen die Gewe be; Garne 
werden nur in geringerem MaBe appretiert. Das in diesem Kapitel Ge­
sagte bezieht sich demgemaB gr6Btenteils auf die Gewebeappretur, 
wahrend die Garnappretur am SchluB des Kapitels kurz umrissen wird. 

Die Einteil ung des Appreturge bietes kann nach verschiedenen 
Gesichtspunkten erfolgen. 

1. Wie bereits erwahnt, kann man zunachst die Weberei- von der 
Farbereiappretur unterscheiden, je nachdem ob die Behandlungen eine 
Erganzung der Herstellung oder der Ausrtistung der Ware darstellt. 
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Nachstehend ist vorzugsweise die Farbereiappretur, als unmittelbar zur 
Veredlungsindustrie gehorend, beriicksichtigt worden, wahrend die 
Webereiappretur stellenweisenur andeutungsweise abgehandelt wordenist. 

2. Nach der zu appretierenden Faser der Textilerzeugnisse unter­
scheidet man die Appretur tierischer und die Appretur pflanzlicher Faser­
erzeugnisse. 1m einzelnen spricht man weiter von der Appretur der 
wollenen, baumwollenen, seidenen, leinenen, halbwolle­
nen, halbleinenen, halbseidenen usw. Gewebe. Die Appretur der 
Wollengewebe kann in diejenige der Streichgarn- und der Kammgarn­
gewebe eingeteilt werden usf. 

3. Nach der Art und dem Zweck der einzelnen Appreturarbeiten 
konnen nach Kozlik weiterhin unterschieden werden: a) Arbeiten, die 
eine Reinigung der Ware oder Warenoberflache bezwecken (z. B. das 
Kreppen, Noppen, Sengen, Scheren, Klopfen, Biirsten); b) Arbeiten, die 
zur Veranderung der Oberflaehe dienen (z. B. das Walken, Rauhen, Sche­
ren, Moirieren, Gaufrieren, Mangeln, Kalandern, Pressen usw.); c) Ar­
beiten, die zur Veranderung des Gefiiges einer Ware fUhren, mit oder ohne 
Zuhilfenahme von Appreturmitteln (z. B. das Dampfen,iKochen, Starken, 
Pressen, Kalandern usw.); d) Arbeiten, die nur als Vorbereitungen oder 
Hilfsarbeiten fUr andere Operationen anzusehen sind (z. B. das Ein­
sprengen, Aufrollen, Baumen, Trocknen usw.); e) Arbeiten, die als Auf­
machungsarbeiten bezeichnet werden und mit den fertig appretierten Ge­
weben ausgefiihrt werden, um die Ware in die handelsiibliche Form zu 
bringen (z. B. das Wickeln, Binden, Falten, Pressen, Dublieren, Messen, 
Etikettieren, Verpacken usw.). 

In analoger Weise kiinnen die Appreturarbeiten nach anderen Autoren ein­
geteilt werden in: a) Reinigungsarbeiten, b) eigentliche Appreturarbeiten (Starken, 
Kalandern, Moirieren, Gaufrieren, Rauhen usw.), c) Hilfsarbeiten und d) Auf­
machungsarbeiten. 

4. Je nachdem, ob die Prozesse rein mechanischer oder physikalisch­
chemischer Natur sind, unterscheidet man nach Grothe die mechanisch­
physikalische von der chemisch-physikalischen Appretur1). Die mecha­
nischen Prozesse werden durch Druck, StoB, Schlag, Reibung, Auf­
rauhung, Streckung usw. erzeugt; bei der physikalisch-chemischen Ap­
pretur wirken Warme, Dampf, Impragnierung, Auftragung von Appre­
turmitteln usw. mit. 

Appreturmaterialien. 
Wahrend in der mechanisch-physikalischen Appretur die maschi­

nellen Hilfsmittel die Hauptrolle spielen, kommt in der physikalisch­
chemischen Appretur auch den Appreturmaterialien oder Appretur­
mitteln eine wichtige Bedeutung zu. 

Die zum Auftragen und Impragnieren in der Appretur verwendeten 
Materialien oder Chemikalien, die den sogenannten Appret bilden, 

1) Die Bezeichnung "chemische Appretur" ist nicht ganz einwandfrei, da 
es sich in den allerwenigsten Fallen urn wirklich chemische Vorgange handelt; 
die Bezeichnung hat sich indessen fUr die Faile eingebiirgert, wo mit chemischen 
Hilfsmitteln gearbeitet wird. 
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kann man nach ihrem Verwendungszweck in etwa folgende Haupt­
grnppen teilen: 

1. Verdickungs-, Kle be-, FiiIl- und Steifungsmittel. Hier­
her gehoren die verschiedensten Starkesorten, Mehle, Dextrine, Leim, 
Gelatine, Pflanzenschleime usw. 

2. Mittel zum Weich- und Geschmeidigmachen: Fette und 
fettartige Substanzen, Rotole, Serren, Glyzerin usw. 

3.Mittel zumBeschweren, 
die in Verbindung mit Klebe­
mitteln angewandt werden und 
meist mineralische Stoffe dar­
stellen. 

4. Konservierungsmittel, 
die zur Verhiitung von Schimmel­
bildung und Faulnisprozessen auf 
dem Gewebe beim Lagern und in 
den Appreturmassen dienen. 

5. Mittel, die Waren wasser­
dich t zu machen. 

6. Mittel, die Waren unver­
brennlich zu machen. 

7. Mittel zum gleichzeitigen 
Anfarben der Appreturmassen 
(Farbstoffe wie Ultramarin, 
Anilinfarbstoffe). Dieser Farbe­
prozeB gehort nur sekundar zur 
Appretur, er steUt vielmehr eine 
Farbung in der Appretur dar. 

8. Mittel, die das Seiden­
knirschen, den Seidengriff her­

Abb. 162. Appretkocher mit Planeten- vorrufen (z. B. Weinsaure, Zi­
riihrwerk, Kippvorrichtung und Doppel- tronensaure u. a. Sauren). Auch 
mantel fUr He~zung und Kiihlung dieser ProzeB ist eigentlich eine 

(WeI s b a c h). Erganzung oder N achhilfe der 
meist voraufgegangenen Farbung. 

1. mer die verschiedenen Starkesorten und ihre Eigenschaften wwie 
iiber die Herstellung der Starkekleister ist bereits (s. S. 189) das Wesent­
lichste gesagt worden. 

Die einzelnen Starkes orten und die Zubereitung der Starkemassen 
aus ihnen bedingen in der Appretur wesentliche Effektunterschiede. J e 
langer man z. B. einen Kleister kocht, desto diinnfliissiger wird er und 
desto leichter dringt er in das Gewebe ein. Kartoffelmehl gibt im all­
gemeinen einen voUen, rauhen und harten Griff; Weizenstarke einen 
weniger rauhen und geschmeidigeren Griff; Reis- und Maisstarke einen 
diinnen, harten, "papierigen", weniger voUen Griff. Die Dicke des 
Kleisters hangt bei sonst gleichen Bedingungen von dem Starkegehalt 
ab, welcher bis zu 100 g Starke pro Kilogramm Appreturmasse be­
tragt und sich im allgemeinen nach der Art der zu appretierenden Ware 
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richtet. Die.Ozonstarke (s. diese) ist eine losliche Starke von sehr ge­
ringem Verdickungs- und Klebevermogen, dafiir von urn so groBerem 
Eindringungsvermogen in die Ware. Die Dextrine (gebrannte Starken, 
Britishgum usw.) stehen in bezug auf Verdickungs- und Eindringungs­
vermogen in die Ware zwischen gewohnlicher, nicht aufgeschlossener 
Starke und Ozonstarke; sie verdicken im aHgemeinen 3-4 mal weniger 
als die entsprechenden, nicht aufgeschlossenen Starkesorten. Aufge­
schlossene, losliche Starkepraparate kommen unter den verschiedensten 
Phantasienamen und Zusammensetzungen in den Handel. Ihre Ver­
wendung hat wahrend der letzten Jahrzehnte standig zugenommen. 
Der Wert dieser Praparate ist sehr verschieden und wird am zweck­
maBigsten durch praktische Vorversuche ermittelt, da der fUr sie ge­
forderte Preis vielfach nicht im Einklange mit ihrem Material- und Wir­
kungswert steht. Bei diesen Versuchen ist vor aHem das Verdickungs­
vermogen, der bewirkte Griff der Ware und der EinfluB auf die Rein­
heit der Farben zu berucksichtigen. Abb. 162 zeigt einen Appretkocher. 

In folgendem sei die Zusammensetzung einiger Appreturmassen kurz 
erlautert. 

J~ nach gewiinschtem Griff: 
50-250 g Dextrin 
3-5 g AppreturoI, Monopolseife in 

947-745 g Wasser 
1000 g 

Fiir schwerere Appretur: 
200 g Dextrin losen in 
400 g Wasser, zusetzen die heiBe Losung von 
200 g Bittersalz oder GlaubersaIz in 
200 g Wasser 

1000 g 
NachBedarfwerden3-7 gMonopolseifeoder ca. 10 g Appreturol, in Wassergelost, 
zugegeben. Der Zusatz von Fettverbindungen ist zweckmaBig, um Stauben der 
trockenen Ware zu verhindern. Unlosliche Appreturmittel, wie Pfeifenton, konnen 
bei diesen Appreturen nicht verwendet werden. Die Menge des Dextrins und 
des SaIzes ist beschrankt; etwa 250 g Dextrin und 250 g Bittersalz im Kilogramm 
Appreturmasse diirften geniigen, da sich bei groBerer Konzentration Dextrin 
ausscheidet. FUr Starkeappretur wird durch 100 g Starke im Kilogramm eine 
steife Appreturmasse erhalten, bei geniigender Steifheit (nicht diinnfliissig) kann 
sie mit un16slichen MitteIn, Pfeifenton, Talg, Paraffin versetzt werden, z. B. 

oder: 

60 g Starke mit 
630 g Wasser kochen 
100 g BittersaIz in 
100 g Wasser losen und 
10 g Appreturol, 50proz., zusetzen. 

1000 g 

80 g Starke mit 
509 g Wasser kochen, dann zusetzen 
150 g Chinaclay, vorher mit 
150 g Wasser eingeweicht, sowie 
100 g BittersaIz, 

5 g Paraffin, 
3 g TaIg, 
3 g Olivenol. 

--l'""'O'""O-;CO-"'g-
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Beim Trocknen del' "Vare verdunstet das Wasser IDld, wenn 1 kg Ware 1 kg 
Appreturmasse aufnimmt, erhalt man eine Beschwerung von etwa 30%, ent­
sprechend del' in der Appreturmasse befindlichen Trockenmasse, die 330 g im 
Kilogramm betragt. Diese Appretur kann noch starker gemacht werden, z. B.: 

80 g Starke 
440 g Wasser 
200 g China clay 
150 g Bittersalz 
100 g Glykose 

20 g Chlormagnesium 
10 g Fett 

1000 g 

Da in dieser Masse etwa 550 g lufttrockene Verbindungen enthalten sind, wird 
bei Aufnahme von 1 kg derselben durch 1 kg Ware eine Beschwerung von etwa 
50% erzielt werden. Wie hoch die Beschwerung auf der Ware tatsachlich aus­
blit, richtet sich nach del' Art der Ware und dem Ausquetschen. Sie kann 
annahernd durch einen Vorversuch genugend bestimmt werden, indem ein 
gr6Beres Muster, dessen Gewicht man festgestelit hat, mit del' Masse appretiert 
und getrocknet wird. Nach dem Trocknen ist die Ware leichter; sie wird abel' 
durch Wasseranziehung etwas schwerer, was zu berucksichtigen ist. Bei Aus­
arbeitung von neuen Appreturvorschriften muB man die Auswahl del' Appretur­
mittel ihrer Wirkung entsprechend treffen. Man kaml sich leicht uber die Wirkung 
der Appreturmittel orientieren, wenn man sie auf dieselbe "Vare unter gleichen Be­
dingungen appretiert und dann die Resultate vergleicht. SolI z. B. die Appretur 
recht voll werden, so kann man auch del' Billigkeit halber mem Karloffelmehl 
nehmen; solI sie etwas leichter und geschmeidiger sein, so nimmt man Weizenstarke; 
soll sie harte! und dUnner werden, so leisten Reis- oder Maisstarke gute Dienste. 
Bei einiger Ubung ist es durchaus nicht schwer, eine passende Appreturvorschrift 
auszuarbeiten, und mehrere Vorversuche fUhren meist bald zum Ziel. 

Daher ist auch davon abgesehen worden, eingehendere Appreturvorschriften, 
die mehr in ein Spezialwerk geh6ren, hier anzufUhren. Das sicberste Ergebnis 
erhalt man bei pers6nlich ausgearbeiteten Appreturvorschriften, da die zur Ver­
fUgIDlg stehende Einrichtung und die Appreturmittel an sich nicht in allen Fabriken 
die gleichen sind. 

Folgende Beispiele seien fUr die Bereitung von 16slichen Star kepra paraten 
gegeben (s. a. S. 192): 

a) 160 g Kartoffelmehl werden mit 500 g 'Vasser angerUhrt und dann mit 
40 g Natronlauge von 36 0 Be, die mit 200 g Wasser versetzt werden, langsam 
verrUhrt. Nachdem die Masse unter 6fterem Umrlihren mehrere Stunden ge­
standen hat odeI' im AppretschlagfaB geruhrt worden ist, wird sie mit etwa 11 g 
Schwefelsaure von 60 0 Be, die mit 80 g "Vasser verdUnnt worden sind, neutralisiert. 

b) 100 g Starke werden mit 875-864 g Wasser verrUhrt und mit 25-36 g 
Chlorkalkl6sung von 50 Be (bzw. einer entsprechenden Menge Chlorsoda16sung) 
versetzt. Es wird so lange gekocht, bis alles Chlor ausgetrieben ist und bis mit 
mineraIsaurer Jodkalil6sung keine Blaufarbung mehr entsteht. 

c) 160 g Starke werden mit 600 g Wasser verrUhrt, mit 3 g konzentrierter 
Salpetersaure, die mit 100 g Wasser verdUnnt sind, versetzt, 10-20 Minuten 
gekocht, mitN atronlauge neutralisiert und mit warmem Wasser auf 1000 g gebracht. 

d) 160 g Starke werden mit 800 g Wasser verruhrt, mit 6 g Wasserstoff­
superoxyd v~!setzt, 10-20 Minuten gekocht und mit warmem Wasser anf 1000 g 
aufgefiillt. Ahnlich kann mit Natriumsuperoxyd, Natriumperborat u. a. auf­
geschlossen werden. 

e) 160 g Starke werden mit 800 g Wasser angerUhrt, mit 0,5-1% Diastafor 
(s. S. 165) versetzt, 10-20 Minuten bei 65-70 0 C behandelt, dann kmz auf­
gekocht und mit warmem Wasser auf 1000 g gebracht. 

Stark alkalische Starkepraparate werden VOl' dem Gebrauch mit Schwefel­
same und der letzte Rest des Alkalis zweckmaBig mit Essig- oder Ameisensaure 
neutralisiert. Sauer reagierende Kleister werden mit Natronlauge oder Ammoniak 
neutralisiert. 
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Erwahnt seien hier noch die Stoko - Tahletten zur Bereitung von Appretur­
und Schlichtemassen, die den Starkekleister in bequemer Weise aufschlieBen 
(Stockhausen & Co., Krefeld), sowie das auf S. 162 ausfiihrlich besprochene 
Aktivin. 

2. Durch Zusatz von Olen, Fetten, Sellen, GIyzerin und fettartigen 
bzw. fetthaltigen Stoffen zu den Appreturmassen wird weichel', gleich­
maBiger Griff erzielt. Durch geeignete Kombination diesel' Mittel mit 
Starkemassen kann jeder gewiinschte Grad von Rarte odeI' Weichheit 
erreicht werden. Zur Verwendung gelangen u. a.: Wachse, Paraffin, 
Stearin, Talgarten, Schweinefett, Palmol, Palmkernol, Kokosol, Olivenol, 
Rizinus61, Sesam61, Riib61, Ranf61, Mohnol, Klauen61, Vaselin61, Olein, 
Glyzerin, Seifen, Tiirkischrot61, Monopolseife, andere Sulfoleate usw. 

3. Die Beschwerungsstoffe werden gleichfalls in Verbindung mit 
Klebe- odeI' Verdickungsmitteln angewandt. Zu erwahnen sind als Be­
schwerungsstoffe VOl' allem: Chinaclay, Pfeifenton (fest und pastenfOr­
mig), Kaolin, Talkum, Speckstein, Kreide, Schlammkreide, schwefel­
saurer Baryt, Gips, schwefelsaures Blei (wird durch Schwefelwasserstoff 
geschwarzt), Tonerdehydrat, Zinkhydrat. Am haufigsten werden Pfeifen­
ton und Kaolin, und zwar in Mengen bis zu 300 g pro Kilogramm Appre­
turmasse gebraucht. 

Aile diese Stoffe miissen fein gemahlen odeI' gepulvert sein; bei 
dunklen Geweben miissen die Appreturmassen ferner angefarbt werden, 
weil sonst die aufgetragenen Beschwerungen dem Stoff ein graues Aus­
sehen verleihen. Das Anfarben des Apprets geschieht mit basischen, sub­
stantiven odeI' sauren Farbstoffen. 

AuBel' den erwahnten und ahnlichen wasserunl6slichen Substanzen 
werden auch noch wasserl6sliche Verbindungen als Beschwerungs­
mittel angewandt, so z. B. Glykose, Zucker, Bittersalz, Chlormagnesium, 
Glaubersalz, Kochsalz, Chlorkalzium, essigsaures Blei usw. Bei Chlor­
magnesium (s. a. S. 139) ist besondere Vorsicht geboten, da es die pflanz­
lichen Faserstoffe beim Erhitzen del' Ware nachtraglich noch zersWren 
(karbonisieren) kann; infolge del' hydroskopischen Eigenschaften des 
Magnesiumchlorids bleibt die Ware auBerdem feucht, wodurch Schimmel­
pilze entstehen k6nnen. 

4. Ais Konservierungsmittel odeI' Antiseptika sind beliebt: Chlorzink, 
schwefelsaures Zink, Ameisensaure, Borsaure, Borax, Maun, Kupfer­
salze, Karbolsaure, Naphtholnatrium, Formalin, Salizylsaure. Del' Zusatz 
zum Appret, d. h. zur Appreturmasse, betragt in del' Regel ~0-100 g 
auf 100 I Appreturmasse, von Formalin nimmt man in del' Regel 
100-200 g auf 100 I Masse. Die konservierende Wirkung solI sich so­
wohl auf die Appreturmasse selbst (die in gr6Beren Mengen als Vorrat 
hergestellt zu werden pflegt) als auch auf das appretierte Gewebe beziehen, 
auf dem sonst unter Umstanden Schimmelpilzwucherungen und Stock­
flecke entstehen k6nnen. 

5. Die Mittel ZUlli Wasserdichtmachen (s. d.) von Geweben kann man 
je nach ihrer Wirkung in solche unterscheiden, die a) das Gewebe luft­
durchlassig, wasserabstoBend (in geringerem Grade wasserdicht) machen, 
und in solche, die b) das Gewebe luftundurchlassig (bzw. in geringem 
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Grade luftdurchlassig) und wasserdicht machen. Nach ersterem Ver­
fahren werden behandelt: Bekleidungsstoffe, Lodenstoffe, Segelschuh­
stoffe usw.; nach dem zweiten: Gummimantel, Luftschiff- und Flug­
zeugstoffe, Zeltstoffe, Wagendecken, Pferdedecken usw. Fur das erstere 
Verfahren verwendet man vorzugsweise essig-, ameisen-, schwefel-, 
basischschwefelsaure Tonerdesalze, aliein oder in Verbindung mit Seifen 
und Fetten; fUr das letztere werden mit Vorliebe Kautschuklosungen, 
Harze, Wachs, Paraffin, Leinol, unlosliche Gelatineverbindungen (Gela­
tine durch Einwirkung von Chromkali oder Formaldehyd unloslich ge­
macht), Tonerdeseifen usw. gebraucht, mit denen die Stoffe impragniert 
oder uberzogen werden oder die in den Geweben in geeigneter Weise 
niedergeschlagen werden (s. a. Gummierung). 

6. Vollig unverbrennlich sind eigentlich nur mineralische Fasern und 
Erzeugnisse aus denselben, z. B. Asbest. Gewohnlich bezeichnet man 
aber auch diejenigen Stoffe als unverbrennlich oder feuersicher, die aus 
brennbarer Faser hergestellt und dann so prapariert sind, daB sie bei 
Beruhrung mit einer Flamme kein Feuer fangen und nicht weiterbrennen. 
Man solite solche Warenlieber allgemein als unentflammbar bezeich­
nen, da ein Verbrennen der Faser bei genugender Hitzezufuhr, wenn auch 
schwer und unter reichlicher Kohlenausscheidung, dennoch stattfindet. 

Derartige feuersichere Gewebe werden vielfach zur Verminderung 
der Feuersgefahr erzeugt, z. B. fur Dekorationszwecke, Theatervorhange, 
Theatergarderobe, Feuerwehrmannskleidung, Zelte usw. Die Prapara­
tion der Gewebe geschieht am einfachsten durch Impragnierung mit 
Alaun, Tonerdesalzen, phosphorsauren Salzen, Wasserglas, Magnesium­
salzen, Borsalzen, wolframsauren Salzen, schwefelsaurem Ammoniak, 
durch Niederschlagung von Zinnsaure, Zinnsalzen, Silikaten usw. Die 
Gewebe konnen auch gleichzeitig mit der Appretur feuersicher gemacht 
werden, indem den Appreturmitteln geeignete Zusatze der erwahnten 
Art gemacht werden. 

Mineralisch hocherschwerte Seide ist wegen ihres hohen Gehaltes an 
Zinnsalzen, Silikaten usw. gleichfalis im obigen Sinne unverbrennlich. 
Die Anwesenheit von Gerbstoffen und anderen organischen Stoffen in 
der Seide (Soupleschwerschwarz), besonders bei Gegenwart von Sauer­
stoff abgebenden Mitteln wie Eisenoxyd, verleiht der Seide umgekehrt 
eine leichte Brennbarkeit, die bis zur Selbstentzundlichkeit gehen kann. 

Die vielseitige Beherrschung des reichhaltigen Appreturmittel­
schatzes,. insbesondere in bezug auf alie Kombinations- und Ersatzmog­
lichkeiten der verschiedensten Stoffe, setzt eine groBe praktische Erfah­
rung voraus. Bei den fast taglich auf den Markt kommenden Neuheiten 
(meist Kompositionen und Mischungen bekannter Urstoffe) empfiehlt 
es sich dringend, den Wert und die Brauchbarkeit dieser Neuheiten durch 
technische Vorversuche aufzuklaren; wenn moglich, ist auch die Zu­
sammensetzung der neuen Praparate durch Analyse zu ermitteln. Bei 
den technischen Vorversuchen ist sowohl auf den erreichten Griff und das 
Aussehen der Stoffe als auch auf das Verdickungsvermogen des Apprets, 
die Beeinflussung der Farben durch denselben, die Lagerbestandigkeit 
der Waren in trockenen und feuchten Raumen usw. Rucksicht zu nehmen. 



Die Appretur der BaumwoIl- und Leinengewebe. Noppen. Sengen. 575 

Die Appretnr der Baumwoll- nnd Leinengewebe. 
Mit der Gewebeart und dem Fabrikationsgang wechselt auch die 

Appreturbehandlung bei den Geweben aus p£lanzlichen Fasern sehr 
betrachtlich. Je nachdem, ob es sich z. B. um sogenannte WeiBware 
oder um Buntware (im Garn gefarbt und bunt gewebt) handelt, ist die 
Zurichtung eine verschiedene. Bei Buntware, die appreturecht ge­
farbt sein solI, unterscheidet man noch zwischen buntgewebten und roh­
gewebt-bedruckten Waren. Erstere erhalten eine ganz einfache Appre­
tur und keine Bleiche, letztere miissen gebleicht, bedruckt und 
appretiert werden. Die einfarbigen Gewebe brauchen nicht appretur­
echt gefarbt zu sein, wenn keine besondere Echtheit von ihnen verlangt 
wird; wird also durch die Farbe des Stiickes die Appreturmasse etwas 
angefarbt, so ist das weiter nicht schadlich. Haufig iiberfarbt man Baum­
wolle und Leinen in der Appreturmasse oder farbt sogar nur in der Appre­
turmasse (s. 0.). Weille Gewebe werden in der Appreturmasse mit Wasche­
blaue, mit blauen basischen und substantiven Farbstoffen sowie mit 
Indigo geblaut. 

1m wesentlichen kommen bei Baumwollwaren (und Waren aus an­
deren p£lanzlichen Faserstoffen) nachstehende Prozesse in Betracht: 
das Noppen, Sengen, Scheren, Rauhen, Biirsten, Starken, 
Impragnieren, Brechen, Anfeuchten, Mangeln, Kalandern, 
Gaufrieren, Moirieren, Breitspannen und Strecken, Seiden­
finishen, Pressen usw. AuBerdem kommen noch die Hilfsarbeiten, 
wie Waschen, Trocknen und die Aufmachungsarbeiten, wie Dublieren, 
Messen, Wickeln u. a. hinzu. Die wichtigsten, zur eigentlichen Appretur ge­
horenden Arbeiten mogen nachstehend kurz charakterisiert werden. Auf 
die Einzelheiten der Arbeiten und die besonderen Behandlungsarten der 
verschiedensten Warengattungen kann im Rahmen dieser Arbeit nicht 
eingegangen werden. 

Das Noppen. 
Das Noppen bewirkt die Entfernung von Noppen, d. s. Knoten und 

Fadenenden von der Gewebeoberflache entweder durch Abscheuern (mit 
Hille von rotierenden Schmirgelwalzen) oder Abkammen (durch sage­
blattahnliche Leisten). Es ist ein rein mechanischer ProzeB der Weberei­
appretur. 

Das Sengen. 
Das Sengen bezweckt die Klarung und Reinigung der Gewebeober­

flache von feinen Faserchen und Harchen durch Wegsengen oder Weg-
brennen. . 

Bei der vom Webstuhl kommenden Ware befinden sich zahlreiche 
Faserchen, die durch die Schlichte an den Faden angeklebt waren und die 
erst nach dem Waschen auf der Warenoberflache deutlich sichtbar wer­
den und infolgedessen nicht friiher entfernt werden konnen. Der groBte 
Tell der Baumwollzeuge wird vor jeder neuen Appreturbehandlung 
dem Sengen unterworfen, und dieser ProzeB kommt in immer aus-
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gedehnterem MaBe zur Anwendung. Wahrend namlich nach dem Scheren, 
selbstbeim sogenannten Kahlscheren, die Warenoberflache stets noch 
von einer ganz zarten und kurzen Flaumdecke bedeckt ist, wird durch das 
Sengen jedweder Flaum vollstandig beseitigt. Waren, die gebleicht 
werden sollen, werden besser vor der Bleiche gesengt, da namentlich die 
Plattensengerei einen schwachen gelblichen Stich auf der Ware hinter-

Abb. 163. Plattensenge mit 2 Platten, fUr 01- oder Kohlenfeuerung mit 
2 Vortrockentrommeln und Pendelableger, insbesondere zum Sengen von 

Velvet, Samt und Seidengeweben (Zittauer Maschinenfabrik). 

Abb. 164. Schnittzeichnung der Plattensenge mit 2 Platten. 

laBt; aber auch gasierte weiBe Ware erhalt leicht einen gelblichen Stich, 
der haufig erst durch griindlicheres Spiilen in klarem Wasser beseitigt 
wird. . 

Die zum Sengen gebrauchten Maschinen heiBen Sengmaschinen und 
werden 1. in Platten- oder Zylindersengmaschinen und 2. in 
Gassenge- oder Gasiermaschinen unterschieden. Bei den ersteren 
werden die feinen Faserchen durch gliihende Metallk6rper abgesengt 
(meist hei harten, dicken Stoffen angewendet), hei den letzteren werden 
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die Faserchen durch eine oder eine Reihe von Flammen abgeflammt 
(meist bei leichten glatten Stoffen angewendet). Die Ware muE in beiden 
Fallen rasch iiber den Heizk6rper bzw. an der Flamme vorbeiziehen, 
damit sie keinen Schaden erleidet. 

Abb. 165. Gassengemaschine mit 4 Brennern, Vortrocken­
trommel, Funkenloscher und Pendelablegern fiir ein- und 
beidseitiges Sengen, mit Leucht-, Saug- oder Olgas (Z itt a u e r 

Maschinenfabrik). 

1. In der Platten- oder Zylindersengerei bildet ein guEeisernes oder 
kupfernes, festliegendes Zylindersegment oder ein ganzer, hohler und 
drehbarer Zylinder den Hauptbestandteil der Maschine. Abb. 163 und 164 
zeigen eine Plattensenge in Gesamtansicht und im Schnitt. 

2. Viel haufiger als die 
Plattensenge wird in der 
Praxis die Senge mit offener 
Flamme, die sogenannte 
Gassengemaschine oder Gasier­
maschine, angetroffen, bei der 
die Flamme m6glichst heiE 
und v611ig ruBfrei sein muE. 
Meist dient zur Erzeugung 
der Flamme Leuchtgas, das 

"19 unter reichlicher Luftzufuhr 
Abb. 166. Schnittzeichnung der Gassenge- mit blauer Flamme verbrennt 

maschine mit 4 Brennern. (Bunsenflamme). Die Be-
handlung auf der Gassenge 

nennt man auch Gasieren und den behandelten Stoff gasiert. 
Den Brennern selbst sind verschiedene Konstruktionen verliehen 
worden; ebenso gibt es verschiedene Anordnungen der Warenfiihrung. 
Abb. 165 und 166 zeigen eine Gasiermaschine in Gesamtansicht und 
im Schnitt. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 37 
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Das Rauhen. 
Das Rauhen bezweckt das rein mechanische Aufkratzen und Auf­

lockern der auf der OberfHiche sich vorfindenden Fasern und die Schaf­
fung einer geschlossenen, gleichformigen, mehr oder weniger dichten 
und tiefen Haar- oder Faserdecke, gewissermaBen eines Faserpelzes. 
Bei Baumwollgeweben wird das Rauhen nur an vereinzelten Geweben 
(Barchenten, Molletons, Flanellen, Bettdecken usw.) vorgenommen, und 
zwar werden diese entweder nur auf einer oder aber auf beiden Seiten 
mit einer haarigen Decke versehen. 

1m allgemeinen spielt die Rauherei in der Industrie der Baumwoll­
zeuge bei weitem keine so wichtige Rolle wie in der W ollindustrie. 

AU. 167. Naturkarden der Kardendistel (nach Witt. Lehmann). 

Das Rauhen der Baumwollwaren geschieht im Gegensatz zu den Woll­
waren ohne vorhergehendes Walken und weniger intensiv. Deshalb 
konnen beim Rauhen von Baumwolle auch alte, abgenutzte Karden ver­
wendet werden. AuBerdem werden die Baumwollwaren in vollstandig 
trockenem Zustande auf Maschinen meist mit Metallkl-atzen gerauht; 
seltener finden auch Naturkarden Verwendung. In der Erzeugung von 
Streichwollwaren (Tuchen usw.) spielt das Rauhen eine auBerordentlich 
wichtige Rolle (s. S. 49). Abb. 167 zeigt zwei Naturkarden der Karden­
distel (Dipsacus fullonum). 

Das Scheren. 
Das Scheren bezweckt, den z. B. durch das Rauhen entstandenen 

ungleichmaBigen Flaum von den vorstehenden Haaren zu befreien und 
gleiche Haarlange herzustellen. AuBer gerauhten Waren werden vor-
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zugsweise Samte, Pliische u. a. Florgewebe geschoren. Dabei kann be· 
liebig kurz (kahlgeschoren) oder lang geschoren (gespitzt) werden. Man 
benutzt vorzugsweise die Lang. oder Longitudinalschermaschine, 
die meist mit vier hintereinander liegenden Schneidzeugen versehen ist. 

Abb. 168. Scherzylinder oder Obermesser (Winkelspirale) (nach Kozlik). 

Abb. 169. Scherzylinder oder Obermesser (Einstemmspirale) (nach Kozlik). 

Abb. 170. Untermesser Inach Kozlik). 

Die wichtigsten Bestandteile einer Scher- !~ 
maschine bilden das sogenannte Schneidzeug 
und der Tisch. Das Schneidzeug besteht aus 
dem Obermesser oder Scherzylinder (Abb. 168) e 
und dem Untermesser oder Lieger (Abb. 170). 
Das Obermesser besteht aus einem Zylinder 
mit meist 8--16 spiralformig angebrachten 
Messern (Spiralfedern). Das Untermesser steUt 
eine flache Stahlschiene dar, die an einer Seite 
hohlkehlenartig ausgeschliffen und mit einer 
Reihe von Lochern zum Anschrauben an den 
Messertrager versehen ist. Abb. 171 zeigt die Abb.171. Schneidzeug mit 
gegenseitige Lage der wichtigsten Teile einer Tisch (nach K 0 z Ii k). 
Schermaschine: b ist der Scherzylinder, a das 
Untermesser, e der Messertrager, c der Schertisch, w die tiber den Schertisch ziehende 
Ware. 

Abb.172 zeigt eine Langschermaschine in Gesamtansicht. 

Das Btirsten, Diimpfen und Gliitten. 

Zur Entfernung des vom Rauhen und Scheren auf der Ware ent· 
standenen Staubes und losen Flaumes sowie zum Gleich-, Parallel- und 
Aufrichten des Flors bei Veloursgeweben nimmt man die Ware auf eine 
Biirstmaschine oder in eine Dampf-, Biirst- und Glattmaschine (Abb.173 
und 174). 

37* 
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Das Starken, Kleistern, Steifen, Impragnieren oder 
Appretieren im engeren Sinne. 

Urn eine Ware griffiger, dichter und schwerer zu machen, wird sie 
oft entweder einsei tig odeI' auf beiden Seiten (zweiseitig) mit Starke­
kleister odeI' geeigneten Mischungen von Verdickungsmitteln, den so­
genannten Appreturmitteln (s. diese), gestarkt, gesteift, impragniert odeI' 

Abb. 172. Langschermaschine mit 2 schraggestellten Schneidzeugen. 
Scherhaare fallen nach hinten; Schnittflache liegt frei vor Augen 

(Gessner). 

Abb. 173. Einfache Dampf- und Burstmaschine mit einem oder zwei 
\Varenanstrichen und Dampfapparat (G e s s n e r). 
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im engeren Sinne "appretiert". In besonderen Fallen wird die Ware 
gleichzeitig auch noch wasserdicht, unverbrennlich, seltener seideknir­
schend gemacht und in der Appretur nachgerarbt. 

Die Appreturwirkung besteht darin, daB durch das Auftragen von 
Appreturmasse oder Appret (bzw. durch das HindurchfUhren durch eine 
Starkebruhe oder Starkemasse) und die unmittelbar darauffolgende 
Trocknung des Kleisters die Faden mit einer dickeren oder dunneren, 
mehr oder weniger durchsichtigen Schicht uberzogen werden und da­
durch das Volumen und Gewicht der Einzelfaden und somit des ganzen 
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Abb. 174. Schnitt durch cine Biirstmaschine mit 4 WalzenbiiI'sten, Spiral­
ausbreiter und Aufdockvorrichtung (M 0 n for t s). 

Gewebes entspreehend zunimmt und auch der Griff der Ware dadurch 
voller (und je nach Art der Behandlung harter oder weicher) wird. Diese 
kunstliche Nachhilfc in bezug auf groBere Fiille del' Ware halt aber nur 
so lange VOl', bis die Stoffe gewaschen werden. Nach einer griindlichen 
Wasche erhalten sie ihr fruheres, oft sehr fadenseheiniges Aussehen zu­
riick. 

Die Wirkung del' Appreturbehandlung hangt ab: 1. von del' quali­
tativen Zusammensetzung der Appreturmasse, d. h. des Apprets, 2. von 
der Konsistenz odeI' Konzentration des Apprets (diinnere Masse gibt bei 
sonst gleichen Bedingungen naturgemaB geringere Fullung als dicke 
Masse), 3. von der Art des Auftragens oder Impragnierens des Apprets. 
Die Art des Auftragens richtet sich wiederum naeh dem zu behandelnden 
Artikel und dem gewiinschten Zweck. 
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Die Appreturmassen werden in besonderen Kochapparaten, denen 
auch die Schlichtekoehkessel gleiehen, gekoeht (s. Abb. 162, S. 570). 
Man riihrt erst die Starke mit Wasser an, setzt dann die erforderliehen 
anderen Ingredienzien zu und koeht die Misehung gut durch. Wesent. 
lieh hierbei ist sowohl die gleichmiWige Verteilung des Apprets in sieh 
(Homogenitat der Masse) als auch spater beim Appretieren die gleieh­
maBige Verteilung des Apprets auf der Warenoberflaehe bzw. in der 
Ware. Beim einseitigen Appretieren (Auftragen des Apprets) muB ferner 
die Konsistenz der Masse und der Lauf der Maschine so reguliert werden, 
daB ein Durehdringen oder Durehsehlagen der Masse auf die andere 
Warenseite nieht stattfindet. Dieses Durchsehlagen wird dureh das so­
fortige Troeknen der appretierten Ware verhindert. Zu diesem Zweeke 
sind die Appreturmasehinen zwekmaBig mit geeigneten Trockenvorrieh. 
tungen (meist Trockentrommeln, seltener Spannrahmen) versehen. 

Je nach Art der Appreturapplikation unterscheidet man: 1. die 
Trankungs- oder Impragnierungsappretur (Vollappretur), 2. die 
Walzeniibertragung der Appretur (Druckappretur), 3. das A uf­
streiehen des Apprets (Riegelappretur) und 4. das Auftragen der 
Appretur dureh Spritzen (Spritzappretur). Naeh Art des Auf­
tragens und der Masehinen unterscheidet man ferner die zweiseitige 
und die ei nsei tige Appretur. 

Zum Starken nach dem Trankungs- und Walzenverfahren dienen 
die sogenannten Starkmaschinen, auch Starkkalander, Klotz- oder 
Paddingmasehinen genannt. Sie bestehen a) aus Spannvorrichtungen 
fUr das einlaufende Gewebe, b) aus einem in der Hohe verstellbaren 
Trog aus Kupfer oder Holz, in dem sieh die Appreturmasse befindet, 
c) aus einer oder mehreren Holz- oder Eisenwalzen zum Auftragen oder 
Einreiben der Masse und d) aus Troeknungs-, Ablege- oder Aufwickel­
vorrichtungen fiir das appretierte Gewebe. Fiir das einseitige Auftragen 
vorzugsweise dicker Appreturmassen bedient man sich mit Vorliebe der 
sogenannten Riegel- oder Rakelappreturmaschinen. 

Der Starkeappretur werden sowohl ein- als auch mehrfarbige Gewebe 
unterworfen. Letztere konnen Buntgewebe sein, die dureh Verweben 
von vorgefarbten Garnen erzeugt sind, oder auch bedruckte Gewebe; 
nur miissen appreturechte Farbungen bzw. Drucke vorliegen, d. h. 
die in dem Gewebe befindlichen Farbungen oder Drucke diirfen durch 
das Appretieren nicht auslaufen und den weiBen oder farbigen Grund 
nicht anfarben oder ansehmutzen. An einfarbige Gewebe werden 
geringere Echtheitsanspriiche gestellt als an mehrfarbige (s. 0.). Aus­
nahmsweise werden Gewebeauchin der Appretur gefarbt (Farben in der 
Appretur) oder iiberfarbt; in solchen Fallen werden dem Appret geeignete 
Farbstoffe zugesetzt. Ferner konnen weiBe Gewebe in der Appretur 
durch Zusatz geeigneter blauer Farbstoffe geblaut.oder mit anderen 
Farbstoffen sonstwie nuanciert (z. B. eremiert) werden. SchlieB­
lich konnen Gewebe auch auf beiden Seiten hintereinander verschieden­
artig appretiert werden. Hierbei kann auBer der weiter unten erwahnten 
Riegelappreturmaschine die Druckmaschine mit einer sogenannten Voll­
oder Klotzwalze Verwendung finden. 
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H. Lange gibt die Zusammensetzung einiger Appreturmassen wie folgt an. 
a) Je nach gewiinschtem Griff werden 50-250 g Dextrin und 3-5 g Appreturol 
oder Monopolseife in 947-745 g Wasser gelost. b) FUr schwere Appretur werden 
200 g Dextrin in 400 g Wasser gelost und mit einer heiBen Losung von 200 g 
Bittersalz, in 200 g Wasser gelost, versetzt (evtl. werden noch 3-7 g Monopol­
seife oder 10 g Appreturol zugesetzt). c) Starkeappretur enthalt etwa 100 g Starke 
im Kilogramm Masse; bei geniigender Steifheit kann sie mit unloslichen Mitteln 
(Pfeifenton, TaIg, Paraffin usw.) versetzt werden. Beispiel: 80 g Starke werden 
mit 509 g Wasser verkocht, dann werden 150 g Ohinaclay (vorher in 150 g Wasser 
eingeweicht), 100 g Bittersalz, 5 g Paraffin, 3 g Talg, 3 g Olivenol zugesetzt. 
Diehl empfiehlt fiir Linksrakelappretur folgenden Laugenappret: 20 kg Weizen­
starke und 20 kg Kartoffelstarke werden gleichmaBig mit 150 kg Wasser an­
geteigt und dieser Mischung ganz allmahlich unter bestandigem Riihren IP/z kg 
Natronlauge von 36° Be, mit 551 Wasser verdiinnt, zugegeben. Nach erfolgter 
Kleisterbildung wird mit 4 kg Schwefelsaure von 66° Be, die mit 241 Wasser 
verdiinnt worden sind, neutralisiert. Auf Wunsch werden auf etwa 287 kg dieses 
Apprets 45 kg Kaolin, in 55 kg Wasser eingeweicht, zugesetzt. 

Mit ahnlichen Massen wie in der Appretur arbeitet man in der S chI i c h t ere i 
baumwollener und leinener Ketten oder Kettgarne. Man nennt diese Massen 

Abb.175. 
Einwalzige Vorrichtung 

(nach Bre nger). 

Abb.176. 
Zweiwalzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Abb.177. 
Dreiwalzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Schlichten, und sie bezwecken eine glatte Verarbeitung in der Weberei, alEo 
lediglich eine voriibergehende Erleichterung der Webereiprozesse (s. unter Schlich­
terei). 

1. Das zweiseitige Starken oder Impl'agnieren del' Ware, die Voll. 
appretur, geschieht in del' Praxis auf den sogenannten Starkmaschinen 
odeI' Starkkalandern durch Klotzen odeI' Pflatschen (s. d. und Abb. 105 
und 106). Die Ware wird durch eine Starkebruhe hindurchgezogen und 
dann meist durch eine Druckwirkung mittels Quetschwalzen von del' 
uberschussigen Appreturmasse befreit. Die Quetschwalzen sind aus Holz 
odeI' Metall und mit Kautschuk odeI' Bombage uberzogen; del' Walzen­
druck ist beliebig einstellbar. Von EinfluB auf die Wirkung des Appre­
tierens ist u. a. VOl' allem die Harte del' Walzen, ihr Durchmesser und 
ihre etwaige Gravur (tiefere Gravuren ergeben starkere Appretierung). 
SoIl die Appretur fester in die Ware eingerieben werden, so gibt man 
del' oberen Walze eine groBere Umfangsgeschwindigkeit (Friktionie. 
rung). 

Abb. 175 zeigt die Arbeitsweise einer ein walzigen Maschine, bei del' 
del' AppretuberschuB durch eine Rakel abgestrichen wird, Abb. 176 
illustriert eine zwei walzige Maschine, bei del' del' UberschuB del' Masse 
durch die Quetschwalzen entfernt wird; in del' dreiwalzigen Maschine 
passiert del' Stoff zwei Walzenpaare (Abb. 177). 
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2. Linksappretnr. Wenn· die Appreturmasse eine gewisse Kon­
zentration tibersteigt, so findet bei der Vollappretur eine Trubung der 
Farben statt. In solchen Fallen nimmt man mit Vorteil die einseitige 
Linksappretur vor (mit oder ohne Rakel), beispielsweise durch 
Walzen- oder Rollentibertragung. Man zieht die Ware tiber eine 
Walze, die in einer Starkebrtihe oder -masse lauft, und die von letzterer 
etwas aufnimmt und auf die Ware tibertragt. Die Walze kann glatt oder 
graviert sein, die Drehrichtung der Walze kann dem Warenlauf entspre­
chen oder entgegengesetzt sein; der Apparat kann mit oder ohne Rakel 
bzw. Abstreichschiene versehen sein. Die Maschinen konnen auch hier 
ein-, zwei-, dreiwalzig usw. sein. Abb. 178-180 zeigen die Wirkungs­
weise und den Warenlauf solcher Maschinen. 

Abb.178. 
Einwalzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Abb.180. 
Dreiwalzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Abb.179. 
Z weiwalzige V orrichtung 

(nach Brenger). 
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Abb.181. 
Zweiwalzige Vorrichtung 

mit Abstreichschiene 
(nach Brenger). 

Die untere Walze nimmt man hier meist dicker als bei der Voll­
appretur und laBt sie tiefer in die Appreturmasse eintauchen. Von der 
Art und Konsistenz der Masse, dem Walzendruck, der Warenumlaufs­
geschwindigkeit, der nachfolgenden Trocknung usw. ,vird der Grad der 
Steifheit, die Gewichtszunahme usw. abhangen. Bei besonders dicken 
Massen wendet man noch eine Abstreichschiene oder Rakel an, um mit 
Hilfe derselben den AppretiiberschuB von der Walze abzurakeln und den 
Rest gleichmaBig glatt zu streichen (Abb. 181). Das Durchschlagen des 
Apprets ist auch hier zu vermeiden. 

son die Appreturmasse besser in die 'Vare eingerieben werden, so 
wird der unteren Auftragwalze groBere Umlaufsgeschwindigkeit gegeben 
als der oberen (Friktionsstarkmaschine). Eine ahnliche Wirkung wird er­
zielt, wenn bei gleicher Geschwindigkeit beider Walzen eine auf der oberen 
Walze ruhende, beschwerte Holzrakel oder Verstreichschiene das Ein­
reiben besorgt. Mitunter gentigt eine einmalige Appreturpassage nicht; die 
Appretur wird dann wiederholt und hinterher jedesmal sofort getrocknet. 
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3. Riegel- oder Rakelappreturmaschine (s. Abb. 182). An Stelle 
von Quetschwalzen oder Rollen besorgt bei dieser Maschine die Regu­
Herung der auf die Ware aufzutragenden Appreturmasse der sogenannte 
Riegel oder die Rakel, ein verstellbares, metallenes, geschliHenes 
Messer. Die Maschine ist fflr einseitige Appretur, die Linksappretur, 
bestimmt und wird besonders haufig bei halbseidenen Waren an­
gewendet. Das Auftragen des Apprets, der meist sehr dick und zah 
ist, geschieht mittels eines Loffels; die Masse wird beim Durchlaufen 
der Ware vom Riegel glatt gestrichen und gleichmaBigverteilt, und 
zugleich wird der DberschuB des Apprets durch den Riegel abgestrichen. 

Abb. 182. Rakelstarkmaschine mit Hartholzwalze und seitlich hin und 
her bewegter Rakel (Wei s b a c h). 

Durch Roher- oder Tieferstellung der Rakel kann mehr oder weniger 
Appret auf die Ware aufgetragen werden. Die hindurchlaufende Ware 
darf nicht sofort aufgeront, sondern muB erst getrocknet werden, was 
auf den mit Dampf heizbaren Trommeln (oder weniger wirksam auf dem 
Spannrahmen) geschieht. Die so appretierte Ware ist meist etwas steif 
und hart und wird dann noch auf der Brechmaschine gebrochen und 
schlieBlich ka.landert (s. weiter unten). 

Das Trocknen in der Hange gibt zwar die natiirlichste Appretur, weil hierbei 
die Faden in ihrer natiirlichen Lage trocknen und nicht geplattet oder platt. 
gedriickt (Trommeltrocknung) bzw. nicht auseinandergestreckt werden (Spann­
rahmen); doch ist das Trocknen in der Hange zeitraubender und beansprucht 
gr613ere Raumlichkeiten als dasjenige auf der Trockentrommel. 

Die dicke Appreturmasse wurde bei halbseidenen Geweben friiher fast immer 
unter Zuhilfenahme von Gummitragant bereitet. Lange gibt z. B. folgende 
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Zusammensetzung an: 600-700 g Tragantschleim 1: 10, 20-30 gLeim, 10 bis 
15 g Olivenol, 370-255 g Wasser. Aus Sparsamkeitsgriinden ist heute ein Teil 
des Tragants oder die gesamte Tragantmenge durch billigere Ersatzstofie, vor 
allem durch Starkekleister oder durch aufgeschlossene Starke, verdrangt. Eine 
solche Masse wird nach Lange z. B. aus 350 g Tragantschleim 1: 10, 350 g mit 
Natronlauge aufgeschlossener Kartoffelstarke, 10 gLeim, 10 g Olivenol, 280 g 
Wasser erhalten. 

Hauptbedingung beim einseitigen Appretieren ist u. a., daB die 
Appreturmasse nicht durch den Stoff durchschlagt. Man vErwendet aua 
diesem Grunde fiir diinnere Stoffe dickere und fiir dickere Stoffe etwas 
diinnere Massen. Anstatt oder neben OIivenOl werden vielfach Tiirkisch­
rotOl (und analoge Fabrikate), Rizinusol, Monopolseife usw. verwendet. 

4. Spritzappretur kommt vorzugsweise bei ganzseidener (und zwar 
besonders wieder bei bunter, mehrfarbiger) Ware zur Anwendung, indem 
die Gewebe linksseitig mit einer diinnen Appreturfliissigkeit (z. B. 50 g 

Gelatine in 1000 g Wasser) durch 
eine Art von Zerstauber besprengt 
oder bespritzt und sofort iiber Gas­
£lammen getrocknet werden. Die 
Einrichtung des Zerstaubers kann 
etwa diejenige sein wie bei dem 
sogenannten Einsprengen der 
Stoffe (s. Abb. 183). Durch das 
Luftrohr I mit den feinen Diisen 8 

stromt von einem Geblase gelieferte 
Luft aus und reiBt aus dem gegen­
iiberstehenden Rohrchen r mit 
dem Becken w feine Teilchen der 
Appreturlosung mit, die auf die 

Abb.183. Zerstaubungs- oder Injektions- durchgezogene Ware gestaubt 
apparat (nach K 0 z I i k). werden. 

Das Breehen (Appreturbreehen, Ausbreehen, 
W eiehmaehen). 

Manche Waren sind nach dem Starken und Trocknen unmittelbar 
verkaufsfahig, andere sind zu hart und miissen wieder weicher und gr­
schmeidiger gemacht werden, indem die Verklebung der einzelnen Faden 
untereinander wieder aufgehoben wird. Diesen ProzeB nennt man das 
Brechen oder Ausbrechen und die hierfiir verwendete Maschine die 
Brechmaschine. Fur leichtere Waren konnen die besonders in der 
Seiden- und Halbseidenstoffappretur eingefiihrten Knopfbrech­
maschinen benutzt werden; fiir schwerere Waren eignen sich die 
Spiral- und die Riffelwalzenbrechmaschinen. 

Die Knopfbrechmaschinen sind mit Knopfwalzen ausgeriistet; bei 
den Spiralbrechmaschinen bildet das arbeitende Werkzeug ein Zylinder, 
der mit stumpfen, in Spiralwindungen verIaufenden Messern (Rakeln) 
besetzt ist; bei den Riffelwalzenmaschinen schlieBlich besorgen zwei ge-
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Abb. 184. Spirale einer Spiralbrechmaschine 
(nach Kodik). 

Abb. 185. Appreturbrechroaschine mit angetriebenen Spiralwalzen 
(Weisbach). 

Abb. 186. Appreturbrechmaschine mit Knopfwalzen 
(H au bold). 
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riffelte Walzen das Brechen. AuBel' diesen wichtigsten Typen gibt es 
noch andere Anordnungen. Abb. 184 zeigt einen Spiralzylinder zum Bre­
chen del' Appretur, Abb. 185 eine Spiralbrechmaschine und Abb. 186 
das Gesamtbild einer Knopfwalzenbrechmaschine, die vorzugsweise fUr 
Seiden- und Halbseidenwaren Verwendung findet. 

Das Dampfen und Einsprengen oder Anfeuchten. 
Die Biegsamkeit und Geschmeidigkeit del' gestarkten Ware wird 

bereits durch einfaches Dampfen gehoben: die Stucke laufen dabei 
einfach uber einen Kasten, welchem Dampf entstromt, und werden dann 
aufgebaumt. Noch energischer als durch das Dampfen wird die Spro­
digkeit und Steifheit del' appretierten Stoffe durch das sogenannte Ein­
sprengen odeI' Anfeuchten gemildert, wobei zugleich die normale 
Feuchtigkeit del' Ware wieder hergestellt wird. Zu dies em Zwecke wird 
die Ware mit Wasser bestaubt und dann aufgewickelt, so daB die Feuch­
tigkeit gleichmaBig in das Stuck eillzieht. Dieses Einsprengen geschah 
fruher (und geschieht heute noch bei Jutegeweben) durch rasch rotierende 
Burstenwalzen, die entweder in ein VVasserbecken eintauchten odeI' die 
durch Spritzrohre mit Wasser gespeist wurden. Die neueren Einrich­
tungen arbeiten mit einem Zerstauber (Pulverisator, Injektions­
apparat), bei dem das Einsprengen del' ganzen Ware durch Erzeugung 
eines viel feineren Spriihregens mit erheblich groBerer GleichmaBigkeit 
VOl' sich geht. Die Arbeitsweise des Zerstaubers ist unter Spritzappretur 
(s. Abb. 183, S. 586) erwahntworden. Uber Dampfen s. auchS. 452und539. 

Das Kalandern. 
Das Kalandern bezweckt die Glattung del' Warenoberflache, die Er­

zeugung von Glanz und Griff und das SchlieBen des Gewebes (Verleihung 
eines dichteren Aussehens). Zum Teil werden diese Wirkungen auch 
durch das Mangeln erzielt. Bei del' Behandlung auf dem Kalander wird 
die Ware einem Walzendruck, meist unter gleichzeitiger Warmezufuhr, 
ausgesetzt. Del' hierbei erzeugte Glanz, Griff, das SchlieBen und die 
Glatte konnen innerhalb weiter Grenzen gehalten werden. 1m wesent­
lichen hangt del' Grad del' Wirkung von folgenden Umstanden ab: l. von 
dem Druck derWalzen; 2. von dem Verhaltnis del' Umlaufsgeschwindig­
keiten del' Walzen (Rollkalander und Friktionskalander); 3. von del' Harte 
del' Walzen; 4. von del' Temperatur del' Walzen (kalt bis heW); 3. von 
del' Anzahl del' arbeitenden VValzen bzw. del' Anzahl del' Durchgange 
durch ein Walzenpaar; 6. von dem Durchmesser del' Walzen; 7. von del' 
Warenlaufgeschwindigkeit; 8. von del' Feuchtigkeit del' Ware usw. 1m 
allgemeinen iiben hohere Drucke, Temperaturen und Feuchtigkeitsgchalte, 
harteres Material und groBere Walzenzahl stark ere Wirkungen aus; ebenso 
bewirken friktionierende Walzen und geringere Warenlaufgeschwindig­
keit hohere Glatte und hoheren Glanz als nicht friktionierende Walzen 
und groBere Geschwindigkeit. Die Mannigfaltigkeit del' Mittel und del' 
Kombinationen diesel' Mittel geben im Verein mit verschiedenen Vor­
und Nachbehandlungen und mit vel'schiedenen Appl'eturen eine fast 
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unerschopfliche Fiilie von Effektmoglichkeiten. Hinzukommt, daB durch 
besondere Sondervorrichtungen zugleich eine bestimmte Musterung auf 
dem Gewebe erzeugt werden kann (Moire, Gaufrage). 

Nach dem Material, aus dem die Walzen hergestelit sind, unterschei­
det man vor aHem HartguBwalzen und Papier- bzw. Baumwoll­
walzen. Erstere erzeugen im aHgemeinen Hochglanz, letztere Matt­
glanz. Holzwalzen sind wegen ihrer Veranderlichkeit in der Form 
fiir Kalander nicht brauchbar. Soli die eine Seite des Stoffes stark 
glanzend, die andere matt sein, so wird eine Seite von einer Metallwalze, 
die andere von einer Papierwalze bearbeitet. In der Praxis wechseln 
polierte HartguBwalzen mit elastischen Walzen aus Papier, Baumwolle 
usw. fast immer ab, weil die Ware durch beiderseitig hartes Material an­
gegriffen wird. 

Der Druck ·wird durch das Eigengewicht der Walzen, durch Be­
lastungen mit Hebelkombinationen, als hydraulischer Druck usw. er­
zeugt. Die Erhitzung der Walzen geschieht durch Dampf oder Gas. 

Nach der Anzahl der arbeitenden Walzen bezeichnet man die Ka­
lander als zwei-, drei-, fiinf-, sieben- usw. wellige Kalander und in bezug 
auf gegenseitige Geschwindigkeit der Walzen als R 011- oder Friktions­
kalander. Bei den Rollkalandern haben samtliche Walzen die gleiche 
Umfangsgeschwindigkeit, bei den Friktionskalandern erhalten die Metall­
walzen eine etwa 11/2 mal groBere Geschwindigkeit als die Papierwalzen. 
Bei den ersteren findet nur ein Driicken oder Pressen des Gewebes statt, 
bei den letzteren zugleich ein Reiben (friktionierende Walzen). Zu diesen 
gehoren auch die sogenannten Glatt- oder Glanzkalander. 

Bei den Mattkalandern ist eine oder sind beide Walzen (je nach­
dem, ob nur eine odeI' beide Warenseiten matt appretiert werden sollen) 
mit Baumwollstoffbombage versehen. Zur Erzielung eines sehr weichen 
Warengriffes wird die Heizwelle mit einem endlosen Wolltuch iiberzogen. 
Di(j NaBkalander (Waterkalander) dienen entweder nur zum Aus­
quetschen (Entwassern, s. Abb. 130) nasser Ware oder auch zum Vor­
starken oder Blauen. Die Metallwalzen sind hier in der I{egel aus Kupfer 
oder Bronze, die anderen vValzen aus Holz- oder Baumwolle. Unter 
den Walzen befindet sieh ferner ein Trog zur Aufnahme der Fliissigkeit. 

Abb. 187 zeigt einen Universalkalandel' mit fiinf vValzen, del' als Roll-, Matt-, 
Fl'iktions- und Beetlekalandel' benutzt werden kann. Die fUnf vValzen, von unten 
nach oben gezahlt, liegen in folgender Rcihenfolge aufeinander: 

1. gepreilte Papierwalze, 
2. gepreilte Baumwollwalze, 
3_ heizbarer, polierter Hal'tguilzylinder, 
4. gepreilte Baulllwoliwalze, 
5_ gepreilte Papierwalze. 
Dazu doppelte C has i n g v 0 r ric h tun g (War e n f ii h run g) (s. a. Schnitt, 

Abb.188). 

In den meisten Kalandern lauft die Ware in einfacher Stofflage_ 
In neuerer Zeit ist man zum Teil auch zu mehrfacher Stofflage iiber­
gegangen (B e e tie k a I and e r), bei der besonders ~cillig faltenloser Gang der 
Ware unerlaBlich ist_ Auch diese Kalander konnen mit oder ohne Friktion 
arbeiten; hohe Friktion kommt fii.r GIanzappreturen zur Anwendung. 
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Abb.187. Roll-, Matt-, Friktions- und Beetlekalander mit 5 Walzen, verbunden 
mit doppelter Chasingvorrichtung fUr lund 2 Warenbahnen (Wei s b a c h). 

WflRfNFUfHRUNGSSCHfMfI ~'" UWNERSflLffiLFINOfR 

CHI/ISING 

Abb. 188. Schnitt durch Roll-, Matt-, Friktionskalander. 
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Das Mangeln. 
Durch das Mangeln (oder Mangen) wird in ahnlicher Weise wie 

beim Kalandern eine Glanz- und Glattungswirkung erzeugt. Wahrend 
aber beim Kalandern die Ware in eimacher oder mehrfacher StoWage 
zwischen den Walzen hindurchlauft, ist das Gewebe beim Mangeln auf 
einer Walze (meist aus Ahornholz), der sogenannten Mangelkaule, 
aufgewickelt oder aufgebaumt und wird in diesem aufgerollten Zustande, 
maBig befeuchtet, z,vischen die rotierende obere und untere Walze, 
bzw. zwischen Kasten und Tisch gebracht und gerollt. Es wird hier also 
Gewebelage gegen Gewebelage gedruckt, und die Faden werden nicht so 
plattgedruckt wie auf dem Kalander. Da die SchuBfaden der einzelnen 
Gewebelagen nie genau parallel aufeinander zu liegen kommen, so erhalt 
die Ware ein eigenartiges welliges Aussehen, den sogenannten Mangel­
appret oder das Mangelmoire. Glanz und Glatte konnen beim 
Mangeln ferner nicht den hohen Grad erreichcn wie beim Kalandern. 
AuBer Baumwollwaren werden vor allem Leinen- und Halbleinenstoffe 
gemangelt. 

Der zum Mangeln dienende Apparat heiBt die Mangel oder die 
Mange. Man unterscheidet die Kastenmangel, die hydraulische 
Mangel und die ;Beetle mangel oder Beetlemaschine (Stampf­
kalander). 

Die Kastenmangel gleicht der gewohnlichen Hausmangel oder 
Wascherolle, nur ist sie groBer und wird mechanisch angetrieben. Sie 
besteht aus einem langen Tisch, uber den ein mit 10-30000 kg be­
lasteter Kasten hin und her gefahren wird. Die Geweberolle (bzw. 
mehrere Mangelkaulen) wird unter dem Kasten mit glatt polierter Unter­
seite auf den ebemalls vollig glatten, holzernen oder eisernen Mangeltisch 
gelegt, so daB del' Kasten auf del' Geweberolle hin und her lauft. Del' 
schonste Mangeleffekt wird mit groBen Walzen erreicht, wahrend bei 
kleineren Walzen mem: Glanz, abel' weniger Moire zu erreichen ist. Die 
schwere Handhabung, del' groBe Raumbedarf, die erforderliche groBe 
Betriebskraft, die geringe Leistungsfahigkeit und reichliche Bedienungs­
mannschaft sind die wichtigsten Nachteile del' sonst zufriedenstellend 
arbeitenden Kastenmangel. In del' Regel genugen 4-6 Passagen, d. h. 
Hin- und Hergange des Kastens fur den gewiinschten Mangeleffekt. 
Die Kaulen mussen bei Wiederholung des Prozesses zwecks groBerer 
Wirkung jedesmal umgebaumt werden (s. Abb. 189). 

Die hydraulische Mangel ist handlicher, und es konnen bei ihr 
vor allem Geschwindigkeit und Druck leichter reguliert werden; sie 
liefert ferner mehr Glanz und weniger Moire. An Stelle von Kasten und 
Mangeltisch besorgen hier zwei starke GuBwalzen die Mangelarbeit. 
Die Ware wird auch bei diesel' Maschine auf einen Holzbaum aufge­
baumt und zwischen die rotierende obere und untere Walze gebracht. 
Dann werden die Walzen durch hydraulischen Druck gegeneinander­
gedruckt, und das Gewebe wird gemangelt. Der Druck betragt in der 
Regel 25000, bisweilen 40-80000 kg und kann durch besondere Vor­
richtungen bis auf eine Million Kilogramm erhoht werden (s. Abb. 190). 
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Die Beetlemaschine (auch Beetlemangel, Beatlemaschine, StoB­
oder Stampfkalander genannt) verleiht der Ware durch Stampfen 
einen besonderen atlasartigen Glanz mit sanftem Moire. Sie wird haupt­
sachlich in der Leinenappretur verwendet. 

~ _______ \:J! __ 

Abb.189. Kastenmangel (nach Kozlik). 
a =0 Tischplatte, b = Mangelkaulen, c = der Kasten, e = die Kettenscheibe. 

Abb. 190. Hydraulische Walzenmangel mit doppelter 
Revolvereinrichtung. Maximaldruck bis 80 000 kg 

(W eis b a c h). 

Die Gaufrage1). 

Die Gaufrage, das Gaufrieren odeI' das Mustel'einpressen wird heute 
nicht nul' in del' Textilindustrie, sondern auch in del' Papier-, Pappen-, Zelluloid-, 
Leder-, Kunstleder-, Metall-, Glasindustrie usw. in weitgehendem MaBe ausgeftihrt, 
wobei jeder Stoff eine besondere Bearbeitung in bezug auf Druck, Geschwindigkeit, 
Warme, Feuchtigkeit usw. verlangt. Auch die Maschinen sind deshalb grund­
verschieden. Gaufrierunfahig sind alle Stoffe, die zu spriide, zu hart odeI' auch 
zu elastisch sind, so daB sie entweder wahrend des Gaufrierprozesses zerfallen oder 
keine Eindriicke aufnehmen bzw. die Eindrucke sofort wieder zuruckgehen lassen. 

Die Gaufrage ist eine Art von Modellierung der Oberflache von Stoffen 
alier Art mit HiIfe eines gravierten Ga ufrier kalander s (s. Abb. 191); 
so wird z. B. ein einfaches glattes Gewebe, sei es nun Baumwolle, W ol1e, 
Seide oder Samt, nach der Gaufrage das Aussehen eines wundervollen 

1) Vgl. auch Kleinewefers: Die Gaufrage. 1925. 
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Jacquardgewebes haben, ein mattes Baumwollgewebe erhalt das Aus­
sehen eines glanzenden Seidenstoffes. Der Zweck der Gaufrage ist also 
letzten Endes, minderwertige Ware so zu veredeln, daB ihr ein groBeres 
und verfeinertes Verwendungsgebiet offen steht, so daB z. B. wohlfeile 
Kleiderstoffe mit gravierten Walzen eine bestechende AusrUstung er­
hal ten. Baumwollsamte, gerauhte Stoffe, FIanelle u. dgl. unterliegen 
gleicherweise der Behandlung auf der Gaufriermaschine. Bei diesen 
Stoffen mit hochfluriger oder pelzartiger Oberflache wird durch das Gau­
frieren vorwiegend der Zweck verfolgt, den Eindruck von Jacquard-

Abb. 191. Gaufrierkalander der Zittauer Maschinenfabrik (nach K 0 z Ii k). 

stoffen zu erwecken. BuchbinderIeinen- oder -kaliko wird gleichfalls in 
groBem MaBstabe nach dem Gaufrageverfahren veredelt. 

Auch fast aIle Baumwollstoffe k6nnen gaufriert werden, gleich­
giiltig, ob sie als einfache Nessel-, Koper-, Kett- oder SchuB-Satingewebe 
oder Jacquardgewebe hergestellt sind, ob sie grob- oder feinfadig sind. 
Die Technik der Gaufrage hat heute die J\fittel dazu gefunden, allen Auf­
gaben gerecht zu werden. 

In der Textilindustrie arbeitet man in der Regel mit zwei Walzen 
(auch Drei- und Vierwalzenkalander existieren fur bestimmte Zwecke), 
wobei eine Walze die positive, die andere die negative Gravur tragt. 
Das gebrauchlichste System ist die Anwendung einer Metallwalze (meist 
Hohlwalze) und einer elastischen Walze (Stahlwalze mit aufgepreBtem 

Heermann, Textilveredeiung. 2. Auf!. 38 



594 Die Appretur der Baumwoll- und Leinengewebe. 

Papier- oder Baumwollbezug, sogenannte Papier- oder Baumwollwalze). 
FUr sehr tiefe Gravur eignet sich am besten Messing, flir flache Gravuren 
ist Stahl geeigneter. Zur Gaufriermaschine gehoren ferner: Seitengestelle 
mit Antreibemechanismus, Druckeinrichtung, WarenfUhrung und Waren­
abnahme, Ab- und Aufwickelvorrichtung. Die beiden Walzen werden 
durch hydraulischen Druck gegeneinandergepreBt. lndem die zu gau­
frierende Ware zwischen den beiden Walzen hindurchgefUhrt wird, preBt 
sich das Muster der Gravur in der Ware abo Das Einpragen des Musters 
in der Gegenwalze wird erreicht, indem man die gravierte Walze eine 
Zeitlang unter Druck und Feuchtigkeit, kalt oder geheizt, mit der Gegen­
walze leer zusammenlaufen laBt. Die Konturen der Gravur pressen sich 
immer tiefer in die Oberflache der Gegenwa]ze ein; was in der Gravur er­
haben ist, erscheint in der Gegenwalze vertieft und umgekehrt. 

Das Umfangsverhaltnis beider Walzen muB iibereinstimmen, sei 
es, daB die Gegenwalze den gleichen, den doppelten oder den dreifachen 
Umfang der gravierten Walze enthalt. Die gravierte Walze ist oft geheizt 
und ist zu diesem Zweck hohlgebohrt. Die Heizung erfolgt durch Dampf 
oder auch durch Gas, oft weit liber 1000 C. Der die Walzen zusammen­
pressende Druck wird am zweckmaBigsten durch Schraubenspindeln er­
zeugt. Mitunter ist ein zweimaliges Gaufrieren notwendig. An Stelle von 
Walzen werden bisweilen auch Gaufrageplatten benutzt. 

Samthochrelief. Hochrelief wird in Wellenlinien, Kuppeln, Mo­
saik, Soutache und anderen Motiven hergestellt, deren Reliefhohe bis zu 
5 mm betragt, wobei die Flur moglichst geschont werden soIl. Die Hoch­
reliefpragung erfolgt zwischen zwei gravierten Metallwalzen, von denen 
die eine positiv, die andere negativ graviert ist. Beide Walzen werden bis 
zu 1200 C geheizt, das Gewebe wird gedampft und geht unter leichtem 
Druck (20-50 kg pro 10 em Warenbreite) mit einer Geschwindigkeit 
von 8 bi'! 10 m in der Minute durch die Walzen. 

Der Seidenfinish. 
Seit mmger Zeit wird (zuerst nach den Patenten der Firma 

J. P. Bemberg) ein besonderer Seiden- oderSilberglanz auf Baumwoll-' 
stoffen erzeugt, der durch sehr heiBe und starke Pressung mittels einer 
fein gerillten Walze erhalten wird. Dadurch, daB der Stoff in der Fuge 
der gerillten Walze zahlreiche kleine, in verschiedenen Ebenen v;rinklig 
zueinander liegende Flachen erhalt, wird das Licht stark reflektiert 
und der Glanz erzeugt. Diesen auf Baumwollstoff entstandenen Glanz 
nennt man Seiden- oder Permanentfinish, auch Schreinerglanz 
(nach dem Erfinder Dr. Schreiner), die mit den feinen RiIlen versehene 
Metallwalze heiBt Seidenfinish-, Riffel- oder Schreinerkalander, 
und die Behandlung selbst nennt man auch das Seidenfinishen oder 
Schreinern1 ). 

1) Als Permanentfinish oder Permanent-Finish wird auch mitunter der Transpa­
rent- oder Opal-Finish bezeichnet, wodurch MiBverstandnisse entstehen konnen 
(s. unter Transparentierung und Opalisierung S. 274). 
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Der Kalander ist ahnlich gebaut wie der Gaufrierkalander und ent­
halt statt der Musterwalze eine Feinriffelwalze und eine glatte Walze 
(s. Abb. 192). Das Seidenfinishen ist also eine besondere Abart der 

Abb. 192. Seidenglanz-Kalander mit 2 Walzen mit hydraulischem Druck 
und Gasheizung (Weisbach). 

Gaufrage. Die hohle, heiz bare Stahl walze 
ist mit feinen, eingeschnittenen Rillen 
(4-20 und mehr pro Millimeter Gewebe) 
versehen; darunter befindet sich eine 
Papierwalze. Die Ware lauft unter 
hohem Druck (bis zu 50000 kg) zwischen 
der erwahnten Riffel walze und der Papier­
walze durch, mit der rechten Seite an der 
gravierten oder gerillt,en Walze, so daB 
die in die Stahlwalze eingeschnittenen 
Rillen in das Gewebe eingepreBt werden. 
Bei 4-5 Rillen pro Millimeter sind die 
Rillen grob und mit bloBem Auge sicht­
bar; sie geben noch keinen besonderen 
Glanz. Bei 10-12 Rillen pro Millimeter 
sind die Rillen nur noch mit der Lupe 
zu erkennen und geben den sch6nsten 
Seidenglanz. Bei 20-24 Rillen pro Milli­
meter nahert sich der Glanz bereits dem 
gew6hnlichen, mit einer glatten Walze 

Abb. 193. Baumwollstoff mit 
eingepreBtem Rillen-Seidenfinish 

(nach H. Lange). 

erzeugten Kalander- oder Spiegelglanz. Abb. 193 zeigt die Photographie 
eines Baumwollstoffes mit eingepreBten Rillen mit in 1/10 mm geteiltem 
MaBstab. Die auf dem helleren Teil des Bildes sichtbare Gewebeflache 
zeigt deutlich die Rillen. 

38* 
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Werden die eingepreBten Rillen oder Formen zugleich auf 200-250 0 C erhitzt, 
so verliert die Zellulose ihre Quelifahigkeit, und die PreBfiguren werden wasser­
echt. Auf dieser Grundlage beruhen viele del' bekannten und noch zum Teil 
geheimgehaltenen Verfahren zur Herstellung von wasserechtem und biigelechtem 
Seidenglanz auf Baumwollgeweben, die auch heute noeh eine groBe Rolle spielen 
und eine wichtige Veredelung bedeuten. 

Die bekannten Gaufrierkalander erwiesen sich im GroBbetriebe als zu sehwach. 
Die Einpressung del' feinen Rillen in die Oberflache des Gewebes muB gleich­
maBig scharf und tief genug sein, wobei der Riicken des Gewebes glatt bleiben 
solI. Zu diesem Zweck sind neue, starkere Maschinen gebaut worden, und zwar 
soli der Druck urn so starker sein, je feiner die Rippen oder Rillen sind. Die moderne 
Maschine arbeitet mit hydraulischem, schnell auswechselbarem (beim Passieren 
del' Nahte durch die Maschine) Druck VOIl etwa 4000 kg pro 10 cm Warenbreite. 
Die Heizung erfolgt durch Gas und erhalt sich bei der allgemeinell Behandlung 
der Ware auf 150 0 C. Die Geschwindigkeit des Warenlaufes betragt etwa 10 m 
in der Minute. Die zu finishende Ware solI im allgemeinen miiglichst frei von 
Fremdkiirpern, also nicht mit Appreturmasse beladen sein, die die Ware steif 
und hart machen, wahrend sie weich und schmiegsam bleiben solI. Vorgebleichte 
Ware solI nicht so heiB behalldelt werden wie rohe. AuBerdem solI die Ware etwas 
Feuchtigkeit enthalten; zu diesem Zwecke wird sie leicht gedampft oder ein­
gesprengt. Jede 'Varengattung erfordert besonders geriffelte und eingestellte 
Walzen. Urn allen Arrforderungell zu geniigen, hat man die sogenannten Revolver­
kalander gebaut, z. B. mit vier Stahlwalzen mit ihren verschiedenen Gravuren. 
Je llach Anforderung dreht man in einigen Minuten die Scheiben so, daB die der 
'Yare entsprechellde Gravurwalze mit der Papierwalze zusammenfallt, urn dann 
spater eine andere del' vier Walzen an die Stelle der vorigen mit del' Papierwalze 
in Verbindung zu bringen. Alle miiglichen Riffelungen, fein, grob, tief und flach, 
in verschiedenen Richtungen verlaufend, sind auf solche Weise, soweit sie im 
Revolverkalander liegen, augenblicklich ohne W· alzenwechsel arbeitsfahig. Die 
verschiedenen Spezialabarten, wie das Radium-, Adler-, Aderholtfinish 
u. a. m., beru.hen zum Teil auf NaBbehandlung und auf Auftragung von wasser­
unliislichen -Uberziigen, urn den ScJueinerglanz widerstandsfahiger zu machen, 
vor allem biigelecht zu gestalten. Spater lernte man auch, an Stelle der geraden 
und schragen Rippen die Gewebe mit entsprechenden Mustern zu versehen (Herings­
gratmuster, Punkt-, Pyramiden-, Korngravuren usw.). Die Herstellung der Gra­
vuren geschieht auf der Mollettiermaschine, genannt nach dem Gravierwerkzeug, 
der "Molette". 

Die hydraulische Presse. 
AuBel' den erwahnten Hauptbehandlungen del' Appretur ist noch eine 

Anzahl von Neben-, Nach- und Aufmachungsal'beiten zu erwahnen, so 
das Breitstrecken (Wiederherstellen del' ursprunglichen W arenbreite), 

, 
r 3 --. 

• -.. , 

Abb. 194. Stoff in 
PreBspane eingelegt 
(nach Brenger). 

das Dublieren (Zusammenlegen auf halbe Breite), das 
Messen, Wickeln, Legen, Ref ten, Etikettieren usw. 
Diese Arbeiten sind nicht zu del' eigentlichen Textil­
veredelung zu rechnen. Von del' Besprechung diesel' 
Arbeitsverrichtungenkann hier deshalb abgesehen 
werden und muD auf Spezialwerke del' Appretur ver­
wiesen werden. 

Die fertiggestellte, an den Enden bezeichnete, 
etikettierte usw. Ware wird gew6hnlich nochmals 

g e pre 13 t, wozu die verschiedenen Warenpressen dienen. SchlieBlich 
wird die Ware in Papier verpackt und versandt. Durch das letzte 
Pressen wird del' Ware groBere Glatte und erhohter Glanz gegeben. 
Es geschieht z. B. unter Zuhilfenahme von Warme in dersogenannten 
hydraulischen Presse odeI' del' Spanpresse. Die zu pressenden 
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Stoffe werden zunachst "eingespant", d. h. zwischen die einzelnen Stoff­
lagen, die rechte Seite nach innen, werden sehr glatte und harte Pappen, 
die sogenannten PreBspane, eingelegt (s. Abb. 194). Die Stoffstapel 
werden dann zwischen heizbare 
Platten einer hydraulischen Presse 
(s. Abb. 195) gebracht, zwischen die­
sen Platten fest zusammengepreBt 
und langere Zeit (2-10 Stunden) 
darin belassen. Folgt dann eine 
zweite Pressung, so werden die Stoffe 
vorher eingespant, so daB nun die Fal­
ten zwischen die PreBspane zu liegen 
kommen. Die Erwarmung der Platten 
geschieht gewohnlich durch Dampf, 
der einem in den Platten liegenden 
Rohrensystem zugefiihrt wird. 

Die Spanpresse arbeitet langsam; zwei 
Leute konnen taglich hochstens 15 Sttick 
pressen. Deshalb ist vielfach die wirt­
schaftlicher arbeitende Zylinder- oder 
Muldenpresse (s. Abb. 196) eingeftihrt 
worden. Hier lauft das Tuch tiber eine 
erwarmte Eisenmulde, gegen welche es mit 
einer erhitzten Eisenwalze gepreBt wird. 
Der Druck wird zum Teil hvdraulisch er­
zeugt. Der Nachteil der -Muldenpresse Abb.195. Hydraulische Warenpresse 
gegentiber der Spanpresse besteht darin, (R u c k s & Soh n). 
daB sie keinen so 
dauerhaften Glanz er­
zeugt wie letztere, und 
daB die Ware vielfach 
durch den Druck an die 
warme Eisenmulde in 
ihrem weichen Griff 
leidet. Aus der Mulden­
presse entwickelte sich 
die in England einge­
ftihrte sogenannte Plat­
tenpresse, bei derdas 
Tuch nicht zwischen 
Mulde und Walze geht, 
sondern zwischen zwei 
erhitzte breitere Platten 
gefiihrt wird, von denen 
die obere auf und nieder 
geht. Abb.196. Hydraulische Muldenpresse (Kran tz). 

Die Appretur der Wollwaren. 
Wollwaren werden im allgemeinen nur in geringem MaBe mit Ap­

preturmassen und dann meist mit 16s1ichen Stoffen behandelt, weil die 
Wollfaser weich, elastisch und geschmeidig bleiben soIl. Als solche 
Appreturmittel kommen diinne Losungen von Dextrin, Leim, Karra­
gheenmoos, loslichen Starkepraparaten mit oder ohne Zusatz von los-
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lichen Fettverbindungen in Betracht. Die Ware Ui-uft auf der Appretur­
maschine durch die Losungen und wird dann getrocknet. 

Um so mannigfaltiger und komplizierter sind die iibrigen, fast durch­
weg mechanischen Appreturbehandlungen der verschiedenartigsten 
Wollgewebe. 

Man teilt die W ollwaren ein in gewalkte und nichtgewalkte Stoffe 
(Streichgarn- undKammgarnstoffe), ferner in gerauhteund nicht­
gerauhte Artikel, in wollgarn- und stiickfarbige Waren usw. Von diesen 
ungemein zahlreichen "\Vollartikeln und deren Unterarten hat fast jeder 
seine eigene Appretur, sein eigenes Verfahren und seine eigene Aufein­
anderfolge der verschiedenen Behandlungen. Kammgarn- und Halb­
kammgarngewebe kra p pt man auf der Krappmaschine oder dem Brenn­
bock (s. d.), sengt auf der Gassengemaschine, appretiert mit loslichen 
Appreturmitteln, preBt und entfernt den PreBglanz durch Dekatieren. 
Cheviotwaren walkt man, appretiert oder leimt, schert auf der Scher­
maschine, preBt und dekatiert. Viele Damenkleiderstoffe werden nur 
gewaschen, mit Appreturmasse versehen (geleimt), geschoren und ge­
pre!3t. Bei stiickfarbigen Geweben findet das Farben nach der Vorappre­
tur, also nach dem Waschen oder Krappen oder "\Valken statt. Hier be­
steht also eine Vor- und eine Nachappretur. 

Streichgarngewebe. 
Die Appreturarbeiten fiir tuchartige Streichgarngewebe bilden 

folgende Einzelprozesse, die naturgemaB nicht mit allen Geweben vor­
genommen werden: 1. das Noppen, 2. das Entgerbern oder Vor­
waschen, 3. das Stopfen oder Ausnahen, 4. das Walken, 5. das Kar­
bonisieren, 6. das Rauhen, 7. das Scheren, 8. das Sengen, 9. das 
Biirsten, 10. das Klopfen, Il. das Pressen, 12. das Dekatieren, 
13. das Abziehen und Krumpfen. Zu diesen Hauptprozessen kommen 
noch viele Nebenarbeiten, wie das Vorwaschen, Fertigwaschen, Trocknen, 
Spannen usw., und die iiblichen Aufmachungsarbeiten, wie das Falten, 
Legen, Wickeln, Dublieren u. a. m., hinzu. 

Von den erwahnten Appreturhauptarbeiten sind die meisten in ihren 
allgemeinen Grundsatzen und Richtlinien bereits unter den Baumwoll­
geweben besprochen worden. Es eriibrigt deshalb nur, das besonders 
auf Wolle Beziigliche und Spezifische hervorzuheben; im iibrigen wird 
auf das bereits Gesagte verwiesen. Das fUr Wolle besonders typische 
4. Walken und 5. Karbonisieren ist ferner bereits a:usfiihrlich unter 
Wollbleiche (s. S. 317), und die Nebenarbeiten, wie Waschen, Trocknen 
uSW., sind gleichfalls unter den maschinellen Behelfen der Farberei ein­
gehend abgehandelt worden. Von einer besonderen Besprechung der 
Aufmachungsarbeiten schlieBlich muB im Rahmen dieser Arbeit ab­
gesehen werden. 

1. Das Noppen wird an dem Rohstreichgarngewebe, dem sogenannten 
Loden, vorgenommen und geschieht wie bei Baumwollgeweben auf 
rein mechanischem Wege mit Hilfe von Noppeisen, Noppzange, Nopp­
gabel oder der Noppmaschine. Handelt es sich nicht um die Entfernung, 
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sondern nur um die Verdeckung, Unsichtbarmachung der Verunreini­
gungen (der Baumwollfaden, Stroh-, Holzteilchen usw.), so konnen diese 
Verunreinigungen angefarbt werden (Noppenfarberei). Auf chemischem 
Wege konnen die pflanzlichen Verunreinigungen durch Karbonisation 
(s. diese) sahr vollkommen entfernt werden. 

2. Das Entgerbern oder V orwaschen des genoppten Lodens bezweckt 
die Entfernung des sogenailnten Gerbers, d. i. von Fett, Leim, Schlichte 
usw., aus dem Gewebe und wird durch Waschen mit Soda, Ammoniak, 
Seife, mitunter auch Walkerde, bewirkt. Man benutzt hierzu die be­
kannten Strang- und Breitwaschmaschinen (s. S.438 u. ff.). Noppen 
und Vorwaschen geschieht auch bei fast allen Kammgarnstoffen, braucht 
dort aber wegen des im allgemeinen reineren Materials nicht so griind­
lich zu geschehen. 

3. Das Stopfen oder Ausnlihen ist eine Handarbeit, die meist von 
weiblichen Arbeitsk-raften ausgefiihrt wird. 

4. Das Rauhen spielt in der Appretur der Wolle eine auBerst wichtige 
Rolle. Als Aufrauhungsmaterial sind vor allem die Rauhkarden oder 
kurzweg die Karden zu nennen, welche mit ihren Haken aus der maBig 
oder stark befeuchteten Ware das Faserhaar herausheben und der ge­
rauhten Seite ein pelzartiges Aussehen verleihen. Als Karden werden die 
Fruchtkopfe der Kardendistel (Dipsacus fullonum) verwendet, die mit 
vielen kleinen Widerhaken besetzt sind. Sie sind 4-10 cm lang, die ge­
kriimmten Hakchen sind elastisch und rechtwiderstandsfahig (Abb. 167). 
Friiher geschah das Rauhen mit der Hand, heute fast ausschlieBlich 
maschinell mit Hille der Rauhmaschine. Der Hauptbestandteil der 
letzteren ist die Kardentrommel, eine horizontal gelagerte Trommel 
oder ein Tambour aus Eisen, auf deren Mantel die Rauhstabe, da,s 
sind eiserne Rahmen, befestigt sind, in die moglichst gut sortierte (gleich 
groBe) Karden sorgfaltigst eingesetzt werden (das sogenannte "Setzen der 
Karden "). 18-24 solcher mit Karden besetzter Rauhstabe werden auf dem 
Mantel der Kardentrommel in gleichen Abstanden befestigt (s. Abb. 197). 
Beim Rauhen streicht nun das Gewebe, das sich vom Warenbaum ab­
wickelt, an der Rauhtrommel voriiber, indem es die Karden mehr oder 
weniger kriiftig beriihrt und entsprechend starker oder schwacher ge­
rauht wird, und zwar nach Bedarf auf der Riickseite und Vorderseite, 
um dann wieder auf den zweiten Warenbaum aufgerollt zu werden. Einen 
solchen Vorbeigang an der Kardentrommel nennt man Anstrich oder 
Tracht. Maschinenmit einer Rauhtrommel heiBen einfach wirkende, 
mit zwei Trommeln oder einem Trommelpaar zweifach wirkende Rauh­
maschinen. Doppelte Rauhmaschinen enthalten mehrere Trommel­
paare, so daB die Ware bei einem einmaligen Durchgang mehrere, z. B. 
6-8 Anstriche erhalt. 1m allgemeinen rotiert die Rauhtrommel; es 
gibt aber auch Maschinen mit feststehender Trommel und vorbei­
ziehenden Stoffen. 

An Stelle der Naturkarden hat man versucht, Metallkratzen 
(z. B. aus Stahldraht oder Aluminiumdraht) zu verwenden. Solche 
Kratzenrauhmaschinen (s. Abb. 198) haben sich indes in derWoll­
warenrauherei weniger bewahrt als in der Rauherei der Baumwoll-
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waren. Auch gibt es Kombinationen von Karden- und Kratzenrauh­
maschinen. 

Die zu rauhende Ware darf nicht trocken sein, sondern muB einen 
gewissen, gleichbleibenden Feuchtigkeitsgehalt aufweisen; Glanzware 

Abb.197. Einfache Rollkarden-Rauhmaschine mit 4 Warenanstrichen (G e s sn er). 

----f -

Abb. 198. Kratzenrauhmaschine mit 36 Rauhwalzen, Kugellagerung 
und Warenriickfiihrung (M 0 n for t s). 

wird sogar mitunter in vollem Wasser "strichgerauht", d. h. nach dem 
eigentlichen, ersten Aufrauhen zwecks Legung der Faserdecke in e i n e r 
Richtung nachgerauht. Die Rauhkarden selbst mussen dagegen vollig 
trocken sein. Je weicher sie im Laufe der Zeit durch aufgenommene 
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Feuchtigkeit werden, desto unwirksamer werden sie. Sind rue Karden 
nach !l:i,ngerem Gebrauch mit Wollfasern beladen und dadurch unwirk­
samer geworden, so werden sie umgesetzt, so daB die unbenutzte Seite 
zum Rauhen verwendet wird. Nach Abnutzung auch dieser Seite werden 
sie schlieBlich durch neue Karden ersetzt. Die mit Wolle (Rauhabfall) 
beladenen Rauhstabe werdennach Bedarf durch Burstenwalzen gereinigt. 
Die Anzahl der "Trachten", die ein Gewebe bis zum Fertigrauhen er­
fahrt, schwankt innerhalb weiter Grenzen (60-500). 

5. Das Scheren folgt in der Regelnach dem Trocknen der gerauhten 
Ware auf der Schermaschine. Man unterscheidet die Langs- oder 
Longitudinalschermaschine und die Quer- oder Transversal-

Abb.199. Klopfmasohine mit 10, 12 und 16 Staben (Ges sner). 

schermaschine. Bei der ersteren steht die Schneide des Untermessers 
in der Richtung der SchuBfaden, und das Stuck wird von einem Ende 
zum anderen ohne Unterbrechung geschoren; bei der letzteren steht die 
Untermesserschneide in der Richtung der Kettfaden, und das Stuck 
wird bruchstuckweise von Leiste zu Leiste geschoren. 

6. N ach dem Scheren biirstet man die Ware auf der Bur s t mas chi n e. 
7. Das Klopfen. Fur die Lockerung und Losung der Fadenenden 

der durch Rauhen erzeugten Haardecke ist bei naBgerauhten wollenen 
Waren und langfaseriger Haardecke ein K lop fen oder Schlagen 
notig, das auf der Ruckseite des Gewebes stattfindet. Das Klopfen 
findet auch sonst zur Warenreinigung nach dem Sengen, zum Aus­
treiben von Faserstaub nach dem Rauhen, zur Beseitigung von Walk­
quetschfalten, zur Aufrechtstellung der Flur bei Pluschen usw. statt. 
Das Klopfen geschieht vielfach noeh von Hand mit Klopfern; Abb. 199 
erlautert eine masehinelle Einriehtung. 
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8. Das Pressen. Zum SchluJ3 preJ3t man vielfach auf der hydrau­
lischen Presse unter ziemlich hohem Druck oder behandelt auf der 
Zylinderpresse. Beim Pressen von Wollwaren in der hydraulischen 
oder Spanpresse miissen die Waren eine gewisse Feuchtigkeit haben, da 
sonst mangelhafter PreJ3glanz erhalten wird. Die Hauptbestandteile der 
hydraulischen Presse sind der PreBzylinder, der PreJ3tisch und die 
PreBspane (s. S. 596). Bei der hydraulischen Dampfpresse kommen 
schmiedeeiserne, durch Dampf heizbare PreJ3platten zur Verwendung; 
in selteneren Fallen werden die PreBplatten auch elektrisch geheizt. 
Fiir geringeren Glanz benutzt man statt der hydraulischen Presse die 
Zylinder-, Walzen- oder Muldenpresse. 

Abb. 200. Dekatierapparat mit Zentral­
Schnellverschlul3 und innerer Einrichtung 

zur Verhiitung von Wasserflecken 
(Gessner). 

9. 1\1:anche Waren kommen 
mit dem PreBglanz in den Handel. 
Meist wird der Stoff j edoch vorher 
der Dekatur unterworfen. Diese 
bezweckt die Entfernung des un­
angenehmen und wasserempfind­
lichen PreBglanzes und die Er­
setzung desselben durch den weit 
milderen, aber dauernden und 
tropfechten Dekaturglanz. 
Das Dekatieren besteht in einer 
Art Dampfung oder Dampfbe­
handlung: Die Ware wird auf 
eine mit Stoff versehene Dekatur­
walze, d. i. einen hohlen kupfernen 
Zylinder mit perforierten Wan­
dungen aufge'Yickelt, und durch 
das Gewebe wird trockener Dampf 
hindurchgeblasen, der durch die 
Achse des Zylinders in das Zylin­
derinnere eingefiihrt wird und die 
ganze Geweberolle durchdringt. 
Derselbe Effekt des Glanzab­

ziehens wird auch durch die nasse Dekatur oder durch Dberziehen 
del' Ware iiber einen einfachen Dampfer1 ) erreicht. Bei diesel' Operation, 
dem sogenannten 10. Abziehen odeI' Krumpfen (odeI' Krumpen), wird 
die Ware gleichzeitig nadelfertig gemacht, d. h. sie bleibt bei spaterem 
Biigeln, Tragen und N aBwerden in ihren MaJ3en unverandert und "geht 
nicht ein" , ist "krimpfrei", "krumpffrei" oder "krumpfrei'" (s. S. 319). 
11. Die Aufmachungsarbeiten werden schlieBlich mit dem Wickeln, Ver­
packen usw. abgeschlossen (s. Abb.201). 

Man unterscheidet a) die Dampf- oder trockene Dekatur, b) die Nal3dekatur 
und c) die Nachdekatur. Bei der trockenen Dekatur wird das Gewebe in 
faltenlosem, ausgebreitetem Zustande auf den Dekatierzylinder (Dampfwalze) 
aufgewickelt. Dies ist eine gelochte kupferne, schmiedeeiserne, stahlerne oder 

1) Fiir diese Operation sind besondere Maschinen, z. B. die Finishdekatur­
und die Plattendekaturma.schine, konstruiert worden. 



Halbwollwaren. 603 

messingne Hohlwalze. Zuerst kommt ein grobes Wickeltuch aus Jute oder Leinen, 
dann ein Anliegetuch aus Baumwollware (Barchent), darauf folgt die Ware selbst 
und zum SchluB das breitere Decktuch, welches oben und unten an der Dampf. 
walze fest zugebunden wird. Der Dampf hat einen Druck von 2--6 at (ohne 
Vakuum) oder von 1/._2 at. (mit Vakuum); er darf nur wenige Minuten auf 
die Ware einwirken, da sie sonst hart und brettartig wird. JIilan hat vertikale 
und horizontale Zylinderanordnungen (s. Abb. 200). Der Dampf stromt nur von 
einer Seite ein. Bei der NaBdekatur kommt wieder eine Dekatierwalze zur An­
wendung, nur wird statt des gespannten Dampfes heilles Wasser von 60-70 0 C ver­
wendet, das mit einer Saug. und Druckpumpe durch den Stoff abwechselnd gesaugt 
und gepreBt wird. Rasches Abkiihlengeschiehtdurch Luftkiihlung oder kaltes Wasser. 
In der Nachdekatur wird die Ware nur der bloBen Dampfwirkung ausgesetzt, 
indem sie iiber einen gelochten, gewolbten Hohltisch weggezogen wird, mit dem 

Abb. 201. Wickelmaschine mit Spezialeinrichtung zum faltenfreien Aufwickeln 
ohne stark zu strecken, Mit 'Vechselgetriebe auch .zum Abwickeln und Abfachen 
der Ware. In Verbindung mit Absaugvorrichtung zum Kiihlen der ·Ware beim 

Abwickeln (Gessner). . 

in den Tisch geleiteten Dampf in Beriihrung kommt und dann gut ausgekiihlt 
wird. Neuere Konstruktionen sind geschlossen und werden als Feuchtdampf. 
Dekatiermaschinen bezeichnet (Gessner). 

Das Ratinieren wird nur bei gewissen Konfektionsstoffen (Astrachans, 
K ri m mer u. a.) vorgenommen. Die iiber die Stoffoberflache hinausragenden 
langen Haare werden hier mit einer gewissen GleichmaBigkeit zusammengedreht, 
indem man sie zu perlartigen Knotchen zusammenkniipft oder ·dreht, oder indem 
man sie in Schlingenform bringt oder zu kleinen Locken wickelt. Diese Arbeit 
besorgt die Ra tiniermaschi ne. 

Halbwollwaren. 
Auch die Behandlung der Halbwollwaren kann auBerordentlich ver· 

schieden sein. Der groBte Teil derselben ist stiickfarbig, doch werden 
auch Buntgewebe hergestellt (strangfarbige oder fadengefarbte Ware). 
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Stiickfarbige Ware wird erst der Vorappretur, dann dem Farben 
und zuletzt der Nachappretur unterworfen. Man krabbt z. B. zuerst 
auf der Krabbmaschine mit heiBem Wasser oder unter Zusatz von 6 bis 
10 g Seife im Liter, dampft auf dem Dekaturzylinder 5-10 Minuten, 
sengt 2-3 mal oder haufiger auf der Plattensengmaschine und laBt zur 
Entfernung des Sengstaubs nochmals durch warmes 'Vasser laufen. 
Nach dem Farben appretiert man mit Dextrin, Leim, Pflanzenschleimen, 
aufgeschlossener Starke usw. Zur Erzielung von weichem Griff setzt 
man Monopolseife zu und trocknet auf der Trommeltrockenmaschine 
oder auf dem Spannrahmen .. Einige, meist schwere Stoffe, werden noch 
auf der hydraulischen Presse oder der Muldenpresse gepreBt. Bunt­
gewebe mit echtfarbig vorgefarbter Baumwollkette werden ahnlich, doch 
beim Krabben und Dampfen vorsichtiger behandelt, damit die Farben 
nicht bluten oder triibe werden. Die Wolle wird im Stiick nachgefarbt. 
Buntgewebe mit im Strang (im Faden) vorgefarbter Baumwolle und 
Wolle erhalten nur die Nachappretur, also Behandlung mit Appretur­
mitteln, Trocknen, Pressen usw. Bisweilen wird hier auch Moire erzeu~. 

Wollseide (Gloria usw.) krabbt, dekatiert, farbt, appretiert man mit 
diinnen Losungen loslicher Appreturmittel, trocknet auf dem Spann­
rahmen und preBt. 

Die Appretnr der Seidenwaren. 
Ein groBer Teil der schweren, ganzseidenen Stoffe ist aus im Strang 

gefarbter, fast immer erschwerter Seide gewebt und besitzt, yom Stuhle 
kommend, bereits den gewiinschten Glanz, Griff und die Glatte, erfordert 
demnach keine tiefgreifendere Appreturbehandlung. Waren, die nicht 
den gewiinschten Griff haben, werden appretiert, und zwar teils mecha­
nisch bearbeitet, teils mit solchen Appreturmitteln versehen, die den 
natiirlichen Glanz der Seide nicht beeintrachtigen, so vor allem mit 
Gelatine oder Leim, Dextrin, Pflanzenschleimen und seltener mit auf­
geschlossener Starke. Fiill- und Beschwerungsmittel beeintrachtigen 
den natiirlichen Glanz der Seide; bei bereits erschwerter Seide sind sie 
auBerdem iiberfliissig. 

Die einfachsten mechanischen Behandlungen, die die Seidenwaren 
durchmachen, wenn sie nicht ganz rein sind und keine geniigend glatte 
Oberflache und Lage zeigen, sind das Putzen (Noppen), das Scheuern 
und die Behandlung auf der Presse. 

Unter Putzen versteht man entweder die Entfernung der auf der 
Warenoberflache noch vorhandenen Fadenenden und Knoten mit Hille 
des Noppeisens und der Schere oder (besonders auch bei stiickgefarbten 
Halbseidenstoffen) das Egalisieren oder Verwaschen bzw. Verputzen 
etwa vorkommender, fettglanzender oder matter Stellen mit einem 
benzinhaltigen oder benzinolhaltigen Lappen. 

Durch das Scheuern (Verreiben, Polieren, Glatten, Gla\(age) der 
Seidenstoffe erreicht man eine gleichmaBige Verteilung der Ketten­
und SchuBfaden. Hierdurch bekommt der Stoff hoheren Glanz, bessere 
Glatte und feineren Griff. Zum Scheuern dient die Scheuermaschine 
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(Polisseuse) mit fein polierten Blattern aus Stahlblech oder Horn (Scha­
ber), die den ausgespannten Stoff von Hand oder maschinell in der SchuB­
richtung bearbeiten (reiben, polieren). 

Als Presse dient gewohnlich die Baumpresse. Der Stoff wird 
kalt auf einen Baum mit Papierunterlage fest aufgewickelt, so daB die 
Stofflagen uberall von Papier getrennt sind. Nach etwa 24 Stunden ist 
die Ware genugend glatt. 1st der Stoff hart und sprode, so wird er 
vorher tiber einen mit Dampf oder Gas geheizten Zylinder gezogen. Wird 
er dann in noch warmem Zustande auf den Baum gewickelt, so muB 
er gleich wieder abge",ickeJt werden, darf also nicht warm auf dem Baum 
aufgewickelt bleiben. AuBer der Baumpresse kommt die gewohnliche 
Druckpresse unter Anwendung von PreBspanen zur Anwendung (s. d.). 

Zu weiche, lappige, lose und wenig dichte Ware wird linksseitig auf 
einer Appreturmaschine oder Quetsche mit Gelatine (bei weiBer oder 
hellfarbiger Ware) oder mit Dextrin, Pflanzenschleim, Leim od. a. (bei 
dunkIer odeI' schwarzer Ware) in dunnen Losungen appretiert. Man 
benutzt hierzu z. B. die auf S. 584 beschriebene Vorrichtung (Abb. 179), 
bei der die Walze im Trog lauft und die Appreturlosung auf den Stoff 
tibertragt. Nach 1-4maligem Durchlaufen des Stoffes trocknet man 
auf dem Zylinder. 

Buntgewebe erhalten vielfach sogenannte S pri tza ppretur (s.S.586, 
Abb. 183), indem sie linksseitig mit einer dtinnen Appreturlosung (von 
z. B. 50 g Gelatine im Liter) bestaubt und dann sofort tiber Gas ge­
trocknet werden. Die Spritzappretur kann nach Bedarf mehrmals wieder­
holt, und der getrocknete Stoff kann dann, wenn notig, auf der Brech­
maschine ausgebrochen werden. Bisweilen werden die Gewebe dann 
noch zwischen PreBspane eingelegt und in der warmen Presse bei maBi­
gem Druck gepreBt. Seltener werden Seidenwaren auch beiderseitig 
appretiert, getrocknet, gebrochen und gepreBt. Zum Weichmachen be­
nutzt man Glyzerin, Paraffin, Wachs und verschiedene Ole. 

Halbseidengewebe, welche die Seide auf beiden Seiten zeigen (z. B. 
Rips), werden ahnlich wie ganzseidene Waren behandelt. Halbseidene 
(und auch ganzseidene) Waren, die dagegen eine ausgesprochene rechte 
Seite haben (wie Satin, Serge, Kaschmir), werden mit Vorliebe auf dem 
Riegel appretiert (s. S. 585). Die Halbseidengewebe sind entweder 
strang- (faden-) oder sttickfarbig; erstere haben Organzinkette, letztere 
Gregekette. Der SchuB besteht aus Baumwolle. 

D as Moirieren (Wassern) und das Moire. 
Das Moirieren verwandelt gJatte Gewebeoberflachen in gemusterte, 

indem die SchuBfaden einer Ware teilweise plattgedrtickt werden. Hier­
bei wird ein eigenttimlich schillerndes Aussehen erzielt, weil die auf die 
gequetschten und ungequetschten Fadenstellen auffallenden Licht­
strahlen in verschiedener Weise zur Reflexion gelangen. Zum Moirieren 
eignen sich besonders Gewebe mit starken SchuBfaden und glanzendem 
Garnmaterial (Seidenstoffe, Seidenripsbander). Baumwollgewebe werden 
nur ausnahmsweise gewassert oder moiriert. 
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UnregelmaBiger Moireeffekt entsteht bereits, wenn man beispielsweise 
ein Gewebe in doppelter Lage zwischen zwei glatten Walzen durchgehen 
laBt. Der Effekt wird kraftiger, wenn man dem Gewebe wahrend des 
Durchgangs zwischen den zwei Walzen noch eine kleine hin- und her­
gehende Bewegung in der SchuBrichtung erteilt, wodurch das Platt­
drucken nicht allein dem Zufall uberlassen bleibt, sondern planma.Big 
herbeigefiihrt wird. Will man hingegen ein regelma.Biges Moiremuster 
erzielen, so mussen entsprechend gravierte Walzen zur Anwendung ge­
langen (Moirekalander), wobei dann der Effekt durch die Gravur der 
Walzen bedingt wird (s. auch unter Seidenappretur). 

In der Appreturstelltman dreiArten von Moire her, Moire antiq ue, 
Moire franyais und PreBmoire. Letzteres wird durch Walzen, in 
welche ein Moiremuster eingraviert ist, auf der Gaufriermaschine er­
halten. PreBmoire zeigt auf der Ruckseite die Rillen des eingravierten 
Musters und unterscheidet sich dadurch von dem anderen Moire, bei dem 
die Ware eine glatte Ruckseite hat. Es wird hauptsachlich auf glatte 
Waren mit Satinbindung erzeugt. AuBerdem lassen sich noch moireartige 
Figuren in Geweben durch facherartig gestellte Rieter im Webstuhl erhal­
ten. Moire antique ist gekennzeichnet durch kreuz und quer laufende 
lange Linien ohne Augenbildung, wahrend Moire franyais sich durch 
strei fig nebeneinanderliegende Augenreihen kennzeichnet. AuBerdem 
kommennochAbarten vor, die teils durch eigenartigeAugenbildung, teils 
durch vollstandig unregelma.Bige Kreuzungen der Rippen erzielt werden. 

Moire an tiq ue erhalt man auf seidenen, halbseidenen, halbwollenen, 
leinenen Waren besonders dann recht ausdrucksvoll, wenn das Gewebe 
nicht sehr weich ist, z. B. bei Verwendung von Eisengarn. Faltet man 
ein zum Moirieren geeignetes Gewebe in der Langsrichtung zusammen 
und laBt es durch einen Rollkalander gehen, so erhalt man auf der inneren 
Seite, die nicht mit den Kalanderwalzen in Beruhrung gekommen ist, 
Moire. Dasselbe Resultat wird erhalten, wenn zwei Stucke aufeinander­
gelegt durch den Kalander laufen. Die Kalanderwalzen mussen hierbei 
recht heiB sein. Die auf diese Weise erhaltenen Abbildungen sind aber 
unregelmaBig. RegelmaBige Abbildungen kann man erzeugen, wenn die 
Ware genau SchuB auf SchuB zusammengelegt wird. Um dies zu erm6g­
lichen, werden an den Kanten des Stuckes in Abstanden von 1/2-1 m 
weiBe Fadenenden eingewebt. Wird nun das Gewebe dubliert, so mussen 
diese Fadenenden, die denselben SchuB anzeigen, ganz genau aufeinander­
liegen. Man webt auch zwei Stucke nebeneinander auf einem Webstuhl, 
ebenfalls unter Verwendung der Fadchen an den Kanten. Die Stucke 
heftet man an den Kanten in Abstanden von etwa 1/2 m lose mit Faden, 
wickelt gut schuBgerade auf einen Baum, baumt 6fters um, bis die 
SchuBzeichen gut aufeinanderliegen, und laBt nun die Ware durch einen 
heiBen Rollkalander. 

Statt des Kalanders wird zur Erzeugung dieses Moires haufig die h y d r a u lis c h e 
Mangel oder Kastenmangel benutzt. Fiir die Bearbeitung auf der Mangel 
werden beirn Aufbaumen Papierbogen oder Leinenstiicke mit der Ware aufgewickelt, 
so daB die Stofflagen hierdurch getrennt sind. Dann wird die Ware gemangelt. 
Die innere Seite des dublierten, also in der Langsrichtung zusammengelegten 
Gewebes, zeigt nun das Moire. 
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ZurHerstellung von Moire fran9ais werden zweiStucke, die zweck­
maBig nebeneinander gewebt wurden, zusammen schuBgerade in einem 
Wickelstuhl auf einen Baum aufgebaumt. Durch eine in diesem Wickel­
stuhl angebrachte Platte aus Eisen oder Birnbaumholz, die in Abstanden 
von mehreren Zentimetern ziemlich tief eingekerbt ist, werden dann die 
SchuBfaden der beiden Stucke dadurch verschoben, daB das untere auf 
dem Baum befindliche Stuck scharf an der unteren Seite der eingekerb­
ten Platte, das obere Stuck an der oberen, ebenfalls eingekerbten Platte 
vorbeistreicht. Die Stucke laufen dann wieder iibereinander auf einen 
Baum und werden nun in einem langsam laufenden Rollkalander mit gut 
geheizten Walzen und hohem Druck auf den Walzen kalandert. Es ent­
steht ein Streifen-Moire. Die Breite der Streifen ist abhangig von der 
Breite der Einkerbungen. 

Das Kreppen bezweckt, die SchuBfaden der Ware schlangen- oder 
wellenartig zu verschieben. Man bedient sich einer Kreppmaschine, auf 
welcher der Stoff seine Kreppung bei dem Durchgang zwischen geriffel­
ten, geheizten Walzen erhalt. Die so gekreppte Ware heiBt nach der an 
ihr vorgenommenen Behandlung Krepp. 

Samt und Pliisch. 
Den "Stoffen" in engerem Sinne gegeniiber stehen die Flur- oder Flor­

gewebe, der Samt und der Plusch. Dies sind Gewebe, in welchen der eine 
Teil der Faden, die Polfaden, aufgeschnitten sind. Ein Grundgewebe 

bindet die hakchenartigen Faden (FI ur) in folgender Form: 1lJ 2 W 
Sind die Hakchen nur einfach gebunden, wie bei der ersten Abbildung, so 
nenntmandie Webart Polauf, sind siewie bei derzweiten Abbildung ge­
bunden, so nennt man sie Pold urch (auch "Listerbindung" genannt). 
Die Punkte sind SchuBfaden. Die Appretur besteht zur Hauptsache in 
dem Scheren der Gewebe auf der rechten Seite, um der Flur gleiche 
Hohe und Reinheit zu verleihen - d. h. nicht scharf und gleichmaBig ab­
geschnittene Flur wird gleichmaBig geschoren -, sowie in dem A uf­
tragen der Appreturmittel auf der linken Seite des Gewebes. 

Zum groBten Teil wird Samt und Plusch aus im Strang gefarbtem 
Garn gewebt, doch kommen auch im Stuck gefarbte Waren in den Han­
del. Die Ruckseite der Ware sengt man, meist auf der Gassengma­
schine, bis sie genugend von den vorstehenden Fasern befreit (rein) ist. 
Dann vvird die Flur haufig auf der Rauhmaschine etwas aufgerauht und 
auf der Schermaschine geschoren. Dabei stellt man den Scherzylinder 
mit dem Untermesser anfangs recht hoch und geht allmahlich durch 
Drehen der Stellschrauben mit dem Zylinder fester auf die Ware, so daB 
schlieBlich nach ofterem Durchlaufen des Stuckes auf der Schermaschine 
die Flur genugend rein erscheint. Die FlurhOhe des Stiickes bleibt dabei 
bestehen; nur die hoher stehenden Fasern werden abgeschnitten und die 
Flur hierdurch gleichgemacht. Allerdings gibt es auch Waren, bei welchen 
man durch Scheren die Flurhohe vermindern kann, z. B. Wollplusch und 
Teppiche, indem allmahlich immer etwas mehr von der Flurhohe abge-
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schnitten wird. Geweben, aus welchen durch sachgemaBes Scheren Flur­
faden herausgerissen werden, kann man durch Scheren eine geringere 
Flurhohe nicht verleihen. 

Der genugend geschorene Samt, den man wahrend des Scherens haufig 
biirstet, wird, wenn notig, noch auf einer besonderen Biirstmaschine 
vom Scherstaub befreit und auf der linken Seite mit steifer Appretur­
masse, ahnlich wie sie fur Halbseide angegeben ist, appretiert. Man ge­
braucht Tragantschleim, Leim, aufgeschlossene Starke, gut gekochte 
Starke, Dextrin usw. unter Zusatz von 01. Das Aufstreichen del' Appre­
turmasse geschieht auf der Appreturbank, auf welche derSamt auf­
gespannt, mit del' Appreturmasse bestrichen und durch einen unter dem 
Stucke fahrbaren, groBen Gasbrenner getrocknet wird; odeI' man appre­
tiert auf besonders hierfur gebautem S pannrah me n, auf den das Stuck 
auflauft. Vor den Spannketten befindet sich eine Vorrichtung, um das 
Stuck ein- odeI' zweimal mit Appreturmasse zu uberziehen. Nach dem 
Trocknen wird die appretierte Ruckseite durch groBe, schwachgewolbte, 
heiBe Bugeleisen auf der Bank mit del' Hand, auf der Appreturmaschine 
mechanisch gebugelt, und schlieBlich laBt man den Samt uber einen hei 
Ben Zylinder gehen. Dabei verschwinden die letzten Teile der Feuchtigkeit 
aus dem Gewebe, und die Flur stellt sich gerade. Ist del' Samt durch die 
Appretur zu hart geworden, so wird er durch Behandeln auf del' Brech­
maschine weicher gemacht. Samtwaren werden in den Fabriken meist 
unappretiert auf dem Lager aufbewahrt und erst vor dem Versand appre­
tiert. 

Pliisch behandelt man in ahnlicher Weise wie Samt; er unterscheidet 
sich von Samt durch die groBere Flurhohe. Ferner kommen Gewebe in 
den Handel, welche eine samtartige Flur haben, die geplattet (panniert) 
ist. Die Ware wird Panne genannt und stuckfarbig sowie bedruckt her­
gestellt. Samt wird auch auf Maschinen gepreBt, wie man sie zum Gau­
frieren von glatten Waren benutzt. Das Muster, welches in den Samt ein­
gepreBt werden soIl, ist stark erhaben auf einer heizbaren Messingwalze 
angebracht und muJ.l so hoch hervorstehen, daB del' nicht zu pressende 
Teil der Flur unberiihrt bleibt. Die Flur legt sich platt an den SteIlen, die 
durch das erhabene Muster gedruckt werden, und erscheint dann glan­
zender als die nichtgepreBten Stellen des Samtes. 

Die Appretur der Garne. 
Garne werden in viel geringerem MaBe einer Appretur unterworfen 

als Gewebe. Von den Garnen werden wieder vorzugsweise Baumwoll-, 
Leinen- und Seidengarne appretiert, wahrend Wollgarne kaum appretiert, 
hochstens nach dem Farben unerheblich geschont odeI' aviviert werden. 

Die Schlichterei. Man versteht unter Schlichterei die Bearbeitung 
des Kettgarnes mit einer meist starkehaltigen Flussigkeit zwecks Er­
hohung der Widerstandsfahigkeit (Glatte, Festigkeit, Elastizitat) der 
Kettfaden, damit sie beim Weben die unvermeidlichen Spannungen und 
Reibungen durch Geschirr und Blatt und die fortlaufenden Schlage del' 
Lade aushalten und Fadenbruche moglichst beschrankt bleibel1. Das 
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Schlichten bezweckt also im Gegensatz zur Appretur nicht die Verbesse­
rung des Aussehens, sondern lediglich eine voriibergehende Besserung 
der Verarbeitungsfahigkeit. In vielen Fallen (z. B. wenn Rohgewebe her­
gestellt und spater gebleicht, gefarbt usw. werden) ist die Schlichte 
iiberhaupt nicht mehr in der Ware vorhanden, sobald sie auf den Markt 
kommt. Die Appretur dagegen stellt immer die letzte Operation der Be­
arbeitung dar und bezweckt gerade, die Marktfahigkeit der Ware zu 
heben. 

Das gute Laufen der Ketten hangt zu einem groBen Teil von einer 
guten und sorgsamen Schlichtung abo Mit dem Verschwinden des Hand­
webstuhls hat sich auch die Schlichterei zu einem fabrikatorischen Be­
triebe entwickelt. 

Zur Schlichtebereitung dienen etwa die gleichen Vorrichtungen und 
Materialien \vie zur Appreturbereitung (s. d.). Zum Kochen der Schlichte 
verwendet man z. B. groBe holzerne oder eiserne Kufen mit Dampf­
schlange und Riihrwerk (Rohweberei-Schlichte) oder aber groBe runde 
und ovale kupferne odeI' schmiedeeiserne Kessel (bunte Baumwolle, Woll· 
weberei), die meist mit direktem Dampf von 1-11/2 at Druck geheizt 
werden. Als Grundsubstanz dient auch hier - wie in der Appretur - die 
Starke, vor aHem die billige Kartoffelstarke, sowie zahlreiche Starke­
praparate, losliche Starkesorten (s. u. Diastafor) u. a. Als Zusatzmittel 
dienen Seifen, Fette, Ole, Sulfoleate; ferner Glyzerin und Glykose zur Er­
haltung einer gewissen Feuchtigkeit in der Faser. Beschwerungsmittel wie 
Chinaclay, Schwerspat u. a., Konservierungsmittel wie Phenol, Formalin 
usw. passen sich den Werkstoffen der Appretur an. Unverseifbare Fette 
sollen nach Moglichkeit vermieden werden, weil sie sich schlecht aU$­
waschen lassen. 

Die Schlichtemasse solI diinnfliissig sein, damit sie gut in die Garne 
eindringt; sie muB abel' auch gen iigend Kle bkraft besitzen, damit di'e 
Einzelfasern der Garne gut verkittet werden. Die Ware dad nach dem 
Schlichten nicht zu sehr gedorrt werden, weil sie sonst sprode und un­
elastisch wird; andererseits muB sie auch ganz trocken sein, damit die Faden 
nicht zusammenpappen oder kleben. Es gehort eine gewisse Praxis dazu, 
hier die richtige Mitte zu wahlen. 1m iibrigen wird die Zusammensetzung 
und Konzentration der Schlichte von der Dichte des Gewebes und del' 
Art des Garnes (weich, hart, gedreht, locker, feinere und grobere Num­
mern usw.) in weitem Spielraum abhangen. Rohgewebe werden heiB, 
90-92° C, geschlichtet; bei gefarbten, aber nicht kochechten Garnen 
geht man oft auf 50-55°C, bei stark blutenden Farben sogar auf 35-40° C 
herunter. Die Konzentration betragt etwa 5-6 kg Starke (bei aufge­
schlossener Starke bis 10 kg) auf 100 I Wasser sowie I kg Seife und 
sonstige Fettstoffe, je nach Charakter der Ware (Schmierseife, Sulfoleate 
u. a.). Bei feinen Garnen wird auch ein Talgzusatz od. a. gemacht, weil 
feine Garne leichter zusammenpappen als grobere. Schwere 'Waren erhal­
ten starkere, leichte Waren diinnere Massen. Die Verwendung von Chlor­
magnesium ist nicht ohne Bedenken, da es sich bei hoherer Temperatur 
(z. B. beim Sengen) z ersetz en, freie Salzsaure abspalten und die Ware 
stark schadigen kann. Mit dem Schlichten kann zugleich auch das 
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Farben der Ketten vereinigt werden, indem der Schlichte geeignete, 
direkt farbende Farbstoffe zugesetzt werden. 

Gegeniiber diesen grundsatzlichen Punkten ist es nicht so wichtig, ob 
die Garne von Hand, mittels Passiermaschine, Lufttrocken- oder Zylin­
der-Schlichtmaschine geschlichtet werden. Es muB nach dem Schlichten 
nur immer sofort auf einer Biirstmaschine so lange gebiirstet werden, bis 
die Garne halb getrocknet sind. Dann wird rasch in der Lufttrocken­
kammer oder 'auf dem Zylinder zu Ende getrocknet. So ist ein Zusammen­
pappen zweier oder mehrerer Faden (dem Hauptarbeitsfehler in der 
Schlichterei) nicht zu befiirchten. Bei AuseinanderreiBen von zu­
sammengepappten Faden entstehen an den ReiBstellen Aufrauhungen, 
die zu Fadenbriichen in der Spulerei und Weberei fiihren. 

In kleinen Betrieben geschieht das Impragnieren del' Game mit der Schlichte­
masse mit Hille von Garnimpragniermaschinen (s. d.). GroBe Betriebe verwenden 
Kettenschlichtmaschinen, auf denen die Game in Form von Ketten mit 
der Schlichte impragniert, getrocknet und im webefertigen Zustande auf Kett­
baume gebracht werden. Man unterscheidet hierbei zweierlei Trocknungsarten: 
1. das Trocknen auf dem Zylinder (Tambour, Trommel), 2. das Trocknen in 
der Lufttrockenkammer. 1. Bei der Zylindertrocknung laufen die Ketten 
von den Scherbaumen durch den Impragniertrog und zwei Quctschwalzenpaare 
(von denen die eine mit einem stets sauber zu haltenden Schlichttuch umwickelt 
ist) ab, werden (zur Verhiitung der Verklebung der Faden) mit rotierenden Biirsten 
gebiirstet, auf zwei Trockenzylindem beiderseitig zu Ende getrocknet und ver­
mittels der Teilungsstabe und eines Rietkammes auseinandergebreitet, so daB 
die Faden nebeneinander zu liegen kommen. Zuletzt werden sie auf dem Kett­
baum aufgebaumt. Wahrend der Impragnierung wird die Schlichtemasse durch 
direkte oder indirekte Anwarmung auf einer jeweils erforderlichen Temperatur 
konstant erhalten. Die Trocknung darf nicht bis zum A usdorren des Garnes 
gehen, del' Dampfdruck solI nicht hoher als 1-11/2 at betragen. 2. Bei der 
Lufttrockenschlichtmaschine (besonders fiir bunte Ketten geeignet) kommt das 
Gam aus dem Schlichttrog in den mit Exhaustar versehenen Trockenraum, wo 
die Ware bei 48-60° C auf in Kugellagem gelagerten Skeletttrommeln getracknet 
wird. Das trockene, aber nicht ausgedorrte Garn verIaBt den Trockenraum und 
lauft, wie bei der Trommelmaschine, zur Teilung der Kette iiber das Verteilungs­
feld. Bei allen Maschinensystemen ist noch auf gleichmaBige Spannung del' Kette 
zu achten; denn ungleichmaBige Spannungen verursachen weichgebaumte Kett­
baume, wodurch graBer Schaden entstehen kann. 

Das Appl'etiel'en del' Baumwoll- und Leinengal'ne. 
Zwirne, Eisengarn, Nahgarn, Nahmaschinengarn u. a. Erzeugnisse 

werden vielfach mechanisch und chemisch appretiert odeI' impragniert, 
um sie fiir einen bestimmten Zweck geeigneter zu machen. Zu den me­
chanischen Behandlungen gehort das Strecken, das Schlagen, das 
Glanzen oder Liistrieren, das Biirsten unddasMangeln. Die che­
mische Bearbeitung besteht in del' Hauptsache in del' Fiillung mit einem 
gewissen Appret, deren Bestandteile u. a. Starke, Pflanzenschleime, Seife, 
Wachs, Stearin usw. sind. 

Zum Impragnieren del' Garne bedient man sich mit Vorliebe del' 
Garnimpragnier- odeI' -starkmaschinen (s. Abb. 102). Diese be­
stehen im wesentlichen aus einem durch Heizschlange heizbaren Holz­
kasten zur Aufnahme der Appreturmasse. Oberhalb des Kastens be­
findet sich eine drehbare Kupferspule. Nachdem das auf del' Spule be-
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findliche Gam genugend gestarkt ist, wird es auf zwei Windehaken ge­
bracht, von denen der eine drehbar ist, und wird mehr oder weniger stark 
ausgewunden. An Stelle des Auswindens kann das Gam durch geeig. 
nete Vorrichtungen auch ausgequetscht werden. 

Fur das Strecken und Lustrieren der Game dient die bei Seide 
angewandte oder eine ahnlich gebaute Strec k- und Lustriermaschine 
(s. Abb. 203). Zum Bursten und Glanzendmachen gestarkter Game 
vor dem Trocknen bedient man sich der Garnburst- und Glanzma­
schine. Die Garnmangeldientzum Weich- undGlanzendmachen 
einiger Game (s. Abb.202). Diese Wirkung wird z. B. dadurch erzielt, 
daB die Gamstrange zwischen zwei Paar Papierwalzen hindurchlaufen. 
Garne, die versandt werden, werden haufig zum SchluB noch in der Gar n • 
bundelpresse in Bundel gepreBt. 

Eisengarn. Eine besondere 
Spezialitat bildet die Eisengarn­
appretur und -glanzerei. Sie 
erfordert fur gute Fabrikate vor 
aHem auch gute Garne, gut ge­
schulte Arbeiter und eine standige 
Aufsicht. 

Die Farbung der Eisengarne ge­
schieht wie iiblich; nur vermeidet man 
bei basischen Farbstoffen Alaun, da 
dieses den Garnen einen rauhen Griff 
verleiht und derartige Garne spater 
beim Glanzen leicht an den Biirsten 
hangen bleiben und zerreiBen. Femer 
eignet sich im allgemeinen fiir das 
Farben del' Eisengarne das Einbad­
und Oxydations-Anilinschwarz weniger Abb.202. Gammangel (Haubold). 
als andere Schwarzfarbungen. 1m 
iibrigen ist bei dem Farben auf v6llige 
GleichmaBigkeit del' Farbung zu achten, da die fertigen Game zu Geweben, Litzen 
und Bandem verarbeitet werden, bei denen die geringste Unegalitat leicht in die 
Augen falit. 

Die Appreturmassen werden verschieden dick hergestellt. Um ein Zusammen­
kleben und Verpappen del' Faden zu vermeiden und eine Verschleierung del' 
Farben zu verhindem, empfiehlt es sich, Kartoffelstarke mit Diastafor od. dgl. 
aufzuschlieBen. Die ,aufgeschlossenen Starken glatten den Faden sehr gut und 
geben ibm nach dem Recken einen schonen Glanz, der durch Zugabe von Wachs, 
Borax, Stearin, Paraffin usw. noch verbessert werden kann. Appreturen, die fiir 
weiBe Game bestimmt sind, werden zweckmaBig angeblaut, z. B. mit Ultramarin 
(das mit 5 Teilen Glyzerin angeteigt ist), mit Methylviolett (in Alkohol gelost 
und durch ein feines Haarsieb filtriert) u. a. Appreturen fiir gefarbte, vor aliem 
schwarze Eisengarne farbt man entsprechend an. 

Stranggame werden meist pfundweise durch die Appreturflotte gezogen, 
indem man sie entweder 2-3 mal mit del' Hand odeI' auf einem Haspel in del' 
Masse behandelt, wobei das Gam moglichst breit liegen soli, damit die Faden 
die Appretur gleichmaBig aufnehmen. In dem Trog solI nicht mehr Appreturmasse 
vorhanden sein, als zur leichten Handhabung del' Game erforderlich ist. Das so 
behandelte Gam ist zum Glanzendmachen fertig. Hierfiir kommen verschie­
dene Arbeitsweisen in Betracht. 

1. Die Strangglanzerei. Die Game miissen zweigebiindig gehaspelt sein 
(2-leas-Aufmachung); die Endfaden werden zusammengekniipft und die Gebinde 
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mit einem zwischen den Gebinden sich kreuzenden, geniigend haltbaren Faden 
unterbunden. Die Glanztrommel ist mit Biirsten und evtl. mit eng gezahnten 
Glattstaben ausgeriistet. Hier werden aile Faserchen glattgelegt, und es wird diese 
Behandlung so lange fortgesetzt, bis das Garn nahezu trocken ist. Dann wird es 
abgeno=en und in einem lufttrockenen Raum getrocknet. 

2. Die Spulenglanzerei. Die Faden del' auf einem Spulengesteil aufgesteckten 
Spulen werden durch einen Kettenrechen und von diesem durch einen mit del' 
Appreturflotte gefiillten Trog gezogen. Hierauf gehen sie durch Quetschwalzen, 
um von der iiberschiissigen Masse befreit zu werden, gelangen auf die Glanztrommel 
und werden nach dem Glanzen wieder auf Spulen gefiihrt. 

3. Die Kettenglanzerei. Diese eignet sich besondeL's fiir Massenlieferung. 
Man wendet sie hauptsachlich fiir weiBe und schwarze Glanzzwirne in der Nah­
fadenherstellung an. Die von den Zwirnmaschinen kommenden Rohzwirne werden 
auf 3-400 g fassende RoUen gespult und mit Hilfe einer Kettenschermaschine 
auf Kettenbaume, ungefahr 360 Faden nebeneinander, aufgewickelt. Nach dem 
etwaigen Bleichen bzw. Farben gelangt die Ware auf die Glanzmaschine, welche, 
ahnlich der Sizing-Schlichtmaschine gebaut, mit einem Trog zur Aufnahme der 
Appl'eturmasse und mit einer oder mehreren Biirstentrommeln versehen ist. Die 
fel'tig geglanzten Faden leitet man auf 6 RolIen, so daB jede Roile 60 Faden auf­
nimmt. Die 60fadigen RoUen werden einer 60spindligen Spulmaschine vorgelegt, 
welche jeden der 60 Einzelfaden auf eine besondel'e Spule wickelt, von wo der 
Glanzzwirn zur Weiterverarbeitung gelangt. 

Die Appretur des Nahgarnes ist derjenigen der Eisengarne sehr 
ahnlich. Man hat es in der Hand, die Appretur durch Erhohung von 
01- , Sulfoleat- und Glyzerinzusatz weicher oder durch Erhohung von 
Starkekleister od. a. harter zu halten. Watergarne verlangen gro13eren 
Starkezusatz als Zwirne. Durch Chevillieren werden die Garne weicher. 

Seidengarne. 
Nicht nur zum direkten Verkauf als 

Handelsware bestimmte Strangseide 
(Nahgarn, Knopflochseide, Stickgarn, 
Posamentengarne usw.) wirdappretiert; 
auch im Strang gefarbte und meist er­
schwerte Webgarne, die als Halb­
fabrikate betrachtet werden konnen, 
machen Prozesse durch (z. B. das 
Weichmachen del' Schappeseide fUr 
den Pol der Samte, die Avigage und 
oft mechanische Bearbeitung), die die 
spatere Gewebeappretur iiberfliissig 

Abb. 203. Streck- und Liistrier- machen sollen und die nach ihrer ganzen 
maschine (Haubold). Natur und ihrem Zweck als Appretur­

behandlungen anzusehen sind. 
Die chemischen Behandlungen sind im wesentlichen bereits unter 

8eidenfarberei b esprochen worden. Die m echanische Behandlung be­
steht vor aHem in dem Strecken und Liistri eren. Hierdurch wird die 
Seide auf die urspriingliche Lange oder iiber diese hinaus (um etwa 2-5% 
der Gesamtlange) gestreckt oder ausgedehnt und dabei mit einem er­
hohten Glanz oder Liister versehen (Liistrieren, Brillantieren der Seide, 
Brillantseide). Man unterscheidet ein Strecken der Rohseide, der ent­
schalten Seide (auch als Zwischenoperation) und der fertig gefarbten und 
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avivierten Seide im trockenen und im nassen Zustande, mit oder ohne 
Warmezufuhr. Abb. 203 zeigt eine Streck- und Liistriermaschine von 
H a u b old, die in verschiedenen Ausfiihrungsformen gebaut wird. Zu 
erwahnen sind hier nochdie Streckbockeder Firma Gerber & Wans-
1 e ben in Krefeld. 

Eine dem Strecken nahe verwandte, nur weniger wirksame Behand­
lung ist das Schlagen und das Chevillieren (Schwillieren) der fertig 
gefarbten, avivierten und getrockneten Seidengarne. Das haufig zwi­
schen den verschiedenen Einzeloperationen der Farberei vorgenommene 
Schlagen der nassen Strangseide bezweckt, hauptsachlich ein Entwirren 
und Inordnungbringen, die Wiederherstellung der parallelen Fadenlage; 
als Appretur kann diese Bearbeitung nicht gerechnet werden. Das Schla­
gen und Chevillieren der fertiggestellten Seide kann dagegen in gewissem 
Sinne als ein AppreturprozeB aufgefaBt werden. Das Schlagen geschieht 
vonHandamWring­
pfahl mit Hilfe eines 
polierten Stabes, des 
Wringstockes oder 
Chevillierstockes und 
besteht im richtigen 
Anschlagen, An­

ziehen, Zusammen­
drehen nach rechts 
und links (wie beim 
Auswinden nasser 
Garne) usw. Hierbei 
wird unter geringer 
Strec.kung der Glanz 
erhoht, die Faden­
oberflache geglattet 
und die Parallellage­
rung der Einzelfaden 
befordert. Auch gibt 
es besondere Schlag-

"''' 

Abb. 204. Garnschlagmaschine zum Geradelegen der 
Faden der gefarbten und getrockneten Garnstrahne 

(Zittauer Maschinenfabrik). 

und Chevilliermaschinen. Letztere werden fiir den einzelnen Garnstrang 
oder fiir mehrere Strange gleichzeitig gebaut. Der Hauptteil dieser 
Maschinen besteht in einem Paar Windehaken, von denen der untere 
Haken zum Zusammenwinden des Stranges dient. Die Maschinen finden 
vorzugsweise in der Ausriistung der Nah- und Kordonettseiden Anwen­
dung. Eine andere Art von Garnschlagmaschinen wird durch Abb. 204 
erlautert. 

Kunstseidengal'ne. 
Die Appretur del' Kunstseidengarne spielt keine wichtige Rolle. Ab­

gesehen von spezialtechnischenBehandlungen, wie das Sthenosieren, 
Wasserfestmachen und Entglanzen, die mehr in das Gebiet del' 
Kunstseidenfabrikation als in dasjenige del' Appretur fallen, kommen 
nul' noch gewohnliche Appreturverfahren in Frage, die den Glanz und 
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den Griff der Kunstseide beeinflussen solI en, die die Kunstseide elasti­
scher und webfahiger machen und die sich auf die Beschwerung oder 
Fiillung des Materials beziehen. Mechanisch darf das Kunstseidengarn 
nul' wenig bearbeitet werden, weil daB Material sehr empfindlich ist und 
leicht leidet; VOl' aHem vertragen die Kunstseiden keine mechanische 
Beanspruchung im nassen odeI' feuchten Zustande. 

Die chemische Behandlung odeI' die A vivage del' Kunstseide ist der­
jenigen del' Naturseiden sehr ahnlich. Angewandt werden z. B. Emul­
sionen von Ol-Soda, Leim, Essigsaure, Glyzerin, Monopolseife, aufge­
Bchlossener Starke. Zum Beschweren auf etwa 5% wird Bittersalz mit 
Sulfoleaten verwendet. Das Entwassern und Trocknen hat sehr VOl'­
sichtig zu geschehen, wie bereits unter Farberei del' Kunstseide hervor­
gehoben worden ist. 

Das Wasserdichtmachen von Garnen und 
Geweben. 

Mierzinski, S.: Wasserdichte Stoffe und Gewebe. 

Die Verfahren fiir die HersteHung von wasserdichten Impragnierungen 
sind sehr zahlreich und die Einzelheiten der Verfahren fast in jedem Be­
triebe andere, weil sich auf dem gesamten Impragnierungswesen das alte 
Rezeptenwesen mehr alB in anderen Zweigen del' Veredlungsindustrie 
erhalten hat. Es ist zu beriicksichtigen, daD del' Grad der Wasserdichtig­
keit nicht allein von dem Verfahren selbst abhangt, sondern in hohem 
Grade auch von der Dichte des Stoffes. Die beste Ausriistung kann bei 
undichten Geweben versagen. J ede Ausriistung ist ferner so zu leiten, 
daD der Charakter del' Ware, Glanz, Klarheit der Farben usw. nicht leidet. 
Die wichtigsten Arbeitsverfahren sind etwa folgende. 

Baumwoll- uud Leinenstoffe. 
1. Impragnierung mit TonlOsungen (fiir Bekleidungsstoffe, porose 

Impragnierung). Der Grad del' Wasserdichtigkeit hangt von del' Art 
und dem Grad del' Behandlung abo Das einfachste Verfahren ist, die 
Ware 6 Stunden bis iiber Nacht in essigsaure oder ameisensaure Tonerde 
von 3-41/ 2° Be (auch 6_7°) einzulegen, dann herauszunehmen, durch 
Schleudern odeI' Abquetschen zu entwassern und dann moglichst kalt zu 
trocknen. Die Wiederholung der Impragnation ist von V orteil. (Ein Er­
satz des essigsaurenSalzes durch das schwefelsaure ist ungiinstig.) Die er­
reichte Wasserdichtigkeit ist nicht sehr erheblich und die Wirkung nicht 
anhaltend. 

2. Tonerde-Seife. Die Wasserundurchlassigkeit wird erhoht, wenn die 
nach 1 behandelte Ware in einer 60°C heiDen Losung von 109 Marseiller 
Seife im Liter 1/4 Stunde behandelt, dann gespiilt und getrocknet ,vird. 

3. Tonerde-Fettemulsion. An Stelle der reinen Seifenlosung kann 
auch eine Mischung von Seife, Wachs, Paraffin, LeinO] (mit Soda emu]­
giert) benutzt werden. 
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4. Tonerde-Paraffin. Die nach 1 behandelte und getrocknete Ware 
kann auch mit einer Paraffinlasung in Benzin (30--'-40 g : 1000) nach­
behandelt werden. 

5. Seife-Tonerde. Das Gam wird auf del' Kufe erst in einer 40-50° C 
warmen Lasung von 8-10 g MarseilleI' Seife im Liter 20-30 Minuten be­
handelt, darauf ausgeschleudert odeI' abgequetscht und dann ohne zu 
spiilen auf eine verdiinnte Lasung von essigsaurer Tonerde (von 0,25 bis 
0,5° Be) gestellt. Auf diesem Bad wird wieder etwa 1/2 Stunde kalt bis 
hachstens 30° C warm hantiert, dann ohne zu spiilen geschleudert und 
bei etwa 50° C getrocknet. Auf der Passiermaschirie kommen starkere 
Seifen16sungen (etwa 10-15 g Seife im Liter) und Tonerde16sungen (von 
1-2° Be) zur Anwendung. An Stelle von Tonerdesalzen werden zwecks 
Verbilligung, abel' weniger gut, auch Kalksalze verwendet. 1m iibrigen 
weichen die AusfUhrungsformen del' Verfahren in ihren Einzelheiten er­
heblich voneinander abo 

6. Fettemulsion-Tonerde. Stiickware wird auf del' Paddingmaschine 
oder einem Quetschwalzenjigger durch eine 40-50° C warme Seifen-
16sung von 15-20 g MarseilleI' Seife im Liter (unter eventuellem Zusatz 
von 2-4% Paraffin fliissig vom Gewicht del' Ware) passiert und gut ab­
gepreBt. Nach etwa vier Passagen wird gut abgequetscht und ohne zu 
trocknen in einer 2,5-5-6° Be starken essigsauren odeI' ameisensauren 
Tonerde, 25-30° C warm, ebenfalls auf dem Padding oder dem Walzen­
jigger behandelt, nach vier Passagen abgepreBt und maglichst heiB, etwa 
auf dem Trockenzylinder, getrocknet. Die Wasserdichtigkeit wird erhaht, 
wenn man dem Seifenbade etwas Paraffin odeI' Stearin (mit der Seife vor­
her gut verkocht) zugibt. Durch Wiederholen del' beiden Passagen kann 
die Wasserdichtigkeit weiter gesteigert werden. 

7. Mehrfach-Tonerde-Seifenemulsion. Das preuBische Kriegsministe­
rium hatte fUr das Wasserdichtmachen von baumwollenem Rock- und 
Hosenstoff folgendes Verfahren vorgeschrieben. Die gefarbte und ge­
trocknete Ware wird auf der Klotzmaschine mit basisch-essigsaurer odeI' 
basisch-ameisensaurer Tonerde von 6° Be zweimal kalt behandelt, scharf 
getrocknet und dann wieder auf der Klotzmaschine durch ein Seifenbad 
mit 40 g Seife, 10 g Paraffin und 2 g Soda im Liter bei 40-45° C passiert. 
Die Ware bleibt nun 1/2 Stunde liegen und geht dann auf del' Klotz­
maschine einmal durch ein drittes Bad von essig- oder ameisensaurer Ton­
erde von 6° Be. Schliel3lich wird abgequetscht odeI' getrocknet. Sorgfal­
tig nach diesem Verfahren impragnierte 'Ware muB iiberall wasserdicht 
sein und bei dem Muldenversuch an keiner Stelle und keinen einzigen 
Tropfen Wasser durchtropfen lassen. Nach milderen Impragnierungs­
verfahren ist del' Stoff nicht in dem hohen Grade wasserdicht. 

Die basisch-essigsaure Tonerde wird entweder durch Umsetzung von schwefel­
saurer Tonerde mit essigsaurem Blei oder billiger mit Hilfe von essigsaurem Kalk 
wie folgt hergestellt. 1000 Teile Tonerdesulfat werden in 2000 Teilen lauwarmem 
Wasser gelost und mit einer Sodalosung von 150 Teilen kalzinierter Soda in 
500 Teilen ",Vasser versetzt. SchlieJ3Jich setzt man eine Losung von 590 Teilell 
rohem, essigsaurem Kalk, in 1000 Teilen Wasser gel6st, zu, rUhrt gut durch und 
liil3t das Ganze Uber Nacht stehen. Dann wird das Klare vom Niederschlag ab­
gezogen und vor dem Gebrauch mit Wasser auf die erforderliche Dichte eingestellt. 
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Statt basisch-essigsaurer Tonerde kann auch mit gleichem Erfolg basisch-ameisen­
saure Tonerde verwendet werden. Auch abgestumpfter .Alaun kann mit geringerem 
Erfolg Verwendung finden, und zwar verwendet man dann eine Losung von 
10--15 g der Stammlosung auf II Wasser. Die Stammlosung wird aus 100 Teilen 
.Alaun (in 200 Teilen lauwarmem Wasser gelost) und 12 Teilen kalzinierter Soda 
(in 50 TeilenWasser ge16st) durch vorsichtiges Versetzen unter Riiliren hergestellt. 
Die Tonerdelosungen werden wiederholt gebraucht. Vorher werden sie nach 
Bedad auf urspriingliche Starke gebracht, notigenfalls auch gereinigt. 

8. Fettsaure-Tonerde. Das Material wird in einem 40° C warm en 
Bade von Marseiller Seife (2-3 g : 1000), dem eventuell etwas Wasser­
glas zugesetzt wird, 10-15 Minuten behandelt. Hierauf ~ird dem Bade 
Essigsaure bis zur schwach sauren Reaktion zugesetzt und noch weitere 
10 Minuten behandelt; schlieBlich setzt man noch 1-2% (vom Gewicht 
der Ware) basisch-schwefelsaure Tonerde zu und bearbeitet noch 20 bis 
30 Minuten, schleudert und trocknet. In neuerer Zeit hat man auch ver­
sucht, das Wasserdichtmachen mittels fettsaurer Tonerde durch Elek­
tro-Os mose dahin zu verbessern, daB das Schutzmittel aufs feinste in 
die Poren der Ware eindringt (Tate-Verfahren). 

Die Behandlungsweisen 1-8 werden in den Farbereien und allgemei­
nen Ausriistungsanstalten ausgefUhrt. In besonderen Imp rag n i e run g s­
anstalten kommen noch mancherlei andere Verfahren mit Kautschuk-, 
Kautschuk-Harz-, Kautschuk-Harz-LeinOl-, Firnis-, Kasein-, Formalde­
hyd-Gelatine-, Kupferoxydammoniak-, Nitrozellulosepraparaten usw. 
zur Anwendung. Diese Spezialitaten machen die impragnierten Gewebe 
groBtenteils vollig luftundurchlassig und dienen nicht fiir Bekleidungs­
gegenstande, sondern mehr fiir Wagenplanen, Zeltstoffe, Schiffsdecken, 
Schifferkleidungen, Dachbedeckungen usw. Auf die Technik der Aus­
fUhrung kann hier nur andeutungsweise eingegangen werden. 

9. Es werden in dem Stoff unlOsliche Niederschlage von Gelatine, 
Leim, Kasein u. dgl. mit Hilfe von Chromsaure, Formaldehyd, Tonerde­
salzen, oft in Gemeinschaft mit Paraffin niedergeschlagen. 

10. KaseinkalklOsung wird, wie folgt, in dem Stoff niedergeschlagen: 
100 Teile aufgeschlammtes Kasein werden mit 25 Teilen gelosehtem Kalk 
und 50 Teilen Seife vermischt, und hiermit wird das Gewebe impragniert 
und schlieBlich mit essigsaurer oder ameisensaurer Tonerde von 4_5 0 Be 
behandelt, geseift, gewaschen und getrocknet. 

11. Cuoxambehandlung. Man laBt das vorher mit Natronlauge ab­
gekochte Gewebe langsam durch eine Cuoxam16sung (Kupferoxydammo­
niaklosung) gehen, so daB geringe Mengen der Gewebeoberflache in Lo­
sung gehen (Losen der Zellulose in Cuoxam), worauf die geloste Zellulose 
in die Poren hineingepreBt wird und so eine vollig wasserundurchlassige 
Oberschieht auf dem Gewebe entsteht. Zuletzt wird unter Umstanden 
noch mit essigsaurer Tonerde und Biehromat behandelt, gespiilt und bei 
40° C getroeknet. Diese Behandlung findet mitunter aueh nur einseitig 
statt, in welchem FaIle geeignete Appreturmaschinen fUr einseitige Be­
handlung angewendet werden. 

Das Verfahren I wird hauptsaehlich fiir maBig wasserdiehte Beklei­
dungsstoffe angewandt. SolI hohere Wasserdichtigkeit erzielt werden, 
so arbeitet man naeh 2 oder sonst einem kombinierten Tonerde-Seifen-
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verfahren. Die Methoden 2-8 werden fUr Decken, Planen, Zelte, Mar­
kisen u. a. Gebrauchsgegenstande angewendet; die Verfahren 9-11 
kommen als ganzlich luftundurchlassige und meist auch steife Impragnie­
rungen vor allem fUr Eisenbahnwagendecken, Schiffsdecken, Schiffer­
kleidungen, Wettertuche in Bergwerken, Dachbedeckungen usw. in 
Frage. 

N achstehend seien noeh ein paar V orsehriften fUr helle und dunhle Impra­
gnierungen von Baumwoll- und Leinengeweben angeftihrt. 

1. Tonerde - Seifenemulsion fur helle Impragnierung. Del' Stoff 
wird mit essig - odeI' ameisensaurer Tonerde von 6-7 0 Be geklotzt, dann 48 StundE n 
bei 40 0 C in del' Trockenhange getrocknet lohne zu uberhitzen) und nach dem 
Trocknen durch eine kochend heiBe Seifen-Fettemulsion passiert. Die Emulsion 
ist bereitet aus: 

15 kg Seife 60-65 proz. 
8 " Stearin 
8 " Paraffin 
8 " Bienenwachs 

10" Tischlerleim 
5" Leinol 
I " Ammoniak 

mit 700 1 Wasser gut verkocht. 

2. Tonerde - Erdwachs fur dunkle Impragnierung. Die Ware wird 
mit 3 0 Be starker ameisensaurer Tonerde behandelt, 48 Stunden bei 40 0 C getrocknet 
und dann mit einer Erdwachsschmelze impragniert, die bereitet ist aus: 

200 kg Erdwachs 
200" Paraffin 
150" Kolophonium 
400" Naphtharuckstande. 

Diese Stoffe werden in einem eisernen Kessel durch indirekten Dampf auf 
llO-l20° C erwarmt. Die Stucke passieren diese Schmelze bei lOO-llO° C, 
werden dann ausgequetscht, durch Luft abgektihlt und mit geheizten, mit Stoff­
unterlage versehenen Walzen von del' uberschussigen Schmelze befreit und in del' 
Trockenmaschine getrocknet. Die Gewichtszunahme betragt bei diesel' dunklen 
Impragnierung im Mittel etwa 25%, bei del' hellen (s. o. 1.) nul' 3%. Die dunhle 
Impragnierung ist wegen des Geruches, del' Farbe usw. nul' fur bestimmte grobere 
Zwecke (Planen usw.) brauchbar. 

Seidene und halbseidene Regenschirmstoffe werden ahnlich be­
handelt wie Baumwollengewebe, z. B. mit essigsaurer Tonerde und 
Seife. Nur in seltmeren Fallen kommt bei Seidenstoffen die sogenannte 
Wasserperlausrustung (s. weiter unten unter Wolle) zur Ausfuhrung. Fur 
ganzlich luftundurchlassige Gewebe (Ballonstoffe u. a.) kommt auch das 
Gummierungsverfahren (Kautschuk) in Frage (s. w. u.). 

Man arbeitet beispielsweise wie folgt: a) Del' echt gefarbte Stoff passiert auf 
einer Paddingmaschine mehrfach (2-3mal) eine warme odeI' heiBe Seifenlosung 
(12-20 g Kern- odeI' MarseillerSeife im Liter); dann wird er abgequetscht und 
am besten in del' Range getrocknet. Nun impragniert man (wieder auf del' Padding) 
mit 4--6gradiger ameisensaurer Tonerde bei gewohnlicher Temperatur, indem 
durch die Quetschwalzen gut abgepreBt wird, und trocknet sofort bei ma/3iger 
Temperatur unter Langsspannung auf del' Zylindertrockenmaschine. Die Opera­
tionen konnen auf dem Kontinueapparat mit Klappenstreck. und Trockenrahmen 
ausgefiihrt werden. b) Auch durch Aufspritzen von nicht zu starker Paraffin­
Benzinlosung durch eine Dusenspritzmaschine werden sehr gute Resultate erhalten. 
Das Verfahren liefert bei hervorragender Wasserechtheit auch glanzreiche, seidige 
Ware VOl' aHem auch bei rein seidenen Schirmstoffen. Ein Nachteil des Verfahrens 
ist seine Feuergefahrlichkeit. Die Feuergefahrlichkeit wird durch Anwendung 
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chlorierter E:ohlenwasserstoffe (z. B. Tetrachlorkohlenstoff) an Stelle von Benzin 
vermieden werden. Selbstverstandlich konnen an Stelle von Paraffin auch Ge­
mische von Paraffin und Stearinsaure oder andere Stoffe benutzt werden. 

Wollengewebe miissen in der Regel neben der Wasserdichtigkeit 
eine moglichst groBe Luftdurchlassigkeit (Porositat) aufweisen. 
Wahrend die Behandlungen mit Kautschuk usw. die Ware vollig luft­
undurchlassig, die Behandlungen mit essigsaurer Tonerde und Seife teil­
weise luftundurchlassig machen, zeichnet sich u. a. die sogenannte 
Wasserperlausriistung und das Millerainieren (Verfahren nach 
Millerain) dadurch aus, daB die Stoffe vorziiglich luftdurchlassig (poros) 
erhalten bleiben. Letzteres ist fiir die Bekleidungsstoffe (Uniform-, An­
zugstoffe usw.) in gesundheitlicher Beziehung von groBter Wichtigkeit. 
Die Wasserperl- und Millerainausriistung besteht in der Einverleibung 
von wasserabstoBenden Stoffen, die das Eindringen von Wasser in das 
Gewebe verhindern. Bei diesen Verfahren spielt, soweit die Verfahren 
nicht Fabrikgeheimnis sind, eine Trankung der Gewebe mit verdiinnten 
Losungen von Paraffin u. a. Fettkorpern, z. B. in Benzin, eine wichtige 
Rolle. Sind die Losungen zu konzentriert, so kann auch hier die Luft­
durchlassigkeit gefahrdet werden, indem die Gewebeporen dann ver­
klebt oder verstopft werden. Der Behandlung mit Paraffin kann eine 
solche mit essigsaurer Tonerde voraufgehen (s. unter Baumwolle I d). 

Der Grad der Wasserdichtigkeit von impragnierten Geweben nimmt 
im Laufe der Zeit, je nach dem Verfahren und der Beanspruchung der 
Stoffe, mehr oder weniger abo Solche Stoffe konnen dann von neuem 
wasserdicht gemacht werden. 

Die Prirlung auf Wasserdichtigkeit geschieht gewohnlich nach dem amt­
lichen Muldenverfahren; die hierbei wirkenden \Vassersaulen sind, je nach Art 
des Stoffes, verschieden hoch, z. B. 71/ 2, 10, 12 em an del' tiefsten Stelle1). In del' 
Regel darf wahrend 24 Stunden kein Durchtropfen stattfinden. Geschieht dieses 
bei Stoffstiicken, die keine sichtlichen Webefehler odeI' keine mechanischen Ver­
letzungen aufweisen, dennoch, so kann auf mangelhafte, wenigstens unzureichende 
Impragnierung geschlossen werden. 

Die Gummierung (Kautschukierung) 
und Vulkanisation von Textilerzeugnissen. 

Gottlob, K.: Technologie der Kautschukwaren. 

Das Gummieren oder Kautschukieren von Textilerzeugnissen 
nimmt mit der Entwicklung der Kautschukindustrie an Bedeutung 
dauernd zu und wird fast ausschlieBlich in der Gummiindustrie selbst 
ausgefiihrt, weil die hier in Frage stehenden Arbeitsverfahren in Ver­
bindung mit dem Vulkanisieren besondere Methoden darstellen, 
die der Textilveredelungsindustrie im allgemeinen fremd sind. 

Man gummiert Baumwolle, Wolle, Seide, Kunstseide, Flachs, Hanf, 
Jute und in besonderen Fallen auch Gewebe aus Asbest, mit oder ohne 
Metallgewebeeinlagen, und zwar 1. fiir die Bekleidungsindustrie, 2. gas­
und luftdichte Stoffe, 3. technische Artikel, 4. Reifen aller Art. 

1) Naheres s. Heermann: Mechanisch- und physikalisch-technische Textil­
untersuchungen. 
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Art und Umfang der W·arengattungen. Fiir Bekleidungszwecke benutzt man 
Gewebe vor allem zur Herstellung von Manteln, Sportbekleidung, Handschuhen, 
Bergmanns- und Taucheranziigen. Hierzu finden leichte baumwollene, halbwollene 
und wollene Koper sowie glatte baumwollene Nessel und Battiste Verwendung. 
Taucheranziige werden insbesondere aus schweren baumwollenen Zwirnkopern 
hergestellt. Fiir die Herstellung von Gummimanteln werden auch Phantasie- und 
Seidenstoffe ·verwendet. Fiir gasdichte Stoffe (Ballonstoffe, Gasmasken, Sauerstoff­
beutel) verwendet man vorzugsweise besonders reiBfeste Stoffe bei moglichst enger 
Einstellung und moglichst geringem Quadratmetergewicht aus Seide oder besten 
gekammten Baumwollgarnen (Makoperkal). Dasselbe gilt auch fiir die Herstellung 
von lichtdichten Stoffen fiir photographische Zwecke, die oft noch besonders diinn 
gehalten werden miissen. Fiir die technischen Artikel werden fast ausschlieBlich 
solche Baumwollgewebe verwendet, die sich gut mit Gummi verbinden und eine 
gleichmaBige Festigkeit und Dehnung in Kette und SchuB haben. Matten bekom­
men als Unterlage Jutegewebe. Dichtungsklappen, die sich nicht viel dehnen 
diirfen, erhalten als Einlage loses Rohleinengewebe. Leichte Schlauche haben eine 
Einlage aus Baumwollkretonne; bei groBeren Schlauchen nimmt man leichte odeI' 
schwere baumwollene Zwirngewebe; auch werden Schlauche mit starken Baum­
woHzwirnen umkloppelt. Mitunter werden auch Gewebe aus Eisen- und Messing­
draht hineingearbeitet. Die Gewebe fiir Riemen und Transportbander sind aus 
besonders dicken baumwollenen Zwirnen hergestellt, bei denen die Kettrichtung 
besonders schwer gearbeitet ist. Zur Fahrradbereifung benutzt man im allgemeinen 
gezwirnte baumwollene Gewebe. Bei den Autoreifen verwendet man heute fast aus­
schlieBlich Baumwollkord aus bester agyptischer Sakellaridis und amerikanischer 
Baumwolle, kardiert odeI' gekammt. 

Gummierung. Die Gummierung wird auf verschiedene Weise vor­
genommen. Der nach irgendeinem Verfahren getrocknete Stoff wird 
z. B. mit einer Streichmaschine (Spreadingmaschine) behandelt. 
Hierbei werden die Stoffe unter einem Messer (Rakel), das sich auf einer 
Walze befindet, hindurchgefuhrt und dann uber heiBe Platten geleitet. 
Vor das Messer legt man in Benzol oder Benzin, gelegentlich auch in 
Tetrachlorkohlenstoff oder Trichlorathylen gelosten Kautschuk. Die 
Losung ist je nach Verwendungszweck bald "dunn", etwa wie eine Leim­
losung, bald "dick", etwa wie ein Kuchenteig. Der Stoff geht zu wieder­
holten Malen durch diese Apparatur, das Losungsmittel verdunstet, 
und es bleiben ubereinandergelagerte feine Hautchen zuruck. Auf diese 
Weise werden feine" Gewebe, vor allen Dingen Bekleidungsstoffe her­
gestellt. Das Losungsmittel wird nach neuesten Verfahren zu einem 
groBen Teil wiedergewonnen. 

Eine ahnliche Gummierungsart, die mehr fur technische Zwecke 
{)der fur Halbfabrikate, z. B. fUr die Fahrrad-, Automobil- oder Schlauch­
industrie, Verwendung findet, besteht darin, daB man den Stoff durch 
eine Gummilosung hindurchzieht und die anhaftende uberschussige 
Losung in geeigneter Weise abquetscht. Auch hier wird dann der Stoff 
uber heiBe Platten gefUhrt und dann getrocknet. 

Am meisten bedient man sich in der Gummiindustrie des K a 1 and e rs, 
um Stoffe mit Gummi zu uberziehen, besonders fur Zwischenfabrikate. 
Die auf dem Mischwerk mastizierte Gummimischung wird zusammen 
mit dem Stoff in den Kalander eingebracht, der aus 3 oder 4 Walzen 
besteht, und deren Geschwindigkeit und Entfernung zueinander ver­
stellbar sind. Lauft die Walze, die den Stoff aufnimmt, in Friktion, 
dann wird das Gummi in den Stoff eingedruckt, ohne daB sich eine ge­
schlossene Haut bildet. Laufen aber die beiden Walzenpaare gleich-
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maJ3ig, dann wird beim Durchgehen des Stoffes das Gummi als ganze 
Platte von der Walze heruntergeholt und auf den Stoff aufgelegt. Das 
erstere Verfahren ist die sogenannte "Friktionierung", das zweite 
die "P I a t t ie run g". Diese am Kalander ausgefiihrten Verfahren werden 
mit der trockenen mastizierten Gummimischung, ohne Anwendung 
eines Losungsmittels, ausgefiihrt. Bei geschickter Handhabung und An­
wendung entsprechender Mischungen gelingt es, nach diesem Kalander­
verfahren auch empfindliche Stoffe mit Gummi zu iiberziehen. Auch 
konnen aile genannten Verfahren nacheinander angewandt werden, so 
daB man z. B. einen auf der Streichmaschine behandelten Stoff "frik­
tioniert" und "pIa ttiert" . 

Vulkanisation. Die Stoffe fiir die Bekleidungsindustrie vulkanisiert 
man meistens kalt. Unter Kaltvulkanisation versteht man ein Ver­
fahren, das darin besteht, daB man den zu vulkanisierenden Stoff mit 
einer ganz diinnen Losung von Chlorschwefel in Schwefelkohlenstoff 
in geeigneter Weise fiir kurze Zeit in Beriihrung bringt. Dabei tritt eine 
voriibergehende Queilung des Gummis durch den Schwefelkohlenstoff 
ein, und der Chlorschwefel bewirkt dann die Vulkanisation. Bei diesem 
Verfahren ist, im Gegensatz zui' Warmvulkanisation, nicht notig, daB 
m,an von vornherein der Mischung Schwefel zusetzt. Bei der Warm­
vulkanisation setzt man den zu vulkanisierenden Gegenstand einer 
erhohten Temperatur aus, die abhangig ist von der Auswahl des Gummis, 
von der Art der Zusammensetzung und von der Dauer der Erwarmung. 
Als eine mittlere Erwarmung kann man eine solche von 60 Minuten auf 3 at 
Uberdruck (144 0 C) bezeichnen. Was beider Kaltvulkanisation derChlor­
schwefel verrichtet, iibernimmt bei der Warmvulkanisation der Schwefel, 
den man iiberall bei der Herstellung der Gummimischung schon zusetzt. 

Chemismus und Wirkung der Vulkanisation. -ober den Chemismus 
besteht noch keine Klarheit. Die Vulkanisation macht das Gummi gegen auBere 
Einfliisse wie Luft, Licht, Wiirme bestandiger. Auch verliert das vulkanisierte 
Gummi, im Gegensatz zum unvulkanisierten, seine Losungsfahigkeit in den Kaut­
schuklosungsmitteln wie Benzin, Benzol usw. Ferner zeigt das vulkanisierte Gummi 
noch die Eigenschaft, daB er auf der vValze, im Gegensatz zum unvulkanisierten, 
nicht mehr plastiziert werden kann, er ,.zerkriimelt". Die Wahl der Kalt- oder 
Warmvulkanisation hiingt von dem zu vulkanisierenden Gegenstand und der 
Farbung desselben abo 

Das Unverbrennlichmachen von Garnen llnd 
Geweben. 

Wie bereits auf S. 574 erwahnt worden ist, konnen Textilerzeugnisse 
nicht vollig unverbrennlich gemacht werden. Die Stoffe - haupt­
sachlich kommen Erzeugnisse aus Pflanzenfasern in Betracht - konnen 
lediglich so prapariert werden, daB sie dem Feuer recht lange stand­
halten und dann nur langsam verkohlen, ohne mit einer Flamme zu bren­
nen und ohne weiterzuglimmen. Man wurde also richtiger von einer 
Unentflammbarkeit als von einer Unverbrennlichkeit sprechen. 

Die Eigenschaft des Nichtentflammens oder Nichtbrennens mit einer 
Flamme wird durch Einverleibung von bestimmten anorganischen, feuer-
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widrigen Stoffen erreicht, wie von: Ammoniumsulfat, Glaubersalz, Alaun 
und anderen Tonerdesalzen, Tonerdesilikaten, Wasserglas, Phosphaten, 
Magnesiumsalzen, Zinnsalzen, Stannaten, Borsalzen, Wolframaten, An­
timon-, Wismutsalzen u. a. 

Die Ingredienzien werden entweder in wasserlOslicher Form angewandt 
und sind dann in der Regel auch nicht widerstandsfahig gegen die Ein­
fliisse des Wassers, sind also auswaschbar (Ammoniumsulfat u. a.); oder 
sie werden durch doppelte Umsetzung auf der Faser als wasserunlOsliche 
Verbindungen niedergeschlagen (Tonerdesilikat, Stannate u. a.). Als 
Beigabe werden diese Stoffe mitunter auch beim Appretieren zu Dextrin, 
Leim u. a. m. verwendet (unverbrennliche Appretur). In neuerer Zeit 
werden hydrolysierbare Salze auch in organischen Losungsmitteln (z. B. 
Antimontrichlorid in Amylazetat) angewandt. Als Zusatze dienen even­
tuell noch Firnis base, Gummi, Harz, Leinol, Kreosotol, Teeru. dgl. in einem 
derartigen Verhaltnis, daB die Entflammbarkeit der genannten Mittel 
durch das hydrolysierbare Metallsalz aufgehoben ist, um zugleich gegen 
Einfliisse des Wetters, der Feuchtigkeit usw. widerstandsfahig zu machen. 

Beispiele. 1. 150-200 g Dextrin und 150--200 g Ammoniumsulfat lost 
man in Wasser zu 1 kg. Mit dieser Appreturmasse wird Nesseldekorationsstoff 
appretiert und getrocknet (H. Lange). 

2. 8 kg Ammoniumsulfat, 21/2 kg Ammoniumkarbonat, 2 kg Borax, 3 kg 
Borsaure, 2 kg Starke (bzw. Dextrin, Gelatine usw.) und 100 I Wasser werden auf 
80 0 C erwarmt. Mit dieser Masse werden leichte Gewebe wie Gardinen, Vorhang­
stoffe usw. impragniert, geschleudert, getrocknet und gebiigelt (Martin). 

3. 15 kg Kochsalz, 5 kg Borsaure, 5 kg Leim, 11/2 kg Gelatine (eventuell noch et­
was SchIammkreide) werden mit 100 I Wasser verarbeitet. Die Masse wird auf 50 bis 
60 0 C erhitzt, und hiennit werden eine odeI' zwei Lagen lnit dem Pinsel auf Theater­
dekorationsstoff u. a. aufgetragen (Martin). 

4. Die Stoffe werden mit einer Losung von zinnsaurem N atron von 17 0 Be (even­
tueU mit etwas Tiirkischrotol, Monopolseifenol, Glyzerin od. a. versetzt) behandelt, 
getrocknet und in einem zweiten Bade behandelt, das gleiche Teile essigsaures Zink 
von 17 0 Be und Essigsaure von 2 0 Be enthalt. Schlie13lich wird wieder getrocknet 
und gedampft. Durch Niederschlagung wasserunloslicher Verbindungen werden so 
Impragnierungen erhalten, die auch mehrfachem Waschen widerstehen (Perkin). 

Nach Durst werden in Amerika zum Flammensichermachen von Geweben 
noch folgende Kompositionen verwendet, denen man nach Wunsch auch Ver­
dickungslnittel wie Starke, Dextrin, Leim, Gelatine u. a. zusetzen kann. 

Gleichmars Mischung: 300 Teile Wasser, 40 Teile Salmiak, 10 Teile Borax, 
5 Teile Kochsalz 

J. A. Martins Rezept: 300 Teile Wasser, 15 Teile Sallniak, 3 Teile Borax, 
6 Teile Borsaure. 

Lochtins Losung: 100 Teile Wasser, 15 Teile wolframsaures Natron. 
S u Hi 0 t und D a vi d s Rezept: 425 Teile Wasser, 50 Teile Borax, 25 Teile Glykose. 
Pate I' a s Impragnierung: 400 Teile Wasser, 60 Teile Borax, 30 Teile Magnesium-

sulfat. Saure Bestandteile in del' Faser vermiirben die Pflanzenfasern auf dem 
Lager; es empfiehlt slch deshalb, solche Impragnierungsmaterialien (zu denen auch 
schwefelsaure Tonerde gehort) mit gro13ter Vorsicht zu verwenden (nachtragliche 
Neutralisation mit Soda od. a.). Auch Ammoniaksalze, die ihre Ammoniumbase 
abspalten konnen, hinterlassen unter Umstanden saure Riickstande. 1m iibrigen 
ist zwischen solchen Impragnationen, die waschecht, und solchen, die nicht wasch­
echt sind, streng zu unterscheiden. Ein Stoff, del' seiner Natur nach haufigerem 
Waschen unterWorfen wird, soUte deshalb lnit einer wasserunloslichen Impragnation 
versehen sein, da eine leicht wasserlosliche Impragnierung unter Umstanden noch 
verderblicher wirken kann als gar keine, wenn sich del' Verbraucher auf die Flam­
mensicherheit verlaBt. 
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Die Reinigerei. 
Andresen, E.: Vorschriften flir die Entfernung von Flecken. - J oclet, V.: 

Die Kunst der Feinwascherei. - Roggenhofer, G.: Die Wascherei in Threm 
ganzen Umfange. - Wulff, E.: Ohemische Reinigung (in Herzogs: Ohemische 
Technologie der organischen Verbindungen). - Veroffentlichungen der Farben­
fabriken [B], [0]. 

Mit "Reinigerei" wird seit 1907 in dem amtlichen Gewerbever­
zeichnis des Deutschen Reiches der Gewerbezweig bezeichnet, der die 
gesamte Kleiderfarberei und die chemische Reinigung umfaBt. Hierher 
gehoren also im weiteren Sinne: die chemische Reinigung, die Flecken­
putzerei, die NaBwascherei, die WeiBwascherei, die Kleiderfarberei. Da 
diese Gewerbe nur gewisse textile Reparatur-, Renovierungs-, Auf- oder 
Ausbesserungsarbeiten in sich fassen, also Arbeiten an bereits getragenen 
oder sonstwie im Gebrauch beanspruchten Gegenstanden ausfiihren und 
nicht Prozesse betreffen, die fiir die Erzeugung, die Neuherstellung del' 
Textilstoffe erforderlich sind, konnen sie nicht zu den eigentlichen Vor­
gangen der Textilindustrie bzw. der Textilveredelungsindustrie gerechnet 
werden. Sie stellen ein eigenes Gebiet dar, das recht treffend durch das 
zusammenfassende Wort "Reinigerei" gekennzeichnet wird und zum 
Ausdruck bringt, daB es sich bei ihm lediglich um Neuinstandsetzungen 
alter bzw. gebrauchter Sachen handelt. 

Eine ausgiebige Behandlung dieses Gebietes in der vorliegenden Arbeit 
ist infolgedessen nicht angebracht. Mit Riicksicht auf mancherlei Be­
riihrungspunkte mit der Veredelungsindustrie erscheint es jedoch zweck­
maBig, diese Arbeiten im AnschluB an die eigentliche Textilveredelungs­
industrie in ihren Grundsatzen mit kurzen Strichen zu umreiBen. 

Die chemische Reinigung (Chemischwascherei, chemische 
Wascherei, Trockenreinigung, Trockenwascherei, Benzin­
wascherei) besteht nach der Begriffsbestimmung des Verbandes Deut­
scher Farbereien und Chemischer Waschanstalten in "dem Eintauchen des 
zu reinigenden Gegenstandes in eine Fliissigkeit, die Fette lost, ohne sie 
zu verseifen oder zu emulgieren". Sie ist 1854 von W. Spindler-Berlin 
aus Frankreich nach Deutschland eingefiihrt worden und hat seitdem 
immer groBeren Umfang angenommen. Die Bezeichnung als "chemische" 
Reinigung oder Wascherei ist nicht ganz zutreffend, weil es sich dabei nicht 
um chemische Vorgange, sondern um den rein physikalischen Vorgang des 
Fettlosens handelt. Die Bezeichnung "Trockenreinigung" oder "Trocken­
wascherei" ist dagegen durchaus zutreffend, da es sich bei den in Frage 
kommenden Vergangen um "trockene" (im Gegensatz zu "nassen" oder 
"wasserigen") Reinigungsmitteln und -verfahren handelt. Denn "trok­
ken" - wenngleich "fliissig", was die Trockenheit nicht ausschlieBt -
sind im chemischen Sinne auch Benzin, Ather, Tetrachlorkohlenstoff. 
Alkohol usw., sofern sie wasserfrei sind. 

Die Wirkung der chemischen Reinigung beruht auf der Losung von 
Fett, das ein Bindemittel fiir Staub, RuB, Fasern usw. ist und das einen 
giinstigen Boden fiir zahlreiche Bakterien bildet. Mit del' Entfernung 
des Fettes werden zugleich die dadurch gebundenen Verunreinigungen 
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entfernt oder gelockert. Dank der Abwesenheit von Wasser, d. h. dank 
der Trockenheit der Waschmittel, und der Abwesenheit von chemisch 
aktiven Stoffen werden hierbei Faser, Farbe, Appretur und vielfach 
Aufmachung in der Regel nicht beeinfluBtl). 

Bei der praktischen Ausfiihrung werden die zu reinigenden Gegen­
stande (Kleider, Polstermobel, Teppiche, Portieren, Handschuhe usw.), 
notigenfalls nach voraufgegangener Trocknung und mechanischer Ent­
staubung, auf groBen, mit Gefalle und Ablauf versehenen Tischen mit 
Benzin ("Waschbenzin" vom spezifischen Gewicht 0,740-0,750 und 
vom Siedepunkt 90-140° C) und einer in Benzin gelosten Seife 
("Benzinseife") angebiirstet, dann in Behaltern mit rein em Benzin 
gespiilt, in Waschmaschinen mit Benzin und Benzinseife und dann mit 
reinem Benzin einige Zeit hin und her bewegt, gut ausgeschleudert und 
zum Verdunsten des Benzinrestes aufgehangt od. a. gelagert. 

Das gebrauchte, in fliissiger Form zuriickgebliebene oder -gewonnene 
Benzin wird immer wieder, am besten nach der Destillation (weniger 
gut nach Klarung und Filtration), von neuem verwendet. Der Benzin­
verlust betragt giinstigenfalls 3-5% und wird zeitweise durch frisches 
Benzin ersetzt. 

Die groBe Feuergefahrlichkeit des Benzins ist nicht nur auf seine 
groBe Entflammbarkeit, sondern auch auf entstehende Reibungselektri­
zitat (beim Reiben von Wolle oder Seide in Benzin) und geringe Elektri­
zitatsleitung des Benzins zuriickzufiihren. Durch ge.visse Zusatze (in 
der Praxis z. B. von 1/10 % olsaurer Magnesia, dem sogenannten "An ti­
ben z i n p y r in" oder "R i c h t e r 0 1") wird die Leitfahigkeit des Benzins 
und damit seine groBe Feuergefahrlichkeit vermindert. N ach Jus t wird 
die Leitfahigkeit des Benzins bei Zusatz von 1 % Richterol auf das 1900-
fache erhoht. Benzindampfe in gewissen Grenzen gel ten fiir normal 
gesunde Menschen als nicht gesundheitsschadlich. Die Explosionsgrenze 
der mit Benzindampfen erfiillten Atmosphare betragt 1,1-4,8%, d. h. bei 
einem Gehalt von 1,1-4,8% Benzin in der Luft liegt Explosionsgefahr 
vor. Die Lagerung von Benzin findet haufig unter Kohlensaure statt, urn 
die Feuersgefahr zu vermindern. 

An Stelle des feuergefahrlichen Benzins haben sich in den letzten 
Jahren immer mehr die nichtbrennbaren und deshalb nicht feuer­
gefahrlichen chlorierte n Kohle h wassers toff e, der Tetrachlorkoh­
lenstoff, die chlorierten Athylene, Acetylene usw. (s. u. Fett16sungsmittel 
S. 185) eingebiirgert, die dem Benzin gegeniiber bestimmte Vorziige, aber 
auch Nachteile aufweisen. Besonders in Verbindung mit Seifen und 
Sulfoleaten haben sie in der NaBwascherei eine sehr groBe Verbreitung 
gefunden. 

Das Fleckenputzen, Entflecken odeI' Detachieren steht meist in 
engem Zusammenhang mit der Benzinwasche. In der Regel werden die 

1) Mineralisch erschwerte Seide 'wird in der Benzinwascherei unter bestimmten, 
noch nicht auigeklarten Bedingungen stark mitgenommen. Es kommt sogar vor, 
daB manche Flecke in erschwerter Seide durch Benzinbehandlung unmittelbar 
Locher ergeben, "ausfallen". Worauf das letzten Endes zuriickzufiihren ist, hat 
bisher nicht aufgeklart werden konnen. 
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Gegenstande zuerst der Benzinwasche unterworfen und dann auf 
besondere Flecke hin, die etwa zuriickgeblieben sein sollten, durch­
gesehen. In selteneren Fallen werden Stoffe u. a. auch ohne vorauf­
gegangene chemische Wasche entfleckt, z. B. wenn die Stoffe noch 
neu oder so gut wie neu sind und durch besondere Zufalle fleckig 
geworden sind. 

Die Flecke werden einzeln bearbeitet. Je nach der Natur derselben 
werden die verschiedenartigsten Hilfsmittel gebraucht, die man im 
wesentlichen in Losungsmittel, oxydierende und reduzierende Mittel 
einteilen kann. Die Losungsmittel konnen ihrerseits nach dem Fliissig­
keitsmedium unterschieden werden. 1st der Fleck durch eine wasserige 
Losung entstanden, so kann er in der Regel nur durch -Wasser mit oder 
ohne Zusatze entfernt werden. 1st er dagegen durch Harz, Olfarbe od. a. 
Stoffe entstanden, die weder in Wasser noch in Benzin loslich sind, so 
verwendet man entsprechende Chemikalien, z. B. Chloroform, Tetra­
chlorkohlenstoff, ein Gemisch von Benzol und Alkohol, Pyridinbasen usw. 
Oxydationsmittel zur Entfleckung sind beispielsweise Superoxyde und 
Kaliumpermanganat; Reduktionsmittel sind z. B. Schwefligsaure, Hy­
drosulfite, Oxalate usw. Bisweilen werden Oxydations- und Reduktions­
mittel nacheinander benutzt. 

Die am haufigsten vorkommenden Flecke sind solche von Wein, 
Bier, Kaffee, Tee, Kakao, Obst, Tinte, Blut, Rost, Gras, Harz, Pech, 
Olfarbe usw. Alle diese Flecke verlangen eine mehr oder weniger indi­
viduelle Behandlung und eine gewisse Geschicklichkeit und tIbung des 
Detacheurs. Vor allem ist es oft schwer oder unmoglich, die Herkunft 
der Flecke zu erkennen. Von der Geschicklichkeit des Detacheurs hangt 
es auch wesentlich ab, daB beim Fleckenreinigen Stoffe und Farbe nicht 
leiden, daB Imine Verfilzung usw. stattfindet. Bei weiBen Textilwaren 
und WeiBwasche bleicht man zur Entfernung einzelner Flecke vielfach 
die ganze Ware, man unterwirft sie einer Sonderbleiche oder der soge­
nannten Bleichwascherei. 

Die Na.Bwascherei wird angewandt, wenn man durch die chemische 
Reinigung nicht zum Ziele zu kommen glaubt; man bedient sich hierbei 
im Gegensatz zu der Trockenwascherei nasser oder wasseriger Reinigungs­
mittel bzw. -losungen. Hierbei spielen Seifen, Soda, Salmiakgeist und 
sonstige Alkalien in wasseriger Losung bzw. Suspension die Hauptrolle. 
In jiingerer Zeit haben sich die mit Fettlosern kombinierten Seifen und 
Sulfoleate eine fiihrende Stellung in der NaBwascherei errungen. Als 
erster Vertreter dieser Klasse eroberte sich das Tetrapol sein Gebiet, 
dann kamen zahllose ahnliche Erzeugnisse auf den Markt, die teilweise 
auf der Basis der Sulfoleate (wie Tetrapol), teilweise auf der Basis der 
gewohnlichen Seifen (wie Verapol) zusammengesetzt sind (s. a. Seifen 
mit Fettlosern S. 185). Der Handelsmarkt ist auBerdem mit einer Flut 
von Geheimmitteln iiberfiillt. 8ehr haufig werden die zu waschenden 
Gegenstande vor der NaBwascherei der Trockenwasche mit Benzin unter­
worfen, dann an den schmutzigsten Stell en mit Alkalien oder Seifen vor­
sichtig abgebiirstet und schlieBlich naB gewaschen. Je nach der Art des 
Fasermaterials, der Farbung, der Form der Gegenstande usw. hat man 
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bestimmte Losungen, Konzentrationen und Temperaturen einzuhalten 
sowie besondere Vorsichts- und VorbereitungsmaBregeln zu ergreifen, 
um eine Beschadigung von Stoff und Farbe sowie ein Einlaufen, Filzen 
usw. zu vermeiden. So werden z. B. Gardinen und sonstige erhehlich 
starkehaltige Gebrauchsgegenstande vor dem Waschen zweckmaBig 
erst mit Diastafor behandelt, dann erforderlichenfal).s gebleicht (Chlor­
soda, Perborat) und schlieBlich gewaschen. In ahnlicher Weise erfordern 
Damen- und Herrengarderoben, Spitz en, Stickereien,.wollene undseidene 
Sachen, Handschuhe, Felle, Pelzsachen, Teppiche, Laufer, Federn, Stroh, 
Strohgeflechte und Strohhiite ihre eigenen Behandlungsarten. 

Nach dem Chemischwaschen, Detachieren, NaBwaschen usw. wird 
die Ware in die gebrauchsfertige Form gebracht, z. B. durch Biigeln, 
Dampfen, Spannen, Pressen usw. Die Biigeleisen werden auf Of en er­
hitzt oder andauernd durch Kohlen, Spiritus, Leuchtgas, Elektrizitat 
heiB erhalten. Zum Spannen benutzt man geheizte Zylinder oder Spann­
rahmen, zum Pressen Dampfmangeln. Weitere wichtige Hilfsmittel der 
NaBwascherei sind: ein Tisch zum Biirsten moglichst mit einer Platte 
aus hartem Holz (oder Marmor, Zink od. a.), Waschmaschinen, Trocken­
und Appreturapparate, Trockenkammer, Seifenbehalter, Bleichkufen, 
Mangel. Das Bleichen solI am besten in Tonkufen ausgefiihrt werden, 
der Seifentank sollte aus verzinktem Eisen bestehen und mit Dampfrohr 
versehen sein. 

Die Weifiwascherei befaBt sich mit dem Waschen der Leib-, Tisch-, 
Bettwasche u. a. WeiBwasche. Friiher behandelte man die WeiBwasche 
nur mit Seife und Soda oder ahnlichen Praparaten (weichte ein, kochte 
und bearbeitete mechanisch) und lieB notigenfalls eine Bleiche (Rasen-
oder Chlorbleiche) nachfolgen. . 

1m Laufe des letzten Vierteljahrhunderts entwickelte sich die 
Waschereitechnik nach dreierlei Richtungen, indem jedesmal die Rei­
nigungswirkung der Seife, des Prototyps der Waschmittel, unterstiitzt 
werden sollte: 1. durch Bleichmittel, 2. durch FettlOser, 3. durch 
Enzyme. 

1. Von den Methoden, an Stelle oder zur Unterstiitzung von Seifen 
Bleichmittel zu verwenden, entweder im Kombinationsverfahren' (wie 
bei Persil) oder in der Nachbleiche (wie beim Elektrolytchlor), hat sich 
erstere besonders im Haushalt immer mehr eingebiirgert1). 

2. Die Unterstiitzung der Seife durch FettlOser ist eine altere Idee, 
die sich aus kleinen Anfangen aus der Benzin- und Terpentinseife heraus 
allmahlich iiber das Tetrapol, Verapol usw. zu den hydrierten Naphtha­
linen (T e t r ali n, De k a Ii n), den hydrierten Phenolen und Kresolen 
(H e x a Ii n, Met h y 1 hex a Ii n) usw. entwickelt hat und heute eine 
achtenswerte Industrie darstellt. Diese Produkte sind ganz besonders 
wertvoll fiir die tierische Faser, Wolle und Seide, Halbwolle, dann auch 
fiir die Buntgewebe usw. Aber auch in der WeiBwascherei leisten sie Her­
vorragendes. 

1) Die Behandlung dieses Arbeitsverfahrens als Hausarbeitsverfahren gehOrt 
demnach nicht zur industriellen Textilveredelung. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Auf!. 40 
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3. Eine ganz neuartige Idee von erfinderischem Charakter war schlie13-
lich diejenige O. Rahms, zur Unterstiitzung der Seue gewisse fett- und 
eiwei13spaltende Enzyme oder Fermente zu verwenden, denen also die 
Aufgabe zufiel, bestimmte schwer lasliche und sonst schwer entfernbare 
Schmutzstoffe von der Wasche in einem V orwaschproze13 zu entfernen, 
bevor also die WasQhe der eigentlichen Seuenkochung unterworfen wird. 
Fabrik und Haushalt kennen diesen Proze13 unter dem Namen des "Ein­
weichens". Dieses Einweichen bezweckt, alles Grobschmutzige, ober­
flachlich Auflagernde in der schmutzigen Wasche aufzuweichen und ab­
zuspiilen. Fette und Eiwei13, Blut usw. widerstehen aber der gewahn­
lichen Einweichung durch Bleichsoda, wahrend die tryptischen Enzyme 
diese Schmutz substrate verdauen, abbauen und von der Faser ent­
fernen. Au13erdem lockern diese Enzyme eigenartigerweise auch den 
indifferenten Schmutz der Wasche. Diese Enzyme, hergestellt aus del' 
Bauchspeicheldrnse des Schlachtviehs, kommen als Burn us in den 
Handel (s. d.) und werden nach einem Patent des Erfinders Rahm in 
der Fabrik von Rahm & Haas in Darmstadt hergestellt. 

Wahrend der Kriegszeit und in der unmittelbaren Kriegsfolgezeit befand sich 
die WeiBwascherei wegen der allgemeinen Seifen- und selbst Sodanot in groBer 
Bedrangnis. Trotz groBer Anstrengungen seitens aller beteiligten Kreise ist ein 
voller Ersa~z fiir Seife nicht gefunden worden. Am nachsten der Wirkung von Seifen 
ausfetten Olen kommen noch Erzeugnisse 1. aus Naphtha und Paraffin (Naphtha­
sulfosauren, Nphthensauren, Paraffinseifen), 2. aus Abbauprodukten des EiweiBes, 
wie lysalbin- und protalbinsauren Alkalisalzen (Percosal, Cardosal). Schaum­
mittel wie Saponin haben die an sie gestellten Erwartnngen nicht erfiillt, noch 
weniger Sulfitzellnloseablauge und andere organische Abfallstoffe der Industrie. 
Von anorganischen Hilfsmitteln haben gewisse Fettadsorbentien wie fein verteilte 
Ton- und Magnesiapraparate zeitweise eine gewisse Bedeutung in der Reinigungs­
technik (besonders als Handwaschmittel) erlangt. Von Alkalien kommen neben Soda 
noch Pottasche, Natron- und Kalilauge in maBigen Konzentrationen, Ammoniak, 
Wasserglas als Reinigungs- und Waschmittel in Frage. Um diesem empfindlichen 
Mangel an Waschmitteln abzuhelfen, wurde das Bleichen der Gewebe immer mehr 
eingefiihrt. 

Uber die Theorie der Waschwirkung ist viel geschrieben worden. Man 
nimmt heute an, daB die hervorragende Waschwirkung der Seife vor allem dadurch 
zustande kommt, daB die Seife die Oberflachenspannung zwischen Fett 
und Wasser stark erniedrigt und daB dadurch eine Benetzlmg des fettigen Sub­
strates und eine Emulgierung des Fettes erm6glicht wird. Die Seife dringt dabei 
in die Kapillarraume des Substrates ein. Nach Spring kommt der Seife auBer 
der Erniedrigung der Oberflachenspannung noch die Wirkung zu, sich an der 
Oberflache der Faser anzureichern. Dadurch verdrangt die Seife anhaftende 
Stoffe von der Faser, wie Eisenoxyd, Kohle, mechanischen Schmutz. Die Seife 
reichert sich auBerdem an der Oberfla·che fein verteilter Stoffe an und verhindert 
dieselben unter Bildung von Adsorptionsverbindungen, sich an den zu wasehenden 
Stoffen wieder festzusetzen. Hinzu kommt fraglos auch noeh als waschf6rdernde 
Eigenschaft aller wasserigen nnd besonders aller alkalischen L6sungen, die Fasern 
zum Q uellen zu bringen, wobei die Sehmutzteile, insbesondere durch mechanische 
Bearbeitung der Faser nnterstiitzt, leichter aus dem Stoff herausgetrieben werden 
als im ungequollenen, trockenen Zustande. Diese Eigenschaft des Quellens der 
Fasern muB vor allem fiir die Erklarung der Waschwirkung des reinen vVassers, 
die reeht erheblich ist, herangezogen werden, und letzten Endes muB man bei 
der Deutnng der Waschwirkung von der Waschwirkung des Wassers selbst aus­
gehen. Zusammenfassend kann gesagt werden, daB sich die hervorragende vVirkung 
der Seife aus drei Komponenten zusammensetzt: 1. der netzenden \Virkung, 
2. der em ulgierenden Wirkung und 3. der adsorbierenden Wir,kung. 
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Die Kleiderfarberei odeI' Schonflirberei (Farberei it ressort, £riiher 
auch Klein-, Lumpen- odeI' Lappenfarberei genannt) befaBt 
sich mit dem Auffarben gebrauchter Sachen. Die hier zur Behandlung 
kommenden Waren tragen also das Merkmal an sich, daB sie bereits prak­
tisch beansprucht, meist schon langere Zeit gebraucht sind. Teils durch 
den mechanischen VerschleiB, teils durch Einfliisse des Lichtes, del' Atmo­
sphare und durch aufgenommene Fremdstoffe haben diese gebrauchten 
Sachen gewisse, mehr odeI' weniger tiefgehende, durchgehende odeI' ort­
liche Veranderungen in ihrer Beschaffenheit erfahren. Diese Ungleich­
maBigkeiten und Unreinheiten del' Waren sind es hauptsachlich, die 
fiir die Kleiderfarberei spezifisch sind und die del' Kleiderfarber in 
Rechnung zu ziehen hat. Hinzu kommt, daB es sich in del' Regel um 
bereits einmal gefarbte Waren handelt. 

Die Arbeitsweise in del' Kleiderfarberei beginnt meist mit del' Rei­
nigung des Gegenstandes, meist nach dem NaBverfahren. Soilen die 
Stoffe in einer Farbe gefarbt werden, die aus del' vorhandenen durch 
direkte Dberfarbung nicht erreicht werden kann, so miissen die alten 
Far ben nach del' Reinigung a b g e z 0 g e n werden, was teil weise schon bei 
del' Reinigung geschieht. Die wichtigsten Abziehmittel sind bei 
Wolle: Hydrosulfit, Salpetersaure, Salpetrigsaure, Ohromkalisaure; bei 
Baumwolle und Leinen: Natronlauge, Hydrosulfit, Ohlorkalk, Bisulfit; 
bei Seide und Hal bseide: warme bis kochende Seifenlauge; bei W ollseide 
undKunstseide: 44-5000warmeSeifenlosung, mit odeI' ohneZusatz von 
Ammoniak odeI' erforderlichenfalls Hydrosulfit usw. Die einzelnen Ver­
fahren des Abziehens del' Grundfarbung spielen jedoch im allgemeinen 
eine veI'haItnismaBig geringe Rolle bei del' Erreichung einer gleich­
maBigen Farbung (s. a. u. Abziehen del' Farben, S. 152 und 339). 

Zum Farben sind VOl' allem solche Produkte zu wahlen, die die 
Eigenschaft besitzen, Ungleichheiten des Materials (Lichtflecke u. a.), 
die durch den friiheren Gebrauch entstanden sind, gut zu decken; ferner 
solche, die gut egalisieren und dabei moglichst licht· und reibechte Far­
bungen liefern. 1m iibrigen hat sich die Auswahl del' Farbstoffe nach Art 
des zu farbenden Fasermaterials zu richten, da in del' Regel gleichzeitig 
verschiedene Textilfasern in einem einzigen Gewebe odeI' Stiick vor­
liegen, z. B. Wolle, Seide, Baumwolle odeI' auch Kunstseide. Das Farben 
geschieht nach den in del' Textilfarberei iiblichen ein- odermehrbadigen 
Verfahren. In halbwollenen Kleidern wird z. B. 1. die Wolle sauer vor­
und die Baumwolle substantiv odeI' basisch nachgefaI'bt, odeI' 2. die 
Baumwolle substantiv vorgefarbt, diazotieI't, entwickelt und die Wolle 
sauer nachgefarbt, odeI' 3. einbadig mit Haibwollfarben in neutralen 
Badern, odeI' 4. einbadig in schwach sauren Badern, odeI' 5. einbadig mit 
besonders fUr die Kleiderfarberei eingestellten oder hergerichteten Farb­
stoffen gefarbt (z. B. mit Duatolfarben [0]) usw. Gute Eignung fiir 
Halbwollenwaren haben auch die diversen Haibwollfarbstoffe, die Uni­
versalfarben [C] u. a. m. Das Farben von ganzseidenen Stoffen erfordert 
besondere Vorsicht wegen des wertvollen Materials, del' in del' Seiden­
industrie iiblichen vielfach hohen Erschwerung stranggefaI'bter Waren, 
del' vielfach vorkommenden, durch SchweiB und Licht angegriffenen 

40* 
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Stellen usw. Man vergewissert sich am besten vorher durch Vorversuche 
liber den Einlieferungszustand. Gefarbt wird gewohnlich mit sauren oder 
basischen Farbstoffen. Halbseide wird (gewohnlich nach dem Abziehen 
mit kochender Seifen16sung) mit substantiven Farbstoffen einbadig ge­
farbt. W ollseide ist mit moglichster Schonung zu behandeln und ,vird 
vorzugsweise mit sauren Farbstoffen gefarbt. Die Verwendung von Bei­
zen- und Klipenfarbstoffen findet III der Kleiderfarberei nul' seltener 
statt. Ausnahmsweise wird auch "trocken" gefarbt mit in Alkohol, 
Benzin, Tetrachlorkohlenstoff ad. a. loslichen oder loslich gemachten 
Farbstoffen (mit oder ohne Zusatz von Benzinseife). 

.Ag 
.AI 
.Ar 
.As 
.Au 
B 
Ba 
Be 
Bi 
Br 
C 
Ca 
Cd 
Ce 
CI 
Co 
Cp 
Cr 
Cs 
Cu 
Dy 
Em 
Er 
Eu 
F 
Fe 
Ga 
Gd 
Ge 
H 
He 
Hf 
Hg 
Ho 
In 
Ir 
.J 
K 
Kr 
La 
Li 
Mg 

Praktische Atomgewichte (1926). 

Silber. 
Aluminium. 
Argon 
Arsen . 
Gold 
Bor. 
Barium 
Bervllium 
Wis'mut. 
Brom. 
Kohlenstoff 
Kalzium 
Kaelmium 
Zerium 
Chlor . 
Kobalt 
Kassiopeium . 
Chromo 
Zasium 
Kupfer 
Dysprosium 
Emanation. 
Erbium 
Europium 
Fluor 
Eisen. 
Gallium. 
Gadolinium 
Germanium 
\Vasserstoff 
Helium 
Hafnium. 
Quecksilber 
Holmium 
Indium 
Iridium. 
Joel . 
Kalium 
Krypton. 
Lanthan. 
Lithium. 
Magnesium. 

107,88 
26,97 
39,88 
74,96 

197,2 
10,82 

137,4 
9,02 

209,0 
79,92 
12,00 
40,07 

112,4 
140,2 
35,46 
58,97 

175,0 
52,01 

132,8 
63,57 

162,5 
222 
167,7 
152,0 

19,00 
55,84 
69,72 

157,3 
72,60 

1,008 
4,00 

178,6 
I 200,6 

163,5 
r 114,8 

193,1 
126,92 

39,10 
82,9 

138,9 
6,94 

24,32 

Mn 
Mo 
N 
Na 
Nb 
Nd 
Ne 
Ni 
o 
Os 
P 
Pb 
Pd 
Pr 
Pt 
Ra 
Rb 
Rh 
Ru 
S 
Sb 
Se 
Se 
Si 
Sm 
Sn 
Sr 
Ta 
Tb 
Te 
Th 
Ti 
TI 
Tu 
U 
V 
W 
X 
Y 
Yb 
Zn 
Zr 

! Mangan. 
Molybdan 
Stickstoff 
Natrium. 
Niobium. 
Neodym. 
Neon 

i Nickel. 
I Sauerstoff 

Osmium. 
Phosphor 
Blei. 
Palladium. 
Praseodvm. 
Platin .. 
Radium. 
Rubidium 
Rhodium 
Ruthenium 
Schwefel. 

I Antimon .. 
Skandium . 

i Selen 
I Silizium. . 
, Samarium. 

I' Zinn ... 
Strontium. 

I Tanta!. 
I Terbium. 
I Tellur .. 

Thorium. 
Titan. 

. Thallium 
Thulium. 
Uran 
Vanadium. 
Wolfram. 
Xenon. 
Yttrium. 
Ytterbium. 

i Zink 
Zirkonium. 

54,93 
96,0 
14,008 
23,00 
93,5 

144,3 
20,2 
58,68 
16,000 

190,9 
31,04 

207,2 
106,7 
140,9 
195,2 
226,0 

85,5 
102,9 
101,7 
32,07 

121,8 
45,10 
79,2 
28,06 

150,4 
118,7 
87,6 

181,5 
159,2 
127,5 
232,1 
48,1 

204,4 
169,4 
238,2 

51,0 
184,0 
130,2 
89,0 

173,5 
65,37 
91,2 
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Mischungsberecbnungenl) . 
I. Es solI ein bestimmtes Quantum einer Fllissigkeit von bestimmtem Gehalt 

aus einer starkeren Losung und einer gleichartigen schwacheren Losung (bzw. 
Wasser) hergestellt werden. 

Benotigte Menge der Mischung = M (kg oder 1). 
Benotigter Prozentgehalt der Mischug = c. 
Gegebener Prozentgehalt der starkeren Fllissigkeit a. 
Gegebener Prozentgehalt der schwacheren Fllissigkeit = b. 
Gesuchte Menge der starkeren Fllissigkeit = x. 
Gesuchte Menge der schwacheren Fllissigkeit = M - x. 

211(c-b) 
X= a-b 

Bei s pie!. Es sollen 650 kg Schwefelsaure von 75% hergestellt werden aus 
solchen vom spez. Gew. 1,825 (= 91%) und 1,380 (= 48%). Von der starkeren 

S . d d h 650 (75 - 48) 408 k V d V d" aure sm ann zu ne men: x = 91 _ 48 = g. on er er unnungs-

saure sind zu nehmen; M - x = 242 kg. 
II. Es solI eine schwachere Fllissigkeit durch eine starkere, gleichartige auf 

einen bestimmten Gehalt gebracht werden. 
Benotigter Prozentgehalt der Mischung = c. 
Gegebener Prozentgehalt der starkeren Fltissigkeit = a. 
Gegebener Prozentgehalt der schwacheren Fllissigkeit b . 
Gegebene Menge der schwacheren Fllissigkeit = M. 
Gesuchte Menge der starkeren Fllissigkeit = x. 
Resultierende Menge der Mischung = M + x. 

M(c-b) 
x = a-c . 

Beispiel. Es sollen gegebene 180 kg IO,5proz . .Ammoniak durch 25 proz . 
.Ammoniak auf einen Gehalt von 15% .Ammoniak verstarkt werden: 

= 180 (15 - 10,5) = 81 
x 25-15 . 

Es resultieren aus 180 + 81 kg = 261 kg Mischfllissigkeit von dem verlangten 
Gehalt. 

III. Es sollen zwei verschiedenartige Fllissigkeiten so miteinander gemischt 
werden, daB die benotigte Menge der Mischung die Komponenten in bestimmtem 
Verhaltnis enthalt. 

Fllissigkeit A hat einen Gehalt von a %. 
Fllissigkeit B hat einen Gehalt von b %. 
Benotigte Menge der Mischung = JJf. 
Verlangtes Verhaltnis der Bestandteile in der Mischung = a': b'. 
Gesuchte Menge von A zur Herstellung der Mischung = x. 
Gesuchte Menge von B zur Herstellung der Mischung = M - x. 

11la'b 
x = a'b + b'a . 

Beispiel. Es sollen 20 kg Konigswasser hergestellt werden, dessen Gehalt 
an Salpetersaure und Salzsaure im Yerhaltnis von HNOa : 3 HCI = 63: 109,5 
stehen solI. Die zu mischenden Sauren enthalten 65,3% HNOa bzw. 37,2% HCI. 
Nimmt man die Salpetersaure als A an, so erhalt man: 

20·63· 37,2 
63 . 37,2 + 109,5 . 65,3 = 4,94. x= 

1) Nach Mager: Chem.-Zg. 1910, S. 865. Die bei Mischungen von Losungen 
haufig eintretenden Kontraktionen sind hier nicht berlicksichtigt. 
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Es sind also 4,94 kg Salpetersaure und 20 - 4,94 = 15,06 kg Salzsaure flir 
die ben6tigte Mischung erforderlich. . 

IV. Es sollen drei verschiedenartige Fllissigkeiten unter bestimmtem Mischungs­
verhaltnis gemischt werden. 

M a' be hI b' a c 
XCd) = a'bc + b'ac + c'ab; X(B) = a'bc + b'ac + c'ab' 

V. Es sollen vier verschiedenartige Fllissigkeiten unter bestimmtem Mischungs­
verhaltnis gemischt werden. 

.1f1 a'bcd 
X(A) = -a-:-' b~c ~d---: ~b~,c-a-c-d~+ c' a b d + d' abc usw. 

(wobei die Zeichen c und d bzw. c' und d' analog dem unter III. gegebenen Beispiel 
Prozentgehalte bzw. das Verhaltnis der Komponenten bedeuten). 

Thermometerskalen. 
Zur Umrechnung von (C = Celsius, R = Reaumur, F = Fahrenheit). 
o C in 0 R multipliziert man mit 4 und dividiert durch 5; 
o C in 0 F multipliziert man mit 9, dividiert durch 5 und addiert 32; 
oRin 0 C multipliziert man mit 5 und dividiert durch 4; 
oRin 0 F multiplizicrt man mit 9, dividiert durch 4 und addiert 32; 
of in 0 C subtrahiert man 32, multipliziert mit 5 und dividiert durch 9; 
o F in 0 R subtrahiert man 32, multipliziert mit 4 und dividiert durch 9. 

l\1al.le und Gewichte. 
Metrisches System. 

1 Meter (m) = 100 Zentimeter (cm) = 1000 Millimeter (mm); 
1 Kubikmeter (cbm) = 1000 Liter (1) a 1000 Kubikzentimeter (ccm); 
1 Tonne (t) = 1000 Kilogramm (kg odor ko) a 1000 Gramm (g oder gr); 
1 Zentner = 100 Pfund (l1f) a 500 Gramm. 

Englische MaBe und Gewichte. 
1 yard = 3 feet (FuB) = 36 inches (Zoll) = 0,9144 m; 1 inch 2,54 cm; 
1 square yard = 9 square feet = 0,836 qm; 
1 cub. yard = 27 cub. feet = 0,7645 cbm; 
1 galloi'-t = 2 pottles = 4 quarts = 8 pints = 32 gills = 4,54361; 
1 pound (lb.) = 16 ounces (oz.) = 453,59 g; 
1 ton (t) = 20 hundredweight (cwt.) = 2240 pounds (lbs.) = 1016 kg; 1 hun­

dredweight = 112 pounds (Ibs.) = 50,8 kg. 

Russische MaBe und Gewichte. 
1 Arschin = 16 Werschok = 0,7112 m; 
1 Pud = 40 Pfund = 16,3805 kg; 
1 Pfund = 96 Solotnik a 96 Doll = 409,5 g. 
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Zusammenstellung der bekanntesten deutschen 
Maschinenfabriken fur die Textilveredelungsindustrie1). 

Firma und Sitz: 
Bemberg, J. P., A.-G., Barmen­
. Rittershausen. 
Bernhardt, F., Leisnig. 

Beyer & Z e t s c h e, F.,Plaueni.Vgtld. 
Blass, Th., A.-G., Seifhennersdorf. 

Briem, Gebr., Crefeld. 

Cohnen, B., G. m. b. H., Greven­
broich bei Koln. 

E c k , Josef, & Sohne, Dusseldorf. 

Erckens & Brix, Rheydt, Rhld. 
Esser, Eduard, & Co., G. m. b. H., 

Gorlitz. 
Ge meinschaft D eu tscherTex­

t ilmaschinen f a briken, Berlin. 
Gerber, Tillmann Sohne und Gebr. 

Wansleben, Crefeld. 
Gessner, Ernst, Aue i. Erzgeb. 

Gruschwitz, C. A., A.-G., Olbers­
dorf i. Sa. 

Haas, Friedr., G. m. b. H., Lennep, 
Rhld. 

Hamburger, Ernst, Gorlitz. 
Haubold, C. G., Chemnitz i. Sa. 

Heine, Gebr., Viersen, Rhld. 
Hemmer, L. Ph., Aachen. 
Heusch, Severin, Aachen. 
J a hI', M. Rudolf, A. -G., Gera (ReuB). 

Jahr, Moritz, A.-G., Gera (ReuB). 
Kettling & Braun, Crimmitschau 

i. Sa. 
Kleinewefers, Joh. Sohne, Crefeld. 

Kl ug, Paul, Crimmitschau i. Sa. 

Krantz, H., Aachen. 
Krupp, Fr., A.-G., Essen a. Rh. 
Lentz, J., Viersen (Rhld.). 
Lindner, J. G., Crimmitschau i. Sa. 

Mattick, F., ~ulsnitz i. Sa. 
Monforts, A., M.-Gladbach. 
Muller, Fr., M.-Gladbach. 

Erzeugt u. a. vorzugsweise: 
Maschinen fUr Merzerisation, Blei­

cherei, Farberei, Appretur. 
Maschinen fUr Wollwascherei, -karbo­

nisation, -appretur. 
Appreturmaschinen. 
Maschinen zur Ausrtistung von Kord, 

Velvet, Samt usw. 
Maschinen fUr Seiden-, Halbseiden-, 

Sammet-, Plusch-, BandausrUstung. 
Schlicht-, Farbe-, Trockenmaschinen. 

Friktions-, Gaufrier-, Riffelkalander, 
Walzen. 

Bleicherei- und Farbereiapparate. 
Farbemaschinen. 

Spinnerei-, Weberei-, Veredelungs-, Aus-
rustungsmaschinen. . 

Merzerisier-, Farbe-, vVasch-, Appretur­
maschinen, Pumpen. 

Raub-, Scher-, Schleudermaschinen, 
Muldenpressen. 

Trockenapparate, Kessel. 

Trockena pparate. 

Mechanische Farbeapparate. 
Maschinen fUr die gesamte Textil-

veredelung und -ausrustung. 
Zentrifugen. 
'Wasch-, Walko, Krabbmaschinen. 
Schermesser. 
Maschinen fUr Trocknerei, Appretur, 

Ausrustung; Kessel. 
Trocknerei-, Appreturmaschinen. 
Wollausrustungsmaschinen. 

Friktions-, Gaufrier-, Riffelkalander, 
Walzen. 

Maschinen fUr Appretur, Ausrustung, 
Trocknerei. 

Bleich- und Farbereiapparate. 
'Valzen, Kalander. 
Zentrifugen. 
Bleich-, Farbe-, Spul-, Schleuder-, 

Trockenapparate, Kochkessel, Bot­
tiche. 

Garnglanzmaschinen. 
Rauh-, Scher-, MeB-, Dubliermaschinen. 
Rauh-, Scher-, Putz-, MeB-, Dublier-, 

Wickelmaschinen. 

1) Maschinenfabriken fur die Wasserreinigung, Filterpressen u. a. s. FuB­
note auf S. 95. 
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Firma und Sitz: 

Obermaier & Co., Lambrecht (Pfalz). 

Ott 0, Gebriider, Leisnig i. Sa. 
Papst, Ernst, Aue i. Sa. 
Pornitz, U. & Co., Chemnitz. 

Quade, Wilhelm, G. m. b. H., Guben. 
Ro B weine r Mas chine n bau-An-

stalt, RoBwein i. Sa. 
Rucks, F. B., & Sohn, Glauchau. 
R u dol P h & K ii h n e, Bocholt i. W. 
Sachsische Maschinenfabrik 

RichardHartmann, A.-G .. Chem­
nitz i. Sa. 

Schiffers, Wilh., Aachen. 
Schilde, Benno, Hersfeld. 
Schirp, H., Vohwinkel-Elberfeld. 
S c h u I z e & S c h u I z, Dresden. 
Siemens & Halske, A.-G., Werner-

werk, Berlin. 
Siepers, P. D. G., Sohne, Krah­

winklerbriicke 6, Barmen. 
Sistig, Leo, Crefeld. 

Sondermann & Stier, A.-G., Ab­
teilung Gebr. Franke, Chemnitz i. Sa. 

Stahl, Arthur, Aue i. Sa. 
Taschner, Wilh., Crefeld. 

Thies, B., Coesfeld i. W .. 

Urban, Adolf, Sagan i. Schles. 

Waggon- und Maschinenbau-
A.-G., Gorlitz. 

Wanke, Konrad, Zwickau i. B. 
We gel & Abbt, Miihlhausen i. Th. 
Weisbach, C. H., Chemnitz. 

Zimmers Erben, Franz, Warnsdorf 
i. B. und GroBschonau i. Sa. 

Zittauer Maschinenfabrik, A.-G., 
Zittau i. Sa. 

Erzeugt u. a. vorzugsweise: 

Mechanische Bleich- und Farbeapparate, 
Trockner, Farbekessel, Schleudern, 
Pumpen. 

Kratzen. 
Spindeln, H iilsen. 
Koch-, Bleich-, Farbe-, Trockenappa .. 

rate. 
Walken, Waschmaschinen. 
Doublier-, MeB-, Legemaschinen. 

Hydraulische Pressen. 
A ppreturmaschinen. 
Trockenmaschinen u. a. 

Farbeapparate. 
Trockenapparate. 
Farbe-, Karbonisier-, Trockenapparate. 
Entne belungsanIagen. 
Elektrolytische Bleichanlagen. 

W ollwaschmaschinen. 

Farbe- und Ausriistungsapparate fiir 
Seide, Samt, Band. 

Gasier-, Liistrier-, Glanzmaschinen, 
Garnpressen u. a. 

Elektrolytische Bleichanlagen. 
Maschinen fiir Farberei, Merzerisation 

und Ausriistung. 
Farberei- und Bleichereiapparate und 

-anlagen. 
Mechanische Bleich- und Farbeappa­

rate. 
Bleicherei-, Merzerisations-, Farberei-, 

Druckerei- und Appreturmaschinen. 
Schaumfarbeapparate. 
Mechanische Farbeapparate. 
Appretur- und Ausriistungsmaschinen, 

Kalander. 
Zeugdruck- und Farbereimaschinen. 

Maschinen fiir die gesamte Textil­
veredelung und -ausriistung. 



Antorellverzeichllis 1). 

Abderhalden 48, 61. 
Abel 277. 
Adam 81. 
Adams 352. 
Allan 22. 
Allworden, von 47,48,476 
Andes llO. 
Andresen 622. 
Arons 349, 350. 
Audemars 67. 
Axmac~er 531, 544. 

Baeyer, von 205, 206, 224, 
242. 

Bain, Me. 174. 
Bancroft 218. 
Barnes 202. 
Baum 25, 50, 62, 224. 
Baumann 129, 349, 350. 
Baur 28. 
Beadle 71. 
Becke 320, 322, 350, 455, 

477. 
Becker 65. 
Bedford 171. 
Beil 274, 276. 
Beltzer 266. 524. 
Bemberg 267. 
Bemmelen, van 357. 
Bernadon 14. 
Bernthsen 128, 198. 
Berthelot 68. 
Berthollet 279, 345. 
Beutel 530. 
Bevan 8, 9, 11, 13, 14, 15, 

17,32, 66, 71, 72, 259. 
Bezold 352. 
Biltz 357. 
Binz 48. 
Birnbaum 189. 
Bohm 39. 
Bohn 224, 225. 
Bolley 6. 
Bottiger 224. 
Bottler 277. 
Bowman 18, 21, 39. 

Braconnot 68. 
Brekingridge 82. 
Brenger 567, 583, 584. 
Brinckmeier 33. 
Bronnert 70. 
Brucke 352. 
Bucherer 198, 214, 218. 
Bulow 198. 
Bumcke 14. 
Burkett, 18. 

Calvert 224. 
Oandolle, de 31. 
Carbone 29. 
Caro 198, 224, 241. 
Cate, ten 298. 
Ceresole 224. 
Chardonnet 68, 69. 
Chaplet 65. 
Chevreul 48, 349, 350, 

352, 356. 
Clark 92. 
Clavel 412. 
Claviez 38, 80. 
Cochenhausen, von 92, 93. 
Colbert 345. 
Cor 349. 
Cordillot 224. 
Cross 8, 9, ll, 13, 14, 15, 

17, 32, 66, 71, 72, 259. 

Dahl 53. 
David 621. 
Debye 16. 
Degener 105. 
Dekker llO. 
Depierre 567. 
Depoully 257, 264. 
Despaissies 70. 
Diehl 583. 
Diesbach 201, 345. 
Dimroth 208. 
Dolland 43. 
Dosnes 350. 
Dreaper 70, 259, 356. 
Dreyfus 67. 

Duisberg 224. 
Dumont 53. 
During 157. 
Durst 341, 494, 621. 
Dyes 78, 79. 

Ebert llO, 277, 292, 293. 
294, 295, 297, 307. 

Elbers 18. 
ElM 357, 359, 499, 503. 
Emmerling 206. 
Engelhardt 277, 292. 
Engler 206. 
Entat 347. 
Eppendahl 286, 341, 409. 
Erban llO, 170, 179, 180, 

341. 
Erdmann 525. 
Erfurt 528. 
Ernst 219. 

Fahrion 170. 
Favre 351. 
Fechner 351. 
Felsen 341, 377. 
Fichter 499. 
Fiedler 6. 
Fierz·David 198. 
Fischer, E. 47, 53, 208, 

224. 
Fischer, F. 81, 84, 94. 
Fischel', O. 224. 
Forrer 531. 
Forster 295. 
Franchimont 72. 
Frankel 260. 
Frederking 295, 296, 297. 
Freiberger 280, 281, 282, 

283, 284, 295, 297, 
298,302,304,305,308. 

Fremery 70. 
Fresnel 346. 
Freudenberg 15. 
Freundlich 356, 357. 
Friedlander 198, 213, 214, 

225, 260, 344. 

') Die Namen der Fabriken sind in dieselll Verzeichnis nicht aufgenollllllen 
worden. Die Farbenfabriken sind auf S.226, die wichtigsten Maschinen­
fabriken auf S.95 und 631 verzeichnet. 
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Frossard 129. 
Fulda 213. 

Gans 91. 
Ganswindt 110, 341, 567. 
Gardner 257. 260, 261, 

266, 270, 272, 567. 
Garnier 257, 264. 
Garnside 202. 
Gartner 81. 
Gatty 201, 202. 
Gebhard 15, 48, 347. 
Georgievics, von 6, 198, 

218,257,341,356,358. 
Gianoli 502. 
Girard 72. 
Glafev 6. 
Gladstone 9, 259. 
Gleichmar 621. 
Gllehm 502. 
Goethe 347, 352. 
Goldschmidt, F. 110, 170. 
Goldschmidt, Th. 155. 
Golodetz 47. 
Graebe 209, 224, 251. 
Grandmougin 359, 400. 
Grawert 43. 
Green 15, 224, 246, 377, 

412. 
Grossheintz 266. 
Grothe 6, 38, 567, 569. 
GrUn 110, 170, 178, 180. 
Guinon 336. 

Haas 224. 
Haber 137. 
Habermann 298. 
Haller 18, 20, 37, 357, 378. 
Hamilton 18. 
Hanausek 260. 
Harrison 347. 
Hartmann 199, 345. 
Hase 161. 
Haselhoff 81. 
Hassack 26. 
Haussermann 68. 
Haussner 6. 
Heberlein 275, 276. 
Heel' 31. 
Heermann 6, 60, 69, 86, 

95, lIO, 134, 144, 148, 
150,162,163,169, 177, 
260,295,296,297,341, 
347,358,359,360,479, 
499,503,511,618. 

Hefter llO, 170. 
Hehn-Schrader 26, 31. 
Hein 528. 
Heizmann 18. 
Helmholtz 347, 348. 

Autorenverzeichnis. 

Henkel von Donnersmarck I 
72. 

Hennig 52. 
Herbig 170,179, 184,261. 
Hering 348. 
Hermes 106. 
Hermite 292. 
Herschel 352. 
Herz 224. 
Herzfeld 310, 341. 
Herzfeld-Schneider 110, 

341. 
Herzig 280, 282, 283, 287. 
Herzinger 257, 567. 
Herzog, A. 8, 20, 26, 36, 

53, 67, 75, 76, 261. 
Herzog, R. O. 15, 16, 39, 

45,47,48,61,65,260, 
315, 455, 622. 

Hess 15, 16, 260. 
Heumann 198, 206, 224. 
Heuser 8, 16, 17, 341, 414, 

431. 
Heyne 39. 
Higgins 142. 
Hodges 30. 
Hoffmann 224. 
Hofmann, von 224. 
Hohnel, von 6, 22, 30, 37, 

38, 45, 60. 
Holbling 110, 277. 
Holde 110, 170. 
Holken 65. 
Hottenroth 65. 
Huebner 12, 258, 259, 260. 
Hulwa 106. 
Hummel 218, 325. 

Jablonski 522. 
Jacquard 345. 
Jancke 15, 16. 
Jellineck 110, 277. 
Joclet 622. 
Johannsen 6. 
Jorre 295. 
Justin-::\JWller 356, 358. 

Kalischer 224. 
Kallab 349, 350. 
Kalman 89. 
Kapff, von 120, 136, 179, 

462, 479. 
Karrer 15, 16. 
Kaufmann 297. 
Keiper 186, 412. 
Kekule 225. 
Kern 224, 241. 
Kertesz 1, 218, 274, 299, 

347, 413, 478, 479. 
Kestner 180, 267. 

Kind 277, 292, 294, 295. 
Kissling 196. 
Klaudy 349. 
Kleinewefers 567, 592. 
Klemperer, von 350. 
Klinksieck 350. 
Kloess 106. 
Klut 81. 
Knecht 6, 12, 13,22, llO, 

198,257,260,341,356, 
357, 567. 

Knietsch 224. 
Knovenagel 10. 
Koechlin 12, 148, 179, 

376. 
Kohler 43. 
Kohlrausch 350. 
Kolodanyi 26. 
Konig 15, 81, 106. 
Korselt 502. 
Kostanecki, von 210,211. 
Kozlik 567,569,586,587. 
Krafft 356, 358. 
Krais 29,47,161,162,163, 

186,200,219,267,349, 
360, 396, 568. 

Krekeler 224. 
Kronacher 39, 44. 
Krostewitz 167. 
Kuhn 18. 
KUhne 48. 
Kuhnow 26. 
Kurl'el' 345. 

Lalande 389. 
Lange, H. 260, 266, 337, 

397,398,399,407,534, 
562,583,584,586,595. 

Lange, O. 198. 
Langhans 70. 
Langhein 350. 
Lassaigne 201. 
Lauber 531. 
Laue, von 16. 
Lauth 224. 
Leblanc 345. 
Lederer 72, 73. 
Legradi 174. 
Lehmann 110, 286, 287, 

288,289,341,415,416, 
417, 567. 

Lehne 198, 341. 
Lehner 69. 
Lewes 82. 
Lewkowitsch 110, 170. 
Lev 331, 492, 499, 513. 
Leykauf 257. 
Lidow 48. 
Liebermann 208, 209, 211, 

224, 251. 
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chlorid; auBerdem sind Salze unter allgemein eingefiihrten Vulgarnamen zu finden, 
z. B. Ferrozyankalium, Blaukali, Nitrit usw. Von den Farbstoffen sind im wesent­
lichen nur die in der systematischen Zusammenstellung del' wichtigsten Teerfarb­
stoffe (S.227-256) genannten im Verzeichnis enthalten. Namen mit C suche 
man auch unter K und Z (Kolumbia, Zellulose) und umgekehrt. Die Abkiirzung 
... "frb." bedeutet: ... "farben" oder "farbstoffe". Bei zusammengesetzten 
Namen sind die Prafixe als selbstandige Namen eingeordnet, so daB stellenweise 
eine streng alphabetische Reihenfolge der Gesamtnamen durchbrochen wird. Bei­
spiele: Azo-korinth steht vor Azoalizarin-, Benzo-violett steht vor Benzoecht-, 
Wasch-wirkung steht vor Waschen usw. 
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- -schwarzblau 239, 240. 
- -violett 236. 
Benzochrom- 223. 
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Betaminblau 244. 
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Betriebswasser 82. 
Biebricher- 220. 
- -Patentsohwarz 235. 
Bikarbonatharte 29. 
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Bisterbraun 199. 
Bisulfitfarben 414. 
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- -kali 135. 
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- -roste 28. 
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- -schwarz 508. 
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Blauholz 203. 
- -praparate 205. 
- -schwarz 382, 474, 506. 
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Blei-azetat 153. 
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- -nitrat 154. 
- -sulfat 154. 
- -verbindungen 153. 
- -zucker 153. 
Bleich-bader 295. 
- -fliissigkeiten 132. 
- -kalk 140. 
- -lauge 131. 
- -mittel 110. 
- -seifen 177. 
- -wasohmittel 177. 
Bleiche, elektrische 292. 
-, irische 310. 
Bleichen, Baumwolle 280, 

290, 305. 
-, Federn 526. 
-, Hanf 311. 
-, Horn 530. 
-, Jute 312. 
-, Kokosfaser 313. 
-, Leinen 308. 
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Bleichen, Papiergarn 529. 
, Ramie 311. 

-, Seide 329, 334. 
-, Stroh 527. 
-, Wolle 323. 
Bleicherei 277. 
Bleikammerverfahren 112. 
Blenden 551. 
Block-gambier 187. 
- -katechu 211. 
- -system 482. 
Blut-albumin 198. 
- -holz 203. 
- -laugensalz, gelbes 135. 
- -, rotes 136. 
Boken 33. 
Boldern 492. 
Bombage 446, 538. 
Bombaxwolle 7. 
Bombyx mori 54. 
Bonsorschwarz 205, 476. 
Borax 133. 
Bordeaux 231, 232. 
Borstenhaar 41, 526. 
Bossierung 264. 
Botten 30. 
Bottiche 418. 
Brasilein 209. 
Brasilienholz 209, 210. 
Brasilin 209. 
Brech-maschinen 586. 
- -weinstein 155. 
- -weinsteinersatz 156. 
Brechen 30, 33, 586. 
Breitform 422. 
Brenn-bock 317. 
- -nessel 39, 80. 
Brillant- 221. 
- -azurin 239. 
- -baumwollblau 244. 
- -chlorazolblau 244. 
- -cochenille 230. 
- -crocein 234. 
- -doppelscharlach 233. 
- -fuchsin 242. 
- -gelb 232, 236. 
- -geranin 231. 
- -griin 242. 
- -kitonrot 245. 
- -kongo 236, 238. 
- -kl'esvlblau 247. 
- -ora;ge 229, 230. 
- -ponceau 229, 230, 233. 
- -purpurin 238. 
- -reinblau 244. 
- -rosa 245. 
- -saureblau 244. 
- -sauregriin 242. 
- -saurekarmin 230. 
- -schwarz 235. 
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Brillant-tuchblau 233. 
- -walkgriin 242. 
- -wollscharlach 230. 
Brillantalizarin- 221. 
- -blau 248. 
- -bordeaux 252. 
- -indigo 255. 
- -schwarz 251. 
- -viridin 254. 
Brillantbenzo- 219. 
- -blau 239. 
Brillantdianil- 219. 
- -blau 244. 
- -rot 238. 
Brillantecht- 219. 
- -rot 232. 
Brillantrhodulin- 221. 
Brimal 165. 
Brokate 202. 
Bromindigo 255. 
Bronzedruck 552. 
Bronzen 202. 
Briihen del' Wolle 316. 
Buffalo- 220. 
Bunt-atze 553, 555. 
- -reserve 534, 556. 
Burmol 130. 
Burnus 169, 626. 
Biirsten 579, 601, 610. 
Biirstmaschinen 580, 601. 
Byssus 20, 53, 65. 

Cachou de Laval 249. 
Caliaturholz 209. 
Campecheholz 203. 
Camwood 209. 
Canaigre 188. 
Capri- 221. 
- -blau 247. 
Cap-Sumach 210. 
Carbone-Roste 29. 
Carbonschwarz 240. 
Carragheen 196. 
Carthamin 210. 
Catechin 211. 
Catechu 211, s. Katechu. 
Catechugerbsaure 211. 
Celanese 67, 72, 75. 
Celatenfarbstoffe 412. 
Cellit 72. 
Cellitecht- 224. 
Cellitfarbstoffe 412. 
Celloxan 412. 
Cerasin- 224. 
Ceres- 223. 
Cerise 243. 
Cerotin- 224. 
ChamaIeon 135. 
Chamois 200. 
- -beize 151. 

Changeants 519. 
Chappe s. Schappe. 
Charge mixte 505. 
- vegetale 503. 
Chargieren d. Seide 497. 
Chasingvorrichtung 589. 
Chassis 536. 
Chemikalien 110. 
Chemische Roste 28. 
Chemischwascherei 622. 
Chevillier 513. 
Chevillieren 613. 
Cheviotwollen 42. 
Chicago- 219. 
- -blau 236, 238, 239. 
- -orange 228. 
China-blau 244. 
- -gras 38. 
- -griin 241. 
Chinaldingelb 246. 
Chinesischgriin 212. 
Chinoidchromophor 216. 
Chinolin-blau 246. 
- -frb. 217, 246. 
- -gelb 245. 
- -rot 246. 
Chinon-diimidfrb. 216. 
- -imidfrb. 216. 
Chinoxalinfrb. 248. 
Chlor, aktives 131, 132, 

140, 292, 293. 
-, fliissiges. 294. 
Chloramin- 219. 
- -gelb 246. 
- -orange 228. 
Chloranisidin 231. 
- -orange 223. 
- -salz 231. 
- -scharlach 231, 407. 
Chloranthren- 222. 
Chlorantin- 219. 
- -rot 237. 
Chlorazol- 219. 
- -blau 239. 
- -brillantblau 239. 
Chlor-gas 294. 
- -kalk 140. 
- -kalkloser 291. 
- -kalk16sung 291. 
- -maschine 542. 
- -01 547. 
- -ozon 131. 
- -soda 291. 
- -zinn 154. 
Chloren d. Wolle 163, 476. 
Chloro-phenin 228. 
- -phosphin 246. 
Chrom- 220, 221. 
- -alaun 147. 
- -azetat 148. 



Chrom-azurol 244. 
- -beizung 462. 
- -bisulfit 148. 
- -blau 245. 
- -bordeaux 244.. 
- -braun 233. 
- -chlorid 148. 
- -fluorid 148. 
- -gelb 201, 233. 
- -kali 149. 
- -leim 196. 
- -natron 149. 
- -orange 201. 
- -oxyd 201. 
- -oxydgrnn 121, 201. 
- -rubin 244. 
- -schwarz 383, 475, 5U. 
- -sulfat 147. 
- -verbindungen 147. 
- -violett 244. 
Chromanthren- 221. 
Chromatverfahren 461. 
Chromecht- 221. 
- -gelb 231, 233. 
- -schwarz 233. 
Chromogen 251. 
Chromogen- 221. 
Chromogene 214. 
Chromophore 214. 
Chromotrop 229, 230, 231, 

232, 233. 
Chromotrop- 221. 
- -blau 234. 
Chromoxan- 221. 
Chrysamin 237, 238. 
Chrysoidin 229. 
Chrysoin 232. 
Chrysophenin 236. 
Ciba- 222. 
- in Teig 255. 
- -blau 255. 
- -bordeaux 256. 
- -frb. 392, 473. 
- -gelb 255. 
- -grau 255. 
- -grnn 255. 
- -heliotrop 255. 
- -orange 256. 
- -rot 256. 
- -scharlach 256. 
- -violett 255. 
Cibanon- 222. 
- -blau 252. 
- -braun 254. 
- -frb. 392, 473. 
- -gelb 252. 
- -orange 252. 
- -schwarz 252. 
Citronin 232. 
Clapot 541. 

Sachverzeichnis. 

Clayton-gelb 233. 
- -tuchrot 233. 
Clematin 248. 
Coccin 232. 
Coccinin 231. 
Cochenille 208. 
- -rot 233. 
- -scharlach 230. 
Coelestinblau 247. 
Coerulein 246. 
Columbia s. Kolumbia. 
Congo s. Kongo. 
Coomassie- 220. 
Corallin 244. 
Cotton- 219. 
Couleurerschwerung 503. 
Creme 200. 
Cremor tartari 136. 
Cresyl- 221. 
- -blau 257. 
Crocein-orange 229, 230. 
- -scharlach 232, 233, 

235. 
Crossbredwollen 42, 49. 
Crumpsall- 220. 
Cubaholz 210. 
Cudbear 165. 
Cuoxam 13, 66. 
- -behandlung 616. 
Cupramin- 223. 
Curcuma 2U. 
Curcumin 211. 
Curcuphenin 228. 
- -gelb 228. 
Cyananthren 253. 
Cyananthrol 254. 
Cyananthrol- 220. 
Cyanin 244. 
Cyanol 244. 
Cyanol- 220. 
- -grnn 245. 
Cyanosin 246. 
Cyper 153. 

Dampf-chloren 304. 
- -Anilinschwarz 399. 
- -grnn 228. 
- -temperaturen 85. 
Dampfapparate 453, 539, 

580. 
Dampfen 452, 539, 579, 

588. 
Deflavit 130. 
Degomma 169, 170, 330. 
Dekalin 185, 625. 
Dekatieren 602. 
Dekatiermaschinen 602. 
Dekaturglanz 602. 
Dekrolin 130, 152. 
Delphinblau 247. 

Heermann, Textilveredelung. 2. Anf]. 
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Deltapurpurin 237, 238. 
Denier 59, 77. 
Descroizilles-Grade 123. 
Detachieren 623. 
Dextrin 194. 
Dextrose 165. 

. Dezimaltiter 77. 
Diademchrom- 221. 
Diamant- 221. 
- -blau 232. 
- -blauschwarz 233. 
- -flavin 231. 
- -fuchsin 242. 
- -gelb 234. 
- -griin 232, 235, 241, 

242. 
- -schwarz 235, 399. 
Diamantchrom- 221. 
Diamidodiphenylamin 

256. 
Diamin- 219. 
- -betaschwarz 239. 
- -blau 235, 236, 237, 

238, 239. 
- -braun 237. 
- -brillantblau 239. 
- -bronze 239. 
- -cyanin 237, 238, 239. 
- -echtgelb 228, 236, 246. 
- -echtrot 237. 
- -gelb 238. 
- -goldgelb 239. 
- -grnn 240. 
- -katechu 239. 
- -01 184. 
- -reinblau 239. 
- -rosa 231. 
- -rot 237, 238. 
- -scharlach 236. 
- -schwarz 237, 238,240. 
- -violett 237. 
Diaminnitrazol- 223. 
Diaminogen 235. 
- -blau 235. 
Dianil- 219. 
- -azurin 238. 
- -blau 236, 237, 238, 

239. 
- -bordeaux 236, 238. 
- -braun 237. 
- -direktgelb 228. 
- -gelb 229. 
- -granat 237. 
- -griin 240. 
- -orange 238. 
- -ponceau 236. 
- -reingelb 246. 
- -rosa 231. 
- -rot 236, 237, 238. 

, - -schwarz 237, 240,241. 
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Dianil-violett 236, 237. 
Dianilecht- 219. 
- -rot 237. 
- -scharlach 237. 
Dianisidin-blau 223, 238. 
- -naphtholblau 407. 
Dianol- 219. 
Dianthinrot 240. 
Dianthrenblau 255. 
Diastafor 166, 192. 
Diastase 165. 
Diastasepraparate 165. 
Diastol 165. 
Diazanil- 223. 
- -blau 235. 
Diazin- 221. 
- -blau 231. 
- -griin ·231. 
- -schwarz 231. 
Diazo- 223. 
- -blauschwarz239. 
- -schwarz 236, 237. 
Diazoecht- 223. 
Diazogen- 223. 
Diazolicht- 223. 
Diazotierung 366, 559. 
- -sfrb. 222. 
Dichlorazetylen 185. 
Digallussaure 187. 
Diketimidfrb. 216. 
Dikotyle Pflanzen 7. 
Dinitrosoresorzin 228. 
Dioxin 228. 
Diphenblau 249. 
Diphenyl- 219. 
- -braun 237. 
- -chrysoin 228. 
- -echtgelb 228. 
- -echtrot 237. 
- -griin 240. 
- -methanfrb. 216, 241. 
- -naphthylmethanfrb. 

217, 241, 244. 
- -orange 228. 
- -rot 237. 
- -schwarz 256, 401, 563. 
- -schwarzbase 256, 401. 
- -schwarzol 256, 401. 
- -zitronin 228. 
Direkt- 219. 
- -anilinschwarz 396. 
- -blau 239, 244 .. 
- -braun 228, 237, 241. 
- -dunkelbraun 237. 
- -echtgelb 246. 
- -gelb 228, 236. 
- -griin 24.0. 
- -indigoblau 239. 
- -orange 228, 237. 
- -rosa 231. 

.Sachverzeichnis. 

, Direkt-schwarz 237. 
- -tiefschwarz 240. 
Dispersolfarbstoffe 412. 
Divi-Divi 187, 188, 189. 
Domingo- 220. 
- -hanf 7, 39. 
Domingoalizarin- 221. 
Domingochrom- 221. 
Doppel-antimonfluorid 

156. 
- -brillantscharlach 233. 
- -griin 243. 
- -ponceau 231. 
- -scharlach 235. 
Double 24. 
Dreiklitnge 355. 
Dreiviertelbleiche 309. 
Dreschlein 32. 
Dreschsaat 32. 
Druck-appretur 582. 
,- -blau 249. 
- -decke 538. 
- -£rb. 543. 
- -indulin 249. 
- -kochkessel 285. 
- -maschinen 534. 
- -massen 543. 
- -tisch 531, 534. 
Druckerei 531. 
- ... Baumwolle 545. 
-, Garne 531. 
-, Halbseide 567. 
-, Seide 565. 
-, Wolle 564. 
Duatol- 224. 
Duatolfarben 627. 
Dunkelgriin 228. 
Duranthron- 222. 
Durindon- 222. 
Duvet 330, 513, 514. 

Eboli- 219. 
- -griin 240. 
- -neublau 238. 
Echt-baumwollblau 228, 

247. 
- -baumwollbraun 228. 
- -beizengelb 236. 
- -beizenschwarz 235. 
- -blau 247, 249. 
- -bordeaux 234. 
- -braun 232, 234. 
- -gelb 232. 
- -grau 248. 
- -griin 243. 
- -marineblau 247. 
- -neutralviolett 248. 
- -ponceau 235. 
- -rot 231, 232. 

I - -schwarz 247, 250. 

I Echt-wollgelb 229. 
- -wollgriin 242. 
Echtheit. 359. 
Echtlicht- 220. 
- -gelb 228. 
- -orange. 229. 
Echtsaure- 220. 
- -blau 245. 
- -eosin 245. 
- -fuchsin 229. 
- -griin 242. 
- -phloxin 245. 
- -rot 230. 
- -violett 243, 245. 
Echtsulfon- 220. 
Ecrn 329. 

. Ededron vegetal 26. 
Eialbumin 198. 
Eichenrinde 177, 178. 
Eigenfarbe 346. 
Einfuhr 2. 
Einsprengen 588. 
Eis-bordeaux· 560. 
- -essig 117. 
- -farben 222, 559. 
- -rot (s. Pararot) 403. 
Eisen-alaun 151. 
- -azetat 150. 
- -beize 150. 
- -beizung 375, 491. 
- -chamois 150, 200. 
- -chlorid 151. 
- -chloriirchlorid 151. 
- -garne 416, 611. 
-, holzessigsaures 150. 
- -nitrat 135. 
- -oxyd 200. 
- -oxydsulfat 150. 
- -oxydulsulfat 149. 
-, salpetersaures 150. 
- -schwarz 383, 475, 506. 
- -verbindungen 149. 
- -vitriol 149. 
- -vitriolkiipe 386. 
EiweiB 198. 
Eklips- 220. 
Elastikum-Reaktion 47. 
Elektoralrasse 49. 
Elektrolyseure 292. 
Elektrolytbleiche 292. 
Elektrolytlaugen 132. 
Elektron-Bleichpulver 

141. 
Elektro-Osmose 616. 
Ellagengerbsaure 187. 
Emeraldin 396. 
Eminrot 231. 
Empyreuma 117, U8. 
Enden 484. 
Englischschwarz 383. 



Enlevage 552. 
Ent-basten 329. 
- -bastungsol 184. 
- -chloren 304. 
- -eisenung 102. 
- -fettung 103. 
- -flecken 623. 
- -gerbern 317, 599. 
- -glanzen 613. 
- -hartung 88. 
- -kletten 319. 
- -manganung 102. 
- -schlichten 167, 281. 
- -wassern 440. 
- -wicklungsfrb. 222. 
- -wickler 132, 367. 
Enka 134. 
Enzyme 169, 625. 
Eosamin 231. 
Eosin 245, 246. 
- -farbungen 458. 
Epiden;nis d. Wolle 44. 
Erachrom- 221. 
Erganon- 224. 
Eriaseide 64. 
Erie- 219. 
Erika 231. 
Erio- 22(}. 
- -glaucin 242. 
- -griin 245. 
- -viridin 242. 
Eriochrom- 221. 
- -azurol 244. 
- -blauschwarz 233. 
- -cyanin 244. 
- -rot 229. 
- -schwarz 233. 
Eriochromat- 221. 
Ersatzfasern 79. 
Erschweren 497. 
Erschwerung, Couleuren 

503. 
-, gemischte 505. 
-, mineralische 5a4. 
-, Schappe- 511. 
-, Schwarz- 506. 
-, Souple- 512. 
-, vegetabilische 503. 
Erstlingswolle 42. 
Erwekoalizarin- 221. 
Erythrin 234, 235. 
Erythrosin 246. 
Eschweger Seife 175. 
Esdeformextrakt 186. 
Essig U8. 
- -saure 112, 117. 
- -sprit 118. 
Euchrysin 246. 
Eulan 160. 
Eumo1398. 

Sachverzeichnis. 

Eurhodinfrb. 248. 
Extraktwolle 51. 

Fagaraseide 64. 
Fantol- 222. 
Farb-echtheit 359. 
- -korper 354. 
- -lause 330. 
- -miihle 363. 
- -stoffe 198. 
- -ton 351. 
- -zeichen 354. 
Farbe 345. 
Farbe-artikel 550. 
- -rote 209. 
- -theorien 355. 
- -verfahren 218, 226. 
- -vorgange 355. 
Farben-addition 347. 
- -atlas 349, 350. 
- -bezeichnung 349, 353. 
- -fabriken 226. 
- -harmonie 347. 
- -helligkeit 351. 
- -kreis 351. 
- -lehre 347, 350. 
- -messung 349. 
- -mischung 347. 
- -nomenklatur 349. 
- -reinheit 351. 
- -subtraktion 347. 
- -tonkarten 349. 
- -tonreihen 351. 
Farber-gras 211. 
- -maulbeerbaum 210. 
Farberei 341. 
-, Baumwolle 361. 
-, Blumen 528. 
-, Borsten 526. 
-, Dreifasergemische 

519. 
-, Federn 526. 
-, Felle 524. 
-, Geschichte d. F. 343. 
-, Haare 526. 
-, Halbseide 516. 
-, Halbwolle 515. 
-, Holz 527. 
-, Horn 530. 
-, Hiite 487. 
-, Jute 413. 
-, Kapok 413. 
-, Kokosfaser 414. 
-, Kunstseide 410. 
-, Kunstwolle 484. 
-, Leder 522. 
-, Leinen 413. 
- -maschinen 418, 425, 

479. 
-, Mischfasern 514. 
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Farberei, Papier 528. 
-, Ramie 413. 
-, RoBhaar 526. 
-, RoBhaarsurrogate 

527. 
-, Seide 487. 
-, Stapelfaser 410. 
-, Stroh 527. 
-, Wolle 454. 
-, Wollseide 518. 
Farbstoffe 198. 
-, adjektive 218. 
-, .Albumin- 223. 
-, Aufnahmefahigkeit 

478. 
-, basische 220. 
-, Beizen- 221: 
-, Diazotier- 222. 
-, direkte 219. 
-, Einteilung 214, 218. 
-, Entwicklungs- 222. 
-, Kiipen- 221. 
-, Lack- 223. 
-, Losen 362. 
-, Mineral- 199. 
-, monogenetische 218. 
-, Nachchromierungs-

221. 
-, Oxydations- 222. 
-, Pigment- 223. 
-, polygenetische 218. 
-, saure 219. 
-, Schwefel- 220. 
-, subjektive 218. 
-, substantive 219. 
Faser-ersatz 79. 
- -gewinnung 3. 
- -verarbeitung 3. 
- -veredelung 3. 
Fasern (s. a. Gespinst­

fasern) 7. 
Fehler und Schaden (s. a. 

Arbeitsfehler) 306, 361. 
Fellfarberei 524. 
Fermasol 166. 
Fermente 166, 169, 626. 
Fernambukholz 209. 
Ferri-zyankalium 136. 
- -verbindungen, s. u. 

Eisenoxydverbin­
dungen. 

Ferro-zyankalium 135. 
- -verbindungen, s. u. 

Eisenoxydulverbin­
dungen. 

Fette 170. 
Fett-hartung 171. 
- -losungsmittel 185, 

625. 
- -schweiB 40. 
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Feuerfestigkeit s. u. Un-
verbrennlichkeit. 

Fibroin 59. 
Fichtenrinde ISS. 
Filterpressen S7. 
Filzbildung 31S. 
Firnblau 242. 
Firnisse 552. 
Fischleim 196. 
Fisetholz 211. 
Fisetin 211. 
Fixbleiche 29S. 
Fixieren 316. 
Fixiersalz 151. 
Flachs 26. 
-, Kotonisierung 34. 
Flammdruck 531. 
Flammenfarbung 40S. 
Flaumhaare 41.' 
Flavazin 22S, 229. 
Flavin 210. 
Flavindulin 24S. 
Flavonfrb. 216. 
Flecke, rote Seiden- 502. 
Fleckenputzen 623. 
Flohsamen 196. 
Florettseide 58. 
Floridarot 238. 
Fluoreszein 245. 
Fluoreszierendes Elau 247. 
Fluorinfrb. 245. 
Fluoronfrb. 245. 
Fluorwasserstoff 122. 
Flyerspule 415. 
Formal- 223. 
Formaldehyd 159. 
- -sulfoxylat 128. 
Formalin 159. 
Formol 159. 
Formyl- 220. 
- -violett 243. 
Foulard 427. 
Friktionierung 589. 
Fruchtfasern 7. 
Fuchsia 24S. 
Fuchsin 224, 242, 243. 
Flillmittel 570. 
Flillseifen 177. 
Funori 196. 
Furrein 256, 402. 
Furrol- 222. 
Furrole 256, 402, 525. 
Fuskamin 563. 
Fustik 210, 211. 
Fustin 211. 

Gabanholz 209. 
Gallaminblau 247. 
Gallanil- 220. 
Gallapfel 187, lS9. 

Sachverzeichnis. 

Gallazin 247. 
Gallein 246. 
Gallo- 224. 
- -cyanin 247. 
- -flavin 251. 
Gallus-gerbsaure IS7, 188. 
- -saure 187. 
Gambier 187, 188, 211. 
Gambier-Katechu 210, 

211. 
Gambin 22S. 
Garance 209. 
Garn-arten 415. 
- -mangel 611. 
- -numerierung 23. 
- -impragniermaschine 

425. 
- -rollerei 309. 
Garungsklipe 390, 470. 
Gasieren 577. 
Gasiermaschine 576, 577. 
Gassenge 577. 
Gaswasser 137. 
Gaufrage 592. 
Gaufrierkalander 592. 
Gay-Lussacgrade 123,140. 
Gegenfarbe 352. 
Gelatine 196. 
Gelb-beeren 210, 211. 
- -holz 210. 
- -kali 135. 
- -kraut 211. 
- -wurz 211. 
Gemischt-roste 28. 
- -rot 379. 
Gemliselinde 36. 
Gentianablau 243. 
Geranin 231. 
Geranium 243. 
Gerate 418. 
Gerber 599. 
- -baum 21l. 
- -wolle 42. 
Gerberinde 188. 
Gerbstoff-antimonbeize 

372. 
- -beizung 372. 
- -erschwerung 500, 503. 
- -struktur 15. 
Gerbstoffe 187. 
Gesamthiirte d. \\~assers 

86. 
Geschirre 418. 
Gespinst-fasern 6. 
- -formen 415. 
Gesundheitsflanell 39. 
Gewerbesalz 125. 
Gewichte 630. 
Ginster so. 
Gipsharte d. Wassers 86. 

Glanz-garn 416, 611. 
- -kalander 517, 589. 
- -stoff 70. 
Glanzen 610. 
Glas-appretur 275. 
- -batistverfahren 275. 
- -faden 7. 
- -finish 275. 
Glatten 579. 
Glattkalander 589. 
Glaubersalz 125. 
Glicorzo 165. 
Gliederung der Textilind. 

1. 
Glukose 195. 
Glutin 196. 
Glycin- 219. 
Glyezin 158. 
Glykol 158. 
Glykose 195. 
Glyzerin 158. 
Gold-gelb 232. 
- -orange 232. 
Gommelin 194. 
Gossypium-Arten IS. 
Grannenhaare 41. 
Graphitol- 223. 
Grau 249. 
- -kalk lI8, 142. 
- -leiter 351. 
Grege 58. 
Grenadin 59, 243. 
Grippe 492, 513, 514. 
Grund-haare 41. 
- -wasser 84. 
Grlin 228. 
Grtinspan 153. 
Gruppennamen d. Frb. 

219. 
Guinea- 220. 
- -grtin 242. 
- -violett 243. 
Gummi-artcn 195. 
-, arabisches 195. 
-, britisches 194. 
-, ktinstliches 194. 
- -tragant 195. 
Gummierung 618. 

Haar-balg 40. 
- -wuchs 40. 
- -wurzel 40. 
- -zwiebel 40. 
Haare 39, 53. 
Halb-bleiche 278, 309. 
- -kernseife 175. 
Halbwoll- 224. 
- -blau 231. 
- -grtin 231. 
- -schwarz 240. 



Haltbarkeit d. Wolle 478. 
Hamatein 203. 
Hamatoxylin 203. 
Handdruck 531, 534. 
Ham 33. 
- -werg 33. 
Hausa- 236. 
Harnstofiroste 29. 
Harte d. Wassel's 86. 
- -bestimmung 86. 
- -grade 86. 
Hartseide 334. 
Hal'zflecke 307. 
Hasenhaar 53. 
Haspel-art. 24. 
- -kufe 422. 
Haut-Ieim 196. 
- -pulvel'methode 188. 
- -wolle 42. 
Hecheln 30, 33. 
Hechelwerg 30. 
Heede 30. 
HeiB-reiniger 97. 
- -wasserroste 28. 
Helindon- 222. 
- -blau 255. 
- -braun 253, 255, 256. 
- -echtscharlach 256. 
- -frb. 392, 473. 
- -gelb 253. 
- -grau 256. 
- -griin 255. 
- -orange 253, 256. 
- -rosa 256. 
- -rot 256. 
- -scharlach 256. 
- -violett 255, 256. 
Helio- 223, 224. 
Helioecht- 224. 
Heliotrop 236, 248. 
Hellermachen 339. 
Helvetiablau 244. 
Hemlockrinde 188. 
Hel'msdorf-Diamant-

schwarz 399. 
Hessisch- 219. 
- -braun 241. 
- -brillantpurpur 236. 
- ·echtrot 237. 
- -gelb 236. 
- -purpur 236. 
Hexalin 185, 625. 
Hexapol 186. 
Hexasol 186. 
Hexoran 186. 
Hilfs-industrie 4. 
- -stoffe, chemische 110. 
Hirschhornsalz 138. 
Hobeln d. Leinens 310. 
Hochglanz 589. 

Sachverzeichnis. 

Hollander 436. 
Holz-faser 80. 
- -geist 159. 
Homophosphin 246. 
Hordentrockner 448. 
Hotflue 450. 
Hundehaar 53. 
Hurden 419. 
Hydralzellulose 14. 
Hydranthren- 222. 
Hydratzellulose 13. 
Hydrazingelb 229. 
Hydron- 222. 
- -blau 250. 
- -frb. 392, 395, 473. 
Hydroperoxyd 157. 
Hydrosulfit 128, 152. 
- -formaldehyd 128. 
- -kiipe 389, 466. 
Hydrosulfon- 220. 
Hydrozellulose 13, 17. 
Hygrometer 85. 
Hyraldit 130, 152. 

Illuminierung 553, 554, 
555. 

lmitatgarn 416. 
Immedial- 220. 
- -blau 250. 
- -bordeaux 250. 
- -braun 250. 
- -dunkelbraun 250. 
- -entwickler 372. 
- -gelb 249. 
- -griin 250. 
- -indon 250. 
- -karbon 250. 
- -marron 250. 
- -orange 250. 
- -reinblau 250. 
- -schwarz 250. 
Impragnieren 580, 583, 

614. 
Indaminblau 249. 
Indanthren- 222. 
- -blau 253. 
- -bordeaux 253. 
- -braun 254. 
- -brillantviolett 253. 
- -dunkelblau 251, 253. 
- -frb. 392, 394, 473. 
- -farbungen 394. 
- -gelb 253. 
- -goldorange 251. 
- -grau 253. 
- -griin 251, 253. 
- -korinth 254. 
- -kupfer 253. 
- -marron 253. 
- -olive 252, 253. 
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Indanthren.orange 253. 
- -rot ~53. 
- -scharlach 251. 
- -schwarz 251. 
- -sortiment 222. 
- -violett 251, 253. 
Indazin 249. 
Indi-glucin 205. 
- -kan 205. 
- -rubin 205. 
Indig-blau 205. 
- -braun 205. 
- -weiB 205, 472. 
Indigo 205, 254, 255. 
- -dampfer 541. 
- -druckerei 548. 
- -extrakt 207. 
- -farberei 385, 465, 491. 
- -frb. 216. 
- -gelb 255. 
- -karmin 206, 207. 
- -kiipe 254. 
- -leim 205. 
- -marken 254. 
-, natiirlicher 205. 
- -praparate 207. 
- -purpur 208. 
- -rein 254. 
- -rot 205. 
- -salz 254. 
- -substitut 205. 
- -sulfosauren 207. 
- -synthetischer 206. 
~ -weiB 205, 472. 
Indigoide 254. 
Indigosol 391, 472, 549. 
Indigotin 205, 255. 
Indischgelb 232. 
Indoinblau 231. 
Indolblau 231. 
Indophenin 249. 
Indophenole 217, 247. 
Indoxyl 206. 
Indulin 249. 
- -frb. 215, 249. 
- -scharlach 248. 
- -schwarz 249. 
Infantorasse 49. 
Ingrainfarbstoffe 222. 
Ingwer, gelber 211. 
Injektiousapparat 586. 
Intensivblau 245. 
Irisamin 245. 
Iris-blau 247. 
- -violett 248. 
Isaminblau 244. 
Irlandmoos 196. 
Isatin 206. 
Islandmoos 196. 
Isol 184. 
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Isorubin 243. 
Isoseife 184. 

Jabresproduktion 1. 
Janus- 221. 
- -blau 231. 
- -braun 239. 
- -dunkelblau 231. 
- -frb. 373. 
- -gelb 234. 
- -grau 231. 
- -griin 231. 
- -rot 234. 
Jaspegarne 416. 
Jaspures 408. 
Javellesche Lauge 131. 
Jetschwarz 235. 
Jigger 425. 
Jonaminfrb. 224, 412. 
Juchtenrot 243. 
Jumelbaumwolle 23. 
Jute 36. 

Kadmiumgelb 202. 
Kaiserschwarz 205. 
Kalander 588. 
Kalandern 588. 
Kali-alaun 144. 
- -seifen 173. 
Kalium-bichromat 149. 
- -bilaktat 136. 
- -bitartrat 136. 
- -chlorat 135. 
- -ferrozyanid 135. 
- -ferrizyanid 136. 
- -karbonat 135. 
- -permanganat 135. 
- -verbindungen 135. 
Kallt 139. 
- -Muche 282. 
- -brei 140. 
- -flecke 307. 
- -hydrat 140. 
- -milch 140. 
- -sodabauche 282. 
- -wasser 140. 
Kalkuttahanf 36. 
Kalt-bleiche 298. 
- -reiniger 99. 
- -wasserriiste 27. 
Kalzium-azetat 142. 
- -karbonat 140. 
- -oxyd 139. 
- -verbindungen 139. 
Kamelhaar 53. 
Kammersiiure 113. 
Kammwollen 49. 
Kanal-riiste 29. 
- -trockner 449. 
Kaninchenhaar 53. 

Sachverzeichnis. 

Kapok 7, 26. 
Karbidrid 242. 
Karbinol 242. 
Karbonathiirte d. Wassers 

86. 
Karbonisation 319. 
Karbonschwarz 235. 
Karden 578, 599. 
Kardentrommel 599. 
Kardinal 243. 
- -rot 243. 
Karmin 208, 209. 
-, blauer 208. 
- -farben 383. 
- -lack 209. 
- -saure 208. 
Karnotin 246. 
Kaschmir- 220. 
- -wolle 53. 
- -ziege 53. 
Kasein 198. 
- -kalkbehandlung 616. 
Kasestoff 198. 
Kastenmangel 591. 
Katanol 0 164, 373. 
Katanol W 164, 521. 
Katechu 187, 188, 189, 

211. 
- -braun 212, 384. 
- -schwarz 383. 
Katigen- 220. 
- -griin 250. 
- -schwarz 250. 
Kautschukierung 618. 
Kautschukliisung 552. 

618. 
Keratin 46. 
Kermes 208, 209. 
Kernseife 175. 
Kessel 418. 
- -speisewasser 82, 93. 
- -stein 82. 
Ketimidfarbstoffe 216, 

217. 
Ketofarbstoffe 215. 
Keton-blau 244. 
- -imidfrb. 241. 
Kettenbaumtriiger 432. 
Kettgarne 416. 
Khakifarben 150,201,202. 
Kiesfilter 88. 
Kindtsche Probe 32. 
Kirschgummi 195. 
Kiton- 220. 
Klanglein 32. 
Klangsaat 32. 
Klarfilter 98. 
Klebemittel 570. 
Kleesalz 121. 
Kleesaure 121. 

Kleiderfiirberei 627. 
Kleinfiirberei 627. 
Kleister 190, 191. 
Kleistern 580. 
Klopfen 601. 
Klopren d. Flachses 30. 
Klopfmaschine 601. 
Klotzdruck 531. 
Klotzmaschine 425. 
Knochenleim 196. 
Knoppern 187. 
Kochen d. Baumwolle 280. 
Koch-Hecke 307. 
- -maschine 317. 
- -salz 125. 
Kohlebreiverfahren 105. 
Kokon 58. 
Kokosfaser 7, 39. 
Kollagene 196. 
Kollodium-seide 68. 
- -wolle 9, 68. 
Kolloide 196. 
Kolonialwollen 49. 
Kolumbia- 219. 
- -blau 236, 238. 
- -echtrot 237. 
- -gelb 246. 
- -griin 240. 
- -schwarz 239, 240. 
- -schwarzgriin 240. 
Komplementiirfrb. 346, 

348, 352. 
Kondenswasser 84. 
Konditionierung 11, 23. 

31, 60, 61. 
Kongo 236, 238. 
Kongo- 219. 
- -blau 237, 238, 239. 
- -braun 240. 
- -cyanin 237, 238. 239. 
- -echtblau 240. 
- -gelb 246. 
- -korinth 236. 
- -orange 236, 238. 
- -reinblau 239. 
- -rot 236, 238. 
- -rubin 236. 
Konservierungsmittel573. 
Kontaktverfabren 113. 
Kontinue-apparate 423, 

428, 435. 
- -kiipe 424. 
Koprotrope Wit-kung 169. 
Kops 416. 
- -farbeapparate 431, 

432. 
- -spindeln 431. 
- -zylinder 432. 
Kordonnet 24. 
Korkeicheminde 188. 



Kosmoswolle 39. 
Kotonisierung 35. 
Krabben 316. 
Krapp 209. 
Kratzen 578, 599. 
Kreide 140. 
- -farbung 465. 
Kreppeffekte 263, 607. 
Kreppen 492, 607. 
Kreuz-beeren 211. 
- -spulen 431, 432. 
- -spulhiilsen 43l. 
Krimpen 319, 602. 
Krimpfrei 602. 
Krimmer 603. 
Kristall-appretur 192. 
- -karbonat 126. 
- -ponceau 231. 
- -soda 126. 
- -violett 243. 
Krumpen 319, 602. 
Krump£en 319, 602. 
Kryogen- 220. 
- -braun 250. 
- -direktblau 250. 
- -gelb 250. 
- -reinblau 250. 
- -schwarz 250. 
Kufen 418. 
Kuhhaar 53. 
Kuhkotsalz 132. 
Kunst-£asern 7. 
- -seide 65. 
- -wolle 50. 
Kiipen- 222. 
- -arten 207, 386, 466. 
- -frb. 221, 392. 
- -farberei 207, 385, 465, 

473, 491. 
- -rot 256. 
Kup£er-azetat 153. 
- -chlorid 153. 
- -nitrat 153. 
- -oxydammoniak66,70. 
- -schwarz 475. 
- -seide 66, 70. 
- -sul£at 153. 
- -sulfid 153. 
- -verbindungen 153. 
- -vitriol 153. 
- -wasser 149. 
- -zahl 10, 14. 
Kupieren 554. 
Kuppelung 366, 367. 
Kutikula 20. 
Kutozellulose 17. 

Labarraquesche Lauge 
131. 

Laccainsaure 209. 

Sachverzeichnis. 

Lac-Dye 208, 209. 
Lacke 221, 223. 
Lackfarbstoffe 223. 
Lac-Lac 209. 
Laktarin 198. 
Laktolin 120, 136. 
Lama 53. 
Lammwolle 42. 
Lana- 220. 
- -fuchsin 230. 
Lanacyl- 220. 
Lanadin 186. 
Lanapol 186. 
Lanasol- 221. 
Lanazyl- 220. 
- -blau 233. 
- -marineblau 233. 
- -violett 233. 
Lanofilkunstseide 67. 
Lanoglaucin 247. 
Lappenfarberei 627. 
Lappings 538. 
Lauge, elektrolytische132. 
-, kaustische 122. 
Laugen-£lecke 307. 
- -salz 138. 
Lavulinsaure 122. 
Lazurstein 202. 
Leblancsoda 126. 
Leder-arten 522. 
- -braun 235. 
- -£arberei 522. 
- -leim 196. 
Leichtole 212. 
Leim 196. 
-, £liissiger 197. 
- -perlen 197. 
Lein 26. 
- -samen 196. 
Leiogomme 194. 
Leonil 160, 322, 455, 457, 

524. 
Leukindigo 206. 
Leukolgelb 253. 
Leuko-trop 129, 554. 
- -verbindungen 22l. 
Leukol- 222. 
- -braun 254. 
- -dunkelgriin 254. 
Leviathan 314, 436. 
Libi-Divi 187. 
Licht 345. 
- -griin 241, 242. 
- -blau 243. 
Lighthouse- 221. 
Lignorosin 128. 
Lignozellulose 17. 
Linksappretur 584. 
Linters 18. 
Linum 27. 

Lissamin- 220. 
Lithol- 223. . 
Liverpool test 123. 
Lizarol 548. 
Lodenwasche 317. 
Logwood 203. 
Lo-Kao 212. 
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Ludigol 306, 395. 
Luft-durchlassigkeit 618 •. 
- -feuchtigkeit 85. 
- -stickereien 409. 
Lumpenfarberei 627. 
Liistrieren 610. 
Liistriermaschine 612. 
Luteolin 211. 

Maclurin 210. 
Madrashanf 39. 
Magdalarot 249. 
Magenta 243. 
Magnesium-chlorid 139. 
- -sulfat 139. 
- -verbindungen 139. 
Makobaumwolle 23. . 
Malachitgriin 241, 24~. 
Maltine 165. 
Manchesterbraun 236. 
Mandarin 232. 
Mangan-bister 199. 
- -braun 199. 

. - -chloriir 153. 
Mangeln 591, 610. 
Manilahanf 7, 39. 
Mansarde 452, 538. 
Marineblau 244. 
Markennamen d. Frb. 219 

bis 224. .. 
Marksubstanz d. Wolle 44. 
Marron 243. 
Marseiller Seue 172. 
Martiusgelb 227. 
Maschinenfabriken 95, 

631. 
MaBe und Gewichte 630. 
Mather-Kier 287, 289. 
Mather-Platt 452. 
Matt-glanz 589. 
- -Kalander 589. 
Maulbeer-baum 54, 55. 
- -spinner 54. 
Mauvein 224. 
Medio 24. 
Meerwasser 84. 
Mehle 194. 
Mehrfarbeneffekte 519. 
Melangen 416, 520. 
Melanogen 370. 
Melanogen- 220. 
- -blau 250. 
Meldolas Blau 247. 
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Mennige 2132. 
Merinowollen ·42, 49. 
Merzerisation 257. 
- -smaschinen 267. 
-, Technik 262. 
Merzerol- 220. 
Meta-amidophenol 256. 
- .-nitranilinorange 407. 
~ -phenylenblau 249. 
Metachrom- 22l. 
- -beize 230. 
- -bordeaux 23l. 
- -braun 230. 
- -orange 230. 
Metall-faden 7. 
- -kratzen 578, 599. 
Metaminblau 247. 
lVIetanilgelb 23l. 
Metaphenylenblau 249. 
Metasulfit 127. 
lVIeteorwasser 84. 
Methyl- 22L 
- -alkaliblau 244. 
- -alkohol 159. 
- -baumwollblau 244. 
- -blau fiirSeide 244. 
- -griin 243. 
- -heliotrop 249. 
- -hexalin 185, 625. 
- -violett 243. 
- -wasserblau 244. 
:Methylen- 22l. 
- -blau 247, 248. 
- -gelb 247. 
- -grau 248. 
- -griin 248. 
- -violett 248. 
Mikado- 219. 
- -braun 228. 
- -gelb 228. 
- -goldgelb 228. 
- ·orange 228. 
Mikroskopie s. u. Ge-

spinstfasern. 
lVIilchsaure 112, 120. 
lVIillerainieren 618. 
lVIilling - 220. 
Mimosa 233. 
- -rinde 188. 
lVIineral-farben 199, 563. 
- -saureharte 86. 
Misch-fasern 514, 519. 
- -garne 80. 
- -klasse 223. 
lVIischungs berechnungen 

629. 
lVIitlaufer 538. 
lVIittelole212. 
Modern- 224. 
Mohairwolle 53. 

Sachverzeichnis. 

Moire 605. 
Moirieren· 605. 
Molettieren 596. 
lVIonochrom- 221. 
Monogenetische Frb. 218. 
Monokotyle Pflanzen 7. 
Monopol-avivageol 184. 
- -brillantol 184. 
- -01 184. 
- -seife 182, 183. 
- -seifenoI184. 
- -spinnol 184. 
- -schwarz 510. 
lVIoos, irlandisches 196. 
-, islandisohes 196. 
lVIorin 210. 
- -gerbsaure 210. 
lVIorus alba 54. 
Moti- 224. 
Mottenechtheit 160. 
lVIoulinieren 58. 
Mukozellulose 17. 
lVIuldenpresse 597, 602. 
lVIule 24. 
Multomalt 165. 
Mungo 51, 484. 
lVIuschelseide 53, 65. 
Mussivgold 202. 
lVIustereinpressen 292. 
Myrobalanen 187, 188. 

Nach-behandlung 365, 
366, 371, 394, 395, 
455, 459, 460, 513. 

- -behandlungsfrb. 223. 
- -beizen 373. 
- -beizverfahren 475. 
- -bleiche 279, 326. 
- -chromieren 365, 371, 

394, 395, 455, 459. 
- -chromierungsfrb. 221. 
- -dunkeln 324. 
- -gilben 305, 307. 
- -niiancieren 463. 
- -kupfern 365. 
- -tannieren 373, 492. 
- -ziehen 365. 
Nacht-blau 244. 
- -griin 242. 
Nadeltannin 188. 
Nako- 222. 
- -farben 402, 525. 
Nanking 200. 
Naphthalin 213. 
- -gelb 227. 
- -saureschwarz 235. 
Naphthamin- 219, 223. 
- -blau 237, 238, 239. 
- -braun 232, 237, 240. 
- -brillantblau 238. 

N aphthamin -direkt-
schwarz 240. 

- -gelb 228, 247. 
- -reingelb 233. 
- -rot 232, 237. 
- -schwarz 234, 237,240_ 
- -violett 236, 237. 
Naphthindon 231. 
Naphtho-rubin 23l. 
- -safranin 204. 
Naphthol AS 403. 
Naphthol- 220. 
-, Beta 403, 559. 
- -blau 247. 
- -blauschwarz 234. 
- -gelb 227. 
- -griin 228. 
- -rot 232. 
- -schwarz 235. 
Naphthyl-blau 249. 
- -blauschwarz 235_ 
Naphthylamin- 220. 
- -braun 232. 
- -bordeaux 402. 
- -orange 228. 
- -rot 232. 
- -schwarz 235. 
Naphthylenviolett 239_ 
NaB-dekatur 602. 
- -kalander 589. 
- -wascherei 624. 
Natrium-aluminat 146_ 
- -azetat 135. 
- -biborat 133. 
- -bichromat 149. 
- -bikarbonat 127. 
- -bisulfat 126. 
- -bisulfit 127. 
- -brechweinstein 156_ 
- -chlorat 13l. 
- -chlorid 125. 
- -ferrozyanid 136. 
- -formjat 135. 
- -hydrat 122. 
- -hydrosulfit 128. 
- -hydroxyd 122. 
- -hypochlorit 13l. 
- -kaliumantimonyllak-

tat 156. 
- -karbonat 126. 
- -nitrat 132. 
- -nitrit 132. 
- -phosphat 132. 
- -perborat 134. 
- -perkarbonat 134. 
- -pyrophosphat 133. 
- -silikat 133. 
- -stannat 155. 
- -sulfat 125. 
- -sulfid 130. 



Natrium-suI£oxylat 125. 
- -superoxyd 124. 
- -thiosuI£at 128. 
- -verbindungen 122. 
Natron-alaun 144. 
- -bauche 282. 
- -bleichlauge 131. 
-, kaustisches 122. 
- -lauge 122. 
- -seifen 173, 174. 
- -sodabauche 282. 
- -wasserglas 133. 
- -zellulose 71. 
Natur-farbstoffe 203. 
- -karde 578. 
Naturalwolle 42. 
Negrettirasse 49. 
Nekal 186. 
Neoform- 223. 
Neomerpin 186. 
Nepo 18. 
Neptun- 220. 
- -blau 244. 
- -griin 242. 
Neradole 188. 
Nesselfaser 7. 
N eu -baumwollsolid b1au 

247. 
- -blau 247. 
- -coccin 233. 
- -druckschwarz 205. 
- -echtblau 247_ 
- -echtgrau 248. 
- -fuchsin 243. 
- -gelb 232. 
- -griin 241. 
- -indigblau 247. 
- -methylenblau 247, 

248. 
- -patentblau 245. 
- -rosa 381. 
- -rot 380. 
- -sauregriin 242. 
- -solidgriin 242. 
- -viktoriablau 244. 
- -viktoriagriin 24l. 
- -viktoriaschwarz 235. 
- -viktoriaschwarzblau 

235. 
Neuseelandflachs 7, 39. 
Neutral-blau 248. 
- -rot 248. 
- -violett 248. 
Newcastler Grade 123. 
Niagara- 219. 
Nicaraguaholz 209. 
Nichtkarbonatharte 86. 
Nigranilin 396. 
Nigrisin 248. 
Nigrosalin 205, 476. 

Sachverzeichnis. 

Nigrosin 249. 
Nilblau 247. 
Nilin 186. 
Nitratbeize 147. 
Nitrazo- 223. 
Nitrazol 230, 403. 
Nitrazol- 223. 
Nitrit 132. 
Nitro-anisidin 231. 
- -anisidinrosa 407. 
- -farbstoffe 214. 
- -kunstseide 66. 
- -phenetidinrot 407. 
- -phenin 230. 
- -seide 66, 68. 
- -zelluloseseide 66, 68. 
Nitrosamin 403, 560. 
- -rosa 231. 
- -rot 230. 
Nitroso-blau 247. 
- -farbstoffe 214. 
Noir direct 476. 
- imperial 205. 
- reduit 205. 
Noppen 575, 598. 
- -garne 416. 
Norgine 196. 
Normalpigmente 355. 
Novo-Fermasol 166. 
- -Neopol 407. 
Numerierungssysteme 23: 
Nutzungseffekte d. Sau­

ren Ill. 
Nyanzaschwarz 235. 

Ober-haare 41. 
- -flachenwasser 84. 
Oborstarke 193. 
Ocker 552. 
01- 224. 
- -saure 179. 
- -suB 158. 
Ole 170. 
-, fette 178. 
-, sulfurierte 178. 
Olein 179. 
Olen 378, 379, 380, 382. 
Oleum 114. 
Olivanthren 252. 
Oliven61 178. 
Ombre 408. 
Omegachrom- 221. 
Opal-Appretur 275. 
- -blau 243. 
Opalisierung 274. 
Orange 228, 229, 230, 232, 

236. 
Orangieren 201. 
Orcein 208. 
Orcin 208. 
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Ordinarschwarz 383, 51l. 
Organotrope Wirkungl69. 
Organzinseide 58. 
Oriolgelb 234. 
Orlean 210. 
Orseille 208, 212. 
- -karmin 208. 
Orseillinsaure 208. 
Ortho- 220. 
Orzil 165. 
Osfachrom- 221. 
Osfamin- 219. 
Osfanil- 219. 
Osfathion- 220. 
Ouatte vegetale 26. 
Oxalsaure 121. 
Oxamin- 219. 
- -blau 238, 239. 
- -braun 237. 
- -echtrot 237. 
- -griin 240. 
- -reinblau 239. 
- -rot 237. 
- -scharlach 237. 
- -schwarz 237. 
- -violett 235. 
Oxazine 215, 247. 
Oxy-chinonfrb. 251. 
- -ketonfrb. 251. 
- -phthaleinfrb. 245. 
- -zellulose 14, 17. 
Oxychrom- 221. . 
Oxydations-apparat 450. 
- -frb. 222, 562. 
- -schwarz 397. 
- -verfahren 105. 
Oxydiamin- 219. 
- -gelb 233. 
- -orange 237, 238. 
- -violett 236. 
Oxydianilgelb 246. 
Ozon-bleiche 306. 
- -starke 193. 
- -verfahren 106. 

Pack-apparate 428, 430. 
- -system 300, 428. 
Paddingmaschine 425. 
Palatin- 220. 
- -rot 231. 
- -scharlach 230. 
- -schwarz 234. 
Palatinchrom- 221. 
- -braun 232. 
- -rot 234. 
- -schwarz 233, 236. 
- -violett 232. 
Palatinit 130. 
Papier-garn 80, 529. 
- -garngewebe 80, 529. 
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Papier-sacke 80. 
Para- 223. 
- -amidophenol 256. 
- -braun 563. 
- -fuchsin 242. 
- -nitranilin 367. 
- -nitranilinrot 403. 
- -nitroanisidinrot 223. 
- -phenylendiamin 256. 
- -rosanilin 242. 
- -rot 230, 403. 
Paragen- 223. 
Paramin 256, 563. 
Paramin- 219. 
Paranil- 223. 
Paranol- 219. 
Paraphenylenviolett 249. 
Paraphor- 223. 
Parazol 367. 
Pariserblau 201. 
Pastellfarben 465. 
Patent- 220. 
- -blau 244. 
- -dianilschwarz 239, 

240. 
- -griin 242. 
- -salz 156. 
Patte de lievre 26. 
Pektozellulose 13. 
Pelz-farberei 402. 
- -haare 41. 
- -wasche 41. 
Penseelack 208. 
Per-borat 134. 
- -chlorathylen 185. 
- -glyzerin 158. 
- -hydrol 157, 158. 
- -karbonat 134. 
- -mutit 91, 102. 
- -mutitreinigung 102. 
- -tiirkol 186. 
Periwollblau 230. 
Perka-Glyzerin 158. 
Perlgarn 24. 
Permanent- 223. 
- -Appretur 275. 
- -Finish 594. 
Permanente Harte des 

Wassers 86. 
Perrotinendruck 531, 536. 
Persil 134, 177. 
Persio 208. 
Persische Beeren 211. 
Periickenbaum 211. 
Pferdehaar 53. 
Pflanzen-fasern 8. 
- -gummi 192. 
- -schleime 196. 
Pflatschmaschine 425. 
Phenochrom- 224. 

Sachverzeichnis. 

Phenol- 219. 
- -blauschwarz 235. 
- -schwarz 235. 
Phenolamin- 223. 
Phenoresin 164. 
Philanierung 274, 276. 
Phloroglucin 187. 
Phloxin 246, 458. 
Phosphin 246. 
Pigment- 223. 
- -farbstoffe 223. 
Pigmente 198, 199. 
Pikrinsaure 224, 227. 
Pinke 154. 

. Pinken 500. 
Pinkops 416. 
Pitehanf 39. 
Platten-presse 597. 
- -senge 577. 
Pliisch 607. 
Pluto- 219, 223. 
- -orange 237, 238. 
Polar- 220. 
Poliokolle 192. 
Polychromin 228, 246. 
Polygen 165. 
Polygenetische Frb. 218. 
Polymerisationstheorie16. 
Polyphenyl- 219. 
Polyval 165. 
Ponceau 229, 230, 233, 

234, 235. 
Pontacyl- 220. 
Pontamin- 219. 
Pontochrom- 221. 
Porositat 618. 
Pottasche 135. 
- -nkiipe 207. 
Prafixe 219-224. 
Praparat 126. 
- -kiipe 207. 
Prapariersalz 155. 
Prazisionsreiniger 100. 
Pressen 596, 602. 
Presseur 536. 
PreB-moire 606. 
- -spane 596. 
PreuBischblau 201. 
PreuJ3isches Wassergesetz 

106. 
Primazin- 223. 
Primula 243. 
Primulin 246. 
Pritsche 419. 
Produktions-mengen 1, 2. 
- -werte 1, 2. 
Protamol 194. 
Protectol 159. 
Purpurblau 207. 
Purpurin 252. 

Putzen 604 .. 
Pyramin- 219. 
- -gelb 233, 236. 
- -orange 236. 
Pyrazol- 219. 
Pyrazolonfrb. 217. 
Pyrogallol 187. 
Pyrogen- 220. 
- -blau 250. 
- -direktblau 250. 
- -dunkelgriin 249. 
- -grau 250. 
- -griin 249, 250. 
- -indigo 250. 
- -olive 250. 
- -schwarz 250. 
Pyrokatechin 187. 
Pyrol- 220. 
Pyronal- 224. 
Pyronchromophor 216. 
Pyronfarbstoffe 216. 
Pyronin 245. 
Pyronine 245. 
Pyrosulfit 127. 
Pyroxylin 68. 

Quebrachoholz 187, 188, 
, 189. 

Quercetin 210, 211. 
Quercitrin 210. 
Quercitron 210. 
Quercitronrinde 188. 
Querschnitte s. u. Ge-

spinstfasern. 
Quetschwalzen 421. 

, Radial- 223. 
Radio- 220. 
Radiochrom- 220, 221. 
Radiumfinish 596. 
Rakel 537, 582, 585. 
- -appretur 582, 585. 
Ramie 38. 
Rapidechtfrb. 560. 
Rapport 533. 
Rasen-bleiche 309. 
- -roste 27. 
Ratinieren 603. 
Rauchwarenfarberei 524. 
Raufwolle 42. 
Rauh-karden 578. 
- -maschinen 599. 
- -stabe 599. 
Rauhen 578, 599. 
Raye 408. 
Rayon 66. 
Regenwasser 84. 
Reinblau 244. 
Reinigerei 622. 
Reinigung, chemische 622. 



Rendement d. Wolle 42. 
Renol- 219. 
- -braun 237. 
- -brillantgelb 236. 
Renolamin- 223. 
Renolazin- 223. 
Reprise 11, 23, 61. 
Reservage 556. 
Reservedruck 533, 556. 
Resofla vin 251. 
Resorzin-blau 247. 
- -braun 234. 
- -gelb 232. 
Restharte d. 'Vassel's 86. 
Rhamnazin 211. 
Rhamnetin 211. 
Rheagras 38. 
Rheonin 246. 
Rhodamin 245. 
Rhodin 245. 
Rhodulin- 221. 
- -gelb 246, 247. 
- -violett 248. 
Richterol 623. 
Riegelappretur 582, 585. 
Riffelkalandel' 594. 
Rindensubstanz d. W oUe 

44. 
Rindshaar 7. 
Ringelgarne 408. 
Rizinusol 179. 
Roccellin 232. 
Rollen 422. 
- -kufe 418, 423. 
Rollkalandel' 589. 
Rongalit 130. 
Rosanol 240. 
Rosanthren- 219. 
Rosazin 248. 
Rosazurin 238. 
Rose bengale 246. 
Rosieren 379, 380. 
Rosindulin 248. 
Rosolan 249. 
Rosophenin 233, 240. 
RoBhaar, kiinstliches 66. 
RoBhaal'farbel'ei 526. 
Rost-beize 150. 
- -flecke 121, 307. 
- -gelb 200. 
Rostdextrin 194. 
Roste 27. 
Rot-beize 145. 
- -holz 209. 
- -kali 136. 
- -mordant 145. 
- -ole 179. 
- -salz 135. 
- -violett 243. 
Rotten 27, 33. 
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Rouge St. Denis 240. 
Rouille 150. 
Rouleauxdruck 531. 
Roulettekiipe 424. 
Rubin 243. 
Riickenwasche 41. 
Riickfasern 51. 
RuB 202. 
- -grau 552. 
- -schwarz 552. 
Rutin 211. 

Sachsischblau 255. 
Safflor 210. 
- -karmin 210. 
Safranin 248. 
Safranine 215. 
Salep 196. 
Salizin- 220. 
- -gelb 233. 
- -schwarz 233, 235. 
Salizylsaure- 122. 
Salmiak 138. 
- -geist 137. 
Salmrot 231. 
Salpeter-beize 150. 
- -saure 116. 
Salz-farbstoffe 219. 
- -saure 112, 115. 
Sambesi- 223. 
Samen-fasern 7. 
- -hanf 33. 
Samt 607. 
Samthochrelief 594. 
Sandelholz 209. 
Sandfilter 88. 
Santalin 209. 
Santalsaure 167. 
Sappanholz 209. 
Saturniden 55, 63. 
Sauerdorn 212. 
Sauern 304. 
Saure- 220. 
- -blau 242, 244, 245. 
- -dextrin 194. 
- -farbstoffe 219. 
- -flecke 307. 
- -fraB 69. 
- -fuchsin 243. 
- -gelb 229, 231, 232. 
- -griin 242. 
- -gummi 194. 
- -orange 232. 
- -rosamin 245. 
- -violett 243, 244, 245. 
Saurealizarin 252. 
Saurealizarin- 221. 
- -blau 252. 
- -blauschwarz 233. 
- -braun 232. 
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Saurealizarin-gelb 236. 
- -granat 232. 
- -griin 252. 
- -rot 234. 
- -schwarz 232, 236. 
- -violett 232. 
Saureanthrazen-braun 

230. 
- -rot 238. 
Saurechrom- 221. 
Sauren 110. 
Schaben 30. 
Schaden (s. a. Arbeitsfeh-

ler) 361. 
Schadigung d. Wolle 454. 
Schafwolle 41. 
Schappe-seide 58. 
- -erschwerung 511. 
Scharlach 230, 235. 
-, fiir Seide 233. 
-, venetianischer 209. 
Schatten-farbungen 408. 
- -reilien 355. 
Schaum-abkochung 332. 

-apparate 428, 434. 
- -farberei 434. 
- -tannin 188. 
Schel'en 41, 578, 601. 
Scher-maschinen579,580, 

601. 
- -zylinder 580. 
Scheuern 604. 
SchieBbaumwolle 9, 68. 
Schildlaus 208. 
Schlagen 610, 613. 
Schlagmaschine 613. 
Schlammkreide 140. 
Schlammroste 28. 
Schlechtfarber 344. 
Schleifdruck 534. 
SchleiBhanf 33. 
Schleudern 442. 
Schlichten 168, 583, 608. 
Schmackschwarz 383. 
Scbmalzen d. Wolle 315. 
Schmalzmittel 179. 
Schmierseifen 174. 
Schmutzwolle 42. 
Schneiden d. Ranfes 33. 
Schnell-bleiche 298. 
- -dampfer 453, 541. 
- -reiniger 98. 
Schonfar berei 344, 627. 
SchOpfer 419. 
Schreinerkalander 594. 
Schreinern 594. 
SchurwoUe 42. 
SchuBgarn 416. 
Schutzpapp 557. 
Schwarz-beize 150. 
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Schwarz-erschwerungen 
506. 

- -gehalt 351. 
- -gleiche 354. 
Schwefel- 220. 
- -beize 456, 465. 
- -dioxyd 116. 
- -farbstoffe 220, 249. 
- -kammer 116, 324. 
- -natrium 130. 
- -saure 112. 
- -schwarz 250. 
Schwefeln 324, 465. 
Schweflige Saure 116. 
Schweineschmalz 179. 
SchweiBwolle 42. 
Schweizer Finish 275. 
Schweizers Reagens 66. 
Schwemmfilter 81. 
Schwer-ole 212. 
- -schwarz 502. 
- -spat 143. 
Schwingen 442. 
~ d. Flachses 30. 
Schwingwerg 30. 
Sedanschwarz 383, 475. 
Seeseide 53, 65. 
Seide, edle 54. 
-, kiinstliche s. Kunst-

seide. 
- -rot 234. 
-, vegetabilische 7, 25. 
-, wilde 63. 
Seiden-bast 59. 
- -blau 244. 
- -bleicherei 334. 
- -druckerei 565. 
- -entbastung 330. 
- -erschwerung 497. 
- -farberei 487. 
- -fibroin 59. 
- -finish 594. 
- -gespinste 58. 
- -gewinnung 55. 
- -grau 248. 
- -griff 274, 492. 
- -konditionierung 60. 
- -lause 330. 
- -ponceau 233. 
- -raupe 55. 
- -titer 59. 
- -wolle 46, 476. 
- -zucht 55. 
Seifen 170, 172. 
- d. Leinens 310. 
- -hobel 310. 
- -praparate 176. 
- -pulver 176. 
- -sorten 176. 
- -stein 122. 
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Sektions-bauchkessel 287. 
- -bleichkessel 302. 
Senegalgummi 195. 
Sengen 575. 
Sengmaschinen 576. 
Serichrom- 221. 
Serizin 59. 
Seto- 220. 
- -cyanin 242. 
- -glaucin 242. 
Sewing 24. 
Shoddy 51, 484. 
Silber-grau 249. 
- -seife 176. 
Silkone 224, 412. 
Silvalin 80. 
Sirius- 223. 
- -gelb 251. 
Sirup 195. 
Sisalhanf 39. 
Sitara- 223. 
Sitarol- 223. 
Smaragdgrlin 242. 
Soda 126. 
-, kaustische 122. 
- -klipen 207, 470. 
Softenings 179. 
Softgarne 24. 
Solamin- 219. 
Soleilspule 417. 
Solid-blau 249. 
- -druckgrlin 228. 
- -farbung 502. 
- -grlin 228, 241, 242. 
Solidogen 366. 
Solochrom- 221. 
Solvaysoda 126, 127. 
Sonnengelb 228. 
Sorbinrot 230. 
Souple-bleiche 335. 
- -erschwerung 512. 
Souplieren 335. 
Spannmaschine 450. 
Spanpresse 596. 
Spinnenseide 53. 
Spinnlosung 69. 
Spinnpapier 80. 
Springlein 32. 
Sprit 159. 
Sprit- 224. 
- -blau 243. 
- -gelb 229. 
- -indulin 249. 
Spritz-appretur 582, 586. 
- -druck 532. 
- -vorrichtung 422. 
Sptilen 436. 
Spulen-arten 415. 
- -zylinder 432. 
Stahlgrau 249. 

Stampfen 592. 
Stampfkalander 591, 592. 
StanIeyrot 233. 
Stapel 20, 41. 
- -faser 67, 78, 8l. 
Starke 189, 570. . 
-, gebrannte 194. 
- -gummi 194. 
- -massen 570. 
- -praparate 190, 192. 
- -sirup 195. 
- -zucker 195. 
Starken 580. 
Starkmaschine 425. 
Statistik s. Einzelkapitel. 
St. Denis 219. 
Stechstock 420. 
Steckmuschel 65. 
Steifen 580. 
Steifungsmittel 570. 
Steinkohlenteer 212. 
Stengelfasern 7. 
Sterblingswolle 42. 
Sternapparat 333. 
Sthenose 7l. 
Sthenosieren 613. 
Stichelhaare 4l. 
Stilben- 219. 
- -farbstoffe 217, 228. 
- -gelb 228. 
Stoffdruckerei 531. 
Stopfen 599. 
Strangform 422. 
Streck-maschine 612. 
- -rahmen 452. 
- -spinnverfahren 66. 
Strecken 610. 
Streich-kraut 21l. 
- -wollen 49. 
Strohfaser 80. 
Struktur s. u. Gespinst-

fasern. 
Stufentrockner 450. 
Subjektive Frb. 218. 
Substantive Frb. 219. 
Sudan- 223. 
Sulfamin- 220. 
Sulfanil- 219. 
Sulfanilinbraun 249. 
Sulfat 125. 
Sulfin- 220. 
- -farbstoffe 220. 
Sulfo-rhodamin 245. 
Sulfogen- 220. 
- -braun 250. 
Sulfon- 220. 
- -azurin 237. 
- -cyanin 235. 
- -cyaninschwarz 235. 
- -schwarz 234, 235. 



Sulfonsaure- 220_ 
- -blau 233. 
Sulfuriil 171. 
Sulfurol- 220. 
Sulphur- 220. 
Sultan- 219. 
Sumach 187, 188. 
Sumachieren 378. 
Sunnhanf 39. 
Superchrom- 221. 
Supramin- 220. 
Surate 21, 23. 
Syndetikon 197. 
Syrop de malt 165. 

Talgdriise 40. 
Tannat- 221. 
Tannin 187, 188. 
Tannin- 221. 
- -essigsaure 546. 
- -heliotrop 248. 
Tanno- 224. 
Tartrazin 229. 
Tauroste 27. 
Teerfarbstoffe 212. 
-, Ausgangsprodukte 

212. 
Einteilung 214, 218. 
Zusammenstellung 
225. 

-, Zwischenprodukte 
213. 

Teilbleiche 278, 309. 
Temporare Harte 86. 
Terpentinseife 185 .. 
Tetra-chlorazetylen 185. 
- -carnit 186. 
- -chlorkohlenstoff 185. 
- -cyanol 244. 
- -isol 184, 186. 
- -lin 185, 625. 
- -lix 186. 
- -pol 184, 185, 624. 
Textil-forschung 5. 
- -ole 170. 
- -produktion 1. 
- -veredelung 3. 
Textilit 80. 
Textilose 38, 80. 
Thermometerskalen 630. 
Thiazin- 219. 
- -frb. 215, 247. 
- -rot 233. 
Thiazol- 219. 
- -gelb 230, 233. 
Thio-benzenylfrb. 215, 

246. 
- -chromogen 246. 
- -flavin 246, 247. 
Thiogen- 220. 
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Thiogen-griin 250. 
- -schwarz 250. 
Thioindigo- 222. 
- -blau 255. 
- -braun 255, 256. 
- -frb. 216. 
- -grau 256. 
- -orange 256. 
- -rosa 256. 
- -rot 256. 
- -scharlach 256. 
- -violett 255, 256. 
Thioindongriin 255. 
Thion- 220. 
- -blau 250. 
- -01 184. 
- -seife 184. 
Thional- 220. 
- -brillantgriin 250. 
- -griin 250. 
Thioninblau 248. 
Thionol- 220. 
Thionon- 220. 
Thiophenolschwarz 250. 
Thiophor- 220. 
Thioxin- 220. 
Thybet 51, 484. 
Tibet 51. 
- -wolle 56. 
Tierhaare 39. 
Tintenflecke 121. 
Titan- 219. 
- -gelb 233. 
- -rosa 233. 
- -scharlach 233. 
Titer 59, 77. 
Tolan- 220. 
Tolidin 213. 
- -braun 407. 
Toluol 185, 213. 
Toluylen- 219. 
- -braun 236, 241. 
- -diamin 219. 
- -frb. 236. 
- -gelb 236. 
- -orange 236, 237, 238. 
- -rot 237. 
Tolyl-blau 233, 235. 
- -schwarz 235. 
Tonbeizung 374. 
Tonerde- s. Aluminium-. 
- -natron 146. 
- -verbindungen 143. 
Torffaser 39, 80. 
Tournantol 179. 
Towgarne 23. 
Tragantgummi 196. 
Tragantin 196. 
Tragasol 196. 
Tragfestigkeit 478. 
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Trameseide 58. 
Transparentappretur 275. 
Transparentierung 274. 
Transportwagen 419. 
Traubenzucker 195. 
Triatol- 224. 
Triazol- 219. 
- -echtgelb 247. 
- -gelb 236. 
- -rot 237. 
Trichlorazetylen 185. 
Triol 186. 
Triphenylmethanfrb. 217, 

244. 
Trisulfon- 219. 
Triton- 219. 
Trocken-apparate 445. 
- -chloren 304. 
- -reinigung 622. 
-:- -spinnverfahren 69. 
- -stuhl 452. 
- -wascherei 622. 
- -zylinder 447. 
Trocknung 445, 542. 
Tropaolin 232. 
Tuch-orange 218. 
- -rot 234. 
Tiirkisblau 242. 
Tiirkisch-rosa 381. 
- -rot 376. 
- -rotol 179. 
Tiirkonol 184. 
Tiirkverfahren 80. 
Turnbullsblau 136, 201. 
Tuskalin- 223. 
- -orange 231. 
- -rotbase 231. 
Tussahseide 64, 336, 512. 
Tusser 64. 
Tussur 64. 
Tyemond- 220. 
Typhafaser 80. 

Uber-farben 373. 
- -setzen 373. 
Ultra- 221. 
Ultramarin 202, 328, 551. 
Ultraviolette Strahlen 

347. 
Umziehen 420. 
Unentflammbarkeit 620. 
Universal- 224. 
- -leim 192. 
- -01 184. 
Universol 186. 
Unomalt 165. 
U nterflottenfar be­

maschine 423. 
Unverbrennlichmachen 

574, 620. 
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Uranin 245. 
Urgelb 352. 
Urinkiipe 207. 
Ursol 222, 256, 402, 525, 

563. . 
Usol 186. 
Usual 24. 

Vanduraseide 66. 
Valonea 187, 188. 
Valonien 187. 
Verapol 186, 624. 
Ver-baumwollung 35. 
- -dickungen 544. 
- -dickungsmittel 189, 

570. 
- -edelung 3. 
- -gilben 305. 
- -griinen 386, 466. 
- -hangen 37l. 
- -kiirzung 307. 
- -seifung 17l. 
Vidal- 220. 
- -schwarz 250. 
Viertelbleiche 278, 309. 
Vigogne 53. 
Vigoureux-druck 531. 
- -gelb 247. 
Viktoria- 220. 
- -blau 243, 244. 
- -gelb 23l. 
- -rubin 232. 
- ·schwarz 235. 
- ·schwarzblau 235. 
- -violett 230. 
Violamin 245. 
Violanthren 251. 
Violett 243. 
Virgofaser 18. 
Viridanthren 25l. 
Viridon- 228. 
Viskose-kunstseide 66, 71. 
- -seide 66, 71. 
Vistrafaser 67. 
Vitril 149. 
Vitriol, griiner 149. 
- -kiipe 207, 386. 
Vlies 4l. 
Voll-appretur 582. 
- -bleiche 278, 309. 
Volumenvermehrung 497. 
Vor-bauche 284. 
- -beizung 461, 490. 
- -beizverfahren 459, 

461, 475. 
Vulkan- 220. 
Vulkanisation 618, 620. 

Waid-kiipe 207, 470. 
- -pflanze 205. 
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Wakefield- 220. 
Waldwolle 39. 
Walk- 220. 
- -blau 249. 
- -erde 147. 
- -gelb 233. 
- -grtln 242, 243. 
- -ole 186. 
- -orange 230. 
- -rot 236. 
- -scharlach 238. 
Walke 317, 598. 
-, Hammer- 318. 
-, Kurbel- 318. 
-, Zylinder- 318. 
Wallonen 187. 
Walzen-druck 531, 536. 
- -presse 602. 
Wannen 419. 
vVarmwasserroste 28. 
Warpkops 417. 
Wasch-maschinen 436. 
- -wirkung 626. 
Waschen 313, 436, 541. 
Wascherei 624, 625. 
Wasser 81. 
- -beseitigung 104. 
- -blau 244. 
- -dampf 85. 
- -dichtigkeit 573. 
- -dichtmachen 146, 614. 
-, Eigenschaften 85. 
- -enteisenung 102. 
- -entfettung 103. 
- -enthartung 88. 
- -entmanganung 102. 
- -gesetze 106. 
- -glas 133. 
- -glaserschwerung 501, 

504, 505. 
- -harte 86. 
- -kalandel' 441, 443. 
- -klarung 87. 
- -korrektur 94. 
- -perlausriistung 618. 
- -reinigung 87. 
- -reinigungsapparate 

95. 
- -roste 27. 
- -superoxyd 157. 
Wassel'll 605. 
Water 24. 
- -kalander 589. 
Wau 21l. 
Waude 21l. 
\Vebgal'lle 30. 
Weich-machen 586. 
- -machungsmittel 570, 

573. 
Weiden-bast 80. 

Weiden-l'inde 188. 
Wein-geist 159. 
- -saure 112, 121. 
- -stein 121, 136. 
- -steinpraparat 126. 
WeiB-atze 553, 555. 
- -farben 305, 328, 335. 
- -gehalt 35l. 
- -gleiche 354. 
- -reserve 556, 557. 
- -wascherei 625. 
Wellenlangen 346. 
Werg 30, 33. 
Wickelmaschine 602. 
Wickeln 602. 
Woll- 220. 
- -abbauprodukte 47,48. 
- -abfalle 52. 
- -appretur 597, 598. 
- -blau 245. 
- -bleiche 323. 
- -druck 564. 
- -farberei 454. 
- -farbstoffe 219. 
- -fette 313. 
- -glanz 476. 
- -griin 245. 
- -haare 41. 
- -kamel 53. 
- -karbonisation 319. 
- -rot 230, 234. 
- -schwarz 234. 
- -schweiB 40, 46. 
- -schweiBktlpe 470. 
- -sorten 49. 
- -violett 230. 
- -walke 317. 
- -wasche 313. 
Wolle 39. 
-, Feinheit 43. 
-, Giiteeigenschaften 42. 
-, Wachstum 40. 
Wringpfahl 613. 
Wiirfel-gambier 187. 
- -katechu 211. 

Xanthengruppe 216. 
Xanthogenat 71. 
Xanthonfarbstoffe 216. 
Xanthoproteinreaktion 

46, 61. 
Xanthorhamnin 211. 
Xylen- 220. 
- -rot 245. 
Xylolin 80. 

Yamamaiseide 64. 

Zambesi- 223. 
Zellhol'll 9. 



Verlag von Juli us Springer in Berlin W 9 

Farberei- und textilcbemische Untersucbungen 
Anleitung zul' chemischen Untel'suchung und Bewertung del' Rohstoffe, Hilfsmittel 

und Erzeugnisse del' Textilveredelungsindustrie 

Von Prof. Dr. Paul Heermann 
Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staat!. Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem 

Vereinigte vie r t e Auflage der "Farbereichemischen Untersuchungen" und del' 
"Koloristischen und textilchemischen Untersuchungen". Mit 8 Textabbildungen. 

X, 370 Seiten. 1923. Gebunden RM 15.-
A us dem Inhaltsverzeichnis: 

Allgemeiner Teil. Gespinstfasern. Wasser._ Slluren. Ammoniak--undAmmoniumsalze._ Natrium-. 
verbindungen. Kaliumverbindungen. Magnesiumverbindungen. Kalziumverbindungen. Barium­
verbindungen. Aluminium oder Tonerdeverpindungen. Chromverbindungen. 'Eisenverbindungen. 
Zinkstaub und Zinkverbindungen. Kupferverbindungen. Bleiverbindung'm. Zinnverbindnngen: 
Antimonverbindungen. Seltener angewandte Metallsalze. Verschiedene Verbindungen. Gerb­
stoffe. Fette und Ole. Seifen. Seifenpulver und Waschmittel fur das Wllschereigewerbe. 
TUrkischrotole, Appretur61e u. a. Ole, Verdickllngsmittel. Schlichte- und Appretnrmassen. 
Untersuchung der Teerfarbstoffe in Substanz. Untersuchung der Naturfarbstoffe in Substanz. 
Untersuchung veredelter und geflirbter Faser. Bestimmung der Seidenerschwerung. Bestimmung 
der Farbstoffe auf der Faser. Echtheitspriifungen von ~'llrbllngen. Anhang. Saehregister 

Nlecballiscb- und 
physikalisch-tecbnische Textiluntersucbungen 

Von Prof. Dr. Paul Heermann 
Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staat!. Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem 

Z wei t e, vollstandig umgeal'beitete Auflage. Mit 175 AbbiIdungen im Text 
VIII, 270 Seiten. 1923. Gebunden RM 12.-

Aus dem Inhaltsverzeichnis: 
Die Lupe und das Mikroskop. Allgemeines. Die Lupe und das einfaehe Mikroskop. Das 
lIIikroskop. Mikroskopie textiler Faserstoffe. Pilanzliehe oder vegetabiJische Fasern. Wollen 
und Tierhaare. Die Seiden. Asbest. Glas. Metalle. Messung und Regelung der Luftfeuchtig­
keit. Die Konditionierung oder Trockengehaltsbestimmung. Die Numerierung der Game. Die 
Nummerbestimmung der Garne. Das lIllhlen der Fasern. Das Messen und Wagen. Die lJrehung 
der Garne nnd Zwirne. Festigkeit und Dehnung. Haftfestigkeit. EinreiBfestigkeit. Abreitlungs­
festigkeit. Zerplatz- oder Berstfestigkeit. Falzflltligkeit oder -festigkeit. Spr6digkeit. Gewehe­
anlagen. Bestimmung der lluBereu Eigenschaft.en von Garnen. Bestimmung des Auswasch­
verlustes. Bestimmung der Appreturmenge. Bestimmung des B"stgehaltes von Seide. Be­
stimmung des Einlaufens oder Krumpfens. Saugfllhigkeit. Aufnahmefilhigkeit fUr Fllissigkeiten. 
Bestimmung der Wasserdurchlassigkeit. Wasserbestandigkeit, Faulnisbestiindigkeit, Frost­
bestandigkeit. Luftdurchlllssigkeit. Gasdurchlllssigkeit von Ballonstolfen. Wllrmedurchla;sigkeit. 
Lichtdurchlllssigkeit nnd Verschiedenes. Bestimmuug des spezifischen Gewichtes. Nachtrag. 

Anhang. Sachverzeichnis. 

Betriebseinricbtungen der 'llextilveredelung 

Prof. Dr. Paul Heermann 
Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am 

Staatl. Materialpriifungsamt in Berlin·Dahlem 

Von 
und Ingenieur Gustav Durst 

Fabrikdirektor in Konstanz a. B. 

Z wei t e Auflage von "AnI age, A us b au und Ei nrich tun gen von Fa r b el'ei-, 
Bleicherei- und Appretur-Betrieb'en" von Dr. P. Heermann 

Mit 91 Textabhildungen. VI, 164 Seiten. 1922. Gebunden RM 7.50 
Aus dem Inhaltsverzeichnis: 

BauJiche Anlagen. Fundamentierung. - Umfassungsmauern. - Ttlren lind Fenster. - Be­
dacbung. - Boden. - Wasserablauf. - Verschiedene,. - Betriebstechnische Einricht'tmgen. 
Dampfkesse!. - Kraftmaschinen. - Wasserf6rderung. - Dampfleitungen. - Wasserleitung. -
Transmissionen. - Heizung. - Ventilation. - Entnebelung. - Beleuchtung. - Feuerschutz. 

\Vasserreinigung. - Abv .. -iissel'. - T"aboratorium, Prlifungswesen und Forschnn/l. 
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Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei. Ein Lehrbuch, Hilfs- und 
Nachschlagewerk. Von Direktor Oskar Meyer, Spinnerei-Ingenieur zu Gera­
Reul1, und Josef Zehetner, Spinnerei - Ingenieur, Betriebsleiter in Teich­
wolframsdorf bei Werdau i. Sa. Mit 235 Abbildungen im Text und auf einer 
Tafel sowie 64 Tabellen. XI, 420 Seiten. 1923. Gebunden RM 20.­
In der seitherigen Fachliteratur auf dem Gehiete der KammgarnsplDnerei fehIte ein L e h r b u c b 

und Nachschlagewerk ftir Fachschtiler, ftir die im Betrieb stehenden 
Facharbeiter, Meister, Techniker, Betriebsleiter und aile am Fabri­
kat ion s pro z eBb e t e iii g ten P r a k t ike r d e r K am m gar n s p i nn ere i bra n c h e. 

Diese Lticke wird durch das vorUegende Werk ausgeftillt, in dem der gesamte Stoff den 
Anforderungen der Praxis entsprechend erschopfend behandelt wird. Das Buch ist ebenso ein 
L e h r b u c h f ti r den S t n die r end e nun dAn f li n g e r wie ein H i If s - u n dNa c b -
s chI age w e r k f ti r dell P r a k t ike r. 

Neue mechanische Technologie der TextiIindustrie. Von Dr.-Ing. e. h. 
G. Rohn in SchOnau bei Chemnitz. In drei Banden nebst Erganzungsband. 
E r s t e r Ban d: Die Spinnerei in technologischer Darstellung·. Mit 

143 Textfiguren. XII, 186 Seiten. 1910. Vergriffen. 
Z wei t e r Ban d: Die Garnverarbeitung. Die Fadenverbindungen, ihre 

Entwicklullg und Herstellung fiir die Erzeugung der textilen Waren. 
Ein Hand- und Hilfsbuch fiir den Unterrirht an Textilschulen und tech­
nischen Lehranstalten sowie zm Selbstausbildung in del' Faserstoff­
Technologie. Mit 221 Textfiguren. XVI, 168 Seiten. 1917. 

Gebunden RM 5.-
Dr itt e r Ban d: Die Ausriistung der textilen Waren. Mit einem An­

hange: Die Filz- und Wattenherstellung·. Ein Hand- und 
Hilfsbuch fUr den Unterricht an Textilschulen und technischen Lehr­
anstalten sowie zur Selbstausbildung in der Faserstoff-Technologie. Mit 
196 Textfiguren. XX, 240 Seiten. 1918. Gebunden RM 7.-

Erg a n z u n g s ban d: Textilfaserkunde mit Beriicksichtigung der Ersatz­
fasel'll und des Faserstoffersatzes. Ein Hand- und Hilfsbuch fiir den Unter­
rieht an Textilschulen und technischen Lehranstalten sowie fiir Textil­
techniker, Landwil'te, V IlIkswirtschaftJer usw. Mit 87 Textfiguren. X, 
94 Seiten. 1920. Gebullden RM 3.-

Betriebspl'axis der Baumwollstrangfarberei. Eine Einfiihrung von 
Fr. Eppendahl, Chemiker. Mit 8 Textfiguren. VIII, 117 Seiten. 1920. RM 4.-

Bleichen und Farben del' Seide und Halbseide in Strang und Stiick. 
Von Car) H. Steinbeck. Mit zahlreichen Textfiguren und 80 Ausfarbungen 
auf 10 Tafeln. X, 268 Seiten. 1895. Gebunden RM 16.-

Kenntl1is der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. Ein Lehr- und 
Hilfsbuch fUr technische Lehranstalten und die Praxis von Ing.-Chemiker 
Heinrich Walland, Professor an del' Technisch-Gewerblichen Bundeslehr­
anstalt, Wien I. Z wei t c, verbesserte Auflage. Mit 59 Textabbildungen. 
X, 337 Seiten. 1925. Gebunden RM 16.50 

Chemie der organischen Farbstoffe. Von Dr. Fritz Mayer, a. o. Hon.-Pro­
fessor an del' Universitat. Frankfurt a. M. Z wei t e, verbesserte Auflage. 
Mit 5 Textabbildungen. VII, 265 Seiten. 1924. (\j-ebunden RM 13.~ 

Grundlegende Operatiol1en del' Farbenchemie. Von Dr. Hans Eduard 
Fierz-David, Professor an del' Eidgenossischen Technisehen Hochschule in 
Ziirich. D ri it e, verbesserte Auflage. Mit 46 Textabbildungen und einer 
Tafel. XIII, 270 Seiten. 1924. Gebunden RM 16.-
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Taschenbuch flir die Farberei mit Bel'ucksichtigung del' Druckerei. Von 
R. Gnehm. Z wei t e Auflag-e, vollstandig umgearbeitet und herausgegeben 
von Dr. R. v. MuraIt, Dipl.-Ing.-Chemiker, ZUJich. Mit 50 Abbildungen im 
Text und auf 16 Tafeln. VII, 220 Seiten. 1924. Gebunden RM 13.50 

Aus dem Inhaltsverzeichnis: 
G e s pin s t fa s ern. I. ZusammensteIIung und Charakteristik der Gespinstfasern. Veget~biIische 

Fasern. A. Sampnhaare. B. llastfasern. Animalische Fasern. A. Tierisehe Haare. B. Natiir­
liehe Seiden. II. Priifung der Gespinstfasern. A. Chemisehe Priifung der Gespinstfasern. 
B. Mikroskopisehe Priif.ung der Gespinstfasern. C. Bestimmung des Deereusage der Seide. 
D. RiinstUehe Fasern. TJbersieht der zur Unterseheidung von Natur- und Kunstseide dienenden 
Reaktionen. Un t e r sue hun g de rAp pre t u r mit tel. T. Organisehe Farbstoffe. KiinstUehe 
organisehe Farbstoffe. II. Natiirliche organisehe Farbstoffe. III. Anorganische Farbstoffe. Naeh­
trag iiber }<'arben von Aeetatseide. Saehverzeichnis. 

Praktikum del' Farberei und Druekerei fur die chemisch-technischen 
Laboratorien der Technischen Hochschulen und Universitaten, fur die chemi­
schen Laboratorien hoherer Textil-Fachschulen und zum Gebrauch im Horsaal 
bei Ausfuhrung von Vorlesungsversuchen. Von Dr. Kurt Brass, a. o. Pro­
fessor der Technischen Hochschule Stuttg'art, an del' Chemischen Abteilung 
des Technikums und des Forschungs·Instituts fur Textil-Industrie, Reutlingen. 
Mit 4 Textabbildung·en. 'In, 86 Seiten. 1924. RM 3.30 

Aus dem Inhaltsverzeiehnis. 
Die Gespinstfasern. Die Farbstoffe. Zustandekommen einer Farbung. Farberei. Allgemeine 

Farbemethoden und Dbungsbeispiele. Farben der Halbwolle. Priifung von Farbungen auf ihre 
Echtheit. Druckerei. AIIg-emeine Methoden der Druckerei und Dbungsbeispiele. A. Direkter 
Druck. B. Xtzdruck. C. Schutzdruek. 

Die Gaufrage. Das Einpressen von M ustern in 'l'extilien, Papier, Leder, 
Kunstleder, Zelluloid, Gummi, Glas, Holz und verwandte Stoffe. Von Wilhelm 
K1einewefel's. Mit 59 Textabbildungen. 117 Seiten. 1925. Gebunden RM 15.-

Die praktische Chromgerberei und Farberei. Ratgeber fUr die Leder­
industrie insbesondere fur Fabrikanten, Leiter, Gerber, Farber und Zurichter. 
Von C. R. Reubig, Fabrikdirektor und Gerber. IV, 76 Seiten. 1926. RM 3.60 

.Fortschritte del' Teerfarbenfabrikation und verwandter Industrie­
zweige. Dargestellt an Hand der systematisch geordneten und mit kritischen 
Anmerkungen versehenf'n De u t s c hen Rei e h s - Pat e n t e, begrundet von 
P. Friedlaender. Fortgefuhrt von Dr. Hans Ed, Fierz-David, Professor an del' 
Eidgenossischen Technischen Hochschule in ZUrich. Ph arm a z e uti s c her 
T ei I, bearbeitet von Dr. Max Dohrn, Charlottenburg. 

I. Teil. 1877-1887 Unveranderter Nendruck 1920 
II. Teil. 1887-1890 Unveranderter Neudruck 1921 

III. Teil. 1890-1894 Unveranderter N eudruck 1920 
IV. Teil. 1894-1897 Unveranderter Neudruck 1920 

V. Teil. 1897-1900 Unverandel'ter Neudruck 1922 
VI. Teil. 1900-1902 Unveranderter Neudruck 1920 

VII. Teil. 1902-1904 Unveranderter Neudruck 1921 
VIII. Teil. 1905-1907 Unveranderter Neudruck 1921 

nc. Teil. 1905'--191O Unveranderter Neudruck 1921 
X. TeiL 1910-1912 Unveranderter Neudruck 1921 

XI. Teil. 1912-1914 Unverandertel' Neudruck 1921 
XII. Teil. 1914-1911) Unvcranderter Neudruck 1922 

XIII. Teil. 1916-1. J nli 1921. 1923 
XIV. Teil. 1. Juli 1921 bis 31. Jannar 1925. 1926. 

· RM 73.-
· RM 73.-
· RM 121.-

RM 161.-
· RM 147.-
· R'1 161.-
· RM 100.-
· RM 161.-
· RM 161.-

RM 161.-
· RM 161.-
· HM 140.-
· RM 150.-
· RM 196.-
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