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Yorwort.

Erfolgreiches Waschen in Maschinen fiir GroBleistungen erfordert
Sondererfabhrungen und technische Kenntnisse. Bescheid in der Hand-
wischerei zu wissen, kann nicht geniigen, Waschfrauenweisheit friitherer
Jahrzehnte reicht nicht mehr aus. Es muB sich die Einsichtdurchsetzen,
daB die Maschinenwéascherei mehr und mehr eine eigene Technik zu
entwickeln hat und da der Maschinenwéscher neben seiner Praxis ein
gewisses Verstdndnis fiir die in Betracht kommenden chemischen Vor-
géinge besitzen sollte. Selbst die kleine Trommelwédscherei mul} sich
die Ergebnisse chemischer und technischer Untersuchungen zunutze
machen, wenn sie erfolgreich im Wettbewerb mit der Handarbeit sein
will. Die gewerbliche GroBwéascherei hat um so mehr bemiiht zu sein
mit den technischen Neuerungen Schritt zu halten, um den Anforderungen
eines groen Kundenkreises zu entsprechen. Krankenhaus-, Hotel-
u. dgl. Waschereien sind nicht zuletzt verpiflichtet darauf zu sehen, daBl
ihre Waschereien gut arbeiten, wenn sie die in den Wischevorriaten an-
gelegten groen Werte nicht vorzeitig vermindert wissen wollen. Es
bedeutet Verwendung zwar billiger und entsprechend minderwertiger
Seifenpulver keine Ersparnis, weit wichtiger wird sein, ob ein Wische-
stiick 60 bis 80 oder etwa 150 und 200 mal bis zum Verschleifl zu waschen
ist. Eine geniigende Schulung im Arbeiten mit Maschinen und Ver-
standnis fiir wischereichemische Vorginge entscheiden hierbei tiber den
Erfolg in erster Linie.

Die deutsche Literatur iiber Maschinenwischerei ist gering. Dem
Verlangen weiter Kreise, sich iiber die Technik und die Chemie des
Waschens zu unterrichten, will dieses Buch nachkommen. Wenn von
einzelnen Teilen des Buches gesagt werden kann, es wiirden mancherlei
Vorkenntnisse zum Versténdnis vorausgesetzt, so sei betont, daBl von
einem Wischer gewisse Grundkenntnisse gefordert werden sollten, gleich-
wie man diese heute bei jedém Firber- oder Bleichmeister erwartet.
Wenn die Hausfrau ein Kleidungsstiick auffirbt — und nicht zu selten
dabei verdirbt —, so kommen fiir die gewerbliche Arbeit groe Werte in
Betracht, die Fertigstellung hat deshalb der Fachmann zu iiberwachen.
Die Ahnlichkeit der Verhaltnisse von Firben und Waschen dringt sich
auf, — welche Vermégen an Textilien werden zur oft zu wiederholenden



v Vorwort.

Behandlung dem Wischer anvertraut! Mit Recht hat unter der national-
sozialistischen Regierung sich das Verlangen Geltung geschaffen, das
Wischereigewerbe zum Handwerk zu erklédren, um somit ausschlieBlich
mit einem vorgebildeten Nachwuchs rechnen zu kénnen. Fiir die Zukunft
des Waschereigewerbes wird sehr wesentlich sein, iiber eine geniigend
grofBe Zahl von Wischern mit chemisch-technischen Kenntnissen zu ver-
fiigen. Wenn es eine Unmdoglichkeit bedeutet von jedem Besitzer einer
kleinen Wascherei hinfort eine Ausbildung auf einer Fachschule zu ver-
langen, so sollte ihm doch die Moglichkeit gegeben werden sich selber
weiter zu bilden. Hierbei mochte das vorliegende Buch auch behilflich
sein.

Ein Buch zu schreiben, das alle auf dem Gebiet der Maschinen-
wischerei sich ergebenden Fragen beantwortet, erscheint nicht moglich.
Vieles ist noch ungeklart trotz der wissenschaftlichen und technischen
Forschungen der letzten Jahrzehnte. Da das Handbuch einen gewissen
Umfang nicht iiberschreiten sollte, wurde auch die Erorterung mancher
Einzelheiten zuriickgestellt. Den Verfassern werden Mitteilungen iiber
Ausgestaltung des Buches stets willkommen sein.

Bei der Abfassung hatten wir uns der Mitarbeit einer groferen Zahl
von Fachleuten zu erfreuen, so danken wir vor allem Herrn Direktor
F. Krischer von der Firma Gebr. Poensgen A.G., Diisseldorf fiir seine
gern gewihrte und umfassende Unterstiitzung bei der Abfassung des
Teiles: Waschtechnik und weiterhin Herrn Dipl.-Ing. H. Reumuth von
der Firma H. Th. Béhme A.G., Chemnitz, dessen Name als Photograph
auf dem Textilgebiet bekannt, fiir die Anfertigung einer groferen Zahl
von Fotos mit Wascheschédden.

Sorau N.-L.—Berlin, Herbst 1934.
Dr. W. Kind.
Dr.H. A.Kind.
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I. Chemikalien.
A. Wasser, H,0.

1. Geeignetes Wasser.

Ein fiir Waschereizwecke geeignetes Wasser verwenden zu konnen,
bildet fiir jeden Betrieb die wichtigste Voraussetzung. Nicht nur auf den
Gebrauch geeigneter Seife, Alkalien, Bleichmittel ist zu achten, sondern
vor allem muB3 das Wasser den Anspriichen geniigen.

In chemischem Sinne reines H,O ist in der Natur nicht zu finden.
Wir haben vielmehr immer vor uns verdiinnte Losungen verschie-
dener Salze und gasférmiger Verbindungen wie von Kohlensidure und
Luft. DaB selbst Luftsauerstoff nicht ohne Belang ist, sei zunichst an-
gedeutet. Das Ausmal der gelosten Stoffe schwankt; es hangt im wesent-
lichen von der geologischen Beschaffenheit des Erdbodens ab, mit dem
das Wasser in Berithrung kam. Regenwasser weist wenig Verunreini-
gungen auf, es ist ,,weich*. So sammelte in friiheren Zeiten auch GroB-
mutter im Regenfall das vom Dache abflieBende Wasser; sie Wﬁﬁte, da8
dieses und Bachwasser zum Waschen besser geeignet seien als kalkhaltiges
Pumpenwasser, das man wegen schlechten Schiumens von Seife hart
nannte, weil man mehr Seife benotigt, um beim Héndewaschen auf der
Hand den weichen Griff zu erzielen. Mit dem Anwachsen der grofen
Stidte mit vielstockigen StraBenzeilen schwanden sowohl solche Mog-
lichkeiten, Regenwasser zu sammeln oder im Bachwasser zu spiilen, als
auch leider vielfach die Uberlieferungen von der Wichtigkeit weichen
Wassers in Vergessenheit gerieten. Es macht das Vorkommen von besser
brauchbarem Wasser das Aufbliihen von Wischerdorfern erklirlich, die
fiir in ihrer Nihe gelegene Stéidte mit hirterem Wasser das Reinigen in
groBem Umfange iibernahmen. Die Fortschritte der Chemie und Technik
setzen uns jedoch heute in die Lage, ein Wasser mit stérendem Gehalt
an Hartebildnern weitgehend zu reinigen. Ist also nicht von vorn-
herein Wasser von der notwendigen Reinheit vorhanden, so
erwichst der Wascherei als erste Pflicht, fiir eine Verbesse-
rung Sorge zu tragen.

Die Brauchbarkeit eines Wassers wird in erster Linie nach dem
Gehalt an Kalk- und Magnesiasalzen, den Héirtebildnern be-

Kind, Waschen. 1



2 Chemikalien.

urteilt. Zudem sind zu beriicksichtigen Verunreinigungen durch Eisen,
Mangan, organische Substanzen, gewisse Gase, wie weiter
mechanische Verunreinigungen durch Sand, Triibstoffe, Algen u. a.
sehr unerwiinscht sein konnen.

2. Die im Wasser geldsten Stoffe.

Hiirte des Wassers. Wir unterscheiden zwischen voriibergehender
— temporirer — und bleibender — permanenter — Hirte. Die
Wissenschaft spricht von Karbonat-, bzw. Sulfat- (oder Nichtkarbonat-)
Hirte. Erstere ist durch doppelkohlensaure Kalk- und Magnesiasalze,
letztere durch die schwefelsauren Verbindungen, weniger durch andere
Salze wie Chloride bedingt. Neutrales Calcium- und Magnesiumkarbonat
— (CaC0O4 und MgCO; — sind in reinem Wasser schwer 16slich, in 1 Liter
kaltem Wasser l6sen sich nur 0,013 g CaCO; und 0,106 g MgCO,. In
einem Wasser mit freier Kohlensdure kénnen sich jedoch die Karbonate
als doppelkohlensaure Salze (Bikarbonate) — Ca(HCO;), und Mg(HCO,),
— weitgehend auflgsen.

CaCO, __ Ca(HCO,),
Meco, " ©0r T 0 = yrmrcoy,
(unléslich) (lslich)

Nachdem sich Kohlensidure als Oxydationsprodukt von Kohle und
organischen Stoffen stets in der Luft findet, besitzt schon Regenwasser
ein gewisses-Losevermégen gegeniiber Kalksteinen. Vor allem aber ent-
stromt Kohlensdure dem Erdinnern, es sind ja manche Quellen durch
ihren hohen Gehalt an Kohlensédure als Mineralwasser bekannt. Anderer-
seits entweicht die im Wasser geldste, das Karbonat in Lésung haltende
freie Kohlensdure wieder leicht. Beim Stehen an der Luft, schneller beim
Kochen zerfallen die Bikarbonate, es scheidet sich CaCO; bzw. MgCO,
erneut als unigsliches Salz aus, die Harte ,,geht voriiber‘. Die schwefel-
sauren Salze dagegen — es kommt vorwiegend CaSO,, Gips in Betracht,
werden beim Kochen nicht unldslich, die Hirte , bleibt‘. Sehr wohl
kann die Gipshirte durch Zusatz geeigneter Chemikalien, z. B. durch
Soda beseitigt werden, weil sich durch Umsetzung unlésliches CaCO,
bildet, wie sich auch das Bikarbonat mit Chemikalien umsetzen 148t.
Der Ausdruck voriibergehende und bleibende Hirte wirkt darum leicht
irrefiihrend, man spricht besser von Karbonat- bzw. Nichtkarbonathirte.
— Das Verhiltnis der beiden Hértearten innerhalb der Gesamthirte kann
sehr verschieden sein.

Die Einteilung in Hiirtegrade. Die Hérte wird in Graden ausgedriickt
unter Verrechnung auf Atzkalk CaQ. Es bezeichnet ein deutscher Harte-
grad die Grammzahl CaO, bzw. die dquivalente Menge Mg Salz in
1001 Wasser; ein amerikanischer Hértegrad die Grainzahl CaCO; in
einer amerik. Gallone (=:3,7852 1); ein englischer Hértegrad die Grain-
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zahl CaCO; in einer engl. Gallone (=4,5435 1), ein franzésischer Hérte-
grad 1 g CaCO, in 100 1 Wasser.

deutsch amerikanisch englisch franzosisch
1 1,04 1,25 1,79
0,96 1 1,20 1,72
0,8 0,83 1 1,45
0,56 0,60 0,70 1

Wirkung der Hértebildner. Schidigend wirken die Kalk- und Ma-
gnesiaverbindungen zunéchst in jeglichem gewerblichen Betriebe,in wel-
chem ein Dampfkessel zu speisen
ist, indem der gefiirchtete Kessel-
stein an den Wandungen sich ab-
setzt, sofern sich nicht Kessel-
steinschlamm abscheidet. Beim
Waschen hat man nicht nur an die
Vernichtung von Alkalien und
Seifen zu denken, die Abscheidun-
gen von kohlensaurem Kalk und
schmierigen Kalkseifen kénnen sich
auch auf den Geweben absetzen
und hiufen. Ersterer Umstand Abb. 1.
fithrt zu einem Dbetrichtlichen Kesselsteinablagerungen in einem Kiihlrohr.
Mehrverbrauch an angewandten
Chemikalien, letzterer verursacht einen unschénen Griff der fertiggestell-
ten Gewebe und mindert die Lebensdauer eines Wischestiickes, da durch
starke Inkrustierungen die Fasern briichig werden. So reagiert z. B. Cal-
ciumsulfat mit Seife und mit Soda nach den Gl (1 u. 2):

2 C;;H3;COONa + CaS0, = (C;;H3;C00),Ca + Na,SO, (1)
Natriumstearat Calciumstearat
Seife (16slich) Kalkseife (unlgslich)
Na,CO; + CaSO, = CaCO, + Na,S0, (2)
2 NaOH - Ca(HCO;), = CaCO, + Na,CO; + 2 H,0 (3)

Zu G (1): Seifen sind die wasserléslichen Kalium- und Natriumsalze
der Fettsiuren; Kalk- und Magnesiaseifen stellen hingegen unlésliche
Verbindungen ohne Waschwert vor. Beim Arbeiten mit hartem Wasser
entfaltet die Seife erst dann ihr volles Waschvermogen, wenn die Hérte-
bildner sich mit Seife umgesetzt haben und Kali- bzw. Natronseife im
UberschuB reagieren kénnen. Die durch hartes Wasser vernichteten
Seifenmengen sind recht bedeutend. 1 g CaO zersetzt etwa 15 g Kern-
seife; der Theorie nach macht 1 cbm eines 10° harten Wassers also 1,5 kg
Kernseife unwirksam. Bei derartigen Angaben kommt es allerdings sehr
auf die jeweilige Art der Seife an.

Nasse Wische saugt ungefidhr das Zwei- bis Dreifache ihres Gewichtes

1*
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an Wasser auf. Setzt man also Seife und Soda der Waschmaschine
zu, nachdem Waische und Wasser eingefiillt wurden, so ist damit zu

2400 gy rechnen, daB die Umsetzung der Wasch-
J2001 mittel mit den Hértebildnern zu einem
R ‘Z%_ groflen Teil in der Faser selbst erfolgt. Da
S 2500} vorwiegend die Seife zuerst reagiert und
EZ% i sich klebrige, schmierige Abscheidungen
S o bilden, sind die Niederschldge schlecht
§mo~ %0 ausspiilbar, sie bleiben in der Wische
$ ZZZZ: haften. Diese Seife geht fiir die Wasch-
S ol wirkung verloren, und nur die {iber-
S om0 D schiissige Seife oder die durch Mitver-
E ‘;%: wendung von Soda vor einer Vernichtung
wok geschiitzte Seife gelangt zur vollen Aus-
2”0” F ] nutzung. Wird die mit Schmutz ange-

40 160 reicherte Lauge, deren Waschkraft auf

qo8 490
Enfsprechender Geldwert in RM .

” Natronseife beruhte, abgelassen, so mag
Abb. 2. Verlust.an Seife bei . N .
Verwendung von hartem Wasser. etwa die Hilfte der Flotte in der nassen

Nac}ilgtienggsaeﬁll):gﬁggtlfsme Wische zuriickbleiben. LéBt man zum

Abb. 3. Kalkseifenbildung in hartem Wasser von 30° D. H.
Nacl; Ve_rsucpen der Chem. Fabrik Stockhausen & Cie., Krefeld.
‘; ig Seife je ther} iiberschiissige Seife emulgiert die Abscheidungen.
332 ., 4 Grenzfall
42g ,, ,, Kalkseifen flocken aus, da kein UberschuBl an Seife fiir die
s51g ,, ,, 5 Emulgierung vorhanden.

Spiilen in die Maschine hartes Wasser einflieBen, so werden die von
der Wische zuriickgehaltenen Laugenreste mit den Héartebildnern
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weiter reagieren, erneut Niederschlige verursachen, iberdies kann sich
zufolge Abschwichung des Emulgierungsvermdgens der von der Wasch-
flotte bereits aus der Wische geloste Schmutz z. T. wieder auf der
Wische niederschlagen. Die Folge ist ein ungeniigender Waschaus-
fall, ein Vergrauen der Wasche bei schlechtem Griff.

Enthéirtung des Wassers in der Maschine vor der Seifenzugabe durch
Soda vermag das Niederschlagen von Kalkseife zu vermindern, sofern
man der Soda eine gewisse Reaktionszeit gibt; da sich Kalkabscheidungen
auf der Wische jedoch vor allem beim Spiilen bilden, lassen sich die
durch hartes Wasser bedingten Mistdnde beim Enthirten in der Ma-
schine nicht vollig vermeiden. Bei Fehlen einer systematisch arbeitenden
Enthirtungsanlage wire zur Verbesserung der Waschtechnik in beson-
deren Bottichen das Wasser fiir das Ansetzen der Laugen und fiir das
erste Spiilen zu enthérten und nur die gekldrte oberhalb des Bodensatzes
stehende Fliissigkeit in die Waschmaschine zu bringen.

Zu GlL. (2): DieKalk- und Magnesia-Hértebildner reagieren nicht allein
mit Seifen sondern auch mit den Alkalien, also mit Soda, Wasserglas usw.

Abb. 4. Ausfillung der Hirtebildner aus Wasser von 30° D. H.

Nach Versuchen der Chem. Fabrik Stockhauscn & Cie., Krefeld.

1 Zugabe von Soda
2 » ,» und nachtriglich Seife.
s 5» Soda und Seife gleichzeitig.

Die Hértebildner reagieren bei 3 mit der Seife unter Bildung von flockenférmiger Kalkseife.

unter Bildung unléslicher Niederschlige, die sich gleichfalls auf und in
den Geweben festsetzen kénnen. Da die Alkalien gegeniiber Seife den
Vorzug haben billiger zu sein, wird man anstreben mit ersteren das
Wasser weich zu machen, um die Schmutzlésungskraft der Seife nicht
durch Abscheidungen von Kalkseife vermindert zu wissen. Im allge-
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meinen hat von den verschiedenen Alkalien Soda als geeignetstes Ent-
hirtungsmittel zu gelten, da es am billigsten ist. 1 cbm eines durch Gips
10° harten Wassers macht 189 ¢ Soda unwirksam (gegeniiber 1500 g
Seife!). Es bildet sich bei der Umsetzung unlésliches Calciumkarbonat,
nebenbei Natriumsulfat, welch letzteres waschtechnisch keinen grofen
EinfluB hat. Wenn Soda und Seife gleichzeitig dem Wasser zu-
gesetzt werden, d. h. z. B. in Form von Seifenpulver, ist nicht damit zu
rechnen, dafl Soda vorab mit den Hértebildnern reagiert, vielmehr wer-
den beide — aber vorwiegend die Seife — sich mit den Hartebildern
umsetzen. Soda sollte also vor Zufiigen der Seife reagieren konnen.

Zu Gl. (3): Wie S.2 geschrieben, unterscheidet man zwischen voriiber-
gehender und bleibender Hérte. Auf chemischem Wege 148t sich die
temporire Hirte durch Zufiigen berechneter Mengen von Atznatron
oder Atzkalk entfernen. Es ist namlich Soda nicht fiir a 11 e Hartebild-
ner das best wirksamste Mittel, es kommt auf die jeweilige Art der Hérte-
bildner an. Die Annahme, man konne mit der theoretisch fiir eine ge-
wisse Gesamthirte berechneten Menge Soda ein Wasser vollstindig
weich machen, welches groBere Mengen temporirer Harte enthilt, ist
nicht richtig.

Die folgende Ubersicht deutet die Reaktionsméglichkeiten an:
NaOH Atznatron reagiert mit: Calcium- und Magnesiumbikarbonat, Magne-

siumsulfat
CaO Atzkalk Calcium- und Magnesiumbikarbonat
Na,CO; Soda Calciumsulfat, Calciumchlorid
Na,Sig0, Wasserglas Bikarbonate und Sulfate von Ca und Mg

(und Monosilikat)
Na,PO, Trinatriumphosphat Bikarbonate und Sulfate von Ca und Mg

Seife reagiert sowohl mit Karbonat- wie mit Nichtkarbonat-Harte-
bildnern. Enthilt ein Wasser viel Karbonathirte, so kann trotz Vorent-
hirtens mit Soda noch eine grofiere Abscheidung von Kalkseifen még-
lich sein, da Soda in erster Linie mit Nichtkarbonathirte, Seife aber mit
beiden Hartearten reagiert.

Die groBlen Nachteile des harten Wassers machen das Enthérten
fiir die sorgsam arbeitende Maschinenwéscherei zu einer der wichtigsten
Aufgaben. Es sei nochmals betont, daB das Enthirten des Wassers
zweckmaéBigst erfolgen soll und zwar am besten auBBerhalb der Maschine
vor der Zugabe von Seife und Wische, damit die entstehenden Nieder-
schldge sich bereits absetzen konnten. Fiir das Waschen mit Seifen-
pulvern, die den Anpreisungen zufolge selbst beim Arbeiten mit
harten Wissern keine Anstédnde geben sollen, gilt diese Regel gleichfalls.
Pflegt es sich ja hier nur um Gemische mit grofem Alkaligehalt, vielfach
unter Mitverwendung von Wasserglas zu handeln, so daf} die Erfolge den
Anpreisungen nur bedingt entsprechen werden. Dall Wasserglas die
Abscheidung der Héartebildner fordert, sei nicht bestritten. Wenn die
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Reklame einer Fabrik aber von ,,Regenwasser-Erzeuger sprach, so
handelt es sich um eine nicht ohne weiteres gutzuheilende Reklame.
Hartwasserseifen als Stiickseifen sind zumeist mit hohem Gehalt
an Wasserglas alkalisch abgerichtete Seifen; namentlich Kokosseifen
lagsen sich hoch fiillen und bei 10% Fettsidure noch in fester schneid-
barer Form liefern. Es fragt sich bei derartigen Fabrikaten immer,
ob man sie nicht an dem eigentlichen Wert der Seife gemessen unter
dem besonderen Namen zu hoch bezahlt.

Kalkbestédndig sind die neueren Produkte der chemischen Industrie
wie die Fettalkoholsulfonate, die in der Textilindustrie bereits ihren
Verwendungskreis fanden (vgl. S. 43). Wenn es gelingt, diese Produkte
weiter zu vervollkommnen und billiger herzustellen, wiirden viele
Schwierigkeiten, mit denen der Wischer sich heute auseinanderzusetzen
hat, wegfallen.

Eisen und Mangan. Wasser mul moglichst eisen- und manganfrei
sein, es soll unter 0,1 mg Fe im Liter und unter 0,05 mg Mn enthalten,
denn schon minimale Mengen geniigen, um der Wésche einen unerwiinsch-
ten gelben Ton zu geben, zumal mit 6rtlichen Anhdufungen von Nieder-
schligen zu rechnen ist. Vielfach finden sich im frischgeférderten Wasser
Eisen oder Mangan in einer klarléslichen Form (als Oxydulverbindung
der Kohlensiure und von organischen Sduren wie Humussduren). Aus
dem Ferrosalz entsteht jedoch unter Einwirkung des Luftsauerstoffes un-
16sliches Eisenoxyd, Rost, bzw. bildet sich beim Erhitzen oder stirkeren
Alkalisieren aus dem Manganosalz ein Niederschlag von Braunstein.
Betriebe, die mit weichem, permutiertem Wasser arbeiten, haben mit
weiteren Verunreinigungen durch Eisen zu rechnen, wenn Kessel, Boiler,
Rohrleitungen keine Schutzschicht von Kesselstein mehr ansetzen kon-
nen, welche das darunterliegende Metall der Einwirkung des sauerstofi-
kohlensdurehaltigen Wassers entzieht. Es unterliegt dann Eisen einem
stiarkeren Angriff und das erneut rostige Wasser fithrt zu neuen Schwie-
rigkeiten, nachdem man die stérenden Hértebildner beseitigt hatte.

Ein durch Eisen- und Manganverbindungen verunreinigtes Wasser gibt
AnlaB zur Bildung von Eisen- und Manganabscheidungen auf der Wische
und damit zu einer gelben Verfarbung. Zeigen sich hingegen in Wische-
stiicken einzelne schirfer begrenzte Rostflecken, so ist nicht so sehr an
eisenhaltiges Wasser als Ursache zu denken als vielmehr an Rostabschei-
dungen, die beim Gebrauch des Stiickes durch Sicherheitsnadeln,
Schliissel u. dgl. vorweg verschuldet wurden. Zeitweise auftretende
starkere Verfleckungen sind aber auch von einem Wasser zu befiirchten,
das linger in den Rohren oder Behiltern gestanden hat und nun an-
fanglich den angereicherten Rostschlamm mitfiihrt. Sind doch mitunter
Leitungen fast ginzlich durch solchen Schlamm verstopft. Bei stoB-
weisem Ausfliefen wird soleher Rostschmutz mitgerissen. Es empfiehlt
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sich, bei Arbeitsbeginn nach lingerem Stillstand das in den Leitungen
stehende Wasser in den Kanal laufen zu lassen. Rostflecken stehen
gegebenenfalls in Beziehung mit Algen des Wassers, die Eisen speichern
und bei starker Wucherung grole Schwierigkeiten verursachen kénnen.

Eisen- und Manganabscheidungen auf der Wische geben dieser nicht
nur ein unschénes Aussehen, sondern sie gefihrden auch die Wische-

Abb. 5. Gewebsbeschidigung durch Abb. 6. Faserbeschidigung durch Rost.
Rostflecken. Vergr.1:1. Vergr. 150 x.

haltbarkeit, indem mit unmittelbarer starker Rostbildung auf der Faser
ein Faserangriff verbunden sein kann, und anderseits beim Arbeiten mit
Rostentfernungsmitteln leicht Fehler unterlaufen. Hat ein Betrieb
dauernd Schwierigkeiten, so sollte man eine Enteisenungsanlage vor-
sehen.

Nachweis von Eisen s. 8. 175.

Beseitigung vorhandener Rostflecke s. S. 171.

Sauerstoff und Kohlenséiure. Wasser ist nicht nur ein ausgezeichnetes
Losungsmittel fiir Salze sondern gleichfalls fiir Gase. Es kommen hier
vornehmlich in Frage Sauerstoff und Kohlendioxyd, ausnahmsweise
wire an Schiwefelwasserstoff zu denken; geldster Luftstickstoff ist be-
langlos. Fiir die Technik des Waschens machen sich diese Gase zwar
weniger stérend bemerkbar, indirekt werden sie aber die Ursache von
rostigem Wasser, da Eisenteile in solchem Wasser verrosten. Stirker
kohlensdurehaltiges, weiches Wasser vermag sogar Bleirohre usw. anzu-
greifen, wenn sich auf denselben kein schiitzender Uberzug von Kalk-
stein absetzt. Im allgemeinen wird es sich wohl hierbei nur um Spuren
von Blei handeln, welche zwar das Wasser fiir Trinkzwecke bedenklich
machen, die jedoch wischereitechnisch zu vernachlissigen sind.

Kohlendioxydgas CO,, mit Wasser als Kohlensiure H,CO, formu-
liert, 1Bt aus Kreide, Marmor, Kalkstein (aCO; das wasserlosliche
Calciumbikarbonat Ca(HCO;), entstehen, so daB Wasser eine voriiber-
gehende Harte annimmt. Ob die Kohlensidure gegeniiber Eisen aggressiv
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wird, hingt von dem Verhiltnis ab, in welchem sich dieselbe neben
Bikarbonatsalzen im Wasser findet. Unerwiinscht kann freie, aggressive
Kohlensdure fiir die Permutitanlage werden, da gegebenenfalls die
Permutitmasse angegriffen wird, zerbréckelt.

Triibstoffe. Beanstandungen durch Schwebestoffe werden weniger
beim Arbeiten mit Leitungswasser als bei Verwendung von Brunnen-
oder Oberflichenwasser auftreten. Lehmiges Wasser 148t keine reinweiBBe
Wiische erzielen. Die Verunreinigungen kénnen bestehen aus Sand,
tonigem Schlamm, Algen, organischen Verbindungen wie Humussiuren.
Stadtische Wasserwerke pflegen iiber Wasserfilter zu verfiigen, um den
Abnehmern nicht nur klares, sondern vor allem hygienisch einwandfreies
Wasser zu liefern. Die Kldrung macht mitunter unerwartet groBe
Schwierigkeiten, weil die feinen, kolloidal gelosten Triibstoffe durch die
Filtermassen gehen. Es bedarf alsdann besonderer, geregelter Zusitze
wie von Tonerdesalzen zum Ausfillen der Verunreinigungen in mehr
flockiger Form. So gibt man nétigenfalls schwefelsaure Tonerde zu und
arbeitet mit kleinen Zuséitzen von Chlorlauge, um das kolloidal geldste
Eisen durch Oxydation zu Rost abscheidbar zu machen. Hervorzuheben
sind weiter die MiB3stinde, die sich beim Arbeiten mit Wasser aus torfi-
gem Boden ergeben. Solches Wasser nahm aus den Humusschichten
organische Stoffe und Eisen auf, die AnlaBl zu gelber und fleckiger
Wiische werden. Einfache Filtration durch Sand reicht hier nicht aus,
die Verbesserung hilt mitunter schwer. Den fauligen, muffigen Geruch,
welchen Wische aus solchem Wasser anzunehmen droht, suchte man
erfolgreich zu vermeiden durch Filtrieren {iber Kohle von besonderer
Aktivitit, Absorptionsvermogen. Sonst besteht die Fiillung aus ge-
waschenem Quarzkies, wobei Korngrofie und Hohe der Filterschicht sich
nach der Beschaffenheit und den Anforderungen an die Reinheit zu
richten haben. Die sog. Schnellfilter offener oder geschlossener Bauart
sind mit Riickspiilung auszugestalten, um den angesammelten Schlamm
wegbringen zu konnen, der die Filtriergeschwindigkeit sinken laBt.
Bei eigener Wasserstation wéren fiir stdrker verunreinigtes Wasser
gleiche Anlagen, wie sie die Wasserwerke haben, vorzusehen.

Sonstige Verunreinigungen des Wassers. Neben Kalk- und Magnesia-
salzen kénnen in groferem Ausmafle Natriumsalze im Wasser gel6st sein,
doch kommt die Verwendung von stark salzhaltigem Mineral- oder Meer-
wasser praktisch wohl nicht in Frage. Im iibrigen wiren Kochsalz und
andere Natriumsalze im Gegensatz zu den Calcium- und Magnesium-
salzen erst bei groBeren Mengen von Einflul auf die Schaumfihigkeit der
Seife. Meerwasser eignet sich schon wegen seines hohen Gehaltes an
Magnesiumsalzen nicht fiir die Wéscherei, so daB man auf Schiffen mit
SiiBwasser und Kondenswasser wischt, soweit man nicht vorzieht, das
Waschen in den Hafenstddten ausfithren zu lassen.
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Ausnahmsweise wire an eine zeitweise Verunreinigung des Bach-
und FluBwassers durch industrielle Abwisser zu denken. Es mag dann
schwer halten, die Ursache von Schwierigkeiten zu finden, wenn mit
solchen Verunreinigungen nur voriibergehend zu rechnen ist. AuBer-
gewohnliche MiBstdnde sind desgleichen moglich, falls zufolge groBer
Trockenheit oder Hochwasser die Beschaffenheit des Wassers starken
Anderungen unterworfen ist.

3. Enthéirten des Wassers.
a) Allgemeines.

Fir das systematische Enthéirten groBerer Mengen von Wasser
kommen zwei Wege in Frage: einmal das Ausfillen der Hirtebildner mit
Alkalien und weiterhin das Austauschverfahren, welches die unerwiinsch-
ten Kalkmagnesiasalze unter Verwendung besonderer Filtermassen in
Natriumverbindungen umwandelt, wobei Kalk und Magnesia im Filter
zuriickbleiben. Automatisch arbeitende Apparate verdienen erklirlicher-
weise den Vorzug. Wenn sich das Aufstellen solcher Apparate nicht er-
moglichen 1aBt, so bleibt jedenfalls anzustreben, das Wasser behelfs-
méfBig in entsprechend groBen Behéltern vorzureinigen und das geklarte
oder filtrierte Wasser zu verwenden. Das Enthirten des Wassers in der
Maschine selbst durch Zugabe von Soda u. dgl. hat immer den Fehler,
daf sich die Kalkniederschlige z. T. in der Wasche absetzen und so-
mit die Faser inkrustieren konnen. Geeignete Arbeitsweisen ermog-
lichen zwar diesen Fehler einzuschrinken, wie an anderer Stelle,
S. 21, ausgefiihrt wird, aber es bleibt dringend anzuraten, das Wasser
sachgemiB vorher zu enthirten, denn der Ausfall der Wische
hiangt in erster Linie von der Beschaffenheit des Wassers
ab. Auf diese Tatsache kann nicht dringend genug hingewiesen werden.
Die groeren gewerblichen Betriebe haben heute zumeist die Bedeutung
erkannt, und viele gemeinniitzige Anstalten verfiigen heute iiber Ent-
hartungsanlagen, es muf} jedoch solche Erkenntnis eine Selbstverstind-
lichkeit fiir alle Waschereien werden, denen kein von Natur aus weiches
Wasser zur Verfiigung steht. Zumal man behaupten darf, daB derzeit
iiber die in Betracht kommenden Reaktionsmoglichkeiten und ihre
technische Auswertung weitgehende Klarheit herrscht, und daher sich
die an eine Enthirtungsanlage gestellten Erwartungen besser verwirk-
lichen lassen, als dies in fritheren Zeiten mitunter der Fall war. Wenn es
ehedem Enttauschungen beziiglich der Leistung gab und solche vielleicht
noch vorkommen, so mufl man nicht iibersehen, daf3 z. B. die auf Grund
einer Analyse berechneten Ansétze an Chemikalien nicht mehr in Ord-
nung gehen kénnen, falls sich die Beschaffenheit des Rohwassers zeit-
weise dndert, oder sogar eine Verschiebung in der Gesamthirte einge-
treten ist.
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Sehwankungen in der Hirte. Sowohl Brunnen- wie FluBwasser
weisen groBe Schwankungen mit den Jahreszeiten auf, aber auch bei
Entnahme des Wassers aus einem Stéddtischen Leitungsnetz kann mit
Anderungen in der Beschaffenheit des Wassers zu rechnen bleiben, und
zwar nicht allein mit den Jahreszeiten, sondern vor allem bei Bestehen
mehrerer Wasserwerke. Liefern diese ungleiches Wasser, und werden sie
von der Verwaltung bedarfsweise eingeschaltet, sind selbst stunden-
weise Schwankungen moglich. So hat die Wischereischule in Sorau mit
Wasser von 7—13° Hérte zu rechnen, da das Stidtische Wasserwerk mit
mehreren Brunnengalerien arbeitet. Die nachstehende Kurvenzeichnung
gibt die im Laufe des Monats Mai 1932 von der Wirtschafts- und For-
schungsstelle des Reichsfachverbandes der Waschereien und Plittereien
Deutschlands beobachteten Hértegrade wieder. Bach- und FluBwasser
haben gegeniiber Grundwasser im allgemeinen als weicher zu gelten,
feststehende Verhiltniszahlen lassen sich aber nicht geben, ist ja selbst
die Harte des Oberflichenwassers, eines Flusses von den jeweiligen Witte-

Abb. 7. Schwankungen der Hirte.

rungsverhiltnissen beeinfluft. Mit Trockenperioden steigt die Hirte
‘eines Wasserlaufes mitunter erheblich an. Zufolge plétzlich einsetzender
Hochwasserwellen sind groBte Schwankungen méglich. Ein FluBwasser
in der Néihe von Breslau hatte z. B. im Mai 1920 nur 9° Harte, fiir April
1919 wurden 27,5 genannt. Hamburger Leitungswasser, das zum gréSten
Teil aus filtriertem FluBwasser besteht, wies 1917 zwischen 8,3 und 17,0,
im Mittel 12,5° Héirte auf. Hier machen sich die Abwisser der Kali-
industrie in Sachsen-Thiiringen auf weite Strecken geltend, die den Vor-
flutern groBe Mengen von Magnesiasalzen zuleitet. Wer sich iiber die
chemische Beschaffenheit der Leitungswiésser in deutschen Stédten unter-
richten will, sei auf die Wasserstatistik der Deutschen Gemeinden von
Prof. Dr. K. Thumm verwiesen. In einem Sonderdruck der Wochen-
schrift ,,Das Gas- und Wasserfach* 1929 sind die Wasseranalysen von
iiber 700 Stadten zusammengestellt. -Eben dieser Statistik ist z. B. zu
entnehmen, daB fiir Berlin Gesamthirten zwischen 8 und 22° Hirte in
Betracht kommen — Miiggelsee bzw. Wuhlheide. Diese stets zu be-
fiirchtenden Schwankungen in der Hirte des Wassers
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lassen sowohl bei einer Enthdrtung mit einer Kalk-Soda-
Apparatur wie beim Enthédrten in der Maschineentweder mit
einerrestlichen, nicht beseitigten Hirteodermit einer unver-
muteten und unerwiinschten Alkalitdt des Wassers rechnen.

Kontrolle der Enthiirtungszusiitze. Genauere Analysen werden sich
in den Wischereien mangels der erforderlichen Laboratoriumseinrich-
tungen selten durchfiihren lassen, es geniigt zumeist die Bestimmung der
wichtigsten Kennzahlen, wie der Gesamthirte, des etwaigen Uberschusses
an Chemikalien. So ist die Berechnung der theoretisch erforderlichen
Zusétze an Fillungsmitteln fiirs erste mehr Sache des Chemikers; bei
Aufstellen von Kalk-Soda-Apparaten gibt die Lieferfirma auf Grund der
genauen Analyse entsprechende Bedienungsvorschriften. Dem Wéscher
liegt es ob, sich durch hiufige Kontrollen des Reinwassers zu vergewissern,
daB die Reaktionen in erwarteter Weise verliefen. Nur bei stdndiger, den
jeweiligen Erfordernissen entsprechender Uberwachung und bei An-
passen der Zusitze von Kalk und Soda an die ermittelten Hartearten ist
es iiberhaupt méglich, die etwaige garantierte Leistung einzuhalten.
Nimmt es der Betrieb in dieser Hinsicht nicht ernst, so lehnt die Liefer-
firma mit Recht jegliche Mingelriige und Ersatzforderung ab. Vgl
Untersuchung auf Héirte des Wassers S. 174.

Mangelhafte Umsetzung bei Kalk- und Sodaenthértung. Leider ver-
laufen die Umsetzungen zwischen Hirtebildnern und Enthirtungsmitteln
vielfach nicht in der gewiinschten Weise. Die errechneten theoretischen
Mengen geniigen nicht, um die Reaktionen quantitativ bei kurzer Ein-
wirkungszeit in der Kilte zu beenden. Deshalb werden Uberschiisse an
Chemikalien erforderlich, damit die Enthédrtung besser verlduft. Die Zu-
sitze an Alkalien diirfen dabei nicht zu hoch steigen, denn solch alkali-
siertes Wasser bietet zwar fiir den eigentlichen Waschgang keine Be-
denken, sofern man das iiberschiissige Alkali entsprechend beim Laugen-
ansatz beriicksichtigte, es eignet sich jedoch weniger zum Ausspiilen der
Wische. Diese soll alkalifrei zum Trocknen kommen, andernfalls bleibt
ein Vergilben zu erwarten.

Enthirtung von erwirmtem Wasser. Glatter vollziehen sich die Um-
setzungen unter Anwirmen des Wassers. Ebendeshalb ist man fiir das
Aufbereiten von Kesselspeisewasser mit bestem Erfolg mehr und mehr
dazu iibergegangen, die Enthirtung unter starkem Anwérmen durchzu-
fithren. Kommen fiir das Enthérten von Speisewasser grundséatzlich die
gleichen Reaktionen in Betracht, so liegen doch die Verhéltnisse fiir das
Weichmachen von Wasser fiir Wéaschereizwecke anders. Ist fiir das
Speisen der Dampfkessel ein gewisser Uberschuf an Alkali erwiinscht
— selbst hier begrenzt, um Schwierigkeiten im Betrieb vermieden zu
wissen —, so erscheint ebenso ein starkes Vorwirmen angéingig, dasheile
Wasser findet im Kessel seine Ausnutzung. Die Wascherei hingegen hitte
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fiir heiles Wasser keine volle Verwertung, sie benotigt zum Einweichen
und Fertigspiilen nur angewidrmtes und kaltes Wasser. Es bedarf die
Umsetzung sowieso einer gewissen Reaktionszeit und dies vor allem bei
einem nicht vorgesehenen Anwéirmen, so daf sich die Stundenleistung
eines Apparates nur in fraglichem Grade erhShen, beschleunigen laft.
Permutitverfahren. Im Gegensatz zu solcher Technik, mit den je-
weils erforderlichen Alkalien die Hértebildner in unléslicher, filtrierbarer
Form abzuscheiden, steht das von der Permutit A.-G. eingefiihrte
Austauschverfahren. Die Ar-
beitsweise des Permutitfilters
ist zuverlédssiger, da sie nicht
von den Schwankungen der
Hérte und der Art der Hérte
abhingig ist. Freilich reicht
das eingefiillte Natriumper-
mutit des Filters nur aus, um
eine bestimmte Menge Kalk
aufzunehmen.: Ist dieselbe
bei Filtrieren eines héirter ge-
wordenen Wassers in einer
kiirzeren Stundenzahl aufge-
nommen, so hat das Riick-
verwandeln der unwirksam ge-
wordenen Fiillung in Natrium-
permutit mittels Kochsalzls-
sung frithzeitiger zu erfolgen.
Anschaffungspreis und die
mitunter nicht unerheblichen
Kosten fiir das erforderliche
Salz und die zum RﬁCksPﬁlen GroBte Permutitanlage ﬁlbg)iﬁeslﬁ deutschen Kraftwerk.
erforderliche = Wassermenge
haben den einen und anderen Wéscher noch nicht fiir solches Ent-
hirten gewinnen lassen. Die Vorteile des Arbeitens mit weichem Wasser,
nicht zuletzt die Moglichkeit der besseren Schonung der Wasche erhei-
schen jedoch dringend, sich mit der Frage der Verbesserung von hartem
Wasser zu beschiftigen. Zwar kann auch das Enthérten mit Zeolithen
(= Permutit) und das Arbeiten mit Nullwasser mit gewissen technischen
Schwierigkeiten verbunden sein. Bedingt kommt ein Vereinigen mit
Kalk-Soda bei folgender Entfernung der Resthérte durch Permutitfilter
in Betracht, Von den jeweiligen Arbeitsbedingungen und der Beschaffen-
heit des Rohwassers ist die Wahl des Systems abhingig zu machen, aber
grundsétzlich ist der Forderung zu entsprechen: Zum Waschen gehort
weiches Wasser.
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b) Kalk-Soda-Verfahren.

DieTechnik hat dahin zu gehen, Kalk und Magnesia in Form méglichst
unléslicher, leicht absetzbarer oder abfiltrierbarer Niederschlige unter
Verwendung nicht zu teuerer Chemikalien abzuscheiden. Alkalioxalate,
an sich sehr geeignet zum Ausféillen von Kalk, wie die Verwendung von
Ammonoxalat als Reagens fiir den Nachweis von Kalk beweist, scheiden
wegen des Preises aus, nur in Sonderfillen wird man von dieser Reaktion
Gebrauch machen, falls etwa schnell eine kleinere Menge Wassers in
einem Bottich weich gemacht werden soll. Fiir die Praxis kommen vor-
wiegend nur Soda, Atzkalk und das Reaktionsprodukt beider Atz-
natron, Wasserglas, neuerdings weiter Trinatriumphosphat in
Betracht. Natriumsilikat-Wasserglas hat in Mischung mit Soda einen
groBen Abnehmerkreis fiir die Enthidrtung kleinerer Mengen in Bottichen
oder in den Maschinen unter dem Namen Bleichsoda, z. B. Henk o, ge-
funden, gleichwie Silikat in anderen Gemischen, so in Sava einen
wesentlichen Bestandteil bildet. Natriumphosphat besitzt gleich Alkali-
oxalat den Vorzug, mit Kalksalzen schnell und weitgehend zu reagieren,
sein Preis erschwert leider die allgemeine Anwendung, so daf3 es wieder
in Mischung mit anderen Alkalien in Betracht kommen mag. Fiir die
systematische Enthirtung von Wasser fiir die Kesselspeisung hat sich
das Phosphatverfahren in den letzten Jahren mehr durchsetzen kénnen.
Hier soll nur das Arbeiten mit Kalk und Soda eine etwas ausfiihrlichere
Darstellung finden.

Berechnung der Kalk- und Sodamenge. Wie S. 6 erldutert, sind die
Kalkhirtebildner als CaCO; abzuscheiden, aus den Magnesiasalzen soll
Mg(OH), als sehr schwer losliche Verbindung entstehen, denn MgCO,
wire noch verhdltnismiBig leicht l6slich. Fir Kalkhdrte, die durch
Gips = schwefelsauren Kalk CaSO,, bedingt wird, ist Soda der
gegebene Zusatz. Handelt es sich dagegen um Calciumkarbonat-
hiarte Ca(HCO;),, so Kommt Atzkalk bzw. geloschter Kalk Ca(OH),
als der Theorie entsprechendes Fallungsmittel in Betracht.

CaS0, + Na,CO; = CaCO; + Na,S0,
Ca(HCO;), + CaO = 2 CaCO; + H,0

Die Berechnung der sich umsetzenden Mengen ergibt: Ist die Kalk-
hérte durch Nichtkarbonat (Gips) bedingt, so betrigt theoretisch der
Zusatz je Hartegrad in 100 1 Wasser 1,9 g Soda, liegt Karbonathérte vor,
so verlangen 100 1 Wasser je Hartegrad 1,0 g Atzkalk — sowohl Soda wie
Atzkalk als 100% rein angenommen.

Magnesia findet sich gleichfalls in Form voriibergehender und blei-
bender Héirte, bei letzterer mag neben Sulfat weiter Chlorid beteiligt
sein, doch dndert dies wenig an den Umsetzungsreaktionen. Letzten
Endes haben wir es mit den aus den Molekiilen dissoziierenden Ionen
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von Ca und Mg zu tun. (Der Einfachheit und Kiirze halber kénnen wir
hierauf nicht weiter eingehen.) Soll es zu Abscheidungen von Mg(OH),
kommen, so ist fiir Magnesiumsulfat neben Atzkalk weiterhin noch die
dquivalente Menge von Soda erforderlich, um das entstehende Calcium-
karbonat abzuscheiden, denn den Reaktionsmechanismus bei der Bildung
von Calciumsulfat zu belassen, wire verfehlt. Dies wiirde ja nur ein Um-
wechseln der Magnesiahdrte in Kalkhirte bedeuten. Die Bikarbonat-
verbindung des Magnesiums verlangt die doppelte Menge Kalk zwecks
ginzlicher Umwandlung in unlésliches Mg(OH), und CaCO,. Die nach-
stehenden Gleichungen sind mit Calciumhydroxyd = geléschten Kalk
formuliert.
MgS0, + Ca(OH), + Na,CO, = Mg(OH), + CaCO; + Na,SO0,

¢ Mg(HCOy), + 2 Ca(OH), = Mg(OH), + 2 CaCO; + 2 H,0

Rechnerisch ergibt sich, daB je Hartegrad und 100 1 Wasser 1 g Atz-
kalk und 1,9 g Soda erforderlich werden, wenn die Hérte durch Magnesia
und zwar als Nichtkarbonathéirte verursacht ist.

Weiterhin werden je Hirtegrad 1001 Wasser jeweils 2 g Atzkalk
notwendig, falls die Hérte als Magnesiumkarbonat anzusprechen ist.

Von Belang wird weiter, daB3 die im Wasser geléste freie Kohlen-
sdure ebenfalls Kalk verbraucht, indem sich kohlensaurer Kalk bildet
und abscHeidet. Rechnerisch kann solche freie Kohlensiure immerhin
1—2° Hérte ausmachen. All diese verschiedenen Méglichkeiten sind bei
Berechnung der Zusétze zu beriicksichtigen, und somit wird der Chemis-
mus recht verwickelt.

Die chemischen Umsetzungen in der Praxis. Fiir den Betrieb haben
wir keine reinen Chemikalien. Die technische Soda gelangt zwar ab
Fabrik mit 98 % zum Versand, beim Lagern zieht sie jedoch Feuchtigkeit
und Kohlensdure an, so daBl ihr Gehalt etwa bei 90% liegen kann.
Gebrannten Kalk gibt es in sehr verschiedenen Reinheitsgraden, zudem
geht CaO beim Lagern ebenfalls durch Aufnahme von Kohlensiure und
Wasser erheblich zuriick. Nicht zuletzt wird es sehr fraglich, wieweit der
Atzkalk bzw. der geloschte Kalk in Losung zu bringen ist und zur Aus-
nutzung gelangt. Bei der sehr geringen, zudem von der Temperatur be-
einfluBBten Loslichkeit haben wir bestenfalls 1,3 g CaO im klaren Kalk-
wasser, vielfach aber liegt der Wert erheblich niedriger und schwankt
mit den jeweiligen Arbeitsbedingungen wie Losezeit, Durchmischung mit
dem Wasser, Bildung eines das Losen erschwerenden Uberzugs von CaCO,
auf dem Kalk. Da das Abscheiden der Hértebildner erhebliche Zusatz-
mengen von Kalkwasser bedingt, so haben die Apparatefabriken groBe
Einrichtungen fiir die Herstellung des Kalkwassers zu bauen, sofern
man nicht vorzieht den Zusatz in Form von Kalkmilch zu machen.
Ebenso wie bei Kesselwasser fragt es sich jedoch, ob die Dosierung
solcher Kalkmilch gleichméaBig erfolgt. Jedenfalls macht sich eine gute
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Uberwachung nétig, um durch Nachstellen der Ventile usw. die gleich-
méBige Enthirtung zu sichern. Es ist sehr wohl méglich, daB die zu-
nichst gut abgepalte Einstellung der Zusitze nach wenigen Stunden
bereits nicht mehr geniigt. Man darf sich nicht darauf verlassen, daf3
etwa am frithen Vormittage die Analyse in Ordnung ging, sondern priife
hin und wieder im Laufe des Tages, wie die Apparatur arbeitet, und ob
eine einzelne Kontrolle fiir den laufenden Betrieb Sicherheit bietet.
Stimmte die Dosierung nicht, so dafl etwa eine unerwiinschte Resthirte
blieb, so stellt sich zu spat heraus, da3 der Vorrat im Reinwasserbassin
nicht die verlangte Weichheit besitzt.

Arheiten mit Atznatron. Nachdem das Arbeiten mit Atzkalk 4 Soda
mit solchen Schwierigkeiten verbunden ist, kann es einfacher sein, die
dquivalente Menge Atznatron NaOH zu verwenden:

Na,CO; + CaO + HyO = 2 NaOH + CaCO4

80 g Atznatron ersetzen 106 g Soda + 56 g Atzkalk. Das in Form
konzentrierter Natronlauge anwendbare Atzalkali bleibt den jeweiligen
Héirtegraden anzupassen, ein gréBerer Uberschus muB vermieden werden.

AusmaBl der Enthiirtung. Nur unter Anwendung eines Alkaliiiber-
schusses gelingt es zwar im allgemeinen die Hérte auf einige wenige
Grade herunterzudriicken. Es soll jedoch das Wasser nicht zu alkalisch
werden, eine Probe hat sich mit Phenolphthalein nur schwach rosa zu
farben. Solche Fiarbung zeigt schwache Alkalitit an, ein stéirkeres Rot
hingegen einen unerwiinscht hohen UberschuB an Alkali. Bei der Kalk-
Sodareinigung in der Kélte rechnet man damit, eine Durch-
schnittsresthirte von 4°d. H. zu erzielen, wenn die Reak-
tionszeit drei Stunden betragt. Sehr wohl ist die Hérte beim
Arbeiten in der Warme weiter herunterzudriicken, anderseits ergibt sich
bei Nachpriifungen des angeblich enthérteten Wassers oft noch eine
unerwartete hohe Resthirte, da die zugesetzten Chemikalien nicht in
gewollter Weise reagierten. Es kommt mitunter zu starken Nachreak-
tionen beim Stehen des Wassers, die Niederschlige bilden sich erst
langsam. Ein geklirtes Wasser zu verwenden, bleibt anzustreben, wenn
schon erwartet werden darf, dafl einmal erfolgte Tritbungen sich weniger
in der Wische festsetzen, leichter ausspiilbar sind.

Die Uberpriifung des Wassers auf Hiarte bzw. Resthirte
und auf etwaigen Uberschuff an Alkalien kann einmal eine qualitative
und dann eine quantitative sein.

Qualitativ: Nachweis von Kalk mit Ammonoxalat: Fillung. Nachweis
eines Alkalitiberschusses mit Phenolphthalein: Rosa bis Rotfirbung.

Quantitativ: Hartebestimmung mit Seifenlésung: Eine abgemessene Menge
‘Wassers erfordert # ccm einer Seifenlosung von bekanntem Wirkungsvermégen bis

zum Auftreten von Schaum beim Schiitteln.
Ermitteln des Alkaliiiberschusses: Titrieren einer abgemessenen Menge Wassers
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mit einer eingestellten Siure von bekanntem Wirkungsgrad unter Verwendung von
Phenolphthalein und Methylorange als Indikatoren.

Die fiir die Bedienung bzw. Uberwachung gegebenen Vorschriften
sind streng einzuhalten, denn es muB ermittelt werden, ob sowohl Soda
wie Kalk in den richtigen Verhiltnissen zur Anwendung kamen. Da
Soda wie Kalk (oder Atznatron) beide mit Phenolphthalein eine Rot-
farbung geben, reicht die einfache Priifung mit Phenolphthalein nicht
aus. Es sei hier daran erinnert, da8 jede analytische Berechnung voraus-
setzt, daf das Wirkungsvermogen der Titrierlésung je cem einwandfrei
bekannt ist. Sollte die Fabrik, die den Enthértungsapparat lieferte oder
ein Laboratorium die zur Untersuchung benétigten Losungen nicht ge-
nauer bezeichnet haben, etwa nur von einer Siure A die Rede sein, so
geniigt es keineswegs zu wissen, daB A eine Salzsédurelosung vorstellt, um
daraufhin spéter in einem Chemikaliengeschift schlechtweg Salzsiure
nachzukaufen. Hat solche Siure eine andere Konzentration, so sind
alle weiteren Titrationsrechnungen irrig. Man miite die aufgebrauchten
Fliissigkeiten durch die Lieferfirma ersetzen lassen oder erkunden, wel-
chen Titer die Losungen haben, um die erforderlichen Angaben bei einer
Bestellung machen oder die Losungen in der richtigen Stirke bereiten zu
kénnen (vgl. auch S. 174).

¢) Permutit.

Im Wege der einfachen Filtration des kalten Rohwas-
sers iiber Permutit oder Neopermutit ist ein nullgridiges
Wasser erzielbar ohne daB Schwankungen in der Hirte
eine Abdnderung erfordern. Der Vorgang beruht auf einem Aus-
tausch der Kalk-Magnesiabasen des harten Wassers gegen die Natrium-
base des Permutits: Das-Permutit -nimmt Kalk -und Magnesia unter
Bildung von Ca- und Mg-Permutit auf und gibt eine dquivalente Menge
Natronbase an das Wasser ab. Es entstehen somit im gereinigten Wasser
ausschlieBlich die drei Salze Natriumsulfat Na,SO,, Natriumbikarbonat
NaHCO,; und Natriumchlorid NaCl. Nachdem das Permutit eine gewisse
Menge von Ca und Mg austauschte, miissen durch Regeneration, Permu-
tierung (permutare = lateinisch : hiufig verwandeln) dieser Kalk und die
Magnesia aus dem Filter beseitigt werden, um die weitere Enthirtung
durchflieBenden Wassers zu sichern. Dies geschieht durch Umkehren der
Reaktion durch Einwirkenlassen konz. Kochsalzlésung, Natriumchlorid
NaCl. Den chemischen Vorgang deuten die Formeln an:

PNa, + CaSO, = PCa + Na,S0,
Natriumpermutit Calciumpermutit
PCa + 2NaCl = PNa, - CaCl,
Calciumpermutit ~ Natriumpermutit

Der Vorgang griindet sich auf einem gewissen Uberschuf8 der Massen.
Den verhéltnisméBig geringen Mengen an Kalk und Magnesia des Roh-

Kind, Waschen. 9

-
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wassers stehen bei dem Enthirtungsvorgang im frisch regenerierten

Permutit groBe Mengen von Natronbase in wasserlslicher Form gegen-

iber, so daBl die Reaktion sehr schnell und vollstindig verliuft. In

gleicher Weise ist beim Auffrischen Kochsalz im UberschuB anzuwenden

gegeniiber den vom Permutit aufgenommenen Ca- und Mg-Salzen. Die

Regeneration des Permutites kann mit

Kochsalzlosung bestimmter Konzen-

tration erfolgen, die man wéahrend

mehrerer Stunden einwirken, langsam

durchflieBen 148t. Dabei wird das auf-

genommene Ca und Mg wieder in

wasserloslicher Form als Calcium- und

Magnesiumchlorid freigemacht und in

den Abwasserkanal entfernt. Ein fol-

gendes Auswaschen mit Wasser ent-

fernt die dem Permutitkorn noch an-

haftende Regenerationsfliissigkeit

(Salzlosung), und macht damit den

Filter fir das weitere Enthérten wie-

der betriebsfihig. Das Permutieren

erfolgt zur Nachtzeit oder im Wech-

Abb. 9. Permutitkleintilter. selbetrieb zweier Filter. Die Ar-

beitsweise ist im iibrigen bei der ge-

schlossenen Bauart sehr einfach; es besteht die Méglichkeit unter dem

Druck der Pumpe oder der Wasserleitung das enthirtete Wasser nach

einem hochliegenden Weichwasserbehilter zu bringen. Die GroBe des

Filters, die Mengen der Permutitmasse sind der Hirte des Wassers und

der verlangten Stundenleistung anzupassen unter Beriicksichtigung eines
Sicherheitsfaktors fiir etwaige Zunahme der Hirtegrade.

Neopermutit. An Stelle der Kunstmasse Permutit (basisches Alu-
miniumnatriumsilikat) ist ein griinliches, besonders in Amerika vor-
kommendes Mineral getreten, welches eine viel groBere Reaktions-
geschwindigkeit zeigt und fiir den bei hherem spezifischen Gewicht trotz
feinerer Kornung die Gefahr von gréBeren Spiilverlusten gelegentlich der
Riickspiilung nicht mehr besteht. Die Verluste sollen unter zwei Ge-
wichtsprozent im Jahre bleiben, wihrend beim ersten Permutit bis zu 5%
zu rechnen waren. Die schnelle Reaktionsfahigkeit gestattet sehr wohl
eine Momentansteigerung der Belastung fiir kiirzere Zeit, die Regene-
ration ist einschlieBlich Vor- und Nachspiilen in einer halben bis einer
Stunde durchfithrbar.

Die Permutit A.-G. schreibt die Arbeitsweise mit dem Neo-Permutit
derart vor, daB der einen geringen Raumbedarf beanspruchende Filternach
4—>5 Betriebsstunden wihrend einer Betriebspause — also tiber Mittag —
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regeneriert wird, um dann die gleiche Zeit wieder zu arbeiten. Es braucht
also die Fiillung des Filters nur fiir eine kleine Stundenzahl vorgesehen
werden, wenn man fiir die Zwischenzeit einen Vorrat an Reinwasser hilt.
Ein weiterer Vorteil der neuen Fiillung ist der geringere Bedarf an
Regeneriersalz, fiir das Regenerieren kommt auch ein Sparverfahren in
Betracht, nach welchem
man die Salzlgsung zwei-
mal verwendet. Nicht zu-
letzt zeichnet sich Neo-
permutit durch groBere
chemische ~ Unempfind-
lichkeit aus, der Griin-
sand ist gegen freie
Kohlensiure des Wassers
nicht mehr empfindlich,
wie die dltere Masse, die
durch CO, angegriffen
wurde, so daB zum Ab-
fangen der Kohlensiure
eine Vorlage von Marmor
erforderlich sein konnte.
Dies bedeutete aber in
der Praxis, daB zufolge
Auflésens des Marmors
als Calciumbikarbonat die
voriibergehende Hirte an-
stieg. Gleichfalls ist das
Neopermutit weniger Abb. 10. Mittlere Neopermutitanlage in einem
. . rheinischen Hotel.

empfindlich gegen me-
chanische Verunreinigungen urnid gegen kleineren Eisengehalt des
Wassers, die sonst ein Vorreinigen ritlich machten, um die Filtrations-
geschwindigkeit der Masse zu sichern und einzuschaltende besondere
Reinigungen zu vermeiden. Wasser, die Eisen enthalten oder als Fluf3-
wasser mechanisch verunreinigt sind, werden zweckméiBig vor der Per-
mutitenthirtung in einem Kiesfilter von diesen Stoffen befreit. Soweit
die Eisenmengen nicht erheblich sind, etwa 0,5—1 mg/l maximal, und das
Eisen in geloster Form auf den Permutitfilter gebracht wird, ist eine
Enteisenung vorher nicht nstig, da das Eisen in gleicher Weise wie Kalk
ausgetauscht wird. Das Gleiche gilt fiir Mangan. Bei der Regeneration
werden die Eisen- und Manganmasse als Chloridsalze entfernt.

Verbindung von Kalk-, Soda- und Permutitenthirtung. Das Aus-
tauschverfahren 148t aus der vorhandenen Karbonathirte, aus Calcium-
bikarbonat die d4quivalente Menge Natriumbikarbonat entstehen. Nach-

2*
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dem sich aus letzterem beim Kochen Monokarbonat, d.h. Soda bildet
— die halbgebundene Kohlensdure entweicht —, kann man bei héherer
Karbonathirte die Frage aufwerfen, ob es nicht angebracht wire, diese
Hirte zunichst mit Atzkalk wegzunehmen oder iiberhaupt eine vor-
handene Kalk-Sodaanlage zum Vorenthirten mit zu benutzen. Der
Permutit A.-G. zufolge bietet solches Vorenthirten nur selten Vorteile.
Es ist ndmlich zu befiirchten, daB bei etwaigen Nachreaktionen kohlen-
saurer Kalk auf dem Permutitkorn ausfillt. Ein Verkrusten und Ver-
schlammen und damit eine VerschlieBung der feinen Poren des Korns
ist dann die Folge, die Austauschfihigkeit leidet hierdurch sehr. Als
noch gefahrlicher ist die chemische Umsetzung der Resthirte im Per-
mutit anzusprechen, wodurch es zu einer vélligen Verlagerung der Poren
durch kohlensauren Kalk kommt und der Griinstein bald vollig un-
brauchbar, wertlos wird. Ein Vorreinigen mit Kalk erfordert genaues
Uberwachen der Anlage und darf nur bei AusschluB von Nachreak-
tionen als zweckdienlich gelten. Von der Verwendung eines mit Soda
vorenthirteten Wasser ist unter allen Umsténden dringend abzuraten.

Der Salzverbrauch je cbm Wasser und 1° d. H. variiert je nach den
Eigenschaften des Wassers und schwankt zwischen 40 und 70 g. Die
Enthirtung eines Kubikmeter Wassers von 10 bzw. 20 bzw. 30° d.H.
einschlieBlich Amortisation kostet nach Angaben der Permutit A.-G.:

Kleinanlagen — etwa 5 cbm Stundenleistung — Enthirtungskosten
einschl. Amortisation und 70 g Salzverbrauch je 1°d.H. und cbm
Wasser:

bei 10° 20° 30°
4,3 Pfg. 7 Pig. 10 Pfg.
Bei Anlagen von 10 cbm stiindlich:
4 Pfg. 6,7 Pig. 9,5 Pfg.
und bei 20 cbm stiindlich :
3,8 Pfg. 6,3 Pfg. 9 Pfg.

Mit zunehmender GroBe der Anlage werden also die Gestehungs-
kosten je cbm Wasser niedriger. Es ist eine Verzinsung und Amortisation
von 15% eingesetzt, was als hoch angegeben wird. Zu beriicksichtigen
wéaren aullerdem noch die Kosten der Bedienung und des Wassers zum
Riickspiilen.

Sehr wesentlich ist fiir Waschereien nun noch die Frage, in welcher
Zeit sich die Anlage in Betrieben mit groen Wéschebestdnden amor-
tisiert. Gewerbliche Wéschereien haben die Ausgaben fiir die Permutit-
anlage schon in etwa 1—2 Jahren je nach der Hirte des Wassers gedeckt.
Die Héarte des Wassers beeinflut die Anlagekosten derart, daB bei
groferer Hérte diese hoher werden, wenn auch nicht im gleichen Ver-
héltnis. Daher erklért sich, daB Anlagen fiir kleinere Hérte sich schneller
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bezahlt machen als solche fiir groBere. Es ergeben sich bedeutende Er-
sparnisse an Waschmitteln, weiterhin ist durchzurechnen wieweit nicht
iiberhaupt das ganze Waschverfahren umgestellt werden muBl. Dazu
kommen die wesentlichen Ersparnisse an Wascheneuanschaffung — als
ein praktischer Anhaltspunkt sei die Verlingerung der Haltbarkeit eines
Wischestiickes um ein Drittel genannt, welche Zahl geniigend belegt
ist —. Fiir den Betrieb mit fremder Wiasche muf sich bei geeignetem
Vorgehen eine Erhéhung des Rufes ergeben.

Wie groB3 der Bedarf an hartem gegeniiber weichem Wasser ist, hingt
ab von der Art des Waschverfahrens. Die Permutit A.-G. empfiehlt
vorzusehen, dafl 3/ des gesamten Wasserverbrauchs durch weiches
Wasser gedeckt wird.

d) Enthédrten in der Maschine.

Solange ein Betrieb das Aufstellen einer Enthirtungsanlage nicht
ermoglichen kann, sucht der Wischer sich mit einem Enthirten mit
Soda in der Maschine zu behelfen. Das Arbeiten mit vorenthirtetem
Wasser 148t den Seifenverbrauch einschrinken, es bleibt aber mit einem
Umsetzen der in den Geweben zuriickgebliebenen Laugenreste beim
Spiilen mit hartem Wasser zu rechnen. Man mache sich immer klar,
daf die Bedingungen fiir die Umsetzungen der Seifen- Alkali-Lauge in der
Maschine ungiinstiger liegen als bei der Handwische. Hier pflegt man
die Schmutzflecke auf dem Waschbrett auszureiben und erst die aus-
gewundenen Wischestiicke in das Spiillwasser zu werfen. Hingegen kann
das Spiilwasser in Maschinen weitgehender mit den Laugenresten rea-
gieren, da die Wische viel mehr Fliissigkeit zuriickhilt. War der Schmutz
in der abflieBenden Lauge und in dem von den Fasern aufgesaugten
Anteil gleichméfig verteilt (durch Adsorption ist die Alkalitit in den
Textilien sogar héher!), so ist die Moglichkeit der Bildung von Nieder-
schligen in den Wischestiicken groBer als bei ausgewundenen Stoffen,
so daB sich mit den wiederholten Wischen Inkrustierungen schneller
anreichern. In der Praxis beobachtet man deshalb, daB Stiicke, die
stindig in Trommelmaschinen gewaschen werden (Anstaltswische, Re-
staurantwische) einen hirteren Griff zeigen als Hauswédsche. Darum ist
die Enthartung gerade fiir Maschinenwéschereien so wichtig.

Den Kostenanschlag fiir eine Enthirtungsanlage sollten notigenfalls
auch kleine Betriebe einholen. Die Permutit A.-G. baut heute sogar
Kleinfilter fiir Haushaltungen. Insbesondere Wischereien mit eigenen
Bestinden wie Krankenhduser, Wischeverleihgeschifte miissen unter
allen Umstédnden die Wirtschaftlichkeit einer Enthirtungsanlage durch-
kalkulieren, schon weil die zu erwartende lingere Gebrauchsfihigkeit der
Stoffe die baldige Amortisation der Anlage sichert. Aus der Praxis sind
derartige Fille geniigend bekannt. - -
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Soweit es nicht angéingig ist, eine Enthiirtungsanlage aufzustellen,
empfehlen wir die nachstehenden Ratschlige zu beachten:

Die ortlich in Betracht kommende Hirte ist vom Wasserwerk zu
erfragen oder durch das Laboratorium einer Lieferfirma bzw. durch ein
Untersuchungsamt zu ermitteln. Dabei wolle man gleich angeben, aus
welchem AnlaB das Wasser untersucht werden soll, um unnétige analy-
tische Bestimmungen und damit Kosten zu vermeiden. Der Theorie
nach erfordert 1° Kalkhirte — soweit Soda zum Enthirten geeignet
ist — je 1001 Wasser 1,9 g Soda, also rd. 2 g, da das technische Produkt
nicht als 100proz. anzusehen ist. Durch Multiplikation der Zahl der
Liter Wasser in der Maschine und der Zahl der Hartegrade mit 0,02 g
ermittelt man die jeweilig theoretisch notwendige Sodamenge. Leider
reichen die auf Grund der Analyse errechneten Mengen an Soda oder
sonstigem Alkali nicht aus, weil die Abscheidungen des Kalkes (Magnesia)
in den verdiinnten und kalten Losungen zu langsam, zu unvollkommen
erfolgen. Es ist ein gewisser UberschuB zu nehmen, was hier sehr wohl
statthaft erscheint im Hinblick auf das beabsichtigte Einweichen oder
Waschen in alkalischen Flotten. Nur muB die Menge dann spéter be-
riicksichtigt werden! Aber auch wenn man ein vollkommenes Enthéirten
in Anbetracht der kurzen Zeit und mangels Erwirmen nicht zu erwarten
hat, ist die Reaktion doch so weit eingeleitet, daB die Abscheidung der
Hartebildner weniger in den Fasern selbst erfolgt sondern abspiilbare
Niederschlige entstehen.

Die Soda ist vor Einbringen von Wische und Seife in
die mit der erforderlichen Menge Wasser gefiillten Maschine
als konz. Lésung einzubringen oder zu 16sen, um die Wische
erst nach einigen Minuten in das bereits vorenthirtete Wasser einzu-
stecken und die Seifenlauge auf die laufende Trommel nachzusetzen. Das
Wasser sei nach Moglichkeit lauwarm. Umriihren des zu enthirtenden
Wassers, Laufen der Maschinen trigt zum Beschleunigen des Vorgangs
wesentlich bei.

Beim Berechnen der zum Waschen — nicht Enthéirten! — erforder-
lichen Soda muB schon der zum Enthérten vorgesehene UberschuBl ver-
rechnet, bzw. kann die Gesamtmenge gleich vorab in die Waschmaschine
gegeben werden. Daf ein Zuviel an Alkalien zu einer Fasergefihrdung
fiihrt und das Ausspiilen um so grofiere Schwierigkeiten macht, weiter-
hin die Hértebildner des Spiilwassers stirkere Niederschlige verursachen,
sei immer wieder betont.

Die Lauge muBl vor dem ersten Spiilen gut abgeflossen
sein. Hat der Hauptstrahl nachgelassen, so soll die Trommel noch kurz
weiter laufen, damit die Lauge noch besser aus der Wische abflieBt. Es
sollte nur moglichst wenig restliche Seife-Soda mit neu einzuleitendem
harten Wasser reagieren kénnen.
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Im ersten Spiilbad ist mit niedrigem Wasserstande zu
arbeiten, damit moglichst wenig Ca- und Mg-Salze mit der von der
Wische zuriickgehaltenen Lauge reagieren. Bei der durch das Rotieren
der Trommel bedingten schnellen Durchmischung von alter Lauge und
frischem Wasser hitten wir bei Zulauf von viel Spiilwasser damit zu
rechnen, dafl die restlichen Seifen und Alkalien mehr Gelegenheit er-
halten, Niederschlige zu bilden als beim Spiilen mit wenig Wasser. Es
wire also fiir die ersten Béader ein niedriger Wasserstand zu wihlen und
mit hohem Stande das Spiilen zu beenden.

Sorgfaltig arbeitende Betriebe ohne Enthirtungsanlage
werden die Miihe nicht scheuen, das Wasser fiir den Wasch-

Abb. 11. Baumwollfasern,
a in weichem Wasser, b in hartem Wasser

gewaschen, Die Kalkanlagerungen sind deutlich erkennbar. Aus der Sammelmappe der Wirtschafts-
und Forschungsstelle des deutschen Wéschereiverbandes.

gang und zum Spiilen (das Wasser zum Einweichen konnte vor
Zugabe der Wasche in der Maschine enthirtet werden) in einem Bot-
tich weichzumachen und dieses in Eimern der Maschine zu-
zusetzen. Sich dieser Mehrarbeit zu unterziehen kann nur dringend
empfohlen werden.

An Stelle von Soda kann als Mittel zum Enthérten des Wassers
gleichfalls eines der sonst gebrauchlichen Alkalien und Handelsprodukte
treten. Soda wird.ihrer Billigkeit wegen meist bevorzugt, sie pflegt
weiterhin in den Einweichmitteln wie Bleichsoda, Sava; Typon,
einen Hauptbestandteil neben Wasserglas und anderen Beimisehungen zu
bilden. Dafl wasserglashaltige Mittel nicht schlechtweg mit Soda auf
eine Stufe zu stellen sind, bleibt S. 68 nachzulesen. Bleichsoda hat
die Eigenschaft, insbesondere das Verfirben von Wische durch rostige
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Abscheidungen hintanzuhalten, die Niederschlige fallen flockiger aus,
das Wasser klirt sich schneller. Zu vermeiden bleibt eine Inkrustation
der Wische durch Kieselsdure. Bei weniger sachgemiflem Arbeiten
hiufen sich die Abscheidungen von Kalk und Kieselsdure in nicht gut
zu heiendem Ausmafle, die Textilien erhalten einen harten sandigen
Griff, kalkiges Aussehen und werden sprode, briichig.

Die Sunlicht A.-G. als Herstellerin von Sava nennt als Zusatz fiir
je 100 1 Wasser von 10° Harte 60 g, fiir andere Héarten entsprechende
Mengen. Sava ist in gut warmem oder besser heiBem Wasser anzu-
rithren, die Losung dem nach Moéglichkeit angewdrmten Wasser zuzu-
geben, um dies Enthiartungsmittel bei bewegter Maschine 6—8 Minuten
wirken zu lassen. Bei Anwéirmen auf 30—35° C ist das Wasser so weit
weich, das die Seife nicht mehr durch Kalk vernichtet wird.

Die Firma Henkel & Cie A.-G. gibt fiir Typon an: Zur Enthirtung
von 1001 Wasser von 10° Hérte bendtigt man 100 g Typon. Typon
wird in Wasser angeriihrt in .die Maschine gegeben. Zufolge einer ver-
offentlichten Analyse besteht Typon aus 48% Soda, 5% Trinatrium-
phosphat, 24 % Wasserglas 38° Bé — abgesehen vom restlichen Wasser
(23%). Solche und dhnliche Produkte sollen besser auf die verschieden-
artigen Hartebildner einwirken, als dies Soda allein vermag.

Wie bereits angefiihrt wurde, wire nicht zuletzt Atznatron zum
Enthérten verwendbar und zwar zum Abscheiden der Karbonat- und
Magnesiahirte. Der Name deutet aber schon an, da wir es mit einem sehr
scharfen Alkali zu tun haben und somit darauf sehen miissen, Uber-
schiisse beim Arbeiten zu vermeiden, damit vor allem nicht die alkali-
empfindliche Leinenwésche durch heile Losungen leidet. Wie bei allen
Laugen ist bei Losungen mit freiem NaOH stets nur bedingt von einer
zu groBen Schirfe zu sprechen, d.h. es kommt hier vor allem auf die
Temperatur an. Sofern die Dosierung streng geregelt erfolgt unter Ver-
meidung eines groBeren Uberschusses, darf also Natronlauge zum Ent-
hirten von Wasser in Betracht kommen, es bleibt aber groBe Vorsicht
anzuraten und die Gesamtalkalitit heiler Laugen zu begrenzen, zumal
wenn solche Flotten als Kochlaugen zur Verwendung kommen. Um die
,,Schirfe zu mildern, hat die Firma Rohm & Haas ihren pulverformigen
Produkten Kalkex und Olifan, die vorwiegend aus freiem Atzalkali
bestehen (neben einem Zusatz von Seife bei Olifan W), ein Schutzkolloid
beigegeben. Der Gebrauchsvorschrift zufolge sind von Kalkex je
100 1 Wasser je 1° Karbonathérte 3 g zu nehmen, fiir die Nichtkarbonat-
harte soll Soda das Enthirtungsmittel bleiben, also 2 g Soda je Harte-
grad. Als Beispiel fiir ein sehr hartes (!) Wasser mit 13° Karbonathérte
und weiteren 15° Nichtkarbonathérte errechnen sich somit: 39 g Kalkex
plus 30 g Soda.

Im Gegensatz zum Enthirten mit Atznatron wire das Arbeiten mit
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dem milden Borax zu nennen. Mag fiir Haushaltzwecke Borax ein
brauchbares Mittel sein, fiir den GroB3betrieb stellt sich der Preis zu hoch.
Dem Vorteil, nie eine zu hohe Alkalitdt der Laugen befiirchten zu miissen,
steht die Kostenfrage gegeniiber. Von einer begrenzten Beimischung zu
Soda oder anderen billigeren Alkalien erhebliche Verbesserungen der
Enthirtungsvorginge zu erwarten, hilt schwer einzusehen.

Bewertung der Enthirtungsverfahren. In der WeiBwéscherei ist nach
Moglichkeit nullgradiges Wasser zu verwenden, im Gegensatz etwa zur
Enthértung von Kesselspeisewasser, wo eher einige Grad Hérte zuriick-
bleiben diirfen. Absolut weiches Wasser wird um so wichtiger, je wesent-
licher die Waschabnutzung des einzelnen Stiickes im Vergleich zur Ge-
brauchsabnutzung ist. Letztere ist bei Kragen und Oberhemden gréBer
als bei Bettwische, bei dieser wiederum in Pflegeanstalten, in denen die
Wische nach mehreren Wochen gewechselt werden mag, grofer als in
Hotels. Die Anspriiche an den Weichheitsgrad kénnen also etwas
schwanken. Es sollte aber unter keinen Umstinden Wasser
von mehr als 5° Hirte verwandt werden, am besten null-
gradiges. Vollstindig weiches Wasser liefert zuverlissig
nur ein Permutitfilter. Bei einigen wenigen Hirtegraden des Be-
triebswassers mag man sich mit einem Enthédrten in der Maschine be-
gniigen.

Es ist weiterhin eine Sicherheit in der Enthdrtung zu fordern, d. h.
der Betriebsleiter muf sich darauf verlassen konnen, daB stets gleich-
méBig enthirtetes Wasser zur Verwendung kommt. Bei dem Kalk-Soda-
verfahren und dem Enthérten in der Maschine ist ohne stindige Kontrolle
kaum damit zu rechnen, denn die Schwankungen im Rohwasser kénnen
groB sein. Auch beim Permutit-Filter ist eine restliche Hirte im Betriebs-
wasser moglich, wenn nicht geniigend oft regeneriert wird, so bei auf-
tretender groBerer Harte in kiirzeren Zwischenzeiten. Auf eine derartige
mangelhafte Bedienung st68t man mitunter. Jedoch kann solche unvoll-
kommene Enthéirtung nur in den letzten Stunden der Arbeitsperiode
auftreten, wihrend bei dem Kalk-Sodaverfahren und dem Enthirten in
der Maschine jederzeit ein Zuviel oder Zuwenig méglich ist. Die geregelte
Betriebsfiihrung verlangt ein Aufschreiben der Stunde, in der das Rege-
nerieren erfolgt, und ebenso der auf der Wasseruhr abgelesenen Kubik-
meterzahlen, damit etwaigen  UnregelmiBigkeiten nachgegangen wird.

Es wire weiterhin zu beachten, daB iiber der dem Enthéarten
gewidmeten Zeit die fiir das Bedienen der Waschmaschinen
notige Aufmerksamkeit nicht leidet. Ebendeshalb verdienen
automatisch arbeitende Apparate den Vorzug. Soll das Enthirten
in Bottichen befriedigen, macht sich ein groferer Aufwand an Arbeit und
Zeit erforderlich, wodurch der Wischer einer aufmerksamen Arbeit an
den Maschinen mehr entzogen ist.
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In Teil ITT: Waschtechnik treten wir fiir das Arbeiten mit mehreren
Seifbadern als dem der Trommelmaschine am besten angepafte Wasch-
verfahren ein. Solange aber eine apparative Enthirtung, die nullgradiges
Wasser liefert, fehlt, bleibt davon meist abzusehen. Somit setzt das
Fehlen eines Enthartungsapparates auch der Einfithrung
neuer Waschtechnik Grenzen.

4. Enteisenung und Entmanganung.

Bringt das Ausfillen von Kalk mit Alkalien meist gleichzeitig ein
Enteisenen mit sich, so kommt fiir weiche aber durch Eisen, Mangan
verunreinigte Grundwiésser nur ein Entfernen dieser Verunreinigungen in
Betracht. Fiir Permutit-Enthértungsanlagen werden stirkere Abschei-
dungen von Eisen unerwiinscht, insofern sie die Filterfiilllung zu sehr
verschlammen, gegebenenfalls
die Poren der Korner ver-
stopfen.  Vorschalten eines
riickspiilbaren Kiesfilters er-
weist sich als zweckmaiBig, so-
fern der Eisengehalt 0,5 mgjl
iiberschreitet. Bei FluBwis-
sern, die mechanische oder or-
ganische Verunreinigungen in
grofferem MaBe mitfiihren, ist
stets eine Filtration zu emp-
fehlen.

Bei einem Wasser das we-
niger als 0,5 mg/l Eisen aber mehr als 0,1 mg/l besitzt, empfiehlt die
Permutit A.-G. das fiir Spiilzwecke verwendete harte Wasser zu ent-
eisenen. .

Bei Fortleiten und Sammeln eines eisen- und manganhaltigen Wassers
scheidet sich das Eisen in Form eines rostfarbenen Schlammes aus, der
mehr oder weniger fest an den Wandungen haftet, oder es zeigt sich das
Wachstum eisenspeichernder Algen. Dunkle Manganabscheidungen im
Rohrnetz haben ebenfalls ihre Ursache im Auftreten solcher Algen. Die
Eisen-Manganabscheidungen hiufen sich mitunter derart, da die Rohre
zuzuwachsen drohen. Andererseits werden vielleicht bei plotzlichem
Steigern der Wassergeschwindigkeit gréBere Mengen des Schlamms mit-
gerissen und verschulden fleckige Wisché.

Die Form der chemischen Bindung von Eisen und Mangan im Wasser
ist verschiedenartig. Meist findet sich Eisen mit Hilfe von Kohlensiure
als Oxydulsalz gelost, in Wissern mit hohem Gehalt an organischen Ver-
bindungen aber an diese gebunden. Derartige Wisser lassen sich gegen-
sétzlich zu den ersten meist durch einfache Beliiftung, Oxydation mittels

Abb. 12. Permutit-Kleinenteisener,
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Luftsauerstoff nicht ausreichend enteisenen. Die organische Substanz
erschwert teils die Oxydation zum unléslichen Ferrioxyd, teils wirkt sie
als Schutzkolloid, d.h. erschwert das Abscheiden in groberen, abfiltrier-
baren Flocken. Es sind hier Zusédtze von Oxydations- oder Ausflockungs-
mitteln wie schwefelsaure Tonerde erforderlich. Eine Zugabe von Kalk-
wasser erweist sich als wirksam, wenn Huminsiuren dem Wasser eine
saure Beschaffenheit verleihen. Sofern ein Wasser nur Mangangehalt
besitzt, ist eine Entmanganung vor der Enthiartung itber Permutit nicht
notwendig, da das Mangan zugleich mit der Hirte aus dem Wasser
als Base ausgetauscht wird und bei der Regeneration durch die Koch-
salzlésung aus dem Permutit wieder in die Regenerationslésung iiber-
geht.

Oft ist ein Entfernen des Mangans mit der Enteisenungsanlage zu
erreichen, so bei Wissern mit hoher Karbonathirte, sonst mii3te das vor-
enteisente Wasser durch weitere Filter mit impréignierten Lavabrocken
und Kies gehen. Auf alle Falle gelingt.die Beseitigung des Mangans mit
Manganpermutit, fiir dessen Auffrischung Kaliumpermanganat zu
dienen hat. Bei der Schwierigkeit dieses Fragenkomplexes empfehlen
wir dem Wischer notigenfalls erfahrene Sachverstdndige heranzuziehen.
Kommt es doch vor, dal die Wirksamkeit der Enteisenungs- und Ent-
manganungsanlage nachliflt oder aufhort, wenn man zur Bekdmpfung
der Algenwucherungen dem Wasser Stoffe zusetzt, welche die Lebens-
bedingungen der Algen, Pilze, Bakterien schidigen sollen. Besonders bei
Entmanganungsanlagen ist die Bedeutung der manganspeichernden
Kleinlebewesen nachgewiesen worden.

Zum Enteisenen bedient man sich heute vorwiegend geschlossener
Apparate, weniger offener Rieselanlagen. In letzteren wird aus einer
gewissen Hohe herabflieBendes Wasser beliiftet, wobei die Kontakt-
wirkung des bereits auf den porésen Steinen ausgeschiedenen Eisenoxyds
die Ausflockung eines abfiltrierbaren Niederschlags begiinstigt, solche
Filter arbeiten sich ein. Verstiuben durch Diisen bringt das Wasser in
eine feinere Verteilung und erleichtert die Einwirkung des Luftsauer-
stoffs. Saure Wisser bediirfen eines Zusatzes von Kalkwasser, denn wie
schon 8. 7 ausgefiihrt, fallt das Ausfillen des Eisens nicht immer leicht.
In den Filtern geschlossener Bauart erfolgt die Oxydation des Eisen-
oxyduls mittels PreSluft oder Schniiffelventils. Die geschlossenen An-
lagen arbeiten zuverlissiger und sind im Betriebe billig, sie gestatten
auch die Mitverwendung von Chemikalien.

Uber die Priifung des Wassers auf Eisen vgl. S. 175.

5. Beseitigung der Abwiisser.
Laugenriickgewinnung. Wir sind der Ansicht, daB mit Anlagen zur
Riickgewinnung der Laugen nicht viel zu sparen ist. Die Méglichkeit
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wurde hin und wieder in der Literatur! erértert und es gibt Betriebe, die
iiber entsprechende Betriebseinrichtungen verfiigen. Die gebrauchte
Lauge wird aufgefangen um sie etwa noch zum Vorwaschen zu ver-
wenden. Es wiren getrennte AblaBventile, doppelte Kanile o. 4. vor-
zusehen, um die noch zu verwendende Lauge gesondert von der stirker
schmutzigen und vom Spiilwasser auffangen und einem Sammelbehélter
zufithren zu konnen. Bedenkt man die Kosten einer entsprechenden
Installation — es machen sich Vorratsbehélter, Pumpen erforderlich —
sowie die im Betrieb notwendige Mehrarbeit und anderseits, daf Seife
ein optimales Vermdgen an Schmutzbindung besitzt, welches in einem
ordnungsgemifl durchgefiihrten Waschverfahren weitgehend erschépft
sein soll, so daB nur noch eine begrenzte zusétzliche Schmutzaufnahme in
Frage kidme, so kann von einer grofen Wirtschaftlichkeit der Laugen-
riickgewinnung nicht gesprochen werden. Insgesamt sind die prozen-
tualen Kosten fiir Waschmittel in der Unkostenstatistik einer Wascherei
ja nicht sehr hoch! Unter ungiinstigen Verhéltnissen wére sogar daran
zu denken, dafl aus der gebrauchten Lauge auf der neu zu waschenden
Maschinenladung Schmutz niedergeschlagen und das Gegenteil des Ge-
wiinschten eintritt.

Abwisserwirmeverwertung. Zu empfehlen bleibt eher eine Aus-
nutzung der Abwasserwiarme zur Erh6hung der Temperatur des Frisch-
wassers. In wirmewirtschaftlich gut geleiteten Betrieben werden die
heiBen Laugen in eine gréflere Grube, die abzulassen moglich sein muB,
eingeleitet. Es sind diinne Kupferrohrschlangen verlegt, durch die man
das Frischwasser leitet. Der Grad der Anwérmung hingt von der Tem-
peratur des Abwassers ab. Derartige Betriebe verwenden gegebenenfalls
kaum noch kaltes Wasser sondern nur das lauwarm vorgewdrmte und
in Boilern hoher erhitzte Heiwasser, vgl. Arbeiten mit HeiBwasser
S. 112. Hat das Wasser seine Wiarme durch das Rohrensystem an das
Frischwasser abgegeben; so flieBt es durch einen Uberlauf der Grube in
den Kanal ab. Waochentlich ist einmal das Bodenventil zu ziehen,
um die Anlage reinigen, mit einem Schlauch die Kupferrohre absprit-
zen zu kénnen, da sich sehr schnell ansetzender Schlick die Wéarme-
iibertragung mindert.

Reinigung der Abwiisser. Mitunter bestehen polizeiliche Vorschriften
iiber das Ausmall der Verunreinigungen, den Grad der Alkalitat, tiber
Hohe der Temperatur u. a. der in die Kanalisation einzuleitenden Ab-
wasser. Hierzu wére zu sagen, daBl Anlafl zu Beanstandungen von Ab-
wissern aus Waschereien kaum vorliegen diirfte, denn es pflegt sich um
sehr verdiinnte Losungen zu handeln, die zwar schwach alkalisch rea-
gieren und einen gewissen Gehalt an organischen Stoffen zeigen. Ein

1 Vgl. Dtsch. W.-Ztg. 1929 Nr. 42 8. 1330, Nr.43 S. 1358, Nr. 44 S. 1390.
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einheitliches Wassergesetz fiir das Reich gibt es zunichst nicht, so daB
die jeweilige Rechtslage zu erkunden bleibt. Bei etwaigen Schwierig-
keiten empfiehlt es sich, die starke Verdiinnung durch die Spiilwisser zu
betonen. Alte erworbene Rechte auf Einleitung des Wassers in den
Vorfluter sind gleich den Rechten auf Wasserentnahme in das 6ffentliche
Wasserbuch zur Eintragung zu bringen um spéteren Anspriichen Dritter
vorzubeugen. Soweit die Forderung besteht, die Abwisser zu kliren,
filtriert man sie durch Koks, der nach einer gewissen Anreicherung an
Schmutz getrocknet und erneuert bzw. zweckmiBig verfeuert wird. Ein
Versickern auf Rieselfldchen ist weniger angebracht, da die Faserabginge
und fettigen Abscheidungen vorschnell zu einem Nachlassen der Auf-
nahmefiahigkeit des Bodens fiithren.

B. Seife.

6. Selbsthereitung von Seife.

Als Waschmittel steht Seife an erster Stelle. Wahrend friiher jedoch
nur kleine Mengen im Haushalt oder durch den Handwerkerstand her-
stellbar waren, stieg im 19. Jahrhundert mit dem Aufbliihen der Textil-
industrie und dem sich daraus ergebenden durchschnittlich héheren
Textilverbrauch je Kopf der Bevilkerung zufolge der gesteigerten An-
spriiche an die Hygiene auch die Seifenerzeugung gewaltig an. Die
industrielle Herstellung von Seife wurde méglich durch die fabrikmiBige
Gewinnung von Leblanc-Soda bzw. Atznatron (Natronseifen), wihrend
man frither mehr auf die nur in begrenztem Umfange aus Holzasche aus-
zulaugende Pottasche (Kaliseifen) angewiesen war. An die Stelle des
Siedekessels mit Unterfeuerung, in dem der Seifensieder den Ansatz mit
einem Scheite riihrte, trat der Kessel mit indirekter Dampfheizung und
mechanischem Riithrwerk. Zahlreiche Spezialmaschinen wie Spriihtiirme
zur Gewinnung von Seifenpulver, Pilier- und Schneidemaschinen fiir
Seifenflocken, Packmaschinen usw. erméglichen dem GroBbetriebe den
gesteigerten Anforderungen zu entsprechen. Weiterhin sichert eine
stdndige chemische Kontrolle der Ansitze und der Verseifung durch
technisch geschulte Fachleute die gleichméBige und sachgemifBle Pro-
duktion. Der Ruf der reellen Seifenfirma garantiert fiir stets gleiche
Qualititen.

Es darf darum bezweifelt werden, daB die Selbstberei-
tung von Seife in Wéaschereien heute Vorteile bietet, so-
fern es sich nicht um groBe Betriebe handelt, welche iiber
die nétigen Einrichtungen verfiigen und die Rohstoffe
preiswert einzukaufen wissen. Soweit dies geschieht, ist es fiir den
Waischer nicht erforderlich Seife in fester Form zu gewinnen, die Seifen-
lauge als solche ist verwendbar. Da den Waschflotten zumeist Alkali
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wie etwa Soda zugesetzt wird, braucht man bei solchem Seifensieden
auch nicht auf eine neutral abgerichtete Reinseife hinzuarbeiten, ein
gewisser Alkaliiiberschufl darf bestehen. Diese Punkte bedeuten zwar
eine Vereinfachung der Seifenherstellung in der Wéscherei und die Tech-
nik erfahrt vor allem eine groe Erleichterung, wenn man von kiuflicher
freier Fettsdure ausgeht, so daB die Seifenfabrikation nur noch auf einem
Neutralisieren des Ansatzes beruht. Immerhin bleibt eine gewisse Sach-
kenntnis und Uberpriifung der Seifenlauge notwendig, schon um die
Sicherheit zu haben, daB die Verseifung durchgefiihrt ist und um den
UberschuB an freiem Alkali zu kennen und diesen ebenso wie die Menge
der Reinseife bei Zugabe in die Waschmaschine in Rechnung zu stellen.
Keinesfalls wolle man eine derartige Seifenlauge mit erheblichem Uber-
schul} an freiem Alkali als eine ,,reine‘ Seifenlésung ansprechen und noch
Soda der Waschlauge in Mengen, wie solche bei einer neutralen Seife
iiblich sind, zugeben. — Ein Nachteil bleibt, daBl derartige Seife nicht
so rein herstellbar ist wie die ausgesalzene Kernseife, bei der die Verun-
reinigungen in die Unterlauge gehen. Es ist deshalb wesentlich, ein gutes
Olein zu benutzen.

Unter Verwendung von reinem Olein hat man weiterhin die Seife in
der Waschmaschine selbst zu bilden gesucht; nach dem Marwaverfah-
ren wird Olein mit einem reichlichen UberschuB von Soda in der mit
Waische gefiilllen Maschine verkocht. Solche Arbeitsweise bedingt die
Verwendung besten Oleins, da sonst die Wische leicht einen schlechten
Geruch annimmt. Das Verfahren hat nicht den Erwartungen voll ent-
sprochen, die auf das Entstehen und Wirken der Seife in statu nascendi
gesetzt wurden.

Wenn das Selbstkochen der Seife nicht empfohlen wird, so sollte
doch jeder Wischer iiber gewisse Kenntnisse der chemischen Merk-
male der Rohstoffe und Fabrikation von Seife verfiigen, damit er beim
Einkauf sich ein eigenes Urteil bilden kann, wie eine Seifenart zu be-
werten ist.

7.Chemie der Seife.

Seifen sind Natrium- oder Kaliumverbindungen der verschie-
denartigen Fettsduren. Die Seifen werden gewonnen durch Erhitzen
von Neutralfetten und -6len mit Natron- oder Kalilauge, bzw. durch
Neutralisieren von Fettsduren mit Natrium- oder Kaliumkarbonat. Man
erhilt auf diesem Wege aus dem wasserunl6slichen Fette eine wasser-
16sliche Verbindung.

(C12Hy;CO0),CH, + 3 NaOH = 3 C,,H,,COONa + 3 C;H,(OH),
Glyzerid Natron- Seife Glyzerin

der lauge Stearinsaures
Stearinsidure Natrium
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Bei der Verseifung von Neutralfett mit Natronlauge bildet sich also
neben Seife Glyzerin, das beim Auslaugen des Sudes in die Unterlauge
geht.

Will man mit Natriumkarbonat arbeiten, so ist das Neutralfett vor-
her zu spalten, um die vom Glyzerin abgetrennte Fettsiure nur noch
neutralisieren zu miissen:

2 C;H,,COOH + Na,00, = 2 C,,H,,COONa -+ €O, H,0

Stearinsiure Soda Seife Kohlen-
Stearinsaures  dioxydgas
Natrium

Fiir das Arbeiten in der Wischerei ist es gleichgiiltig, ob Natronlauge
oder Soda zum Verseifen genommen wurde, sofern eine véllige Verseifung
durchgefiihrt ist. In Deutschland diirften die Fabriken heute wegen der
niedrigen Glyzerinpreise und der vielfach dunkleren Farbe, die aus Fett-
sduren gewonnene Seifen zeigen, meist Neutralfett mit Natron- bzw.
Kalilauge verarbeiten. — Gewisse Fette wie Kokosfett lassen sich durch
Einriihren von konzentrierter Natronlauge schon kalt verseifen.

Alkalien. Bei der Mehrzahl der gebrduchlichen Seifen, so bei Kern-
seife, Seifenpulver, Seifenflocken, Toiletteseife handelt es sich um
Natronseifen. Die Kaliseifen werden im Gegensatz zu jenen durch
Verseifen der Fette und Ole mit Kali- anstatt Natronlauge hergestellt.
Hauptvertreter dieser Seifenart ist die weiche Schmierseife. Neuerdings
weill die Technik jedoch auch feste und halbfeste Kaliseifen zu liefern.
Kaliseifen gelten wegen ihrer leichteren Loslichkeit und Auswaschbarkeit
bei niedrigeren Temperaturen als besser geeignet, wenn heie Laugen zu
vermeiden sind. Dieser Vorteil mag sie fiir Sonderzwecke, so fiir das
Waschen von Wolle trotz héherem Preise wirtschaftlich erscheinen
lassen. Fiir den Betrieb schlechtweg bleiben aber Natronseifen das Ge-
gebene, da wir nicht mit der Seife allein sondern unter Zugabe von Soda
arbeiten und eben dadurch sich aus der Kaliseife durch Umsetzung wieder
fettsaures Natron zuriickbilden kann.

Fettsiiuren. Wihrend bei den Alkalien nur zwischen den Hydroxyden und
Karbonaten von Kalium und Natrium zu wihlen war, ergibt sich an Fetten und
Olen fiir den Seifensieder eine weit; groBere Mannigfaltigkeit. — Wir nennen nach
dem Sprachgebrauch die bei Zimmertemperatur festen Rohstoffe ,,Fette®, die
fliissigen ,,0le*. Ob ein Glyzerid oder Ester einer Fettsiure (= Neutralfett) fliissig
oder fest ist, also Ol oder Fett genannt wird, richtet sich im groBen und ganzen nach
der Lange der Kohlenwasserstoffkette, bzw. der Zahl der Wasserstoffatome. Grund-
satzliche Unterschiede in der chemischen Konstitution sind mit den beiden Be-
griffen nicht verbunden. Die einfachste organische Saure ist die Ameisensiure mit
einem Kohlenstoff HCOOH. Es folgt mit zwei Kohlenstoffen die Essigsiure
CH,COOH. Uber CH,CH,COOH, Propionsiure, gelangen wir zur Buttersiure und
ihren Homologen. Um einige wesentlichste Verbindungen zu nennen:

Gesattigte einwertige Sduren:

CH4(CH,),COOH  Buttersiure =C,H,COOH
CH4(CH,),(,COOH  Laurinsiure = C;;H,,COOH
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CH,(CH,),,COOH  Palmitinsiure = C,;;H;,COOH
CH,(CH,),COOH  Stearinsdure = C,;;H;;COOH
CH,4(CH,),;COOH  Arachinsiure = C;,H3,COOH.

Es sind dies gesidttigte Verbindungen, eine Anlagerung von weiteren Wasser-
stoffatomen ist nicht moglich. Gegensétzlich haben wir ungesattigte Verbindungen,
in denen die Gruppe — HC = CH— vorkommt. Diese Doppelbindung ist durch
die Moéglichkeit einer Anlagerung von Wasserstoff, Jod, Chlor gekennzeichnet
(Jodzahl). Eine solche ungesittigte Fettsiure ist die Olsdure CH,(CH,),CH
= CH(CH,),COOH, die sich von der festen Stearinsdure durch ein Minus von zwei
Wasserstoffen unterscheidet. Die fliissige, halbfliissige Olsdure C;,H;;COOH macht
in den technischen Olen und Fetten einen groBen Prozentsatz aus. Sie wird jedoch
heute in groBem Umfange durch Hydrieren — Anlagerung von Wasserstoff — bei
Gegenwart von Nickel als Katalysator (Ubertriger) gehirtet, solche gehirteten
Produkte erlangten groBte Bedeutung in der Industrie — urspriinglich also ,,0le*,
die durch technisch-chemische Verfahren in ,,Fette“ verwandelt werden. Die
Doppelbindungen koénnen nun auch mehrfach vorkommen, hierhin gehéren die
Linol- und Linolensiure. An die Stelle eines Wasserstoffatoms vermag weiterhin
die Hydroxylgruppe (OH) zu treten, wobei dann von einer Oxyverbindung zu
sprechen ist. Derartig mannigfache Gruppierungsmaoglichkeiten lassen es erkléren,
daB wir Dutzende von verschiedenen Fettsauren haben.

Die Naturprodukte stellen Gemische solcher Fettsaureglyzeride dar; sie
enthalten iiberdies meist gewisse Mengen unverseifbarer Anteile, die also mit den
Alkalien keinen Verband eingehen, wie z.B. EiweiBlsubstanzen. So finden wir in
den Wachsarten alkoholartige Korper, die nicht gleich Fettsduren verseifbar sind.
Mineraléle, Paraffine stellen Kohlenwasserstoff-Verbindungen vor, denen die fiir
die Verseifbarkeit charakteristische COOH’-Gruppe abgeht. Den verseifbaren
Fetten nahe stehen jedoch gewisse Harze. Kolophoniumharz z.B. eignet sich zwar
nicht als solches zur Herstellung von Seife, findet aber in Mischung mit Fetten
grofle Verwendung zum Sieden von Haushaltseifen.

Gebrauchlich ist die Einteilung der Fettrohstoffe in solche pflanz-
lichen und tierischen Ursprungs. Erstere sind gréBtenteils fest, die pflanz-
lichen Ole hingegen mehr &lartig, doch gibt es Ausnahmen. Das tropische Palmél
z.B. hat einen verhiltnismiBig hohen, der Fischtran hingegen -einen- niedrigen
Schmelzpunkt. Nachstehend folgt eine Ubersicht iiber die Zusammensetzung
verschiedener Fette und Olel.

Prozentsatz von
Fett P;almit.in-"und Slsiure Myristin-, Lau-
Stearinsdure rin-, Linolsidure
Japanwachs . . . . 100 — —
Palmosl . . . . . . 90 10 —
Talg . . . . . .. 40 60 —
Olein von Talg. . . 20 80 —
Cottonsl . . . . . 25 75 —
Olivensl . . . . . 3 97 —
Sojasl . . . . . . 15 65 20
Palmkernol . . . . 16 4 80
Kokos6l . . . . . 10 5 85
Leinol . . . . .. 7 — 93

1Nach Jackman, D. N.: The Chemistry of Laundry Materials. London 1931.
S. 51.
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Seifen aus Fetten von hoherem Schmelzpunkt entfalten ihr Reini-
gungsvermdgen erst voll bei hoheren Temperaturen und so eignen sich
Seifen aus tierischen Fetten — mit Ausnahmen wie aufgezdhlt — gegen-
sitzlich zu Seifen aus pflanzlichen Olen mehr fiir das Waschen mit
heiBen Laugen. Da die in der Natur vorkommenden Ole und Fette Ge-
mische verschiedener Fettsdureglyzeride sind, finden wir meist keinen
scharfen Schmelzpunkt, derselbe liegt innerhalb gewisser Grenzen. Den
Erstarrungspunkt der Fettsduren nennt man Titer. Von dem Titer der
verarbeiteten Rohstoffe hingt in gewissen Grenzen die giinstigste Tem-
peratur fiir die Waschwirkung der Seifen ab. Insofern ist der Titer fir
den Wascher von Belang und er sollte iiber diese Zusammenhinge unter-
richtet sein. Der Triibungstemperatur, bei der eine Seifenlauge beginnt
durch :Abscheiden von Seife undurchsichtig zu werden, ist gleichfalls
Aufmerksamkeit zu schenken, da bei hohem Triibpunkt das Auswaschen
der Lauge schwer hilt.

Der Seifensieder pflegt verschiedenartige Fette und Ole fiir den An-
satz zu nehmen, da abgesehen von der jeweiligen Verseifbarkeit nicht
zuletzt der Preis der verschiedenen Rohstoffe mitspricht. Die Auswahl
der Rohstoffe trifft man vor allem nach den mit den Seifen gemachten
Erfahrungen, um den Anspriichen an Ldslichkeit, Schaumvermégen,
Lagerbarkeit (Verfirbung?) zu geniigen. So macht ein Harzgehalt die
Haushaltseifen gut schiumend und leichter léslich, die Wische soll
frischer riechen. Harzseife als solcher spricht man jedoch ein geringeres
Waschvermégen zu, die mit hartem Wasser entstehenden Niederschlige
sollen die Wische eher vergilben lassen. Man begrenzt deshalb solchen
Zusatz. Kernseifen pflegen maximal 15% Kolophonium zu enthalten.
Letzte Entscheidungen miissen dem sachverstindigen Sei-
fensieder iiberlassen bleiben, man wolle diesem keine eng-
herzigen Vorschriften machen.

8. Pflanzliche und tierische Rohstoffe der Seifenfabrikation.

Die wichtigsten pflanzlichen und tierischen Ole und Fette fiir die
deutsche Seifenindustrie ergeben sich aus der nachfolgenden Ubersicht.
Die meisten Rohstoffe dienen iibrigens auch zur Margarinefabrikation.

Pflanzliche Rohstoffe. Olivensl. Hauptproduktionslinder sind die Mittel-
meerlinder. Das Ol wird aus dem Fruchtfleisch der Oliven gewonnen, es ist farblos
bis goldgelb, die technischen, unter Verwendung von Fettlosern gewonnenen Ole
.sind jedoch durch Blattgriin — Chlorophyll — dunkelgriin. Es werden daraus bzw.
in Mischung mit anderen Rohstoffen hergestellt: Toiletteseife, Seifenflocken, Kern-
seife; insbesondere ist griine Marseillerseife als milde Waschseife bekannt. Ur-
spriinglich wohl in Marseille aus Olivendl hergestellt, bedeutet der Ortsname heute
keineswegs mehr die Herkunft aus Marseille, und es mag fraglich sein, ob fiir
Marseiller Seife ausschlieSlich Olivensl zur Verwendung gelangt. Die griine Farbe
ist ebensowenig ein sicheres Merkmal, es 148t sich eine gelbe Seife durch Einriihren
von Farbstoff griin farben.

Kind, Waschen. 3
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Kokosél. Das Kokosol wird aus der sog. Kopra, dem getrockneten Frucht-
fleisch der Kokospalme teils durch Pressen, teils durch Extrahieren gewonnen.
AuBler in der Nahrungsmittelindustrie (Palmin) findet das vorziigliche Fett in
groBem Umfange Verwendung zur Herstellung von Seifen.

Palmkernsl und Palmél. Das aus den Kernen der Olpalme, die in den
zur Zeit nicht deutschen, den englischen und franzésischen Kolonien Westafrikas
wiachst, gepreBte Ol hat gelbliche, das extrahierte O1 weiBe Farbe. Das Palmél wird
aus dem Fruchtfleisch der in Westafrika heimischen Olpalme durch Pressen ge-
wonnen und weist eine dunkelgelbe bis rétliche Farbe auf. Beide finden bei der
Fabrikation von Seifenpulver und Kernseife in groBem Umfange Verwendung und
stellen neben Talg den wichtigsten Fettrohstoff der deutschen Seifenindustrie dar.

Sojabohnensl. Der Samen der in der Mandschurei, China usw. angebauten
Leguminose liefert ein Ol, das bei seiner Billigkeit Leinsl stark zuriickdringen
konnte. Farbe hellgelb bis goldgelb. Gleich Leinsl wird es fiir Kaliseifen verwandt.

Leinsl. Wie von Sojabohnen werden gewaltige Mengen von Leinsaat (aus
Argentinien, Indien usw.) eingefithrt. Die deutsche Erzeugung ist demgegeniiber
gering. Lein und Raps sind die einzigen in gréBerem Umfange in Deutschland
kultivierten Olpflanzen. In der Seifenindustrie wird Leinsl vorwiegend zu Kali-
seifen verarbeitet. :

Sonstige fiir die Seifenherstellung in Frage kommende Pflanzenéle sind : Mohnél,
Sonnenblumensl, Baumwollsaatél (Cottonsl), Sesamol, ErdnuBsl.

Harze. Kolophonium ist der Riickstand der Trocken- oder Dampfdestillation
der Rohharze von Tanne und Fichte. Der technische Wert von Harzseife ist um-
stritten gewesen, jedenfalls ist ein Harzgehalt nicht nur als Fiillmittel zu bewerten.
Harzkernseife, wie die sog. Oranienburger Seife, eine auf Leimniederschlag ab-
gesetzte Kernseife besteht z.B. aus 90% Fettsiure und 10% Harz.

Tierische Rohstoffe. Talg. Die inléndischen und besseren auslindischen Talg-
arten sind reinweiB, die geringeren von unangenehmem Geruch und gelblicher
Farbe. Talg wird verarbeitet fiir Kali- und Natronseifen aller Art und ist neben
Palmkernol der wichtigste Rohstoff.

Knochenfett wird aus den auf den Schlachthéfen angesammelten Knochen
durch Auskochen gewonnen. Farbe weiB bis hellgelb. Vor der Verarbeitung muB
es desodorisiert werden.

Trane. Man gliedert sie in Leberdle und Fischole. Trane, an sich durch un-
angenehmen Geruch gekennzeichnet, finden zur Herstellung von Schmierseife und
Riegelseifen grofe Verwendung, insbesondere in Form gehirteter Trane. Die
heutige Technik vermag die Ole derart zu verbessern, da sie weitgehenden An-
spriichen geniigen.

Olein. Als Stearin bezeichnet man die festen, vorwiegend fiir die Kerzen-
fabrikation verwendeten Fettsiuren, die man in Gemisch mit Olein, den fliissigen
Anteilen, beim Spalten der natiirlichen Fette erhalt. Fiir die Seifenherstellung hat
Olein groBe Bedeutung, das man beim kalten Abpressen des Stearins gewinnt.
Technisches Olein enthilt wechselnde Mengen von Stearin, der Titer ist dement-
sprechend verschieden von 0—10° C. Saponifikatolein, ohne Destillation ge-
wonnen, enthilt wenige unverseifbare Kohlenwasserstoffe, aber bis 10% Neutralfett.
Destillatolein enthilt kein Neutralfett, hingegen bei schlecht geleiteter Destillation
entstandene unverseifbare Kohlenwasserstoffe in erheblichen Mengen. WeiBes Olein
(doppelt destilliert) ist gelblich weiB bis dunkelgelb und sollte 98—99% Fettsiure
enthalten. Wenn Olein in der Wascherei zur Herstellung von Seife dienen soll
— Marwa-Verfahren —, so ist eine hohe Verseifbarkeit und helle Farbe zu fordern.

Man hat zu vermeiden, daB sich die Fettsiuren in eisernen Behaltern durch Bildung
dunkler Eisenseifen verfirben.
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Weiter wire hier zu verweisen auf Schweinefett, Wollfett. Letzteres ent-
hilt jedoch einen hohen Prozentsatz von unverseifbaren Bestandteilen und eignet
sich deshalb nicht fiir die Herstellung von Seifen.

Der Gesamtverbrauch der deutschen Seifenindustrie an pflanzlichen
und tierischen Olen und Fetten wurde im Jahre 1928 auf 230 000 t
geschiatzt. Hiervon war die reichliche Hilfte pflanzlichen Ursprungs.
Die bisherige Weiterentwicklung schien eine gesteigerte Bevorzugung der
pflanzlichen Rohstoffe zu bringen.

9. Herstellung der Seife.

‘Damit der Wischer weiterhin in etwa wei, welche Bewandnis es mit
den Begriffen Kernseife, Schmierseife, Seifenflocken usw. hat, wird hier
in Kiirze auf die Herstellungsverfahren eingegangen.

Kernseife. Die Fette und die erforderliche Menge Natronlauge werden
aus den Vorratsbehiltern in den Siedekessel gebracht, um in diesem den
Ansatz bis zum voélligen Verseifen zu kochen, was stunden- und tagelang
dauern kann. Die Fette und die Natronlauge gehen nach und nach einen
Verband ein, es bildet sich ein stark wasserhaltiger , Seifenleim‘.
Durch Zugabe von Kochsalz sondert sich Glyzerinwasser ab, es scheidet
sich die in Salzwasser unlésliche Seife als wasserarmer Kern aus der
Unterlauge mit dem Schmutz, dem abgesonderten Glyzerin und der iiber-
schiissigen Alkalilauge ab. Nach geniigend langem Absetzen 1i8t man
die Unterlauge ab und verwandelt die ausgekernte Seife durch Wasser-
zusatz nochmals oder wiederholt in Seifenleim und salzt erneut aus, um
auf diese Weise zu einer reinen und nicht zu alkalisch eingestellten
Kernseife zu gelangen. — Die erkaltete und erstarrte Seife schneidet
man mit Drihten in Riegel und prigt mit Stanzen die gewiinschten
Formen, Firmenzeichen usw. ein. Nicht ausgesalzene Seifen sind.Esch-
weger- und Kokosseife. Auf Einzelheiten ist hier nicht niher einzugehen.
Schmierseife ist eine nicht ausgesalzene Kaliseife. Vgl. auch ge-
fillte Seifen.

Da sich gréBere Stiicke von Kernseife nicht glatt losen, darf man
nur geschnitzelte Seife in die Maschinen geben, besser noch gelangt
eine Stammlauge zur Verwendung. Einzelne Wischereien stellten be-
sondere Miihlen auf um die Seifen in zweckdienliche Form zu bringen.
Die Seifenfabriken liefern jedoch heute ihrerseits Seifen in leichtloslicher
Form.

Seifenflocken. Kernseife wird in Schuppenform iibergefiihrt und bis
auf ungefihr 80% Fettsiuregehalt getrocknet und dann auf einem
wassergekiihlten Mehrwalzwerk mit Schneidevorrichtung in die ge-
wiinschte Flockenform von Rhomben, Bandern, Quadraten gebracht.
Bei Seifenflocken handelt es sich um eine technisch veredelte Form von
Seifenschnitzeln von gleichmiBigerem Aussehen, die sich leichter in

3*
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Wasser 16sen sollen. — Die Fabriken stellen heute direkt aus der fliissigen
Seife das Fertigprodukt her. Handelsiiblich haben wir unter Seifen-
flocken weiterverarbeitete Kernseifen ohne Beimengungen und mit ge-

ringem Wassergehalt zu erwarten.

Abb. 13. Schema einer Anlage zum Trocknen von Seifenflocken, MIAG.,
z. B.fir Nurpur der Sunlicht Gesellschafv A.-G.

Abb. 14. Krauseturm zur Herstellung von Seifenpulver durch
Zerstduben. Henkel & Cie., Diisseldorf.

Seifennadeln. Der
Fabrikationsgang ist
dhnlich dem der Seifen-
flocken, doch wird die
auf dem Mehrwalzwerk
pilierte Seife durch eine
Strangpresse mit sieb-
artig durchléchertem
Boden geschickt. Die
GleichméBigkeit und
die Wasserloslichkeit
soll dadurch erhoht
sein. —

Seifenschuppen, Sei-
fenspéine gleichen in
etwa Seifenflocken, sie
gehen aber nicht iiber
die Piliermaschine. Der
Wassergehalt ist weit
geringer als bei Kern-
seife. Diese Seifenart
ist besonders geeignet
fir Waischereien und
sie wird ihnen auch in

erster Linie von den Seifenfabriken geliefert, wenn man Kernseife verlangt.
Seifenpulver. Seifenleim oder Reinseife werden mit Soda und vielfach
mit Wasserglas vermischt und die erstarrte Masse gemahlen bzw. die
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Mischung zerstdubt. Gegeniiber Kernseife und Seifenschnitzeln kommt
ein zusétzlicher, oft sehr bedeutender Gehalt an wasserhaltiger Soda und
anderen Begleitstoffen in Frage. Unter Seifenpulver ist handelsiiblich
keineswegs eine gepulverte Seife zu verstehen, etwa wie Seifenschnitzel
eine geschnitzelte Kernseife darstellen.

Selbsttitige Wasehmittel. Dem Seifenpulver ist ein Bleichmittel, vor-
wiegend Natriumperborat, beigegeben. Selbsttdtige Waschmittel, die
zufolge ihres Gehalts an Bleichmittel ohne weiteres, ohne Reiben usw.
Flecken beseitigen sollen, pflegen einen Gehalt an Wasserglas aufzuwei-
sen, der als Stabilisator des Bleichmittels dient. Selbsttéitige Wasch-
mittel sind also Kernseife plus Soda plus Natriumperborat plus Wasser-
glas. Der Seifengehalt kann wie bei Seifenpulvern beliebig eingestellt
werden.

Schmierseife. Die bisher genannten Seifen sind Natronseifen. Bei
Schmierseife werden die Fette mit Kalilauge oder mit Pottasche ver-
kocht, der Sud wird nicht ausgesalzen. In der Schmierseife bleiben des-
wegen etwaige Verunreinigungen -des Fettansatzes und der Laugen zu-
sammen mit dem iiberschiissigen Alkali und dem Glyzerin zuriick.
Schmierseifen sind iiblicherweise schérfer alkalisch abgerichtet und des-
halb mitunter fiir das Waschen empfindlicher Stoffe und Farbungen
weniger geeignet, wihrend anderseits die Pastenform solcher Produkte
zum Einseifen, Einreiben von Flecken besser verwendbar ist, ebenso er-
gibt sich eine bessere Ligslichkeit. Der Wassergehalt ist gegeniiber den
festen Natronseifen hoher.

Fiillen der Seifen. In dem Bestreben, Seifen zu niedrigen Preisen auf
den Markt zu bringen, suchen die Hersteller den Sud durch Zusitze zu
vermehren, die geringen oder gar keinen Waschwert besitzen. So kann
Seifenleim geeigneter Art erhebliche Mengen von Salzwasser, Wasser-
glas, Sodalauge u.dgl. aufnehmen. Unlésliche Zusitze wie Talkum,
Kaolin wird man in gréBeren Mengen weniger fiir Seife nehmen, da sich
die unloslichen Riickstéinde zu leicht beim Auflésen verraten. Gefiillte
Leimseifen kénnen bei nur 10% Fettsiure noch immer eine schneid-
bare Form aufweisen, die Riegel trocknen aber beim Lagern an der Luft
schnell stark aus, sie schrumpfen ein, sie wittern aus, d. h. sie beschlagen
von auBen durch kristallisierende Salze. Um anzudeuten, welcher An-
satz fiir solche, besser als Schwindelseife zu bezeichnenden Erzeugnisse
in Betracht kommt, sei eine Vorschrift genannt:

100 kg Kokosol,

100 ,, Natronlauge 25 Bé,

550 ,, Wasserglas, abgerichtet mit
110 ,, Natronlauge 25 Bé,

270 ,, Salzwasser 22 Bé,
100 ,, Kokosol geben also 1130kg ,,Seife®!
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Zu verwerfen ist.-auch die Herstellung von seifenarmen Pulvern, so-
fern man diese zwar fiir Scheuerzwecke u. dgl. geeigneten Gemische als
Seifenpulver fiir die Wischerei bezeichnet. Diese werden meist mit
kristallwasserhaltiger Soda und Wasserglas in groBem Umfange ver-
mischt, um billiger zu werden. Ein gewisser Prozentsatz von Wasserglas
ist insoweit angebracht, weil es, wie spater noch gezeigt wird, die Eigen-
schaften hat, das in Waschwissern vorhandene Eisen in eine fiir die
Waischerei unschidliche Form iiberzufiihren, also Ablagerungen, die bei
vielen Waschgingen sonst zum Vergilben fithren, zu vermeiden. Anzu-
streben bleibt ein Deklarationszwang und das Verbot, Pulver mit weniger
als 10% Fettsdure Seifenpulver zu nennen.

Die in der Kriegszeit notwendig gewordenen Streckungen der Wasch-
mittel durch Ton (Kaolin), Glaubersalz usw. sind noch unrithmlich be-
kannt (K.A.-Seife und K.A.-Seifenpulver). Das nach Vorschrift des
Kriegsausschusses fiir Ole und Fette hergestellte Seifenpulver enthielt
nur 5% Fettsdure, einschl. Harz, daneben Kristallsoda als wirksamen
Bestandteil. Die Ersatzmittel waren vielfach iiberhaupt fettfrei, es
waren Gemische aus Soda, Wasserglas mit irgendwelchen Fiillsalzen oder
auch mit Ton. Andere Zusitze waren bei der Preislage und Knappheit
nur sehr bedingt moglich. Da die Fiillsalze und der Ton, dem ein ge-
wisses Adsorptionsvermégen nicht abzusprechen ist, vielfach noch durch
Eisen verunreinigt waren, vergraute und vergilbte die Wische mehr und
mehr. Der geringe Gehalt an Seife kam beim Arbeiten mit hartem
Wasser kaum zur Geltung.

Bereits vor dem Kriege viel verbreitet war-das Fiillen der Schmier-
seife, die man mit einem stark alkalischen Kleister aus Kartoffelstirke
weitgehend zu vermehren wuBte. Im Handbuch der Seifenfabrikation
von Ubbelohde- Goldschmidt war 1930 iiber das Fiillen von Schmier-
seife zu lesen:

,»Die nach dem iiblichen Siedeverfahren hergestellte Seife hat einen Fettsiure-
gehalt von 42,45%. . .., diese reine Seife wird bei der heutigen Lage des Seifen-
handels leider nur in seltenen Fillen, in denen Garantien der Reinheit und des
Fettsiuregehalts verlangt werden, dem Konsum iibergeben. Die meisten Handels-
produkte werden aus dieser reinen, als ,,Grundseife‘* bezeichneten Seife durch
Fiillen mit mehr oder weniger wertlosen Substanzen hergestellt, um das Fabrikat zu
billigeren Preisen an den Markt bringen zu kénnen.*

In der Kriegszeit lieferte die Ersatzmittelindustrie sogar Kunstschmier-
seifen, die tiiberhaupt keine Seife mehr enthielten, sondern nur Pasten aus
Wasserglas (durch Zugabe von Sidure oder Kalk verdickt) waren. Der-
artige Produkte, denen man eine gelbe Farbe, Schaumpulver (Saponin)
und etwas Talkum beimischte, um das bei stearinhaltigen Seifen bekannte
Glitzern ausgeschiedener Seifenteilchen vorzutiuschen, die man mit
Bittermandelol parfiimierte, hatten mit Schmierseife nur noch das Aus-
sehen und eine sehr groBe Schirfe gemeinsam. Um den MiBlbriuchen
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zu steuern, multen diese Produkte spiterhin den Namen Bohrpasta
fithren, da beim Bohren der Granaten als Seifenersatz bedingt ver-
wendbar.

Fiir den Wischer haben derartige Fiillstoffe keinen oder fraglichen
Wert. Man wolle darauf achten, nicht durch solche scheinbar billigen
Seifen iibervorteilt zu werden.

Deutsche Seifenproduktion. Um ein Bild zu geben, in welchem Umfange die

einzelnen Seifenarten in Deutschland hergestellt werden, seien die Angaben der
EnqueteausschuBsitzungen angefiihrt:

Schiatzungen fiir das Jahr 1927/28.

Uberwiegende Seifenproduktion
Fettarten in Menge Wert
1000 t 1000 t Mill. RM
Schmierseife . . . . . . . .. ... .. Leinsl 26 100 50
Tran 8
Feinseife . . . . . . . . . . ... .. Feintalg 25 40 | 60
Tran 8
Seifenpulver . . . . . . . ... oL L.
Kernseife einschl. Seifenflocken und Seifen- lsonst. Fette .
schnitzel . . . . . . . . . . . . . ... 140—150 |300—350 | 280—300
Industrieseifen . . . . . . . . . . . . .. l
440—500 | rd. 400

10. Seifennormen .

Die Unsicherheit mancher fiir die Erzeugung wie fiir den Handel gleichwichtiger
Begriffe und die Notwendigkeit einer Vereinheitlichung fiihrte zu Bestrebungen
nach festgesetzten Begriffsbestimmungen und nach Normung technischer Liefer-
vorschriften. Zunichst ist man jedoch iiber gewisse durch den Seifenwirtschafts-
bund fiir verbindlich erklirte Handelsgebriauche und Vorschlige des RKW fiir
einheitlich technische Liefervorschriften nicht hinausgekommen. Nachstehend sind
diese im Auszuge wiedergegeben. Durch Verordnung vom 3. Oktober 1932 ist der
Begriff Kernseife und die Verwendung von Harzen in Kernseifen im Sinne der
Lieferbedingungen amtlich festgelegt worden. Der amtliche Wortlaut ist in § 2 in
Sperrdruck wiedergegeben.

Die oben beschriebenen Verfahren zur Herstellung der verschiedenen Seifen-
arten sind also fiir den Seifenfabrikanten durchaus nicht bindend. Esistin Deutsch-
land iiblich Seifenflocken ohne Zusitze zu liefern, technisch stinde jedoch nichts
im Wege ihnen dhnlich wie bei Seifenpulvern Wasserglas und andere Chemikalien,
die in Grenzen beigegeben, den Wascherfolg steigern sollen, einzuverleiben. Der
Wiischer sollte sich als Seifen-GroBverbraucher mit den Normvorschligen vertraut
machen und ihre Einfiihrung férdern, um damit auch den reellen Seifenfabrikanten
zu unterstiitzen. In diesem Sinne sind sie hier abgedruckt. Die Richtlinien bringen
Angaben, welchen Fettsiuregehalt usw. die einzelnen Seifenarten haben sollten
und suchen weitere an.Seifen zu stellende Anforderungen festzulegen.

1 Nach Fertigstellung des Manuskriptes traten Vorschriften in Kraft, welche
nicht erdrtert sind.
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Handelsgebriiuche, betr. den Verkehr mit Seifen oder seifenhaltigen
Reinigungsmitteln.

§ 1. Die Bezeichnung ,,Seife‘‘ oder eine das Wort ,,Seife‘‘ in einer Wortver-
bindung enthaltende Bezeichnung soll nur in solchen Reinigungsmitteln vorkommen,
welche tatsichlich fettsaure, einschl. harzsaure Salze in einer fiir den Waschgang
oder die technische Verwendung wirksam in Erscheinung tretenden Menge enthalten.

Die Bewertung von Seifen oder seifenhaltigen Waschmitteln erfolgt, unbe-
schadet der speziellen Angaben spezifischer Zusétze, handelsiiblich nach Prozenten
Fettsdurehydrat, auch kurz als Fettsiure bezeichnet. Wertangaben, wie die in
Frankreich iibliche nach ,,Reinseifengehalt®, Prozenten Ole und Alkali oder Pro-

‘zenten ,,Fett*‘gehalt, sind als nicht handelsiiblich und nicht maBgebend zu
betrachten.

§2. AlsKernseifen diirfen im Handel nur solche Seifen bezeichnet
werden, die auf Unterlauge gesotten und aus ihren Lésungen aus-
geschieden sind. Kernseifen miissen in frischem Zustande mindestens
60% Fettsiuren in Hydraten enthalten. Ein Harzsiuregehalt wird dem
Fettsiuregehalt gleichgestelltl,

Zusitze, welche den Gehalt an Fettsiure nicht unter 60% herunterdriicken,
sollen nicht als Verunreinigungen betrachtet werden, sofern sie durch spezifische
Wirkung zur Verstirkung oder Verbesserung der Waschwirkung beitragen (z.B.
Boraxkernseife u.a.).

§ 3. Die Bezeichnung ,,reine Schmierseife* diirfen nur solche Seifen fiihren,
welche mindestens 38% Fettsiurehydrat enthalten und in denen der iiberwiegende
Teil der darin enthaltenen Fettsiuren an Kali gebunden ist.

Ein Harzgehalt wird als mit dem Fettsduregehalt gleichwertig betrachtet.

Zusitze, welche den Gehalt an Fettsiurehydrat nicht unter 38% herunter-
driicken, sollen nicht als Verunreinigungen betrachtet werden, sofern sie durch
spezifische Wirkung zur Verstirkung oder Verbesserung der Waschwirkung bei-
tragen (z. B. kohlenwasserstoffhaltige Schmierseifen).

§4. Als,,Gemahlene Seife*‘ oder als ,»Kernseifenpulver‘‘ darf nur ein Erzeugnis
betrachtet werden, welches bei technischer Reinheit mindestens 60% Fettsiure-
hydrat enthilt.

Zusitze, welche den Gehalt an Fettsdurehydrat nicht unter 60% herunter-
driicken, sollen nicht als Verunreinigungen betrachtet werden, sofern sie durch
spezifische Wirkung zur Verstirkung oder Verbesserung der Waschwirkung bei-
tragen. Zusétze von Soda oder Wasserglas sollen bei diesen gemahlenen Kernseifen
jedoch als unzulissig betrachtet werden.

§ 5. Handelsiibliche ,,Seifenpulver* diirfen als unterste Grenze 5% Fettsiure-
hydrat (!) enthalten. Ein Harzgehalt wird als mit dem Fettsiuregehalt gleichwertig
betrachtet. Sie sollen von anorganischen Verbindungen nur solche Stoffe enthalten,
welche wasserloslich sind und eine schwache Alkaliwirkung besitzen, z.B. Soda,
Natriumkarbonat, Persalze, Borax, Wasserglas, Ammoniaksalze u.a.m.; Kochsalz,
Chlorkalium oder Natriumsulfat diirfen aber in Mengen, welche den iiblichen Gehalt
der verwendeten Materialien an technischen Verunreinigungen mit diesen Stoffen
iibersteigen, in Seifenpulvern handelsiiblicher Art nicht enthalten sein. Fettlose-
mittel sind zuléssig.

Neben diesen 1925 auf einer Generalversammlung des Wirtschafts-
bundes der Seifenindustrie fiir bindend erklirten Handelsgebriauchen

1 Die Verordnung hat AnlaB gegeben zu Erérterungen, warum nur diese Technik
der Herstellung erlaubt sein solle, da eine 60proz. Seife auch auf anderem Wege
herstellbar sei. Es bleibt hier nur auf die Fachpresse der Seifenindustrie zu verweisen.
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gibt es die durch das RKW. ausgearbeiteten einheitlichen, techni-
schen Liefervorschriften fiir Seife, auf die hier verwiesen sei und
die weit mehr Einzelheiten festzulegen suchen als die hier wieder-
gegebenen Handelsgebréuche, deren Abdruck hier aber zu weit fiithren
wiirde.

11. Spezialwaschmittel.

Unter Seife sind nach den unter ,,Seifennormen‘‘ wiedergegebenen
Handelsgebrauchen nur solche Reinigungsmittel zu verstehen, ,,welche
tatsichlich fettsaure, einschlieBlich harzsaure Salze in einer fiir den
Waschgang oder die technische Verwendung wirksamen und in Er-
scheinung tretenden Menge enthalten. An dieser Begriffsbestimmung
ist festzuhalten. Dem Abschnitt Seife ist die Besprechung jener Spezial-
waschmittel anzufiigen, welche nicht nur einen Ersatz der Seife bilden,
sondern dieser gegebenenfalls technisch iiberlegen sein kénnen.

Sulfonierte Ole. Ein groBer Nachteil der Seife ist ihre Kalkempfind-
lichkeit, d. h. die beim Waschen in hartem Wasser sich bildende Abschei-
dung unléslicher Kalk-Magnesiaseifen. Entweder ist also anzustreben,
hartes Wasser zu verbessern oder aber die Fettseifen durch nicht mehr
kalkempfindliche Waschmittel zu ersetzen.

Als weniger empfindlich wie Seife erweist sich schon Tiirkischrotél,
eine Art flissiger Seife, deren Grundstoff ein durch Behandeln von Rizi-
nusol mit Schwefelsdure gewonnenes Sulfonat bildet. Vom Sulfonie-
rungsgrad hingen die jeweiligen Eigenschaften ab; mit der Vervoll-
kommnung dieser Technik gelang es der Hilfsmittelindustrie mehr und
mehr in Form hochsulfonierter Produkte der Textilveredelung und der
Wischerei vollig kalk- und siurebestindige Waschmittel zu liefern. Als
Spezialmittel wurde schon vor dem Kriege die Monopolseife (Stock-
hausen & Cie., Krefeld) bekannt. Diese gelblich-braunliche, in Wasser
klar 16sliche Seife von weicher Beschaffenheit besitzt neutrale bis schwach
saure Reaktion. Der Fettgehalt betrigt, auf Sulfofettsiuren bezogen,
etwa 80%. Es ist hier nicht am Platze auf die verwickelten Reaktionen
einzugehen, die sich bei Behandlung von Rizinus6l mit Schwefelsiure ab-
spielen, im wesentlichen tritt eine Spaltung des Oles in freie Rizinolfett-
sdure und Bildung von Schwefelsidureestern ein. Der Verbraucher muf3
wissen, daf bei Rotélprodukten handelsiiblich der Prozentsatz an sulfo-
niertem und gewaschenem Rizinus6l angegeben wird, nicht aber der Ge-
halt an Fettsdure, wie solche bei der Analyse durch Zerlegen mit Salz-
siure abscheidbar ist. Ein 50proz. Ol wird z. B. aus 50 kg Sulfonat
fiir 100 kg Handelsware hergestellt. Da der Fettgehalt des Sulfonats
zwischen 72 und 78 % schwankt, 148t ein 50 proz. Tiirkischrotsl 36—39 %
Fettsiure finden. Es kommen heute mancherlei sulfonierte Produkte
unter verschiedensten Namen in den Handel. Fiir ihre Bewertung ist
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neben dem Gehalt an Fettsiure bzw. Sulfonat die Hohe des Sulfonie-
rungsgrades wesentlich. War der letztere bei Tiirkischrotol mit etwa 20 %
anzunehmen, so betrug er bei Monopolseife und dhnlichen Erzeugnissen
30—40%.

Nach dem Kriege hat die Sulfonierungstechnik grofle Fortschritte ge-
macht, so gelang es zu Produkten mit einem Sulfonierungsgrad von 50
bis iiber 90% zu gelangen, z. B. Priastabitol (Stockhausen), Avirol
(H.Th. Bohme), Flerhenol (Flesch, Frankfurt a.M.). Weiterhin dienten
nicht allein Rizinus6l bzw. Fettsiuren — wie sie auch fiir die Seifen den
Rohstoff liefern — als Ausgangsmaterial, man stellte unter Verwendung
von Isopropylalkohol u.a. synthetisch Textilhilfsmittel von groSter
Sédure- und Kalkbesténdigkeit und einem starken Netzvermdgen her,
z. B. Nekal (I. G.Farbenindustrie). Das Wasch- und Emulgierungsver-
mogen ist jedoch hier geringer als bei Seife, deren kolloidaler Charakter
fast ganz fehlt.

War bereits von Tiirkischrotsl bekannt, da seine Mitverwendung
weniger unangenehme Kalkseifen in hartem Wasser entstehen la8t, so
wichst mit steigendem Sulfonierungsgrad nicht nur die Unempfindlich-
keit, sondern durch die Zugabe solcher Mittel bleiben Ausscheidungen
von Kalkseife fein verteilt, es gelingt sogar erfolgte Abscheidungen wieder
zu 16sen, also eine triibe Losung von Fettseife in hartem Wasser zu kliren.
Dies bedeutet, da es theoretisch méglich ist, Seifprozesse in hartem
Wasser ohne. Abscheidungen von Kalkseife durchzufithren. Um dieses
Verhalten zu verwerten, hat die beteiligte Industrie Fettseifen mit Bei-
gabe von sulfonierten Produkten oder anderen Stoffen hergestellt, die ein
Ausflocken verhiiten sollen. So vermag auch ein Zusatz von Leim die
Bildung zéher Kalkschmieren hintanzuhalten. All diese Erzeugnisse, wie
Hydrosan, kommen eher fiir die Textilveredlung als fiir die WeiB-
wischerei in Betracht. Die Abscheidung von Seifenschmieren ist weniger
im Seifbade zu befiirchten, denn hier halt die im Uberschu vorhandene
Reinseife die Abscheidungen in fein verteilter Form. Die MiBstinde
treten vielmehr beim Spiilen ein, wenn das Suspendierungsvermégen
nachléBt und nicht mehr ausreicht. Um das Ausspiilen zu erleichtern,
wurde deshalb die Zugabe geringer Mengen hochsulfonierter Hilfsmittel
— so von Intrasol, Stockhausen — empfohlen. Die Technik des Spii-
lens mit hartem Wasser beeinfluBt die Hohe der Faserinkrustierungen.
Diese reichern sich um so mehr an, je gréfer die Menge des harten
Wassers fiir die ersten Spiilbdder ist. Es ist dies ein Grund, bei den ersten
Spiilbddern mit niedrigem Wasserstande zu arbeiten, vgl. S.23. Die
Verwendung von hochsulfonierten Hilfsmitteln beim Spiilen hat sich in
Weilwischereien bislang noch nicht so eingebiirgert, wie man erwartete.
Handelt es sich hier mehr um Hilfsmittel, mit welchen man die mangel-
haften Eigenschaften der Seife verbessern will, so sollen die hochsulfo-
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nierten Fettalkoholate des Types Gardinol und Produkte vom Typ
Igepon als Waschmittel an Stelle der Fettseife treten.

Nachdem der AnlaB} zur Bildung von Kalkseife in der COOH-Gruppe
erkannt ist, stellte man erfolgreich aus den Fettsduren unter ,,Blockie-
rung‘‘ der COOH-Sauregruppe und weiterer Sulfonierung kalkbestédndige
Waschmittel, wie Igepon, Neopol, sog. Fettsdure-Kondensationspro-
dukte her. Bei den Fettalkoholsulfonaten, wie Gardinol von H. Th.
Bohme wurde die COOH-Gruppe zur Alkoholgruppe —CH, - OH redu-
ziert, das Wort Sulfonat deutet die Einfithrung des Schwefelsdurerestes
in das Molekiil an. Die Fabrikation all dieser Mittel erlangte innerhalb
weniger Jahre sehr grole Bedeutung, wie schon ein Blick in die Fach-
presse lehrt. Man hat von den neuen Errungenschaften der Chemie
erwartet, sie konnten zufolge ihrer ausgezeichneten Netz- und Emulgie-
rungskraft der Seife mehr und mehr ihre Vormachtstellung nehmen, weil
ja vor allem eine Bildung von Kalkseife nicht mehr in Betracht kommt.
Kann man doch mit solchen neuen Waschmitteln — theoretisch — sogar
in Meereswasser ,,waschen‘‘, das wegen hohen Gehaltes an Magnesiasalzen
sonst ganz unverwendbar ist. In der Praxis haben sich aber Schwierig-
keiten ergeben. So steht zunéchst ein h6herer Preis (das Vier- bis Fiinf-
fache von Seife) der Ausbreitung entgegen. Wie wir in der WeiBlwischerei
ohne einen Zusatz von Alkali zur Seifenlauge nicht auskommen, die
Flotte eine gewisse Alkalitdt besitzen muf}, so bediirfen Losungen von
Gardinoloder Igepon und anderer moderner Erzeugnisse einer Zugabe
von Alkali um den pg-Wert auf 9 bis 10 zu erhéhen, sie zeigen zwar
schon bei dem pgz-Wert 7 (Neutralpunkt) im Gegensatz zu Seife einen
Waschwert, es erscheint aber angebracht die Losung zu alkalisieren.
Mitverwendung von Soda fiithrt jedoch in hartem Wasser zu Calcium-
karbonatniederschlagen, so dal wir aus der Kalkbesténdigkeit der neuen
Waschmittel nur bedingt Nutzen ziehen kénnen. Die Abscheidungen von
Kreide verleihen nimlich den Wischestiicken einen kalkigen, rauhen Griff.
Wir haben weiterhin anzunehmen, daf} die typischeWaschwirkung vonSei-
fe nicht allein mit ihrem Emulgierungsvermégen,der Schaumkraft zu erkli-
ren ist, die ,,fettende‘ Wirkung einer Seifenlauge hilt die Textilien weich.

Weitere Verbesserungen der synthetischen kalkbestin-
digen Waschmittel sind zu erwarten, —das gleiche gilt fiir
die Waschtechnik, so dafl diese Erzeugnisse allergréBte Be-
deutung fiir die Wéascher erlangen diirften. Die Hersteller haben
bislang vorwiegend in der Textilindustrie, namentlich in der Wollver-
edelung weitgehende Erfolge zu verzeichnen gehabt. In der Wéascherei
fanden die Produkte fiirs Erste zum Waschen von Wolle und Seide
Aufnahme, da sie sich wegen ihrer Neutralitit fiir diese alkaliempfind-
lichen Fasern eignen. In Kleinpackungen ist Fewa der Chemischen
Fabrik H.Th. Bohme A.-G., Chemnitz, bekannt geworden.
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Fettloserseifen. DaB man die fettlosende Wirkung der Seifenlaugen
durch Zugabe von Benzin, Petroleum, Terpentingl u.dgl. steigern kann,
ist altbekannt. Von kleinen Zusétzen ist freilich nicht viel zu erwarten.
Wenn z. B. Waschpulver mit 1—2 % Terpentingl hergestellt wird, so kann
die Beimischung zwar nicht schaden, aber auch nicht viel helfen. Der
Wischer wolle sich iiberlegen, welche unbedeutenden Mengen auf ein
Liter Waschflotte selbst bei einem Auflésen von 10 g/l kommen. Solche
Beimischungen mochten wir mehr als eine Parfiimierung ansprechen, bei
der es sich fragt, ob nicht bereits ein Teil beim Lagern und Auflésen ver-
dunstet. Nachdem Fettloser nicht leichtfliichtig sein sollten, erscheinen
Zusitze von Benzin u.dgl. weniger geeignet, denn es wire beim Ent-
weichen gréferer Mengen sogar an die Bildung brennbarer Dimpfe und
explosiver Gasgemische zu denken. Ebendeshalb kamen mehr in Auf-
nahme Fettloser mit hohem Siedepunkt und nicht brennbare chlorierte
Kohlenwasserstoffe wie Trichlordthylen und andere. Ein hoher Siede-
punkt schliet jedoch eine Verfliichtigung beim Arbeiten nicht aus, denn
beim Verdampfen des Wassers gehen von den betreffenden Produkten
Dimpfe mit iiber. So kann der Chemiker bei der Analyse eines Gemisches
mit Tetralin vom Siedepunkt 200—210°C diesen Kohlenwasserstoff im
Wasserdampfstrom iiberdestillieren. Nachdem die Mehrzahl der sog.
Fettloser wasserunloslich ist, bedarf es einer gewissen Technik die Fett-
16ser wasserl6slich zu machen. Dies gelingt durch Einriihren in konzen-
trierte Seifenlésung, am besten unter Verwendung héher sulfonierter Ole
und Netzmittel. Man kann vollig klare Losungen herstellen, die sich auch
bei stirkerer Verdiinnung nicht leicht entmischen sollen. Nach und nach
tritt jedoch eine Triibung ein, die Fettloser sondern sich als feinste
Tropfchen ab, rahmen auf oder fallen zu Boden, wenn ihr spezifisches
Gewicht hoher als das des Wassers ist. Die Bestindigkeit hingt von der
Art des Emulgators und den Arbeitsbedingungen ab, so fragt es sich, ob
nicht hartes Wasser das Verteilungsmittel beeintrachtigt, so daB sich
bald groBe Tropfen abscheiden, die moglicherweise sich in Nihten fest-
setzen, und es nicht ausgeschlossen erscheint, daf auf diese Weise Flecke
entstehen. Wenn zugegebenermaBen die Mitverwendung eines
Fettlosers von Wert sein wird fettige Wésche zu reinigen,
so wolle der Wéascher von minimalen Zusdtzen nicht zuviel
erwarten. Es gab eine Hochflut von Fettloserseifen (Beucholen fiir die
Textilindustrie). Dem Ansehen nach sind solche Mittel nicht zu beur-
teilen, es bedarf einer groferen Analyse. Einzelnen Fettlosern, so auch
Terpentinél, will man ein Bleichvermégen — womdglich beim spéteren
Trocknen — zuschreiben. Diese Wirkung ist unseres Erachtens unter
den iiblichen Anwendungsbedingungen gering. Auf der anderen Seite
steht die Frage, ob Fettloser nicht die Schaumbildung der Flotten
mindern.
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Da den Fettlosern ein starker Geruch eigentiimlich, werden mitunter
Klagen der Arbeiter iiber Kopfschmerzen u.dgl. laut. Es ist nicht zu
bestreiten, daB das eine und andere Mittel narkotische Nebenwirkungen
suBern kann und einzelne Personen hier empfindlicher sind. Dies bleibt zu
beachten, wenn man die Fettloserseifen als solche zum Putzen von Flek-
ken verwenden 148t, wofiir sie sich recht bewdhren kénnen — Schmutz-
flecke von Wagenschmiere, Stiefelwichse u.dgl. — Daf} der Eigengeruch
nicht mehr in der Fertigwische sich zeigen darf, sofern es nicht ein Mittel
wie Terpentinél wire, versteht sich.

Das erste dieser wertvollen Hilfsmittel war Tetrapol von Stock-
hausen, anfinglich aus Monopolseife plus Tetrachlorkohlenstoff her-
gestellt. Da sich Tetra weniger eignete, ging man zu anderen Fettlésern
iiber. Eine vergleichende Bewertung der vielen Mittel ist nicht méglich.
Es seien als typische Vertreter weiter genannt: Cycloran und Perpen-
tol (Oranienburger Chemische Fabrik), Lanadin (H.Th. Bshme), La-
ventin (I. G. Farben), Verapol (Stockhausen).

12. Fermente als Einweichmittel.

Ein neuartiges Verfahren den Schmutz zu l6sen oder zu lockern,
brachte Dr. Otto R6hm mit der Einfithrung der Enzyme der Bauch-
speicheldriise als Einweichmittel. EiweiBartige Verunreinigungen,
die sich ganz besonders in der Kranken-, Lazarett-, Schlachthof-, Metzger-
wiésche usw. finden und mit Blut und Eiter zum Teil Staub und Ruf ein-
schlielen, lassen sich durch Seife-Soda mitunter schwer entfernen. Benzin
und andere Fettloser sind keine Lsungsmittel fiir Eiwei}. Die enzymhalti-
gen Produkte vermégen Eiweil abzubauen, es gewissermafen zu verdauen
und in Lésung zu bringen, so dafl auch die von dem Eiweill mit ein-
geschlossenen sonstigen Verunreinigungen gelost oder ausspiilbar gemacht
werden. Wir haben in den tierischen Bauchspeicheldriisen, die man in
den Schlachthofen sammelt, mehrere Fermente anzunehmen. Die bis-
her noch nicht kiinstlich herstellbaren Fermente sind ihrerseits Sub-
stanzen, die bei Einhalten gewisser Arbeitsbedingungen abbauend auf
Eiwei}, Stirke, Fette einwirken. Das heiBt, jedes Enzym besitzt nur
gegeniiber bestimmten Stoffen eine Wirkung. So baut Tryptase nur
Eiweiflsubstanzen ab, die Amylase-Diastase vermag Stidrke 16slich
zu machen und iiber dextrinartige Korper letzten Endes in Zucker iiber-
zufiihren. Wie ein einziger Schliissel viele Schl6sser der gleichen Art
— jedoch nur der gleichen Art — zu schliefen vermag, so ist den Enzymen
eine grofie Wirksamkeit — als Katalyt ? — zuzuschreiben. Dieselbe hingt
jedoch von den Begleitumsténden stark ab, es kénnen Temperatur und
Reaktion entscheidend sein. Bei Uberschreiten einer giinstigen Tem-
peraturzone geht das Abbauvermoégen zuriick und verloren, gleichwie
Hiihnereiweil nur in lauwarmem Wasser 1oslich ist und bei héherer
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Temperatur gerinnt. Enzymhaltige Einweichmittel diirfennicht
mit heiBem oder sogar kochendem Wasser geldst werden,
andernfalls geht ihre Wirksamkeit sofort verloren, das En-
zym wird abgetétet. Die Optimaltemperaturen, welche bei den ein-
zelnen Produkten nicht gleich liegen, so fiir Diastase gegen 60°C, sind
nach Moglichkeit einzuhalten, ebenso wie die Reaktion der Flotte, der
pg-Wert zu beachten bleibt, denn von stérker alkalischen Losungen kann
die Wirksamkeit aufgehoben und véllig vernichtet werden. An sich ver-
mogen hochaktive, an wirksamen Fermenten angereicherte Praparate
das Vielhundertfache des Substrates abzubauen.

Die Enzyme der Bauchspeicheldriise erlangten zufolge ihres Gehaltes
an Tryptase als Hilfsmittel (Beize) zunéichst in der Ledergerberei groBe
Bedeutung, wihrend des Krieges kamen sie als Einweichmittel unter dem
Namen Burnus in Aufnahme. In neuerer Zeit fand in den Maschinen-
wischereien Enzymolin mehr Eingang. Fiir die Wischereitechnik
kommt nicht nur die Beeinflussung von eiweiBartigen Verunreinigungen,
sondern ebenso der Abbau von Stirke durch Diastase in Betracht. So
konnten die in der Textilindustrie schon linger eingefiihrten, aus Malz
hergestellten diastatischen Fermente, die man zur Bereitung von weniger
dicken Appreturmassen aus Kartoffelstirke und zum Entschlichten der
Rohware vor dem Bleichen und Féirben schitzen gelernt hatte, in der
Weillwischerei Dienste leisten, um aus Stirkewéische den Appret wieder
zu losen. Derartige Malzprodukte sind z. B Diastafor, Amylit. Eine
nach Art von Hefe geziichtete Pilzart ist Biolase.

Die Bewertung von Enzymprodukten hat nach anderen Gesichts-
punkten zu erfolgen als sonst fiir Wasch- und Bleichmittel zutreffend, es
1aBt sich die Wertigkeit nicht analytisch in Prozenten erfassen derart,
wie wir bei einem Seifenpulver den Gehalt an Fettsiure ermitteln und
bei der prozentualen Zusammensetzung vorwiegend die Menge an Rein-
seife als wertbestimmenden Faktor ansehen. Wir haben bei Enzymen
uns AufschluB iber das jeweilige Abbauvermégen zu verschaffen, z.B.
eine Diastase zu priifen auf ihre Fihigkeit in einer Zeiteinheit einen
Starkekleister zu verfliissigen und letzten Endes zu verzuckern. Wenn
Starke in charakteristischer Weise mit Jodlésung eine Blaufarbung gibt,
so daBl geringste Spuren von Stirke in Wischestiicken durch den beim
Betupfen mit Jodlésung erkennbaren blauen Fleck erkennbar sind, so
liefert ,,16sliche‘” Stirke ein mehr rétliches Blau und mit fortschreitendem
Abbau zu dextrinartigen Korpern tritt ein Violett und Rot auf, weiterhin
reagiert die verzuckerte Stérke iiberhaupt nicht mehr mit dem Reagens.
Jodlosung ist demnach geeignet die Einwirkung von Diastase auf Stirke
zu verfolgen. Je weniger von einem Ferment erforderlich bzw. je kiirzer
die Einwirkungsdauer ist, um eine gegebene Probe der Stirke abzubauen,
um so wertvoller das Mittel. Entsprechende Versuche haben Aufschlu8
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zu geben iiber die enzymatische Wirkung von Tryptase gegeniiber Ei-
weillverbindungen.

Nachdem solche Untersuchungen gréfere chemische Kenntnisse und
das Vorhandensein einer Laboratoriumseinrichtung voraussetzen, kommt
fiir den Wischer neben der leicht ausfiihrbaren qualitativen Priifung des
Stirkeabbaues mit Jod der Betriebsversuch in Betracht, d.h. es ist
praktisch zu erproben, inwieweit der Ausfall der Wasche durch Mitver-
wendung von enzymbhaltigen Mitteln zu verbessern war. Man achte auf
die Sauberkeit der stark verschwitzten Teile von Hemden, priife das
Vorhandensein restlicher Stirke in Plattwische wie Kragen. Im iibrigen
hilt es sehr schwer alle Stirke soweit wegzubringen, daff Jod nur noch
schwach reagiert. Die Einwirkung wird dadurch erschwert, dafl dem
Appret zugesetzte Fette, Seifen die Stirke einschlieBen und die Fermente
keinen Zutritt haben oder auch die alkalische Reaktion ein Hindernis
bildet. Nachdem wir es bei diesen Hilfsmitteln nicht mit chemisch reinen,
wohl definierten Substanzen, sondern mit Gemischen zu tun haben, die
mit Neutralsalzen wie Kochsalz oder anderweit eingestellt, verdiinnt sind,
kénnen wir den Gebrauchswert keineswegs nach dem Augenschein be-
urteilen, also nicht erkennen, ob etwa die Wirksamkeit durch ungiinstiges
Lagern, Altern verloren ging. Eine iibliche chemische Analyse 1i8t so-
zusagen nur die nebensédchlichen Begleitstoffe wie die Salze finden, die
organische Substanz, die EiweiBverbindungen brauchen gegebenenfalls
nur einen Bruchteil auszumachen und die Analyse lehrt nicht, ob und
wieweit die Eiweiverbindungen enzymatisch wirksam sind.

13. Wahl einer geeigneten Seife.

Vorwiegend kommen Natronseifen zur Verwendung, die zwar
leichterloslichen Kaliseifen wegen ihres h6heren Preises nur in Sonder-
fallen. — Wenn schon dunkel gefdrbte Seifen nicht empfehlenswert
erscheinen, so hat doch die Farbe hell bis gelblich keinen entscheidenden
Wert. Um gewissen Wiinschen der Verbraucherkreise entgegenzukommen,
tont der Seifensieder mitunter seine Seife ab. Die frither zum Entfernen
von Flecken hochgeschitzte Gallseife verdankte ihre griine Farbe auch
entsprechenden Zusétzen von Farbe. Dies gilt nicht zuletzt fiir die griine
Schmierseife. Bunt marmorierte Seifen, wie solche fiir Toilettezwecke
bekannt sind, bieten nur dem Auge etwas. GroBe technische Bedeutung
hat heute das Bleichen der von Natur aus dunklen Fette vor der Ver-
arbeitung und wihrend des Seifesiedens, denn das Verlangen der Ver-
braucherschaft geht mehr und mehr nach weien oder doch nach hellen
Seifen. Eine dunklere Seife aus gleichem Fettansatz wiirde zwar den
gleichen Waschwert aufweisen, ob eine Verfirbung der Wische durch
Seifenreste eintritt, hingt von den jeweiligen Umstéinden ab. Jedenfalls
kann eine dunkle Farbung nicht als Empfehlung gelten. Ob eine helle
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Seife, die ihr Weill einem Bleichen des Fettansatzes verdankte, nicht
wieder nachdunkelt, kann fraglich sein, das hingt wie bei gebleichter
Wische von der Fertigkeit der Technik ab.

Seifenreste diirfen der Wische keineswegs einen unangenehmen Ge-
ruch verleihen. Solche Beeinflussung hingt mit davon ab, ob sich die
Seife leicht ausspiilen 14B8t. Gegebenenfalls tritt nachtriglich zufolge
Oxydationsvorgingen durch den Luftsauerstoff ein schlechter Geruch
auf, der vor allem bei heiem Trocknen und lingerem Lagern auffallt.
Man wolle beachten, daBl eine stirkere Parfiimierung vielleicht einen
unerwiinschten Geruch nach Tran iiberdecken sollte, fraglicherweise sich
aber z.B. der Duft des beigesetzten Bittermandeldles schneller verliert.
‘Wenn bei frischer Seife zunichst nichts auffiel, so schlieBt dies nicht aus,
.daB} spitere Anstinde bei der Wische an der Verwendung weniger ge-
eigneter Rohstoffe zu suchen sind. Um den Eigengeruch der Seife zu
erkennen, knete und verreibe man eine Probe lingere Zeit in der Hand,
die Eigenschaften der Fette werden sich hierbei nach und nach auffallen-
der geltend machen.

Dem Hinweis, daBl eine Seife vorwiegend aus pflanzlichen oder
tierischen Fetten hergestellt sei, ist nur ein bedingter Wert beizulegen.
Dafl gewisse Unterschiede bestehen, ist zuzugeben, doch wesentlicher
bleibt stets die jeweilige Art des Oles oder Fettes. Man verbindet vielfach
mit Eigennamen bestimmte Begriffe. So erwartet der Praktiker bei der
Marseiller Seife als Rohstoff Olivensl und somit eine sehr gute Loslich-
keit und Auswaschbarkeit, vgl. im iibrigen betr. Titer S. 33.

Die Wahl zwischen Kernseife, Seifenflocken, Seifenschup-
pen, Seifenpulver oder Schmierseife méchten wir innerhalb ge-
wisser Grenzen dem Gutdiinken des einzelnen Wischereileiters iiber-
lassen. Einzelne Richtlinien sind jedoch angebracht. Wenn z.B.
Schmierseife im Vergleich zu Kernseife einen niedrigen Preis hat, so
ist die Preiswiirdigkeit anders zu beurteilen. Man darf nicht iibersehen,
daB erstere nur etwa 36—42 % Fettsdure enthalt gegeniiber 40 % Wasser,
und bei ganz billigen Erzeugnissen weiterhin Beimischungen von geringem
oder fraglichem Waschwert den Preis erkliren. Als typisch kann gelten,
dafl sie gegeniiber anderen Reinseifen alkalischer eingestellt ist.
Schmierseife hat bei weitem nicht mehr die frithere Bedeutung. Es
diirfte sich das iibertriebene Fiillen der Seife und das scharf alkalische
Abrichten gericht haben, scharfe Schmierseife kam dadurch in MiB-
kredit. Weiterhin wird das weniger saubere Hantieren mit solchen
Pasten, sowie die erforderlich werdende festere Verpackung den Wett-
bewerb erschwert haben. Die leichtere Loslichkeit wiegt solche Méngel
nichtauf. —Beim Bezuge vonSchmierseife wire also zu beachten: Wasser-
gehalt, Alkalitdt, Menge der Fiillstoffe. Weiterhin wire zu iiber-
legen, wieweit die Verwendung einer pastenformigen Seife praktisch ist.
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Da wir Kernseife nicht in grofen Stiicken in die Maschine geben
sollen, ist sie zu schnitzeln. Besser wird der Betrieb eine konzentrierte
Stammlauge in einem Losekessel mit Dampfleitung zum- Erhitzen
ansetzen. Gute Seifenschuppen, Seifenspine, Seifenflocken
sind soweit gleichwertig. Auf den Gehalt an Fettsiure ist bei Kernseife
und den anderen genannten Seifenarten in erster Linie zu achten, die
Art der Fette spricht aulerdem mit wegen der Loslichkeit, des Geruches,
der Farbe. An sich ist der Fettsiuregehalt bei Kernseife niedriger —
der Wassergehalt hther — als bei den anderen genannten Seifenarten,
die auch den Vorzug einer handlicheren Anwendung in der Maschinen-
wischerei haben.

Viele Betriebe legen die Frage vor, ob sie Seifenpulver oder Seife
und Soda sowie gegebenenfalls andere Alkalien getrennt beziehen sollen.
Ohne personlichen, begriindeten Urteilen von Wischereileitern entgegen-
treten zu wollen, méchten wir sagen, daB fiir den Kleinbetrieb der Bezug
von Seifenpulvern, fiir den GroBbetrieb der getrennte Bezug vorzu-
ziehen ist, da letzteres wirtschaftlicher sein wird.

Bei Verwendung von Seifenpulver gehen die Vorteile der einfacheren
Arbeitsweise, nimlich des Losens eines fertigen Gemisches, wieder ver-
loren, wenn man noch zusitzlich Soda und andere Alkalien nimmt, —
soweit nicht ein Vorenthidrten des Wassers erforderlich war. Man wird
darauf sehen, ein Pulver zu beziehen, das nun auch als solches beim
Waschen zu verwenden ist. In vielen Fillen ist jedoch der Sodagehalt
sehr reichlich bemessen, so daf zu iiberlegen bleibt, ob nicht weitere
Reinseife der Lauge zugesetzt werden soll. Ein Zusatz von Soda kommt
bei den im Handel befindlichen Erzeugnissen kaum in Frage! Zu er-
wigen bleibt, ob nicht der Art des Waschgutes und seiner Verschmutzung
die Zusammensetzung der Flotte jeweils anzupassen ist und man kommt
dann zu der Frage: warum noch Seifenpulver kaufen ? Ein Seifenpulver
erfiillt die ihm gestellten Aufgaben nur, wenn es fiir die Hauptmenge der
Schmutzwische ohne weiteres verwendbar ist. Dies trifft auf die billigen
Waschpulver nicht zu.

Die Zusammensetzung eines Seifenpulvers muB bekannt
sein. Es geht in keinem Falle an, mit einem in der Zusammen-
setzung unbekannten Pulver arbeiten zu wollen. Die fiihren-
den Firmen geben in ihrem chemischen Aufbau bekannte und erprobte
Erzeugnisse von dauernd gleichbleibender Art heraus, so daB der Wascher
sehr wohl die Méglichkeit hat, stets die gleiche Ware zu erhalten und
nicht auf irgendwelche Anpreisungen hin billige Produkte fraglicher Be-
schaffenheit zu kaufen. Auf diesem Gebiet wird leider vom Wischer sehr
viel gesiindigt. Es ist zwecklos, sich der Selbsttduschung hinzugeben,
daB man beim Bezuge eines billigen Seifenpulvers, das naturgemi nur
wenig Seife enthalten kann, dieselben Wascherfolge erzielt wie beim

Kind, Waschen. 4
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Waschen mit Seife. Ebenso ist es eine formliche Téduschung der Kund-
schaft, zu behaupten, man wasche mit Seifenflocken, wenn der Wischer
zu je 1 kg Waschpulver, das hauptséchlich aus Soda besteht, noch eine
Handvoll Seifenflocken zusetzt. Es war — ist ¢ — leider bezeichnend fiir
manche Wischereien, dafl in allergroBtem Ausmafl nur die billigsten
Waschmittel gekauft wurden, obgleich die einschligige Industrie Seifen-
pulver mit hoherem Fettgehalt anbietet. Dies ist um so unverstandlicher,
als sich die durch die Verwendung des Waschmittels entstehenden Un-
kosten nur in einem so minimalem AusmafBe bei der Gesamtgestaltung
der Kostenrechnung auswirken, daBl man von einem Sparen an falscher
Stelle sprechen muf}, denn der naturnotwendig eintretende Mindererfolg
steht in keinem Verhiltnis zur erzielten Einsparung, insbesondere bleibt
an die ungleiche Schonung der Wische zu denken.

Aus diesem Grunde wire zu wiinschen, daBl Gemische mit nur ge-
ringem Prozentsatz an reiner Seife die Bezeichnung ,,Waschpulver
fithren miiBten, um irrigen Auffassungen und falschen Anwendungen zu
begegnen. Es ist verfehlt, beim Kaufe des Seifenpulvers den Preis zur
Richtschnur zu nehmen, denn es ist selbstverstandlich, dal das billigere
Erzeugnis immer weniger von der im Verhaltnis zur Soda teureren Seife
enthalten kann. Leider gibt die Feststellung des ,,Enqueteausschusses
zur Untersuchung der Seifenindustrie’* Anlal zum Nachdenken: ,,Na-
mentlich die fiir GroBwischereien eigens angefertigten Waschmittel, die
nicht im Einzelhandel erscheinen, sind héufig sehr fettarm.*

In diesem Zusammenhange sei noch auf die Bedeutung des Wasser-
glases als Zusatz in Seifenpulvern hingewiesen. Man ist heute allgemein
der Auffassung, daf3 hohe Prozentsidtze an Wasserglas, besonders vereint
mit gleichzeitig groBen Mengen Soda, fiir die Wasche ungiinstig sind.
Dies besagt jedoch nicht, daB eine Mitverwendung vollig verfehlt
erscheint. Wie im Abschnitt Alkalien, S. 68, ausgefithrt, bildet Wasser-
glas eine kolloidale Lésung, die ein Abscheiden von Eisenverunreini-
gungen aus dem Wasser auf der Wésche hintanhilt. Weiterhin spricht
man Wasserglas eine Verbesserung der Netzwirkung und ein schnelleres
Enthirten zu, in den Pulvern mit Perborat soll Wasserglas stabilisierend
die Entwicklung des Aktivsauerstoffs regeln. Zur Erzielung dieser Wir-
kungen geniigen zufolge den Analysen der bekannteren selbsttidtigen
Pulver 6—8% der Gesamtmenge an Waschmittel. Wie an der fritheren
Stelle schon ausgefiihrt, bleibt aber eine Inkrustierung der Wische zu
vermeiden, und diese hingt wieder stark von der Hirte des Wassers bzw.

Als besondere Gruppe stehen neben den Seifenpulvern die selbst-
titigen Waschmittel, die auBer Seife und Soda noch ein Bleichmittel,
meist Natriumperborat, enthalten. Der Bezug eines Markenartikels gibt
Gewihr fiir eine stets gleichartige Lieferung, doch sollte auch in diesem
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Falle der Abnehmer iiber die prozentuale Zusammensetzung unterrichtet
sein. Solche Mittel vereinfachen die Arbeitsweise, da sich nicht nur die
Mischung von Seife und Alkali eriibrigt, sondern die Waschlauge gleich-
zeitig auch eine genau dosierte Menge Bleichmittel enthilt, die zur Er-
zielung eines ,,Schneeweil** ausreichen wird. Versehentlich zu starke
Zugabe eines Bleichmittels, Vergessen eines Stabilisierungsmittels oder
aber Anwendung einer zu hohen Bleichtemperatur, die besonders bei
Chlor ganz auBerordentlich gefihrlich ist, sind bei Verwenden von selbst-
titigen Waschmitteln nicht mdoglich. Dall es keine Seifenpulver mit
,,Chlor*‘ gibt, hier nur nebenbei.

Um welche Seifenart es sich handeln mag, in jedem Falle sollte beim
Einkauf grundsétzlich beachtet werden:

Léslichkeit und Titer, Geruch, Farbe,

Gesamtfettsiure, gegebenenfalls unverseiftes Neutralfett und unverseifbares
Fett und Harz,

Gesamtalkali, gebundenes Alkali, freies Alkali, Wasserglas.

Der Wert einer Seife berechnet sich in erster Linie nach dem Gehalt
an reiner Seife, bzw. Fettsiure. Je groBer der Gehalt an Fettsdure, um
so geringer kann der Gehalt an Wasser — und umgekehrt — sein.
Kommen bei stark ausgetrockneter Seife nur noch unbedeutende Reste
von Wasser in Frage, so haben wir bei Kernseife schon mit 30% zu
rechnen. Insbesondere gefiillte Seifen weisen einen héheren Gehalt an
Wasser auf, gleichwie bei Seifenpulvern der Wassergehalt mitunter einen
groBen Betrag ausmacht, denn Soda vermag viel Kristallwasser zu binden
(Kristallsoda besteht zu 63% aus Wasser!). Das Frischgewicht von
Kernseife wird beim Lagern nicht unerhebliche Riickginge zeigen. Um
sich iiber den Gehalt an Wasser ungefahr zu unterrichten, trockne man
eine Probe von 10—20 g (Briefwage) in der Néhe der Heizung solange,
bis sich das Gewicht nicht mehr d&ndert. Das Durchtrocknen gréBerer
Stiicke fallt schwer. Es bilden sich harte Schalenkrusten, die das Wasser
aus dem Inneren nicht mehr verdunsten lassen. Die Seife wire moglichst
fein geschnitzelt zu trocknen. Keinesfalls wolle der Wascher den
Trockenriickstand immer gleich Reinseife setzen, denn bei einem Wasch-
pulver wird der Riickstand vorwiegend als Soda und Wasserglas zu ver-
rechnen sein. Anderseits kann bei dem fliichtigen Anteil ein Fettloser
beteiligt sein wie Alkohol, Trichlordthylen u.dgl. Gegebenenfalls stelle
der Wischer den Gehalt an Fettsdure unter Verwendung eines Sapo-
meters fest. .

Schon die Probenahme fiir eine Analyse ist nicht so ganz einfach,
denn fraglicherweise trocknet ein Riegel aus dem Oberteil der Kiste mehr
aus als einer aus der Mitte der Kiste. Die Riegel als solche weisen in
ihren Teilen vielleicht Unterschiede auf. Seife aus dem mittleren Teil
des Riegels mag einige Prozent feuchter sein als die ausgetrockneten

4*
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Schalen. Bei Pulvern ist nicht nur an ein ungleiches Austrocknen, sondern
ebenso an eine Entmischung zu denker, weil sich die schwereren Teile
nach unten absondern. Eine Entmischung ist z.B. leicht méglich, wenn
geschnitzelte Seife mit pulverformiger Soda als Seifenpulver geliefert
wird. Die analytische Untersuchung der Waschmittel den Fachlabo-
ratorien zu iiberlassen, empfiehlt sich fiir die Mehrzahl der Betriebe,
da ihnen die nétigen Einrichtungen und Erfahrungen fehlen. Um aber
eine einwandfreie Analyse zu erhalten, bleibt Voraussetzung das Ein-
senden eines Musters, das dem Durchschnitt der Lieferung entspricht.
Solche Probe von 20—100 g darf nicht nachtriglich oder beim Versand
austrocknen. Das Muster ist sofort in ein Glas oder ein geeignetes Gefi3
zu fiillen und zu verschlieBen. Der Antrag auf Untersuchung bringe
zum Ausdruck, welche Bestandteile festgestellt werden sollen, um un-
nétige analytische Priifungen und entsprechende Kosten zu vermeiden.
Mit den ermittelten chemischen Kennziffern wird der Praktiker nimlich
vielfach nichts anzufangen wissen?! Auskiinfte iiber die Zusammen-
setzung der Waschmittel pflegen die Lieferfirmen zu geben, es empfiehlt
sich bei Abschliissen sich die Analysenwerte schriftlich geben zu lassen?.
Einen gewissen EinfluB auf den Ausfall der Priifung auf Gehalt an
Fettsaure kann das jeweilige analytische Verfahren haben, so findet der
Chemiker bei der Ausétherungsmethode meist etwas hohere Werte als
nach dem volumetrischen Verfahren. Etwaige Abweichungen von 1%
und selbst mehr bei Analysen in zwei verschiedenen Laboratorien diirfen
daher nicht befremden.

Was die Alkalitit und Schidrfe der Seifen und seifenhaltigen
Mittel anbetrifft, so erscheint der Begriff ,,scharfes Waschmittel* ver-
schieden auslegbar. Urspriinglich hatte man hierunter zu scharf alkalisch
abgerichtete Kernseifen zu verstehen. Die Schirfe solcher Seifen macht
sich bei Verwendung als Toiletteseife auffallend bemerkbar. Ebenso
werden manche Firbungen und vor allem Textilien aus Wolle und Seide
gegen konzentriertere und heifle Losungen empfindlicher sein. Kernseife
fiir textile Zwecke sollgegebenenfalls — Seidenférberei —nur 0,1 % freies
NaOH aufweisen. Fiir Zwecke der WeiBwischerei lassen sich die Grenzen
weiter ziehen, da hier die Mitverwendung von Alkalien wie von Soda
erforderlich wird. Der Alkaligehalt der Seife ist eher bei Buntwiische zu
berticksichtigen. Entscheidend ist die Technik der Anwendung.
Ein Arbeiten mit heilen Kochlaugen wirkt sich anders aus als ein Wa-

1 Einzelheiten iiber Probeentnahme und Untersuchungen sind im iibrigen der
Schrift: ,,Priifverfahren fiir Seifen und seifenhaltige Waschmittel*“, Reichsausschuf3
fiir Lieferungsbedingungen beim RKW, Berlin NW 6, Luisenstr. 58. RAL-Schrift
Nr. 871 A2 zu entnehmen. Diese Priifverfahren wurden unter Vermittlung des
RAL von Vertretern der Erzeuger-, Handler- und Verbraucherorganisation einschl.
der Behorden und Wissenschaft aufgestellt.
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schen bei mittleren Temperaturen. Nur dadurch versteht es. sich, da3
gefiillte, scharfalkalische FaBseifen verkéduflich waren und hin und wieder
die Mitverwendung von Natronlauge als solcher — fiir baumwollene
Stoffe oder fiir sehr fettige Wische — zur Erérterung steht. Will der
Wischer eine ,,neutrale‘ Seife verwenden, so kauft er Marseiller Seife,
Seifenflocken und dhnliche Erzeugnisse.

Jeder Wischerei sei angeraten mit Seife-von der stets gleichen
Beschaffenheit weiter zu arbeiten, zumal wenn eine Lieferung als gut
erkannt wurde. Ein Driicken des Preises mag sich in schlechteren Nach-
lieferungen auswirken, so daB sich spidter Unzutriglichkeiten heraus-
stellen, etwa die Wischestiicke einen schlechten Geruch wegen Verar-
beitung geringerer Fette annehmen, weil die Seife sich jetzt mangel-
hafter ausspiilen laBt. Bei Ubergehen zu einem neuen Produkt wird
die genauere Uberwachung einiger Wischeposten empfehlenswert sein,
ob sich eine gleiche klare Wische bei denselben Konzentrationen,
Temperaturen, Zeiten erreichen 148t oder diese zu &ndern sind. Man
wolle nicht auf Grund eines Einzelversuches vorschnell ein Urteil féillen,
im Zweifelsfalle sind mehrere Versuche angebracht.

14. Anwendung der Seife.

Der Seifenverbrauch hingt mit von dem.Verschmutzungsgrad der
Wische und den Anspriichen an den WeiBigrad ab. Ferner sind von
EinfluB die Art und Weise des Waschverfahrens. Normvorschriften fiir
die Verwendung von Seife lassen sich kaum geben, sondern nur Richt-
linien. Die nachstehenden Erérterungen setzen ein Arbeiten mit
weichem Wasser voraus, soweit nicht auf die durch Hértebildner be-
dingten Abédnderungen eingegangen ist.

Seife findet in der Weillwischerei immer zusammen mit Soda oder
einem anderen Alkali Verwendung, da Zusatz von Alkali das Reinigungs-
vermogen der Seife erh6ht. Die giinstigsten Bedingungen diirften an Ort
und Stelle zu erproben sein. Das geeignete Verhdltnis von Seife
zu Soda mag zwischen zwei Teilen Seife zu einem Teil Soda
bis zu einem Teil Seife zu zwei Teilen Soda liegen. Die Berech-
nungen sollten nie unter dem Gesichtspunkte erfolgen an Seife sparen zu
wollen. Seife ist bis heute als das Waschmittel anzusprechen. Sofern
man von ihr zu wenig nimmt, wird um so schirfer und linger gekocht
und um so stérker gebleicht werden miissen, um den gleichen Reinheits-
grad der Waische zu erzielen. Von der wirtschaftlichen Seite aus
gesehen vermag also ein Sparen an Seife eine Erh6hung anderer Kosten-
faktoren zu bringen, wobei sich das Gesamtergebnis teuerer stellen kann
(Zeit- und Kohlenverbrauch!). Eine zu starke Verwendung von Alkali,
insbesondere bei lingerem Kochen, wie wir dies in wenig gut gefiihrten
Wiischereien finden, hat nicht zuletzt einen gréBeren Wischeverschleif3
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zur Folge.” DaB ein UbermaB an Bleichmitteln fiir die Wische Gift ist,
ist altbekannt. Jede Hotel- und Anstaltswischerei, bei denen moglichste
Schonung der Wischebestinde sich direkt bezahlt machen muB, soll allein
aus diesem Grunde nicht zu wenig Seife nehmen. Gewerbliche Wasche-
reien, deren Ruf sich in erster Linie auf schonendem Waschen begriindet,
handeln kurzsichtig, wenn sie an Waschmitteln sparen, die doch einen
relativ niedrigen Kostenfaktor innerhalb der Gesamtkosten darstellen
und dementsprechend prozentual geringe Ersparnisméglichkeiten be-
deuten.

Auf den Ausfall der Wiische hat jedoch nicht nur das Verhédltnis von
Seife zu Alkali EinfluB, sondern auch das Verhédltnis von Wasch-
mittel- zu Wassermenge (Konzentration). Es ist nicht gleichgiiltig,
ob das gleiche Sodagewicht in einer Konzentration von 3 g/l oder von
12 g/l auf die Textilien einwirkt. Nur ausnahmsweise sollte die
Gesamtalkalitdt hoher als4 g/l sein. Eskommt also zum einen dar-
auf an, nicht nur die Zugabe der Waschmittel zur Waschmaschine zu
kontrollieren, sondern gleichfalls die Mengen des Wassers, und zum an-
deren soll der Wischer nicht glauben, dafl er um so besser handele, je
mehr er von den Mitteln nehme. Der Satz ,,Viel hilft viel wirkt sich
gegebenenfalls iibel aus, man denke z.B. an die Folgen eines iibergrofen
Zusatzes von Bleichlauge!

Eine weitere Vermehrung des Seifengehalts steigert nicht die Wirk-
samkeit der Waschflotte, sondern 148t sogar ein Abfallen beobachten,
abgesehen davon, daB bei zu starkem Schiumen die Trommel iiberlduft.
Die von verschiedenen Seiten verdffentlichten Werte iiber zweckma Bigen
Gehalt an Seife stimmen allerdings nicht genau iiberein, was verstindlich
erscheint, wenn wir bedenken, dal Art und Stédrke der Verschmutzung
einen nicht gleichen Verbrauch an Seife bedingen. Eine Konzentra-
tion von 0,2—0,4% gilt als zweckentsprechend,d.h.also2—4 g
Reinseife im Liter.. Der Zugabe von Seife sind beim Waschen mit
weichem Wasser in den iiblichen Maschinen niedrigere Grenzen gesetzt,
wenn die Maschine anfingt iiberzuschiumen. Eine gewisse Schaum-
bildung soll anderseits auf der laufenden Trommel stets zu beobachten
sein, als Zeichen, daB Seife im UberschuB zur Schmutzbindung in der
Maschine ist. Denn falls man zu wenig Seife nahm, so daf3 sauer reagie-
rende Schmutzstoffe die Seife zersetzten, brachen, oder die Textilien
Bestandteile der Seife adsorbierten und nicht zuletzt bei einem Arbeiten
mit hartem Wasser durch Bildung von Kalkseifen die Schaumbildung
verloren ging, wird der Ausfall der Wéasche nicht befriedigen. Schéu-
mende Lauge bedeutet Gewidhr dafiir, dal wir geniigend Seife in der Ma-
schine haben. Die Zugabe der Soda hat in einem der Seifenmenge an-
gepafiten Verhiltnis zu erfolgen; zu reichliche Sodazugabe verringert ge-
gebenenfalls die Schaumbildung.
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Die Frage, ob man die Seife ungelést als Pulver, bzw. in Form
von Schnitzeln auf die Trommel streuen soll, od er dieselbe als konzen-
trierte Losung zusetzen soll, ist je nach der Art der Waschmittel im
einen oder anderen Sinne zu beantworten. Seifenschnitzel u.dgl. diirfen
trocken auf die Trommel gegeben werden, jedoch wird darauf zu
achten sein, dafl keine Klumpen entstehen, die sich schwer l6sen. Der
Wiéscher hat die Seife deshalb bei laufender Trommel iiber die ganze
Trommelbreite zu verteilen. Soda wird zweckméiBig nicht in gleicher
Weise in die Maschine gegeben, da die vom Wischer meist bevorzugte
und billigere kalzinierte Soda dazu neigt, an ihrer Oberfliche schnell
etwas Kristallwasser zu binden und dann sich schlechter zu 16sen. Es
empfiehlt sich deshalb fiir den Betrieb durch langsames Einstreuen
unter dauerndem Riihren Seife und Soda in einem Eimer mit heilem
Wasser zu 16sen oder zumindest sehr gut anzurithren und so in die
Maschine zu geben. Dies erfordert allerdings einen etwas gréBeren
Aufwand an Zeit, bietet aber die Gewahr fiir v6llig gleichmiBige Ver-
teilung des Waschmittels in der Flotte und gleichméiBige Beriihrung und
Reinigung des gesamten Wiascheansatzes. Setzen sich ungeloste Wasch-
mittel wie Soda in der Wische fest, so bedeutet dies eine ortliche Gefiahr-
dung der Wische, so bei unvermutetem Stillstand der Maschine. Das
gleiche gilt fiir alle selbsttitigen Waschmittel mit Gehalt an aktivem
Sauerstoff. Da dieser aktive Sauerstoff bei héherer Temperatur ent-
bunden wird, also eine reinigende und bleichende Wirkung nicht erst bei
Siedetemperatur, sondern schon beim Erwidrmen der Waschlauge ein-
setzt, ist hier besonders darauf zu achten, das Waschmittel kalt-lauwarm
aufzulosen, was wiederum zweckméaBig in einem Eimer, nicht aber in der
Maschinentrommel zu erfolgen hat. Das Waschmittel wird angeteigt
bzw. aufgeschlimmt und in diesem Zustande in die vorbereitete, d. h.
also mit enthirtetem Wasser gefiillte Maschine gegeben. Beziiglich
der Verbrauchsmengen werden sich keine Unterschiede herausrechnen,
ob man die Materialien als solche zusetzt oder zuvor Stammlésungen vor-
bereitet, sofern die benotigten GefiBle zum Abmessen bereit stehen.
Eine zuverlissige Bedienung gehort zu den Selbstverstindlichkeiten.

Vor allem grofere Betriebe tun gut fiir die Laugen auf die einzelnen
Waschmaschinen eine Zentrallaugenbereitung mit einem Rohrnetz,
an das die Waschmaschinen angeschlossen sind, vorzusehen.

15. Wirkung der Seifen- und Waschlaugen, Priifung des
Waschwertes.

Das Waschverméogen der Hilfsmittel ist nicht einheitlich zu erkliren,
vielmehr kommen immer gleichzeitig mechanisch-physikalischeund
chemische Vorginge in Betracht. Eben dadurch hilt die Einschitzung
von Verfahren nicht leicht, da es nicht moglich erscheint alle Faktoren
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auf einen gemeinsamen Nenner zu bringen. Bei der Bestimmung des
Waschwertes ist zudem nicht nur das Entfernen der Anschmutzungen zu
beriicksichtigen, sondern auch die damit etwa verbundene Beeinflussung
der Fasern. Ein zwar gut wirksames, aber scharfes Waschmittel, mit
dessen Anwendung eine gréBere Gefdhrdung der Fasern droht, ist niedri-
ger einzustufen, gleichwie kaum jenes Bleichmittel ohne weiteres den
Vorzug verdient, das als das wirksamste, bleichkraftigste zu gelten hat.

GroBe Schwierigkeiten in der Bewertung der Waschverfahren be-
ziiglich des Reinigungsvermogens bringen die in der Praxis gegebenen
verschiedenartigen Anschmutzungen. Esliegt auf der Hand, daB
fiir das Entfernen eines fettigen Schmutzes bestgeeignete Chemikalien
wie Fettloser, weniger in Betracht kommen, wenn es gilt RuB, Staub u. dgl.
zu beseitigen. So kénnen Enzyme ihre Wirksamkeit auch nur entfalten,
sofern die Substrate vorliegen, denen gegeniiber sie ein spezifisches Ab-
bauvermdogen besitzen, wie z. B. die Diastase gegeniiber Stirke.

‘Wenn man vielfach versucht hat die Waschmittel unter Verwendung
von besonders angeschmutzten Probelappen (fettiger Lampen-
ru}, Indigo usw.) im Laboratorium zu priifen, so fragt es sich immer,
wieweit man die Bedingungen der Praxis hierbei erreichte. Es ist zuge-
geben, daB es zahlenméBig kaum moglich ist, die etwaigen Unterschiede
beim Waschen von nur schwach angeschmutzter Gebrauchswische
herauszufinden und solche Grundlage fiir ein Werturteil zu unsicher ist,
selbst bei Benutzen optischer Apparate, weshalb das Streben, mit pripa-
rierten Stoffen zu arbeiten, versténdlich erscheint. Letzten Endes mégen
sich gr6ere Unterschiede erst nach wiederholtemWaschen zeigen (Reihen-
versuche!), so mag z. B. der ohne Verwendung irgendwelcher Bleich-
mittel erreichbare WeiBgrad nach einer Wésche bei an sich gut durch-
gebleichten Textilien nicht zuriickstehen. So wird die Verbesserung des
Aussehens bei Mitverwendung von Bleichmitteln nur augenfillig, wenn
bleichbare Anschmutzungen vorlagen, namentlich dunkelfarbige Flecke,
und umgekehrt wire die Zwecklosigkeit von Bleichmitteln an Probe-
lappen beweisbar, die man mit Kohle anschwirzte, denn letztere ist
durch Bleichflotten nicht zu entfirben, hier muB ein Mittel zur Anwen-
dung gelangen, das den unléslichen Schmutz abspiilbar macht.

Nicht zu unterschitzen in einem Waschverfahren ist die jeweilige
mechanische Bearbeitung des Waschgutes durch Reiben, Biir-
sten usw., die Zirkulation der Flotte, das Ausspiilen. Schon das Wasser
als solches ohne jeden Zusatz bringt manche Substanzen in Lésung oder
es lockert den Schmutz, doch bedarf die Wasche der weiteren mechani-
schen Bearbeitung, damit die Schmutzteilchen vom Gewebe abgetrennt
und fortgespiilt werden. Beim Waschen in Maschinen reiben sich die
Wischestiicke gegenseitig, vor allem fillt die Wische immer wieder in die
Lauge hinab, nachdem sie durch die Trommelwulste mitgenommen
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wurde. Die Wirksamkeit der Waschmittel erfihrt hierdurch eine Steige-
rung, soweit ein Lockern und Abschwemmen der Schmutzteilchen in
Betracht kommt. Weniger wesentlich wird die mechanische Bearbeitung
dagegen sein, wenn es sich um reine Losevorginge und ein Ausbleichen
handelt.

Nachdem wir einen Normalschmutz nicht kennen, um an entsprechend
stark imprignierten Probestiicken die Waschwirkung der verschieden-
artigen Hilfsmittel zu verfolgen, die Anschmutzung mit Kohle oder mit
Fett oder mit ausbleichbaren Substanzen wie Obstsaft, Rotwein u. dgl.
immer etwas einseitig ausfillt, und da die mechanische Seite des Wasch-
vorganges bei Versuchen in kleinen Laboratoriumsapparaten unvoll-
kommen der Praxis entsprechen wird, erwachsen an sich bei Vergleichen
von Waschmitteln Schwierigkeiten und es wollen oft die Werturteile
nicht mit den Erfahrungen der Praxis iibereinstimmen. Eher kann man
mit Versuchsapparaten des Laboratoriums eine einzelne Wirkung von
Hilfsmitteln gleicher Art zahlenmiBig festlegen, so das Bleichvermégen
gegeniiber einer Standardanfirbung oder das Emulgierungsvermdogen bei
Stoffen, die mit RuB und 01 geschwirzt wurden, die wir dann spater mit
optischen Einrichtungen auf den erzielten Weilgrad messen, eine wieder
nicht so einfache Technik, vgl. S. 181. Derartige Messungen wurden von
Bedeutung fiir die systematische Durchpriifung neuer synthetischer Pro-
dukte. Wir kénnen durch Wigungen ermitteln, wieviel ein — prépa-
rierter — Stoff jeweilig an Gewicht, an Schmutz verliert. Wenn aber aus
solch angeschmutztem Stiick bereits durch Waschen mit Wasser ein
gréBerer Teil entfernbar ist, wie z. B. Stéirke, Zucker,oder wenn eine Soda-
l6sung vier Fiinftel und mehr entfernt, so wird entscheidend, wie die
letzten Reste sich beseitigen lassen um zum vollen Reinheitsgrade, zum
etwa geforderten Hochweill zu gelangen. Erst die letzten wenigen Pro-
zente entscheiden vielfach iiber den Gebrauchswert, wenigstens tiber das
Aussehen, die geringen Reste farbiger Verunreinigungen machen vielleicht
das Bleichen erforderlich. So wire weiterhin daran zu erinnern, daf3 ein
kalkbestindiges Waschmittel fiir Betriebe mit hartem Wasser eine andere
Bedeutung hat als fiir solche, die mit weichem Wasser arbeiten.

Nicht zuletzt muf die Bewertung von der Schonung der Wische
bedingt sein. Eine alkalischere, schirfere Lauge gefihrdet Leinen oder
Kunstseide mehr als Baumwollwische. Die glattere Struktur der erste-
ren Fasern erleichtert anderseits das Waschen, der Schmutz setzt sich
weniger fest, ist demnach leichter abspiilbar. Hier taucht die Frage u. a.
auf, wieweit durch Mitverwendung von Bleichmitteln das mechanische
Bearbeiten der Wische einschriankbar oder entbehrlich ist, ob eben dann
Konzentration, Temperatur und Einwirkungsdauer der Waschlaugen
herabsetzbar werden, so dafl hiervon eine Schonung der Wasche zu er-
warten ist, oder ob eine chemische Schiadigung iiberwiegt. Wie man das
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Reinigungsvermégen nicht durch ,,Waschen‘* von weiflen, unbeschmutz-
ten Probelappen ermitteln kann, so geniigen auch nicht eine einmalige
Behandlung oder wenige Wiederholungen fiir die Uberpriifung der Festig-
keit, vgl. im iibrigen beziiglich Festigkeitspriifungen S. 183.

Auf die vorgeschlagenen, verschiedenartigen Verfahren zum Messen
des Reinigungsvermogens genauer einzugehen, wiirde zu weit fithren, der
Leser wolle wissen, daB eine anerkannte Standardmethode fehlt. Um
in der Praxis zu einem Werturteil zu kommen, sind die Ver-
fahren betriebsmé&Big zu erproben, die ortlichen Arbeits-
bedingungen einzuhalten, wie diese fiir die spatere Technik
gelten werden. Es hat keinen Zweck ausnahmsweise lingere oder kiir-
zere Zeit zu waschen, mit warmem und weichem Wasser zu spiilen, wenn
man dies spiter nicht beabsichtigt, und etwa anormal schmutzige Wésche
zu wihlen, um den Ausfall zum Vergleich mit einer leicht zu sdubernden
Partie zu stellen. Bei Vergleichen miissen alle Arbeitsbedin-
gungen gleich sein. Nach dem Waschen hat man sich nicht mit dem
Abmustern einzelner Stiicke zufrieden zu geben, sondern den Gesamt-
ausfall zu bewerten. Zu Wertzahlen gelangt man am besten beim Wa-
schen grofier einheitlicher Posten, z.B. von je einigen hundert Mund-
tiichern aus Gaststdtten. Hier sortiert die Arbeiterin, der diese Arbeit
zu tberlassen ist, da sie ganz unbeeinflufit sein wird, nach Reinheits-
klassen und ein ungleich grofier Ausschufl von unbrauchbar gebliebenen
Stiicken gestattet entsprechende Folgerungen. Es sei beziiglich Ab-
mustern auf die Ausfithrungen ,,WeiBmessung S. 181 verwiesen. Sol-
chen Versuchsposten kann man einige verschiedenartig befleckte Probe-
stiicke beigeben um die Entfernbarkeit von Kaffee, Kakao, Bratentunke,
Obst- und Gemiisesiften u. a. zu ermitteln. Immer empfiehlt es sich,
mehrere Partien zum Vergleich heranzuziehen, bei einem einzelnen Posten
mag ein Zufall das Ergebnis beeintrachtigen.

Die Zusammensetzung des Schmutzes schwankt erklirlicher-
weise, eine fettige Kiichenwische ist nicht vergleichbar mit Badewésche,
Leibwésche. Zufolge Angaben der Firma August Jacobi, Darmstadt,
liefern Vorwaschlauge und Kochlauge von 100 kg normal beschmutzter
Haushaltwische 1,5—4,0 kg Wéscheschmutz. 100 kg Wische gaben in
runden Zahlen 300 g Eiwei}, 150 g fliichtige Fettsiuren, 300 g Fett und
900 g eiweiBifreie organische Substanzen verschiedener Zusammensetzung.
Normen aufzustellen geht nicht an. Eine quantitative Bewertung der
Gewichtsinderungen — Zunahme durch Kalkabscheidungen!? — wird
nicht geniigen, es ist zu beriicksichtigen, ob die Verunreinigungen un-
gleich schwer zu entfernen sind, in welchem MaBe die Reste die Wische
,,schmutzig® erscheinen lassen.

In der Seife sind die wesentlichsten Eigenschaften mehr oder weniger
vereint, die ein gutes Waschmittel auszeichnen. Netzvermogen. Wah-
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rend eine fettige Faser beim Aufbringen auf Wasser lange schwimmt, da
das Wasser abgestoBen wird, sinkt dieselbe in einer Seifenlésung bald
unter. Seifenlauge erweist sich als weit wirksamer gegeniiber einer Soda-
losung. Die chemische Industrie stellt heute Netzmittel fiir textile Ver-
wendungszwecke her, welche nicht auf Fettbasis aufgebaut sind, sondern
aus Produkten des Steinkohlenteers gewonnen werden, diese finden viel-
fache Verwendung, da sie sich z.T. fiir saure Flotten eignen. Zum
Messen der Netzkraft wird unter anderem die Oberflichenspannung durch
Zihlen der Tropfen bestinimt, die sich beim AusflieBen aus einem Rohr
mit feiner Offnung bilden. Je gréBer
die Tropfenzahl einer Losung im Ver-
gleich zu Wasser, um so besser ist das
Netzvermégen. Ein Wassertropfen
sucht auf einer fettigen Oberfliache die
Kugelform beizubehalten, die Losung
eines Netzmittels breitet sich aus, die
Losung ist gewissermafBlen beweglicher
und dringt deshalb leichter in die Texti-
lien ein. Durch das Aufquellen der Fa-
sern tritt dann eine Lockerung der
Schmutzteilchen ein, soweit keine di-

rekte Losung erfolgt. 1 o2 3
. . Abb. 15. Emulgierung von Braunstein-
Emulgierungs- und Disper- pulver. 7 Sodaldsung. 2 Seife.
. " . . 3 Seife -+ Soda.
gierungsvermdégen. Fette wie Mi- Aus der Sammelmappe des Deutschen

neralél sind unverseifbar, sie kénnen Waschereiverbandes.

also nicht durch Alkali in eine wasserlosliche Form gebracht werden, wie
dies mit Pflanzendlen, Talg u. dgl., moglich ist. Ebensowenig lassen sich
Staub und RuB} 16sen. Um solche Verunreinigungen aus den Textilien
auszuwaschen, sucht man sie in feinste Verteilung zu bringen, zu disper-
gieren, bzw. die Fette in die Form einer Emulsion, d. h. in eine Milch zu
verwandeln, um die in der Schwebe gehaltenen Teilchen fortspiilen zu
kénnen. Die Seife hat die ausgezeichnete Eigenschaft solche Verteilung
bewirken zu konnen, die Teilchen werden gewissermafen von Seifenhéut-
chen eingepackt, auseinandergehalten. Es ist fiir die Wirksamkeit sehr
wesentlich, ob solche Emulgierung geniigend besténdig, nicht vorschnell
ein Entmischen eintritt, sich gréBere Tropfen bilden, die wieder in der
Wische hingen bleiben. Es handelt sich hier um kolloidale Vorgéinge.

Dem Wasserglas als kolloidaler Losung kommt deshalb auch ein
besseres Waschvermégen zu als etwa einer Sodalauge. EiweiB- und
stirkehaltige Flotten besitzen wegen ihrer kolloidalen Natur gleichfalls
ein gewisses Verteilungsvermégen fiir Schmutz, fein geschlimmter Ton
gehort hierhin.  Abb. 15 zeigt wie Braunsteinpulver in ungleicher Weise
von verschiedenen Losungen in Suspension gehalten wird.
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Beim Entfernen von verseifbaren Fetten tritt fraglicherweise auch
ein direktes Verseifen durch das aus der Waschseife zufolge Dissoziation
abgespaltene Alkali hinzu, vorwiegend haben wir jedoch mit einem
Emulgieren zu rechnen, die.geringe Menge freien Alkalis geniigt schwer-
lich zum Verseifen. Wohl ist mit einem Verseifen von Fetten, insbheson-
dere der freien Fettsiduren zu rechnen, wenn die Seifenlauge einen Zusatz
von Alkali, also von Soda usw. erhalten hat. Solche Zugabe ist zumeist
notwendig, da die Waschwirkung bei einer gewissen Alkalitdt am besten
ist. Den neueren Untersuchungen zufolge zeigen die Seifenlaugen erst
meist ihre optimale Waschkraft bei einem pgz-Wert von 10,7.

Die Mitverwendung von Alkali ist schon deshalb mit erforderlich, da
sauer reagierende Schmutzteile Alkali verbrauchen und die Fasern Alkali
speichern. Die Héhe des Zusatzes an Alkali bleibt zu begrenzen, mit zu-
nehmender Schirfe der Laugen nimmt die Gefihrdung der Fasern zu.
Einen Héchstwert vorzuschreiben, geht wieder schlecht an, da die Ein-
wirkung von der Temperatur abhdngt. Zudem bezweckt hiufig die Mit-
verwendung von Alkali ein Abscheiden von Kalkseife zu verhindern.
Sodalauge ohne Seife kann nicht das gute Reinigungsverméogen zeigen,
es mangelt an Netz- und Emulgierungskraft, wohl bildet sich aus dem
Fettschmutz beim Waschen Seife, doch reicht diese schwerlich aus.

Wird anderseits stark fettige Wasche mit einer nicht geniigend alkali-
schen Seifenlauge behandelt, so bricht gegebenenfalls die Lauge, d.h. es
kommt zur Abscheidung von Fetteilchen, die durch Schmutz verfirbt
auf der Wasche sog. Fettlause bilden. Solche Verschmutzung ist dann
nur schwieriger durch eine scharf alkalische Behandlung wieder zu ver-
seifen, Um die Wirksamkeit der Seifen gegeniiber fettigen Verunreinigun-
gen zu steigern, hat man den Seifen Fettloser einverleibt. Da diese
meist wasserunloslich, bediirfen sie ihrerseits einer guten Emulgierung,
vgl. 8. 44.

Eine weitere Eigenschaft der Seifenprodukte ist ihre Schaumkraft.
Wieweit Schaumbildung das Waschvermogen férdert, ist etwas strittig.
Wir haben wohl anzunehmen, daB3 Schaum das Eindringen der Flotte
in das Waschgut erleichtern hilft, der Schaum wirkt zudem beim Fallen
der Wische in der Maschine als eine Art Polster, tragt somit zur Schonung
bei. Der Praktiker erkennt am Auftreten von Schaum die Gegenwart
von geniigend Seife, verschwindet der Schaum, so fehlt es an Seife, die
Wiésche wird weniger rein ausfallen, es droht die Bildung von Seifen-
lausen. Ausgezeichnet durch starkes Schiumen sind die kalkbesténdigen
Produkte vom Typus des Gardinols oder Igepons. Je nach der Art des
Fettansatzes, der Loslichkeit der Seifen schiumen dieselben schon bei
niedriger oder erst bei héherer Temperatur, so daf also die Schaumkraft
einer Seife keinen sicheren Riickschlufl auf ihren Wert zulaft.
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C. Alkalien.

16. Bedentung der Alkalien in der WeiBwiischerei.

Neben Seife wird Soda oder ein anderes Alkali zum Waschen benétigt,
es wire falsch — von Ausnahmen wie Waschen von Wolle und Seide
abgesehen — ohne Alkalizugabe arbeiten zu wollen, Seife allein ,,greift*
nicht geniigend. — Der Gebrauch von Alkalien zum Waschen ist alt.
Wenn frither z. B. Holzkohle in einem Sidckchen in Waschwasser aus-
gelaugt wurde, so erhielt man eine Kaliumkarbonat- — K,CO; — Losung
(Pottasche). Heute ist an ihre Stelle Natriumkarbonat — Na,CO3 —,
Soda getreten. Eine Schidigung der Wische ist bei zweckdienlichen
Zusitzen, geregelter Einwirkungszeit und bei nicht zu hohen Tempera-
turen keineswegs zu befiicchten, wohl aber darf man nicht an der teureren
Seife zugunsten der billigeren Soda sparen wollen. Soda als solche be-
sitzt keine ausreichende Waschwirkung, und im UbermaB verwendet
beeinfluft sie leider nur zu oft die Faserfestigkeit, wobei sich Baumwolle
als weniger empfindlich erweist als Leinen und namentlich Wolle und
Seide. Soda dient nicht zuletzt zum Enthirten des Wassers, wenn kein
Permutitapparat vorhanden ist. Die Alkalien bedeuten unent-
behrliche Hilfsmittel des Wéschers.

17. Was sind Alkalien?

Fiir die Wischerei kommen vorwiegend Natriumsalze in Frage,
Kalium- und Ammoniakverbindungen wiren teurer ohne entsprechend
wirksamer zu sein. Alkalisch reagierende Salze sind die Verbindungen
einer starken Base, so hier des Atznatrons (NaOH), mit einer schwachen
Séure (z. B. Kohlensdure H,CO,, Phosphorsidure H;PO,).

An Alkalien haben wir zu beriicksichtigen:

Atzna.troh, kaustische Soda, Natronlauge Natriumhydroxyd NaOH

Doppelkohlensaures Natron . . . . . Natriumbikarbonat NaHCO,

Soda. . . . .. ... ... Natriumkarbonat Na,COg
Wasserglas . . . . . . . . .. .. Natriumsilikat Na,Si;O,
Natriummetasilikat . . . . . . . . . Natriummonosilikat Na,SiOz
Natriumphosphat . . . . . . . . .. Trinatriumphosphat Na;PO,-12 H,0
Borax . . . . . ... ..., Natriumtetraborat Na,B,0,- 10H,0.

Als Merkmale dieser Alkalien seien aufgefiihrt: Blaufidrben von rotem
Lackmuspapier, laugenhafter Geschmack und ein seifiges Anfiihlen der
Loésung; Alkalien neutralisieren saure Losungen. Das chemische Kenn-
zeichen aller alkalischen Losungen ist die Hydroxyl-OH-Ionengruppe,
die sich abgesehen von Atznatron allerdings erst durch hydrolytische
Dissoziation der Losungen ergibt.

Je Gewichtseinheit sind die verschiedenen Alkalien von sehr unter-
schiedlicher ,,Schirfe®, es entscheidet der Grad der Dissoziation. Es
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gilt zu trennen zwischen der Stérke eines Alkalis als
solchem (d.i. OH-Tonenkonzentration in einem gewissen Vo-
lumen) und der Konzentration einer Losung(d. i. Grammzahl
je Liter Flissigkeit). Von einer gegebenen Zahl von Molekiilen
dissoziiert ein unterschiedlicher Prozentsatz, es stellt sich ein fiir
die einzelnen Verbindungen charakteristisches Gleichgewicht zwischen
dissoziiertem und undissoziiertem Anteil ein, je grofer die absolute Zahl
von OH-Ionen, um so schérfer ist die Lauge. Natronlauge, in Na - und
OH'’-Tonen weitgehend dissoziiert, bezeichnen wir als ein scharfes Alkali.
Bei Soda und anderen alkalischen Salzen ist von einer hydrolytischen
Umsetzung mit Wasser H,O (H'+ OH’) zu sprechen, bei der dann
gleichfalls OH'-Ionen entstehen.

Na,CO0; -+ H,0 %5 NaHCO; + Na® + OH’

Das hier formulierte Natriumbikarbonat NaHCO; kann weiterhin
zerfallen:

NaHCO, + H,0 <5 H,C0, + Na* -+ OH’

Vom dissoziierten Anteil hingt die Arbeitsenergie ab, der undisso-
ziierte steht gewissermaBen in Reserve. Wihrend ein stark dissoziierendes
Alkali sofort sehr angriffskréiftig ist, nach Verbrauch von Hydroxylionen
aber die OH-Tonen-Konzentration bei Fehlen von weiter dissoziierbaren
Molekiilen (Reserve) nicht aufrecht zu erhalten ist und die ,,Schérfe‘‘ ent-
sprechend nachlaBt, sind bei einer schwécher reagierenden, demnach
weniger dissoziierenden Verbindung die verbrauchten Ionen aus dem
anfinglich molekularen Vorrat erginzbar. Um die Bedeutung der
Dissoziation, der Bildung von Tonen, verstdndlicher zu machen, hat man
die Tonen als arbeitsbereite Pferde bezeichnet, wihrend der nicht ioni-
sierte Teil gewissermaBlen Reservepferde im Stall vorstellt. Wenn
beispielsweise von 10 000 Pferden 8000 arbeitsbereit sind, im anderen
Falle aber nur 40, so ist die augenblickliche Leistungsfihigkeit im letzteren
Falle weit schwicher. Es steht jedoch eine groBe Reserve zur Verfiigung,
letzten Endes wird die gleiche Arbeit geleistet werden kénnen, denn fiir
jedes Pferd, das seine Arbeit tat, tritt ein frisches aus der Reserve. Bei
einer anfinglichen verfiigharen Zahl von 8000 standen als Reserve nur
2000 zuriick.

Der Grad der Dissoziation bei den einzelnen Alkalien, die jeweilige
Menge der OH-Ionen, hingt ab von Konzentration und Temperatur.
Die konzentriertere Losung ist schirfer — wobei Konzentration und
Schérfe nicht parallel ansteigen —. Eine heiere Alkalilssung reagiert
ebenfalls schirfer, bei Temperaturminderung kehrt sie wieder auf
den fritheren Schéirfegrad zuriick, wir haben es bei Dissoziationen mit
umkehrbaren Reaktionen zu tun, das Massenwirkungsgesetz spielt eine
Rolle.
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Nach Jackman?! geben Lésungen mit 1 g und 10 g im Liter fol-
gende Werte:

P: t des hydroly-
o AR | speven

1g/1 10 g/1 1g1 10 g/1

Kaustische Soda . 100 100 12,4 13,4
Natriumtriphosphat

(kristallisiert) . 33 25 11,5 12,5

Calcinierte Soda . 7 2 11,1 11,6

Seife (trocken) . . 8 2 10,5 10,8

Borax (kristall.). . 0,5 0,05 9,1 9,2

Natriumbikarbonat 0,02 0,002 8,4 8,4

Den OH-Ionengehalt einer Losung driickt der Chemiker mittels der
pg-Skala, die von 0 bis 14 zahlt, aus. Wihrend der Praktiker nur schlecht-
weg aus der Rot- oder Blaufarbung von Lackmus die saure oder alkalische
Reaktion einer Losung folgert, gibt die pgz-Skala die Moglichkeit, den
Grad der Alkalitidt genauer festzulegen. Der Wert pg 7 entspricht dem
Neutralpunkt, Werte iiber 7 bezeichnen die alkalische Seite, unter 7 die
saure Seite. Anderung des Wertes um je 1 bedeutet einen Unterschied
in der Ionenkonzentration um das Zehnfache. Der pgz-Wert 9 gibt also
an, dafl die OH-Ionenkonzentration 10mal so groB3 wie bei pgz 8 ist,
pg 11 wire die 1000fache Menge. AufschluB iiber die Ionenkonzentration
geben Leitfahigkeitsmessungen des elektrischen Stroms oder Beobach-
tungen des Farbumschlags von Indikatorlésungen ungleicher Empfind-
lichkeit. Nur letztere sind geniigend einfach, daB sie der Wischer
ausfithrt. Damit ein Farbstoff umschligt, ist gegebenenfalls eine ge-
wisse OH-Tonenkonzentration erforderlich, die Anderung des Tones
146t somit auf den py-Wert schliefen. Man benttigt mehrere Indika-
toren und vergleicht mit der ausprobierten Farbskala. In der Wische-
reipraxis hat sich solche Kontrolle noch wenig eingebiirgert, obschon
derartige Messungen nicht allzu schwer sind. Wohl aber liest der
Wiischer von solchen Zahlen in der Fachpresse, bei Vorfithrungsver-
suchen durch Waschereichemiker hért er von der pg-Skala, diese Be-
griffe in etwa zu kennen und zu verstehen, erleichtert die Bewertung
der Waschmittel.

Die verschiedene Dissoziation der einzelnen Alkalien zu verstehen,
hilft die folgende Ubersicht. Nimmt man als Vergleichszahl in der
Losung von 1 g NaOH im Liter 10 000 dissoziierte Teile (Pferde) Atz-
natron an, so wéren in der Lauge mit 10 g 100 000 Teile NaOH arbeits-

1Jackman: Chemistry of Laundry Materials.
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bereit, fiir andere alkalische Losungen mit der ,,Schirfe* sinkende
Mengen. Es ergeben sich folgende Vergleichszahlen:
In den praktisch als neutral

tel | 108!  anzusprechenden Losungen von
Kaustische Soda . . | 10000 | 100000 Nfatriumblkarbonat wire ge-
Trinatriumphosphat . 1000 8000 wissermaflen -momentan nur
Soda . . . . ... 500 1500 1 NaOH-Pferd verfiigbar, in den
Seife . . .. ... 100 250 Boraxlssungen jeweilig nur 5,
Borax . . . . . .. 5 5 das bedeutet. eine Boraxls
Bikarbonat . . . . 1 , das bedeutet, eine Boraxlosung

von 10 g/l ist praktisch nicht
schirfer als eine Losung mit 1 g/l. Die Losung einer reinen Seife von
10 g/l hat eine etwa 23,fache Alkalitéit gegeniiber der Flotte mit 1 g/1.
Soda 1g/l erscheint 100 mal so scharf als die Vergleichsflissigkeit
Borax 1 gfl, Soda 10 g/l dagegen schon 300 mal so scharf. Zu be-
achten bleibt, dall wegen der sehr ungleichgrofen ,,Reserve an Ar-
beitspferden auch schwach dissoziierenden Alkalien eine gréBere Wir-
kungsméglichkeit zukommt, denn die verbrauchten OH-Ionen werden
sofort aus dem Vorrat ersetzt. Wie bereits erklirt, regelt sich der
Dissoziationsgrad stark nach der Temperatur, weshalb die
Schirfe der Laugen beim Erwérmen ansteigt. Eine Sodalauge
bestimmter Konzentration mag bei kalter Anwendung, so zum Ein-
weichen als unbedenklich gelten, — ebendiese Losung kann jedoch beim
Kochen die Wische stark gefihrden! Weiterhin beeinflussen manche
Fremdsubstanzen die Laugenwirkung, indem z. B. Eiweiverbindungen
Alkali adsorbieren. Man spricht von Schutzkolloiden, die eine scharfe
Lauge mildern kénnen. So bewirkt die gleichzeitige Gegenwart von
Seife eine Anderung, wir haben mit recht verwickelten Vorgingen zu
rechnen und ebendadurch wird es erklédrlich, warum die Meinungen iiber
den Wert und die Schirfe der Waschmittel und Arbeitsverfahren oft
wenig einheitlich ausfallen.
An der pg-Skala gemessen kam Vaill zu den folgenden Gegeniiber-
stellungen von Konzentrationen und pg-Werten: Um den gleichen pg-
Wert 10,2 zu erhalten, wéiren im Liter reinen Wassers zu ldsen:

Kaustische Soda . . 0,003 g
Natriummetasilikat . 0,01 ,,
Soda. . . . . . .. 0,02 ,,

Trinatriumphosphat . 0,025,
Umgekehrt fand Vail fiir Losungen von je 1 g/l die pg-Werte:

Kaustische Soda NaOH . . . . . . . 11,8
Natriummetasilikat Na,Si0; -5 H,0 . 11,2
Trinatriumphosphat Na,PO, - 12 H,0 . 10,9
Soda Na,COg. . . . . . . . . ... 10,7

1 Sodium Metasilicate as an Industrial Alkali. Philadephia Quartz Co.
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Neutrale Seifen sind als sehr milde Alkalien anzusprechen, da sie in
Wasser nur schwach dissoziieren, der pg-Wert neutraler Seifen liegt
zwischen 9,0 und 10,0. Neben den OH-Ionen entsteht eine dquivalente
Menge von ,,saurer
Seife.

FirdenWéischer
ergibt sich als prak-
tische Nutzan-
wendung: In
derWaschtechnik
kommt es sehrauf
eine bestimmte
Schiarfe der Lau-
gen, einen be-
stimmtenpz-Wert
an. Wenn wir jedoch
einen als zweckméiBig
erkannten P -Wert Abb.16. Zu scharf gewaschenes leinenes Handtuch. Aufnahme:

. Dipl.-Ing. Reumuth-Bshme, Chemnitz.

fir Waschlaugen

schaffen wollen und dementsprechend fiir die Einstellung auf Grund
obiger Zahlen etwa den sechsten Teil an Natronlauge gegeniiber calci-
nierter Soda nehmen méchten, so lehrt die Erfahrung, daf solche
Laugen in  ihrer
Wirkung keineswegs
gleich sind. Durch
Verbrauch an Alkali,
so zum Neutralisie-
ren  der sauren
Schmutzbestandteile
der Wische und ihrer

Abbauprodukte,

durch Adsorption von
Alkali seitens des
Waschgutes ver-
schwindet Alkali,

werden also OH-

Abb. 17. Zu scharf gewaschenes leinenes Handtuch. Aufnahme:
Tonen verbraucht. Dipl.-Ing. Reumuth-Béhme, Chemnitz.
Haben wir keinen

Ersatz aus neu dissoziierenden Molekiilen, so sinkt die Alkalitit so
weit, daB sich die saure Seife, Fettsiure unldslich abscheidet, die
Seifenlauge wird gebrochen, der emulgierte Schmutz fillt wieder aus,
es entstehen sog. Fettliuse, das sind durch Schmutz verfarbte
fettige Schmieren. Die Wirksamkeit der Alkalien allein nach dem

Kind, Waschen. 5
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pg-Wert beurteilen zu wollen, geht nicht an, jedoch sollte der Wascher
sich das Wesen der Alkalien klar zu machen suchen. Soda ist nicht das
alleinige Hilfsmittel, die verschiedenen Alkalien haben auBler der
,,Schirfe’ weitere Eigenschaften, die fiir die WeiBBwischerei von Be-
deutung sein konnen. Nochmals sei hervorgehoben, daB eine Faser-
gefahrdung durch Waschlaugen um so mehr zu befiirchten
ist, je grofler die OH-Ionen Konzentration ist. Diese hingt
ab von der gelésten Menge je Liter, der Art des Alkalis und
der Temperatur.

Wie angegeben, waren dissoziiert bei 1 g/l kaustischer Soda 10 000,
bei 10 g/1 100 000 Vergleichseinheiten, bei Soda jedoch bei 1 g/l 1500,
bei Borax sowohl bei 1 g/l, wie bei 10 g/l 5 Einheiten. Wenn man in der

Abb. 18. Zu scharf gewaschenes Gewebe aus Leinen und Baumwolle.
Aufnahme: Dipl.-Ing. Reumuth-B6hme, Chemnitz.

Textilindustrie sogar konzentrierte Natronlauge verwendet zum Merce-
risieren, so geschieht die Behandlung in der Kilte, fiir Kochlaugen in der
Baumwollbleiche ist Natronlauge der iibliche — dosierte — Zusatz,
beziiglich Verwendung in der Leinenbleiche ist aber der Fachmann vor-
sichtig. Wir haben weiterhin in der Textilveredelung nur mit verein-
zelten Wiederholungen des Kochens zu rechnen, wihrend in der WeiB3-
wiascherei hiufige Behandlungen in Frage stehen, so daB auch kleine
Fehler sich summieren werden.

In dieser Hinsicht haben die fettlosen Waschmittel der Kriegsjahre
eine eindeutige Lehre gezeitigt. Dall man mit seifenfreien Laugen bis
zu einem gewissen Grade waschen kann, zumal nicht stark schmutziges
Gut wie etwa Hotelbettwische u.dgl., darf an der vorsichtigen Ein-
schitzung nichts d4ndern. Die Tonwaschmittel enthielten neben Ton als
Alkali Soda, der Ton sollte fettigen Schmutz aufsaugen und somit in
eine ausspiilbare Verteilung bringen. Fraglicherweise setzte sich jedoch
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solcher Ton auch in der Wische an, und wenn nun der Ton oder andere
derartige Zusitze noch eisenhaltig waren, so war es verstandlich, wie
solche Wische mit den Wiederholungen unansehnlicher wurde. DaB fetter
Ton, Kieselsdure, Magnesiumhydroxyd bei kolloidaler Verteilung eine
gewisse Adsorptionskraft besitzen, trifft zu, ebenso kénnen Zusitze von
Starkekleister, Leim, Gummi zu Alkalien in begrenztem Umfange ein
Waschvermogen zeigen. Gallertartig ausgeschiedene Kieselsdure — aus
Wasserglas — muBite in den Kriegsjahren den Abnehmern Seifenersatz
vortduschen, da die Beschaffenheit an Schmierseife erinnerte, wenn man
die Gallerte geblich anfirbte, mit einem Schaummittel versetzte und
dann noch nach Bittermandeln riechend aufmachte. Im Physiol der
Polydinwerke Prag — Dr. Zakarias — haben wir wohl das fettlose
Waschmittel der Nachkriegszeit zu erblicken.

18. Wahl eines geeigneten Alkalis.

Soda, Natriumkarbonat, kohlensaures Natron Nay;(C03. Soda hat schon
mit aus Preisgriinden eine Sonderstellung. Bei der frither nach dem Le
Blanc-Verfahren oder durch Umkristallisation von Solvay-Soda her-
gestellten Kristallsoda mit 10 Molekiilen Kristallwasser kommen auf
37,1% Natriumkarbonat 62,9% Wasser. Diese Kristallsoda verwittert
an der Luft, sie zerfillt zu Pulver und verliert einen grofen Teil ihres
Wassers, durch Calcinieren wird sie wasserfrei. Kleinbetriebe bevorzugen
vielleicht noch heute die wasserhaltige Soda, weil sie sich leichter losen
148t als calcinierte, die beim Ldsen oft harte, schwer 1osliche Klumpen
bildet. Aber man darf nicht iibersehen, daB bei Berechnung auf gleiche
Alkalitdt rd. 270 Teile Kristallsoda nur 100 Teilen kalzinierter Soda
gleichwertig sind. In heutigen Vorschriften bedeutet ,,Soda® stets
wasserfreies Natriumkarbonat. Fiir die Handelsware garantieren die
Fabriken 98%, den Rest bilden Verunreinigungen durch Kochsalz, un-
losliche Bestandteile. Soda zieht aber aus der Luft Kohlensdure und
Wasser an, langer gelagerte Ware geht bis auf etwa 88% zuriick. Eine
etwaige Beanstandung wird jedoch dann nicht anerkannt, denn das Soda-
werk garantiert die genannten 98% nur ab Fabrikhof. Vor der Analyse
ist Soda auszugliihen um etwa aufgenommene Kohlensdure und Wasser
wieder zu verjagen. Eine unerwiinschte Verunreinigung bedeutet Eisen.
Ebendeshalb fand frither durch Umbkristallisieren gereinigte Soda mit-
unter den Vorzug. Die heutigen Lieferungen pflegen nur unbedeutende
Mengen an Eisen aufzuweisen, erforderlichenfalls empfiehlt es sich kon-
zentrierte Losungen zu bereiten, die man absetzen 14Bt. Solvay-Soda
fiilhrt auch den Namen Ammoniaksoda, weil bei der Fabrikation mit
Ammoniak zu arbeiten ist. In der technischen Soda befindet sich
jedoch kein Ammoniak mehr.

Atznatron, Natronlauge, Natriumhydroxyd NaOH. Atznatron, in

5¥*
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Losung als Natronlauge bezeichnet, ist unser schirfstes Alkali. Atz-
natron kann erhalten werden durch Umsetzen von Soda mit Atzkalk,
daher der Name kaustische Soda. In den Handel kommt Atznatron als
geschmolzene weile Salzmasse, neuerdings auch in Pulverform oder als
konzerntrierte Lauge von 37—43° Bé. Abgesehen von der bedingten Ver-
wendung fiir Enthirtungszwecke, vgl. frithere Ausfithrungen S. 16, darf
Natronlauge nur vorsichtig zugesetzt werden, wenn es starkfettige Wasche
wie Kiichen-, Metzgerwische, Monteuranziige zu reinigen gilt, wo das Fett
zu verseifen ist. Um die Schérfe zu mildern hat man Kolloide wie Stéirke,
abgebauten Leim zugesetzt. Gewisse fettlose Waschmittel der Kriegszeit
waren reich an Alkalilauge. Starkalkalische Waschlaugen liefern auch
die gefiillten Schmierseifen, da sich in diesen ,,freies* Alkali findet. Das
Trona-Thor-Waschverfahren, welches man nach dem Kriege in den
Wischereien groBer Krankenhduser einzufiithren bestrebt war, sah ein
Arbeiten mit Natronlauge unter Mitverwendung von Seife vor. Die Er-
fahrungen, namentlich bei Leinen, waren laut gewordenen Mitteilungen
zum Teil katastrophal.

‘Wasserglas, Natriumsilikat, kieselsaures Natrium Na,Siz0;. Festes
Wasserglas, glasklare Stiicke bildend, 16st sich in Wasser schwierig auf,
die Technik bevorzugt die konzentrierte Handelslosung. Natriumsilikat
wird durch Schmelzen von Sand, Kieselsdure SiO, mit Alkalien gewonnen.
Je nach dem Mengenverhiltnis vonNatron und Kieselsdure haben wir ein,
zwei, drei (und dariiber) Molekiile SiO, auf ein Natriumoxyd; das tech-
nische Wasserglas entspricht in etwa dem Trisilikat. Durch Zugabe von
Natronlauge lassen sich das Di- und Monosilikat herstellen, welch letzteres
neuerdings in Pulverform als Metasilikat, Silovo von Henkel & Cie., dem
Wischer bekannt wurde. Monosilikat ist demnach eine schirfer alka-
lische Verbindung. Da Wasserglas stdrker als Soda hydrolysiert und
neben dem gebildeten NaOH . Kieselsdure frei wird, die ihrerseits in
Wasser schwer bzw. unlgslich ist, kommt es leicht zu Abscheidungen in
der Losung oder auf der Faser. Die Kieselsdure fallt nicht sofort aus,
sondern bleibt zunichst kolloidal gelost (colla, lateinisch = Leim), wie
die Wasserglaslosung an sich nur eine kolloidale Losung darstellt. Wird
die fein verteilte (disperse) Ausscheidung jedoch mehr und mehr grob-
flockiger, so setzt sich ein Niederschlag ab, der nach dem Trocknen eine
feine, sandige Masse bildet. Selbst schwache Séuren, auch Bikarbonat
rufen Abscheidungen hervor. Im Monosilikat wirkt das reichlicher vor-
handene Natriumoxyd einer Ausscheidung entgegen. Die kolloidale Be-
schaffenheit der Silikatlgsungen verleiht diesen ein eigenes Adsorptions-
vermigen gegeniiber Schmutz, wie auch die Wirkung der Seifen mit
durch ihre Kolloidform zu erkliren ist. So eignet sich mit Wasserglas
versetzte Soda zum Enthirten von rostigem Wasser, da die Eisenabschei-
dungen mit niedergerissen werden. Ebensolche Losungen wirken durch
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das abgespaltene NaOH als gute Enthartungsmittel bei Wissern mit
Karbonathirte, soweit sich nicht kieselsaurer Kalk bildet. Bleichsoda
ist eine Mischung von Soda und Wasserglas. Ein Bleichmittel ist, wie es
der Name etwa vermuten 14a8t, handelsiiblich darin nicht enthalten.

gekocht eingeweicht bei 45° C

Wasserglasgehalt der
Bleichsoda

,
0%

2%

4%

8%

10%

Abb. 19. Bleichsoda und eisenhaltiges Wasser,

Vielmehr soll das feinkolloidale Wasserglas Rostabscheidungen durch
eisenhaltiges Wasser, die ein Verfirben der Wische bedingen, hintan-
halten und auch Schmutz besser 16sen. Anzustreben bleibt, ein Inkru-
stieren der Textilien durch die Abscheidungen von Kieselsiure und Kalk
zu vermeiden, da die Wische sonst einen schlechten Griff annimmt und
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bei Anreicherung von Aschebestandteilen zufolge groBerer Sprodigkeit
vorschnell verschleiBen kann. Die Bewertung von wasserglashaltigen
Mitteln — Wasserglas als solches findet wenig Verwendung — ist deshalb
immer wieder ein Anlaf zu strittigen Auseinandersetzungen. Wasserglas
hat eine besondere Wirkung als Stabilisierungsmittel, Antikatalyt bei
Sauerstoffbleichmitteln. Dies erklirt seine Beimischung in Persil.

Trinatriumphosphat, tertiiires phosphorsaures Natrium NagP0,. Die-
ses mit 12 Molekiilen Wasser kristallisierende Phosphat — 57 % Wasser,
es gibt auch andere wasserdrmere Salze im Handel — ist schirfer als
Soda. Phosphat reagiert mit Kalksalzen des harten Wassers schneller
und findet deshalb heute vielfache Verwendung, nachdem seine Vorziige
besser erkannt wurden. In Beimischung mit Soda, Wasserglas gelangten
von der Firma Henkel neuere Produkte als P; und Imi, letzteres zum
Flaschenreinigen, Geschirrspiilen u.dgl. in den Handel. P; wird emp-
fohlen zum Reinigen von stark verschmutzten und fettigen Stoffen wie
von Monteuranziigen. In der Textilveredelung gebrduchlicher ist sekun-
déres Phosphat Na,HPO,, das nur schwach alkalisch reagiert!.

Borax NagB, 0,. Kristallis. Borax — 10 Molekiile Wasser —, ein sehr
mildes Alkali, wird wegen héheren Preisen kaum in gewerblichen Wiésche-
reien benutzt. Wohl ist Borax als Zusatz zur Plittstirke den Fachleuten
bekannt, um Glanzwische zu liefern.

Natriumbikarbonat, doppelkohlensaures Natron NaHCO3. Bikarbonat
reagiert kaum alkalisch, geht jedoch beim Erhitzen der Losung zufolge
Abspaltung von Kohlensdure mehr und mehr in Soda iiber. Das Frei-
werden von gasférmiger Kohlensiure suchte man schon in Seifenpulvern
— so in Suma — zu verwerten in der Annahme, daf die Bildung
kleinster Gasblasen auf der Wiasche dazu beitrigt den Schmutz zu lok-
kern. Gemische von Soda und Bikarbonat — Sesquikarbonat — haben
im Auslande eine beschrinkte Anwendung als verhdltnisméBig mildes
Alkali gefunden.

Ammoniak, Salmiakgeist NHz. Ammoniak bildet ein Gas, dessen
Losung als Salmiakgeist bekannt ist. Als fliichtiges Alkali dient es ge-

1 Natriummetaphosphat NaPO,; wird neuestens unter dem Namen Cal-
gon von der Firma Joh. A. Benckiser, G. m. b. H. in Ludwigshafen in die Wésche-
reitechnik als ein Hilfsmittel eingefiihrt, das die Abscheidung von Kalkseifen
verhiiten soll und das sogar in den Geweben sitzende Kalkschmieren aufzulésen
vermag. Die Wirksamkeit beruht darauf, dafl gewisse Phosphate 16sliche Doppel-
verbindungen mit Kalk und anderen sonst nicht wasserloslichen Salzen zu bilden
vermodgen. Solches Verhalten kann wischereitechnisch von groBem Wert sein,
sofern die Kostenfrage die Verwendung. nicht erschwert. Zu beachten bleibt,
daB wir nicht ausschlieBlich mit Reinseife waschen, sondern unter Zugabe von
Soda arbeiten, und letztere bewirkt Abscheidungen von kohlensaurem Kalk. Ein
abschlieBendes Urteil war bei Fertigstellung des Buchmanuskriptes noch nicht
zu geben.
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gebenenfalls zum Putzen von Flecken, mitunter zum Reinigen von Woll-
sachen. Preis und Geruch lassen von einer gréBeren Verwendung ab-
sehen. Von einem Arbeiten mit Ammoniaklésungen in kupfernen Ge-
faBen ist dringend abzuraten, da sich eine Kupferammoniakverbindung
bildet, welche die Fasern kupferhaltig und daher empfindlicher gegen die
Einwirkung von Bleichmitteln macht. Aus Ammoniumsalzen entwickelt
sich beim Erhitzen mit stirker alkalischen Laugen freies Ammoniak.
Etwaige geringe Beimischungen von Ammonsalzen in Seifenpulvern
machen sich deshalb beim Erhitzen der Laugen durch den Geruch be-
merkbar, ohne dal eine groBe Verbesserung des Waschvermdgens zu
erwarten ist.
19. Anwendung der Alkalien.

Vgl. dazu die Ausfiilhrungen iiber das Enthirten von Wasser S. 14
und als Alkali im Waschverfahren: Anwendung der Seife S. 53.

Alkalilssungen kénnen zum Einweichen der Wische dienen, beim
Waschen selbst sind sie nur die Zugabe zur Seifenlauge, um diese alka-
lischer zu machen. Abgesehen von einer etwaigen groferen Fasergefihr-
dung ist die Verwendung zu begrenzen, um unnétige Faserinkrustatio-
nen beim Spiillen mit hartem Wasser zu vermeiden und um nicht —
insbesondere bei weichem Wasser — die Spiilzeit verlingern zu
miissen.

Fiir Soda wurde bereits ein Verhiltnis zu Seife von 2:1 bis 1:2 als
normal genannt. Bei sehr verschmutzter oder fettiger Wische mag die
Sodazugabe noch héher sein, wie man umgekehrt etwa beim Waschen
von Wolle und Seide nur mit Seife ohne Alkali waschen wiirde. Von
Trinatriumphosphat und Natriummetasilikat sind geringere Ge-
brauchsmengen als von Soda in Betracht zu ziehen. Die Firma Henkel
& Cie gibt fiir Silovo an, es reiche die Hilfte der bisher iiblichen Soda-
menge aus. Metasilikat ist nur bei weichem Wasser zu verwenden, um
Kieselsdureabscheidungen auf der Faser zu vermeiden, denn zufolge
seiner grofen Reaktionsfihigkeit mit den Hértebildnern kommt es sonst
zu stdrkeren Abscheidungen in den Fasern. Trinatriumphosphat
empfiehlt man in Deutschland wohl vorwiegend nur als Zusatz beim
Waschen fettiger und oliger Stiicke (es macht neuerdings einen Bestand-
teil von Waschpulvern aus). Reines Wasserglas wird in Wischereien
kaum verwandt, dagegen finden wir es in Mischung mit Soda als Bleich-
soda vielfach in Verwendung. Daf viele Seifenpulver und gefiillte Seifen
Wasserglas enthalten, miiBte jeder Wascher wissen. Atznatron sollte
nur in geringen, dosierten Mengen in Betracht kommen, sofern etwa die
Laugen kochendheifl einwirken werden. Dal} fettige Wische einen
gréBeren Bedarf an Alkali hat und Atznatron hier zufolge Verseifens der
Fette verbraucht wird, macht das schirfere Ansetzen solcher Wasch-
laugen erklérlich.
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Alkalien sollten nur gelost in die Maschinen gegeben werden. Unter
keinen Umstéinden darf Atznatron oder konzentrierte Natronlauge
auf die Wasche gebracht werden, selbst das Aufstreuen von kalzinier-
ter Soda gibt AnlaB zu o6rtlichen Wéischeschiden, wenn nicht sofort
eine Verdinnung eintritt. Die vom Wischer bevorzugte kalzinierte
Soda neigt dazu, durch Aufnahme von etwas Wasser zusammenzu-
backen, die Klumpen losen sich dann schwieriger. Deshalb empfiehlt
es sich, Seife und Soda in einem Eimer mit heilem Wasser durch lang-
sames Einstreuen unter dauerndem Riihren zu 16sen und die Lauge in
die Maschine zu geben. Dies erfordert zwar einen groeren Zeitaufwand,
bietet aber die Gewahr fiir gleichméaBige Verteilung des Waschmittels
in der Flotte.

D. Bleichmittel.

20. Das Bleichen als Bestandteil des Waschverfahrens.

Nicht alle Flecken und Verfarbungen sind durch Waschen mit Seifen-
Alkali-Losungen entfernbar, es bedarf gegebenenfalls der Mitverwendung
von Bleichmitteln um die verlangte reine Wische und dasfrische Wei3 zu
erzielen, denn fiir die Hausfrauen ist der Begriff ,,rein’ meist gleich-
bedeutend mit ,,weiB}*‘, es kann aber sehr wohl ein rohbaumwollener Stoff
mit nichtweiem Tone ,rein“ sein. Hat die Seifen-Alkali-Lauge Ru8-
Staub-Fettanschmutzungen zu suspendieren und zu emulgieren, damit
sie fortgeschwemmt werden kénnen, so sind dem Bleichen Sonderauf-
gaben gestellt. Beruht die Wirkung der Seifen-Alkali-Losung auf dem
Lésen und Fortspiilen der Schmutzteilchen, so werden beim Bleichen die
farbigen Verunreinigungen durch Einwirkung von Sauerstoff verbrannt,
,»,oxydiert, oder durch Reduktionsmittel — Wegnahme von Sauerstoff
— ,,reduziert, farblos gemacht. Dabei ist darauf hinzuarbeiten, eine
dauernde Entfirbung zu erreichen und die etwaigen Abbauprodukte
auszuwaschen, da diese sonst méglicherweise durch Einwirken von Luft-
sauerstoff wieder vergilben. Es wire falsch, hartnickige, beim iiblichen
Waschen bleibende Flecken durch Kochen mit verschirften alkalischen
Laugen oder durch starkes Reiben beseitigen zu wollen. Die Bleichmittel
erfordern jedoch eine sachkundige Verwendung, denn keines der in der
Waiischerei gebrauchten Chemikalien kann wohl in einem Waschgange
soviel Schaden anrichten (Minderung der Faserfestigkeit, Lochbildung
im Gewebe, Zerstorung der Farbstoffe). Damit ist jedoch keinesfalls
gesagt, daB Bleichmittel die Wasche gefihrden miissen, wir wollen nur
vorweg zur sachkundigen Verwendung mahnen. Das Bleichen ist also
ein u.U. notwendiger Bestandteil eines Waschverfahrens, jedoch sind
umgekehrt die Bleichmittel gar nicht geeignet, jeden Fleck (z.B. Rost
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und RuB}, Verfirbungen durch Lippenstift, Maschinenschmiere) zu ent-
fernen.

Falls frither Stoffe zu bleichen waren um ihnen ein klares, frischeres
Aussehen zu geben, legte die Hausfrau die Wasche auf den Rasen oder
hing sie auf die Leine. Noch heute glauben viele Hausfrauen, nur die
Rasenbleiche gut heilen zu kénnen. Nun kommt diese fiir die
grofere Maschinenwiéischerei schon des Platzmangels und der Kosten
wegen kaum in Betracht. Die Ansicht, die Rasenfliche sei vollig un-
schidlich, trifft iiberdies nicht zu. Abgesehen von mechanischen Besché-
digungen durch Wischeklammern, Einrissen, die der Sturm verursachte,
kann die Luftbleiche nicht als ohne jede Einwirkung auf die Fasern
gelten. Sicherlich ist die Rasenbleiche nicht so aktiv, wie dies die Be-
handlung mit Chemikalien sein kann. Dafl Luft und Sonne aber bei
Dauerwirkung zu einer
Schwichung der Fasern
fithren kénnen, wissen wir
von Vorhangstoffen u.dgl.,
zu deren Vermorschung
allerdings auch Gase und
Rauch beitragen mogen.

Ein Begieflen der ausge-

breiteten Stoffe verbessert

die Bleichwirkung zwar

etwas, wegen der damit ver-

bundenen Arbeit ist man je-

doch davon abgekommen.

Die jeweiligen Begleitum-

stdnde sprechen — wie bei Abb.20. Im Farbstreifen schadhaft_gewordenes Leinen.
allen Bleichverfahren — Aufnahme: Dipl.-Ing. Reumuth-Béhme, Chemnitz.
auch hier mit, so beférdert eine alkalische Reaktion das Bleichen, aber er-
héht entsprechend die Faserbeeinflussung. Als ursdchliche Wirkung des
Ausbleichens im Freien ist die Bildung von Wasserstoffsuperoxyd-anzu-
sehen, nicht aber Ozon. Letzteres Gas mit der Formel O; hat man mit un-
geniigendem Erfolge in der gewerblichen Bleiche zu verwenden gesucht.
Ausnahmsweise aktivieren einzelne Farbstoffe, darunter gelborange, im
Licht den Luftsauerstoff derart, daB die Fasern vorschnell vermorschen.
Bei buntstreifigen Gardinen kann dies von Belang sein. Abb. 20 gibt
ein leinenes Taschentuchgewebe mit goldfarbigem Streifen wieder, welch
letzterer bereits bei der Stiickbleiche auf dem Plan schadhaft wurde.
Moglicherweise entstehen in Buntwische aus dhnlicher Ursache vor-
schnell Schéiden.

Die fiir das Bleichen in Betracht kommenden Stoffe werden zumeist
schon vorgebleicht gewesen sein, haben wir es doch mit weiBer Wasche
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zu tun. Es kommen deshalb andere Gesichtspunkte als in der Fabrik-
bleiche in Frage, wo es galt, die Begleitstoffe von Baumwolle und Leinen
zu entfernen, die einen groBeren Bedarf an Bleichmitteln haben mochten.
Bei der Fabrikbleiche handelt es sich zudem um einen einmaligen
Vorgang, wir haben in der Weilwéscherei hingegen 6ftere Wiederholungen
in Betracht zu ziehen, und somit um so mehr auf zweckmiBige Arbeits-
weisen zu achten, um die Wische geschont zu wissen.

21. Die Chlorbleichmittel.

Chlorkal%, Bleichkalk, Caleciumhypochlorit, CaOCl,. Chlorkalk, in der
Textilbleiche heute noch vielfach das wichtigste Bleichmittel, da preis-
wert, gehort nicht in die WeiBwischerei. Wenn weite Kreise ein Vorurteil
gegen die gewerblichen Wischereien hatten, so kam dies sicherlich mit
durch die Auffassung, es werde hier zuviel mit Chlorkalk gearbeitet, man
aber von der Hauswischerei wuBte, wie leicht durch Chlorkalk értliche
Schiden entstehen und wie die Wische vorschnell verschleien kann.

Chlorkalk wird durch Uberleiten
von Chlorgas iiber geloschten Kalk her-
gestellt. Den gesamten Kalk mit Chlor
zu sdttigen, hilt schwer, es hinterbleibt
stets etwas Atzkalk. Der Wert des
Chlorkalkes hidngt von seinem Gehalt
an unterchlorigsaurem Calcium ab, doch
spricht man in der Technik von wirk-
samem, aktivem, verfiigbarem Chlor.
Besser wiirde es sein, den Gehalt an
aktivem Sauerstoff anzugeben, denn es
handelt sich beim Bleichen weniger um

Abb. 21, Gewebebeschadigung durch eine Chlor-, sondern um eine Sauerstoff-
Chlorkalk. Vergr. 5X._ einwirkung, indem die unterchlorige

Saure HOCI aktiven Sauerstoff liefert.

Man spricht schlechtweg von Chloren, der Wischer wolle aber wissen,
daB3 Chlor ein gelbgriines Gas ist. Die Chlorkalkfabriken garantieren
nur den Gehalt am Versandort, weil der Bleichkalk beim Lagern
erheblich zuriickgehen kann. Guter technischer Chlorkalk enthilt bis
37—38% bleichendes Chlor. Im Handel gibt es Produkte mit wesentlich
geringerem Gehalt an Bleichchlor, Chlorkalk mit 25% und weniger. Die
I. G. Farbenindustrie stellt nach besonderem Verfahren Perchloron
mit 70 % Aktivchlor her. Chlorkalk klumpt mit Wasser leicht und muf}
gut verriithrt werden, es ist nur die vollig geklirte Fliissigkeit zu nehmen,
vom Bodensatz ist abzuziehen oder vorsichtshalber die Lauge durch ein
Tuch zu gieBen. Das Bedenkliche von Chlorkalk in Kleinbetrieben haben
wir darin zu erblicken, daB man es mit der Verwendung véllig klarer
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Losungen nicht geniigend ernst nimmt. Nichtgeloste Chlorkalkteile sind
dann leicht Anla zu 6rtlichen Wéascheschdden. Ein weiterer Nachteil
der Chlorkalklosungen besteht in der Bildung von Niederschligen mit
Soda und Seifenlaugen, somit ist von einer Verwendung von Chlorkalk
in WeiBwéschereien durchaus abzuraten.

Chlornatron, Eau de Javelle, Natriumhypochlorit NaOCl. An Stelle von
Chlorkalk ist Chlornatrium getreten. NaOCl ist in fester Form nicht her-
stellbar. Die Erkenntnis, dal kalkfreie Chlorlaugen vielfach vorzuziehen
sind, gab Anlafl den technischen Chlorkalk mit Soda umzusetzen. Durch
Wechselwirkung von unterchlorigsaurem Calcium und kohlensaurem
Natron entsteht unter Abscheidung von kohlensaurem Kalk, Kreide,
unterchlorigsaures Natron. Es sind die jeweiligen Mengenverhéltnisse
und Arbeitsbedingungen von Belang, doch eriibrigt sich ein Eingehen
auf Einzelheiten, da die Bereitung von Eau de Javelle (Javel war
ehedem ein Wischerdorf bei Paris) iiberholt ist, der Wascher bezieht
besser kdufliche konzentrierte Lauge oder er hat andere Verfahren. Nur
sei hier der Meinung entgegengetreten, die Verwendung von Eau de
Javelle wire gegensitzlich zu Chlorkalk ungefahrlich. Dies trifft nur
soweit zu, als bei Chlorkalk die Gefahr eines Arbeitens mit nicht geklarten
Laugen besteht, da ungeldster Chlorkalk der Anlaf ortlicher Schiden ist.

Einleiten von Chlorgas in Atznatron- oder Sodalauge. Betriebe mit
groBem Verbrauch an Bleichlaugen — Textilbleichen — konnen sich die
Losungen durch Einleiten von in Stahlbomben verfliissigtem Chlor in
Atznatron- oder Sodalauge herstellen. Derartige Darstellungsweisen er-
fordern eine chemische Uberwachung, um stets Fliissigkeiten von gleicher
Bleichenergie zu erhalten, die von der jeweiligen Reaktion stark ab-
hingig ist.

Elektrolytbleiche. Bei der elektrolytischen Zersetzung von Kochsalz-
16sungen mittels Gleichstromes entsteht an der Anode Chlor und an der
Kathode unter Freiwerden von Wasserstoffgas Atznatron:

2NaCl + 2 Hy0 —» Cl, + 2 NaOH + H,

In geeigneter Apparatur bildet sich aus Chlor und Natriumhydroxyd
unterchlorigsaures Natrium:
2 Cl -+ 2 NaOH — NaOCl 4 NaCl + H,0

Diese Herstellungsweise von Bleichlauge istalselektrische Bleiche
bekannt geworden. Die Elektrolyseure gelangten in zahlreichen Betrie-
ben zur Aufstellung, wohl nicht selten wegen der Moglichkeit, den
Kundenkreisen zu versichern, man arbeite nicht mit Chlorkalk. Wie be-
reits zum Ausdruck kam, verlangt NaOCl — gleich welcher Herstellung —
ebenso eine sachgemiBe Anwendung wie Chlorkalk. Der elektrischen
Bleiche erwuchs ein starker Wettbewerb durch die Beziehbarkeit der
hochkonzentrierten Laugen. Im iibrigen sind die Elektrolyseure gut
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durchkonstruiert und sie arbeiten bei entsprechender Wartung recht zu-
verlissig. Um den Elektroden eine lange Gebrauchsfiahigkeit zu geben,
hat man sie aus Platin angefertigt. Dies bedingt héhere Anschaffungs-
kosten als bei Verwendung von Kohlegraphit. Fiir die Bewertung eines
Apparates sind folgende Erwigungen anzustellen:

1. Salzverbrauch je kg aktives Chlor,
. Kraftverbrauch je kg aktives Chlor,
Chlorausbeute in einer bestimmten Zeiteinheit,
Konzentration der Elektrolytlauge,
Anschaffungskosten der Einrichtung,
. Haltbarkeit des Apparates, Vertriebs- und Reparaturkosten,
. Haltbarkeit der Elektrolytlauge.

Der Chemismus der Elektrolyse ist nicht so einfach, wie die gegebene
Formulierung annahmen 148t, auf Einzelheiten hier einzugehen, ist je-
doch nicht der Platz. Da der Wischereibetrieb nur sehr schwache Cl-
Laugen benttigt, braucht man auf eine hohe Konzentration weniger zu
sehen. Entscheidend sind die Kosten fiir elektrischen Strom je kg Nutz-
chlor. Weitere Einzelheiten sind von den Herstellerfirmen der Apparate,
so vom Elektrolyserbau A. Stahl, Aue/Sa. und Siemens & Halske A.-G.,
Wernerwerk, Berlin-Siemensstadt zu erlangen.

Natriumhypoechloritlauge. Solange hohe Kosten fiir Ballon und Fracht
den Bezug der wenig starken Bleichlaugen mit nur etwa 30 g Chlor im
Liter sehr verteuerten, suchte man Chlornatronbleichlaugen im Betriebe
selbst herzustellen. Nachdem es seit einer Anzahl von Jahren der che-
mischen Industrie gelang, unter wesentlicher Verbilligung hochkonzen-
trierte Laugen von geniigender Haltbarkeit zu liefern, fragt es sich, wie-
weit die Selbstherstellung von Chlorlauge fiir Wischer heute Vorteile
bietet. Jedenfalls erscheint es einfacher, die unter verschiedenen Namen
zu beziehende Bleichessenz oder Griesheimer Lauge zu ver-
wenden. Solche Lauge ist mit einer gewissen Alkalitit eingestellt, da sie
nur dann gut haltbar. Immerhin bleibt ein Aufbewahren der Vorrats-
flaschen in direktem Licht zu vermeiden, die Lauge sollte auch kiihl
stehen.

Uber den jeweiligen Gehalt an Aktivchlor haben Ana-
lysen AufschluB zu geben, das einfache Messen des spezi-
fischen Gewichts mit einem Ardometer nach Baumé reicht
keineswegs aus. Wennschon bei einer frischen Chlorlauge dem spezi-
fischen Gewicht eine gewisse Chlorkonzentration zu entsprechen pflegt,
so zeigt gegebenenfalls die vollig zersetzte, wertlos gewordene Fliissigkeit
die gleiche Bé-Zahl. Dieser Hinweis bezieht sich auf alle Chlorlaugen,
nicht etwa nur auf die kiuflichen, konzentrierten Fliissigkeiten. Eben
weil hier ohne eine gewisse chemische Untersuchung kein sicheres Ar-
beiten méglich und man sich auf die Ausfiihrung solcher Untersuchungen

OO O WL
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vielfach nicht verstand, brachte das Chloren mitunter eine Fasergefihr-
dung mit sich. Wegen Analyse vgl. S. 179.

Wirkung der Hypochlorite. Die Bleichkraft von Chlorlaugen bedingt
nicht allein die Konzentration der Chlorbleichflotte, sehr wesentlich
hingt die Bleichenergie von der jeweiligen Temperatur ab, weiterhin
bleibt die Zeitdauer der Einwirkung zu beachten, dann kommt es
darauf an, wie die Reaktion der Flotte (Grad der Alkalitit bzw.
Aziditdt) und die Flottenlinge (Verhéltnis von Flissigkeitsmenge zu
Bleichgut) ist. Somit hat der Bleicher die gesamten Arbeits-
bedingungen den Bediirfnissen anzupassen. Erklirlicherweise
hat ein wenig schmutziges Bleichgut einen geringeren Bedarf an Chlor
als eine an oxydablen Verunreinigungen reichere Ware. Steht fiir eine
Wische, die wenig Chlor zum Ausbleichen benétigt, zu reichlich Bleich-
agens zur Verfiigung, so bedeutet dies eine grofere Fasergefdhrdung, so-
fern man nicht die Einwirkungszeit regelt, abkiirzt.

Wenn man eine Bleichflotte kalt anwendet, so ist meist ein gréBerer
UberschuB an Aktivchlor zu nehmen, um den gewiinschten Bleichgrad
in nicht zu langer Zeit zu erreichen. Von einer Lauge mit 1 g/l gelangen
gegebenenfalls nur 0,4 g zur Einwirkung, die grolere Menge flieit also
unausgenutzt in den Kanal. Dieselbe Flotte wird jedoch beim Anwéirmen
weit zersetzlicher. Eine Temperatursteigerung um etwa 7,5° C er-
hoht die Zersetzlichkeit, die Energie auf rund das Doppelte. Der Theorie
nach wire also die Bleichzeit entsprechend zu kiirzen, weil unter Beibehal-
tung derBleichdauer mangels oxydabler VerunreinigungendieZellulose um
so mehr das Angriffsobjekt bildet. Wenn auch in der Praxis sich solche
Steigerung nicht voll zeigt, da die Zirkulation der Flotte nicht in gleicher
Weise verbessert wird, so bedeutet doch ein Erhéhen der Temperatur ein
schnelles Anwachsen der Bleichenergie. Warmes Chloren hat somit
vorsichtiger zu erfolgen, die Chlorkonzentration wird erheblich ab-
zuschwichen sein, die Bleichzeit ist zu regeln, fiir die Moglichkeit einer
gleich guten Einwirkung auf die Fasern ist Sorge zu tragen. Denn falls
von dem obengenannten 1 g/l jetzt 0,8 g/l ihre Oxydationskraft den
Fasern gegeniiber 4uern, so mag diese Wirkung zu weit gehen.

Weiterhin hingt die Zersetzlichkeit, die Einwirkung auf die Textilien
mit von der Reaktion der Flotten, dem pyz-Wert ab, alkalische
Flotten sind weniger zersetzlich. Meist werden wir in der Wascherei
mit schwach alkalischen Flotten arbeiten, bei stark alkalischen Laugen
wéren noch wieder andere Punkte zu erwégen. SchlieBlich kann es nicht
ohne EinfluB sein, ob man eine kurze oder lange Flotte verwendet.
Wenn wir z. B. von einer Losung mit 1 g/l zum Bleichen von 1 kg Baum-
wolle 51 verwenden, so sind insgesamt 5 g Cl verfiigbar. Bei einem
Flottenverhéltnis von 1:20 hétten wir hingegen 20 g Cl zur Einwir-
kung gestellt.
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An diese verschiedenen Einfliisse wolle man nicht zuletzt denken bei
einem 6rtlichen Awusbleichen von Flecken. Wenn zu diesem
Zwecke einzelne Teile eines Gewebes oder ein ganzes Wischestiick in eine
angewidrmte Losung von etwa 40° C gesteckt wird, so darf die Ein-
wirkungsdauer nur sehr kurz sein. Dies gilt vor allem fiir ein Arbeiten
mit angesduerten Losungen ; Zugabe von etwas Essigsiure oder Salzsiure
zu einer Bleichlosung macht diese sehr wirksam, so daB3 es meist gelingt,
die sonst nicht ausbleichbaren Verfirbungen zu beseitigen. Man darf
hierbei nicht in einem GefiB aus Metall arbeiten, man nehme eine Holz-
wanne, einen Steinguttopf od. dgl. GroSte Vorsicht ist anzuraten, um
die Wasche nicht angegriffen zu wissen!

Katalyse. Fiir die Praxis der WeiBwischerei bedeutungsvoll wird die
Gegenwart von katalytisch wirksamen Fremdstoffen, von

Abb. 22, Katalytschaden durch Kupferdraht verursacht.

Substanzen, deren Dasein geniigt um eine Reaktion andauernd zu be-
schleunigen, ohne dabei selbst aufgebraucht zu werden. So macht Eisen
oder Kupfer gegebenenfalls eine Chlorlauge krank, d. h. sie zersetzt sich
schneller. Erfolgt solche Aktivierung unter ungiinstigen Bedingungen
derart, daB sich der Beschleuniger in inniger Beriihrung mit dem Bleich-
gut befindet, so haben wir értliche Faserschidigung zu befiirchten, die
Faser wird iiberoxydiert und es kommt sofort oder bei den weiteren
Wiischen zur Bildung von Lichern, da sich die abgebaute Zellulose in den
alkalischen Laugen 16st. ,,Theoretisch* ist es somit falsch in kupfernen
Waschtrommeln zu chloren. Die Katalyse bei den iiblichen Arbeits-
bedingungen, kurzer Dauer, Bewegen der Wische, wirkt sich jedoch
weniger aus als man vielfach erwartete. Wir haben neben anderen Ur-
sachen damit zu rechnen, daB sich auf dem Metall aus den Waschmitteln,
den Hartebildnern usw. eine Art Schutzschicht bildet, die eine Zersetzung
erschwert. Wie es Katalyte gibt, so wirken andere Substanzen als Anti-
katalyte, Stabilisatoren. Die Mitverwendung solcher Gegengifte
spielt namentlich in der Sauerstoffbleiche eine grofie Rolle, da die Kata-
lyse wegen des erforderlichen Arbeitens in der Hitze doppelt bedeutsam



Bleichmittel. 79

wird, eben deshalb hat hier die Mitverwendung von Wasserglas seine Be-
rechtigung. Tmmerhin bleibt streng zu vermeiden, Wéschestiicke in einer
Bleichflotte unnétig lange, so iiber Nacht in einer Kupfertrommel liegen
zu lassen, denn Schwéchungen der mit dem Metall in Beriihrung ge-
bliebenen Stoffe wiren leicht die Folge. Sind aus irgendwelchem Grunde
Gewebe insgesamt kupferhaltig geworden, vgl. z. B. S. 71, so kénnen
schon geringe Spuren den Anlal geben, dafl diese Wiasche bei weiterem
wiederholten Bleichen einem anormal schnellen Verschleill anheimfillt.
Solche Erklarung griindet sich mit auf die bei Analysen von reklamierten
Wischestiicken zu machende Beobachtung, daBl die Asche der Stoffe
Kupfer enthilt. Die Metallfrage der Waschmaschinen ist im Hin-
blick auf das Arbeiten mit Bleichmitteln von erheblicher Bedeutung.
Leider steht der allgemeinen Verwendung von Metallen wie Kruppstahl
V 4a als Werkstoff der teuere Preis vielfach im Wege. Ein endgiiltiges
Urteil iiber die vergleichsweise Einschidtzung der Werkstoffe ist nicht zu
geben, es sind die jeweiligen Arbeitsbedingungen von grofem Belang.
Dafl Katalytschiaden verhdltnismafig selten vorkommen, beweist schon
die groBe, als iiblich geltende Verwendung von Kupfertrommeln, man
hat sich wohl sozusagen damit abgefunden, dafl hierin eine Gefahren-
quelle liegt. (Es sei hier daran erinnert, daf auch ohne Gebrauch von
Bleichmitteln Katalytschiaden vorkommen, so bedeutet ein im Taschen-
tuch durch einen Schliissel entstandener Rostfleck vermutlich eine 6rt-
liche Faserschwichung.)

Eine weitere technisch wichtige Einzelheit ist das Antichlorieren.
Eigentiimlicherweise entstehen bei Einwirken von Chlorflotten auf ei-
weiBartige Substanzen durch unangenehmen Geruch sich verratende
Chloreiweilverbindungen, Chloramine, die gleich Farbstoffen nicht durch
Wissern voéllig ausspiilbar sind. In den Textilfasern haben wir als Be-
gleitstoffe Proteineiweif, die Schmutzwische pflegt eine gewisse Menge
an eiweiBartiger Substanz zu enthalten. Wenn durch die frithere Fabrik-
bleiche oder das Seifen derartige Korper nicht vollig entfernt wurden —
dies fallt schwer —, so zeigt das Bleichgut trotz guten Wésserns den un-
erwiinschten Chlorgeruch. Die Hausfrauen befiirchten von solcher
Waiische ein nachtriagliches Vermorschen im Schrank. KEine derartige
Beeinflussung ist zwar nur sehr bedingt zu erwarten, aber schon des
wenig schonen Geruches wegen soll die Ware entchlort zur Ablieferung
gelangen. Die Chlorreaktion — Blaufdrbung von Jodkalistirke — ist
durch ein stérkeres Erhitzen der Bleichflotte zum Verschwinden zu brin-
gen, leichter noch durch Nachbehandeln mit — heil anzuwendenden —
sauerstoffhaltigen Seifensodalaugen. Als typisches Antichlor, das bereits
in der Kilte wirkt, kennt der Wischer Natriumthiosulfat Na,S,0;.
Dieses unterschwefligsaure Natron verwandelt das Hypochlorit in nicht
mehr zu beriicksichtigendes Kochsalz. Bisulfit, ein weiter fiir die Gro8-
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bleiche wichtiges Gegenmittel, eignet sich weniger fiir das Arbeiten in
der Maschinenwischerei. Nach dem Antichlorieren ist wiederum auszu-
spiilen, denn gréBere Reste von Na,S,0; bleiben in der Wische zu ver-
meiden.

Um zu zeigen, wie die Ergebnisse von Bleichversuchen von den ver-
schiedenen Arbeitsbedingungen abhéngig sind, seien einige Beobachtun-
gen wiedergegeben, die schon 1924, S. 118 in den' Textilberichten zur
Versffentlichung kamen. Jeweils 200 g reiner alter Wéschestoff, dabei
ein gréBeres, neues Baumwollgewebe fiir die Priifung der Reilfestigkeit,
wurden in 40maliger Wiederholung unter jeweiligem Zwischentrocknen
mit 2000 cem Chlorlauge 0,5 g/l gebleicht. Es stand also stets 1 g Cl zur
Verfiigung. Die Flottentemperatur wurde bei A auf 20° C, bei B auf
30° C gehalten, die Bleichdauer auf 1 Stunde bemessen. Titrationen
stellten den Verbrauch an Cl fest. Erklarlicherweise war der Verbrauch
bei 30° C hoher. In Anpassung an den Cl-Verbrauch von B erfolgte ein
dritter Versuch C unter Uberwachen des Cl-Riickganges, um die Bleich-
dauer soweit zu begrenzen, dafl nur der Verbrauch der Kaltbleiche A
erreicht war. Hierfiir geniigten im Durchschnitt 20 Minuten. Mit den
weiteren Wiederholungen ergab sich ein minderer Verbrauch, die Bader
zogen schlechter aus, da das Bleichgut keine leicht oxydablen Fremd-
schmutzstoffe mehr enthielt. Der Gesamtverbrauch in 40 Bleichgéingen
betrug:

A 20°C 6,3g in 2400 Minuten
B30°C 1L,2,, ,, 2400 ,
C 30°C 6,7,, ,, 790

Nur der geringere Teil des Chlors wurde somit verbraucht, selbst bei
der Warmbleiche nur etwa ein Viertel der Gesamtmenge von 40 g. Als
ReiBifestigkeiten fanden sich beim Priifen der 4 cm breiten Streifen mit
20 cm Einspannlinge als Mittelwerte aus je vier Versuchen unter Ver-
rechnen auf die Anfangsfestigkeit mit 100 %

20 Bleichen 30 Bleichen 40 Bleichen
A ... 892 83,5 76,2
B. .. 852 75,6 68,7
C .. .80 83.0 77,4

Danach fithrt ein Steigern der Temperatur um zehn Grad bereits zu
einer grofBeren Festigkeitsabnahme, wenn der Cl-Verbrauch zufolge der
groBeren Zersetzlichkeit ansteigt. Wie die Art des Bleichgutes, die
Flottenldnge den Cl-Verbrauch beeinflussen, zeigen die weiteren Ver-
suche. Die Versuchswische war mit Seifenpulver vorgewaschen und ge-
trocknet worden, um die Chlorflotte mit 0,5 g Cl/1 nicht durch Wasser
verdiinnt zu wissen.

Fiir die Praxis entscheidend ist die Frage, erfolgt das Chloren auch
geniigend gleichmafBig, leiden nicht zufolge mangelnder Zirkulation
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einzelne Teile zuviel ? Diese Gefahr wichst bei Warmbleiche weiter an
und deshalb verlangt das Chloren vor allem in der Wirme eine sach-
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ausgegossene Flaschen. In besserer Kenntnis der in Betracht zu ziehen-

den Vorginge wurde es moglich die Losungen durch Ansiuern und Zu-

gabe von Antikatalyten zu stabilisieren. Eine saure Peroxydlésung ist

gut haltbar, sie entfaltet aber auch keine Oxydationskraft, die Bleich-

flotten sind zu alkalisieren, damit sich aus H,0, aktiver Sauerstoff in
Kind, Waschen. 6
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Atomform abspaltet, der im Augenblick seines Freiwerdens wirkt:
H,0, — HyO 4+ O. Nur der freiwerdende Sauerstoff bleicht, kommt es
zur Bildung von molekularem Sauerstoffgas O,, so hat man auf keine
Wirkung mehr zu rechnen. Die Anwendung der Peroxyde bedarf somit
einer genauen Regelung, damit der aktive Sauerstoff einerseits frei wer-
den kann, jedoch anderseits eine zu rasche Zersetzung unter Entwickeln
von Gas vermieden bleibt. Die Zugabe von Stabilisatoren, welche einer
vorschnellen Zersetzung vorbeugen, ist bei der Sauerstoffbleiche sehr
wichtig;, da wir die Losungen anzuwédrmen haben um den angestrebten
Bleichgrad zu erreichen, denn in der Kilte sind die Flotten zu wenig
wirksam. Die Sauerstoffbleiche 143t sich mit dem eigentlichen Waschen,
dem Seifen ausfithren und hat eine weite Ausbreitung namentlich in der
Hauswische mit Persil erlangt. Ob es angebracht erscheint, jedes
Waschen mit einem Bleichen zu verbinden, kann strittig sein. Die
Theorie spricht fiir ein Bleichen im Bedarfsfalle. Da aber das Aus-
suchen der nicht v6llig reingewordenen Stiicke wieder mit mehr Umstéin-
den verbunden, so fiihrte sich die Waschbleiche vielfach ein. Strittig ist
weiter die Frage, ob es nicht besser wire, die Sauerstoffbleiche getrennt
nach dem Waschen folgen zu lassen und wieder nur bei Bedarf. Wenn
man iiblicherweise das Chloren als getrennten Arbeitsgang wihlt, so
spricht hierfiir die groBere Gefahrdung der Wésche durch heifle Chlor-
flotten. Nachdem die Sauerstoffbleiche das Erwirmen der Bider er-
fordert, sieht man die gleichzeitige Verwendung mit Seife-Soda als einen
Vorteil an.

Wasserstoffsuperoxyd ist heute mit 30 oder 40 Volumenprozent be-
ziehbar. Dies besagt, dafi 100 ccm der Fliisrigkeit 30 oder 40 g H,0,
enthalten. In Anbetracht des héheren spezifischen Gewichtes mit 1,11
bis 1 sind die Flissigkeiten mit 27 bzw. 36 Gewichtsprozent zu verrech-
nen. (Ehedem war es gebriduchlich den Wert der Peroxydlosungen in
,,Gasvolumenprozent auszudriicken; aus 11 der 3proz. Losung sind
etwa 10 1 Sauerstoffgas zu entwickeln, daher: ,,10 Vol.-Prozent.) Auch
auf den Gehalt an ,,aktivem Sauerstoff wird bezogen, in 1 1 des 30 vol.-
proz. Peroxyds sind 141 g. Zwecks besserer Haltbarkeit werden die
technischen Produkte von den Fabriken angesiduert und mit irgend-
welchen Antikatalyten versetzt. KEs gibt zahlreiche Patente, die das
Stabilisieren und Regeln der Abgabe von Sauerstoff betreffen. Eine Mit-
verwendung anorganischer Sduren erh6ht naturgemafl die Gefahrlichkeit
eintrocknender Losungen, der Wascher hat mitunter Stellung zu nehmen
zu ortlichen Wischeschiden, die auf Eintrocknen von Peroxyd, also auf
Oxydation und weiterhin auf Sdurewirkung zuriickzufithren sind. In
Anbetracht der leichten Zersetzlichkeit durch katalytisch wirksame
Fremdstoffe ist Wasserstoffsuperoxyd nur in saubere Gefifle einzufiillen.
Uber Katalytschidens. S. 78 u. 190. Den Gehalt an wirksamem Sauerstoff
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kann man durch analytische Untersuchungen ermitteln, s. S.179. Quali-
tativ wiare H,0, — neben Sonderreaktionen — gleichwie Cl durch Jod-
stirkepapier nachweisbar, eine Verwechslung ist nicht gut moglich, da
H,0, im Gegensatz zu Chlorbleichmitteln vollig geruchlos und ein gleich-
zeitiges Vorkommen nicht in Betracht kommt, weil sich die beiden Oxy-
dationsmittel gegenseitig zersetzen.

Natriumsuperoxyd Nay0,. Vor der Einfiihrung des hochwertigen
Wasserstoffsuperoxyds hielt es der Wascher fiir zweckmaBiger, das feste
Natriumsuperoxyd zu beziehen, das etwa l4mal so stark war als die
3proz. Peroxydlosung. Beim Eintragen in Wasser bildet sich H,0, und
Atznatron NaOH nach der Gleichung Na,0, + 2 H,0 — H,0, + 2 NaOH.
Eben diese scharfalkalische Reaktion macht die Losung leichter zersetz-
lich und fiir empfindliche Fasern wie Wolle, Seide nicht als solche ver-
wendbar. Weiterhin wird von Belang, daBl beim Aufl6sen des gelblich-
weien Pulvers unter Wiarmeentwicklung eine lebhafte Reaktion statt-
gefunden hat, die zu Verlusten an Sauerstoff fiihren kann und beim Auf-
bringen von ungelostem Pulver auf Wischestiicke diese um so mehr
gefihrdet, die Textilien werden leicht ortlich itberoxydiert, so dafl sich
bald Lochschidden herausstellen diirften. Zum Auflésen und Abschwéchen
der starken Alkalitit hat man verschiedenartige Mischungen vorgesehen
gehabt, namentlich wihrend der Kriegsjahre, als das weiter zu bespre-
chende Perborat fehlte. Die Fabrikbleiche tragt das — billigere —
Natriumsuperoxyd in verdiinnte Schwefelsdure ein. Solche Technik —
vor dem Kriege bot man eine homogen verbleite Miihle an — eignet sich
weniger fiir Waschereien.

Natriumperborat, NaBOg - 4 Hy 0. Perborat, ein weile., kristallinisches
Pulver, ist handlicher und seine Losung schwécher alkalisch sowie weniger
leicht zersetzlich als jene des zwar billigeren Natriumsuperoxyds, wir
haben eher eine Losung von Borax. Die Wertigkeit pflegt man durch
die Angabe des Gehalts an Aktivsauerstoff auszudriicken. Reines Salz
ist demnach 10,4 proz. (30 proz. Wasserstoffsuperoxyd bei solcher Ver-
rechnung auf Aktivsauerstoff 14,1proz.). Trocken, nicht zu heil ge-
lagertes Perborat besitzt eine gute Bestdndigkeit. In Mischungen mit
anderen Salzen oder Seifen kann der Gehalt an wirksamem Sauerstoff
zuriickgehen, ,,Seifenpulver mit Sauerstoff* bediirfen gegebenenfalls der
Untersuchung! Perborat ist stets sorgsam aufgelost zur Flotte zuzu-
geben.

Wirkung der Sauerstoffbleichmittel. Gleichwie bei der Verwendung
von Chlorbleichmitteln sind die dort erdrterten verschiedenen Arbeits-
bedingungen wesentlich. Der grundsitzliche Unterschied besteht darin,
daB erstere schon in der Kilte eine Bleichkraft entwickeln, bei der Sauer-
stoffbleiche aber ein Erwirmen notwendig wird, und weiterhin erstere in
alkalischer Flotte ihre geringere Zersetzlichkeit besitzen. Die Verwen-

6*
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dung der Sauerstoffbleichmittel in alkalischen Laugen — scharfalkalische
Reaktion kommt in der Wischerei praktisch nicht in Betracht — hat
den Vorteil, daB die etwa durch Oxydation erst 15slich gewordenen Ab-
bauprodukte und Fremdstoffe besser ausgelaugt werden als von einer
fast neutralen und kalten Chlorflotte. Das Weill der Wische verschlech-
tert sich demnach nicht so leicht. Das Anwirmen steigert die Zersetz-
lichkeit und die Bleichenergie. Damit ist die Gefahr verbunden, daB es
zu einer ungeregelten Abspaltung des Aktivsauerstoffes kommt, Sauer-
stoff unausgesetzt als Gas entweicht und daB weiterhin der Wische eine
Uberoxydation droht. Es laBt sich nicht sagen, erst bei Uberschreiten
einer gewissen Temperatur setze die zu lebhafte Abspaltung ein, zumal
die jeweiligen Begleitumstinde wesentlich mitsprechen. Hier ist erneut
die Bedeutung von Katalyten und Antikatalyten zu betonen, also die
Wichtigkeit der Art des Metalls der Waschmaschinen. Reines Kupfer
lost die Katalyse nicht aus, es ist das etwa aus Kupfer entstehende
schwarze Kupferoxyd um so gefdhrlicher. Griinspanflecken in der
Wische werden leicht AnlaB zu 6rtlichen Schiden, falls solcher Schmutz
nicht durch das Vorwaschen und Waschen entfernt wurde.

Weitere Bleichmittel. Wie bereits gelegentlich der Hinweise auf die
Rasenbleiche zum Ausdruck gebracht, hat die Ozonbleiche keine
praktische Bedeutung erlangen kénnen. Wenn man der auf dem Plan
gebleichten Wische den frischen Geruch nachrithmt, so haben auch die
mit Peroxyd gebleichten Stoffe keinen Bleichgeruch, ein ranziger Fett-
geruch von Seifenresten 146t.im tibrigen anraten bei Wahl der Seife vor-
sichtiger zu sein und auf sachgeméifBes Spiilen zu achten.

Aktivin und Peraktivin der Chem'schen Fabrik Pyrgos,
Dresden, sind organische Chlorpriparate, die erst bei h6herer Temperatur
Chlor abspalten. Dementsprechend kénnen diese Mittel die Wische
weniger schnell durch Uberoxydation gefahrden. Man hat das Bleichen
mit dem ,, Kochen‘ zu verbinden, das Peraktivin ist mit Soda zu lésen,
bzw. kann es unmittelbar in die Laugen der Waschmaschine zugegeben
werden. Die Herstellerin empfiehlt Aktivinlosung zum Entfernen von
Flecken von Kakao, Kaffee, Stempelfarbe, Blutresten usw., insbeson-
dere zum AufschlieBen, Loslichmachen von Stirke, also einmal zum
Entstirken, dann auch zum Einstirken. Wegen Anwendung des in
Form von Pulver und Tabletten in den Handel kommenden ,,Sicher-
heitsbleichmittel“ wolle man die Vorschriften der Herstellerin zu Rate
ziehen, vgl. auch S. 89.

Kaliumpermanganat, KMnO,, eine dunkelrote Liosung gebend, hat
nur bedingten Wert zum Behandeln einzelner hartnickiger Flecke.
Diese Losung steht in der ,,Chemischen Putzerei mehr im Gebrauch,
sie zwingt zu einem vorsichtigen Arbeiten, da vertropfte Fliissigkeit sich
durch einen restlichen braunen Fleck — Braunstein — verrit. Das
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Arbeiten mit iibermangansaurem Kali macht ein Nachbehandeln mit
schwefliger Saure (Bisulfit) notig, worauf wieder sorgsam auszu-
waschen ist.

23. Reduktionsbleichmittel.

Wihrend die Wirkung der Oxydationsmittel auf einem ,, Verbrennen‘
der farbigen Verunreinigungen beruht, wobei eine weitergehende Reak-
tion die Textilien in Mitleidenschaft bringt, haben wir bei den Reduk-
tionsmitteln gegebenenfalls die Moglichkeit, die farbigen Substanzen
durch Wegnahme von Sauerstoff zu entfirben. Hier gefihrdet ein Uber-
schuf} des reduzierenden Hilfsmittels die Fasern nicht. Thre Wirkung ist
jedoch nicht so durchgreifend, sie versagen vielfach und manche entfirbte
Flecke kehren nachtriglich zufolge Riickoxydation durch den Luftsauer-
stoff wieder, das Weill neigt mehr zum Vergilben, falls die farblos ge-
wordene oder aufgehellte Substanz (Leukoverbindung) nicht durch eine
alkalische Behandlung auslaugbar war. Natriumbisulfit, NaHSO,,
bereits als geeignet zum Antichlorieren genannt, kommt mehr fiir das
Bleichen von Wolle u. dgl. in Betracht, und als Hilfsmittel zum Aufhellen
rostiger Wische. Natriumhydrosulfit, Na,S,0,, und hiermit in Be-
ziehung stehende Produkte wie Burmol sind gleichfalls mehr als sehr
dienliche Mittel zum Entfernen von Flecken wie Rost-, Obstflecken an-
zusprechen. Bei Verwendung der Lésungen in Kupfertrommeln kommt
es zu einer Verfirbung des Metalls, weiterhin wire an eine Ubertragung
von Kupferverbindungen an die Wische als Folgeerscheinung zu denken.
Man nehme bei einem Arbeiten mit Burmol ein Holzgefaf3, keinesfalls
einen rostigen Eimer.

24. Anwendung der Bleichmittel.

Wie den vorangegangenen Ausfiihrungen zu entnehmen, haben wir
an mehrere Arbeitsbedingungen gleichzeitig zu denken, es geniigt keines-
falls etwa nur die Konzentration des Aktivchlors je Liter festzulegen. Es
hat sich die zur Einwirkung gestellte Gesamtmenge an Chlor oder Sauer-
stoff nach der Art des Bleichgutes und seiner Verschmutzung zu richten.
Geht die verfiighare Menge an Bleichmitteln iiber den zum Ausbleichen
der Verunreinigungen in Betracht kommenden Bedarf weit hinaus, so
wiichst mit steigendem UberschuB die Gefihrdung der Fasern. Das
schlieBt nicht aus mit einem UberschuB zu arbeiten, sofern die Einwir-
kung z. B. durch Abkiirzen der Bleichzeit geregelt bleibt. Um den ange-
strebten Reinheitsgrad, eine fleckenfreie, hochweile Wische zu erreichen,
ist sogar ein UberschuB erforderlich, da eine schwache oder weitgehend
erschopfte Flotte kaum noch oder nicht mehr arbeitet, die Bader werden
im allgemeinen nicht vollig ausziehen.

Immer wieder steht die Frage zur Erorterung, ob die Verwendung
von Bleichmitteln iiberhaupt erforderlich oder wegen der Ge-
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fahrdung des Waschegutes nicht gutzuheifen, und ob die Chlor- oder
die Sauerstoffbleiche anzuwenden ist. Eine eindeutige Entschei-
dung ist kaum zu geben, man darf weder die Nachteile noch die Vorteile
der Mitverwendung von Bleichmitteln zu sehr verallgemeinern. DaB bei
unsachgemifem und unnotig starkem Bleichen der VerschleiB der Wasche
grofler wird, ist unbestreitbar. Daf} aber der Ausfall der Wische bei aus-
schlieBlichem Arbeiten mit Seife-Soda nicht immer den gesteigerten
Anspriichen entspricht, steht ebenso fest. Freuten sich doch vielfach
Hausfrauenkreise darauf, im Friithjahr die wihrend der Wintermonate
mehr vergilbten Stoffe endlich im Freien an der Sonne trocknen und da-
bei bleichen zu kénnen. Sicherlich kann man mit Seife und Soda — bei
einer geniigend sachkundigen Waschtechnik — allein auskommen, wenn
die Wische keine hartnéckigeren Flecke aufweist und nur ein Reinigen
verlangt ist. Wie man in der Leinengarnbleiche mehrere Bleichstufen
kennt, so 1/,, 8/, und 4/, weill, wobei beispielsweise das 1/, weil gebleichte
Garn auch schon rein ist, aber das Verlangen nach einem héheren Weil3
besteht, obschon das Verbessern des Bleichgrades mit erheblichen Kosten
verbunden ist, so verlangt man von Gebrauchswische auch ein ,,Bliiten-
weill“. Dies laBt sich gegebenenfalls nur durch Mitverwendung von
Bleichmitteln erreichen, sofern nicht die Stoffe von der Fabrikbleiche her
hochweiB und nicht durch die Benutzung oder lingeres Lagern vergilbt
sind. Wenn gegen ein regelméfiges Bleichen von Wische aus Kranken-
hdusern und anderen Anstalten spricht, dafl hier weniger hohe An-
forderungen zu stellen sind, so will man diese doch fleckenfrei haben.
Ein bedarfsweises Nachbleichen der nicht sauber gewordenen Stiicke
ist moglich und solche Arbeitsweise wire zu empfehlen, wenn man mit
verhaltnismaBig wenigen Stiicken zu rechnen hat. Bleibt jedoch ein
groBerer Prozentsatz auszusortieren und ein zweites Mal zu waschen oder
zu bleichen, so fragt es sich, ob man nicht den ganzen Posten bleichen soll.
Ein sich nach wiederholtem Waschen zeigendes Vergrauen oder Ver-
gilben der Wasche braucht auch kein regelméiges Bleichen zu bedingen,
vielmehr mag es geniigen nach jeder fiinften oder zehnten Wische zu
bleichen. Fiir die Mitverwendung von Bleichmitteln fiihren ihre Be-
fiirworter an, daB die Schirfe der Laugen, vor allem die mechanische
Bearbeitung der Wische, das Reiben zum Entfernen von Flecken usw.
gemindert werden kann, so dafl dem etwaigen Faserangriff zufolge Oxy-
dation eine Schonung anderseits gegeniiberzustellen sei.

Zwischen Chlor- und Sauerstoffbleiche besteht der
grundsétzliche Unterschied, dafl die erstere kalt ausfiihr-
bar, letztere jedoch ein Arbeiten unter Erwérmen bedingt
und die Sauerstoffbleiche eher mit dem eigentlichen Wa-
'schen verbunden werden kann. Die Chlorbleichlauge — von
Chlorkalk wolle man génzlich absehen — gelangt vorwiegend zum Nach-
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bleichen der vorgewaschenen Stiicke zur Anwendung, die anschliefend
klar gewaschen werden. Wie immer wieder betont werden mu8, besitzt
eine warme, heile Losung eine groflere Oxydationsenergie — sehr hohe
Temperaturen kommen wegen der Eigenzersetzung schon gar nicht in
Betracht. Wenn aus diesem Grunde die Chlorlauge nach vorangegange-
nem Seifen, dem Kochen und nach Zwischenspiilen ,kalt* zur Anwen-
dung gelangen soll, so fragt es sich, ob die Einwirkung in der Tat auch
so kalt erfolgt, wie dies der Wéscher anstrebt. Es diirfte damit zu rech-
nen bleiben, da8 die Wische trotz Spiilens z. T. noch recht heil ist, weil
in der gewissermaBen zusammengeballten Masse die kiltere Spiilflotte
ungeniigend eindrang. Ein im AnschluB an die heiBen Wasch-
bdader vorgesehenes kaltes Bleichen erfordert eine Tem-
peraturiberwachung (Thermometer an den Maschinen!),
um sicher zu gehen. Das heile Wischegut, die heiBen Maschinen-
teile — die Abkiihlung ist vermutlich sogar ungleich, so an der Ein-
trittsseite der Spiilfliissigkeit die Temperatur niedriger —erhohen alsdann
die Bleichenergie in unerwarteter Weise und somit setzt leicht ortlich
ein Uberbleichen ein, wihrend andere Teile noch nicht durchgebleicht
sein mogen. Eine Oxyzellulosebildung hat der Wéscher nicht zuletzt zu
befiirchten, wenn bei Zugabe von konzentrierter Chlorlauge die Ver-
diinnung nicht sofort eintritt. Es darf also keine konzentrierte Chlor-
fliissigkeit bei stehender Maschine eingefiillt werden! DaB lingere Zeit
mit dem Metall in Berithrung bleibende Wische katalytisch gefihrdet
erscheint, sei nicht vergessen.

Einer unerwiinschten, ungleich starken Aktivierung durch zu heifle
Wische lic.e sich eher aus dem Wege gehen, wenn man die Chlorlauge
mit zum Vorwaschen nimmt, ,,auf Seife wischt*’, also in gewisser An-
lehnung an die Sauerstoffwaschmittel das Chloren mit dem Waschen ver-
bindet, bei niedrigeren Temperaturen beginnend die Flotte erwirmdt.
Uber diese Arbeitsweise setzte in den Jahren ab 1927 in der Fachpresse
eine lebhafte Erorterung ein. Es darf wohl heute die Auffassung gelten,
daB die HeiBbleiche weniger empfohlen werden kann, denn bei sehr
niedrigen Cl-Konzentrationen befriedigt der Reinheitsgrad nicht, bei Er-
hohen der Cl-Menge macht sich leicht ein verstirkter Faserangriff geltend.
Die Dosierung bleibt jedenfalls genau zu iiberwachen, zumal der Cl-
Bedarf bei Mitverwendung im Seifenbade oder vor allem bei einem Vor-
waschen grofer wird, als wenn nur ein Ausbleichen der durch das Seifen
nicht entfernten Schmutzreste nétig ist; tritt doch der gesamte und
namentlich der von der alkalischen Lauge geléste Schmutz als Ver-
braucher von Sauerstoff (Chlor) auf. Zudem verzehrt die Seife eine ge-
wisse Menge des Aktivchlors, da ungesittigte Fettsiuren Cl aufnehmen,
wie Untersuchungen der Forschungsstelle des Wischereiverbandes 1932
gelehrt haben. Die Forschungsstelle erachtet auf Grund ihrer groen
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Versuchsreihen es fiir zweckentsprechend das Hypochlorit in Verbindung
mit dem Mehrfachseifverfahren dem zweiten Seifenbade zuzugeben. In
diesem Falle ist der grofte Schmutz bereits entfernt und damit sind die
Anfleckungen fiir die Einwirkung des Chlors besser freigelegt.

Ein heiBes Bleichen mit Chior sehen die amerikanischen Waschverfahren
vor. Vom amerikanischen Forschungsinstitut wird betont, daB eine ChlorheiB-
bleiche nur in Verbindung mit Temperaturkontrolle durch Thermometer an den
Waschmaschinen verantwortet werden kann. Héher als 80° C darf die Bleichtem-
peratur keinesfalls liegen. Mit Nachdruck wird davor gewarnt, wihrend des Blei-
chens direkten Dampf durch die Lauge gehen zu lassen! Da die amerikanischen
Wiischereien vielfach nur mit HeiBBwasser arbeiten, sind derartige Fehler aus Fahr-
lassigkeit dort sozusagen ausgeschlossen.

Man rechnet auf 100 Pfund Wische etwa 25 g = 20 cem 150er Bleichlauge.
Gebleicht wird im letzten Waschgange oder besser im ersten Spiilbade. Das Bleichen
bei hoherer Temperatur fithrt zu einem vollstindigen Verbrauch des aktiven Chlors,
so daB die Anwendung von Antichlor wihrend des Spiilens iiberfliissig wird, was
Zeitersparnis bedeutet. Fraglicherweise geniigt solche Chlormenge zum Aus-
bleichen von Flecken, es handelt sich hier mehr um ein Frischhalten der Wische.

Bei der Dosierung wolle man die voraussichtliche Cl-Konzentration
in der Maschine beriicksichtigen, nicht allein die Stirke der zugegebenen
Stammlauge oder der — zweckméiBiger — bereits verdiinnten Lésung.
Es kommt nicht nur die der Maschine neu zugesetzte Wassermenge, son-
dern ebenso die von der nassen Wische aus dem vorhergehenden Wasch-
gange zuriickgehaltene Fliissigkeitsmenge in Betracht. Als Leitsatz
moge fiir ,normalschmutzige Wische gelten, daB man fiir
3001 Flissigkeit als Cl-Konzentration des zweiten Seifen-
bades 0,15g im Liter rechnet, das sind 45g Aktivchlor oder
300 ccm der konzentrierten Hypochloritlauge von 150g/1
fir ein Waschegewicht von etwa 70 kg. Eine Bleichdauer von
gut 5 Minuten wird meist schon ausreichen. Fiir , Kaltbleiche’’ nach
gutem Waschen diirfte eine Konzentration von 0,1 g oder sogar 0,05 g/1
geniigen, sofern eine weitgehende Ausnutzung — wegen noch warmer
Waische! — angenommen werden muB. Sonst wird die Konzentration
bis 0,3 und 0,5 g/l zu erh6hen sein, wenn bei kurzer Einwirkungszeit nur
ein Bruchteil in Reaktion tritt. Ratlich ist die analytische Uber-
prifung der konzentrierten Lauge und der Bleichflotte zu
Beginn — aber nach erfolgter Durchmischung, Verdiinnen
mit der in der Maschine befindlichen Flissigkeit — und zu
Ende des Bleichens, wenn man sich Klarheit iiber die Vorginge
verschaffen will. Ein Messen mit Ariometer wire zwecklos. Wie
schon ausgefiihrt, beeinflufit auch die jeweilige Alkalitit die Zersetzlich-
keit, doch werden wir in der Wischerei stets alkalische Flotten haben,
die in ihrer Reaktion nicht so verschieden sind, daB hierdurch gré8ere
Abweichungen bedingt wiirden. Ebenso hat man geglaubt der Hirte des
Wassers Bedeutung beilegen zu miissen, von Permutitwasser eine Akti-
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vierung erwartet. Die Bildung von kolloidalen Niederschligen wie
Magnesiaseifen aus hartem Wasser mag zu einer gewissen Stabilisierung
fithren, doch haben wir es wohl mit Einwirkungen untergeordneter Art
zu tun.

Durch folgendes Wissern ist der Bleichgeruch nicht aus der Wasche
zu entfernen, es bedarf eines Antichlors, vgl. S.79. Zum Antichlo-
rieren dient vorwiegend Natriumthiosulfat, etwa 50—100 g diirften
fiir eine mittlere Maschine geniigen. Ein UbermaB schadet nicht, es
wiirde vielmehr die Einwirkung auf etwaige Cl-Reste in Doppellagen,
Falten der Wische beschleunigen. Nach dem Antichlorieren hat jedoch
wieder ein-Spiilen zu erfolgen.

Aktivin. Aktivin als ,,gezéhmtes Chlor‘‘ bedarf der heiBleren An-
wendung. Die Gebrauchsvorschriften sehen vor:

Je-nach Beschmutzungsgrad sind 1—3 g Aktivin auf 1 kg Trocken-
wische zu verwenden. Wenn kein Kochen von 20 Minuten in Be-
tracht kommen soll, ist bei 80°C eine verlingerte Einwirkung er-
forderlich, um das Aktivchlor voll zur Entfaltung des Oxydationsver-
mogens zu bringen. Aktivin gefahrdet zufolge seiner geringeren Bleich-
energie die Wische weniger, eben deshalb sind die Arbeitsbedingungen;
wie das Erwiarmen zu verschérfen. Bei Buntwische soll man das Aktivin
schon mit zum Vorwaschen nehmen. Wenn nicht geniigend erhitzt und
gespiilt wird, ist es fraglich, ob die Wische nicht einen Bleichgeruch be-
hilt. Wegen Verwendung, insbesondere zum AufschlieBen von Stirke,
zum Fleckenentfernen usw. sind die Vorschriften der Fabrik einzusehen.

‘Wohl nicht zuletzt 148t der typische Chlorgeruch der Wische
viels Betriebe von einem Arbeiten mit Hypochlorit absehen,
es gilt nicht als Empfehlung, wenn von einer gewerblichen Wéscherei be-
kannt ist, bzw. bei einer Besichtigung auffillt, daB sie mit Chlor arbeitet.
(Die Reklameanpreisung einer Wiéscherei als ,,Chlorfeind in der Ab-
gicht, mit solchem Hinweis den- Glauben zu erwecken die Konkurrenz
arbeite grundsitzlich mit gefdhrlichen Bleichmitteln, diirfte als un-
lauterer Wettbewerb zu gelten haben, denn es kommt ja auf die sach-
verstindige Anwendung an.)

Chlorbleichmittel und Sauerstoffbleichmittel sind nicht
nur nach den Chemikalienkosten gegeniiberzustellen.

Auch bei der Sauerstoffbleiche haben wir anzunehmen, daB ein
Teil des Aktivsauerstoffes nur verzehrt wird um den vom Alkali gelosten
Schmutz zu bleichen, und daB die Seife ihrerseits Sauerstoff verbraucht,
wenn wir das Peroxyd nicht zum Nachbleichen nehmen. Ein Vorteil der
gemeinsamen Anwendung liegt wieder mit darin, daB3 die etwa durch
Oxydation 16slich gemachten Fremdstoffe von der Waschflotte gleich
ausgelaugt werden koénnen. Technisch belangreich wird hier die ver-
mehrte katalytische Zersetzlichkeit beim Arbeiten in der Hitze, weshalb
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die Fertigprodukte einen Stabilisator wie Wasserglas erhalten. Die Zer-
setzlichkeit, das Oxydationsvermégen nimmt mit Steigern der Tempe-
ratur zu, es hat das Anwérmen nicht allzu schnell zu erfolgen, damit der
Sauerstoff nicht vorschnell als Sauerstoffgas unausgenutzt verpufft.
Wieweit durch das Auftreten der kleinen Gasblasen eine mechanische
Lockerung des auf der Wiasche haftenden Schmutzes erfolgt, sei dahin-
gestellt. Die jeweiligen von den Herstellerfirmen der Sauer-
stoffmittel erprobten Vorschriften sind moglichst einzu-
halten, um Fehlschligen vorzubeugen.

Bei Oxygenol (Henkel & Cie, Diisseldorf) sollen 3—4 EBloffel auf
eine 25-kg-Waschmaschine geniigen. Oxygenol — Perborat — soll kalt
in einem kleinen Behilter aufgelést bzw. angeriihrt werden, um die
Losung der kalten oder erwirmten Lauge beizugeben.

Bleichessenz 100 — Telesil — (August Jacobi A.-G., Darm-
stadt), es gibt auch verschiedene andere Stirken, z. B. 20 und 40, ist
eine Spezialsorte Wasserstoffsuperoxyd, eingestellt auf die Bediirfnisse
der Wischerei, wo in kurzer Zeit und bei bestimmten Temperaturinter-
vallen der wirksame Sauerstoff abgespalten werden mufl; man setzt es
der etwa 50—60° C warmen Waschlauge zu, und zwar nimmt man auf
1 Pfund Wéische 1—1,5 cem Telesil.

Bleichmittel zum Spiilen mitzuverwenden — Sil —, wurde emp-
fohlen, um gewissermaflen ein nachtrigliches Vergilben durch nicht
ausgespiilte Schmutzlauge zu vermeiden, da bei solcher Technik die
Schmutzlauge ihrerseits noch gebleicht wird.



I1. Waschtechnik.

25. Wichtigkeit einwandfreier Waschtechnik.

In den Teilen I und IIT des Buches finden Besprechung die in der
Wischerei gebriuchlichen Chemikalien und die vorwiegend in Betracht
kommenden Textilien. Um beste Waschergebnisse anzustreben und vor
allem auch zu einer wirtschaftlichen Arbeitsweise zu gelangen, bildet
eine geniigende Kenntnis der Chemikalien und Gewebearten die Voraus-
setzung, es muf} hinzutreten die Kenntnis der richtigen Anwendung der
Mittel, was die geeigneten Mengenverhiltnisse, Einwirkungsdauer,
Temperaturen anbelangt. Entscheidend ist nicht allein, welche Wasch-
mittel man nimmt, sondern gleichzeitig die Frage, wie man damit
arbeitet. Es geniigt nicht, zu sagen, man nehme die besten
Waschmittel usw. Vielmehr hat die Arbeitsweise gréB8ten EinfluBl
darauf, dal man tatséchlich zu besten Waschergebnissen kommt. So ist
es von auBerordentlicher Wichtigkeit, das Verhiltnis von Waschmittel-
menge (innerhalb dieser wieder von Seife : Alkali) zu Wassermenge,
d. h. die Konzentration der Losungen, und weiter von Laugenmenge zu
Waischemenge, also die Flottenlinge zu kennen. Es kann auch nicht
gleichgiiltig sein, ob die Gesamtwaschdauer (einschl. Vorwaschen und
Spiilen) 50 Minuten oder drei Stunden betrug. Und es geniigt fiir die
Beurteilung eines Verfahrens nicht zu wissen, dafl der Wischer zum
Bleichen eine Chlorlauge von 80 g/l bezieht, vielmehr kommt es darauf
an, iiber die Konzentration der Flotte in der Maschine, ebenso aber auch
iiber die Temperatur und Dauer der Einwirkung im Bilde zu sein.
Werden alle diese Umsténde nicht bei jedem Waschgange genau beach-
tet, so ist im Einzelfalle mit Faserschidigungen zu rechnen und generell
wire ein ungleichmifBiger Waschausfall einzusetzen. Oder man miiite
von den verschiedenen in einem Waschverfahren vereinigten Faktoren
verschiedene so reichlich bemessen, daB doch mit besseren Ergebnissen
zu rechnen ist, was wiederum keine besondere Wirtschaftlichkeit im
Waschraum bedeutet. Zudem trifft der alte Farberspruch: ,,Viel hilft
viel“ nur sehr bedingt zu. Ein ,,Viel” kann durchaus eine Minderung
des Erfolges bringen. So braucht selbst eine zu reichliche Verwendung
von Seife nicht lobenswert zu sein. Wir werden mehr Zeit benétigen die
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Seife wieder auszuspiilen, und eine verlingerte Waschzeit bedeutet ver-
stirkte mechanische Beanspruchung der Wische, zumal wenn die Wische
beim Spiilen schlagt. Ein Zuviel mag einer gewissen Bequemlichkeit und
Scheu vor einer genauen Nachkontrolle entspringen, wird aber letzten
Endes Verschwendung bedeuten. Ein gewissenhafter Wischer kann nur
zufrieden sein, wenn er sein Waschverfahren auf genauen, sich iiber eine
langere Zeit erstreckenden Untersuchungen aufbaut und es dann laufend
in allen Xinzelheiten
kontrolliert.
Die Regeln, welche
fir ein einwandireies
Waschen  einzuhalten
sind, ergeben sich aus
den Erfahrungen der
Praxis und aus den Er-
gebnissen der mneueren
Forschungen.Obgleich
der Wert vieljah-
riger Wischerei-
praxis keineswegs
unterschiatzt wer-
den kann, darf man
sagen, dafl der Wi-
scher ohne che-
misch-technische
Kontrollen heute
nicht die besten Er-

gebnisse erreichen
Abb. 23, Versuchswascl hine d.D henForschungsinsti-
tuts ir Bast{asom, das in Arbeltsgemeinschat 1. . Eheren kann, ‘(’1‘76 nn Gerf IL‘;:
'achschule fiir Textilindustrie in Sorau N.-L. steht. Fiir eine m efi
Trommel ist als Werkstoff Kupfer, fiir die andere nicht- »1a Cl'l € .
rostender Kruppstahl veravendet. Ausfithrung: Gebr.Poensgen, arbeitet. Diese Wen-
A. G., Diisseldorf.

dung, in steigendem
MaBe sich auf genaue Messungen zu stiitzen, anstatt nach erfahrungs-
miaBiger Schitzung zu arbeiten, haben wir in anderen Gewerben zu
beobachten gehabt und fiir die Technik des Waschens hat das Gleiche
zu gelten. So muB es dem deutschen Wischereigewerbe zu groffem
Nutzen gereichen, wenn durch die Erklirung des Gewerbes zum Hand-
werk eine straffe Berufsvorbildung, die den an den Wischer heute
zu stellenden Anforderungen Rechnung trigt, erreicht wird. An der
Preuflischen héheren Fachschule fiir die Textilindustrie zu Sorau, N.-L.
wurden Wéascherkurse eingerichtet, die eine weitere, erst seit kurzem
gegebene Ausbildungsmoglichkeit fiir Wascher bedeuten. Bei den Kran--
kenhdusern, Anstalten usw. setzt sich gleichfalls die Erkenntnis durch,
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daf auf sachgemifes und nicht auf das billigste Waschen zu achten ist.
Eine Ersparnis an Waschmitteln, die zu einer Erhéhung der Ausgaben
fiir die Neuanschaffung von Wésche fiihrt, bedeutet keine wahre Wirt-
schaftlichkeit. Wir brauchen zur Leitung der Wischereien
heute gute Praktiker, die gleichzeitig in der Lage sind,
gewisse chemisch-teehnische Kontrollen durchzufiihren,
den Neuerungen in der Waschtechnik zu folgen wissen und
sich gegeniiber den vielen Anpreisungen ein eigenes Urteil
bilden kénnen. Hier herrscht heute noch groBe Unsicherheit. Es
geht nicht an, etwa nur aus einem Vergleichen verschiedener Prospekte
Folgerungen ziehen zu wollen oder sich nur auf die Empfehlung Dritter
zu verlassen, es muf} vielmehr ein gewisses ,,chemisches Fingerspitzen-
gefiihl“ von jedem Waschereileiter verlangt werden 1.

Dem derzeitigen Stande der Technik und Forschung entsprechende
allgemeine Richtlinien wurden in diesem Buche niedergelegt. Die primi-
tivere Technik zuriickliegender Zeiten darf nicht mehr geniigen. Es
wird sich insbesondere der grofiere Betrieb die genaueren Kontrollen zu
eigen machen, aber auch der kleine mufl bedacht bleiben sich anzupassen.
Die ortlich sehr verschiedenen Arbeitsbedingungen erfordern eine dem
Einzelfalle gerecht werdende Anpassung der Arbeitstechnik. Dem
Praktiker mufl sein Recht bleiben. Gewarnt aber muB-davor werden,
daB unter der Behauptung: Anpassung an die Verhiltnisse des Einzel-
betriebes nur das, was man personlich lieber sieht, Geltung haben soll.
Bei der Waschtechnik haben gewisse chemische und physikalische Ge-
setzmiBigkeiten Giiltigkeit. Sie gelten grundséitzlich fiir jeden Einzelfall!

. Abgesehen von der eigenen, notwendigen chemischen Kontrolle der
Waschginge sei jeder Wischerei empfohlen, bei Unklarheiten das
Waschverfahren von Chemikern oder Technikern eines Fachlabora-
toriums, einer Seifen- oder chemischen Fabrik iiberpriifen zu lassen, um
zu Waschvorschriften zu kommen, die in der Hand gewissenhafter Ar-

1 Uber die Wichtigkeit der tiichtigen Waschereileitung schreibt z. B. Verwaltungs-
direktor Schilling in der Z.ges.Krankenhausw., 1933, Heft 26, S. 564: Trotz
des gesteigerten Wischeverbrauchs um 12% konnten 1932 bei den bereits um 20%
gekiirzten Lohnen gegen 1929 noch 16 000 RM erspart werden, bei den Reinigungs-
mitteln 10 538 RM. Die Leistung je Arbeiterin ist um 35% gestiegen. Die Mehr-
leistungen sind zum Teil auf den verbesserten maschinellen Betrieb, zum Teil auf
die fachmannische Leitung und zweckmiBige Umorganisation der Wascherei zu-
riickzufithren. Die Ersparnisse an Waschmitteln sind allein auf die verbesserte
Waschmethode durch den Wischereileiter zuriickzufiihren.

ZweckméaBige Leitung und Einrichtung sind die Angelpunkte in einer Anstalts-
wascherei. Ich kann deshalb nur raten, fiir eine GroBwischerei einen erfahrenen
und tiichtigen Wischereifachmann anzustellen. Das macht sich bezahlt. Dal man
bei hervorragenden Leistungen entsprechende Bezahlung gewiahrt, halte ich fiir
selbstverstindlich. Der gutbezahlte, aber tiichtige Waschereifachmann ist immer
der billigste.
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beiter fortlaufend gute Ergebnisse — in bezug auf Faserschonung, Reini-
gungsgrad und wirtschaftliche Arbeitsweise — gewéhrleisten. Mancher
Betrieb zog aus derartigen Untersuchungen schon groflen Nutzen. Ge-
heimniskrimerei, ein Nichtzeigenwollen dessen, was im Betriebe vor sich
geht, wire in Wischereien nicht zeitgemaf3. Wurde das Waschverfahren
dann richtig eingestellt, hitten gelegentliche Stichproben, wie Mit-
waschen von Kontrollstreifen, die Bestatigung zu bringen, daff man nicht
im Laufe der Zeit von den Vorschriften abwich. Von dieser Moglichkeit,
den Betrieb durch auBenstehende Chemiker und Techniker iiberpriifen
zu lassen, sollte nicht nur derjenige Betrieb Gebrauch machen, der zur
Durchfiihrung chemischer Kontrollen iiberhaupt nicht in der Lage ist,
sondern auch derjenige, der iiber fachlich geschulte Krafte verfiigt. Fiir
den letzteren sind unparteiische Untersuchungen sogar insofern wert-
voller, als er die Ergebnisse wird besser auswerten konnen.

Neben einer chemischen
Uberwachung der Waschtech-

770

% 7% Zunahme . . . N .
; nik wird ein sorgfiltig arbei-

700 le=—— - . >
ST \_l\ tender Betrieb an die An-

—~———
50 o 986  schaffung von Kontrollappa-
" '\:\\ ratenwie Thermometer und
Nz 8 Wasserstandsanzeiger
» AN &  denken, die gewisse Uber-
N . .
: I ~> 3 wachungen erst ermoglichen
KN > . .
0 RN § und die sich bald bezahlt
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o N, 52 machen werden. Es ist ferner-
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Anzahl der Weschen wachung des Betriebes von
Abb. 24, Reibfostigkeitsverluste. I nach Beratung einer modernen Wischerei zu
urch die Wirtschafts- und Forschungsstelle des — 1 .
Reichsfachverbandes der Wiischereien und Plitte- Ver!a'ngen' Auf dleSfa VG'EI'
rIeIien, fIID und lf'II v0tldetl(3lerIaItI\mg, ];nla.rt,esWasser schiedenen Kontrollen ist im
au ampfmangel un an der Luft ge- .

trocknet. Verlauf des Teiles : Waschtech-

nik noch niher eingegangen.

In sehr vielen Fillen bedingt heute in Deutschland eine veraltete
Waschraumeinrichtung, wie sie Krieg, Inflation und Wirtschafts-
krise zu &ndern nicht gestatteten, eine unvollkommenere Waschtechnik,
denn die letztere ist von der Einrichtung in gewissem Grade abhingig.
Die Waschvorschriften von Seifenfabriken usw. nehmen auf ein Arbeiten
mit dlteren Einrichtungen z. T. weitgehend Riicksicht, sie entsprechen
dann jedoch nicht dem neuesten Stande der Technik. Nun muB8 zum
einen jeder, der vorwérts will, ein Ziel vor Augen haben, und zum ande-
ren glauben wir an eine baldige wirtschaftliche Besserung. Fiir die
nicht zu bestreitenden groBen Zukunftsaussichten der
Maschinenwischerei bleibt es eine wesentliche Aufgabe,
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Wege zu finden zur Anpassung der iiberholten Betriebs-
einrichtungen an den heutigen Stand. Es gehéren dazu nicht
allein die Maschinen, sondern an die gesamte technische Ausriistung ist
zu denken. So ist mit voller Absicht in diesem Buche eine umfassende
Schilderung neuzeitlicher Ansichten iiber Waschmaschinen und sonstige
technische Einrichtungen gegeben. Es ist unmdglich, sich ein abschlie-
Bendes Urteil iiber die Waschtechnik zu bilden, wenn man diese Dinge
nicht mit erfaft. Wir beriicksichtigen im folgenden den neue-
sten Stand gemdB dem alten Satz: Die Krkenntnis von
heute soll die Praxis von morgen sein.

E. Waschraum, Waschmaschinen und deren
Ausriistung, Wirmewirtschaft.

26. Waschraum.

Der Waschraum soll nach Méglichkeit nahe dem Kesselhaus und
der Wasserenthirtungsanlage liegen, um unnétige Wirmeverluste zu
vermeiden und gegebenenfalls die Gefahr des Rostens langer Rohrlei-
tungen zu vermindern.

Der Sortierraum solite an den Waschraum stofen. Bei groBerer
Wegstrecke addieren sich die Zeit- und dementsprechend die Geldver-
luste, wenn man nicht auf geschickte Warenfithrung im Betriebe achtet.
In Amerika befindet sich in gréBeren Betrieben der Sortierraum mit-
unter iiber dem Waschraum. Die schmutzige Wasche wird in Schéchte
geworfen. Zum Fiillen der Maschinen hat der Wéscher nur die Schacht-
klappe zu ziehen, damit die Wasche gleich in die geéffneten Maschinen
fillt (ein Einweichen der Wiische in besonderen Bottichen fallt also
vollig weg!). Abgesehen von dem Ersparen der Transportwege wird das
Arbeiten im Waschraum iibersichtlicher, man hat keine mit schmutziger
Waische beladenen Wagen mehr. Bei dem erforderlichen schnellen Ent-
und Beladen der Waschmaschinen ergibt sich kein listiges Rangieren
der verschiedenen Wagen. In Deutschland hat man gleichfalls schon mit
Erfolg solche Schichte fiir die schmutzige Wiasche iiber den Maschinen
angeordnet, so im stidtischen Werke Buch bei Berlin.

Ob die Wiascherei in einer Ebene oder in Etagen unter-
gebracht wird, hingt von den ortlichen Verhaltnissen ab. Praktischer
ist das Arbeiten in einer Ebene. In modernen Betrieben wird hierbei der
Waschraum nicht mehr durch Winde von den iibrigen Arbeitsraumen
abgeteilt, denn eine Beldstigung durch Wrasen kommt nicht in Frage,
da die Wische nicht mehr gekocht wird. Wenn die Waischerei in ver-
schiedenen Stockwerken untergebracht ist, legt man Sortier- und Wasch-
raum in die obersten Geschosse; die Wiasche geht durch Schichte und
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iiber Rutschen in die darunterliegenden Réume zur Fertigstellung. Es
gibt allerdings ganz moderne amerikanische Wischereien, die wieder, wie
es frither iiblich war, von unten nach oben arbeiten. Man besitzt Zentri-
fugen mit aushebbarem Korb, von denen zu jeder Zentrifuge eine groBere
Zahl gehort. Die geschleuderte Wasche geht in diesen Koérben mittels
Aufziigen nach den oberen Geschossen zur Fertigstellung.

Abb. 25. Schemazeichnung einer Wéscherei im Flachbau.

1 Permutit-Filter. 12 Hemdwaschtrog. 22 Manschettenpresse.
2 Salzloser. 13 Schrubbtisch. 23 Nackenpresse.

3 Warmwasser-Boiler. 14 Starkekocher. 24 Brustpresse.

4 Pumpe, 15 StirkefaB. 25 Rumpfpresse.

5 Laugenfisser (erhdht). 16 Tischbiigelmaschine. 26 Gardinenspanner.
6 Kessel. 17 Muldenmangel. 27 Gardinen-,Decken-Biigeltisch.
7 Speisevorrichtungen. 18 Tisch mit Anfeuchte- und 28 Trockenapparat.

8 Waschmaschinen. Rundemaschine. 29 Plattische.

9 Einweichbottiche (fahrb.). 19 Klippchenpresse. 30 Ablegetische.
10 KochfaB. 20 Dampfmangel.

11 Zentrifugen. 21 Biindchenpresse.

Im Waschraum selbst werden die Waschmaschinen neben den
Handwaschstdnden und Zentrifugen Aufstellung finden derart, daB ein
moglichst gradliniger Warenlauf im Betriebe gegeben ist; hierauf ist
frither vielfach nicht geniigend geachtet worden. Unnétige Wege be-
deuten zeitlich und geldlich auf die Dauer groBe Verluste. Besondere
Einweichstationen oder viele Einweichbottiche werden heute in der
Mehrzahl der Fille fiir iiberfliissig erachtet, ebensowenig wie man be-
sondere Spiilrider und -maschinen heute noch neu aufstellen wird. Der
ganze Waschvorgang vom Einweichen (Vorwaschen) bis zum Spiilen er-
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folgt in der Waschmaschine. Das Einweichen auBerhalb der Maschine
ist insbesondere fiir die groBeren Wischereien unwirtschaftlich. Bei ein-
wandfreien Waschverfahren wird der Erfolg bei ausschlieBlichem Ar-
beiten in der Waschmaschine ebenso befriedigen und zwar in bezug auf
Giiteausfall wie Faserschonung und Wirtschaftlichkeit. Das Aufgeben
der Einweichstationen bedeutet: Platzersparnis, Verkiirzung der Trans-

Abb. 26. Schemazeichung einer Wischerei im Hochbau.

portwege, vor allem Arbeitsersparnis durch das Wegfallen des Umladens
der Wische 1.

Die Waschmaschinen miissen im Waschraum mit solchem Ab-
stand von der Wand oder Riickfront gegen Riickfront aufgestellt
werden, daB sie sich bequem putzen lassen (etwa 60—70 cm). Auf eine
geniigende GréBe und Breite der Abzugskanéle wird in vielen Fallen
noch nicht geniigend geachtet. Eine Uberschwemmung des FuBBbodens
sollte vermieden werden; es 1i3t sich sehr wohl erreichen, dafl die Ar-
beiter nicht in der Nésse stehen miissen. KEine geeignete Anlage ergibt
sich aus der folgenden Schemazeichnung.

Abzugskanal wie gesamter FuBboden sind so anzulegen, dafl sich
kein Wasser staut oder die aus den Maschinen ablaufenden Fliissigkeiten

1 Vgl.Krischer, F.: Einweichen, Einweichstationen und GroBwaschmaschinen,
Z.ges.Krankenhausw. 1934, Nr.6 S.127.

Kind, Waschen. 7
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spritzen und die Arbeitenden nafl machen. — Mit Gittern verdeckte Ab-
zugskanile lassen sich schlecht reinigen und unangenehmer Geruch
durch Fiulnis ist die Folge. So mag man von Gittern absehen. Uber
Abwasserwirme-Verwertung ist S.28 berichtet.

Die Gangbreiten sollten nach Moglichkeit zwei Meter betragen.
Es muf} die Aufstellung der Waschmaschinen, der Abstellraum, die Breite
der Ginge ein rasches und bequemes Arbeiten gestatten, anderseits soll
keine Raumverschwendung getrieben werden. Eine Berechnung, ob

der Waschraum zu klein oder zu gro83 ist, hitte
der Wischereibesitzer in etwa nach der Formel
durchzufiithren: je m? ist erfahrungsgemall eine
Leistung von 100 kg Wésche je Waschgang ein-
zusetzen. Bei zu grofen Rdumen mag es vorteil-
hafter sein einen Teil leer stehen zu lassen, um
Arbeitswege zu kiirzen und die einzelnen Gerite
in wirtschaftlicheren Entfernungen zueinander
aufzustellen; insbesondere bei é#lteren Anlagen
findet man teilweise eine Raumverschwendung.
Als FuBbodenmaterial ist Stein, Zement
oder Terrazzo zu wihlen; der Boden mufi glatt
und fest sein. BeiZement sind in groBeren Réau-
men Trennungsfugen vorzusehen, um Risse-
bildung zu verhindern. Die Winde mégen bis
1,80 m gekachelt sein, dariiber geniigt mit Ol-
Abb, 27. Schemazeichnungen farbe gestrichener Mortel. Die Kachelung ver-

von Abzugskandlen. . . .

a Alle Waschmaschinen  ursacht zwar hohere Kosten, sie gibt jedoch dem
stehen iiber einem durch- .
gehenden Kanal. b Jede ~Waschraum dauernd ein ansprechendes Aussehen,
e e e iioe  wiihrend einfacher Kalkputz durch die Nasse
Sinkkasten. schneller schadhaft wird.

Liiftung und Heizung. Eine besondere Heizung zur Erwirmung des
Arbeitsraumes mag sich vielfach eriibrigen, doch bleibt schon im Hin-
blick auf ein Einfrieren im Winter vorzusorgen. Wert ist auf eine gute
Ventilation zu legen. Anbringen von Exhaustoren kann hier nicht aus-
reichen, sondern es ist an die Zufiihrung von Frischluft, die im Winter
vorgewirmt werden muf, zu denken. Nach heutiger Auffassung ist ein
scharfes Kochen der Wische nicht zweckdienlich, somit eine Wrasen-
bildung nur mehr von der abflieBenden Lauge zu erwarten. Hallen von 10
Meter Hohe, wie man sie fiir Wéschereien von Anstalten baute, eriibrigen
sich. EineHohe des Waschraumes von etwa 3—4 m diirfte ausreichen.
Beachtung verdient eine gute Belichtung des Waschraumes durch hohe
und breite Fenster, deren Zugang gewahrt werden muf3. Eiserne Fenster-
rahmen mit leicht einstellbaren oberen Klappen (fiir den Sommer) sind
zweckméiBig. DasTageslicht soll méglichst in die Waschmaschinen fallen.
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Der gesamte Waschraum einschlieBlich der Abzugskanile ist
mindestens einmal wochentlich durch Spritzen mit dem Wasser-
schlauch und Schrubben griindlich zu reinigen. Um auf den Boden
fallende Wischestiicke vor einem Beschmutztwerden zu bewahren, ist
stets auf Sauberkeit der Arbeitsriume zu achten. Ein mit Wischefasern
bedeckter Boden wirkt ab-
schreckend auf Besucher,
gleichwie wenig gepflegte
Maschinen nicht empfeh-
lend fiir ein Geschift wir-
ken, das ,,Sauberkeit ver-
kaufen‘ will. Die Wasch-

maschinen sollten also

gleichfalls wochentlich ge-
putzt und geélt werden,
eine gut gewartete Maschi-
ne hilt linger. In einer
Wischerei, einer Reini-
gungsanstalt, hat allein
schon aus erzieherischen
Griinden, unbedingte Sau-
berkeit zu herrschen.

27.Waschmaschinen.
Un_sere{ gebrﬁ,uchﬁchen Abb. 28. Wischerei des amerikan. Instituts in_Joliet.

. . . Maschinen mit Wischeschiichten. Die kippbaren Maschinen

MaschinensindaisDo ppel- entleeren die Wische in aushebbare Zentrifugenkérbe.
‘Waschmaschinen und Pressen usw. sind in einér Halle ohne

trommeln gebaut. In "zwischenwinde untergebracht. Da nur mit HeiBwasser
einer duBeren Trommel ist gearbeitet wird, kOMtizhi?r :ngke ‘Wrasenbildung nicht
die in beiderlei Richtung
rotierende, gelochte Innentrommel gelagert. Die duBere Trommel nimmt
die Laugen und das Spiilwasser auf, die durch die Lochungen der Innen-
trommel hindurch Zutritt zum Waschgut haben. Dadurch, daB die
Trommel abwechselnd eine gewisse Zahl von Vor- und Riickwirts-
drehungen ausfiihrt, sucht man ein starkes Verwickeln der Wische zu
vermeiden. Exzentrisch gelagerte Trommeln wie Dreieckstrommeln kamen
auBler Gebrauch. Im Innern der Waschtrommel angeordnete Wulste oder
Rippen heben die Wische aus der Lauge, die nur bis zu einer gewissen
Hohe eingefiillt wird, heraus und lassen sie bei der weiteren Umdrehung
der Trommel wieder zuriickfallen. Die Waschwirkung der Maschine
beruht zu einem Teil auf Reibung der Wischestiicke, gleichwie beim
Waschen mit der Hand oder auf dem Waschbrett, und anderseits also
auf einem Fallen der Stiicke in die Lauge oder auf Wische am Boden der

Trommel. Weiterhin bringt das stindige Umwilzen der Wische ein
7*
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unablissiges Durchdringen der Stiicke mit frischer Fliissigkeit, was bei
einem Kochen im Kessel und bei der Handwische nicht in diesem Um-
fange moglich ist. Waschlauge und Spiilwasser entfalten somit eine
bessere Wirksamkeit. Es ist verwerflich, nachts Waschmaschinen mit
schmutziger Wésche, gleichviel ob trocken oder naf}, stehen zu lassen.
Das ist schidlich und nachteilig fiir Wasche wie Maschine.

Was Einzelheiten der Konstruktion anbetrifft, so soll der
Abstand zwischen Auflen- und Innentrommel nicht zu grof sein (30 bis
héchstens 50 mm). Je groBer der Abstand, um so mehr Flotte und damit

Abb. 29. Kippbare Waschmaschine fiir indirekten Hoch- und
Niederdruckdampf mit automatischer Kippung und
Druckknopf-Steuerung. Emil Schmidt, Forst, N.-L.

Waschmittel, Wasser und Wiarmeenergie werden erfordert. Die Lochun-
gen der Trommel miissen einen moglichst groBen Teil der Wandung aus-
machen. Nach den bisherigen Erfahrungen gelten Lochungen von
8—10 mm Durchmesser mit Abstdnden von 23—35 mm als am giinstig-
sten. Je mehr Locher, desto schneller kann die Lauge oder das Spiil-
wasser an das Schmutzgut heran, resp. beim Ablassen entfernt werden.
Die Trommellscher sind in verschiedener Art ausgestaltet. Man bildet
derzeit die Locher nach der Innenseite der Trommel zumeist ganz glatt
aus unter Vermeidung von Wulsten und Kanten, denn man will in erster
Linie durch Fall reinigen. Wesentlich an einer Waschmaschine ist der
sichere TiirverschluB}, da gegen die Tiiren beim Laufen der Trommel
ein hohes Gewicht an nasser Wische fillt. Die Tiiren sollen bequem
und schnell zu 6ffnen und zu schlieBen sein, anderseits diirfen sie
nach lingerem Gebrauch nicht klappern oder zu leicht aufgehen. Am
besten haben sich Tiiren bewihrt, die iiber die ganze Breite der
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Trommel reichen oder bei Kammerteilung die ganze Kammerbreite
freigeben. Dies erleichtert die Bedienung und vermeidet ein Zerren
der Wiasche beim Entladen. Die H6he der Mitnehmerwulste ist ab-
hingig von dem Durchmesser der Trommel und der Umdrehungszahl.
Die Wasche mufl gentigend weit mitgenommen werden, daB sie nicht
vorzeitig wieder in die Lauge zuriickfillt und eine zu kleine Fallhohe
erhilt. Bei schnellerer Umdrehung miissen die Wulste niedriger sein, da
sonst die Waschestiicke iiber den Scheitelpunkt hinaus mitgerissen wer-
den konnten. Die Wiedergabe der theoretischen Berechnungen fiir die
verschiedenen Trommeldurchmesser, Wulsthéhen, Umdrehungszahlen
wiirde jedoch an dieser Stelle zu weit fithren. Entsprechend wéren fiir
die sog. Pullman-, Y- und Sternmaschinen die geeigneten Arbeitsbedin-
gungen zu ermitteln, da hier wieder andere Verhiltnisse zu beriicksichti-
gen sind. Auf den wesentlichen Zusammenhang von Trommeldurch-
messer, Umdrehungszahl und Wulsthéhe hat man bei dlteren Wasch-
maschinenkonstruktionen nicht geniigend geachtet; bei neueren Maschi-
nen konnen wir deshalb eine bessere Waschwirkung und bessere Faser-
schonung annehmen. Der Umdrehungswechsel in beiderlei Richtung
betrage je nach Form der Trommel 4—8 1. Es bleibt des weiteren zu
beachten, dafl die AblaBéffnungen fiir Wasser ein Entleeren der Ma-
schine in kiirzester Zeit gestatten (30 Sekunden). Ein Vorteil ist es,
Ventile zu verwenden, die sich leicht 6ffnen und schlieen lassen. Daf}
die Ventile dicht halten, ist eine an sich selbstverstdndliche Forderung,
denn bei Nachlissigkeit in dieser Hinsicht kann ein groBer Teil der Lau-
gen unausgenutzt in dem AbfluBl verschwinden, daher miissen sich Ab-
fluBventile von eingeklemmten Fusseln, Nadeln usw. leicht reinigen
lassen.

Uber derartige Konstruktionseinzelheiten muB8 der Wischereileiter
unterrichtet sein. Die Herstellung der Waschmaschinen aber soll
Sache der Fachfabriken bleiben. Ebensowenig wie das Sieden der
Seifen dem Wischer empfohlen wurde, kann die Anfertigung von Wasch-
maschinen in der eigenen Werkstatt oder in einer Fabrik, die mit dem
Bau von Waschmaschinen weniger vertraut ist, angeraten werden. Das
gleiche gilt fiir groBere Instandsetzungen. Zu dieser Einsicht sollten den
Wiischer schon volkswirtschaftliche Betrachtungen fithren: Zu einem
leistungsfahigen Wischereigewerbe muf eine leistungsfihige Wascherei-
maschinenindustrie gehéren. — Die Einstellung eines Betriebsschlossers
in der groBeren Wéscherei bleibt von dieser Forderung unberiihrt, sie
ist selbstverstandlich.

1 Es sind mancherlei Versuche schon unternommen worden, die Trommeln so
zu bauen, daB bei Drehen nach nur einer Richtung kein Verwickeln der Wische
méglich ist. Die richtige Losung kann nur die Praxis durch lingere Beobachtung
nachweisen.
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Es kann weiterhin nicht richtig erscheinen, aus einer vermeintlichen
Fachkenntnis heraus den Maschinenfabriken mit einer gro8en Zahl
von Sonderwiinschen zu kommen. Ohne die Bedeutung von Be-
triebserfahrungen bezweifeln zu wollen, méchten wir darauf hinweisen,
daB dem Wischereibesitzer doch zumeist die Ubersicht iiber viele Kon-
struktionen mangelt, in seinem Betriebe wird er nur eine begrenzte Zahl
von Modellen kennengelernt haben. Die Fabriken, welche den Bau von
Waschmaschinen betreiben, kénnen iiber die ZweckméBigkeit von Kon-
struktionen ein vielseitigeres Urteil haben. Dafl auf die jeweiligen Be-
diirfnisse in gewissem Umfange Riicksicht genommen werden muf}, wird
hier nicht bestritten. Wenn aber laut Angabe einer Fabrik allein gegen
ein Dutzend und mehr Arten von Lochungen in den Trommeln gewiinscht
werden, so geht das zu weit. Dies fiihrt zu einer unnétigen Verteuerung
der Produktion.

Antrieb mit Motor oder durch Transmission. Vor- und Nachteile sind
nicht einseitig verteilt. Der wesentlichste Vorzug des Antriebes der
Waschmaschinen durch Motor ist die genaue Arbeitsweise; die Innen-
trommel lduft stets in beiden Richtungen gleichméfBig, ein Verwickeln
der Wische ist somit nicht in dem MafBle méglich wie in einer Maschine
mit Riemenantrieb. Der Stromverbrauch wie die Anschaffungskosten
sind bei Gruppenantrieb niedriger, die Kosten der Einzelmotore stellen
sich héher. Der niedrige Stromverbrauch des Gruppenmotors gilt jedoch
nur, wenn alle Maschinen laufen. Lé&uft von fiinf an einen Motor ange-
schlossenen Maschinen nur eine, so wire der Antrieb durch Einzelmotor
giinstiger. Bei Gruppenantrieb ist stets darauf zu achten, daf} die Riemen
straff sitzen. Ebenso miissen die beiden Riemen einer Maschine gleich-
méBig stramm sitzen, damit die Umdrehungszahl in beiden Richtungen
gleich ist, und die Wésche in der Trommel sich nicht verwickelt. Bei der
stets. feuchten Luft in den Waschkiichen ist die Gefahr des Locker-
werdens von Riemen groB, so daB man dauernd auf den Antrieb zu
achten hat.

Ob Einzel- oder Gruppenantrieb vorzuziehen, bleibt im Einzelfalle
zu erwigen. Es diirfte sich der Einzelantrieb gleich wie in anderen Ge-
werben mehr und mehr durchsetzen, zumal gerade die Elektroindustrie
auf diesem Gebiet in letzter Zeit Bemerkenswertes geleistet hat. —
Neben der reinen Kostenfrage wire zu bedenken, dal der Waschraum
bei Einzelmotoren iibersichtlicher wird. Transmissionen sind zudem
Staubfinger; sie geben AnlaB zu Flecken durch herabtropfendes Ol. Die
Unfallgefahren fiir die Arbeitenden sind bei Einzelantrieb verringert.

Wirtsehaftlichkeit groBer Maschinen. Waschmaschinen sind mit
steigender Grofie sowohl in den Anschaffungs- wie in den Betriebskosten
relativ billiger. Das einzelne Pfund Wésche ist in groBen Maschinen
billiger zu waschen. So hat die deutsche Wéschereimaschinenindustrie
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im letzten Jahrzehnt mit vollem Erfolg GroBwaschmaschinen gebaut.
Voraussetzung fiir ihre Anschaffung bleibt allerdings, daB entsprechende
Mengen von Wische in Betracht kommen, um die Anlage auszunutzen.
Ein Arbeiten mit halbvollen Maschinen ist unwirtschaftlich, und der
Beginn des Waschens soll nicht dadurch verzogert werden, dafl man auf
die nétigen Wischemengen fiir eine Maschine warten muf. Ob die er-
forderlichen Wischeposten anfallen und der Betrieb auf ein billiges
Arbeiten mit GroBmaschinen abgestellt werden kann, ist in einer gewerb-
lichen Wascherei Sache
der Vertriebsabteilung
(Sache der Preise, der
Werbung, der Absatz-
organisation) und da-
mit ein kaufménni-
sches Problem und
gedanklich vollstindig
von der technischen
Seite zu trennen. Eine

selbstverstdndliche
Voraussetzung ist, dal
der Betrieb mit Grof3-
maschinen die gleicLu
einwandfreie Wische Abb. 80. GroBwaschmaschinen. Gebr. Poensgen, A.-G.
abliefert wie mit klei- Dilsseldort.
nen Maschinen. Ob ein zeitweiser hoher Umsatz wieder sinken kann und
damit die GroBmaschinen nur noch schlecht ausgenutzt wiirden, kann
ebenso hier nicht zur Erérterung stehen. Es bleibt nur rein technisch
festzuhalten, daB mit steigenden Maschinengroflen wirtschaftlicher ge-
arbeitet werden kann. Wenn also Wéschereien alte Maschinen ersetzen
wollen, ist zu erwigen, ob nicht eine neue Maschine an die Stelle von
mehreren alten mit kleineren Fillungen treten kann. Dies gilt besonders
fiir Betriebe, wo groBe gleichartigze Wiaschemengen anfallen, wie in
Krankenhiusern, Wischeverleihgeschéften.

Die Vorziige groBer Waschmaschinen sind :

GroBere Maschinen bringen gegeniiber kleineren Ersparnisse an Zeit
zur Bedienung, zur Beschickung und Entleerung. Es macht
wenig Unterschied an Arbeitszeit, ob ein Mann sechs groBe oder sechs
kleine Maschinen zu bedienen und zu beaufsichtigen hat (Wasch- und
Bleichmittelzugabe, Wasser ein- und ablassen). Stellt man z.B. Ma-
schinen mit 25 und 350 kg Ladegewicht gegeniiber, so wire die Leistung
des Waschers im zweiten Falle vierzehnmal so gro. Die Wege zu den-
vielen kleinen Maschinen sind linger als die zu den eine gleiche Wasche-
menge fassenden groBien. Die Lade- und Entleerungszeit fiir die Wasche
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steigt mit der Maschinengrofle unterproportional. GroBle Maschinen
brauchen weniger Platz als die eine gleiche Menge Wische fassenden
kleinen Trommeln, d.h. auf den einzelnen Quadratmeter entfillt eine
groflere Produktionsmenge. Der geringere Platzbedarf bedeutet ab-
gesehen von Miet- und Steuerersparnissen Verkiirzung der Wege von
Sortierraum zu Waschmaschinen, von dort zu den Zentrifugen, d.h. Zeit-
und Lohnersparnis. Der Waschmittel-, Kraft-, Warme- und Was-
serverbrauch ist bei groBen Maschinen gleichfalls geringer als bei den
die gleiche Wischemenge fassenden kleinen Maschinen.

Sofern die geniigenden Wiaschemengen vorhanden sind,
ist also bei Neuanschaffungen an das Aufstellen von GroB-
waschmaschinen zu denken. Bei einem Umbau der Wischerei im
Stadtischen Werke Buch bei Berlin traten z. B. an die Stelle von vierzehn
kleineren Maschinen zwei GroSwaschmaschinen!. In dem Aufsatz in der
,.Zeitschrift fir das gesamte Krankenhauswesen sind im einzelnen die
méglichen Ersparnisse kalkuliert.

Waschmaschinentypen. Der Vorteil kleiner Waschmaschinen liegt
darin, daB das Getrennthalten von Wische verschiedener Kunden leichter

Abb. 31. Maschinentypen. Querschnitte durch eine offene Maschine, Pullmann-Maschine, Y-Maschine
und Sternmaschine. Aus der Zeichnung sind die Fallhohen bei den verschiedenen Typen ersichtlich.
fallt als bei den groBien. Hingegen ist bei den groBen Maschinen die in
einem Waschgange fertig zu stellende Waschemenge weit groBer. Die
Vorziige beider Maschinen vereinigt man in den Kammerwasch-
maschinen. Diese haben ihre besondere Bedeutung fiir Posten mittlerer
GroBe, die eine Maschine nicht fiillen, bei denen aber das einzelne Stiick
nicht gezeichnet werden soll, also bei Gewichtswische. Eine gewisse
Unterteilung der Innentrommel findet sich bei GroBwaschmaschinen
jedoch stets, da sonst die Fallwirkung in der laufenden Trommel zu gro
wird. :
Wir unterscheiden bei den Trommelwaschmaschinen :

Offene Maschinen: Ohne Unterteilung der Innentrommel;
Pullman-Maschine: eine Wand in Langsrichtung der Trommel. Die Kreisfliche der
beiden Trommelbéden wird halbiert;

"1 Z. ges. Krankenhausw., 1933, Heft 14.
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Y-Maschine: die Trommel zerfallt in Langsrichtung in drei in sich ge-
schlossene Kammern. Der Trommelboden ist in Y-Form auf-
geteilt;

Sternmaschine: die Trommel ist in Laéngsrichtung viergeteilt. Der Trommel-

boden wird durch Winkel von 900 kreuzférmig aufgeteilt.

Steigende Unterteilung erméglicht eine um so weitgehendere Unter-
teilung der Waschemengen. Es steigt jedoch auch die Zahl der Tiiren;
das Laden und Entleeren der Kammerwaschmaschine dauert linger, da
die Facherreihen nacheinander in die zum Beschicken bzw. Entleeren
geeignete Lage zu bringen sind. Hierzu mufl die Maschine mehrmals

Abb. 32, Kippbare Waschmaschine mit direktem Motorantrieb.
Gebr. Poensgen, A.-G., Diisseldorf.
anfahren. Bei der Poensgen-Y-GroBwaschmaschine ist ein ge-
trenntes Ent- und Beladen vorgesehen. Das Beladen erfolgt gleichzeitig
von riickwirts, so daB hier der Waschewechsel schneller vonstatten geht.
Die Tiefe, bis zu der man sich bei solchen Kammerwaschmaschinen zu
biicken hat, ist geringer als bei offenen. Abgesehen von der Aufteilung
der Innentrommel in Léingsrichtung werden Zwischenwinde parallel zu
den Trommelbdden eingebaut, so dafl z.B. eine Pullmanmaschine mit
acht nebeneinander liegenden Abteilungen insgesamt 16 Kammern besitzt,
eine Y-Maschine 24, eine Sternmaschine 42 Kammern. Es sind sogar
Kammerwaschmaschinen mit 48 Kammern gebaut worden; ob hier aller-
dings die groBte Wirtschaftlichkeit liegt, sei dahin gestellt. Ein Einbau
vertikaler Zwischenwinde empfiehlt sich fiir breite Waschmaschinen
schon aus waschtechnischen Griinden, selbst wenn keine Wischeposten
getrennt zu halten sind. Die Wische soll nicht zu sehr in der Langs-
richtung rutschen, sondern nur mit hochgenommen und zum Fallen
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gebracht werden. Die neuere Forschung hat erwiesen, dafl man durch
Fall unter moglichster Vermeidung von Rutschen an Trommelwéinden
die beste, schnellste Waschwirkung bei grofter Faserschonung erreicht.

Maschinengriéfien. Offene Maschinen baut man mit einem Durch-
messer von 600—1000 mm, Pullman-Maschinen von 1000—1200 mm,
'Y-Maschinen von 1200—1600 mm, Sternmaschinen von 1600 mm. — Um
die Leistung von Maschinen mit verschiedenem Durchmesser zu ver-
gleichen, wird der Literinhalt der Innentrommel errechnet. So ergibt
sich z.B. bei einer Gegeniiberstellung zweier Waschmaschinen von
800 x 1500 mm und 1000 x1500 mm ein Trommelinhalt von 753 bzw.
1177 1. Bei einer Steigerung des Trommeldurchmessers um 25% steigt
also in diesem Falle der Trommelinhalt um 56%. Der Platzbedarf ist
kaum grofer geworden, es 1aBt sich aber bereits 50% mehr Wische
laden.

In der Breite gibt es noch die verschiedensten Gréfen. Anzustreben
bleibt, zu gewissen Normen zu kommen, durch Bau weniger Serien
148t sich eine Verbilligung erreichen, ohne daf die Waschtechnik leiden
miifite.

Baustoffe fiir Waschmaschinen. In Deutschland finden wir vorwie-
gend Waschmaschinen mit kupferner Innentrommel und verzinkter
AuBentrommel. Diese Art von Maschinen kann jedoch nur bedingt gut
geheiflen werden, nidmlich bei Verwendung von hartem Wasser, aus dem
sich eine Schutzschicht von Kesselstein auf dem Metall zu bilden ver-
mag. Bei permutiertem Wasser ist gegebenenfalls mit Katalyseschidden
zurechnen. Bei Einbau einer Permutitanlage ist nach der Umstellung zu
beachten, daB3 die Kalkschicht wieder verschwinden wird. Auch ist ein
Absduern der Wische, wie es neuzeitliche Waschverfahren vorsehen, in
Kupfertrommeln nicht durchfiithrbar, da das Kupfer fraglicherweise an-
gegriffen wird. Neuerdings sich sehr gut bewihrende und dem Kupfer
iiberlegene, allerdings teuerere Baustoffe, sind Monelmetall, Silber-
nickel (d.i. deutsches Monelmetall), und vor allem Nirostastahl bzw.
V2A und V4A-Stahl von Krupp. Diese und etwaige andere Metalle
bleiben auf ihren Gebrauchswert zum Teil noch praktisch zu erproben.
Jedenfalls sollte bei Anschaffungen nicht der niedrigere Preis des Kupfers
ausschlaggebend sein, nach Mdglichkeit wolle man der Erkenntnis Rech-
nung tragen, dal nicht katalytisch wirksame und sdurefeste Metalle
den Vorzug verdienen.

28. Ausriistung.

Wasserleitungen. Jede Waschmaschine erfordert-geeignete Rohr-
groBlen fiir die Wasserzuleitung. In einer groflen Waschmaschine sollte
in-der gleichen Zeit die nétige Wasserstandshohe zu erreichen sein wie in
der kleinen, um keine Zeitverluste zu haben. Fiir ein rasches Fiillen der
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Maschinen ist neben geeigneten Rohrgréen ein ausreichender Wasser-
druck erforderlich, daran ist z.B. zu denken, wenn das Wasser aus
besonderen Vorratsbehiltern in die Maschinen geleitet wird. In die Ma-
schinen sollte das Wasser nicht von der Seite, sondern von riickwirts
eintreten. Namentlich bei Aufstellung neuer groBerer Maschinen hat
man unbedingt dafiir zu sorgen, angemessen grofe Rohre neu zu verlegen,
um die angestrebten Leistungen der Maschine zu erreichen.

Der Wasserstand zum Spiilen muBl in moglichst kurzer Zeit
— etwa 1—11% Minuten — erreicht sein, in den Seifbddern in ent-
sprechend kiirzerer Zeit, um schnell die fiir giinstigste Waschwirkung ge-
eigneten Laugen- bzw. Spiilwassermengen fiir die Wasche zu haben.
Welche Zeitverluste
sich aus zu kleinen

Rohrquerschnitten
ergeben, zeigt das fol-
gende Rechenbei-
spiel: Bei einer sich
aus Vorwaschen, zwei
Seifbédern und fiinf
Spiilbddern zusam-
mensetzendenWasch-
formel, wurde der
Wasserstand zum
Waschen in einer Mi-
nute, fiir das Spiilen
in zwei Minuten Uber-

zeit erreicht. (,In der  spp. 33. Leinenfaser durch mechanische Beanspruchung infolge
i zu kurzer Waschflotten zu stark verschlissen.
Praxis konnten schon ‘Aufnahme von Stockhausen & Cie., Krefeld.

weit ungiinstigere
Verhiltnisse beobachtet werden!) Dies gibt bei einem Waschgange
einen Verlust von 13 Minuten, bei fiinf Waschgingen téglich einen
Verlust von 65 Minuten am Tage, und von 6 % Stunden je Woche fiir die -
einzelne Maschine.

Abgesehen von einer fiir die Waschwirkung mehr oder weniger zweck-
losen Verlingerung der Waschdauer wird die Gefahr eines unerwiinsch-
ten VerschleiBes der Wiasche durch Reibung gréf8er. Soistden
GroBenverhdltnissen des Rohrnetzes die nétige Aufmerksamkeit zu
schenken, man wolle dieses bei Umbauten usw. nicht als nebenséchlich
hinstellen.

Die geeigneten Rohrquerschnitte fiir verschiedene Maschinengréen
sind :

‘Waschmaschinen mit 10—20 kg Fassung 1  Zoll-Rohre
»» »  20—=30 . 50 »
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Waschmaschinen mit 30—50 kg Fassung 1!/, Zoll-Rohre

» 5  50—T70 s 2 2 »

» » T0—120,, L, 24y L, .,

. 5 120w m. ,, - 3 P
Die Leitungen sollten mdoglichst kurz sein, der Waschraum hat den
Behiltern fiir Frischwasser nahe zu liegen, Kniestiicke sind zu ver-
meiden, um Druckverluste gering zu halten. Je kiirzer die Rohre, um so

geringer wird die Gefahr des Rostens eiserner Leitungen.
Bei Neuanlagen und Rohrverlegungen wird man darauf achten, die
Rohrleitungen auf der Riickseite der Maschinen zu fithren, um den

Abb. 34. Automatenventil fiir heiBes und kaltes Wasser.
F. F. Schwitzke, Diisseldorf.

Waschraum iibersichtlicher zu halten. — Heilwasser- und Dampf-
leitungen sollten stets- isoliert werden, der Kostenaufwand wird sich
schnell bezahlt machen. Bei Dampfleitungen ist nicht allein an die
Wirmeverluste zu denken, wesentlich ist ebenso der Vorteil mit trok-
kenem Dampf zu arbeiten. Es wird damit gerechnet, dafl die Kosten der
Isolierung sich in einem halben Jahre bezahlt machen.

Rohrleitungenaus Eisen zeitigen gegebenenfalls groe Schwierig-
keiten durch Rostbildung. Nachdem sich aus permutiertem Wasser oder
Kondenswasser kein Belag bilden kann, der die weitere Oxydation durch
den im Wasser gelosten Luftsauerstoff verhindert, miissen solche Rohre
einen sehr guten Schutzanstrich erhalten haben. Noch besser ist es,
Kupfer oder Aluminium vorzusehen.

Ventile. Der hiufige Wasserwechsel beim Waschen bedingt ein zahl-
reiches Offnen und SchlieBen der Wasserventile. Die altgebriuchlichen
Wasserhihne zum Drehen bringen einen durchaus unproduktiven Zeit-
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aufwand fiir den Wischer. Derartige, zwar kleine Zeitverluste addieren
sich, man soll dem Wiéscher deshalb derartige Arbeit abnehmen. Am
vorteilhaftesten sind Automatenventile, die beim Erreichen eines
gewollten Wasserstandes selbsttéitig abstellen. Die Zeit fiir das Schlieen
der Ventile wird vollstéandig gespart und fiir das Offnen herabgesetzt, zu-
dem ist die Gewéhr fiir stets gleich hohen Wasserstand gegeben. — Eine
andere Art von Ventilen schlieBt automatisch nach Durchlafl einer ein-
zustellenden Wassermenge. Es kommt darauf an, ob man das Wasser
in der Maschine nach Litern oder nach Wasserstandshéhe bemessen will.
Ublich sind zunichst Wasserstandsventile.

Wasserstandsanzeiger. Die zum Waschen und Spiilen bendtigten
Wassermengen abzuschétzen, bleibt ein ungenaues Verfahren. Die heute
hergestellten Waschmaschinen sind deshalb mit Wasserstandsanzeigern
ausgeriistet. Bei dlteren Maschinen ist ein nachtréaglicher Einbau un-
bedingt zu empfehlen. Ein zu hoher Laugen- oder Wasserstand bedeutet
Verschwendung an Wasser, Warme, Waschmittel, eir zu niederer dagegen
mangelhafte Waschwirkung. Schwimmt die Wésche gar zufolge eines zu
hohen Wasserstandes, so hat man gleichfalls mit einem mangelhaften
Waschen zu rechnen. Da zudem fiir den Erfolg des Waschens nicht so
sehr die je Maschine genommene Grammzahl an Waschmitteln, sondern
die Konzentration der Losung wesentlich ist, die ihrerseits von der
Wassermenge abhingy, so muB ein Arbeiten mit schwankenden Wasser-
stdnden zu unsicheren Erfolgen fithren. Bei geschlossenen Maschinen
ohne Wasserstandsgliser die Hohe der Fiillung auf Grund des Plat-
scherns o.a. beurteilen zu wollen, kann als nur sehr ungenau gelten. In
Deutschland gehen zudem die Forderungen der zusténdigen Berufs-
genossenschaft dahin, daB3 eine Maschine bei gedffnetem Deckel der
AuBentrommel nicht in Betrieb gesetzt werden kann, so da8 ein Hinein-
sehen in die laufende Maschine wegfallen wird. Dies bedingt das Vor-
handensein besonderer Klappen in den Filloffnungen der AuBentrom-
meln oder seitlich angebrachter MeBtopfe, um die Waschmittel wahrend
des Betriebes bei geschlossener Maschine einfiillen zu kénnen.

AlsWasserstandsanzeiger, welche die WasserstandshéheinderInnen-
trommel anzugeben haben, kommen in Frage Wasserstandsgléser,
welche, an einer Seitenwand angebracht, die Laugenhohe in der Innen-
trommel sichtbar machen. Die Glasrohren sind bei den neuen Kon-
struktionen leicht herausnehmbar, da sonst Kalkabscheidungen oder
Faseranhdufungen den Wasserstand nicht mehr recht ablesen lassen,
bzw. die Verbindung mit den Flotten unterbrechen. Automaten-
ventile (Abb. 34) schlieBen nach Erreichen der gewiinschten Wasserhéhe
selbsttatig.

Thermometer. Fiir sorgfiltiges Arbeiten ist die Kontrolle der Tem-
peraturen beim Einweichen, Waschen, Bleichen und Spiilen notwendig.
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In vielen Fillen ist es z.B. nicht nétig oder sogar falsch, mit kochend
heien Flotten zu arbeiten. Eine etwa als geeignet vorgeschriebene
Temperatur von 80° C 148t sich ohne Thermometer nicht ermitteln und
einhalten. Bei Schitzen der Celsius-Grade, etwa durch Anfassen der
Auflentrommel wischt man vielleicht zu hei3, was Verschwendung von
Wirme bedeutet, oder mit zu kalter Lauge, was mangelhafte Wasch-
wirkung zur Folge hat. — Wenn wir wissen, daB das Einweichen am
glinstigsten bei 35 bis
40° C erfolgt, so hilt
es schwer ohne Ther-
mometer diese Tem-
peratur zu sichern.
Ein FEinweichen in
weniger warmen Flot-
tenlafit den Schmutz
nicht so gut lockern,
in zu heilen Bidern
werden manche Flek-
ken einbrennen.
Es soll jede Ma-
schine mit einem
Thermometer ausge-
riistet sein. Queck-
silberthermome -
ter sind zwar billi-
ger, jedoch schwieri-

ger so anzubringen,
Abb. 85. Schematische Darstellung einer sachgemiB ausgeriisteten daB sie die Wirme

Waschmaschine: SelbstschluBventile fiir weiches, kaltes und warmes
‘Wasser, hartes, kaltesWasser; Laugenstandsglas; Fernthermometer; der Lauge richtig an-
LaugenmeBtopf mit AnschluB an zentrale Laugenbereltung

geben. Am geeignet-
sten sind leicht ablesbare Fernthermo meter, welche die Tempe-
raturen am Boden der Trommel abnehmen. Die Skala muB bequem
sichtbar sein, damit der Wischer tatsichlich bei jeder einzelnen Stufe des
Waschverfahrens die Temperatur beobachtet. Es gibt fernerhin Ther-
mometer mit Schreibvorrichtung, die die Temperaturschwankun-
gen aufzeichnen und so eine nachtrigliche Kontrolle des Wischers ge-
statten. Soweit es gelingt, die Wascher auf diese Weise zu sorgsamster
Handhabung der Warmezufuhr anzuhalten, mag sich die gréBere An-
schaffung bezahlt machen.

Zeitkontrolle. Im Waschraum soll eine Uhr gut sichtbar héingen, um
der Bedienung das Waschen nach Zeitvorschriften zu erleichtern. Bei
grofBen Waschmaschinen kann es wirtschaftlich sein, jede Maschine mit
einer Kontrolluhr auszuriisten. Besondere Automatenuhren 6ffnen sogar
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nach Ablauf einer einzustellenden Zeit die AblaBventile selbsttitig, so
daB die Lauge oder das Spiilwasser abflieBt (Washometer). So wertvoll
solche Apparate als letzte technische Vervollkommnungen des Betriebes
sein mogen, so ist wegen der Kostenfrage zunichst an den Einbau von
Thermometern und Wasserstandsanzeigern zu denken. Von der Bedie-
nung ist zu verlangen, daB sie diese den Vorschriften entsprechend
benutzen.

29. Wirmewirtschaft des Waschraumes.

Dampferzeugung. Die Ausgaben fiir Brennstoff bilden in einer
Wischerei einen wesentlichen Kostenfaktor; von einem wirtschaftlichen
Dampfkesselbetrieb hingt die Rentabilitit- mit ab. Eine jiingst er-
schienene Schrift von K. Adloff?! sei zum Studium empfohlen, da hier
der Raum fiir solche Berechnungen fehlt. Adloff schreibt einleitend :

In einer Zuschrift an die Schriftleitung der ,,DWZ*‘ weist ein Verbandsmitglied
auf Grund der gesammelten Erfahrungen darauf hin, mit welchen groBen Schwierig-
keiten der Wischereibesitzer in einem Betriebe hinsichtlich des Dampfkessels und
dessen Uberwachung zu rechnen hat. . .. selbst in gut geleiteten Betrieben werden
sehr ungiinstige Kesselwirkungsgrade gefunden.

Direkte oder indirekte Dampfheizung. Der indirekten Dampfheizung
— Anwirmen der Lauge durch in die Maschinen eingebaute Dampf-
schlangen, oder besser mittels Dampfkéisten — ist unbedingt der Vorzug
gegeniiber dem direkten Einleiten von Dampf in die Lauge zu geben.
Wird Niederdruckdampf (von 0,25—0,5 atii) in einem Niederdruckkessel
erzeugt, so ist die indirekte Heizung ein unbedingtes Erfordernis, die auch
bei Hochdruckdampf vorzuziehen ist. Sofern man im Waschgang bleicht,
ist das Einhalten der Temperaturen sehr wichtig, da sich die Bleich-
energie bei hoheren Temperaturen in kiirzerer Zeit entfaltet. Arbeiten
mit direktem Dampf fiihrt auch zu einer unerwiinschten Erhohung des
Laugenstandes und einem Verdiinnen der Flotte, falls der Dampf naf
ist, sich viel Kondensat bildét. Zudem bringt das Kondensat mitunter
Rost aus den Leitungen oder Schmierdl aus der Masthine mit, wenn es
sich um Abdampf handelt.

An Dampfverbrauch rechnet man je 1 kg Wasche:2—3 kg Dampf.
Es ist unter allen Umstdnden sparsam mit dem Dampf umzugehen.
Der Wischer darf nicht iibersehen, die Dampfventile sofort nach dem
Aufkochen zu schlieflen — soweit iiberhaupt gekocht wird —, damit
kein Dampf ungenutzt in die Luft entweicht. Ein Dampfausblasrohr
erlaubt gegebenenfalls leichter zu iiberwachen, ob der Kochpunkt er-
reicht und unnétig weiter gekocht wird. Sofern HeiBdampf nur kurze
Zeit auf ruhendes Gut einwirkt, mag fiirs erste weniger an eine Schiadigung

1 Adloff, K.: Energiewirtschaft in Waschereien, 1933. Charlottenburg :
Verlag Deutscher Wischereiverband e.V., 47 Seiten, RM 0,90.
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der Gewebe zu denken sein. Zeigt die Wische spéter gelbe Verfarbungen,
so handelt es sich meist um eingebrannten Rost oder -Schmutzbriihe.
Immerhin bleibt jedes unnétige Kochen zu vermeiden, denn namentlich
Leinen ist in schérfer alkalischen Laugen bei héheren Temperaturen
gefihrdet.

Unterfeuerungsmaschinen. Im Kleinbetrieb — im Gewerbe oder der
kleineren, nicht stindig beschiftigten Anstalt — mag es fraglich sein

Abb. 36. Versuchsanlage in der Wirtschafts- und Forschungsstelle, Berlin, Waschmaschine mit

kupferner Trommel fiir 15 kg Fassungsvermogen, Gasheizung mit vorn liegendem Tangentialbrenner,

direktem Motorantrieb mit elektrischer Umsteuerung, Druckknopfschalter. Zentrifuge 400 x 225 mm
mit direktem Motorantrieb. Ausfiihrung: Rumsch & Hammer, Forst (Lausitz).

einen Dampfkessel aufzustellen, schon weil baupolizeiliche Vorschriften
zu erfiillen sind. Ob Waschmaschinen mit Unterfeuerung bei Verwen-
dung von Kohle oder Gas (gegebenenfalls elektrischem Strom) zu bevor-
zugensind, hingt von den 6rtlichen Verhéltnissen ab. — Eine Einrichtung
zum Bereiten des nétigen HeiBwassers zum Spiilen darf nicht fehlen, die
Unterfeuerungsmaschinen sehen deshalb einen Warmwasserbehélter vor.
— Nachteilig bei den Unterfeuerungsmaschinen ist das Hantieren mit
festen oder fliissigen Brennstoffen im Waschraum als eine Quelle mog-
licher Verschmutzungen. Bei Gasfeuerungen bleibt die geregelte Zu-
leitung und intensive Verbrennung des Gas-Luft-Gemisches durch
zweckentsprechende Diisen zu sichern.

Arbeiten mit HeiBwasser. Ohne Verwendung von Dampf zu arbeiten,
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ist im letzten Jahrzehnt vor allem in amerikanischen Wéschereien eine
bevorzugte Technik geworden. Man fiihrt zu den Waschmaschinen viel-
fach nur HeiB- und Kaltwasser-, keine Dampfleitungen mehr. In
Deutschland gleichwie in England glaubte der Wascher wegen der durch-
schnittlich stirkeren Verschmutzung der Haushaltwidsche mit Heif3-
wasser nicht auszukommen, doch hat inzwischen diese Arbeitsweise grofe
Beachtung gefunden. Wenn schon das Waschen mit Heilwasser nicht
durchweg anwendbar ist, so kommt es doch fiir alle Betriebe in Betracht,
die weniger stark beschmutzte Wische, so etwa Hotelwéasche und bessere
Kundenwische zu waschen haben. Warmeokonomisch ist die aus-
schlieBliche Verwendung von HeiBwasser der dlteren Tech-
nik iiberlegen. Bei Installationen wolle man eine geniigend grofle
Boileranlage berechnen, so daB selbst bei stirkerer Entnahme von Heil3-
wasser die Temperatur des in die Waschmaschine einzuleitenden Wassers
stets auf gleicher Hohe bleibt. Empfehlenswert ist es, bei dampfgeheizten
HeiBwasserbereitern einen Thermostaten einzubauen. Die Heilwasser-
temperaturen im Boiler betrigt in Deutschland meist 60—70° C, in
Amerika geht man bis etwa 100° C, was besser ist.

Um ohne Dampf, also nur mit HeiBwasser arbeiten zu kénnen, ist
eine bestimmte Waschtechnik einzuhalten. Es muf} ein lauwarmes Ein-
weichen in den Maschinen vorangehen und nach dem Mehrlaugenver-
fahren gearbeitet werden. Weicht man kalt ein, so kann die Temperatur
der Seifenlaugen beim Einleiten von heilem Wasser nicht geniigend
schnell ansteigen. Selbst bei lauwarmem Einweichen (das Thermometer
soll 35—40° C zeigen) wird die fiir die Seifbader erforderliche Warme, bei
der wir mit gro8em Schmutzlésevermégen zu rechnen haben, erst im
zweiten Seifbade erreicht werden. Die einzelnen Seifbdder wirken nur
kurz ein, da mit lingerer Dauer des Seifbades die Temperatur mangels
Zufubr weiterer Wirme absinkt. Eine volle Ausnutzung der Vorteile
des Arbeitens mit Heiwasser erscheint nur in Verbindung mit dem von
Amerika iibernommenen Mehrlaugenverfahren maoglich.

In geschlossenen Druckleitungen HeiBwasser an Stelle von
Dampf zum Ubertragen von Wirme zu verwenden, etwa Heiwasser
von 200° C, kann zu einer vorziiglichen Warmewirtschaftlichkeit fithren.
Erste, vielversprechende Erfahrungen mit dieser HeiBlwasserheizung
liegen bereits vor. In der Textilindustrie, so in Bleichereien, sind Gro8-
betriebe zur Heizung der Flotten mit Heilwasser iibergegangen. Die
hohen Kosten fiir die Warmewirtschaft lassen anraten, sich mit den
Fortschritten der Technik vertraut zu machen.

Kind, Waschen. 8
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F. Wiischesortieren, Betriebskontrolle.

30. Wiischesortieren.

Namentlich beim Waschen von Haushaltwische nach Gewicht hat
man die Wéschearten zu sortieren, um gute Waschergebnisse anzustreben.
Die Frage des Sortierens ist jedoch gleichfalls fiir Feinwischereien, die
in erster Linie Kragen und Oberhemden behandeln, wichtig, denn unter
dem Einflufl der Mode hat die Zahl der bunten Wischestiicke und solcher
aus Seide, Kunstseide, Wolle und Mischgeweben gegeniiber friiher stark
zugenommen. Es kommt aber darauf an, nicht etwa die Arbeitsweisen
der Hauswéscherei ins GroBe zu iibertragen, sondern es sind eigene, den
Bedingungen der Maschinenwischerei angepaBte Wege zu gehen. Die
Frage des Sortierens ist fiir das Wischereigewerbe auch insofern wich-
tiger geworden, als vom Wischereigewerbe standig kiirzere Lieferfristen
verlangt werden. Wie lange ein Waschestiick braucht, um von Annahme-
raum zur Expedition zu kommen, ist Sache der Warenfithrung im Be-
triebe und hier héingt viel von der Art des Sortierens ab. Wenn sich
friiher leichter Aufschlige auf eilige Sachen erheben lieBen und ein
besonderer Aufwand mdoglich war, hat man heute tunlichst alle Auftrage
dem allgemeinen Rahmen emzufugen

Wir haben beim Sortieren eine technische und eine wirtschaft-
liche Seite zu unterscheiden. So wird man einerseits moglichst viele
Gruppen machen, um imWaschraum die verschiedenen Faser-, Farbstoff-
arten und Wischestiicke verschiedener Schmutzgrade getrennt zu halten,
auf der anderen Seite bedeutet eine starke Unterteilung in sehr viele
Klassen erhohte Lohnkosten im Auszihlraum und in der Expedition, sie
laft die einzelnen Gruppen vielleicht zu klein fiir ein vorteilhaftes
Waschen in der Maschine werden. An sich diirften fast alle Stoffe in
Maschinen zu waschen sein, solche Technik bleibt jedenfalls anzustreben,
das Waschen einzelner Stiicke mit der Hand soll die Ausnahme bilden.
Gute Fachkenntnisse sowohl beziiglich Warenkunde wie Waschtechnik
bilden die Voraussetzung.

Das Waschen in Maschinen bedeutet jedoch keinesfalls, die verschie-
denartigsten Wischestiicke zusammen waschen zu wollen. Es ist zwar
vielfach noch iiblich, die Gewichtswische eines Kunden geschlossen in
einer Kammer zu waschen. Solche Praxis ist zu verwerfen. Wenn schon
dank den Erfolgen der deutschen Farbstoffindustrie und zufolge den
gestiegenen Echtheitsanforderungen heute zumeist sehr echte Firbungen
in den Handel kommen, so ist ein Waschen von bunten mit weilen
Stiicken zu beanstanden. Wenn manche Hausfrau heute ihre gesamte
Wische noch nicht der Wischerei geben will, weil sie befiirchtet, es
konnten Stiicke verdorben werden, so muB8 solches MiBtrauen durch
Qualitatsarbeit mehr und mehr verschwinden. Der sorgsam arbeitende
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Wischer muB sachkundig einteilen. Die Ansicht, bei-Gewichtswische
gehe der Verdienst verloren, wenn sortiert werde, trifft bei einer geeigneten
Art des Sortierens nicht zu. (Die gleichen Betriebe arbeiten anderseits
woméglich noch mit einem Auszeichnen der Stiickwische mittels Faden,
einer entschieden sehr kostspieligen Zeichnungsart!) Ins einzelne
gehende Vorschriften lassen sich schwer machen. Wir haben Betriebe,
die bei hoheren Preisen sorgfiltiger arbeiten kénnen, also auch in der
Annahme und beim Sortieren. Auf der anderen Seite mufl eine Wischerei
gegebenenfalls von der letzten Sorgfalt wegen allzu niedriger Preise ab-
lassen. Die Raumlichkeiten, die anfallenden Waschemengen, der Prozent-
satz von Stiickwische zu Gewichtswische bedingen die letzten Entschei-
dungen, so daB hier nur allgemeine Richtlinien aufzustellen sind.
Gruppen fiir die verschiedene Waschtechnik. Weile Wische, bunte
Sachen, Wolle, Kunstseide und Seide sind zu trennen. Nach Moglichkeit
sollte man weile Wische noch je nach Schmutzgrad auseinanderzuhalten.
Weille Stiicke mit wenigen bunten Streifen werden den weilen zugefiigt.
Bunte Sachen sind getrennt zu halten, weil sie nicht gebleicht werden,
und ein Auslaufen zu vermeiden bleibt. Ein Auslaufen ist in heiBlen, fiir
weille Stiicke anwendbaren Laugen eher zu befiirchten. Sémtliche far-
bigen Sachen teilt man in zwei Gruppen ein: eine der griinblauen und
eine der rot-gelben Farbtone. Bei einem Zusammenwaschen aller
Farbtone h:z.ben wir schon bei einem geringen Ablassen und Anfiarben
mit einem Vergrauen zu rechnen. Dunkle und helle Farbtone sollten
zudem getrennt bleiben. Bunte baumwollene Sachen wiren am besten
in kleinen Trommelwaschmaschinen zu waschen. Wolle einerseits und
Seide und Kunstseide anderseits sind nach Moglichkeit fiir sich zu be-
handeln. Farbige Sachen wiren wieder, soweit es angeht, in gleicher
Weise wie Baumwolle und Leinen zu trennen. Wolle und Seide sind in
kleinen Maschinen bei hohem Wasserstand zu waschen, um den Fall zu
mindern. Von Wert kann es sein, die Umdrehungszahl herabzusetzen.
Man wird weiterhin fiir sich zu waschen haben die Berufskleidung,
Kragen, Oberhemden. Es lieBe sich ferner auf verschiedene Trommeln
verteilen die zu appretierende Wasche und die iibrige Weilwésche.
Solche Unterteilung in Wischegruppen geht nicht zu weit, sie wird
aber zahlreichen Betrieben bereits als nicht durchfiihrbar gelten.
Betriebstechnische Trennung. Die Lohnkosten fiir Sortieren und Ex-
pedieren der Wische wachsen leicht an,so dal man streben muf, sie den
Erfordernissen anzupassen. Eine gute Betriebsorganisation gewahrleistet
auBerdem eine schnelle Belieferung der Kundschaft. Treten gar 6fters
Vertauschungen ein oder gehen Stiicke verloren, so ist unbedingt auf
Abhilfe zu achten.
Um die Wische der einzelnen Kunden getrennt zu halten, sind drei
Verfahren zu unterscheiden:

S*
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1. Durchgehende vollstandige Kennzeichnung des einzelnen Wische-
postens, d.h. jedes Stiick wird gezeichnet.

Untergruppen:a)die Zeichen werden in der Expedition wieder entfernt.
b) Die Zeichen bleiben fiir ein wiederholtes Waschen in den Wischestiicken.

2. Teilweise Kennzeichnung der einzelnen Wischeposten.

3. Keine Kennzeichnung der einzelnen Stiicke.

Welches dieser Verfahren am vorteilhaftesten ist, hingt von der
Kundendienstklasse und den jeweiligen betrieblichen Verhiltnissen ab.
Allgemein wire zu sagen, daB ein genaueres Zeichnen um so geeigneter
erscheint, je schrankfertiger die Wische abzuliefern ist: also NaBwische
braucht iiberhaupt nicht gezeichnet zu werden, bei Stiickwische hingegen
gegebenenfalls jedes einzelne Stiick.

In der Praxis hat der Wischer zu wihlen zwischen den folgenden
gebrauchlichen Systemen:

a) Waschen ganzer Haushaltsposten geschlossen in Kammern von
GroBwaschmaschinen oder in kleineren Trommeln. Die Stiicke werden
nicht gezeichnet.

b) Waschen in mit groBen Sicherheitsnadeln verschlossenen Netzen.
Nummern auf dem VerschluBschild der Nadel oder dem Netze bei-
gegebene Lappchen mit Nummern lassen die Einzelposten erkennen. Die
Zahlen werden jeweils auf den Wischezetteln, Nummern od. dgl. ver-
merkt.

c¢) Zeichnen der einzelnen Stiicke mit Faden.

d) Beschreiben oder Stempeln der einzelnen Stiicke mit Nummern oder
Buchstaben. Das Stempeln pflegt mit Spezialmaschinen zu geschehen.

e) Stempeln auf dem Wischestiick anzuheftender Stoffmarken bzw.
Anheften fertig gestickter Nummern.

f) Befestigung von Nadeln oder Klammern mit Nummern an den
einzelnen Wiischestiicken.

Fir die Wahl eines Verfahren, bzw. die Verbindung verschiedener
werden entscheidend sein die Kosten, wobei man nicht allein die an-
fanglichen, sondern vor allem die laufenden Ausgaben zu beriicksichtigen
hat. LéBt sich die Leistung je Arbeitskraft wesentlich steigern, so werden
die héheren Einfiihrungskosten eines Verfahrens sehr bald getilgt sein.
Es ist ferner an die moglichen Gefahrenquellen zu denken, da beim
Auszeichnen oder in der Expedition falsch gezeichnet bzw. falsch abgelegt
wird, Markierungen wihrend des Warendurchlaufes verloren gehen. Die
notige Aufsicht fiir sorgfiltiges aber doch schnelles Arbeiten wird hierbei
vorausgesetzt, denn diese ist in jedem Falle wesentlich. Zudem hat man
zu beriicksichtigen die Einstellung der Kundschaft. Das Stempeln
der Wische ist z.B. eine einfache Technik, die aber nicht allerorts
durchfiihrbar erscheint, weil die Kundschaft vielfach von solchem Brauch
nichts wissen will.
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Zu den einzelnen Sortierarten ist noch zu sagen: Das Waschen in
Kammern oder kleinen Trommeln ohne Auszeichnen der einzelnen
Stiicke erscheint als das Geeignete fiir gréBere Haushaltswischeposten
— Gewichtswische —. Es sollte jedoch nicht dazu fiihren nun der Ein-
fachheit halber stark schmutzige Kiichenwésche, bunte Decken, Hemden
usw. mit der WeiBwésche zusammen zu waschen. Diese Stiicke sind
gesondert zu waschen (in Netzen). Die Gefahr, daB einzelne Stiicke in
Wischewagen, Waschmaschinen oder Zentrifugen liegen bleiben, kann
hierbei nicht AnlaB sein zum Zeichnen iiberzugehen, vielmehr bleibt das
Personal zur Sorgfalt anzuhalten.

Ein Waschen in Netzen wird vor allem bei kleineren Wischeposten
zweckdienlich sein. Selbst wenn man Stiickwische im allgemeinen
zeichnet, so empfiehlt es sich doch bei einer gréBeren Stiickzahl (z.B.
20 Taschentiicher) Netzbeutel zu verwenden, um das zeitraubende
Zeichnen wegzulassen. Vor allem werden bunte Sachen aus Gewichts-
wischen auszusondern sein, nicht aber mit der Hand an den Wasch-
stinden fertig zu stellen sein. Es bleibt darauf hinzuarbeiten, daB die
Handwaschstdnde nur zum Waschen empfindlicher Sachen dienen.

In Amerika diirfte man heute 90 % der bunten Wische in Netzbeuteln
waschen. Die Behauptung, in Netzbeuteln gewaschene Wische falle
nicht so sauber aus, widerspricht der Erfahrung. Bedingung bleibt, die
Netze nicht su voll zu machen und eine geeignete Waschformel anzuwen-
den. Lose Waschestiicke und Wische in Netzen soll man nicht zusam-
men waschen. In amerikanischen Wischereien, in denen die Gewichts-
wische eine groffe Bedeutung hat, werden z.T. die ganzen Posten — also
auch die weie Baumwoll- und Leinenwische — in einer entsprechenden
Zahl von Netzbeuteln gewaschen. Dies diirfte mehr bei groBen offenen
Maschinen, weniger bei Kammerwaschmaschinen vorteilhaft sein. Gelien
Posten zumeist im Durchschnitt nicht iiber ein gewisses Gewicht hinaus
(15 kg ?), so wire die Wische auf eine zu grofe Zahl von Netzen zu
verteilen, da die Fassung der Netze begrenzt ist, die grofiten fassen etwa
acht Pfund Trockenwésche. In Deutschland liefert der einzelne Haushalt
meist groBere Gewichtsmengen als in USA, da man in lingeren Zeit-
abstdnden waschen laflt, und so mag ein Waschen in Kammerwasch-
maschinen vorzuziehen sein. Immerhin wird das Waschen in Netz-
beuteln in deutschen Wischereien noch mehr erprobt werden miissen.

Ein Zeichnen der einzelnen Wischestiicke mit Fiden ist zwar
heute in Deutschland noch in weitestem Umfang iiblich, es stellt sich
jedoch wegen der vielen Handarbeit fiir den grofleren Betrieb teuer.
E. M. Miiller! schreibt: Das Zeichnen mit Zeichengarn ... hat den
Vorteil, daB es hochst einfach in der Handhabung und sich auch gegen-
iiber allen.anderen Methoden sehr billig stellt. — Dieser Ansicht kann

1 Die gewerbliche Wischerei und Platterei, S. 91.
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‘nicht schlechtweg beigepflichtet werden. Das System ist bequem und
die Verwendung von Garnen billig, die Leistung je Arbeitskraft ist aber
zu niedrig, als da solches Zeichnen den gréBeren Betrieb befriedigen
kénnte. Man sollte sehen, von diesem System loszukommen.

Beschreiben oder Stempeln der Waschestiicke eriibrigt ein neues
Zeichnen bei jeder folgenden Wische. Dies ist ein Vorteil und fiir Kragen,
Oberhemden, aber auch Berufsmintel und -jacken, Kellnerwesten u.a.
ist das Markieren mit Zeichen- oder Stempelfarbe entschieden das Ge-
eignetste. Das Kenntlichmachen vermittels anzuheftender Stoff-
marken erfordert Spezialmaschinen. Verwenden von maschinengestick-
ten oder gewebten Nummern bedingt einen grofen Vorrat an Nummer-
rollen. Da nicht abzusehen ist, ob ein Kunde viele oder wenige Wische-
stiicke bringt, ergibt sich ein sehr ungleicher Verbrauch. Solche Wische-
stiicke mit angehefteter Stoffmarke machen meist einen gefilligeren
Eindruck als gestempelte oder beschriebene Stoffe, eine nicht auBer acht
zu lassende Empfehlung.

Gegen ein Kennzeichnen der Stiicke mit kleinen Sicherheits-
nadeln mit Nummerschildchen wird eingewandt, daB Stiicke in der
Maschine zerreilen konnten oder doch Einstichlécher in den fertig-
gestellten Stiicken bleiben. Es haben grofie Betriebe das Nadeln prak-
tisch erprobt und aufgenommen. Bei der etwaigen ,,Vorexpedition‘
(f.w.u.) werden die Nadeln vor dem Mangeln, Pressen oder Biigeln
entfernt, so da man mit Nadellochern wenig zu rechnen hat. Kleine
Metallblechklammern lassen solche Méingel besser vermeiden. Zum
raschen und sicheren Aufbringen sind jedoch Maschinen nétig. DaB die
kleinen Stanzen das Gewebe ortlich abdecken und hier vielleicht die
Laugen weniger gut einwirken, hat in Anbetracht der kleinen Flichen
wenig zu sagen.

Organisation des Warendurchlaufes. Um die Arbeit fiir die Expedition
und fiir den Gesamtbetrieb zu erleichtern und die Zahl der Vertau-
schungen — sei sie nachtriglich aufzukliren oder nicht — herabzusetzen,
ist ein Einteilen der Warenmenge in ,,Gruppen‘ oder ,,Lote‘
angebracht, denn die Zahl der in der Expedition zu sortierenden Posten
soll nicht zu groB sein. ZweckmiBig legt man bestimmte Gewichtsein-
heiten fest, die geschlossen den Betrieb zu durchlaufen haben. Uber
die Einheit ,,Posten‘‘ wird die Einheit ,,Gruppe* gesetzt. Der einzelne
Posten ist also nur innerhalb seiner Gruppe, aber nicht innerhalb einer
Tagesproduktion oder noch gréBerer Einheiten zu suchen. Ein glatter
schneller Warenlauf im Betriebe (verschiedene bunte ,, Tagesfiden‘‘ er-
iibrigen sich!) bleibt allerdings vorauszusetzen. Es darf nicht vor-
kommen, daBl einzelne Posten andere, liegenbleibende iiberholen. Zum
Lagern ist der Auszdhlraum und die Expedition, aber nicht
der Betrieb als solcher da. Nur fiir vereinzelte, dringliche Posten
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wiren Ausnahmen zu gestatten, die Eillieferungen haben dann als solche
durch den Betrieb zu gehen.

Verschiedenartig zu bearbeitende Stiicke eines Postens sollen nach
Moglichkeit zur gleichen Zeit fertig werden. So ist in der Organisation
darauf hinzuarbeiten, daf die aus einem Posten herausgenommenen
bunten Stiicke nicht im Auszdhlraum oder im Waschhaus liegen bleiben
diirfen und das Fertigstellen eines Auftrags durch Suchen und Riick-
fragen verzégern. GroBere Betriebe haben nach Zeitplan zu arbeiten,
woriiber weiter unten noch einiges gesagt ist.

Vorteil kann eine zwischen Waschraum und Fertigstellung der Wische
eingeschaltete Vorexpedition zeitigen. Die Wische ist fiir das Wasch-
haus nach anderen Gesichtspunkten zu sortieren als fiir den Mangel- und
Plittraum. Bunte Kaffeedecken kann man mit weilen glatten Stiicken
zusammen mangeln, aber nicht zusammen waschen. Weille Trikot-
wische, Frottésachen sind hingegen gesondert von der weillen Wische
fertig zu stellen. Wenn bei ,,Mangelwische‘* jedes Stiick durch die Ma-
schine geht, sammelt man besser den vollstindigen Posten an, denn bei
einem Durchlassen in einzelnen Teilen muf3 die Maschinenleistung nied-
riger sein. Werden die zur Kennzeichnung von Stiicken benutzten
Nadeln bei der Vorexpedition abgenommen, so erschwert die sofortige
Vereinigung dieser Stiicke mit dem Hauptposten Verwechslungen und sie
erleichtert cie Ubersicht.

Einrichtung des Sortierraums. Das Sortieren und Zeichnen sollte auf
Tischen erfolgen, das Arbeiten am Boden ermiidet und ist unrationell.
Bei geschickter Anordnung geniigt eine geringe Fliche je Arbeitskraft.
In den Auszdhlraum gehoren mit die intelligentesten Arbeiterinnen des
Betriebes, um auf ein flottes und sicheres Sortieren, von dem die ganze
Leistung abhéngt, rechnen zu konnen. Jede Arbeiterin hat fiir sich zu
arbeiten, es empfiehlt sich nicht, Gruppen zu bilden. Vergleiche der
jeweiligen Leistungen sollen als ‘Ansporn dienen. Arbeitsleistung und
Lohnstundenzahl] sind wochentlich gegeniiberzustellen, denn im Aus-
zdhlraum wird mitunter die Arbeit gern in die Lange gezogen, falls es an
regelmiBiger Beschiftigung mangelt.

31. Betriebskontrolle.

Der zu fordernden schirferen technisch-chemischen Uberwachung
des Waschraums mul eine rechnerische Kontrolle gegeniiberstehen. Wie
umgekehrt die steigende Einsicht in die Notwendigkeit einer laufenden,
aufgegliederten Selbstkostenrechnung gewisse technische Kontrollen not-
wendig macht.

Eine einwandfreie Betriebskontrolle stellt die ,,Solleistung® laufend
der ,Istleistung‘ gegeniiber. Der Betriebsleiter hat nicht nur aus
einem gréferen Verbrauch an Waschmitteln und den Nachbestellungen
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den Geschiftsgang zu beurteilen, sondern er mufl laufend die in Arbeit
genommenen Warenmengen kontrollieren. Auffassungen, eine Be-
triebsrechnung erfordere groBere zusadtzliche Arbeit, wes-
halb man von ihr absehen miisse, sind irrig. Solange die
geeignete Buchhaltung vorhanden ist, ergibt sich vieles
zwangsliufig. Man beseitige iiberfliissige Doppel- und Drei-
fachbuchungen, wie sie in sehr vielen Betrieben noch er-
folgen und setze an die Stelle Abrechnungen, die der Be-
triebskontrolle dienlich sind.

Erscheint in einem kleinen Betriebe eine laufende Uberwachung nicht
wirtschaftlich, so sind jedenfalls von Zeit zu Zeit entsprechende Berech-
nungen erforderlich. Genauere Kontrollen lassen Mingel im Betriebe
aufdecken. Jeder Wischer miilte die Soll- und Istleistungen seines
Betriebes genau kennen, um die Ergebnisse mit anderen Wiaschereileitern
auszutauschen und nétigenfalls die bessernde Hand anzulegen. — Die
rechnerische Kontrolle gehért zur kaufménnischen Seite der Wi-
scherei und bleibt deshalb nur kurz zu behandeln.

Vorab ist die mégliche Leistung des Waschraums je Woche zu er-
rechnen. Aus der Addition des theoretischen Ladegewichts der Maschinen
ergibt sich die in einem Waschgange zu bewiltigende Wischemenge.
Unter Beriicksichtigung der Waschdauer 148t sich dann weiterhin die
wit chentliche Leistung des Waschraums — in Kilogramm — errechnen.
Dieser Sollzahl ist die tatsdchliche Leistung gegeniiberzustellen. Wurde
nicht voll gearbeitet, wire 1. die prozentuale Ausnutzung des Wasch-
raums jeweils zu bestimmen und 2. die fiir die geringere Waschemenge
notwendige theoretische Arbeitsstundenzahl zu ermitteln. Die Zeit fiir
Laden und Entladen der Maschinen ist den Waschzeiten zuzuschlagen.
Man rechne 5—6 Minuten.

Viele Betriebe erfassen die Wasche nach Stiickzahl, da die Berech-
nung nach Stiick erfolgt. Das durchschnittliche Gewicht der einzelnen
Wischearten ist aus einer groBeren Menge von Stiicken zu ermitteln.
Anzuraten bleibt jedoch, samtliche in den Betrieb kommende Wische zu
wiegen, zumal sich das Abwiegen ohne groBe Arbeit durchfiihren 148t.
Eine genaue Kontrolle des Waschraumes 148t sich besser auf den Ge-
wichtsmengen aufbauen.

Um im Waschraum an die Solleistungen heranzukommen, empfiehlt
sich fiir jeden groferen Betrieb einen Zeitplan aufzustellen, den der
Waschmeister einzuhalten hat. An Hand der bekannten Waschzeiten ist
ein Schema fiir die Tages- und Wochenleistungen auszuarbeiten. Die
Zeiten fiir das Waschen der bunten Sachen und fiir Handwésche sind
erfahrungsgemifl einzukalkulieren, um den Betrieb so einzustellen, daf3
die Posten stets geschlossen aus dem Waschraum kommen. Bei Ein-
fithrung eines Schemas werden Schwierigkeiten nicht ausbleiben und die
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Arbeitsverhiltnisse mitunter zu einem Abweichen von dem Plane fiihren.
Immerhin wird man mit dem Plane weiter kommen als mit dem nur
von den Zufilligkeiten abhiingig gemachten Verteilen der Arbeit nach
Bedarf.

Eine derartige Kontrolle des Waschraumes sichert die Uberwachung
der Lohne. Im Gegensatz zu allen anderen Abteilungen — einschliefilich
Sortierraum — ist im Waschraum ein Arbeiten im Akkord schwer
durchzufiihren. Man mufl darum sehen, wie sich auf anderem Wege der
Waschraum iiberwachen 1i3t. Hier hilft ein Zeitplan, auf dessen Ein-
haltung zu achten bleibt.

Kontrolle des Wasserverbrauches. Der Wischemenge wire der Ge-
samtverbrauch an Wasser gegeniiberzustellen. Man rechnet durchschnitt-
lich je kg Wasche 401 Wasser (24 1 warmes und 161 kaltes). Bei der Gegen-
iiberstellung bleibt zu beriicksichtigen, dal abgesehen von diesem Bedarf
fiir das eigentliche Waschen auch fiir Kesselspeisung, Reinigungszwecke
und Riickspiilen des Permutitfilters — hierfiir etwa 10 % — Wasser ver-
braucht wird. Empfehlenswert ist der Einbau einer Wasseruhr fiir den
Waschraum, denn die Wasserkosten einer Wischerei sind zu hoch, als
daB sie nicht laufend kontrolliert werden sollten.

Dampfverbrauch. Als Richtzahl wurden bereits weiter oben 2—3 kg
Dampf je kg Wische genannt. Bei Anstalten, Hotels u.dgl., bei denen
fiir verschivdene Abteilungen Dampf zu liefern ist, erscheint es wesentlich,
~ den Dampf- und Wasserverbrauch der Wascherei genau zu verfolgen,
es wire verfehlt, etwa an Hand eines geringen Waschmittelverbrauches
die Wirtschaftlichkeit des Betriebes beurteilen zu wollen.

Verbrauch an Wasehmitteln. Den Verbrauch an Waschmitteln pflegen
in vielen Féillen die Betriebsleitungen festzulegen und diesen dabei in
schirferer Weise vorzuschreiben als etwa den Wasser- und Dampiver-
brauch. Als Richtzahl fiir den Aufwand in Anstalten ist 1 Pfennig
je kg Wiasche genannt worden. Zu betonen bleibt, daB es sich hier nur
um einen Anhaltspunkt handelt. Es liegen noch nicht geniigend Unter-
suchungen vor, um iiber den Einzelfall entscheiden zu kénnen. Es kann
sowohl ein zu hoher wie zu niedriger Verbrauch an Waschmitteln je kg
Wische falsch sein, in ersterem Falle hat man an eine Vergeudung von
Seife zu denken, in letzterem zufolge Verwendung von billigen Alkalien
an eine Gefihrdung der Wischestoffe.

G. Waschvorschriften fiir weifle Baumwoll- und
Leinenwiische.
32. Einheitliche Waschvorsehriften?

Bei Betrachtungen iitber Waschverfahren in der Literatur pflegt die
Frage, ob einheitliche Waschverfahren moglich wiren, eine Rolle zu
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spielen. Es hat nicht an Bestrebungen offentlicher wie privater Stellen
gefehlt, einheitliche Waschvorschriften zu geben, man hat jedoch ge-
glaubt, daB sich bindende Vorschriften nicht verordnen lieBen, weil die
Arbeitsbedingungen zu unterschiedlich seien.

Entspricht es nun den Gegebenheiten der Praxis, daB einheitliche
Vorschriften unméglich sind ? Die Antwort hat bedingt verneinend zu
lauten. In der Erkenntnis der zunéchst bestehenden grofien Unterschiede
miissen die Bestrebungen fiirs erste darauf gerichtet sein, gleichartige
Voraussetzungen zum Arbeiten zu schaffen. Hierzu gehért vor allem
das Arbeiten mit weichem Wasser und weiterhin das Vorhandensein von
technisch einwandfreien, maschinellen Einrichtungen. Hartes Wasser
beeinfluBlt nicht allein den Verbrauch an Waschmitteln, sondern auch die
Waschtechnik, da Faserinkrustationen zu vermeiden sind. Ein Betrieb
mit weichem Wasser arbeitet unter weit giinstigeren Bedingungen. Eben-
so lassen als veraltet anzusprechende Waschmaschinen, Wasserleitungen
mit zu geringem Rohrquerschnitt, zu kleine Dampf- und Heilwasser-
anlagen die qualitativ anzustrebenden Leistungen zumal nicht in einer
gegebenen Zeit erreichen. Die Dauer ist fiir ein Waschverfahren jedoch
ein sehr wesentlicher Faktor. Wenn also gesagt wird, eine Angleichung
der. Waschverfahren sei nicht moglich, so ist dies zunéchst richtig. Da
sich aber die angedeuteten Voraussetzungen schaffen lassen, sogar ge-
sch~ffen werden sollen, steigen die Aussichten auf einheitlichere Wasch-
verfahren.

Eine Angleichung der Waschverfahren ist méglich, wenn
technisch einheitliche Arbeitsbedingungen geschaffen wer-
den. Eine gewisse Vereinheitlichung lag bereits im Zuge der
Zeit und in dieser Richtung hidtten die Bestrebungen weiter
zu gehen. Umgekehrt werden heute etwaige Wiinsche von Kranken-
hiusern und anderen Anstalten nach Einheitsvorschriften von einsich-
tigen Waischereisachverstindigen abgelehnt, man wird vielmehr nach
eingehender Darlegung der betrieblichen Verhiltnisse von Fall zu Fall
entscheiden.

Den ortlichen Verschiedenheiten wie dem fachlichen Koénnen ist
selbstverstindlich stets Rechnung zu tragen. Die Anspriiche an den
Weiigrad und das Freisein von Flecken sind verschieden, die Verein-
heitlichung wird nicht so weit zu gehen haben, alle Unterschiede aus-
gleichen zu wollen. Der Wascher mag die Konzentrationen, die Tem-
peraturen, die Zeiten in gewissem Umfange abindern, um die unter-
schiedlichen Arbeitsverhéltnisse zu beriicksichtigen. Es sind nur Richt-
linien aufzustellen, dem Praktiker muf3 sein Recht bleiben, und es wire
ein TrugschluB zu glauben, man kénne bei Normung mit ungelernten
Leuten auskommen.
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33. Mengenverhiltnisse, Zeiten, Temperaturen.

‘Wischemengen je Maschine. Wie weit man die Waschmaschine mit
Wische ladet, hat entscheidenden EinfluB auf den Ausfall. Anzuraten
bleibt vorab fiir moglichst gleiche Wischemengen zu sorgen, denn
gleichen Waschausfall kann man nur bei etwa entsprechenden Wische-
mengen erwarten.

Jedoch ist ein ganz bestimmter Fiillungsgrad am geeignetsten. Eine
zu geringe Fiillung bedeutet unwirtschaftliches Arbeiten, denn die Ma-
schine wird nicht in ihrer Leistungsfihigkeit ausgenutzt. Ein Uberladen
sollte ebensowenig stattfinden, die Fallh6he der Wische wird gemindert,
Lauge wie Spiilwasser konnen nicht in geniigendem Mafle die Wische
durchdringen. Der Waschausfall mufl also schlechter sein, sofern man
die Wasch- und Spiildauer nicht erh6ht. Bei Betriebsuntersuchungen
wurde immer wieder festgestellt, daB die Bemiihungen durch Uberbeladen
der Trommel die Produktion zu steigern und sparen zu wollen, falsch
sind. Wenn sich z. B. ergibt, daB bei einem Uberbeladen um ein Drittel
des Sollgewichtes die Waschzeit um die Hilfte verlangert werden mufte,
um zum gleichen Erfolg zu kommen, so hatte man unwirtschaftlich ge-
handelt.

An Richtzahlen fiir Maschinenfiillungen sind in der vom Reichs-
aussehuB fiir Lieferbedingungen (RAL) beim RKW herausgegebenen
Schrift! 1 kgWasche je 101 Trommelinhalt genannt worden. Diese
Richtzahl ist lediglich eine Vergleichsziffer, um die GroSen der Wasch-
trommeln verschiedener Fabrikate — also verschiedener Durchmesser
und Léngen — vergleichen zu kénnen. In der Praxis ist zu rechnen mit
12—141 Trommelinhalt je 1 kg Wasche. Entscheidend ist hierbei der
Schmutzgrad des Waschgutes.

In einer Besprechung der RAL-Vorschriften im ,,Wischerei-Central-
blatt 2 gab z. B. ein nicht genannter Verfasser an, er habe bei Prifung
von Betrieben folgende Ladegewichte fiir eine 850 x 1200-mm-Maschine
gefunden, die nach RAL mit 68 kg Wische zu beschicken gewesen wiire:

a) bei wenig getragener Leibwische, Privat-Tisch-und -Bettwische 60—65 kg

b) Hotel-Tisch- und -Bettwische . . . . . . . . . . . . .. 70—76 ,,
¢) Anstaltswéische . . . . . . . . ..o Lo Lo L 72—80 ,,
d) besonders schmutzige Leibwésche . . . . . . . . . . . .. 52—56 ,,
e) fettige Kiichen- und Hauswésche . . . . . . . . . . . .. 54—60 ,,
f) Oberhemden ca. 100 Stiick . . . . . . . . . . . . . ... 48—52 ,,

Die Betriebe dndern also den Bediirfnissen entsprechend die Richt-
zahlen.

1 Reichsausschuf} fiir Lieferungsbedingungen: Wischereianlagen. Richtlinien
fiir die Ausschreibung und Lieferung. Bestellnummer RAL 780. Berlin: Beuth-
Verlag GmbH.

2 Wascherei-Centralbl. 1931, Nr. 21, S. 240.
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Jedem Wischer sollte von seinen Maschinen bekannt sein, wie sich
das Verhéltnis Liter-Trommelinhalt zu 1 kg Wische stellt. Der Liter-
inhalt der Trommel wire zu berechnen nach der Formel: halber Durch-
messer (in cm) X halber Durchmesser x Trommellinge x 3,14 = Trom-
melinhalt in em3. Division durch 1000 ergibt Liter-Inhalt. Eine Trom-
mel von 850 x1200 mm wire also zu beladen mit 42,5 x42 5 x120
x 3,14 = 680 595 cm3 = 680 1 = 54 kg Wiische bei 1 kg je 121 Trom-
melinhalt, und 41 kg Wésche bei 1 kg je 14 1 Trommelinhalt.

Bei GroBwaschmaschinen darf man eine etwas gréBere Wische-
menge je 1 Trommelinhalt rechnen. Es ist also nicht nur mit dem Ver-
schmutzungsgrad sondern ebenfalls mit der TrommelgréB8e das Lade-
gewicht zu variieren. Bei Kammermaschinen haben wir zu beriicksichti-
gen, daf die Zwischenwénde Platz wegnehmen. Da sich hier die Gefahr
einer ungleichen Beladung der einzelnen Kammern und damit eines un-
gleichen Waschausfalles ergibt, erfordert eine entsprechende Uber-
wachung. Erscheint die Waschemenge fiir eine Kammer zu reichlich, so
sollte man sie besser auf zwei Kammern verteilen.

Wassermenge je Maschine. Es gilt zweierlei zu beachten: Einerseits
beeinflufit das Verhéltnis der Wassermenge zur Wische- und Wasch-
mittelmenge die chemisch-physikalischen Vorginge, anderseits ist ein
gewisser Flottenstand einzuhalten, um eine gute mechanische Reini-
gv agswirkung anzustreben. Die Wische soll nicht trocken laufen, sie
darf jedoch ebensowenig schwimmen. Ublicherweise bemiBt man das
Wasser nach dem Wasserstande und nicht nach der Literzahl. In etwa
entspricht die Hohe der Fliissigkeit einer gewissen Litermenge von
Flotte, doch sind die Ablesungen leicht ungenau. Bei Zugabe abge-
messener Mengen von Stammlésungen oder von Wasser, etwa mittels
Eimern von bekanntem Fassungsvermdgen, bleibt zu bedenken, daf3 die
Wische unterschiedliche Mengen von Wasser aus dem vorhergehenden
Waschgange zuriickhéilt. NaBe Wische saugt bis zu 300% des Trocken-
gewichtes an Flissigkeit auf. Diese restliche Flotte beeinfluBlt in erheb-
lichem Grade die berechneten Konzentrationen der Nachsitze an Stamm-
lésungen gleichwie die Vorginge beim Spiilen. Nur gewissenhaftes Ein-
halten der vorgeschriebenen Wasserstandshohen erméglicht eine gleiche
Arbeit zu liefern.

Uber die vorteilhaftesten Flottenlingen (Verhiltnis von Flotte zu
Wischemenge) in der WeiBwischerei kennen wir bisher keine groBen
Untersuchungen. Die Bauart der iiblichen Trommelwaschmaschinen
setzt Anderungen des Verhiltnisses auch sehr bald Grenzen. Fiir
die Spiilwassermenge kann man die folgenden Richtlinien aufstellen:
Bei offenen Waschmaschinen wird etwa ein Drittel des Literinhaltes
der Innentrommel, bei lingsgeteilten GroBwaschmaschinen — Pull-
man, Ypsylon, Stern — etwa ein Viertel des Volumens der Trommel
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als Spiilwassermenge zu rechnen sein. Wischemenge in kg zur Wasch-
flotte in 1 wird sich verhalten wie 1: 214 bis 4 und dariiber.
Laugenhohen anzugeben, setzt genaue Kenntnis der Flotte nach ibrer
Konzentration voraus. Zudem ist hier bedeutungsvoll der Abstand zwi-
schen Innen- und AuBlentrommel. Die Schemazeichnung Abb. 37 zeigt
drei Waschmaschinen mit Abstdnden von 50 mm zwischen Innen- und
AuBlentrommel. Wichst dieses Maf auf 100 mm, so steigt der Bedarf an
Lauge oder Spiilwasser um mehr als das Doppelte. Bei einiger Uber-
legung wird ohne weiteres klar, welche Bedeutung der tote Raum fiir die

Abb. 37. Querschnitt von Waschtrommeln mit 600, 800 und 900 mm
Durchmesser. H = Spiilwasserstand, 31 Spiilwasserzusatz je 101
Trommelinhalt. Fassung je 1 m Linge: 38 kg, 50kg, 64 kg,

Wirtschaftlichkeit einer Maschine hat. Der neuzeitliche Maschinenbau
hat diesem Gesichtspunkte besondere Beachtung geschenkt. Man hat
auch gefunden, daB z. B. bei indirekter Dampfheizung der Dampfkasten
mehr toten Raum ausfillt wie eine Heizschlange.

Wenn man anstrebt einen gewissen Laugen- und Wasserh6henstand
in der Maschine fiir einen bestimmten Arbeitsgang einzuhalten, so ist
nicht nur ein Wasserstand, der die Flottenhéhe im Innern der Maschine
sofort erkennen liBt, absolutes Erfordernis, sondern auch eine ent-
sprechende Lochung, durch die die Fliissigkeit in das Innere der Trommel
gelangt. Gerade hier beim Waschgut mufl die gewiinschte Flottenhshe
vorhanden sein. Es niitzt nichts, sie im toten Raum zwischen Innen- und
AuBentrommel zu haben.

Waschmittelmengen je Maschine. Entscheidend fiir den Wascherfolg
ist nicht allein die Grammzahl an Seife und Alkalien je Waschmaschine,
sondern die Grammzahl je Liter, die Konzentration der Losungen. Es
geniigt nicht auf die Grammzahl an Waschmitteln je Maschine zu achten,
sondern die Konzentration — Verhiltnis von Waschmittel- und Wasser-
menge — bleibt gleichfalls zu beriicksichtigen, denn es kann nicht be-
langlos sein, ob etwa 200 g Soda in 200 oder in 300 1 Flotte geldst zur
Einwirkung kommen. Man berechne zunéchst die Wassermenge
je Maschine und danach die Waschmittelmenge. Nach Mdog-
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lichkeit sollte durch analytische Kontrollen iiberwacht werden, ob die
Anséitze in Ordnung gehen.

Dem Beschmutzungsgrad der Wische ist in gewissem Umfange das
Verhiltnis von Seife zu Soda, wie die gesamte Waschmittelmenge anzu-
passen. . Im allgemeinen mag man rechnen von 1 Teil Seife zu 2 Teilen
Soda bis zu 2 Teilen Seife zu 1 Teil Soda!. Weder das Waschen mit
Reinseife allein kann fiir Baumwolle und Leinen als das beste Verfahren
gelten, denn erst bei gewissen Alkalizusétzen beobachten wir das grofite
Schmutzlésevermogen, noch kann das Waschen mit stark sodahaltigen

Abb. 38. Bei Priifung von Waschlaugen gefundene Soda- und Seifenmengen
je Liter. P = permutiertes Wasser.

Seifenpulvern empfohlen werden. Als Leitsatz hat zu gelten: Das
Waschmittel ist Seife, dem gewisse Alkalizusitze zur Er-
héhung der Waschwirkung beizugeben sind. Zu reichliche Ver-
wendung von Soda beeintrichtigt die Faserfestigkeit und iiberdies wird
die gleiche Klarheit und Reinheit der Wische nicht wie bei einer geeig-
neten Dosierung erreicht. Der Praktiker wolle nie iibersehen, daB er-
hebliche Mengen von Alkalien aus der Vorwaschlauge in das Seifbad
kommen, denn das Waschgut hilt viel Fliissigkeit zuriick. So kénnen
die sog. Kochlaugen unerwartet scharf werden wie die Zusammen-
stellung (Abb. 38) zeigt. Solche Flotten mit einem Sodagehalt bis zu
14,5 g im Liter miissen die Wasche gefihrden.

Der Verwendung von Seife sind nach oben und nach unten
Grenzen gesetzt, bei einem zu hohen Gehalt je 1 Fliissigkeit schiumt

1 Die Zahlen gelten fiir das Waschen mit weichem Wasser. Vgl. betr. Wasch-
technik bei hartem Wasser, S. 21 ff.
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die Waschmaschine iiber, so dafl ein Teil der Waschlauge ungenutzt in
den Kanal flieBt, umgekehrt bedeutet eine zu niedrige Konzentration
geringeres Schmutz-Suspendierungsvermogen. Bei einem Zusammen-
brechen der Schaumschicht hat man die Bildung von Schmutzldusen in
der Wische zu befiirchten. Fiir den Praktiker gilt das Mitlaufen
einer Schaumschicht auf der AuBenseite der Waschtrommel
als sicheres Zeichen dafiir, daBl er geniigend Seife in der
Maschine hat. Von der Schaumbildung als solcher hingt zwar das
Losevermogen fiir Schmutz weniger ab. Schaum kann sich jedoch nur
halten, wenn geniigend Seife zum Suspendieren des Schmutzes vorhan-
den ist, und so gilt Schaum als Kennzeichen fiir den gewollten und er-
forderlichen UberschuB an Seife. Der Alkaligehalt soll stets in einem
richtigen Verhéltnis zum Seifengehalt stehen, wie im vorigen Abschnitt
angegeben wurde. Vgl. im iibrigen betr. Seifen- und Alkalimengen
S.54. In besonderen Fillen wie bei stark fettiger Wische, etwa
Metzgerwische, Kiichenwidsche aus Hotels bedarf es stark alkalisch
eingestellter Laugen, die Zugabe von Reinseife kann u. U. relativ recht
niedrig sein, da die Schmutzwésche derart fettig ist, dafl sich mit Hilfe
des zugegebenen Alkalis weitere Seife bildet. Vor allem wolle sich
der Wischer stets sagen, daBl die ,,Schirfe“ sehr von der
Arbeitstemperatur abhingt. Ob man mit einer Lauge die Wasche
kocht oder sie nur heil behandelt, besitzt allergroBte Bedeutung. Mag
eine Einweichflotte mit Gehalt an freiem Atzalkali angehen, so muf
eben diese Losung die Textilien beim Kochen gefihrden. K Es heillt
hier wieder: wie man ein Waschmittel anwendet, ist entscheidend.

‘Waschzeiten. Es sind verschiedene Spannen vom Einweichen (Vor-
waschen) bis zum Spiilen zu beachten. Wir haben nicht allein an die
zum Waschgang erforderliche Zeit, sondern ebenso an den weiteren not-
wendigen Zeitaufwand zum Ausspiilen der Seife und des Alkalis zu
denken. Die Waschzeit muBl von groBter Bedeutung fiir die Wirt-
schaftlichkeit eines Waschverfahrens sein, wir sind bei Erérterung
solcher Frage vorwiegend auf Untersuchungen des Amerikanischen
Wischerei-Institutes 1 angewiesen.

Soweit man in der Praxis gleiche Waschzeiten anstrebt, sind die in
dem Abschnitt: Einheitliche Waschverfahren ? gemachten Ausfiihrungen
zu beriicksichtigen. Sind diese erfiillt, 148t sich in gewissem Grade die
Waschzeit ,,normen. Sind gleiche Bedingungen vorhanden, so kann der
Wischer zwar durch schirfer alkalisches Kochen oder durch stirkeres
Bleichen die Waschzeiten abzukiirzen suchen. Solche Praxis ist jedoch
zu verwerfen, denn die Gewebe leiden und fraglicherweise wird man eine

1 Lennox, Ch. E. u. B. H. Gilmore: A Practical Study of Sudsing and
Rinsing Time. Laundryowners National Association, Joliet 1929.
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klare Wische erhalten. Schon um die Ausgaben fiir Dampf, Strom,
Lohn usw. niedrig zu halten und eine groBe Tagesleistung zu erzielen, ist
andererseits nicht linger als notwendig zu waschen. Es gilt also den
geeigneten Mittelweg zu finden, zumal man von kurzen Waschgingen
eine geringere mechanische Beanspruchung der Wische erwarten darf.
Einwandfrele Waschtechnik vorausgesetzt, ist fir die gesamte
Waschdauer (Einweichen bis Spiilen) heute mit 40—90 Minuten zu
rechnen, je nachdem es sich um wenig oder kaum beschmutzte Tisch-
und Bettwische von Hotels oder um stark gebrauchte Gewichtswische

handelt.
Was die geeignete Dauer der einzelnen Waschphasen anbe-
langt, seien Kurven der amerikanischen Untersuchungen gebracht.
Diese umfangreichen Versuche

4 wurden unter Verwendung von
50 2 Lauae 5% nur weichem Wasser in einer
e 42 x 84z6lligen(1132 x 2264mm)

40 lauge 5T Trommelwaschmaschine bei
N 300 e. Pid. Waschefiillung ge-
§ w0 macht. Die Ergebnisse erfuhren
;}za #Louge b0 iiberdies eineUberpriifung durch
; lingere Uberwachungen in ge-

40 werblichen Betrieben. Bereits
70 zum Einweichen (Vorwaschen)
erfolgte eine Zugabe von etwas

0o 2 ¢ 6 6 w wm # # Seife,sodaBsichauf der AuBen-

Zeit in Minurer seite der Waschtrommel eine
Abb. 39. Durch Ausschleudern von Probefliissigkeit . h ich .
abgesonderte Schrhutzmengen, Skalenteile. geringe Schaumschicht zeigte.

Man fand, da8 im Seifbade
nach Ablauf von fiinf Minuten der Schmutzgehalt der Lauge noch wenig
ansteigt. Unter guten technischen Bedingungen braucht dem-
nach das einzelne Seifbad nicht linger als zehn Minuten zu
laufen. Man mag der Verschmutzung entsprechend mit 2—5 Wasch-
géngen zu je 10 Minuten rechnen. Zehn Minuten schliefen sozusagen
bereits einen Sicherheitsfaktor ein. Bei lingerer Laufzeit stieg der
Schmutzgehalt zwar weiter an, jedoch war in dieser Verlingerung keine
Wirtschaftlichkeit zu sehen, so daB vorteilhafter ein neues Seifbad von
wiederum 10 Minuten folgt, und wenn notwendig weitere. Das Spiilen
hat einzusetzen, wenn das Seifbad nur noch wenig schmutzig
abflieBt. Solche Technik trigt der unterschiedlichen Verschmutzung
der Wische am besten Rechnung und gestattet dennoch den Betrieben
nach gleichen Grundsitzen zu arbeiten.

Fiir das Spiilen ergaben die genannten Untersuchungen, daB das
einzelne Spiilbad nicht linger als fiinf Minuten zu laufen
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braucht. Der Alkaligehalt des ablaufenden Wassers stieg an sich be-
reits nach zwei Minuten — nachdem der Spiilwasserstand in der Ma-
schine erreicht war — nur noch wenig an. Das Spiilen bezweckt das
Auslaugen der restlichen Schmutzbrithe und der verwendeten Wasch-
Bleichflotten und somit wurde mit hohem Wasserstand gearbeitet.
P. Brettschneider trat demgegeniiber fiir einen niedrigen Wasser-
stand beim ersten Spiilbade ein, um die Seifenlauge zufolge des ver-
stirkten Falles der Wischestiicke gewissermafBen auch mechanisch
auszuquetschen. Verwendung von zunichst wenig Wasser ist in jedem
Falle notwendig, wenn nur hartes und kaltes Wasser zur Verfiigung
steht, denn mit zunehmender Verdiinnung steigt die Moglichkeit einer
Ausscheidung von Kalkseifen und Kalkniederschligen in der Wische
an. Beim Arbeiten mit weichem und heilem Wasser ist es hingegen
angebracht, zu einem hohen Wasserstande aufzufiillen, um die auszu-
spillenden Substanzen schneller wegzubringen. Das Schmutzlose-
vermégen der Seife war durch Reiben und Fallen der Wésche in
der Maschine zu erhohen, beim Spiilen ist dies nicht notwendig, darum
ist viel Wasser im einzelnen Arbeitsgang zu nehmen. Wieviel Spiil-
bédder erforderlich sind, widre durch Titrieren des Alkali-
gehaltes des ablaufenden Wassers und dessen Klarheit zu
ermitteln. Fir eine einfachere Kontrolle ist mit einigen Tropfen
alkoholischer Phenolphthaleinlésung 1: 100 zu versuchen, ob im letzten
Spiilwasser noch eine Rosa- oder sogar Rotfirbung eintritt. In diesem
Falle wire weiter zu spiilen. Der Sicherheit halber priife man, ob nicht
das Frischwasser bereits eine schwachalkalische Reaktion zeigt. Vgl.
S. 175. Die Zahl 148t sich nicht schematisch festlegen. Um so reichlicher
der Zusatz von Seife und Alkali zum Waschgange war, um eine so groere
Zahl von Spiilbadern wird erforderlich sein zum geniigenden Auswéissern.
Man rechne mit 3—5 Béadern. Aus der Zahl der notwendigen Seif- und
Spiilbdder 148t sich die geeignete Gesamtwaschdauer ermitteln.

Diese Untersuchungen iiber das Verhalten von Waschlaugen und
Spiilbddern gelten nur fiir das Arbeiten in Trommelwaschmaschinen.
Unter anderen Bedingungen wiren die Waschzeiten erneut durchzu-
priifen. So ist hier zu beriicksichtigen, daB die Wirkung der Waschlaugen
durch die stindige Umwélzung der Wische und deren Fall erhoht wird.
Es wird hier jedoch notwendig, auf eine unerwiinschte Erscheinung, mit
der wir beim Arbeiten in Trommelwaschmaschinen zu rechnen haben,
einzugehen, die fiir die Waschdauer von Belang ist.

Wéihrend man bei einer Hauswische — als Durchschnittsfall ange-
nommen — die Stiicke zunichst in Holzbottichen einweicht, dann in
einem weiteren Zuber Flecken ausreibt, um das Kochen der Wische im
Kessel folgen zu lassen und zum SchluB die Stiicke in einem Bottich
spiilt, so daf die Wische vier getrennte Behandlungen durchmacht und

Kind, Waschen. 9
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jeweils zwischendurch ausgewrungen wurde oder doch die Flotte ab-
laufen konnte, erfolgen bei der Maschinenwiéscherei sémtliche Phasen
vom Einweichen bis zum Spiilen an einer Stelle. Wir haben damit zu
rechnen, daB beim Offnen des AblaBventils nur die Hilfte der Flotte ab-
flieBt, da die Wasche einen groBen Teil aufsaugt und zuriickhilt L. Es
flieBen dementsprechend beim Ziehen des AblaBventils nur etwa 50%
der Schmutzmenge ab. Die Vereinigung verschiedener Arbeitsstufen an
einem Platze liegt zwar im Zuge heutiger Technik, es hat aber als
ein Mangel des Arbei-
tensinTrommelwasch-
maschinen zu gelten,
daf man die Wische
zwischen den einzel-
nen Phasen nicht bes-
ser abquetschen kann.
Theoretisch ist darum
in den Trommelwasch-
maschinen auch nur
ein stufenweises Aus-
laugen des Schmutzes
in mehreren hinterein-

Abb. 40. Schematische Darstellung der Zusitze an andergeschaltetenSeif-
‘Waschmittel. Nach Ing. Chem. E.K eit Sunlicht d Spiilbi .
Gesellschaft A.-G. un piilbddern még-

lich.

Ein Arbeiten mit héherem Laugenstand wiirde erméglichen, einen
grofleren Prozentsatz an Schmutzlauge abzulassen, aber die mechanische
Reinigung zufolge Reibens und Fallens der Wischestiicke, auf die wir
nicht verzichten konnen, wiirde geringer werden. Immerhin ist es ange-
bracht zum Einweichbade — Vorwaschen — einen hoheren Wasserstand
zu nehmen, um beim erstmaligen Ziehen des AblaBventils eine relativ
groflere Laugenmenge ablassen zu konnen. Fiir einen hoheren Wasser-
stand beim Einweichen setzte sich auch P. Brettschneider ein. Die
groberen, durch Spiilen entfernbaren Schmutzteile werden wenig me-
chanisch zu lockern sein, so daB vorteilhafter eine stirkere Auslaugung
bei hoherem Wasserstand angestrebt wird. Man hat weiterhin empfohlen,
nach Abflul der Flotte die Maschine mit offenem Ventil noch zwei bis
drei Minuten laufen zu lassen, um auf diese Weise aus der Wische eine
grofere Wassermenge durch den stindigen Fall auszudriicken. Zeitlich
gemessen geht dieses Ausquetschen doch relativ langsam vor sich und es
ist die Frage, ob wir beziiglich gesamter Waschdauer nicht giinstiger
abschneiden, wenn wir sogleich ein neues Seifbad folgen lassen. Zudem

1 Das Verhiltnis kann je nach Bauart der Maschine schwanken, eine noch
groBere oder kleinere Laugenmenge zuriickbleiben.
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ist eine groBere mechanische Beanspruchung der Wische in der leer-
laufenden Trommel anzunehmen, denn falls Waschgut ohne geniigend
Seife trocken lauft, bewirkt dies eine starke Bildung von Fusseln.

In dem Mehrlaugenverfahren haben wir wohl das der Eigenart
der Trommelwaschmaschine am besten angepafte Wasch-
verfahren zu sechen. Wenn man nur mit einem Seifbade arbeitet, tritt
gegebenenfalls beim Spiilen eine derartige Verdiinnung der Lauge ein,
daB die Seife den Schmutz nicht mehr zu suspendieren vermag. Die
emulgierten Schmutzparti-
kelchen fallen wieder aus
und setzen sich auf der
Wische fest, so daB wir mit
einemVergrauen der Stiicke
zu rechnen haben. Das
Mehrlaugenverfahren lie-
fert eine klarweile Wische,
da wir die Schmutzbriihe
systematisch unter Auf-
rechterhalten einer gewis-

sen Seifenkonzentration
auswaschen, indem wir die

Schmutzla,uge mehr und  Abb. 41. Schematische Darstellung der in den einzelnen
‘Waschgéngen tatsidchlich zur Einwirkung kommenden

mehr durch reine Seifen- Menge% an 1?Vasz%hmittel unte;: Beriicksichtigung der
. . vom Wischegut zuriickgehaltenen L TN .
flotte verdringen. Es ist ook ng. oo SR o3 senmengen

zum Schluf} also nur noch

die restliche Seifen-Alkaliflotte auszuwissern, was gleichfalls planmaBig
zu geschehen hat, da groflere Reste an Alkali zu einem Vergilben der
Waische beim Trocknen und Lagern fiihren.

Weiches Wasser und eine zweckdienliche technische
Einrichtung sind Voraussetzungen, worauf wiederholt hin-
gewiesen sei, da sich andernfalls Schwierigkeiten ergeben,
welche die Vorziige des Mehrlaugenverfahrens nicht in Er-
scheinung treten lassen.

Temperaturen. Fiir die einzelnen Arbeitsginge des Waschverfahrens:
Einweichen, Waschen, Bleichen und Spiilen sind die jeweilig geeigneten
Wirmegrade einzuhalten, was die Verwendung von Thermometern be-
dingt.

Fiir das Einweichen hat eine Temperatur von 35—40° C als am
geeignetsten zu gelten. In kaltem Wasser 16st sich der Schmutz weniger
gut, wihrend bei Verwendung von zu heiBem Wasser mit einem Ein-
brennen von gewissen Flecken zu rechnen bleibt. Mit einem Schétzen
der Temperaturen sei man vorsichtig. Solange keine Thermometer vor-
handen sind, wischt man u. U. besser mit kaltem Wasser. Nach Er-

9*
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fahrungen ist kaltes Wasser auch zum Einweichen dlterer Blutwische
geeigneter, lingere Einwirkungszeit vorausgesetzt.

Beziiglich der Seifbédder galt bis vor wenigen Jahren ein Kochen
der Wische als der wesentliche Bestandteil des gesamten Waschverfah-
rens und so sah man vielfach die Waschkiichen beim Eintreten in dichte
Nebelschwaden gehiillt. Von der Ansicht, das Kochen sei allge-
mein notwendig, ist man jedoch mehr und mehr abge-
kommen. Grundsitzlich die Wirmegrade festzulegen, bleibt schwierig,
denn es ist einerseits der Art der Schmutzwische und anderseits der
Seifenart Rechnung zu tragen. Lingere Betriebsversuche sollten in
jedem Betriebe die erforderlichen Temperaturen finden lassen, es sind
auch nach Wischearten Unterschiede zu machen, so bei Hotelbett-
und Kiichenwésche, man wolle nicht alles auf eine Norm bringen. Fiir
weiBle Baumwoll- und Leinenwésche geniigen zumeist 80—90°C. So-
lange Thermometer fehlen, ist allerdings aus Sicherheitsgriinden vor-
zuziehen bis zum Kochpunkt zu gehen, um dann den Dampf sofort
abzustellen oder hochstens 10 Minuten bei kleingedrehtem Dampf-
ventil am Kochen zu halten.

Nicht stets mit kochenden Laugen zu arbeiten ist einmal eine wirt-
schaftliche Forderung, um unniitzen Aufwand an Heizmaterialien zu
vermeiden. Vorauszusetzen bleibt, daB der Betrieb technisch iiber-
wacht werden kann und iiberwacht wird, denn sonst hitten wir mit
wechselnden Wischeausfall zu rechnen, weil das Kochen bisher als u. U.
notwendiger Ausgleich gegeniiber Schwankungen in der Arbeitsweise zu
dienen hatte. Die Gefahr des Auslaufens bunter Sachen steigt beim
Kochen. Selbst fiir Indanthrenfirbungen lautet die Garantie wasch-
echt — aber nicht schlechtweg kochecht. Vor allem erfordert aber die
Wischeschonung, jedes unnitige Kochen der Wische einzuschrinken
oder ganz zu vermeiden. Ein Briihen von Baumwolle und Leinen mit
kochendem Wasser oder schwachen Laugen mag angehen, bedenklich
wird hingegen jedes lingere Kochen und dies vor allem in stark al-
kalischen Laugen. Leider st6Bt man heute noch nicht zu selten auf
solche Technik. Derartigen Betrieben empfehlen wir dringend, die Aus-
gaben fir Waschmittel — nimlich fiir Seife — herauf- und diejenigen
fiir Warmeerzeugung herabzusetzen! Es ist irrig zu glauben, man arbeite
6konomisch, wenn anstatt mit Seife zu waschen mit Soda gekocht wird.

Die ersten Spiilbéader sollen etwa ebenso warm wie das letzte Seifbad
sein. In den folgenden ist die Temperatur stufenweise zu senken um die
Wische zum SchluB lauwarm oder kalt aus der Maschine zu nehmen.
Sofort kalt zu spiilen ist grundfalsch, da hierdurch die Seife abgeschreckt,
auf der Wasche niedergeschlagen wird. HeiBes Spiilen erweist sich weit
wirksamer, da Seife und Alkali besser und schneller auslaugbar sind als
in kaltem Wasser. Darum wolle der Wischer sehr wohl erwigen, ob es
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wirtschaftlicher erscheint mit einer geringeren Menge heiflen, oder einer
gréBeren Menge kalten Wassers zu arbeiten. An sich wiirde es sogar nicht
notwendig sein, in den letzten Spiilbddern auf eine niedrige Temperatur
zu kommen, wenn sich fiir die Arbeitenden nicht Unzutriglichkeiten beim
Auspacken der Wische ergédben, denn das Ausschleudern der heiBlen
Wische diirfte vorteilhafter sein.

Bei der Frage, ob heifl oder kalt gebleicht werden soll, ist hier die
wirmetechnische Seite zu erértern. Hohe Temperaturen zersetzen die
Bleichmittel rasch, es ist die Gefahr einer Faserschidigung verstarkt ge-
geben. Somit ist ein Bleichen bei niedrigen Temperaturen wiinschens-
wert und wird empfohlen. Es ist also zwischen die heilen Seifbader
ein Bleichen bei nicht zu hoher Temperatur einzuschalten, wenn an
dieser Stelle des Waschverfahrens gebleicht wird.

Wirmetechnisch bedeutet dies ein Auf und Ab in der Temperatur-
kurve, der gleichméiBige Verlauf wird unterbrochen. Weiterhin ist stets
die Gefahr gegeben, daB die Wische, die heile Lauge zuriickhilt, im
Bleichbade nicht geniigend ausgekiihlt war.

Temperaturverlauf im gesamten Waschverfahren. Die hier fiir die Teil-
vorginge geschilderte Arbeitsweise sieht ein moglichst planméaBiges Stei-
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Abb. 42. Temperaturverlauf beim Waschen auf zweiLaugen mit
zwischengeschaltetem kalten Spiilen. Nach Ing. Chem. E. Keit,
Sunlicht Gesellschait A.-G.

gern und Senken der Wéirmegrade vor. Angestrebt wird eine gleichméBig
ansteigende und abfallende Kurve, wie sie fiir ein warmewirtschaftliches
Arbeiten am vorteilhaftesten erscheinen muB. Die mit Fliissigkeit voll-
gesaugte Wische und die Metallteile der Maschine speichern Kilte bzw.
Wiarme auf, die den nichsten Arbeitsgang beeinflut und zu beriick-
sichtigen ist. Weicht man bei 35—40° C ein und steigert die Temperatur
in den folgenden Seifbadern auf etwa 80—90° C, um dann wieder nach
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und nach zu niederen Temperaturen tiberzugehen, so ist dies wirtschaftlich
wie auch beziiglich Wischeschonung das Richtigste. Der Wéscher mache
. sich demgegeniiber klar,

[ Waschginge Spdlgdnge welch ein Auf und Ab sich
ool 7 17 | V4 7 7@ vv . < .
in der Wéarmekurve ergibt,

% . ;

@ RS wenn kalt eingeweicht,
ol dann die Wasche gekocht,
2 - kalt zwischengespiilt wird
§ 2 und darauf nochmals eine
8w zweite Kochung folgt. Von
) B den beiden Kurven zeigt

7] N— k die letztere den geregelten

0} Temperaturverlauf und die

0 . .

e wwww e kennzeichnet die
Minuten nicht gut zu heiende Wir-

e o i angetrofion wo.

¢ mverfahrens(.emI{Tl:EhaIng.l%elfeui i}?lll{gt;%. e der Praxis angetroffen wur-

de. Wenn fiir viele Betriebe

eine derartig systematische Temperaturregelung — mit Thermometern!

— nicht erreichbar sein mag, da eine geniigend grofle HeiBBwasser-

anlage Voraussetzung ist, so bleibt solche Arbeitsweise als Vorbild
anzustreben.

Dafl ein Kochen der Wische aus hygienischen Griinden not-
wendig sei, ist eine nicht mehr aufrecht zu erhaltende Ansicht. Es soll
hier nicht die Rede sein von solcher Krankenhauswésche, die sterilisiert
werden muf} und eine besondere Behandlung erfordert. Im allgemeinen
darf ein Waschen bei 80—90° C als ausreichend gelten. Aus der Ent-
wicklung von Bakterienkulturen auf geimpften Nahrboden ist nicht auf
das Verhalten von Bakterien in alkalischen, heifen Waschlaugen zu
schlieBen; denn nach dem Waschen wird weiterhin vielfach die Wische
gebleicht und dann heil gemangelt oder geplittet. Bleichmittel sind von
starker Desinfektionskraft und das Erhitzen wirkt gleichfalls desinfi-
zierend. Wir haben weiterhin anzunehmen, dafl mit dem Schmutz die
Bakterien durch die mechanische Bearbeitung und den hiufigen Wasser-
wechsel weit besser entfernt werden als dies mit stehender Lauge mog-
lich. Nach neuesten Untersuchungen! mit Buntwische nach dem Mehr-
laugenverfahren bewirkte in Maschinen ein elfmaliger Laugenwechsel
— fiir Seif- und Spiilbdder —- eine Verminderung der Zahl der Bakterien
um 99,78%. Es war die Versuchswische weder gebleicht noch heif3 ge-
mangelt worden. Eine einwandfreie Waschvorschrift gestattet also sehr

wohl, von einem Kochen der Wische abzusehen und auf diese Weise die

1 Wiascherei-Centralbl. 1934, Nr. 10, Bakterlentotung im WaschprozeB bei
niedrigen Temperaturen.



‘Waschvorschriften fiir weiBe Baumwoll- und Leinenwische. 185

Waschestoffe besser zu schonen, als dies bei Verwendung von Kochlaugen
moglich ist. Man wolle sich daran erinnern, daf} fiir wollene und kunst-
seidene Wische, weiterhin fiir Buntwésche ebensowenig ein Kochen gefor-
dert wird.

34. Die Teilvorgiinge des Waschverfahrens.

Einweichen. Das Einweichen (Vorwaschen) bezweckt lose anhaften-
den Staub und 16sliche Salze, zuckerartige Stoffe u. dgl. zu entfernen und
weiterhin Stirke und namentlich eiweiBhaltige Abscheidungen und
Flecke, wie Blut und verschwitzte Stellen an Hemdenrindern und Kopf-
kissen zu lockern und ausspiilbar zu machen. Hierbei ist nicht hei zu
arbeiten, da eiweiBhaltige Substanzen bei hoheren Temperaturen koagu-
lieren. Das Einweichen hat also bestimmte Aufgaben zu erfiillen und
darf nicht vernachlissigt werden. Wenn die Hausfrau nach altiiberliefer-
tem Brauch die Wische iiber Nacht einweicht, so erscheint dies fiir eine
Wischerei zumeist als zu zeitraubend und umstéindlich. Fiir zahlreiche,
an einem Tage in einer Waschmaschine hintereinander zu waschende
Posten wire eine groBe Zahl von Einweichbottichen erforderlich. Eher
ist das Einweichen von grofien, nicht getrennt zu haltenden Posten wie
von Krankenhauswésche durchfiithrbar.

Beim Arbeiten in der Maschine geniigt eine weit kiirzere Zeit als
solche beim Einlegen in ruhende Flotte angebracht sein mag, da in der
laufenden Trommel die Losungen weit schneller eindringen und ein-
wirken konnen, die schmutzlosende Wirkung der Waschmittel wird zu-
dem durch den mechanischen Fall in der Maschine erh6ht. Wenn man
eine bessere Faserschonung erwartet, weil im Einweichbottich die Wische
ruht, so steht demgegeniiber wieder eine stirkere Beanspruchung durch
das Umpacken der nassen, schweren Wische. Einwandfreie Vergleichs-
zahlen betr. unterschiedlicher Faserschonung der beiden Arten des Ein-
weichens fehlen.

Man begniigt sich heute zumeéist mit einem kurzen ,,Vorwaschen‘‘ von
10 Minuten in der Maschine — im Sinne der unter: Waschzeiten gemach-
ten Ausfithrungen. Gegebenenfalls kann jedoch — im Gegensatz zu den
folgenden Seifbadern — fiir das Vorwaschen eine etwas lingere Dauer,
20 Minuten, gewahlt werden.

Als Einweichmittel sind Soda, Bleichsoda oder Seifenpulver,
fermenthaltige Produkte wie Enzymolin oder Amylit, Degomma, Diasta-
for zu nehmen. Einweichen in klarem Wasser erfiillt weniger den ange-
strebten Zweck. Der Schmutz wiirde gleichwie beim Waschen in Wasser
schlechter gelockert, die Gesamtwaschdauer diirfte zu verlingern sein,
so daB es sich fragt, ob man billiger arbeitet. Die Reibung der Wische
an der Trommelwand ist zudem bei einem Laufen in Wasser groB. Soda
oder Bleichsoda wiren zuzugeben in einem Ausmafle von 2—4g/1*. Der

1 Der Sodazusatz zur Enthiartung des Wassers ist gesondert zu berechnen.
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Bleichsoda und Spezialmitteln wie Sava, Typon werden gegeniiber
kalzinierter Soda gesteigerte Wirkungen nachgeriihmt, wie S. 23 aus-
gefiihrt. Der Erfolg des Einweichens ist noch besser bei Mitverwendung
von Seife oder Seifenpulver, da die Flotte ein besseres Netzvermégen
erhilt und die Emulgierung der Schmutzteilchen erleichtert wird. Je
mehr Schmutz schon das Einweichbad entfernt, um so leichter hilt
das Fertigwaschen. Das Verhiltnis von Soda und Seife kann hier
stark nach Soda verschoben werden, da die Lauge nur miBig warm
zur Anwendung gelangt. Zu beriicksichtigen bleibt, daB ein groBer
Teil von Seife und Soda beim Ablassen der Lauge zuriickgehalten
wird und wir somit fiir den folgenden Waschgang weniger Wasch-
mittel zu nehmen haben, um auf die giinstige Laugenkonzentration zu
kommen. Es empfiehlt sich iiberhaupt die benttigte Menge der Wasch-
mittel fiir den gesamten Waschgang zu berechnen, um dann die Vertei-
lung auf die einzelnen Béider zu iiberlegen und dabei nicht zu vergessen,
daB etwa die Hélfte der zum Einweichen genommenen Waschmittelmenge
in das folgende Seifenbad gelangt, wenn die Flotte nur zu etwa 50 % ab-
lauft. Wesentlich ist wieder die Beschaffenheit des Wassers. Bei groBe-
rer Harte fragt es sich, ob geringe Zusiitze von Seife nicht durch die
Kalk-Magnesia unwirksam niedergeschlagen werden. Der Zusatz von
Seife zum Einweichbade wirkt sich also fiir Betriebe mit permutiertem
Wasser giinstig aus. Uber die unterschiedlichen Mengen gelésten Schmut-
zes kann man sich durch Auffangen von Proben der ablaufenden Vor-
waschlauge unterrichten. Dabei ist acht auf die jeweilige Menge von
Faserfusseln zu geben.

Uber die Eigenschaften der Enzymprodukte ist S. 45 geschrieben.
Die Firma August Jacobi empfiehlt 2—3 g/l Enzymolin, zuziiglich 50 %
Soda. Es ist sowohl in der Maschine wie in Einweichbottichen zu arbeiten.
Die Waschdauer wird gegeniiber anderen Verfahren nicht verlingert.

Der Wasserstand in der Maschine kann beim Einweichen héher
sein als in den folgenden Seifbiddern — etwa 5 em —, um lose anhaften-
den Schmutz besser auszuspiilen, fortschwemmen zu konnen.

Sofern man in Bottichen einweicht, pflegt die Einwirkungszeit
mehrere Stunden zu betragen. Wenn es sich den betrieblichen Arbeiten
einfiigen 146t, mag das Einweichen iiber Nacht geschehen. Ein mehr-
stiindiges Einweichen in der stehenden Maschine erspart zwar Arbeit, da
ein Umpacken der nassen Wische wegfillt, fraglicherweise ist jedoch an
Schidigungen der Wasche durch das lingere Aufliegen auf dem Metall
zu denken, wenn die Fasern metallfleckig — Kupfer! — werden.

Waschen. Nach dem Einweichen und Ablassen der Lauge soll
ohne Zwischenspiilen das Seifbad folgen. Man fiillt das Wasser ! bis
zu dem fiir das Waschen geeigneten Wasserstand auf und gibt die Seife

1 Bei hartem Wasser sind die S. 21ff. gegebenen Vorschriften zu beachten.
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und das Alkali gelost auf die laufende Trommel — zwecks schnellerer,
besserer Verteilung — zu.

Ein Zwischenspiilen hat als falsch zu gelten. Wenn ein ein-
maliger Flottenwechsel beim Ablauf die Menge des gel6sten und suspen-
dierten Schmutzes zu 50 % mindern wiirde, so steht diesem Vorteil gegen-
iber, daBl man die in der Maschine von der Wische zuriickgehaltene
Lauge verdiinnt und somit fiir den folgenden Waschgang mehr Seife und
Alkali nehmen muB3. Es ist wohl richtig, das Wasser in der Maschine oft
zu wechseln, aber es ist wesentlich, eine gewisse Laugenkonzentration
durch die verschiedenen Waschgénge hindurch aufrecht zu halten.

Aufgabe der Seifenbider ist, diejenigen Anschmutzungen zu ent-
fernen, die in erster Linie die Gewebe ,,schmutzig* erscheinen lassen, im
Gegensatz zum Einweichen, dem als besondere Aufgabe gestellt war ei-
weiBhaltige Flecken aufzulésen — neben dem Ausspiilen lose anhaftenden
Staubes und Schmutzes und dem Auflésen von Salzen, Zucker u. dgl. —
Ing. Chem. E. Keit gruppiert die Wéschesorten 1:

1. Leibwische. Diese enthilt hauptsichlich Hautabscheidungen, die im
wesentlichen aus Hauttalg, SchweiBfettsduren und Kochsalz bestehen. Sie sind
verbunden mit Teilchen der Oberkleidung, StraBenstaub, Rufl usw.

2. Bettwiasche. Die Verschmutzung ist im allgemeinen der gleichen Art wie
bei Leibwasche, aber meist nicht so stark.

3. Tischwiasche. Thre Beschmutzung besteht fast ausschlieBlich aus Speise-
und Getrinkeresten jeder Art. Diese hinterlassen nicht nur Fettflecke, sondern
auch Anfirbungen, die oft schwer zu entfernen sind (z. B. Kakao-, Rotweinflecken).

4. Kiichenwische. Ihre Beschmutzung ist der der Tischwische ahnlich,

meistens ist sie aber weit fettiger und auBerdem mit RuB, Staub und dhnlichem
starker durchsetzt.

Es sind die in Fett eingehiillten kohle-silikathaltigen Staub-Ruf-
teilchen, die es in den Seifbidern auszulaugen gilt. Sie miissen von der
Faser abgehoben und im suspendierten Zustande weggeschwemmt wer-
den, da sie weder auflosbar, noch bleichbar sind. Die Seife hiillt gewisser-
maBen diese Teilchen ein in einen Film, so daB sie in dieser Form aus
der Wische weggeschwemmt werden kénnen. Ein gutes Suspendierungs-
und Emulgierungsvermogen gegeniiber Schmutz zeichnet vor allem
Seife aus, darum ist diese — und nicht Soda — bei Verwendung ent-
sprechender Mengen als das eigentliche Waschmittel anzusehen. Uber
die Wahl einer geeigneten Seife vgl. S. 47. Soda- oder ein anderes Alkali
ist der Seifenlauge beizugeben zur Erhéhung der Waschkraft. Ein
vollwertiger Ersatz von Seife —zuziiglich des notwendigen
Alkalis — als Waschmittel fiir die WeiBwédscherei ist bis
heute nicht gefunden worden. Gegeniiber anders lautenden Ver-
sprechungen sei man vorsichtig. An sich haben wir uns bessere Wasch-
mittel zu wiinschen, denn Seife besitzt zwar gute Netz- und Suspensions-

1 Worauf es ankommt, S. 22, Herausgegeben von der Sunlicht-Gesellschaft.
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kraft, ihre Empfindlichkeit gegeniiber Kalk und Magnesia ist jedoch ein
groBer Nachteil.

DaB3 das Auslaugen der Schmutzflotte aus einer Trommelwasch-
maschine nur mit wiederholten Seifbidern in vollkommener Weise
moglich ist, wurde S. 128 begriindet. Um den Zweck der Seifbider, die
Waische von den Verunreinigungen wie Kohle, Staub, Fett zu befreien,
zu erfiillen, haben wir zu beachten: 1. Es ist eine geeignete Laugen-
konzentration anzuwenden, welche die gréBte Schmutzmenge zu
suspendieren und emulgieren vermag, um nicht mehr Seifbidder zur Er-
zielung einer klar weilen Wasche zu gebrauchen als notwendig. 2. Es
ist eine geeignete Temperatur einzuhalten. Bei h6heren Temperaturen
vermag eine Seifen-Alkali-Losung fraglicherweise mehr Schmutz auf-
zunehmen, es ist jedoch nicht notwendig und nichtzweckmiBig zukochen.
3. Es ist eine geniigende Zahl von Seifbddern zu geben, um den
Schmutz geniigend ausgelaugt zu wissen. 4. Es ist eine geniigende
Wasserstandshéhe in der Maschine einzustellen, welche die Wische
fallen 14Bt, denn das Schmutzlésevermégen ist mechanisch zu unter-
stiitzen. Anderseits darf die Wische nicht trocken laufen, da sonst
die Stoffe leiden.

Uber die technischen Einzelheiten von Laugenkonzentration,
Wasserstand, Temperatur, Waschzeit sind die nétigen Angaben
schon gemacht- worden.

Bleichen. Nicht alle Verunreinigungen lassen sich durch Einweichen
und Waschen beseitigen. Kakaoflecken, Rotweinflecken u. dgl. sind
nicht auswaschbar, sondern durch Bleichen zu entfernen. Ebenso wird
man eine vergilbte Wische zu bleichen haben um den gewiinschten Weif3-
grad zu erhalten. Soweit derartige Verunreinigungen vorliegen, ist also
das Waschverfahren mit Einweichen und Waschen nicht erfiillt, viel-
mehr umfaft das Waschverfahren sinngeméifl ein Bleichen.

Uber die Einzelheiten der Bleichtechnik vgl. S. 85.

Arbeiten mit sauerstoffhaltigen Waschmitteln. Wenn im
allgemeinen als richtig zu gelten hat, die Hauptmenge des Schmutzes
mit Seife-Alkali auszuwaschen, um dann mit Bleichmitteln restliche
Flecke zu entfernen, so hat die Mitverwendung von Bleichmitteln wie
Perborat in Seifenpulvern unter bestimmten Voraussetzungen seine Be-
rechtigung, namlich den Vorzug der Einfachheit. Eine einwandfreie
Waschtechnik, wie wir solche in diesem Buche zu schildern haben, er-
fordert Sachkenntnis und ein Gefiihl fiir korrektes Arbeiten. Wir haben
jedoch in den Wischereien von Hotels, Krankenhdusern aber auch in
gewerblichen Betrieben noch vielfach mit fiir die Zwecke der Maschinen-
wischerei nicht. geniigend vorgebildeten Arbeitskriften zu rechnen. So
mogen fiir kleinere Betriebe wegen unvollkommener technischer Ein-
richtungen, vor allem wegen Fehlens einer systematischen Wasser-
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enthirtung Waschbleichmittel geeignet sein, denn der Wischer erhilt
von der Seifenfabrik ein fiir die iibliche Arbeitstechnik ausprobiertes Ge-
misch, in dem das Perborat stabilisiert ist. Der Verwaltungsdirektor
eines Krankenhauses hat z. B. bei Verwendung solcher Produkte die
Sicherheit, daB nicht unzuverlissige Arbeiter aus Nachlissigkeit Soda
oder Bleichlauge nach Gutdiinken fiir Waschgéinge zu reichlich nehmen
und die Fasern gefihrden. Steht nur ein einziges Pulver zur Verfiigung,
so bleibt bei gréBerer Entnahme immerhin das Mischungsverhaltnis ge-
wahrt. Ob nicht die Mengenverhiltnisse der jeweiligen Art der Wasche
anzupassen wiren, bleibt eine andere Frage. Keineswegs sei gesagt,
daB die aufgezihlten Betriebsarten nun unbedingt den Waschbleich-
mitteln den Vorzug geben miissen. Soweit selbsttitige Wasch-
mittel genommen werden, richte man sich genau nach den
beigegebenen Vorschriften. Es eriibrigt sich hier die Arbeitsweisen
im einzelnen zu schildern.

Mit dieser Beurteilung der selbsttitigen Waschmittel fiir die Maschi-
nenwischerei soll in keiner Weise ein Werturteil beziiglich ihrer Ver-
wendung im Haushalte verbunden sein. Wie betont, verlangt die Ma-
schinenwischerei ein geschultes Personal, die Arbeitsbedingungen in der
Hauswischerei sind andere.

Spiilen. Wenn schon die Zusammensetzung und Art der Verwendung
von Seifbiddern entscheidende Bedeutung haben, darf man die Technik
des Spiilens nicht unterschitzen. War es die Aufgabe der Seifen-Alkali-
lauge, den Schmutz zu l6sen und aus der Maschine wegzuschwemmen, so
hat das Spiilen Reste der Schmutzbrithe und nicht zuletzt die Wasch-
mittel zu beseitigen. Geschieht dies mangelhaft, so erhalten wir keine
klare Wische, diese vergilbt leicht, weist einen unschénen Griff auf und
nimmt einen ranzigen Fettgeruch an. Bei unsachgeméifem Spiilen mit
hartem Wasser schligt sich viel Kalkseife und Calciumkarbonat auf der
Waische nieder, wir haben u.U. mengenméfig mehr Abscheidungen auf
der Wische als der Schmutz vorher ausmachte! Mit zunehmenden In-
krustierungen nimmt das Vergrauen der Wische, vor allem der rauhere
Griff bei Kalkkarbonat- und Kieselsdureabscheidungen zu, ein schnellerer
Verschlei der durch die Inkrustierungen briichig gewordenen Fasern ist
zu erwarten. Handelt es sich vorwiegend um Kalkseifen, so zeigt die
Wiische einen unschénen, schmierigen Griff. '

Weiches Wasser, und zwar heies hat unbedingt theoretisch den
Vorzug. DaB leichtlosliche Seifen von giinstigem Titer weniger Schwie-
rigkeiten machen, lingeres Spiilen Zeit und Geld kostet, wolle der Wi.-
scher beim Kauf der Seife nicht vergessen. Wie S. 128 erdrtert, kénnen
wir Schmutzbriihe und Waschlaugen nur durch wiederholte Spiilbdder
auslaugen, wobei die Hohe des Wasserstandes Bedeutung hat. Zum
Spiilen die Maschinen iiberlaufen zu lassen, bedeutet nicht allein Ver-
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schwendung, vielmehr fragt es sich, ob nicht eine vorschnelle Verdiinnung
mit kaltem Wasser gel6ste oder emulgierte Schmutzanteile wieder aus-
fallen 14Bt. AusschlieBlich mit weichem Wasser zu arbeiten, ist zwar an
sich richtig, um jegliche Abscheidungen von Kalkseifen auf der Wasche
zu vermeiden, es ist jedoch hierbei kaum moglich eine alkalifreie Wasche
zu erhalten. Selbst wenn das aus der Maschine abflieBende Wasser den
gleichen py-Wert wie das Frischwasser zeigt, reagieren die Waschestiicke
noch deutlich alkalisch, denn die Fasern adsorbieren Alkali. Beim Mangeln
und Biigeln, spiterhin beim Lagern neigen dann solche Stiicke zum
Vergilben. DaB ein letztes Absduern der Bleichware dieser einen frische-
ren Ton verleiht, ist dem Textilbleicher sehr wohl bekannt. Die Arbeits-
technik pflegt oft dahin zu gehen, die Gewebe zunéchst weitgehend aus-
zulaugen, um dann mit kaltem, harten Wasser die restliche Alkalitit zu
beseitigen. In diesem Falle wird also gewollt die restliche Soda als
kohlensaurer Kalk und die Seife als Kalkseife niedergeschlagen. Es darf
sich allerdings nur noch um geringe Alkalimengen handeln, andernfalls
nehmen die Inkrustierungen im Verlauf der wiederholten Wischen einen
unerwiinschten Umfang an.

Beziiglich Wasserstand, Temperatur, Dauer des Spiilens ver-
gleiche man die fritheren Angaben.

Absduern. Bei der iiblichen Technik des Spiilens mit permutiertem
Wasser verwenden die Betriebe aus genanntem Grunde zum letzten Bade
gern hartes Wasser. Soweit in den Betrieben das heie Wasser permu-
tiert, das kalte hingegen hart ist, gibt das letztere Anlafl zu Abscheidun-
gen, dies wolle man nicht vergessen. Im Auslande ging die neuere Tech-
nik dazu iiber, ein Absiduern der Wische als letzte Stufe des Waschver-
fahrens anzugliedern. Diese Arbeitsweise verdient unsere Aufmerksam-
keit, denn sie bringt unzweifelhaft einige Verbesserungen im Ausfall der
Wiische.

Voraussetzung fiir das Absiduern ist jedoch im allgemeinen ein Ar-
beiten mit weichem Wasser, also das Vorhandensein einer leistungs-
fahigen Permutitanlage. Als Chemikalien kommen in Betracht: Oxal-
sdure, Essigsdure, Ameisensiure, Natrium- und Ammonium-
bifluorid. Oxalsiure und Fluorsalze sind es, die ein weiches Wasser
bedingen, da sie mit Kalk leicht reagieren und Niederschlige bilden, die
sich in der Wische absetzen wiirden. Eben diese Mittel, zu denen noch
Silicofluoride treten, eignen sich nicht zuletzt gut zum Lésen von Rost-
abscheidungen. Das Nachbehandeln mit Siure bezweckt ndmlich neben
dem Neutralisieren restlichen Alkalis das Losen von eisenhaltigen Ab-
scheidungen. Nachdem nun Permutitwasser aus eisernen Leitungen und
Behiltern leicht Rost aufnimmt — vgl. 8.7 —, kam das Absiduern
schneller in USA in Aufnahme, da hier die Betriebe in grotem Umfange
mit Nullwasser arbeiten.
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Ebendort bestehen aber auch weniger Bedenken wegen des Siuerns
in den Trommelwaschmaschinen. Es ist ndmlich noch nicht geniigend
geklirt, ob im Dauerbetriebe Kupfertrommeln einem Angriffe unter-
liegen. Die in Betracht kommenden Konzentrationen sind zwar gering
gleichwie die Einwirkungsdauer. Bei Maschinen aus Nirostastahl, Mo-
nellmetall oder Holz fallen solche Bedenken ohne weiteres fort. Wir
moéchten fiirs erste ein Absduern vorwiegend den Betrieben
anraten, in denen gut geschulte fachliche Krifte ein Ver-
stdndnis fiir sorgsames Arbeiten haben. Denn abgesehen von
der Metallfrage, ist zu beachten, daB eintrocknende Oxalsiure die Ge-
fahr einer Faserschidigung mit sich bringen kann, so da gegebenenfalls
nach dem Abséuern nochmals kurz zu spiilen wire. Betriebe, die ein Ab-
sduern einfithren wollen, werden deshalb gut daran tun, sich iiber Einzel-
heiten von Chemikern beraten zu lassen und hin und wieder die Fertig-
wische mit Farbstoffindikatoren zu iiberpriifen, daB keine freie Oxal-
sdure bleibt. Kssig- und Ameisensédure sind beziiglich etwaigen Ein-
trocknens von Resten vollig unbedenklich, wie der Praktiker vom Nach-
behandeln kunstseidener Wische, von Striimpfen u. dgl. weil. Hier be-
zweckt das Absduern, den Textilien den beliebten krachenden Griff echter
Seide zu verleihen.

Als Arbeitsweise wird empfohlen von den Siuren bzw. sauren Salzen
dem letzten Spiilbade solche Mengen beizugeben, daB ein pz-Wert von
5 des Spiilwassers erreicht wird. Die Karbonathirte bzw. die 4quivalente
Menge von Natriumkarbonat im Permutitwasser beeinfluBt die Hohe des
Zusatzes in geringem Umfange. Beim Abschleudern des Wassers in der
Zentrifuge pflegt der pz-Wert wieder anzusteigen, so daB man dem pg 7
— dem Neutralpunkt — niherkommen wird, der erreichbare Wert hingt
letzten Endes von dem Verhalten des Spiilwassers, des Reinwassers, ab.

H. Waschvorschriften fiir Wolle, Kunstseide und
Seide, bunte Wiische.

Die verschiedenartigen Textilfasern zeigen — fiir den Wischer be-
dauerlicherweise — ein unterschiedliches Verhalten beim Waschen.
Gegeniiber der widerstandsfihigen Baumwolle und dem schon alkali-
empfindlicheren Leinen ist bei Kunstseide mehr auf die geringe NaB-
festigkeit und die Moglichkeit eines Rauhwerdens der Stiicke, bei Wolle
auf die groBe Empfindlichkeit gegeniiber Alkalien und die Neigung zum
Filzen und Einlaufen, bei Seide auf eine gewisse Alkaliempfindlichkeit
und die Moglichkeit des Rauhwerdens zu achten. Da derartige Textilien
zudem meist gefirbt sind, erfordern sie gleich bunten baumwollenen
und leinenen Sachen eine sachgemiBe Behandlung. Bleiben versehent-
lich Stiicke in einem Posten weiBer Wische, so ist mit einem teilweisen
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oder voélligen Verderben zu rechnen und auf der anderen Seite wurde
vielleicht die WeiBwische farbfleckig.

Im iibrigen hilt das Reinigen von Kunstseide und Seide wegen ihrer
im Vergleich zu Baumwolle glatteren Oberfldche leichter, zumal bei ge-
tonten Wischestiicken nicht auf einen klar weilen Grund hinzuarbeiten
ist. So geniigen Laugen von geringerer Schirfe und kiirzerer Einwir-
kungszeit unter schwachem mechanischen Bearbeiten. Ein geringerer
Bedarf an Waschmitteln bedeutet wiederum ein leichteres Ausspiilen.

Einem Waschen in Maschinen steht nichts im Wege. Schon in
Anbetracht der kleineren Wischemengen wird man jedoch kleinere
Trommeln wihlen, zudem sind bei Seide, Kunstseide und Wolle Ma-
schinen mit groBem Durchmesser ungeeignet, da bei groBer Fallhthe mit
einem Rauhwerden, bei Wolle mit einem Filzen zu rechnen wire. Der
Wasserstand ist hoher als sonst bei WeiBwasche iiblich zu wihlen,
die Umdrehungen der Trommel sollten gemindert werden, denn eine
stark mechanische Bearbeitung des Waschgutes ist nicht notwendig, im
Gegenteil zu vermeiden. Die Zahl der Seif- und Spiilbdder hingt vom
Schmutzgrad ab, man vergleiche die grundsitzlichen Ausfithrungen
S.128. Bei jedem Laugen- und Spiilwasserwechsel soll die
Maschine still stehen, damit die Seide und Wolle nicht in
der Maschine fdallt und gestaucht wird. (Bei weiler Baumwoll-
und Leinenwische wird eine derartige Vorschrift wegen des Zeitauf-
wandes wegfallen. DaB jedoch dort auf schnellen Zu- und Abflufl des
Wassers zu achten ist, ist betont worden.) Die Gefahr des Ausblutens
nicht echtfarbiger Stiicke steigt bekanntlich mit der Temperatur, wes-
halb auf diese zu achten bleibt, man suche mit héchstens 50—60° C aus-
zukommen, wenn angingig mit niederer.

‘Waschen von Wolle, Seide und Kunstseide. Wollsachen sind nach
Moglichkeit getrennt zu waschen, ein etwaiges spéateres Abspiilen von auf
der Kunstseide oder Seide sich absetzenden Wollfasern verursacht un-
notige Arbeit. Sofern man Wolle in Maschinen wéscht, nicht Handwésche
bevorzugt, sind kleine Trommeln zu wihlen. Es sind fiir Wolle auch beson-
dere Waschmaschinen gebaut worden, in denen das Waschgut nur eine
geringe Bewegung und mechanische Bearbeitung erfahrt. Bei Wolle sind
starke Temperaturschwankungen zu vermeiden, diese wiirden zu einem
Filzen beitragen, man nehme zum Spiilen Wasser von etwa dem gleichen
Wirmegrade des vorausgehenden Seifbades. Eine Temperatur von 40°C
ist moglichst nicht zu iiberschreiten. Vor allem bedenke man, da Wolle
sehr alkaliempfindlich ist; in Reinseife ohne, oder doch nur mit geringem
Zusatz von Alkali ist das Waschmittel zu erblicken. Die neutralrea-
gierenden Fettalkoholsulfonate eignen sich fiir das Waschen von Wolle,
zumal die Bildung von Kalkseifenniederschligen vermieden bleibt, die
sich sonst leicht aus hartem Wasser in der Wolle absetzen, weshalb eben
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hier die Forderung nach weichem Wasser doppelt zu beachten bleibt.
Die Waschmittel sind so reichlich zu nehmen, daB sich eine dicke Schaum-
schicht auf der laufenden Trommel zeigt. Das Filzen der Wolle hingt
mit vom Grade der Alkalitit ab, wobei die Temperatur und mechanische
Bearbeitung wesentlich sind. Die neuartigen Produkte lassen ein Wa-
schen in neutralen Losungen zu.

Durch Zugabe von etwas Sdure wie Essig zum letzten Spiilbade
lassen sich die Farbtone auffrischen, die Wolle erhilt einen festeren
Griff. Ein Zuviel an Essig vermag zwar nichts zu schaden, die Stiicke
werden jedoch einen stidrkeren Geruch annehmen, es geniigt, daBl das
Wasser nach dem Herausnehmen der Wische noch schwach sauer
schmeckt, Lackmuspapier sich schwach rot anfirbt.

Beim Waschen von Seide und Kunstseide in der Maschine emp-
fiehlt sich gleichfalls hoher Wasserstand, um ein Rauhwerden, ein Ab-
splittern von Faserenden zu vermeiden. Da sich Seidenwische leicht
reinigen 148t, soll die Waschzeit nur kurz sein. Wie bei Wolle werden
Temperaturen bis 40° C ausreichend sein, ein Zusatz von Alkalien zum
Seifbade eriibrigt sich. Ein letztes Spiilen unter Zugabe von etwas Essig
verleiht der Wische wieder den krachenden Seidengriff und den Glanz.
Kunstseide ist in nassem Zustande nicht zu zerren oder zu wringen, bei
der geringen NaBfestigkeit kommen sonst leicht Beschidigungen der
Stiicke vor. Kunstseide wird oft zu Mischgeweben verarbeitet — etwa
Baumwollkette und Kunstseidenschuf —. Es werden sich hier nicht so
leicht Schiaden wie in rein kunstseidenen Geweben ergeben, immerhin ist
Vorsicht angebracht. Kunstseide ist sorgfiiltig zu biigeln, Einpressen von
Falten kann zu Fadenbriichen fiithren. Beim Plitten von Azetat-
kunstseide ist auf die Temperatur des Biigeleisens zu achten, bei héhe-
ren Warmegraden schmilzt diese Kunstseidenart sozusagen.

Waschen bunter Wische. Die Sortierung in Farbstoffklassen hat
nach den 8. 115 gegebenen Anleitungen zu erfolgen. Erscheint die Gefahr
eines Ausblutens gegeben, so wére zunéichst die Wasserprobe zu machen.
Ergibt sich beim Eintauchen eines Zipfels in kaltes, klares Wasser be-
reits ein Ausbluten, so ist das Stiick kaum naB zu waschen, es wire viel-
mehr dem Kunden ungewaschen zuriickzuschicken oder auf dessen aus-
driickliche Verantwortung hin zu behandeln. Bunte Baumwoll- und
Leinenwische kann in Maschinen gewaschen werden, Waschdauer und
Temperaturen sind niedriger einzusetzen als bei weier Wische. Das
Waschverfahren kann gekiirzt werden, weniger Seif- und Spiilbdder ge-
niigen. Nasse bunte Sachen sollen niemals aufeinandergepreft lingere
Zeit liegen — so in Wiaschewagen —, denn die Gefahr des Abfiarbens be-
steht gerade in diesem Falle. Die zur Begriindung des Mehrlaugenver-
fahrens gemachten Ausfithrungen — S. 128 — sind zu beachten, da sie
hier gleichfalls zutreffen.
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Mit Gardinol gewaschene nicht verfilzte Verfilzte Wollfasern.
‘Wollfasern.
Abb. 44.

Nicht verfilzt, mit Gardinol gewaschen. Verfilzte Strumpfndhte. Alkalisch gewaschen.
Abb. 45. Strumpfnihte (Wollstriimpfe verfilzen leicht in den Nahten).

Abb. 46. Rohwolle I mit Gardinol, 2 mit Seife-Soda gewaschen.
(Abb. 44—46. Zur Verfiigung gestellt von der Chem. Fabrik H. Th. B6hme, A.-G., Chemnitz.)



III. Textilien.

35. Anforderungen an Textilien.

Bei Herstellung von Stoffen sind folgende Gesichtspunkte zu beriick-
sichtigen.

1. Gebrauchszweck: Faserart, z.B. Wolle fiir Textilien, die wirmen
sollen, Verarbeitung als Wirkware, wenn auf starke Dehnbarkeit zu sehen
ist, und Ausriistungsart, z. B. indanthrenfarbige Textilien bei Anspriichen
an Wasch- und Lichtechtheit.

2. Lebensdauer: Diese hangt bei Waschestoffen ab von der Trag-
und Waschabnutzung. In vielen Fillen wird die erstere von ausschlag-
gebender Bedeutung sein (Kragen, Monteuranziige u.a.), in anderen weit
mehr die zweite (Tischwische in Hotels u.a.).

3. Gutes Aussehen: Neben ZweckmiBigkeit der Faser- und Ver-
arbeitungsart wird auf ansprechende Form und Musterung gesehen.

4. Die jeweilige Moderichtung: Soweit es sich nicht um aus-
gesprochene, nur fiir kurze Tragdauer berechnete Modeartikel handelt,
diirfen die anderen Gesichtspunkte nicht zuriickstehen.

Fiir ein Wischestiick kommt nicht allein eine hohe Zahl wiederhol-
barer Wischen in Betracht, dasselbe darf auch nicht in Form und Aus-
sehen zu unansehnlich fiir den weiteren Gebrauch werden. So wird
einerseits zu verlangen sein, daf} die Textilindustrie auf die Eignung im
Gebrauch und die Waschbarkeit geniigend Riicksicht nimmt, anderseits
mul} der Wascher ein gewisses Verstandnis fiir die Eigenarten der Fasern
und ihre Bearbeitung haben, um die verschiedenartigen Gebrauchs-
artikel richtig zu behandeln. Beziiglich Waschbarkeit von Textilien
konnen weitere Forschungen groBe volkswirtschaftliche Bedeutung
haben, es ist eine engere Zusammenarbeit von Textilindustrie und Wi-
schereigewerbe anzustreben. Es hat sich die Erkenntnis durchzusetzen,
daB es letzten Endes nur eine Verteuerung bedeutet, ausgesprochene
Wiéischeartikel aus schwach eingestellten Geweben unter Verwendung von
Starke und mancherlei Appreturmitteln zu fiillen, um eine bessere
Qualitit vorzutiduschen. Gerade die GroBverbraucher von Wische sollten
helfen die Normbestrebungen zu férdern, die eine méglichst zweckent-
sprechende Verarbeitung der Textilien vorsehen.

Kind, Waschen. 10
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I. Faserarten.

36. Pflanzenfasern.

Baumwolle. Diese in der Weltwirtschaft wichtigste Textilfaser ist vor-
wiegend einzufiihren aus den Vereinigten Staaten, Indien und Agypten.
Der Wert der Rohbaumwolle wird beurteilt nach der Linge und Feinheit
der Einzelfaser, sowie deren Farbe, da diese Eigenschaften fiir die Ver-
arbeitung und den Verwendungszweck der Gewebe wesentlich sind. Eine
feinfidige Faser von sehr guten Eigenschaften liefert Agypten, sie ist
bekannt als Makobaumwolle. Ostindische Baumwolle stellt eine grobere
Faser dar, die sich somit fiir feinere Gespinste weniger eignet. Da die
Baumwolle etwa 5% Verunreinigungen wie farbige wachsartige Fette,
Pektinstoffe u. a. enthilt, sucht die Textilveredelung diese Verunreini-
gungen durch Beuchen und Bleichen weitgehend zu entfernen.

Baumwolle verhilt sich gegeniiber den beim Waschen gebrauchlichen
Chemikalien und den in Betracht kommenden Einwirkungen recht passiv.
Wasser, ohne chemischen Einflufl auf Baumwolle, 148t beim Erhitzen
oder Dampfen die Textilien plastisch, formbar werden. Véllig trockene
Gewebe sind durch Plitten oder Mangeln kaum zu glitten; um Falten
und Knitter zu beseitigen, muBl die Wische eine gewisse Feuchtigkeit auf-
weisen. Wenn in der Appreturanstalt die groBere Dehnbarkeit der
feuchten Stoffe ausgenutzt wird, um sie durch starkes Anspannen zu
iiberstrecken, so fiihrt dies fiir den Wischer zu Unannehmlichkeiten, da
die Kundschaft geneigt sein wird, das Einlaufen, Krumpen einer nicht
sachgemédfBen Behandlung zuzuschreiben.

Verdiinnte Alkali- und Seifenlésungen beeinflussen die Festig-
keit selbst beim Eintrocknen nur unwesentlich. Weie Baumwollgewebe
neigen jedoch bei alkalischer Reaktion leichter zum Vergilben, es ver-
farben sich restliche Verunreinigungen in alkalischem Zustande stéirker
und namentlich die abgebaute ,,Oxycellulose‘‘ bildet gelbliche Verbin-
dungen, so dafl auf griindliches Ausspiilen von Waschmittelresten zu
achten bleibt. Nachteilig wirken sich schiirfere Laugen aus, inshesondere
bei hoheren Temperaturen und bei lingerer Einwirkung. Man wolle nicht
so sehr an eine Schidigung durch eine einmalige Behandlung denken,
es errechnet sich jedoch aus den steten Wiederholungen ein vielstiindiges
scharf-alkalisches Kochen, so daB erst nach 30 oder 50 Wischen zu
beobachtende Festigkeitsverluste sehr wohl auf eine unsachgemiBe An-
wendung der Alkalien zuriickgehen mégen. Vor allem hat ein Arbeiten
mit Natronlauge als bedenklich zu gelten, die jeweiligen Bedingungen
— pgr-Wert usw. — werden bei allen Alkalien, auch bei Soda, Trinatrium-
phosphat und Natriumsilikat entscheidend sein.

Soweit Sauren Verwendung finden, wolle der Wischer nie vergessen,
daB zwar tierische Fasern wie Wolle wenig empfindlich gegeniiber
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Séuren sind — dafiir jedoch um so mehr gegeniiber Alkalien —, daf3 aber
eintrocknende Mineralsduren wie Salzsiure und Schwefelsdure sogar in
geringen Spuren Baumwolle und Leinen schidigen. Verdiinnte kalte
Losungen konnen als unbedenklich gelten, heile werden schon gefihr-
licher. Lésungen von Salz- und Schwefelsdure sind somit nur unter ent-
sprechenden Vorsichtsmafiregeln anzuwenden, zumal wir gleichzeitig an
die Einwirkung auf Maschinenteile zu denken haben. Wenn solche
Séuren zum Behandeln von stark inkrustierter Wische in Betracht kom-
men sollen, um Kalkniederschldge zu zersetzen oder zu losen, hat man in
HolzgefaBen oder Steingutbecken u.dgl. zu arbeiten und hinterher sorg-
sam zu spiilen, am besten eine nachtragliche Behandlung mit Seifen-
Sodalaugen vorzusehen, um jegliche Siurereste neutralisiert zu wissen.
Wollen wir restliche Alkalitét neutralisieren im letzten Arbeitsgang eines
Waschverfahrens — vgl. amerikanische Arbeitsweise S. 140 —, so kommen
hierfiir besser in Betracht : Essigsdure, Ameisensiure, Oxalsidure, Natrium-
bifluorid. Von diesen Sduren bzw. sauren Salzen ist bei den anzuwen-
denden Konzentrationen, Einwirkungszeiten und Temperaturen ein
Faserangriff kaum zu befiirchten. Sorgsames Arbeiten bleibt zu fordern,
insbesondere ist die zum Putzen von Rostflecken benutzte Oxalsdure
auszuspiilen, eintrocknende Reste geben sonst vielleicht Anlafl zu Faser-
schiadigungen.

Leinen. Der Flachs liefert uns einerseits Fasern, anderseits im
Samen Leinél und Futtermittel. Flachs hat fiir Deutschland allergrote
Bedeutung, da wir nur diese Textilpflanze (Hanf) in gréBerem Umfange
anbauen kénnen, um uns von Einfuhren unabhéngiger zu machen. In
fritheren Zeiten waren Flachs und Wolle die wichtigsten Textilfasern in
Deutschland. Die Anbauflichen sind jedoch seit Mitte des vorigen Jahr-
hunderts stéindig zuriickgegangen, die billigere Baumwollware vermochte
einen immer gréBeren Markt zu erobern, und Rufland wurde zum Welt-
rohstoffversorger der Leinenindustrie. Um eine gewisse eigene Rohstoff-
basis zu haben, gehen die Bestrebungen erfolgreich dahin den deutschen
Flachsanbau wieder zu verstérken.

Vor Baumwollstoffen zeichnet Leinengewebe eine gréBere
Festigkeit, ein gr6Berer Glanz und ein kithlerer Griff aus.
Leinen ist als das edlere Material anzusprechen, Leinen ist
jedoch gegeniiber Alkalien empfindlicher als Baumwolle,
um seine Vorziige erhalten zu wissen, haben wir eine sach-
gemiBe Behandlung in der Wéische zu fordern. Leinen besitzt
eine héhere Festigkeit bei gleicher Garnnummer als Baumwolle, kann
aber zufolge falscher Behandlung vorzeitiger verschleiflen, weshalb vom
Wischer Fachkenntnisse zu verlangen sind.

Unterscheidung von Baumwolle und Leinen. Leinengewebe zeigen in
der Durchsicht ein ungleichmaBigeres Aussehen, der einzelne Faden weist

10*
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mehr dicke und diinnere Stellen auf, die aus Einzelfasern gebildeten
Faserbiindel von Flachs liefern nicht ein so gleichméBiges Garn wie
Baumwolle. Die Unterscheidung hilt mitunter nicht leicht, weil man
Baumwolle auch mit Absicht noppig spinnt und die Appreturtechnik es
weitgehend versteht, baumwollenen Stoffen das Aussehen und den Griff
von Leinen zu geben. Der Praktiker sucht weiterhin aus der Form der
RiBenden des Garnes — bei Leinengespinst sind die Enden starrer, bei
Baumwolle mehr gekriuselt, — oder aus der grofieren Festigkeit des
ersteren Schliisse zu ziehen.

Weiterhin kann man sich der sog. Olprobe bedienen. Ein Stiickchen
des Gewebes von einigen Quadratzentimetern wird zundchst mit ver-
diinnter Sodalésung ausgekocht um etwaige Appretur zu entfernen, ge-
trocknet und dann von den Randfiaden allseitig befreit, so daB Kette und
SchuB} einige Millimeter iiberstehen. Nach Durchtrinken des Musters
mit Olivensl und Entfernen des iiberschiissigen Oles betrachtet man es
im durchgehenden Lichte gegen ein Fenster haltend, hierbei erscheinen
die Leinenfiden hell, die Baumwollfiden relativ dunkel, im auffallenden
Lichte ist es umgekehrt. Weitere Untersuchungsmethoden beruhen auf
einem Anfirben mit Farbstoffen, die auf die beiden Fasern ungleich auf-
ziehen. Am sichersten ist die mikroskopische Priifung, da die Baumwoll-
und Flachsfasern charakteristische Formen besitzen.

Hydro- und Oxycellulose. Bei den Einwirkungsprodukten von Siuren
spricht der Chemiker von ,,Hydrocellulose®, bei Schidigungen durch
oxydierende Bleichmittel horen wir von ,,0xycellulose’. Vielfach
sucht man irgendwelchen Faserverschlei mit diesen Worten abzutun
und will vorwiegend im Arbeiten mit Bleichmitteln die Ursache eines
vorschnellen VerschleiBes zufolge Oxycellulosebildung sehen. Oxycellu-
lose und Hydrocellulose sind gewissermaBen Zwischenprodukte der Ver-
zuckerung von Zellulose. Oxy- oder Hydrocellulosierung bedeuten fiir
den Wischer eine Faserschwichung. Der Chemismus dieser Vorginge
ist recht verwickelt, es erscheint hier nicht angebracht auf Einzelheiten
einzugehen, wohl aber haben wir den Nachweis solcher Faserschéiden zu
erirtern, eine gleichfalls nicht so einfache Aufgabe. Es halt ndmlich mit-
unter schwer den Nachweis, namentlich iiber den zahlenméifBigen Um-
fang eines Faserangriffes beizubringen. Die Ermittelung der Festigkeit
eines Wischestiickes geniigt nicht zur Bewertung, sofern nicht die an-
fangliche Sollfestigkeit gleichzeitig bekannt ist. Eine Angabe, der Probe-
streifen habe eine ReiBfestigkeit von beispielsweise 45 kg ergeben, besagt
zu wenig, wenn wir nicht wissen, wie groBl dieselbe urspriinglich war, denn
wir haben mit den verschiedensten Stoffqualititen zu rechnen, die
Festigkeit hingt von der Garnsorte und von der Webdichte ab. Festig-
keitspriifungen lassen auch nicht immer einen unmittelbaren Schluf} zu,
ob etwa die Ware bei der letzten Behandlung iiberbleicht wurde. Ge-
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gebenenfalls wird eine erfolgte Beeinflussung nicht voll erkannt, weil die
Abbauprodukte noch verkittend wirken, erst nach einem weiteren
Behandeln mit alkalischen Flotten, nach einem Herauslosen jener Kitt-
stoffe tritt die Faserschwichung voller in Erscheinung.

Der chemische Nachweis griindet sich auf das Reduktionsvermégen
der Oxy-Hydrocellulose. Es gibt hier eine grofere Zahl analytischer Ver-
fahren, bekannter ist die Priifung mit Fehlingscher Losung. Aus dieser
kupferhaltigen Losung scheidet sich gegebenenfalls beim Kochen ein roter
Niederschlag auf der Faser ab, dessen Menge einen Riickschlufl auf den
Grad des Faserabbaues gestattet. Ein anderes Reagens ist NeBlersche
Losung. Hiermit tritt eine brdunliche bis graue Verfirbung ein. Die
Ausfiithrung dieser und anderer Reaktionen erfordert jedoch eine ge-
niigende Schulung, da sonst leicht Fehler unterlaufen. Die Priifung wird
zudem unsicher, wenn etwa vorhandene Appreturmittel wie 15sliche
Starke ihrerseits ein Reduktionsvermégen besitzen und ebenso Faser-
begleitstoffe wie Pektin in Betracht kommen. Man erhilt also unter Um-
stinden positive Reaktionen, obschon eine Faserschidigung nicht vor-
liegt, und kommt gegenteilig zu einem schwachen Befund, falls nach dem
Uberbleichen usw. bereits eine alkalische Behandlung erfolgt war, denn
wie bereits erklirt, 16sen sich die Abbauprodukte mehr oder weniger in
alkalischen Flotten auf. Wenn bei der Untersuchung die vorhergegan-
genen Behandlungen nicht bekannt sind, so haben qualitative und quan-
titative Bestimmungen des Reduktionsvermdgens nur bedingten Wert.
Insbesondere hilt es meist schwer zu unterscheiden, ob ein Wische-
schaden durch Siure oder Oxydationsmittel verschuldet wurde, da
Hydro- und Oxycellulose 4hnliche Reaktionen liefern. Der Wischer wolle
etwaige chemische Untersuchungen den Fachleuten iiberlassen.

Eine weitere zum Nachweis von Schidigungen der Fasern heranzu-
ziehende Eigentiimlichkeit ist deren verdnderte Anfarbbarkeit. Ehe-
dem stiitzte man gerne die Priifung auf das Verhalten beim Anfirben mit
Methylenblau, welcher Farbstoff reine Baumwolle nur schwach anfirbt;
um eine tiefere Anfarbung zu erzielen, bedarf es eines vorangegangenen
Beizens mit Chemikalien. Eine oxycellulosierte oder hydrocellulosierte
Baumwolle zeigt ein groferes Anfirbevermégen, so daB man aus der
Tiefe des Blaus auf ein Uberbleichen schloB. Abgesehen davon, daB sich
die jeweiligen Arten der Baumwolle usw. nicht gleich verhalten, ist vor
allem zu beachten, daB eine durch Abscheidungen inkrustierte Faser,
namentlich bei Inkrustierungen mit Kieselsiure, gewissermaBen gebeizt
ist und somit die Farbe aufnimmt. Da héufiger gewaschene Stiicke einen
gewissenAschengehalt aufweisen, gestattet die Farbeprobe keinen sicheren
Nachweis einer etwaigen Oxycellulosierung.

Das etwaige Reduktionsvermégen von Wischestoffen erklirt im
ibrigen das Vorkommen von Fehlern in Buntwische mit Indanthren-
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farbungen. Diese als waschecht zu bezeichnenden Farbungen werden in
den alkalischen, heilen Laugen voriibergehend reduziert, der Farbstoff
ist nunmehr alkalilgslich, driickt ab und verursacht Verfarbungen. Alte,
stark abgewaschene (iiberbleichte) Wische gibt somit eher den AnlaB,
daB3 Buntwische verdirbt.

In der Praxis deutet ein auffallendes Vergilben der Wasche auf
eine Faserschidigung. Beim heilen Trocknen, Plitten oder lingerem
Lagern auftretende zitronengelbe Verfirbungen sind verddchtig! Die
Verfarbung macht sich stirker in der Hitze geltend, das Gelb geht beim
Abkiihlen zuriick. Namentlich bei alkalisch reagierender Ware fillt die
Vergilbung auf. Um also ein verdichtiges Gewebe zu priifen, trinkt man
es mit einer Seifen-Sodalauge, windet gleichmaBig ab und trocknet ohne
zu spiilen. Im Laboratorium wire ein kleinerer Abschnitt mit Lauge zu
kochen und auf eine gelbe Verfiarbung der Fliissigkeit und der Probe zu
sehen. Je mehr Abbauprodukte vorhanden, um so gelber ist die zu
beobachtende Verfirbung. Dabei erscheint es zweckmiBig, einen Ver-
gleich mit einer als einwandfrei bekannten Ware unter den gleichen Be-
dingungen anzustellen, damit man das etwaige abweichende Verhalten
erkennt. Jedoch auch solche Priifung ist nicht eindeutig, denn es bleibt
an ein Verfarben anderer Begleitstoffe zu denken, so an ein Vergilben von
Schmutzresten, Kalkseifen, Appreturmitteln, wie bekanntlich auch nicht
vollgebleichte neue Textilien nach dem ersten Waschen nicht mehr den
Bleichgrad der Lieferung zeigen, ohne daB hier eine Oxycellulosierung
vorliegt. Es sind die restlichen noch nicht ausgebleichten Pektinstoffe
bei solcher Verfirbung beteiligt. Desgleichen kann ein Vergilben der
Wische mit Rostabscheidungen zusammenhingen. Somit ist der Nach-
weis von ,,Oxycellulose“ nicht immer so einfach, und ein schwacher
Befund schlieft nicht aus, daB Oxycellulose vorhanden war, die aber in-
zwischen schon weitgehend ausgelaugt wurde.

EinfluB von Hitze. Zu heiBes Biigeln fiihrt zu einem Versengen der
Baumwolle, starke Schiadigung verrit sich durch braune Brandflecken.
Erklirlicherweise haben wir anzunehmen, daB eine unerwiinschte Be-
einflussung schon bei Temperaturen eintritt, bei denen die Cellulose noch
nicht derart erhitzt wurde, daB Schwel- und Zersetzungsprodukte die
Fasern verfarben. Als kritische Temperatur sind 150—180°C genannt
worden, doch bleibt mehr die jeweilige Dauer der Einwirkung zu beriick-
sichtigen. Beim HeiBmangeln eines feuchten Stiickes wird die Warme zu-
nidchst zum Verdampfen der Feuchtigkeit verbraucht, eine Minderung
der Faserfestigkeit wird erst weiterhin eintreten konnen. Die Er-
fordernis, die Beziige der HeiBmangeln von Zeit zu Zeit zu erneuern,
lehrt zur Geniige, daB sich der vielstiindige EinfluBl der Warme auswirkt.

Starkes und lingeres Ausdorren macht die Fasern spréde, ein zu
heifies Arbeiten bleibt auf jeden Fall zu vermeiden. Die Textilien sind
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hygroskopisch und besitzen jeweils einen gewissen Gehalt an Feuchtig-
keit, der bei 65% relativer Luftfeuchtigkeit fiir Baumwolle etwa 8%
ausmacht. Ubertrockene Fasern weisen eine geringere Festigkeit auf, bei
Priifungen ist deshalb eine bestimmte Luftfeuchtigkeit bzw. Faserfeuch-
tigkeit einzuhalten, die Probestreifen sind eine gewisse Zeit im Priifraum
zu lagern, damit sie die richtige Feuchtigkeit annehmen. Wie die Er-
gebnisse unter dem EinfluBl der Feuchtigkeit schwanken kénnen, mégen
die vom Materialpriifungsamt GrofB-Lichterfelde-West z.B. bei 5 cm
breiten Streifen aus Makozwirnstoffen mit 36 cm Einspannlinge erhal-
tenen Werte zeigen:

Relative Feuchtigkeit . . 15—20% 65% 85—90%
Kettrichtung . . . . . .. 218 kg 244 kg 269 kg
SchuBrichtung . . . . . . 233 ,, 280 ,, 286 ,,

EinfluB von Licht. Vorhangstoffe lehren, da3 Licht und insbesondere
Sonne die Faserfestigkeit auf die Dauer vollstdndig zu zerstoren vermo-
gen. Unter Umstdnden haben wir bei Gardinen mit an die Einwirkung
von Gasen zu denken. Wenn die Schiden erst nach dem Waschen auf-
treten, so wird das Auswaschen der Appretur den zunichst noch vorhan-
denen Zusammenhang gelost haben. Auch mégen die Fasern noch in ei-
nem gewissen Verband gewesen sein, ebenso wie Papier in trockenem Zu-
stande zwar eine gewisse Festigkeit zeigt, sich aber nicht waschen 148t, da
die aufquellenden kurzstapeligen Fasern nicht mehr verklebt bleiben. Bei
Streitfillen wegen VerschleiBens von Vorhidngen wolle man priifen, ob
etwa nur die vorwiegend dem Licht ausgesetzt gewesenen Teile morsch
sind. Bemerkenswerterweise vermégen gewisse Farbstoffe das Sonnen-
licht in seiner oxydierenden Wirkung zu aktivieren, so daf nur die
belichteten Teile eines farbgemusterten Vorhangs auffallender miirbe
geworden sein konnen.

Sonstige pflanzliche Fasein. Jute. Die aus den Stengeln der in Indien wachsen-
den Jutepflanze gewonnene Textilfaser ist empfindlicher als Baumwolle und Leinen
gegen den Einflul von Chemikalien und somit fiir Wéscheartikel weniger geeignet.
Schon bei lingerem feuchten Lagern neigt die Faser zum Verrotten. Die langen, zu
verspinnenden Faserbiindel bestehen aus kleinen Elementarzellen von nur wenigen
Millimeter Linge. Kommt es beim Waschen zu einem Zerlegen dieser Biindel
in die Einzelzellen, so fehlt der nétige Drall, der das Gespinst zusammenhalten
konnte. Jute wird deshalb vorwiegend nur fiir Sicke und Verpackungsmaterial
verarbeitet.

Hanf. Hanf, gleich Leinen und Jute eine Bastfaser, ist etwas hart und steif,
so daB sie fiir Gebrauchsstoffe weniger zu verwerten ist. An sich hat Hanf eine gute
ReiBfestigkeit wie Leinen. Diese Eigenschaft sowie eine relativ groBe Widerstands-
fahigkeit gegeniiber Feuchtigkeit macht Hanf zu einem geeigneten Material fiir Seile,
Bindfsden, Segeltuche. -

Ramie. Die Faser besitzt guten Glanz und ReiBfestigkeit. Die Widerstands-
fahigkeit gegeniiber den Chemikalien der Wascherei ist gut, so dafi Ramie in Mi-
schung mit anderen Fasern zu Waschestoffen verarbeitet werden kann, sie ist aber
teuerer als Baumwolle.
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Kotonisierung von Flachs und Hanf. Das Verbaumwollenen von Flachs
und Hanf sowie von anderen Bastfasern ist ein wichtiges Problem, um die auf die
Linge der Baumwollfasern gebrachten Faserbiindel in Mischung mit dieser gleich
Baumwolle oder Streichgarn verspinnen zu kénnen. Bekannt geworden ist Gmin-
der Halblinnen, das vorwiegend als Kleiderstoff Verwendung findet. In der
‘Wiischerei hat man bei diesen und anderen Kleiderleinen ein schirfer alkalisches
Kochen und vor allem eine stirkere mechanische Behandlung zu vermeiden, da
sich lose gesponnene und lose gewebte Stoffe leichter aufrauhen, wollig werden.

Die Zahl der zu Textilien verarbeitbaren Fasern ist groB. Selbst aus Papier
gearbeitete Stoffe konnen fiir Sonderzwecke, so fiir Dekorationszwecke, sehr brauch-
bar sein, fiir Waschestoffe eignen sich dieselben nicht. Zwar lassen sich auch der-
artige Stoffe, etwa Handtiicher, 6fters ,,waschen, wenn man sie auf einer glatten
Unterfliche ausgebreitet mit Seifenlauge vorsichtig ausbiirstet und entsprechend
sorgsam fertigstellt und trocknet. Wiirde man sie in die Waschmaschine geben, so
16st sich der Verband der kurzstapeligen Fasern, die Garne zerfallen. Zudem ist die
NaBfestigkeit gering, selbst ein derbgearbeitetes Gewebe diirfte bei einem Aus-
wringen sofort zerreien, denn es fehlt der Drall, welcher die Fasern zusammenhilt.

37. Kunstseide.

Der Gruppe der pflanzlichen Textilien hinzuzurechnen ist Kunstseide.
Die verschiedenen Verfahren zur Herstellung von Kunstseide beruhen
darauf, Cellulose wie Baumwolle und Holzcellulose in Lésung zu bringen,
um sie in Fadenform auszuspinnen. Wir unterscheiden an Kunstseiden-
arten: Nitro-(Chardonnet-)Kunstseide, welche die dlteste Kunstseidenart
darstellt, heute aber nur mehr historische Bedeutung hat, Viskosekunst-
seide, Kupferkunstseide, Azetatkunstseide. Die vor ungefihr 50 Jahren
aufgenommene Herstellung der Kunstseide konnte steigende Bedeutung
erlangen, ihre Stellung in der Verarbeitung von Textilien darf aber nicht
iiberschéatzt werden, wie dies in Laienkreisen vielfach geschieht.

In dem , Kunstseiden-Taschenbuch* von Dr. H. Stadlinger 1929,
waren die Produktionsverhéltnisse der vier wichtigsten Textilien wie folgt
angegeben: :
Verbrauch in Millionen kg im Jahre

Baumwolle . . . . ca. 5500 Mill. kg
Schafwolle. . . . . s 1350 ,,
Kunstseide . . . . ,, 133 ,, ,,
Seide . . . . . . . ys 47 ,,

Zusammen . . ca. 7030 Mill. kg

Danach machte Kunstseide vom Gesamtweltverbrauch rd. 1,9% aus,
der Verbrauch mag jetzt 3% betragen. Der deutsche Inlandsverbrauch
betrug 1933 etwa 33 Mill. kg, er diirfte 1934 auf 40 Mill. kg steigen,
wozu noch 10—12 Mill. kg Stapelfaser (Vistra usw.) kommen. Eine er-
hebliche Steigerung ist geplant, um Mischgespinste aus Kunstfasern mit
Baumwolle, Flachs, Wolle herzustellen. Die Herstellung von Wische-
stoffen aus Mischgespinsten wird fiir die Wéscherei héchst bedeutungsvoll
sein. Wir haben uns zu sagen, daB Bettwische, Handtiicher, Tisch-
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wische mengenméafig ausschlaggebend sind unter den Wéschestoffen
und hierfiir bislang ganz tiberwiegend Baumwolle und Leinen als ge-
brauchsfahiger verarbeitet wurden.

Viskose. Die weitaus groite Bedeutung unter den Kunstseidenarten hat heute
Viskose. Baumwollfasern oder Zellstoff werden mit Natronlauge behandelt und
mit Schwefelkohlenstoff in Xanthogenat, eine braune sirupartige Masse (viskos
= klebrig) verwandelt, aus der die Fiden ausgesponnen und durch Fallungsbiader
abgeschieden werden. Je nach der Feinheit der Diisen besteht der Textilfaden aus
einer gewissen Zahl — etwa 20—30 — feinster Einzelfiden, gleichwie die Reinseide
aus einer Anzahl von Kokonfiden zusammengedreht ist. Die Kunstseide gelangt
gebleicht zur weiteren Verarbeitung in die Weberei. Bekannte deutsche Viskose-
marken sind ,,Agfa‘ und ,,Glanzstoff. Eine Abart der Viskose ist ,,Vistra‘.
Im Gegensatz zu Gespinsten aus Baumwolle, Leinen, Wolle u. a. mit kurzer Stapel-
lange bestehen Seiden- und Kunstseidengarne aus sozusagen ,,endlosen‘‘ Fasern.
Fiir die Herstellung von Vistra wird das Viskosegespinst in Form kurzer Stiicke wie
Baumwolle versponnen. Vistra hat somit einen mehr wolligen Charakter.

Kupferoxyd-Ammoniak-Kunstseide. Baumwollinters werden in einer ammonia-
kalischen Kupferlosung aufgelést. Aus der blauen Losung lassen sich sehr feine
Einzelfaden herstellen. Das Wort Kupfer deutet nur auf die Verwendung eines
kupferhaltigen Losungsmittels hin, die fertige Seide selbst enthilt kein Kupfer mehr.
Am bekanntesten ist ,,Bemberg‘“-Kunstseide.

Azetatkunstseide. Aus dem Einwirkungsprodukt von hochkonzentrierter Essig-
siure auf Baumwollinters ist eine azetylierte Kunstseide zu gewinnen, die gegensétz-
lich zu Viskose und Kupferseide nicht schlechtweg eine regenerierte, d. h. nur
umgeformte Zellulose vorstellt.

Bei Kunstseide ist die starke Minderung der Festigkeit in nas-
sem Zustande technisch von Belang. Man soll deshalb Kunstseide nur
mit gewisser Vorsicht waschen, ein Auswinden nasser Stiicke bleibt unter
allen Umstédnden zu vermeiden, jede mechanische Beanspruchung wird
gefahrlich, ein Waschen in Netzen kann vorteilhaft sein. Da jeder einzelne
Webfaden aus einer gréBeren Zahl von feinsten Spinnfiden besteht,
rauht die Kunstseide und ebenso die Reinseide bei einem Reiben und
Scheuern leicht auf und wird dadurch unansehnlicher. Alles értliche
Reiben, so bei einem Putzen von Flecken ist zu vermeiden, man hat bei
einem etwaigen Behandeln von Flecken die Seidenstoffe mehr abzu-
tupfen. Um keine Scheuerstellen beim Zentrifugieren zu erhalten, packe
man die Wasche in ein Schutztuch, das die unmittelbare Beriihrung mit
der Trommel verhindert. Der glatte Kunstseidenfaden schmutzt weniger
als etwa Baumwolle, kunstseidene Wische 148t sich folglich leichter
reinigen, so dafl keine so starke mechanische Beanspruchung und kein
Waschen bei hohen Temperaturen mit hoherem Alkalizusatz erforderlich
wird. An sich zeigt die aus Cellulose bestehende Kunstseide eine relativ
gute Widerstandsfahigkeit gegeniiber Alkalien und Einwirkung héherer
Temperaturen. Ein Bleichen von kunstseidenen Stiicken kommt meist
nicht in Betracht, da es sich um gefarbte Ware zu handeln pflegt. Die
Knitterfestigkeit der Kunstseiden lieB in fritheren Jahren oft zu wiin-
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schen iibrig, die Eigenschaften der Fabrikate konnten inzwischen sehr
verbessert werden. Abb.47 zeigt ein kunstseidenes Mundtuch, das zufolge
mehrjahrigen Lagerns im Schrank, wohl unter gewissem Druck, bei
wiederholtem Scheuern in den Bruchfalten schon vor dem Waschen
schadhaft geworden war. Man vermeide jedes starke Mangeln und
Biigeln gefalteter Stiicke.

Unannehmlichkeiten beim Plitten kann Azetatkunstseide mit
sich bringen. Ist die Temperatur des Biigeleisens oder der Presse zu
hoch, so schmort, schmilzt die Kunstseide, so da8 es grundsitzlich wiin-
schenswert wire, azetatkunstseidene Wiasche durch S childchen zu kenn-

Abb. 47. Briichiges kunstseidenes Mundtuch. Aufnahme: Dipl.-Ing.
Reumuth-Bohme, Chemnitz.

zeichnen, um von vornherein dem Stiicke die notwendige Aufmerksamkeit
schenken zu kénnen. In der Chemisch-Wéischerei bzw. beim Behandeln
von Flecken bleibt zu beachten, daB8 Azetatkunstseide von Azeton und
einzelnen anderen Fleckenmitteln aufgeldst wird.

Unterscheidung der Baumwolle und Kunstseidenarten. Baumwolle und
Kunstseide diirfen dem Augenschein nach zu unterscheiden sein, ein Ver-
wechseln mit mercerisierter Baumwolle liegt jedoch nicht fern. Wahrend
aber der Baumwollfaden sich aus kiirzeren Fasern zusammensetzt, haben
wir bei Kunstseide lange Faserstrecken, sofern es sich nicht um Vistra und
Mischgespinste handelt. Hier empfiehlt sich die mikroskopische Priifung.
Wichtig kann es sein, schnell Azetatkunstseide von Viskose- und Kupfer-
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seide zu unterscheiden: Man brennt einzelne Fédden oder besser ein zu-
sammengedrehtes Fadenbiindel an und beobachtet, da3 letztere Seiden
mit wenig ausgeprigtem Geruch unter Zuriicklassen von wenig Asche
verbrennen, wihrend Azetatkunstseide bei der Brennprobe auffallender
sauer riecht, sowie einen blasig-kohligen Riickstand bildet.

38. Tierische Fasern.

‘Wolle. Schafwolle, daneben die unter den Begriff ,, Wolle** fallenden
Haare von Ziegen und Kamelen, ist nach Baumwolle der wichtigste
Textilrohstoff. Fiir die Weilwéschereien kommen allerdings nur Sport-
kleidung, Striimpfe, Unterkleidung u.dgl. in Betracht.

Wolle besitzt gegeniiber Baumwolle und Leinen eine weit grofere Elastizitat.
Waschtechnisch von Belang ist ihre Neigung zum Filzen und Einlaufen.
Es bleibt zu vermeiden, Wolle bei héheren Temperaturen und groBerer Alkalitiat
unter stirkerem Bearbeiten und Hantieren in der Waschflotte zu waschen, sie ist
nicht der sonst gebréuchlichen Behandlung in der Waschtrommel auszusetzen.

Léangeres Kochen in Wasser wird der Wolle wenig zutriglich sein, gegen
warme und heile Alkalilésung ist dieselbe sogar sehr empfindlich. Natronlauge
vermag Wolle bei einem wenige Minuten dauernden Kochen vollstéindig zu l6sen.
Wolle darf nur bei méglichst niedriger Temperatur in schwach alkalischen Biadern
gewaschen werden. Fiir das Waschen von Wolle haben die Fettalkoholsulfonate in
neuerer Zeit Bedeutung erlangt, vgl. S. 43.

Die wollenen Textilien sind meist sauer gefiarbt und die Farbungen eben deshalb
alkaliempfindlich. Um die Farbtone aufzufrischen, empfiehlt sich ein Zusatz von
etwas HEssig zum letzten Spiilbade.

Zum Bleichen ist Chlorlauge nicht geeignet, man bevorzugt heute die Sauer-
stoffbleichmittel unter Regelung der Alkalitit und unter Vermeiden zu hoher
Temperaturen.

Sog. krumpfreie Wolle hat eine Vorbehandlung mit saurer Chlor-
lauge durchgemacht. Die Elastizitit derartig behandelter Wolle ist ge-
ringer, ebenso aber meist die Festigkeit. Auch solche Waren sind vor-
sichtig zu waschen um ein Filzen zu vermeiden, da das Chlorieren in
fraglichem Umfange Sicherheit gibt.

Seide ist durch sehr hohe Festigkeit, Dehnbarkeit und Glanz ausge-
zeichnet. In die Weilwischerei kommt Seide gleich Wolle nur in geringerem Um-
fange (da die Kundschaft vielfach befiirchtet, man werde die Stoffe zusammen mit
WeiBwasche behandeln!?).

In nassem Zustande besitzt Seide wie Wolle eine geringere Festigkeit, sie ist
aber gegen Alkalien weniger empfindlich. Alles schirfere Waschen und Reiben
bleibt zu vermeiden, da das Aussehen sonst leidet, ein leichtes Hantieren in warmer
Seifenlauge wird geniigen, keinesfalls wolle man ein scharfes Waschpulver in heiBer
Losung anwenden, um die wenig schmutzende Faser zu reinigen. Nach dem Aus-
spiilen sduert man mit Essigwasser ab, um die Seide wieder griffig zu machen und
die Farben aufzufrischen.

Fiir ein etwaiges Bleichen kommen die Sauerstoffmittel in Betracht, Chlor-
lauge wire verfehlt.

Seidene Wische wolle man ,,ohne Garantie‘‘ waschen, wie die chemischen Wasch-
anstalten-Farbereien Auftrige mit solcher Einschrinkung annehmen. Kommt es
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doch vor, dal Seidenstoffe im NaBzustande nur noch eine geringe Festigkeit be-
sitzen, weil sie durch lingeres Lagern oder andere Umsténde miirbe geworden sind,
ohne daBl dies die Kundschaft voll erkannt hat. Namentlich fiir hochbeschwerte
Seiden trifft dies zu. Da zum Beschweren von hellen Seiden vorwiegend Zinnver-
bindungen Verwendung finden, fillt eine derartige Ware durch ihre schwere Ver-
brennbarkeit auf, es hinterbleibt viel Asche.

K. Verarbeitung der Rohfasern.

39. Spinnen.

Auf die Technik der Verarbeitung im einzelnen einzugehen, wiirde in
einem Wéschereibuch zu weit fithren, es ist auf die Spezialliteratur zu
verweisen.

Literatur:
Giirtler, M.: Spinnerei und Zwirnerei. Sammlung Goschen Nr. 184.
— Weberei, Wirken. Sammlung Goschen Nr. 185.
Kind, W.: Wascherei, Bleicherei, Firberei. Sammlung Goschen Nr. 186.

Fiir den Wischer ist wesentlich zu wissen:

Garnnummer. Mit groBerer Feinheit steigt die Nummer. Die Anzahl
Meter Garn, die auf 1 g geht, stellt die Meternummer dar. Entfallen also
auf 1 g z.B. 25 m, so spricht man von der Nr. 25. Von solchem Gespinst
wiirden demnach 1000 m 40 g wiegen, es sind 25 solcher Léngen auf
1kg zu rechnen. Gebriauchlicher sind die englischen Garnnummern,
englische Mafle und Gewichte bilden hierfiir die Grundlage. In Kiirze
sei nur gesagt: Baumwollgarn von der englischen Nr. 20 ist bei metrischer
Verrechnung = Nr. 34, und Leinen von der englischen Nr. 20 entspricht
der metrischen Leinen-Nr. 12.

Drall. Von der Anzahl der Drehungen hingt die Festigkeit des Ge-
spinstes mit ab, ein loseres, entsprechend weicheres Garn besitzt eine ge-
ringere ReiBfestigkeit. Ebensolches Garn eignet sich aber z.B. besser fiir
gut saugfihige Stoffe. Verwebt kann solches Gespinst sehr wohl den Ge-
brauchsanforderungen entsprechen, wenn durch eine geniigende Ab-
bindung die Einzelfasern sich aus dem Faden nicht mehr lockern kénnen,
gleichwie durch Verfilzen einer zunichst lockeren Faserschicht ein
besserer Zusammenhalt zu erreichen ist. Ein einzelner Dochtfaden besitzt
nur eine sehr schwache Festigkeit, ein aus solchen Fiden gewebter Stoff
kann sehr wohl fest sein. Garne mit groferem Drall finden vorwiegend
Verwendung als Kettgarne, man spricht bei Baumwolle von Water-
garnen, bei Flachs von Linegespinst, die loser gesponnenen Garne dienen
dem Weber als Schuf}, die Bezeichnungen sind Mule und Tow (Werg-
garne).

GleichmiBigkeit. Sind Garne in den einzelnen Fadenstrecken sehr
ungleich fest, ist ein Gewebe ungleich dicht gearbeitet, so kommt es
leichter zu Briichen und Einrissen, abgesehen davon, daf die Wische ein
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weniger schones Aussehen zeigt. Ungleichheiten kénnen bekanntlich
auch auf einem ungleichen Ausrecken von Wischestiicken beruhen. Um
die Festigkeitsverhaltnisse zu bewerten, geniigt es nicht, einen einzelnen
Faden oder Gewebestreifen zu priifen, sondern es ist der Durchschnitt
aus einer groBeren Zahl von Versuchen zu nehmen. Die ReiBwerte hingen
mit von der Einspannlinge ab. Bei Priifen weniger kurzer Stiicke mdgen
ausnahmsweise starke oder schwache Stellen vorliegen, das Ergebnis
wire von diesen Zufélligkeiten abhéngig, erst bei Uberpriifung von nicht
zu wenigen Proben ist ein besserer Durchschnitt zu erwarten. Die Zahl
der erforderlichen Versuche hat sich nach den jeweiligen Begleitumstén-
den zu richten, je groBer die Ungleichheit, um so mehr Einzelpriifungen
erscheinen angebracht.

Festigkeit und Dehnung. Als MaB der Festigkeit gilt meist die ge-
wichtsmiBig ausgedriickte Kraft oder Zugbeanspruchung, die einen Fa-
den oder ein Gewebe reiBen 1iB8t. Das Versuchsmaterial wird dabei an
den Enden durch Klemmen festgehalten und am einen Ende durch stei-
gende Belastung bis zum ReiBlen beansprucht, die absolute Festigkeit an
einer Skala in Gramm oder Kilogramm abgelesen. Erkléirlicherweise be-
sitzt ein dickeres Garn eine groBere Festigkeit. Eine Angabe, das Garn
hat x g Festigkeit, besagt deshalb nicht genug, wenn wir nicht die
zugehorige Garnnummer kennen. Bei einem Stoff miissen wir wissen,
wie breit der Versuchsstreifen war und welche Festigkeiten tiblicherweise
von entsprechenden Qualitédten zu erwarten sind. Von Garnen wird man
etwa 30 Einzelfiden zu reiBen haben, von Stoffen fiinf und mehr Streifen,
um zu einem einigermaBen zuverlissigen Mittelwert zu gelangen. Mit-
unter machen sich weit mehr Priifungen erforderlich wegen zufilliger
anormaler Werte. Bei Priifung von Féiden, die man aus einem &fter
gewaschenen Stiick freilegte, ergeben sich Schwierigkeiten wegen der
etwaigen Verfilzung, die Fiden verlieren leicht den Drall und damit ihren
Zusammenhalt. ’

Eine besondere Ausdrucksform fiir die Festigkeit ist die Reilinge
in Kilometern. Die Reillinge gibt an, bei welcher Lénge ein freibdngend
gedachtes Probestiick unter seiner eigenen Zuglast abreifen wiirde. Die
ReiBlinge (R) errechnet sich aus dem Produkt von metr. Nr. (N) und
Reiffestigkeit in kg (P), R= N - P.

Neben der absoluten Festigkeit hiangt der Gebrauchswert von Tex-
tilien mit von einer gewissen prozentualen Dehnung und Elastizitdt ab,
ein starres, nicht nachgiebiges Gebilde kann vielfach weniger geeignet
sein. Verliert ein Wischestiick an Dehnbarkeit, so wird es mechanischen
Beanspruchungen in geringerem MaBe geniigen und eher verschleifien.

Um die voraussichtliche Gebrauchsfihigkeit, die Qualitit
der neuen Stoffe objektiv zu bewerten, ermitteln wir die
ReiBfestigkeit, gleichwie wir den Ausfall von Waschver-
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suchen nach dem Umfange des Riickganges der unter glei-
chen Bedingungen gefundenen ReiBfestigkeit einschéitzen.
Subjektive, gefithlsmiBige Beurteilungen fallen leicht unsicher aus, so-
fern nicht die Versuche bis zu einem offensichtlichen Verschlei3 fort-
gesetzt werden. Zur Ausfiihrung von ReiBiversuchen machen sich Pri-
zisionsinstrumente erforderlich, die in ihrer Anschaffung nicht billig sind.
Die Abbildung S. 183 zeigt einen Dynamometer fiir Festigkeits-
priifungen von Stoffstreifen. Es mag mitunter fraglich sein, ob der Ge-
brauchswert eines Wéischestiicks ausschlieBlich von der ReilBfestigkeit
abhéngt, so stellt die Mode andere Anforderungen! Zur Beurteilung von
Textilgeweben dient auch der Punktierdynamometer nach Schubert,
mit welchem man die Kraft mift, die zum EinstoBen eines Bolzens be-
stimmter Grofle, etwa von 5 mm, erforderlich ist. Solcher Apparat
gestattet die ortliche Festigkeit eines Stoffes aufzukliren, um z.B. zu
erkennen, ob eine Fleckstelle stirker in der Festigkeit gelitten hat.
Nochmals sei betont, daB bei ReiBversuchen Einzelpriifungen schwerlich
geniigen, und das Urteil auf einen Mittelwert aus einer gréBeren Zahl
von Untersuchungen zu stiitzen ist. Wenn Wéschereien Gutachten ein-
fordern, haben sie nicht zu kleine Proben dem Laboratorium einzusenden,
zumal falls die Festigkeit in der Kett- wie in der SchuBrichtung iiber-
priift werden soll. Behérdliche Priifungen sehen das Reiflen von 5 cm
breiten Streifen mit 36 cm Einspannldnge vor. Da mehrere Streifen zu
reifen sind um einen Mittelwert zu erhalten, so erfordert die Priifung die
Vorlage eines Stiickes von der Gréfe eines Mundtuches.

Bei Beurteilung des Verschleiles hiufig gewaschener Stiicke kann
auch die Saumné&hfiden zu priifen wichtig sein, man wolle deshalb die
Sédume nicht abschneiden.

40. Weben.

Ein Gewebe entsteht durch Eintragen des ,,Schusses” in die
., Kette, wechselndes Uber- und Unterkreuzen von Schuf und Kett-
faden liefert die ,,Bindung‘‘. Diese gibt der Ware die fiir den Gebrauch
notige Haltbarkeit und von ihr hdngt das Muster ab. Die Zahl der
Bindungsarten ist sehr mannigfach, als Grundbindungen haben wir:
Leinwand, Képer, Atlas.

Die Leinwandbindung ist die einfache Verkreuzung der Faden.
Es liegt abwechselnd ein SchuB- und ein Kettfaden oben. Die Wieder-
gabe solcher Technik, der Rapport, durch dessen Wiederholung das Ge-
webe entsteht, umfaft nur zwei Kett- und zwei SchuBfiden. Die K6per-
bindung liefert schrige Gratrichtungen (Diagonale). Die Atlasbin-
dungen zeigen regelmiBig verstreut liegende Bindungspunkte und geben
dem Gewebe eine glatte Oberfliche, um das Material durch seinen Glanz,
seine Farbe, seine Musterung wirken zu lassen. Wir haben bei Wasche-
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stoffen mit 5—8bindigem Atlas zu rechnen. In letzterem Falle geht ein
Faden iiber sieben untenliegende hinweg, er ,flottiert” stark.

Zur Darstellung einer Bindung bedient man sich des quadratisch
unterteilten Patronenpapiers. Auf diesem wird die Verkreuzung der
Garne, die Bindung, dadurch ersichtlich gemacht, dafl jene Verkreuzungs-
stelle, wo der Kettfaden iiber dem SchuBfaden liegt, mit einem Punkte
verzeichnet wird. Die Grundbindungen sind in dieser Weise in Abb. 48
wiedergegeben.

7 2 5

Abb. 48. "Webbindungen.

Frottierstoffe bediirfen zweier Kettbdume. Es wird eine Grund-
bindung gewebt, das zweite Fadensystem in Schlingenform herange-
schlagen. Fiir den Wascher wird wesentlich, daB die Bindung fest ist,
sich die Schlingen nicht ausziehen lassen.

Fiir Waschestoffe eignen sich Bindungen mit ldnger flottierenden Fé-
den weniger, insbesondere bei Verwendung von lose gesponnenen Garnen,
denn es besteht eine gewisse Gefahr, dafl die flottierenden Fédden nach
Aufquellen in den Laugen durch Scheuerwirkung aus dem Verband gehen,
Einzelfasern sich mangels Drall ablésen. Schiden sind insbesondere
moglich, wenn zufolge der Musterung ein Verschieben, Verzerren der
Fiaden leichter hilt, weil die Verkreuzung die Einzelfiden nicht geniigend
in ihrer Lage festhilt. So geben mitunter ungeeignete Atlaskanten-
streifen — Maandermuster — AnlaBl zu Fehlern in Tischwiésche.

VonBelang ist dieFadendichte, d.h.dieZahlder Faden in Kette und
SchuB je Zentimeter oder Zoll — welche MaBeinheit noch iiblich ist —,
ferner die jeweilige Garnnummer von Kette und SchuB. Der Einfluf die-
ser einzelnen wichtigen Faktoren auf die Gebrauchsfihigkeit und die Ab-
nutzung beim Waschen erscheint noch nicht so geniigend geklért, als dafl
wir hier einwandfreie GesetzméifBigkeiten aufstellen diirften. Kette und
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SchuB sollen aufeinander abgestellt sein. Es geniigt nicht eine gute Kette
zu verwenden, wenn der Schul minderwertig, etwa tiberbleicht ist. Eben-
so wird die Gebrauchsfihigkeit nicht den Erwartungen entsprechen, wenn
eine feinfidige Kette nur lose eingestellt ist bei Eintragen eines stark-
fadigen losen Schusses. In solchem Falle werden die Fasern der Schull-
garne nicht geniigend festliegen, als daf sie sich nicht lockern kénnten.
Wenn Leinenhandtiicher u.dgl. einen vorschnellen Verschleil zeigen, so
liegt dies z.T. an der losen Verarbeitung der Faserbiindel, da diese sich

Abb. 49. Weniger geeignete Verwendung einer starkfidigen Zwirnkette
und eines feinfddigen Schusses mit zu loser Abbindung.

beim Waschen mehr und mehr in die Einzelfasern auflésen, z.T. und
nicht zuletzt an einer unerwiinscht starken mechanischen Beanspruchung
der Stoffe in den alkalischen Waschlaugen, welche die Fasern durch
Aufquellen in ihrem Zusammenhang lockerten.

Mischgewebe. Zur Erzielung besonderer Effekte oder auch um an
einer teureren Faserart zu sparen, werden Gewebe aus verschieden-
artigem Material hergestellt. So ist ein Halbleinen ein Gewebe mit
Baumwollkette — zumeist — und Leinenschuf. Einen gr68eren Absatz
fanden in letzterer Zeit Kunstseidenmischgewebe, so Tischdecken mit
Baumwollkette und Kunstseidenschufl. Auch Leinen und Kunstseide
werden zu Tischdecken u.a. verarbeitet. Kunstseidene Mischgewebe sind
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leichter zu waschen als reinkunstseidene, die Baumwolle verleiht einen
gewissen Halt, die mangelnde NaBfestigkeit der Kunstseide wirkt sich
nicht so nachteilig aus. Im allgemeinen werden wir uns in der Behand-
lung nach dem empfindlicheren Material zu richten haben, so sind Ober-
hemden mit Azetatkunstseidenstreifen mit der fiir diese Kunstseide not-
wendigen Vorsicht zu plitten. Fiir Unterwéische kommen Gemische von
Kunstseide und Wolle in Betracht.

Webfehler und Webknoten. Die Erschiitterungen des Webstuhls
durch den Schiitzenschlag bringen es mit sich, dafl hin und wieder Kett-
oder SchuBfiden reien, um so hiufiger bei minderwertigen Garnen. Der
Weber weil die Enden anzukniipfen, ohne dafl ein zu dicker Knoten
entsteht. Knoten finden sich auch im Spinnereigarn. Die Knoten bilden
immerhin dickere Stellen im Gewebe und mogen vielleicht — aber doch
nur sehr ausnahmsweise! — der AnlaB zu Lochern in der Wische sein,
sei es, daB ein dickerer Knoten beim Mangeln zerpre8t wird, sei es, da3
eine dickere Stelle mangels Drall ausfasert. Der Praktiker versteht
nimlich unter Webknoten auch die hiufiger vorkommenden, technisch
nicht ganz vermeidbaren dickeren Garnstellen, an denen sich die Fasern
mehr hiuften, denen aber ein entsprechender Drall mangelt. Webknoten
geben fernerhin Anlafl zu Lochern, weil mitunter an solchen Schénheits-
fehlern spielerisch geputzt wird um sie zu verbessern, wie auch der Weber
bei unachtsamem Putzen mit seinem Messer den Stoff beschddigt, so dafl
spaterhin hier vorzeitig ein Loch sich bildet. Dal sowohl in der Kett-
wie in der SchuBlirichtung Webfehler unterlaufen, weil ein Fadenstiick
fehlt oder eine ungleich dichte Stelle entstand, ist nicht immer zu ver-
meiden. UnregelmiBigkeiten beim Weben verschulden auch gréfere
,,Webnester, bei denen mehrere Fiaden gerissen sind. Der Weber sucht
derartige Fehler durch Herandriicken der benachbarten Faden auszu-
gleichen, in der Appretur werden die Mingel weiter verklebt, so daB
dieselben dem Kéufer fiirs erste entgehen. An sich sollen Fehler am
Rande durch rote Faden gekennzeichnet und dem Kéaufer die fehlerhafte
Stelle beim Kaufe zugerechnet werden. Treten die Schiaden nach dem
Waschen mehr in Erscheinung, so kann den Wéscher eine Schuld nicht
treffen. Das Aussehen solcher Schadenstellen ist meist so charakteristisch,
daB man bei einer Reklamation die eigentliche Ursache nachweisen kann,
denn Einschnitte, Einrisse oder etwaige Wéscheschiaden zufolge értlicher
Wirkung ungeloster Wasch- und Bleichmittel pflegen nicht mit dem Faden
zu verlaufen, sie liegen schrig im Gewebe und es werden bei 6rtlichen
Schiden durch Chemikalien Kette wie Schu} zu Schaden gekommen sein_

41. Bleichen und Ausriisten der Textilien.
Appretieren. Um der vom Webstuhl kommenden Ware ein fiir den
Verkauf ansprechendes Aussehen zu geben, ist sie zu ,,veredeln‘. So
Kind, Waschen. 11
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werden abstehende Faserchen vor dem Bleichen abgesengt, durch Man-
geln, Kalandern unter hohem Druck, unter Friktion und Erhitzen wird
Glanz und ein gewisser Griff erzielt. Ein starkes Beschweren von Wische-
stoffen ist zu verwerfen, dem Kéufer wird ja nur ein volleres, griffigeres
Gewebe vorgetduscht, wenn sich die Fiillappretur bald, vielleicht schon
bei der ersten Wische wieder herauswischt. Je nachdem, ob das Gewebe
im Griff kriftiger oder geschmeidiger oder auch im Gewicht schwerer
ausfallen soll, bringt man die verschiedenartigsten Verdickungsmittel,
fetthaltige oder wasseranziehende Kérper, mineralische Pulver wie Por-
zellanerde, Talkum und Mischungen irgendwelcher Priaparate auf. Es
finden Verwendung Stérke, in erster Linie Kartoffelstirke, Gummi-
tragant, Appreturdle, Seifen, Talg, Glyzerin, stark hygroskopische
Mineralsalze wie Magnesiumchlorid, dann die bereits genannten Fiill-
stoffe wie Kaolin, Talkum.

Hoher beschwerte Ware verrit sich durch Stduben beim Durchreien,
die Fiillmasse 146t sich ausreiben, nach dem Waschen ergibt sich ein hoher
Gewichtsverlust, betrigt doch die Beschwerung im Einzelfalle bis 100 %
und mehr. Stérke 148t sich mit Jodlésung nachweisen, je dunkler, blauer
die eintretende Verfirbung, um so mehr Appret ist vorhanden. Diese
Reaktion ist so empfindlich, da von dritten, gestirkten Stiicken beim
Waschen iibertragener Appret leicht einen positiven Befund liefert, auch
wenn ein Starken des fraglichen Stiickes nicht vorgenommen wurde, zu-
dem 148t sich die Webschlichte oft nur schwer restlos entfernen. Falls bei
einem neuen Stoff sich die Fiden nur in einer Richtung dunkel firben, so
handelt es sich um nicht nachappretierte Stuhlware, bei der allein die
geschlichteten Kettfaden die Reaktion geben.

Zu erwagen bleibt, ob nicht eine Kennzeichnung der Héhe der Be-
schwerung anzustreben wire, damit jeder Kaufer klarer sieht, mit was
fiir einer Ware er es zu tun hat. Wenn Webereifirmen unappretierte
Stoffe propagieren, so verdienen derartige Bestrebungen die volle Unter-
stiitzung der Wéscher.

Kalandern und Mangeln. ‘Wie bei der Fertigstellung glatter Stiicke in
der WeiBwischerei werden Mangeln und Kalander in derTextilveredelung
verwandt, doch pflegt man mit weit h6herem Druck zu arbeiten, was hier
ohne weiteres moglich ist, da wir glatte Bahnen ohne Knépfe, Siumeusw.
haben. Beim Kalandern lauft die Ware zwischen einer geheizten Stahl-
walze und einer unter hohem Druck angepreBten glatten Gegenwalze aus
Papier, Baumwolle oder anderem Material. Um zu gréBeren Produktio-
nen zu kommen, hat' man vielwalzige Kalander bis zu 16 Walzen gebaut.
Je nach der Art der Walzen und der Warenpriifung fallen Griff und
Glanz der Waren aus. Um einen Hochglanz auf Bettdamasten, Linon
u. dgl. zu erzielen, finden die Stampfkalander, Beetlemaschinen Verwen-
dung, auf denen man die auf einen Baum aufgewickelte Ware lingere
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Zeit gewissermafen himmert. In dhnlicher Weise werden die auf Walzen
aufgewickelten Waren unter starkem Druck gemangelt, wie der Wischer
die Kastenmangel kennt. Sind die Leistenkanten oder Musterstreifen
zu straff gewebt, so kann scharfes Kalandern zum Abplatzen von Fiden
fithren, wie die Abb. 50 u. 51 zeigen. Solche Fehler stellen sich gegebenen-
falls erst nach wiederholten Wischen heraus und geben Anla8 zu fraglich
berechtigten Reklamationen.

Abb. 50. Schadhafte Webkante.

Es fragt sich, ob nicht solche durch Mangeln und Kalandern dem
Stoffe verlichene Eigenschaften beim Waschen schnell schwinden, denn
etwa nur durch das starke Kalandern angedriickte Fasern werden sich
wieder aufrichten, irgend-
welche  Weichmachungs-
mittel schon von der ersten
Lauge entfernbar sein, doch
ist keineswegs zu bestreiten,
daB es die heutige hoch-
entwickelte Veredelung ver-
steht, Waren in charakte-
ristischer Weise auszurii-
sten, so daB3 Glanz und Griff

bei sachgeméifem Waschen

1 - Abb. 51. ZerpreBte Musterstreifen. Aufnahmen: Dipl.-
erhalten bleiben, vgl. Sa Tng. Reumuth-Bohme, Chemnitz,

tins w. u.

Krumpen. Erfolgt die Fertigstellung der Gewebe, das Trocknen, auf
Spannrahmen vor dem Kalandern und Mangeln, so lassen sich Baum-
wolle und Leinen in der Breite und Linge ausrecken, sie laufen aber bei
erneutem NafBwerden stark ein. Schon mit dem Messen der Stiickware
sind gewisse Anderungen verbunden, wenn die Ware unter einer gewissen
Zugwirkung steht, bzw. tritt beim Kalandern, Mangeln der Stoffe ein
Breitpressen ein. Jede nur mit gewisser Spannung fertigstellbare Web-
ware neigt mehr oder weniger zu einem Einlaufen beim Nawerden. Um
einem Einlaufen von Drellanziigen vorgebeugt zu wissen, verlangt z.B.
die Militirverwaltung bei Drell eine Garantie fiir Nichtkrumpen. Um

11%*
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dies zu erreichen, ist z.B. eine 84 cm breit zu liefernde Ware zunichst
auf dem Webstuhl 88 cm breit herzustellen und dann durch Abbrithen
und Trocknen zu krumpen, damit weitere Wischen kein starkes Ein-
laufen mehr verursachen.

In letzter Zeit gab die Reklame fiir dasSanforisierverfahren AnlaB,
fiir die Fertigstellung der Stiickwaren Maschinen zu verwenden, die ein
Ausspannen vermeiden. Sanforisierte Stoffe sollen nicht mehr als 0,5%
einlaufen. Bei Beanstandungen von gewaschenen Kragen, Oberhem-
denoder Berufsméanteln liegt die Schuld an einem Einlaufen allerdings
nicht immer bei der Ausriistungsanstalt, moglicherweise hat die Konfek-
tion fehlerhaft gearbeitet, indem die Stiicke beim Nahen und Biigeln zu
stark ausgereckt wurden.

Merzerisieren. Ein weiterer technischer Begriff, von dem der Wéscher
gewisse Kenntnisse haben soll, ist die Merzerisation. Man versteht hierun-
ter das Glanzgeben der Baumwolle. Die Baumwolle besitzt zunéchst
nicht die glatte Oberfliche wie Leinen und sieht deshalb stumpfer aus.
Bringt man aber durch Behandeln mit kalter, starker Natronlauge die
Fasern zum Aufquellen und verhindert gleichzeitig durch Ausspannen
ein Einlaufen, so erhilt die Baumwolle eine glattere Oberfliche und da-
durch ein besseres Aussehen. Die Runzeln der Faseroberfliche ver-
schwinden, die merzerisierte Baumwolle ist runder. Diese Verdnderung
der Faser ist dauernd, sie verschwindet nicht wieder beim Waschen wie
ein durch Kalandern oder Mangeln erzielbarer Glanz.

Den Merzerisierglanz weil man bei Satins u.dgl. noch zu steigern
durch Kalandern der Baumwollgewebe unter Verwendung einer mit fei-
nen Rillen versehenen Druckwalze. Die Anzahl der Rillen schwankt von
8—20 und mehr je Millimeter. Durch die Lichtbrechung an den parallelen
glatten Flichen der eingepreliten Rillen entsteht ein hoher Glanz, der
dem Baumwollgewebe ein seidendhnliches Aussehen verleiht. Dieser
PreBglanz ist nur bedingt waschbar, wenn die Rillen nicht unter starkem
Druck bei hoher Temperatur eingebrannt sind.

Rauhen. Um Baumwollgeweben ein tuchartiges Aussehen zu geben,
werden dieselben gerauht, z.B. Flanelle, unter Verwendung von schnell
rotierenden, mit Drahthikchen versehenen Walzen. In der Wéscherei
sind die Stoffe mit gewisser Vorsicht zu behandeln, der Flor kann ge-
gebenenfalls schwinden.

Firbungen. Nach dem jeweiligen Farbeverfahren unterscheidet man:

a) Substantive Farbungen. Es sind dies die mit ,,Baumwollfarb-
stoffen hergestellten Direktfirbungen auf pflanzlichen Fasern. Solche
in ihrer Anwendung sehr einfachen Farbstoffe firben die Fasern an, ohne
daB ein Vorbehandeln dieser mit Beizen erforderlich ist. Die substan-
tiven Farbungen besitzen nur fragliche Waschbarkeit, sie bluten aus,
d.h. sie firben auf weiBle Stoffe leicht ab. Unter Siriusfarbstoffen hat
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man recht gut lichtbestindige Farbstoffe zu verstehen, denen jedoch die
Waschbarkeit mangelt, solche Farbungen eignen sich also fiir Vorhang-
stoffe u. dgl., aber nicht fiir Waschartikel. Durch Nachbehandeln mit
Metallsalzen oder durch das sog. Diazotieren ist die Echtheit mancher
Féarbungen zu verbessern, doch bleibt es fraglich, ob die Waschechtheit
héheren Anspriichen geniigt.

b) Kiipenfirbungen. Die in Wasser und Alkalien unléslichen
Farbstoffe werden durch Reduktion unter Verwendung von Hydrosulfit
in alkalischer Flotte alkaliloslich und kénnen in dieser Form als Leuko-
verbindung die pflanzlichen Fasern anfirben. Durch Einwirkung des
Luftsauerstoffes bildet sich der eigentliche Farbstoff wieder zuriick. Auf
diese Weise wird seit altersher Indigo gefiarbt, welches Blau jedoch heute
weniger gebrauchlich ist. Eine fithrende Stellung erhielten die durch vor-
ziigliche Echtheitseigenschaften und Farbenschénheit ausgezeichneten
Indanthrenfarbstoffe. Zu den Kiipenfarbungen gehéren weiter die
Hydron- und Algolfarbstoffe.

¢) Entwicklungsfarben. — Naphthol AS. Die in Wasser unlés-
lichen und deshalb nach den iiblichen Farbemethoden nicht anwendbaren
Farbstoffe sind auf der Faser selbst herzustellen, indem man letztere
mit der loslichen Base trankt und in ein zweites Bad bringt, welches die
erforderliche Diazoverbindung enthélt. Naphthol-AS-Fiarbungen weisen
sehr lebhafte Farbtone auf, die in ihren Echtheitseigenschaften vielfach
den Indanthrenmarken entsprechen. Erwihnt sei hier noch Anilin-
schwarz, das nach besonderem Verfahren aus Anilin hergestellt wird und
als recht echt zu gelten hat.

d) Beizenfirbungen. Von dieser ehedem wichtigeren Gruppe hat
heute nur noch Tiirkischrot, hergestellt mit Alizarin, Bedeutung, andere
Alizarinfarbungen wurden verdringt, da die Firbetechnik zu umstédnd-
lich ist.

e) Schwefelfarbstoffe. Mit dem reduzierend wirkenden Schwefel-
natrium ist eine stark alkalische Farbflotte zu erzielen, welche in dhn-
licher Weise wie eine Indanthrenkiipe zum Féirben dient. Die Farbungen
sind zumeist wenig lebhaft, charakteristisch ist eine geringe Chlorecht-
heit — abgesehen von einigen wenigen Schwarzfirbungen.

f) Basische Farbstoffe, Anilinfarben. Sie sind auf vorgebeizter
Baumwolle zu farben. Die zwar lebhaften Farbténe haben meist weniger
gute Echtheitseigenschaften, so daB -diese frither wichtige Farbstoff-
klasse nur mehr geringe Bedeutung hat. Gegebenenfalls sucht der Féarber
irgendwelche Vorfirbungen durch Ubersetzen mit den lebhaften basi-
schen Farbstoffen zu schénen, doch hat solche Uberfirbung fragliche
Waschechtheit. Blauviolette Farbstoffe hat man als Bldue verwendet.

g) Saure Farbstoffe. Sie dienen vorwiegend fiir Wellfirbungen,
Baumwolle, Leinen wird nur wenig angefiarbt. Eben deshalb, wegen
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des langsamen Aufziehens, eignen sich saure Blaumarken zum An-
blauen.

Die Echtheit der Farbungen wird nach den Normen bewertet wie
solche vonder Echtheitskommission des Vereins Deutscher Chemiker
aufgestellt worden sind. Den Verbraucherkreisen wurde dank der Propa-
ganda der I. G. Farbenindustrie die Schutzmarke Indanthren bekannt.
Unter Indanthrenfirbungen haben wir Kiipenfirbungen mit uniiber-
troffenen Echtheitseigenschaften ,,uniibertroffen lichtecht, waschecht,
wetterecht zu erwarten. Die Indanthrenmarke diirfen weiterhin Far-
bungen anderer Gruppen erhalten, sofern dieselben ,,indanthrenecht
sind, wie Tiirkischrot, manche Naphthol-AS-Firbungen. Nach den Nor-
men wird die Waschechtheit von Farbungen auf Baumwolle und Leinen
in der Weise gepriift, daB zwei Gewichtsteile Farbung mit je ein Teil
Baumwolle und Kunstseide verflochten und eine halbe Stunde mit 5 g
Marseiller Seife und 3 g Soda bei einem Flottenverhéltnis 1: 50 gekocht
werden, worauf man innerhalb einer halben Stunde auf 40° C abkiihlen
laBt. Die Flechte wird anschlieBend zehnmal nach jedesmaligem Ein-
tauchen in die Flotte in der Hand durchgeknetet, gut ausgedriickt,
griindlich in kaltem Wasser gespiilt und nun getrocknet. Eine zweite
Vorschrift sieht nur eine Behandlung bei 40° C vor. Je nach der Ande-
rung von Farbton, Farbtiefe und etwaigem Anfirben von Weill hat die
Einstufung I, ITI, V zu erfolgen, wobei V die beste Note darstellt.

Fiir die Praxis ist bedeutungsvoll die Stiarke des mechanischen Be-
arbeitens von Buntwésche. Vorstehende Normen sehen kein Reiben vor,
nur ein Durchkneten und Ausdriicken. Bei dunklen Indanthrenfirbun-
gen, Tiirkischrot u.dgl. mag mitunter beim schirferen Reiben ein erheb-
licher Anteil farbigen Pulvers auswaschbar sein, wobei sich dieser Farb-
schmutz in anderen Teilen der weiBen Wiasche wieder festsetzt. Der-
artiger Farbstaub sollte gleichwie Rul durch Seife véllig auswaschbar
sein, denn es handelt sich nicht um ein eigentliches Anfirben, aber das
feine Farbpulver setzt sich doch mitunter sehr fest an, so daB der Prak-
tiker von einem Anféirben spricht. Die Verfirbungen machen sich um so
mehr geltend, je gréBer der Anteil der farbigen Wische ist. Denn wenn
etwa in einem Wéscheposten nur einige wenige Handtiicher mit rotem
Streifen Farbe ablassen, so verteilt sich das rote Pulver weit mehr, als
wenn etwa eine ganze Maschinenfiillung solcher neuer Tiicher gewaschen
wird. An sich ist es Sache der Farberei die Indanthrenfdrbungen vor der
Ablieferung stark zu seifen, um eben durch solche Wische nicht nur den
klaren Farbton zu heben, sondern auch die Echtheit zu verbessern und
etwaige den Fasern loser anhaftende Farbe zu beseitigen, damit die
spitere Fertigware entsprechend einwandfrei-ist. Falls von tiirkisch-
roten Inletts Faserstaub in den weiBlen Beziigen blieb und nun solche
Wasche mit stirker sodahaltigen Laugen gekocht wird, so gibt es trotz
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des ,,theoretisch“ echten Tiirkischrots eine farbfleckige Wésche, eine
Reklamation wegen ungeniigender Farbechtheit erscheint jedoch dann
verfehlt.

Von grofer Bedeutung wird das etwaige Reduktionsvermégen, das
appreturstirkehaltige und oxyzellulosierte (alte und dem Licht aus-
gesetzt gewesene) Wische annimmt fiir Kiipen- und Schwefelfirbungen.
Indanthrenfarbungen sind nur uniibertroffen waschecht!Es
darf Buntwische nicht gekocht, zum wenigsten nicht mit scharfer alkali-
schen Laugen, werden, die Maschinen sollen nicht iiberfiillt sein. Die
Stoffe diirfen nicht aufeinandergepreBt lingere Zeit liegen bleiben, wes-
halb auch ein iiberlanges Einweichen nicht immer empfehlenswert ist.
Unterlaufene Fehler beruhen vielfach darauf, daB man die bunten
Sachen, so Tiicher mit Hydronblau, nach dem Waschen ohne zu spiilen
lingere Zeit aufeinander liegen lie und eben hierdurch erst den durch
Reduktion 16slich gewordenen Farbungen die Méglichkeit gab auf Weill
abzudriicken. Etwaige Flecke sind dann sehr echt, man hat zu versuchen
mit Hydrosulfit und Peregal der I.G.Farben die Waren abzuziehen.
Empfehlenswert bleibt ein schwaches Absduern der Buntwische mit
Essigwasser um das restliche Alkali, das den Farbstoff mit in Losung
hielt, zu beseitigen. Ein Absiduern verleiht den Waren weiterhin ,, Griff*
und laBt viele Farben frischer hervortreten.

DafB fiir Farbungen auf Wolle und Seide andere Priifvorschriften in
Betracht kommen, weder so alkalische noch so heiBe Flotten anzuwenden
sind, versteht sich wohl. Aber ebenso ist fiir Firbungen auf Kunstseide
ein anderer Mafistab anzulegen. So dient fiir die Probewésche bei Vis-
kose eine Marseillerseife 5g/1 bei 40° C und die Azetatseide wird nur mit
2 g Seife bei 40° C eine halbe Stunde behandelt, zum SchluBl zehnmal in
der Hand durchgeknetet.

Viele Farbungen zeigen nach einem heiBen Trocknen zunichst einen
abweichenden Ton, sie erholen sich jedoch beim Abkiihlen und bei Auf-
nahme von Feuchtigkeit. Solange ein beim heilen Biigeln eintretender
Farbumschlag, so von Violett nach Rot, nur eine voriibergehende Er-
scheinung ist, hitte dieser keine grofie Bedeutung.

Beziiglich Bleichechtheit haben wir zu unterscheiden zwischen
Echtheit gegen Chlor- und Sauerstoffbider. Die Chlorbleiche ist die
energischere. Von Belang mag sein, daf eine zugesicherte Waschechtheit
nicht eine Bleichechtheit einschlieft. Wenn etwa Farbungen mit Schwe-
felfarben durch ein Chloren verdorben werden, so steht dies in keiner Be-
ziehung zum Begriff waschecht. Der Wascher wolle anderseits wissen,
daB ein Chloren keineswegs immer das geeignete Verfahren wire, eine
fleckige Wasche zu verbessern, so insbesondere nicht zum Ausbleichen
von gelben Verfarbungen durch cremierte Gardinen usw. Manche sub-
stantive fiir das Cremieren von Vorhingen u.dgl. gebrauchte Farbstoffe
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geben durch ein nachfolgendes Chloren sogar noch echtere, kaum auszu-
bleichende Farbtone.

Bleichen. Baumwollstoffe sind meist im Stiick gebleicht, Leinen-
gewebe werden vorwiegend aus vorgebleichten Garnen hergestellt und
gegebenenfalls spater nachgebleicht. Bei Baumwolle unterscheidet man
im wesentlichen nur halbweil und vollwei}, bei Leinen hingegen mehrere
Bleichstufen, angefangen von ein Viertel weil bis vier Viertel. Nicht
vollgebleichte Stoffe nehmen bei Einwirkung alkalischer Flotten einen
gelberen Ton an, da aus den restlichen Begleitsubstanzen wie Pektinusw.
gefarbte Verbindungen entstehen. Um also zu priifen, ob eine Ware gut
durchgebleicht ist, behandele man eine Probe mit heifler Sodalauge, die
Vergilbung macht sich vor allem bei heilem Trocknen, Pliatten geltend.
Eine ausgesprochen gelbe Verfarbung der Abkochlauge, etwaige zitronen-
gelbe Flecke deuten im iibrigen auf Bleichfehler und -schiden, die Fasern
diirften durch Oxyzellulosierung gelitten haben. Beziiglich Priifung auf
Oxyzellulose siehe S. 148 und wegen Priifung der Festigkeit S. 183. Eine
Anderung des WeiBtones mag aber auch in Beziehung zu bringen sein mit
einem Umschlag, Verschwinden der Bldue, die das gelbliche Weil der
Fasern verdeckte. Bei Priifung der Festigkeit ist an eine etwaige Appre-
tur zu denken, die zu einer Erh6hung der Festigkeit fiihrt, da die Stirke
die Fasern verklebt, verkittet. Es hingt das Priifungsergebnis weiterhin
von der Art der mechanischen Fertigstellung durch Kalandern, Mangeln
usw. mit ab, denn diese Einwirkungen kénnen ihrerseits den Zusammen-
halt der Fasern im Gewebe beeinflussen.

Das Abkochen des Gutes nennt der Bleicher das Beuchen. Als
Beuchflotte dient bei Baumwolle Natronlauge mit etwaigen Zusétzen von
Fettlosern, in der Leinengarnbleiche wird mit Soda gearbeitet, reines
Robleinen zunéchst auch mit Kalkmilch gekocht. Vorwiegend arbeitet
der Bleicher mit Hypochloriten, vielfach noch mit Chlorkalk, die
Sauerstoffbleichmittel finden mehr fiir Sonderzwecke Verwendung, so
wird bei der sog. Kombinationsbleiche mit Chlorlauge vorgebleicht und
durch Nachbehandeln mit Sauerstofflotten das Hochweif erzielt. Um auf
Leinen zu hoheren Bleichgraden zu gelangen, sind die einzelnen Behand-
lungen mehrfach zu wiederholen. Die Planbleiche verschwindet selbst in
der Leinenbleiche mehr und mehr, da zu lange dauernd und mit zu viel
Handarbeit verbunden. Grofe Bedeutung hat die Buntbleiche von
Geweben mit Farbstreifen erlangt, nachdem Indanthren- und andere
Echtfirbungen zur Verfiigung stehen, doch bedarf solche Bleichtechnik
immer gewisser Vorsicht. Das Bleichgut soll sdure- und chlorfrei zur Ab-
lieferung gelangen, schon weil die nicht mit Antichlor behandelte Ware
einen unerwiinschten Bleichgeruch zeigt; ob Chlorreste die Lagerbestén-
digkeit gefihrden, bleibe dahingestellt. Derbe, dicke Stoffe lassen sich
nicht im zusammengerafften Strange bleichen, wie diese Arbeitsweise fiir
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Baumwollgewebe iiblich, da z.B. Einstoffkragen kein Quetschen in
Strangform durch PreBwalzen vertragen. Diese Waren sind in voller
Breite zu beuchen, zu bleichen und fertigzustellen.

Fiir den Wischer ist von Belang, daB etwaige chemische oder mecha-
nische Einwirkungen vielleicht erst nachtriglich auffallen, weil sich die
Faserschwichungen nach Entfernen des Apprets herausstellen oder die
vorgeschwiichten Fasern empfindlicher sind. Ob der neue Wéschestoff
nicht einwandfrei gewesen ist, etwa fiir den SchuB} ein minder gutes, in
der Garnbleiche zu Schaden gekommenes Gespinst verarbeitet wurde,
lehrt die getrennte Festigkeitspriifung der Fiden von Kette und Schul.
Erweist sich der SchuBl gegensitzlich zur Kette in einem Wéschestiick
als vermorscht, so kann die Fehlerursache nicht in der Wischerei oder
Stiickbleiche zu suchen sein, denn sonst hitten beide Richtungen ge-
litten. Zu beachten bleibt jedoch sebr wohl, da durch scharf alkalisches
Kochen Leinengarn gegensitzlich zum Baumwollfaden leidet. Auf-
schluB, ob fiir ein Wischestiick iiberbleichter Stoff gedient hatte, gibt viel-
fach die Priifung des zum Sdumen verwendeten Nahzwirnes. Istletzterer
offensichtlich noch gut erbalten, so liegt die Annahme nahe, daf die
Ware vor der Verarbeitung nicht einwandfrei gewesen ist.

L. Das Entfernen von Flecken.

Die Angaben iiber Fleckenentfernung geben dem Wischer gewisse
Richtlinien. Das Erkennen und Entfernen von Flecken erfordert mit-
unter grofere Erfahrungen, so bestehen auch fiir die chemische Wascherei
umfangreichere Versffentlichungen. E. M. Miiller schreibt iiber die
Wichtigkeit des Fleckenputzens:

In der gewerblichen Wascherei mufl der Fleckentfernung eine entsprechende Be-
deutung zugesprochen werden. Die Kundschaft verlangt nicht nur, dal die Wische
sauber und weifl gewaschen wird, sie wiinscht vor allem auch, dafl jegliche Art
Flecken aus der Wasche entfernt werden. Im allgemeinen wird dieser Arbeit nicht
die Beachtung geschenkt, die sie verdient 1.

Ein Waschverfahren ist im allgemeinen nicht so einzustellen, daf3
restlos alle Flecken verschiedenster Art in den verschmutzten Stiicken
zum Schwinden kommen, denn wir hatten dann wegen der erforderlichen
schirferen Behandlung mit einem stérkeren Faserangriff zu rechnen. So
erwiinscht es wire alle Stiicke in einem Waschgange zu reinigen — gerade
durch die Nachbehandlung entstehen gré3ere Kosten und es ergeben sich
organisatorische Schwierigkeiten —, so ist ein gewisser Prozentsatz an
Nachwischen als unvermeidlich und normal anzusprechen. Strittig kann
bleiben die Zahl der Nachwischen, sie soll nicht zu hoch sein, im anderen
Falle miilte man das Waschverfahren dndern.

Eine z.T. organisatorische und z.T. waschtechnische Frage bleibt, ob

1 Miiller, E. M.: Die gewerbliche Wischerei und Plitterei. Berlin 1930 S. 152.
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man die iiberméaBig verschmutzten Stiicke vor dem Waschen aussortieren
und einer Vorbehandlung unterwerfen soll, um ein Nachwaschen zu ver-
meiden. Es wire damit zu rechnen, dal manche Fleckenstellen durch
Vorbehandeln mit geeigneten Lésungen leichter zu entfernen sind als nach
dem iiblichen Waschgange, anderseits diirfte bei einer mit Aussicht auf
Erfolg durchgefiihrten Vorsortierung eine gréfiere Zahl von Stiicken
auszusondern sein, als solche bei der Nachkontrolle fiir Nachwaschen
bestimmt wurde. So mag von Fall zu Fall entschieden werden, was
vorteilhafter erscheint, auch in bezug auf die Organisation. Ks sei
hier auf die zweckméifige Vorbehandlung von Arbeitsménteln aus
Fabriken mit typischen Schmutzstellen von Chemikalien oder Farbe usw.
verwiesen.

Abgesehen von Stiicken, die wegen stérkerer Einschmutzung eine
schirfere Waschbehandlung erfordern, reicht mitunter die Mitverwen-
dung von Bleichmitteln nicht aus, wenn schon letztere zumeist zu Hilfe
genommen werden um das Aussehen der Wasche zu verbessern. Aber
Metallflecke von Rost, Griinspan oder Teerflecke sind nicht bleichbar, sie
erfordern die Anwendung der jeweilig geeigneten Hilfsmittel. — Es
empfieblt sich in den gréBeren Betrieben eine Person fiir das Entfernen
von Flecken heranzuziehen, damit diese im Erkennen und Entfernen von
Flecken Erfahrungen sammeln kann. Ein heller Arbeitsplatz ist erforder-
lich. Weiterhin bleibt ein sorgsames Arbeiten notwendig, etwa auf andere
Wische verspritzte Losungen von Sdure wiirden zu Zerstérungen von
Fasern fiihren, die Chemikalien sind z.T. giftig oder explosiv, gegeniiber
den Dampfen der Fettloser ist die eine oder andere Person mehr empfind-
lich. Grundsédtzlich bleibt ein stédrkeres Scheuern und Reiben beim
Fleckenputzen zu vermeiden, denn es entstehen leicht aufgerauhte Stel-
len, die sich namentlich bei Kunstseide in unerwiinschter Weise abheben
und nicht mehr zu verbessern sind. Es soll bei értlichem Fleckenputzen
der Stoff mit den Lésungen mehr betupft werden, die Schmutzfliissigkeit
ist mit dem zu verwendenden Lappen aufzusaugen. Man verreibe den
Fleck nicht nach auBen um ihn hierbei auszubreiten, sondern arbeite von
den Fleckrindern méglichst nach der Mitte zu.

Die kurze Ubersicht behandelt die hiufigsten Flecken und ihre Be-
seitigung :

Asphalt. Die an ihrer braunschwarzen Farbe, an dem in der Wérme
klebrigen Griff und an ihren scharfen Konturen erkennbaren Flecke sind
nach lingerem Eintrocknen hart und briichig. Asphalt ist 16slich in Fett-
I6sern wie Benzin, Azeton und Chloroform.

Blut. Blutflecke, durch eisenhaltiges Hamoglobin farbig, brennen
leicht bei hoheren Temperaturen ein, sie werden jedoch im allgemeinen
durch ein Waschverfahren, das ein sorgfiltiges Einweichen und nétigen-
falls Bleichen einschlieBt, entfernt. Etwa zuriickgebliebene, von den
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Eisenbestandteilen des Blutes herrithrende braune Flecken sind mit Oxal-
sidure od.dgl. zu behandeln.

Butter u.dgl. Das iibliche Waschen wird geniigen; bei vorsichtigerem
Waschen in Buntwaren, Wolle zuriickgebliebene Spuren wiren mit Fett-
l6sern zu behandeln. Bei stark fetthaltiger oder salbenhaltiger Wésche
ist mit stirker alkalischen Béddern zu arbeiten, auch kommt die Ver-
wendung von Fettloserseifen in Betracht.

EiweiBflecke von Eiern, eiweiBhaltigen Speisen. Albumin laBt sich
beim Einweichen mit Wasser oder besser mit Seife-Soda mehr und mehr
losen. Soweit eine Verfleckung durch Ol mit in Frage kommt, wird ein
Lésen mit einem Fettloser wie Benzin in Betracht zu ziehen sein. Typisch
in ihrer Einwirkung auf Eiweil kénnen tryptische Enzyme und Pepsin
sein.
Eisen (Rost). Aus Oxalsiure, Kleesalz und anderen Siuren wie Zi-
tronensdure pflegen die kduflichen Fleckenstifte, Rostentferner zu be-
stehen. Weiter werden Hydrosulfit, Burmol als Hilfsmittel genannt.
Sehr wirksam sind saure Fluorsalze — daB Bilfluorid aber sehr stark
giftig ist, wolle man beachten. Bei Fluorsalzlésungen und Fluflsdure ist
charakteristisch ihr Verhalten gegen Glas, dieses wird geédtzt. Deshalb
findet man solche Salze in Holzdosen verpackt, die Lésungen in paraffi-
nierten Flaschen. Ist ein gréBeres Wischestiick oder ein ganzer vergilbter
Posten zu verbessern, wird man die Wiasche in einem Holzzuber in eine
Sdurelosung — etwa in Salzsdure mit 10 g im Liter — lauwarm einwei-
chen. Keinesfalls diirfen Reste von Mineralsdure, auch nicht von Oxal-
siure, eintrocknen, der Sicherheit halber wire es gut, die Wasche schwach
alkalisch nachzuwaschen.

Farbstoffflecke. Wie in dem Teile Textilien dargestellt, unterscheiden
wir eine Reihe von Farbstoffklassen mit sehr ungleichen Echtheitseigen-
schaften, so dafl ihre Entfernung entsprechend unterschiedlich ist. Da
der Augenschein nicht geniigt, um die Art der Farbung zu erkennen, sind
in etwa folgender Reihenfolge zu erproben: Natriumhydrosulfit plus
Alkali, Wasserstoffsuperoxyd, Kaliumpermanganat unter Nachbehan-
deln mit Natriumbisulfit; Chloren unter Ansduern mit Essigsdure oder
Oxalsdure ist gegebenenfalls sehr wirksam, aber entsprechend vorsichtig
durchzufiibren. Bei Flecken in Seide oder Wolle sind Wasserstoffsuper-
oxyd oder Natriumperborat zu versuchen. Unerwiinscht echt sind manche
Cremierungsfarbstoffe ; etwaige Abfirbungen sind auf WeiBwésche kaum
zu beseitigen, durch Chloren wird das Gelb womoéglich noch echter. Es
sei daran erinnert, da§ Indanthrenfirbungen nur ,,uniibertroffen‘‘ wasch-
echt sind. Abgedriickte Kiipenfirbungen lassen sich mit Hydrosulfit
zwar reduzieren, das Auslaugen héilt jedoch schwer.

Fingerniigelpolitur. Derartige Mittel enthalten Zelluloselack. An-
schmutzungen sind mit Benzin und anderen Losungsmitteln zu beseiti-
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gen. Bei stark verschmutzten Friseurhandtiichern mufl nétigenfalls
scharfes Alkali zum Waschen genommen werden.

Frucht- und Gemiisesiifte. Soweit die Flecke nicht beim Waschen ver-
schwinden, ist nachzubleichen.

Grasflecke. Wenn das Wasch- und Bleichverfahren nicht ausreicht,
sind die Flecke mit Spiritus zu putzen.

Harz. Terpentinol, Trichlordthylen und andere Flissigkeiten sind
die Losungsmittel, vielfach wird ein Einreiben mit Fettloserseifen zum
Ziele fiithren.

Hollenstein. Die violetten bis braunschwarzen Flecke von Hoéllen-
stein, Silbernitrat, sind in Salzlésung einzulegen, der man einige Tropfen
Salzsdure beifiigte. Es ist mit Seife nachzuwaschen, sodann mit einer
40%igen heiflen Lésung von Natriumthiosulfat, Antichlor zu behandeln.

Jod. Braune Flecke von Jodtinktur schwinden bei Behandeln mit
einer warmen 10proz. Natriumthiosulfatlésung. Bei Jodsalben wird zu-
nichst ein Fettloser zu verwenden sein.

Kaffee, Kakao, Tee. Soweit Farbreste beim Waschen bleiben, sind
diese auszubleichen.

Kupferflecke. Griine Kupferflecke lassen sich mit Ammoniaklosung
oder Hydrosulfit entfernen. Hartnéickigere Flecke von brauner Farbe
werden mit Zyankali gelost.

Lippenstift, Schminke, Haarfirbemittel. Fett wire mit Fettlosern zu
bearbeiten, farbige Bestandteile sind zu bleichen. Echte Haarfarben —
in Friseurwidsche — sind oft so echt, daB ein Ausbleichen kaum ohne
grofle Fasergefihrdung méglich ist. Es handelt sich hier um organische
Substanzen von Gerbstoffcharakter. Ahnliche Schwierigkeiten machen
Flecke von Moorbidern, Lohe. Man versuche zunichst ein Absduern, um
die zwischengespiilten Stiicke nun nachzubleichen.

Olfarben. Einzelne Flecken sind mit Fettloserseifen zu weichen und
dann mit Seife-Soda nachzuwaschen. Fiir stark verschmutzte Malerkittel
wird sich ein Waschen unter Mitverwendung von Atznatron empfehlen.

Olschmierflecke. Neben dem Ol macht nicht zuletzt eingeschlossener
Schmutz und Metallstaub Schwierigkeiten. Die verschiedenen Fettloser
sind zu versuchen, gute Dienste leisten die Fettloserseifen, die man in
konzentrierter Form auftragt und vorsichtig auswéscht. Hartnéckige,
verharzte Flecken wiren mit Olsiure oder Butter zu betupfen und zu
verreiben, um nach einem gewissen Weichen in einem Seifen-Sodabade
auszuwaschen. Fiir restliche Eisenflecke ist Oxalsdure zu nehmen.

Schuhwichse. Soweit die Fleeken nicht durch Waschen entfernt wer-
den, sind Wachsreste mit Terpentin, Trichlorathylen, Tetrachlorkohlen-
stoff u.i. zu 18sen, Farbstoffe bediirfen eines Bleichens.

Schweil. Restliche SchweiBirinder sind mit Bleichmitteln zu ver-
bessern. )
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Sengstellen. Leichte Flecken verlieren sich beim Waschen, bei schwe-
reren wiren die Stiicke in eine verdiinnte, schwach alkalisch gemachte
Losung von Wasserstoffsuperoxyd zu tauchen und an einem warmen
Platz bis zum Ausbleichen der Flecke aufzuhéngen.

Speisen- und SoBenflecken. Nach dem Waschen gebliebene Reste
wiren mit Fettlosern und Bleichmitteln nachzubehandeln.

Stockflecke. Mikroorganismen, Pilze, verursachen die in feucht-
lagernder Wische auftretenden Schimmelflecke, deren Farbe nicht nur
graugriin ist; sondern auch dunkel bis schwarz oder rétlich. Frischere
Flecken gehen beim Waschen weg, sonst wiren Chlorlauge oder andere
Bleichmittel zu Hilfe zu nehmen. Starke Schimmelbildung fithrt zu
einem Faserangriff, so daf ein Ausreiben usw. leicht mit der Bildung
eines Loches verbunden sein kann.

Teer, Wagenschmiere. Es empfiehlt sich ein Einreiben und Waschen
mit Fettloserseife.

Tinten. Je nachdem ob es sich um Teerfarbstofftinten oder um Blau-
holzeisentinten handelt, geniigt ein Nachbehandeln mit Natriumhydro-
sulfit, sonst kommt noch ein Bearbeiten mit Oxalsiure und anderen
Rostfleckmitteln in Betracht. (Fiir Zeichentinten mit Asphalt empfahl
man Kresol.) Fiir Tinte mit Silbernitrat — sog. chemische Tinte —
nimmt man Zyankali (Gift!) oder eine warme 10proz. Natriumthiosulfat-
I6sung. Anilinschwarztinte — Stempelfarbe — kann man nur durch
saures Chloren — Vorsicht! — ausbleichen. Druckerschwirze ist mit
Fettloserseife einzureiben oder mit Terpentin zu bearbeiten. In dhnlicher
Weise hat man die chinesische Tusche, die durch die feinstverteilte Kohle
groBe Schwierigkeiten macht, mit einer Fettloserseife einzureiben und
auszuwaschen.

Tintenstift. Die Verfirbung ist mit Chlorlauge oder Kaliumperman-
ganat auszubleichen, angesduerter Spiritus wirkt gut 16send.

Wachsflecke. Von Kerzen, Medikamenten oder Schuhwichse her-
rithrende Flecke werden im allgemeinen durch die heifien Seifen-Soda-
laugen gelost, andernfalls ist ein Fettloser von nicht zu niedrigem Siede-
punkt wie Trichlordthylen, Tetrachlorkohlenstoff und Spiritus anzu-
wenden, um etwaige Fettreste zu beseitigen.



IV. Untersuchungen.

Wegen Ausfithrung genauerer Analysen ist auf die einschliagige Lite-
ratur zu verweisen. Quantitative Bestimmungen erfordern gegebenen-
falls ein zweckentsprechend eingerichtetes Laboratorium und setzen che-
mische Schulkenntnisse voraus. Uber einfache Nachweise und insbeson-
dere iiber die Untersuchung des Wassers oder iiber die Gehaltsbestim-
mung von Bleichflotten sollte aber jeder Wascher Bescheid wissen.

Literatur:

Heermann: Firberei- und textilchemische Untersuchungen.
Walland: Wasch-, Bleich- und Appreturmittel.

42, Untersuchung von Wasser und Hilfsmitteln.
Wasser.

Kalksalze. Ammonoxalat gibt einen feinpulvrigen, weiBlen Nieder-
schlag.

Magnesiasalze. Nach Abscheiden der Kalksalze ist mit Natrium-
phosphat und Ammoniak zu priifen, ob ein weiterer Niederschlag ent-
steht.

Hirte. Die Ermittlung der Hértegrade erfolgt zweckméaBig durch Be-
stimmen des Verbrauchs einer Seifenlosung, welche erforderlich ist, um
beim Schiitteln einen feinblasigen Schaum zu bilden. Erklirlicherweise
héngt der Verbrauch ab von dem jeweiligen Gehalt der Seifenlésung und
von der GréBe der Wasserprobe. Die etwaigen Vorschriften, wie solche
z.B. die Permutit A.-G. fiir die Uberwachung mit den ihrerseits ge-
lieferten Losungen gibt, sind streng einzuhalten. Die Seifenlésung
muB} noch den richtigen Titer, Wirkungswert je cm3, haben. Wenn
etwa solche alkoholische Seifenlésung in der Kilte Seife abgeschieden
hat, ist naturgema} die tiberstehende klare Fliissigkeit zu schwach. Wird
spiter der Bodensatz von ausgeschiedener Seife wieder aufgeschiittelt
und mitverbraucht, so ist gegenteilig jeder Tropfen wirksamer, die zur
Bildung von Schaum benétigte Menge an Seifenlosung entsprechend ge-
ringer. Auch tritt eine Anreicherung an Seife ein, wenn aus offenstehen-
den Flaschen das Losungsmittel, hier Alkohol, verdunstet. Man mufl den
jeweiligen Titer der MaBfliissigkeit kennen. Seifenlosungen haben viel-



Untersuchungen. 175

fach nur einen ausprobierten, oder auf einen zu vereinbarenden Wirkungs-
wert abgestellten Gehalt. Bei Normallssungen enthilt 11 der Fliissigkeit
eine Chemikalienmenge, die 1 g Wasserstoff dquivalent ist. Die fiir ge-
nauere Analysen vonWasser gebréuchlichen 1/,,-Normal-Losungen sind
auf den zehnten Teil des Aquivalentgewichtes eingestellt. So soll z.B.
eine 1/;on HCI (Salzsdure) im Liter 3,65 g HCI enthalten.

Bei Uberpriifung
von Enthirtungsanla-
gen nach dem Kalk-

Soda-Verfahren sind
die von den Fabriken
aufgestellten Vorschrif-
ten genau zu beachten,
irgendwelche Willkiir-
lichkeiten sind zu ver-
meiden. Vgl.auch S.16.

Eisen. Ferrocyan-
kali — gelbes Blutlau-
gensalz — gibt in der
mit verdiinnter Schwe-
felsdure oder Salzsiure

. Abb. 52. Schrank mit Reagentien und Glisern zum Unter-
versetzten Probe eine suchen des Wassers.
Blaufirbung — sog.
Berlinerblau-Reaktion — (Rhodansalz liefert eine Rotfirbung mit Ferri-
salz). Nachdem es sich meist nur um geringe Spuren von Eisen handeln
wird, macht sich eine Verfarbung in fraglicher Weise bemerkbar. Um
eine Farbung leichter zu erkennen, wére eine nicht zu kleine Menge,
also etwa ein halbes Liter in einer weillen Porzellanschale od. dgl. zu prii-
fen oder das Glas auf weilles Papier zu stellen, damit man eine tiefere
Schicht auf etwaige Verfirbung hin betrachten kann. Im Laboratorium
wird die Priifung verschérft durch Einengen, Verdampfen einer gréBeren
Probe, etwa von 11 auf wenige cm3. Durch-Vergleichen der Farbtiefe
mit Lésungen von bekanntem Gehalt an Fe wird die Analyse zur quan-
titativen Bestimmung ausgestaltet, obschon wir meist mit sehr geringen
Mengen von Eisen, oft kleinen Bruchteilen eines Milligrammes je 1 zu
rechnen haben.

Mangan. Der Nachweis setzt gréBere Kenntnisse voraus.

Organische Stoffe. Auch hier ist ein Vertrautsein mit chemischen
Arbeitsverfahren notwendig.

Reaktion. Zur Kennzeichnung, ob ein Wasser schwach oder stark
sauer, bzw. alkalisch ist, wire der pz-Wert zu ermitteln, wobei pg 7
vollige Neutralitdt bedeutet und die Werte iiber 7 steigende Alkalitét,
unter 7 steigende Aziditit angeben, wie im Kapitel Alkalien ausgefiihrt.
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Die Priifungen konnen sich auf die ungleiche Empfindlichkeit von Farb-
stoffindikatoren stiitzen. Im Besitze einer entsprechenden Zusammen-
stellung bzw. der Hilfsmittel ist die praktische Durchfiihrung nicht allzu
schwer, doch bleiben die jeweiligen Vorschriften wieder streng einzuhalten.

Priifung der Gebrauchsfihigkeit eines Wassers. Um sich ein Bild von
der jeweiligen Beschaffenheit eines Wassers zu machen, dampfe man eine
Probe von etwa 200 cem in einer reinen Schale auf einem kleinen Ab-
schnitt eines weiBen Waischestoffes von beispielsweise 1 g ein. Damit
nicht ein ungleiches Erhitzen oder sogar zum Schluf ein Versengen des
Stoffes erfolgt, ist die Schale auf ein Wasserbad zu stellen, d.h. auf einen
zweiten Becher oder Topf, in dem das Wasser zum Kochen gebracht wird,
so dafl das Eindampfen nur durch Erhitzen mit Dampf geschieht. Gegen
Ende des Versuches wolle man darauf achten, daBB der Probestoff mit den
Resten des eingeengten Wassers méglichst gleichmafBig durchtrankt wird,
um nicht nur einzelne stirkere Flecken zu haben. Abscheidungen durch
Hartebildner machen das Gewebe stumpf, geben ihm einen sandigen
Griff. Eisen, Mangan und vergilbende organische Substanzen triiben das
Weill und verursachen braune Verfirbungen und Flecke. Je stéirker
solche Verunreinigungen im Wasser vorhanden sind, um so unansehn-
licher wird der Gewebeabschnitt sein. Heilles Plitten verstirkt die
Reaktion, d.h. die Vergilbung fallt dann mehr auf, sie verliert sich beim
Abkiihlen wieder, tritt aber mit lingerem Lagern verstirkt wieder ein.
Solche sehr einfach ausfithrbare Priifung besagt dem Praktiker oft mehr
als ein grofer Analysenbericht mit Zahlen, iiber deren Einschitzung
keine Klarheit besteht. Eben diese Untersuchung gestattet die Beschaf-
fenheit eines Abwassers zu iiberwachen, um zeitweise auftretende Ver-
unreinigungen beweiskriftig zu machen. Die aufzubewahrenden Stoff-
proben zeigen auch spéterhin, wann die Beschaffenheit anormal war.
Je groBer die Menge des auf 1 g Stoff zum Eindunsten gekommenen Was-
sers ist, um so schirfer wird die Priifung sich auswirken. Jeweilig zu
iiberlegen wire, ob man filtriertes oder unfiltriertes Wasser mit Triib-
stoffen versuchen will, was vor allem bei der Priifung von Enteisenungs-
anlagen den Ausfall sehr wesentlich beeinfluf3t.

43. Untersuchung von Seife und Alkalien.

Seife. Wie dem Kapitel Seife zu entnehmen — vgl. 8. 51 — ist die
Untersuchung von Seife und Seifenprodukten nicht immer so einfach,
da mancherlei Faktoren in Betracht kommen und die Ermittlung der
verschiedenen Konstanten z.T. besondere Fachkenntnisse und analy-
tische Versuchseinrichtungen bedingt. Im wesentlichen wird fiir den
Wischer der Gehalt an Fettsiure in Betracht kommen. Von den ver-
schiedenen Analysenverfahren sei hier die Bestimmung des Gehalts
durch Abscheiden der Fettsiure aus der wifrigen Seifenlgsung mit ver-
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diinnter Schwefelsdure angefithrt. Aus einer in ihrer Konzentration
passend gewihlten Seifenlosung scheidet man in einem Glaskolben mit
langem, graduiertem Halse die Fettsédure in der Hitze derart ab, dal die
auf dem sauren Wasser schwimmende Olschicht an der Skala ablesbar
ist. Zu beriicksichtigen haben wir jedoch hier, daB3 das spezifische Ge-
wicht eines Oles — Fettsiure nicht gleich 1ist und somit eine Umrechnung
erforderlich wird, wenn wir den Gehalt einer Seife an Gewichtsprozent
wissen wollen. Fiir orientierende Bestimmungen, fiir Vergleiche von zwei
Produkten kann aber solche volumetrische Bestimmung ohne weitere
Umrechnung wertvollen AufschluB geben. Die chemische Fabrik Pyr-
gos, Radebeul, bringt unter dem Namen Sapometer einen zweckdien-
lichen Apparat in den Handel unter Beifiigen von Vorschriften, wie im
einzelnen die Seifenprodukte, Stiickseife usw. zu untersuchen sind, so
daBl wir von der Wiedergabe von Einzelheiten absehen diirfen. Betont
sei, dafl Seifen mit Fettlosern, Tiirkischrotole, Fettalkoholsulfonate an-
dere Untersuchungsverfahren bedingen.

Um den Gehalt der Seife an Alkali — ,,die Schirfe — zu
ermitteln, sind Titrationen erforderlich, die chemische Kenntnisse voraus-
setzen. Ein gewisser Gehalt an freiem Alkali in Waschseife ist in Kauf
zu nehmen, sofern die Seife nicht als solche sondern unter Zugabe von
Soda verwendet wird. Es muf und kann dann belanglos sein, ob die
Seife eine geringe Menge Alkali mitbringt. Die Schirfe bleibt anders zu
bewerten, wenn die Seife als solche zum Waschen von Wolle usw. dienen
soll. Bei Seifenpulvern wird die Alkalitit vorwiegend von Soda bedingt
sein.

Technisch von Belang ist der Triibpunkt, die Léslichkeit einer
Seife, da hiervon die Verwendbarkeit fiir HeiB- und Kaltwische, die
Ausspiilbarkeit mit abhéngt. Bei Bestimmung dieser Werte sind ebenso
wie bei Ermittlung der Schaumzahl, der Schaumfihigkeit, vereinbarte
Bedingungen einzuhalten, um zu Vergleichswerten zu gelangen, denn
manche Begleitumstéinde haben hier gr6Beren Einflu$} als der Praktiker
annimmt. So muB z.B. ausgekochtes, kohlensiurefreies Wasser zum
Lésen dienen. Einige Zeit gestandene Losungen zeigen bei Schaumver;
suchen zufolge Alterungserscheinungen schlechtere Zahlen. Alkalisierte
Losungen erweisen sich oft als viskoser. Man ziehe die Fachliteratur
zu Rate.

Soda. Handelsiibliche Soda ist im gegliihten Zustande etwa 98proz.,
vgl. 8. 67. Die quantitative Untersuchung erfolgt durch Titrieren mit
volumetrischen Lésungen von bekanntem Titer, so meist mit 1/,-n-
Saure, von der 1 em? jeweils 0,0053 g Na,CO; bei Verwendung von Me-
thylorange als Indikator anzeigt. (Der Indikator ist von Belang, bei
Phenolphthalein hat der Farbumschlag nicht diesen Verrechnungswert.)
Eine kleinere Beimengung von Kochsalz als dem Rohsalz fiir die Her-

Kind, Waschen. 12
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stellung von Soda wéire ohne Bedeutung. Unerwiinscht ist eine stirkere
Verunreinigung durch Eisen, die sich durch Blaufarbung mit Blutlaugen-
salz verrdt. Soda soll eine fast klare, nicht durch erdige, sandige Triib-
stoffe verschmutzte Losung geben. Bei Kristallsoda wire der jeweilige
Wassergehalt, also der Verlust bei scharfem Austrocknen, Glithen zu er-
mitteln. In Bleichsoda haben wir ein Gemisch von Soda und Wasser-
glas, Natriumsilikat, welch letzteres durch Zugabe von Siure unter Ab-
scheiden von Kieselsdure zersetzt wird. Wegen genauerer Analyse muf3
jedoch auf die chemischen Lehrbiicher verwiesen werden. Das gleiche
gilt fiir die Alkalien wie Atznatron, Phosphat usw.

Untersuchung der Waschlaugen auf Seifen und Alkali. Da Laugen oder
Spiillwidsser nur verhiltnismaBig schwache Lésungen von Seife vor-
stellen, ist zur Untersuchung eine nicht zu geringe Flissigkeitsmenge zu
nehmen. Man wird 250 und mehr em?® benstigen, um durch Zugabe von
verdiinnter Schwefelsdure eine nicht zu kleine Menge von Fettsiure
abzuscheiden. Die Abtrennung der Fettsiure macht Schwierigkeiten,
weil abgeloste Waschefasern, Eiweistoffe usw. das Ausschiitteln mit
Ather erschweren. Die Fliissigkeit wird nach starkem Anséiuern gut
aufgekocht und nach dem Abkiihlen erst mit Ather ausgeschiittelt um
das Fett aufzunehmen. Geniigt lingeres Stehen nicht zur Absonderung
der Fett-Atherschicht, ist ein Filtrieren erforderlich. Ein Titrieren der
Lauge mit Saure gibt nur Aufschlul iber die Gesamtalkalitit, die sich
ihrerseits zusammensetzt aus der Alkalitit der Seife, der Soda, et-
waigem Wasserglas usw. Nachdem jedoch der Gehalt an Seife be-
grenzt ist — zu starkes Schiaumen! — und das Molekulargewicht der
Seife — im Mittel 280 — eine relativ geringe Menge Alkali bindet, so
wird die beim Titrieren festgestellte Gesamtalkalitit vorwiegend auf
Soda zu verrechnen sein. Deshalb kann die einfache Titration einer Probe
mit volumetrischer Sdure, Methylorange als Indikator, sehr wohl Auf-
schluf} iiber die Schirfe geben, wennschon ein Gemisch von Seife und
Soda vorliegt. Ist z.B. eine Lauge mit 2 g Reinseife im Liter gegeben, so
mag eine Probe von 50 cm® etwa 3,3 cm? 1/, HC]1 verbrauchen; 50 cm3
einer Losung mit 2 g Soda im Liter verlangen hingegen schon etwa
18 cm?® 1/, HCl. Wiirde eine Seifen-Sodalauge aus 2 g Seife und 2 g Soda,
bestehen, so hitten wir zum Titrieren gegen 20 cm? 1/, HCl nétig und
bei 2 g Seife und 3 g Soda schon gegen 30 cm3. (Diese Zahlen setzten die
Verwendung von 1/,, Séure voraus, von Normallssungen wire nur der
zehnte Teil erforderlich.)

44, Untersuchung der Bleichmittel.
Qualitativ wird Hypochlorit durch die Blaufirbung von Jodkali-
stiarke erkannt, sofern nicht schon der typische Geruch geniigt. Man ver-
wendet entweder eine Losung oder ein mit dieser getrinktes Papier. Zu
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beachten bleibt, daf3 die Reaktion bei stirkerer Alkalitit nicht eintritt
und hochkonzentrierte Laugen zu verdiinnen sind.

Chlorlaugen. Fiir die quantitative Bestimmung gibt es verschiedene
Verfahren, hier sei nur verwiesen auf die Verwendung des Chlorometers
der chemischen Fabrik Pyrgos, Radebeul bei Dresden. Die Analyse
griindet sich darauf zu ermitteln, wieviel Kubikzentimeter einer blau ge-
farbten Titerfliissigkeit erforderlich sind, um die in einem MeBzylinder
eingefiillle Probe der Bleichlauge anzufirben. Die zugegebene Farbe
wird zunéchst zerstort, ausgebleicht, und erst nach Verbrauch des Bleich-
mittels bleibt weitere zugesetzte
Titerflissigkeit gefarbt. Je stir-
ker die Chlorlauge, um so mehr
MeBlosung ist erforderlich, den
Verbrauch zeigt die Einteilung
des Zylinders an. Es lassen sich
nachsolchem Verfahrenalle Chlor-
laugen untersuchen. Aktivin
verlangt eine etwas abgednderte
Arbeitsweise.

Sauerstofibleichmittel.  Per-
oxyde reagieren in #hnlicher
Weise wie Hypochlorit mit Jod-
kalistdrke. (Die beiden verschie-
denartigen Bleichmittel kommen
nie gleichzeitig in Betracht, da
sie sich gegenseitig zersetzen.)

Den Gehalt an borsaurem Salz

(lm Perborat) Zeigt die grﬁnge- Abb. 53. Chlorometer und MeBlosung der chemi-
sdumte Flamme an, wenn zu einer schen Fabrik Pyrgos, Radebeul bei Dresden.
Probe Alkohol-Schwefelsidure zu-

gegeben wird. Fiir quantitative Bestimmungen ist Permanganat ver-
wendbar. Es kommt hier das Arbeiten mit einem Oxometer (Chemische
Fabrik Pyrgos) in Betracht.

45. Untersuchung der Wischestoffe.

Aschenbestimmung von Wiische. Uber Unterscheidung von Faser-
arten vgl. Teil IT, Textilien, vgl. auch dort Priifung auf Oxyzellulose
S. 148.

Der Aschengehalt kennzeichnet vielfach die Art des Waschverfahrens
oder gibt AufschluB iiber die Ursache des Verschleifes. Von einer
starken Anreicherung ist ein Spréderwerden der Textilien, nament-
lich von Leinen, zu erwarten und damit die Gefahr einer schnelleren Ab-
nutzung gegeben. Eine Anhdufung an Kalk-Magnesia, die auf Ar-

12%
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beiten mit hartem Wasser schlieBen 148t, macht sich meist beim Uber-
gieBen einer Probe mit Salzsiure durch starkes Aufbrausen zufolge Ent-
weichens von gasférmiger Kohlensidure aus kohlensaurem Kalk bemerk-
bar, woraus wieder die reichliche Verwendung von Soda hervorgeht.
Wesentlich kann es sein, den Riickstand aufKieselsiure zu priifen, um
aus dem positiven Befunde auf die Mitverwendung von Wasserglas
Schliisse zu ziehen. Sehr wesentlich ist eine etwaige Feststellung von
Kupferspuren, da ein Gehalt an Kupfer sich ungiinstig bei Verwen-
dung von Bleichmitteln auswirkt. Meist findet man in der Asche
auch Eisen, da sich die aus dem Wasser oder den Leitungen stammen-
den Verunreinigungen in den Textilien mit den wiederholten Wischen
anreichern.

Wenn zwar eine schwache Inkrustierung durch Kalk zufolge Verkittens
der Fasern zu einer gewissen Erhéhung der Faserfestigkeit beitrigt, so
beeintrichtigen reichlichere Abscheidungen die Gebrauchsfihigkeit, sie
verschlechtern den Griff und Glanz, sie beeinflussen die Saugfihigkeit.
Grenzzahlen lassen sich nicht aufstellen, schon weil die Art der Waren
mitspricht, so werden sich in einem dickeren Frottierstoff die Abschei-
dungen schneller hiufen. Je hérter das Wasser, um so groBer ist die Mog-
lichkeit der Faserinkrustierungen, die vor allem durch unsachgemiBes
Spiilen hervorgerufen wird. Dient weiches Wasser zum Spiilen, so geben
auch sehr hiufig gewaschene Stoffe nur geringe Riickstinde, hingegen
findet man in verkrusteten Geweben 4—5 % und dariiber, in besonderen
Fillen iiber 10%. Das vollige Veraschen solcher Stoffe — um eine bessere
Durchschnittsprobe zu erhalten, verwende man etwa 10 g — macht als-
dann einige Schwierigkeiten.

Vielfach werden sich gleichzeitig erhebliche Mengen an Kalkseife
auf den Fasern finden. Um diese zu bestimmen, wire die Gewebeprobe
zunéchst in verdiinnter Salzsiure kalt einzulegen, dann zu wissern unter
Zugabe von etwas essigsaurem Natron, um aus dem getrockneten Stoff
spéter mit Ather od.dgl. die freie Fettsiiure zu extrahieren. Bei Priifung
von beanstandeten Wischestiicken st68t man mitunter auf unerwartet
hohe Werte von 5% und mehr. Qualitativ verridt schon das beim Auf-
kochen mit einer schirferen Alkalilauge eintretende Schiumen die Gegen-
wart von Kalkseifen, da durch Umsetzung z. T. Natronseife entsteht.
DaB neue Stoffe von der Appretur her erhebliche Mengen an Fetten und
vor allem an Beschwerungsmitteln aufweisen kénnen, ist bei Vergleichen
nicht zu tibersehen. Die vorstehenden- Priifungen setzen voraus, daB
etwaige Reste von Reinseife zuvor mit Wasser ausgekocht wurden.
Da die jeweilige Hirte und nicht zuletzt die Technik des Spiilens
das Anhdufen der Abscheidungen sehr wesentlich beeinflussen, ge-
stattet der Aschengehalt nur bedingte Schliisse auf die Zahl der durch-
gefithrten Wiaschen. Kalkseifen machen die Wische zwar weicher im
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Griff, sie sind aber Anlafl zum Vergilben, sie vermindern die Aufsauge-
fahigkeit.

WeiBmessung. Die zahlenmiBige Bewertung ist nicht einfach, zudem
sind — in der Anschaffung teuere — optische Einrichtungen erforderlich.
Der Praktiker begniigt sich meist mit einem Vergleichen gegeniiber ande-
ren Mustern. So bedeuten die Begriffe 1/, weil oder ?/, weil usw., die vor-
wiegend der Leinenbleicher anwendet, keine feststehenden Zahlenwerte.
Ein optisch 100proz. Wei} ist auf Textilien iiberhaupt nicht zu erzielen,
selbst ein Hochweil besitzt noch Beiméngungen von Schwarz, Gelb,
Braun. Da die Wischereien kaum iiber physikalische Einrichtungen wie
Halbschattenapparat, Stufenphotometer verfiigen werden, kénnen wir
davon absehen auf das Messen mit diesen Apparaten — unter Einschalten
von farbigen Filtern — einzugehen. Erst wenn es gelingt, eine einfache,
aber zuverlissige MeBeinrichtung — etwa unter Benutzung einer Photo-
zelle ? — zu schaffen, wird die ziffernmaBige Bewertung des Weiligrades
groBere praktische Bedeutung erlangen, denn iiber die Bedeutung von
Angaben wie 80 oder 82% Wei vermag sich der Wischer zunichst
schwerlich ein Bild zu machen.

Da. ein Weill mit gelblichem Ton fiir das Auge unschén wirkt, pflegt
man die Wésche zu blauen ; eine rotstichige Blaue soll das Gelb aufheben,
in ein neutrales Grau verwandeln, ohne daB letzteres die weiBle Eigen-
farbe der Textilien in merklicher Weise abdunkelt, ein blaustichiges Weil
146t dem Auge die Fasern frischer erscheinen!. In wesentlichem Umfange
héngt der Eindruck auch von der Oberfliche des Stoffes, vom Glanz ab.
Hier sind subjektive Momente gegeben, die die Beurteilung des Wei3-
tones beeinflussen, bei der objektiven Messung jedoch wegfallen sollten.
An sich ist zu sagen, daBl unser Auge fiir geringe Unterschiede im Rein-
heitsgrade recht empfindlich zu sein pflegt. Es sind Proben in nicht zu
grellem, am besten in seitlich auffallendem Lichte gegen dunklen Unter-
grund abzumustern. Dabei wolle man nicht vergessen, dafl das WeiB eines
heiB getrockneten Wischestiickes fiirs erste ungiinstiger erscheinen kann,

1 Man wolle nicht versuchen durch iiberstarkes Blauen eine schlechte Wische
zu verbessern! Solche Stiicke machen einen schmutzigen Eindruck. Das viel ver-
wendete Ultramarin ist in Wasser génzlich unléslich und muB gut angeriihrt in
feinster Verteilung, am besten nach einem Durchseihen durch ein nicht zu grobes
Nesseltuch zur Verwendung gelangen, damit sich keine blauen Punkte oder Flecken
zufolge ungleicher Verteilung bilden. Es gibt verschiedene Marken von Wische-
bléue, charakteristisch fiir Ultramarin ist die iiberaus groie Empfindlichkeit gegen
Sduren, die eine vollige Verfirbung bewirken. Lésliche Blduen sind gegebenen-
falls nicht alkaliecht und fraglicherweise lichtecht. Derartigen Farbstoffen gegen-
iiber wirken Faserinkrustierungen mitunter als starke Beizen, weshalb alte Wische-
stiicke aus einem Wischeposten weit blauer herauskommen. Indanthrenblau in
feiner Pulverform wire gleich Ultramarin anwendbar, hier mag die vorziigliche
Echtheit zu Schwierigkeiten fithren, wenn ein Stiick iiberblaut wurde.
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wobei allerdings fraglicherweise eben dieses Stiick beim Lagern zum Ver-
gilben neigen mag. Dann bleibt zu beachten, daBl ungleich stark geblaute
Stoffe schwieriger zu bewerten sind. Um einen Anhalt zu haben, was ein
Hochweil bedeutet, verwende man eine Weiliplatte wie solche von der
Einkaufsgenossenschaft des Deutschen Wéscherei- und Plittereigewerbes
in Berlin NO 16 zu beziehen ist. Dieses ,,100proz.“ Weil besteht aus
einem Anstrich von reinstem Bariumsulfat. (Bei Vergleichen von Zei-
tungspapier mit weilem Schreibpapier erkennt man den gelben Ton, das
schlechte Weil des Druckpapieres.)

Nachdem Zufilligkeiten leicht mitsprechen, soll man sich nicht mit
dem Abmustern einzelner Stiicke begniigen, es geht nicht an, etwa ein
derbfadiges Handtuch zum Vergleich mit einem feinfddigen, vollgebleich-
ten Stoff zu stellen, zumal wenn das eine Gewebe durch Abscheidungen
kalkiger wurde. Am besten wire es, eine nicht zu kleine Zahl gleichartiger
Tiicher vergleichsweise zu waschen und die jeweilig besten sowie minder-
guten, fleckig gebliebenen Tiicher zu sortieren und zu zdhlen. Oder es
sind ganze Stapel von gleichartiger Wasche gegeneinander zu stellen. Ins-
besondere bei Vergleichen einzelner Probestiicke, von Probestreifen ist
auf sorgsame Fertigstellung zu achten und zu vermeiden, daB ein falsches
Bild entsteht, weil eine Anfarbung durch ein fremdes Wéschestiick unter-
lief. Die zwar geringen Unterschiede im Weiligrad der Wésche, welcher
fir die Verbraucherkreise gleichbedeutend mit Reinheitsgrad zu sein
pflegt, obschon ein nur Y% weiles Leinen gleichwie ein cremierter Stoff
sehr wohl sauber und rein sein kann, lassen das Verlangen nach ,,bliiten-
weiller Wésche * und somit die Verwendung von Bleichmitteln verstind-
lich werden.

Vergilben. Verschiedene Ursachen sind zu erwégen, wie schon aus-
gefiihrt. Meist wird der Fehler an einem ungeniigenden Auswaschen des
Alkalis liegen, restliche alkalische Reaktion begiinstigt insbesondere
die Verfiarbung iiberbleichter Fasern. Ob die Ware noch alkalische Riick-
stinde aufweist, lehrt ein Auftriufeln einer alkoholischen, farblosen
Flissigkeit von Phenolphthalein auf den mit Wasser nétigenfalls etwas
angefeuchteten Stoff. Es tritt eine rotliche Verfirbung ein, die um so
tiefer ist, je alkalischer das Wischestiick blieb. Man wolle vor allem
Nihte, Doppellagen in dieser Weise priifen. Die Verfirbung 1t sich
leicht auswaschen, ein schwaches Ansduern, so mit Essigwasser, bringt
im iibrigen die Farbe zum Schwinden. Daf3 Seife und Appreturmittel
mit Seife oder Borax gleichfalls schwach reagieren, erkldrt den z.B. bei
Starkewédsche zu beobachtenden Rosaton.

Zu einem Vergilben tragen manche Seifen, namentlich Kalkseifen
stark bei. Die Art der Seifenfette spricht hier mit, so befiirchtet man ein
stirkeres Vergilben bei einem Ansatz aus Lein6l und Olivensl. Nicht
zuletzt auf den Fasern abgeschiedene eisenhaltige Niederschlige, die
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anfinglich weniger in Erscheinung treten und erst nachtriglich durch
Einwirken des Luftsauerstoffes in eine farbigere Form iibergehen.
Zur Priifung sind solche Waren in eine angesiuerte Losung von Blut-
laugensalz zu legen: Blaufirbung. (Um Eisen und Alkali entfernt zu
wissen, geht die Technik darauf hinaus, die Wische zum Schlufl ab-
zuséuern, eine Arbeitsweise, die entsprechend gebaute Waschmaschinen
voraussetzt, vgl. S.140.) Weiterhin kann ein Vergilben mit einem Ver-
schwinden der Bldue zusammenhingen, wenn Farbstoffe schlecht licht-
echt sind oder falls Siureddmpfe, saure Appreturmittel das empfindliche
Ultramarin beeinflussen. Will man die Lagerbestdndigkeit prii-
fen, so ist die Probe moglichst heifl zu
plitten und alsbald abzumustern.

Festigkeitspriifung. Um die Beschaffenheit
der neuen Stoffe und die Einwirkung der Wasch-
verfahren — sowie die Abnutzung durch den
Gebrauch — zu bewerten, sind mit ReiBappa-
raten oder anderen Einrichtungen die physika-
lischen Eigenschaften der Textilien zu priifen.
Uber die volkswirtschaftliche Bedeutung eines
die Gebrauchswische schonenden Waschens
miissen sich alle beteiligten Kreise klarer werden,
denn es ist zu sagen, daB bislang mancherorts
noch groBle Werte durch vorzeitigen Verschlei3
zufolge Unkenntnis ( ?) verloren gehen. Hand-
proben liefern nur einen ungeniigenden Anhalt,
es bedarf des zahlenmiBigen Ausdruckes der
Festigkeiten um zwei Waschverfahren zu ver-
gleichen, wenn nicht die Vergleichswéschen so-
weit durchgefiihrt sind, daB8 bereits ein offen-
sichtlicher Verschleifl einsetzte. Sicherlich ist es angéingig und beweis-
kriftig, wenn der Wischer sich AufschluB verschafft, welche Zahl wieder-
holter Behandlungen bis zum ersten Ausbessern eines Probestiickes mog-
lich war. Besser noch bleibt es, mehrere Stiicke in dieser Hinsicht zu iiber-
wachen, da mit zufélligen Einwirkungen, Schnitten oder Einrissen zu
rechnen bleibt. Man wolle keinesfalls iibersehen, daf die Gebrauchs-
abnutzung sehr wesentlich mitsprechen kann, es ist nicht belanglos, ob
die Stoffe ungebraucht gleich wieder in die Wéscherei gelangten oder
lagern konnten, oder in Gebrauch genommen wurden, ebenso ist mit
einer Beeinflussung durch das Mangeln, Plitten zu rechnen. Feststehende
Werte lassen sich bis heute nicht geben, die Art der Benutzung und der
Fertigstellung (Verfilzung ?) werden sich ungleich auswirken, wird es
doch z. B. beim HeiBmangeln auf die Spannung und die Temperatur an-
kommen. '

Abb. 54. Festigkeitspriifer.
Bauart Schopper.
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Die Festigkeit von Geweben ermittelt man meist an Probestreifen
bestimmter Breite und Einspannlinge mit einem Dynamometer, vgl
S. 183. Die Reil}festigkeit hingt mit ab von der jeweiligen Trockenheit
der Fasern und der ReiBgeschwindigkeit. DaB eine Appretur den Ausfall
beeinflussen kann, liegt nahe und es erscheint richtig fiir die Bestimmung
der Anfangsfestigkeit ein Gewebe zu benutzen, das zuvor eine Wische
mitmachte. Nachdem mit Schwankungen der ReiBlzahlen zufolge Un-
gleichheiten der Gespinste und der Stoffe zu rechnen ist, hat man das
Mittel aus mehreren Einzelversuchen zu nehmen. Man wolle die Festig-

Abb. 55. Festigkeit von Kontrollstreifen nach 50 Wischen

a) mit weichem Wasser gewaschen, das Gewebe ist weich geblieben,
b) mit hartem Wasser, seifenarmer Lauge gewaschen, das Gewebe ist verkrustet, sprode.

(Aus der Sammelmappe des Deutschen Wischereiverbandes.)

keitswerte nicht allzu absolut nehmen, prozentualen Schwankungen bis
zu einem gewissen Grade keinen zu groBen Wert beimessen, da zuféllige
Einfliisse — Ungleichheit der Gewebe, Art der Fertigstellung usw. —
nicht ganz ausschaltbar sind.

Bei Gegeniiberstellung von Versuchszahlen aus Laboratorien kann sich die
Frage aufdringen, ob die Priifapparate gleiche Eichung besitzen. Nachstehendes
Beispiel gibt die Zahlen fiir leinene Militirhandtiicher bei Priifen von 5 c¢m breiten
Kettstreifen mit 36 cm freier Einspannlinge (auf gleichem Apparat) an. Neben
der Kettrichtung ist gegebenenfalls der SchuB zu priifen, da die verwendeten
Garne — Halbleinen — oder die Webeinstellung ungleich sein kénnen.
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A. B.
K 1 Randstreifen 109 kg 97 kg
K2 105 ,, 101 ,,
K3 106 ,, 110,5 ,,
K4 106 ,, 106 ,,
K5 124 ,, 120,5 ,,
K6 107 ,, 105 ,,

K 7 Randstreifen 116 ,, 108 ,,
T77:7 148 :7
Mittelwert 111 kg 106,8 kg
Fiir die Gebrauchsfahigkeit erweist sich neben der Festigkeit auch
die Dehnung von EinfluB, ein zwar starkes aber nicht dehnbares,

Abb. 56. Festigkeitskurven nach 25 und 50 Wischen.

starres Gewebe wird sich oft weniger bewihren. Die prozentuale Dehn-
barkeit ist gleichzeitig mit der Festigkeit zu ermitteln.

AuBler den verschiedenartigen ReiBfestigkeitspriifern gelangt ein
Punktierdynamometer zur Bestimmung der 6rtlichen EinstoBfestig-
keit zur Verwendung, vgl. S. 158.

Betr. Reifllange vgl. S.157.

Gebrauchsfihigkeit der Gewebe. Anerkannte Normen iiber die Zahl
der méglichen Wiederholungen, welche fiir Wasche zu verlangen sind,
kennen wir nicht. Die Anschauungen gehen stark auseinander. Selbst-
redend soll man die Fabrikate dem Verwendungszweck anpassen. Ob
aber ein Mundtuch etwa 60 oder 120 und mehr Wischen aushilt, hingt
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neben anderen wichtigen Umsténden, so vom Gebrauch, sehr wesentlich
von der Behandlung in der Wischerei ab.

Durch Mitwaschen von Probestiicken fiir spatere Probestreifen bzw.
deren Priifung erlangt der Wischer Aufschlul, ob sein Verfahren in
Ordnung geht bzw. geblieben ist. Soweit man solche Uberwachung noch
nicht einfithrte, raten wir dringend an, dieselbe zu tibernehmen. Nicht
nur eine einmalige Priifung ist vorzusehen, sondern es ist hin und wieder
zu iiberpriifen, ob der Arbeitsgang in Ordnung blieb.

Die Beeinflussung der

Festigkeit stellt sich mit-

unter erst nach einer gro-

Beren Zahl von Wdischen

eindeutig heraus, zunichst

wird namentlich bei Baum-

wollstoffen vielfach ein An-

steigen der Festigkeit be-

obachtet, weil das Gewebe

durch Verfilzen und Verkit-

ten (Inkrustierungen) der

Abb. 57. Mesgerschnitte. Fesern eine bessere Reif3-

festigkeit erhélt. Die ungiin-

stigere Sprodigkeit macht sich erst nach und nach geltend. Die Festigkeits-
kurven der Zahlenwerte nach 10,20—50 Wischen und mehr scheinen des-
halb nicht selten anfangs Widerspriiche aufzuweisen, weil die Versuchs-
wische fiirs erste sogar eine héhere Festigkeit zeigt. Ebendeshalb diirfen
die Wiederholungen nicht zufrith abgebrochen werden, man dehne dieKon-
trollen auf 50 und mehr Wéschen aus. DaB die Stoffart, so ob Leinen oder
Baumwolle, von Belang ist, geht aus den vorstehenden Ausfiihrungen
hervor. Selbstredend sollen die Probetiicher die iibliche Behandlung er-
halten, irgendwelche Abweichungen sind zu vermeiden. Wenn man sich
nicht ein Urteil iiber seine eigenen Wischearten verschaffen will, setze
man sich wegen Lieferung eines geeigneten Gewebes mit Versuchs-
anstalten wie der Wirtschaftsstelle des Reichsfachverbandes der Wische-
reien und Plittereien Deutschlands, Berlin-Charlottenburg 2, Schiller-
straBe 108 in Verbindung, zumal bei Fehlen von eigenen Priifapparaten.

Wiischeschiden. AuBer der Frage, wie sich ein etwaiger vorschneller
allgemeiner Verschleil zu erkldren hat, erwiichst gegebenenfalls Streit
iiber das Entstehen ortlicher Schiaden. Deren Ursache kann so mannig-
fach sein, daB die Erklarung schwer hilt, wenn Form und Aussehen keine
sicheren Schliisse gestatten, doch kommt hier dem Praktiker und Sach-
verstindigen die Erfahrung zu Hilfe.

So wird man bei Léchern in Handtiichern, Tisch- und Kiichenwische
bei genauerem Betrachten nicht zu selten nachweisen kénnen, daB es
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sich nur um Einschnitte handelt, obgleich klaffende Lochstellen mit
ausgefransten Réndern vorliegen. Werden némlich beim Gebrauch oben-
auf liegende Fiden angeschnitten, so mégen diese Schiden erst nach dem
Waschen und Fertigstellen auffallen, da hierbei nun der Zusammenhang

a b

der Fasern verloren ging und die Fasern

ausfransten. Finden sich weiterhin ge-

ringere Beschidigungen, die noch deut-

licher erkennen lassen, daB nur die im

Gewebe oben liegenden Fédden ange-

schnitten wurden, so liegt die Ursache

klar, soweit nicht Einrisse durch ein

scharfkantiges Waschbrett od.dgl. und

Scheuerstellen, Einrisse bei Benutzung

der Wische zu beriicksichtigen wéren.

Mechanische Zerstérungen gehen zu

Lasten desWischers,falls wegen mangel-

haften Verschlusses des Deckels der ¢

Trommel Waschestiicke héingen blieben #°-58. Fortschr giﬁﬂ%ﬁgy&ﬂ&g&emﬁ
und schlitzférmige Risse in Zangen-

form auftreten. Dann wolle man fiir schleunige Abstellung solcher Fehler-
ursachen besorgt sein. Ebenso kann bei unvorsichtigem Schleudern ein
Wischestiick Scheuerstellen erhalten oder wegen ungeschickten Ein-
packens verzerrt, zerrissen werden, wie solche Beschidigungen vor allem
bei unvorsichtigem Auswringen zu befiirchten sind, und dies erklarlicher-
weise bei alten, bereits stark abgewaschenen oder losen Stoffen — Gar-
dinén — um so eher. Mit welchen die Wische gefahrdenden Gegen-
stinden zu rechnen ist, zeigt Abb. 65, welche wiedergibt, was man z.B.
alles in der Wischerei.des Krankenhauses Dortmund gefunden hat.
Strittig werden mitunter Schiden, die auf Méuse — Rattenfrafl zuriick-
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zufiihren sind. Solche namentlich bei stirker verfleckter Schmutzwésche,
die in ungeeigneter Weise lagert, vorkommende Locher lassen wohl zu-
nichst an ihrer halbrunden oder auch zackigen Form auf FreBstellen

Abb. 59. VerschleiB in der Musterung.

schlieBen, wenn aber durch das Waschen ein Ausfransen eintrat, die
Locher weiter einrissen, hilt der Nachweis nicht immer leicht.
Einen auffallenden VerschleiB} zeigen mitunter stark abgewaschene —

Abb. 60. VerschleiB in der Musterung. Aufnahmen der Abbildungen 59—64, 66:
Dipl.-Ing. Reumuth-Bohme, Chemnitz.

inkrustierte ¢ — Stoffe mit flottierenden Musterfiden. Die Abb. 59, 60
geben wegen solchen Verschleifles beanstandete Leinentischwische wie-
der. Es sind die offener liegenden Fiiden teilweise schon véllig gelsst.
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Wesentliche Bedeutung hat die Webbindung auch fiir ein Verfilzen der
Wische, wobei die Stéirke der mechanischen Behandlung in der laufenden
Trommel oder in der ruhenden Flotte, bzw. bei einem Reiben auf dem
Waschbrett, sowie die Alkalitit der Flotten und die Faserinkrustierung

Abb. 61. Leinwandbindung. « neues Gewebe, b 25mal mit weichem Wasser gewaschen,
¢ 25mal mit hartem Wasser gewaschen.

von grofitem EinfluB sind. Die Aufnahmen 61—63 zeigen Leinengewebe
in verschiedenartigen Abbindungen, die in einem GroBbetriebe 25mal
mitgewaschen wurden. Die festere Leinwandbindung hat die Faden
gegen die Scheuerwirkung besser sichern kénnen als die Koper- oder vor
allem die Atlasbindung. Namentlich letzteres Gewebe hat zufolge der
durch ein Wasser von 14° Harte bedingten schirferen Behandlung seinen
Glanz verloren, das Leinen ist vollig verfilzt.
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Handelt es sich um eine Zerstorung durch Wasch- und Bleich-
mittel, die etwa 6rtlich die Fasern ,,zerfressen‘’ konnten, weil sie un-
gelést zur Einwirkung gelangten, so werden im allgemeinen immer Kett-
wie SchuBfiden gelitten haben, nicht aber wie bei mechanischen Ein-
wirkungen einzelne Faden erhalten sein. Erklarlicherweise bilden sich in
bereits stark abgewaschener, alter Wische eher Lochschéiden als in einer
nochderben Ware. Derana-
lytische Nachweis bereitet
gegebenenfalls Schwierig-
keiten, die Chemikalien als
solche werden. ausgewa-
schen sein, — ob die Loch-
rinder Oxyzellulose-Reak-
tionen zeigen, ist fraglich,
falls die Waschlauge die ab-
gebaute Zellulose aufgeldst
hat, vgl. S. 149.

Eine besondere Beach-
tung verdienen die Kata-
lyseschdden. Durch die
Gegenwart von Fremdkor-
pern wie namentlich von
Kupferoxyd, Eisen —ferner
ist an Medikamente zu
denken — werden die Bleich-
mittel unter bestimmten
Bedingungen stark akti-
viert, der Aktivsauerstoff
bewirkt eine Oxyzellulosie-
rung. Schon das Auftreten
von Rostflecken bedeutet
eine gleichzeitige Faserge-

fahrdung.  Griinspan-
schmutz od. dgl. in derWésche wird der Anla@ zu Faserschwéchungen beim
Bleichen in Chlor- oder Sauerstoffbiadern, falls der Katalyt sich in inniger
Beriithrung mit der Faser befindet und die Fremdsubstanz nicht durch vor-
ausgegangene Seifen-Alkalibdder abgespiilt wurde. Es ist ,,theoretisch*
falsch, in kupfernen Waschtrommeln mit Bleichlaugen zu arbeiten.
Jedenfalls soll die Wiasche nicht linger auf dem Metall liegen bleiben, wie
dies bei Stillstand einer iiberfiillten Maschine méglich ist. Katalyseschdden
finden sich selbst in neuen Wéschestiicken, wenn die Infizierung des Fadens
oder Stoffes schon bei der Fabrikation erfolgte. Fir derartige Fehler
eigentiimlich kann ihre regelméBige Anordnung sein, so sind die Fehler

Abb. 62. Koperbindung. # neues Gewebe,
b 25 mal mit hartem Wasser gewaschen.
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u.U. in Verbindung mit einem Kettfaden zu bringen, da dieser in seinem
Verlauf hin und wieder katalytisch-wirksame Metallteile enthilt. Wieder
ist es fraglich, ob die nach dem Waschen und Bleichen sich zeigenden
Fehler, etwa die Lochridnder, analytisch Kupfer oder Eisen nachweisen

Abb. 63. Atlasbindung. @ neues Gewebe, b 25mal mit weichem Wasser gewaschen,
¢ 25mal mit hartem Wasser gewaschen.

lassen, weil die Fremdsubstanzen inzwischen gelost wurden. An der einen
oder anderen Stelle eines derart schadhaft gewordenen Stiickes, so eines
Taschentuches mit Rostschiden — Schliisselbund! —, mag aber noch
restliche Verfarbung ohne weiteres den Zusammenhang mit dem Auf-
treten von Léchern verstindlich machen. Einige Abbildungen kataly-
tischer Schiden erliutern diese Ausfiihrungen. Darunter befindet sich
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ein ganz ausnahmsweise stark durch ,,Sauerstoff-Fral* beschadigtes
Stiick, bei dem die Wulste der Trommel AnlaB zu Ringschiden wurden,
aus welch letzteren beim Waschen kreisrunde Locher entstanden. Bei
der Maschine mit Unterfeuerung war der Transmissionsriemen gerissen,
die Ausbesserung dauerte lingere Zeit, so dafl das Taschentuch auf dem
heilen Metall lag.

Eine weitere Art von besonderen Schiden kann eintrocknendes
Wasserstoffsuperoxyd verursachen. Verbraucherkreisen pflegt nicht
bekannt zu sein, daB diese
Fliissigkeit keineswegs harm-
los ist. Die Faserschwichung
durch vertropftes Peroxyd
oder ein durch Aufstellen einer
Flasche in einem Tuche ent-
standener kreisférmiger Fleck
stellt sich nach dem Waschen
heraus. Kam es nicht zur Bil-
dung von Léchern, so ist viel-
fach typisch, daB der Fleck-
rand — des Kreises? — am
meisten geschwéicht erscheint.
Unter der Ultralampe leuchtet
die AuBenzone auf, weil das
Peroxyd zufolge eines An-
sduerns die Kalkseifen im
Wiischestiick zersetzte, und die
freien Fettsiuren sich nach
dem Auflenrand hin anreicher-

ten.
Starke Zerstérungen koén-
nen durch Eintrocknen von
Séduren verursacht sein. Heu-
Abb. 64. VergréBerung von kalkhaltigen Leinenfasern. te hat man ofter mit einem
Beflecken durch Schwefelséure
aus Akkus zu rechnen; Sdurelgsungen dienen weiterhin zum Putzen
von Metallgegenstinden. Salzséure ist ein Bestandteil von Medizinen.
Selbst sehr verdiinnte Loésungen entfalten bei lingerer Einwirkungszeit
und vor allem in der Wirme eine verderbliche Wirkung. Nach dem
Waschen ist analytisch keine Sdure mehr erkennbar, da sie neutralisiert
wurde, sofern nicht das Auswaschen geniigt hitte. Etwaige restliche
Hydrozellulose reagiert vorwiegend mit Fehlingscher Lésung. DafB
Oxalsédure, Kleesalz bei unsachgeméifer Anwendung zum Entfernen von
Rostflecken, namentlich beim Eintrocknen die Wische gefihrden, sollte
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auch allgemein bekannt sein. Stellt sich die Faserschwichung erst nach
den wiederholten Wischen heraus, so hilt die Beweisfiihrung dann
schwer.

Nachweis von Flecken. Kalkhaltige Abscheidungen, namentlich
Kalkseifen, wirken beim Ausfirben mit Blauholz, Alizarin als Beize,
verfirben die Fasern entsprechend. Derartige Verfirbungen sind meist
auBerst lehrreich.

Eisen verrdt sich im allgemeinen durch den gelbbraunen Ton oder
die Vergilbung. Eine scharfe Reaktion bedeutet das Einlegen in eine

Abb. 65. Funde in Wischestiicken,
Nach Verwaltungsdirektor Willi Plaetke, Dortmund.

stark angesiuerte Losung von Ferrocyankali durch Bildung von Berliner-
blau. Beim Ausfirben mit Alizarin, Blauholz bilden sich dunkle Farbténe,
die das Rot-Violett der Kalkfarbung verdecken.

Kupferflecke mégen als Griinspan eine eigene Farbung haben, zum
analytischen Nachweis ist Ferrocyankali zu nehmen, das eine braunrote
Verfirbung gibt. Bei Gegenwart von Eisen bildet sich eine MiGfarbe.
Ammoniak verfirbt eine kupferhaltige Losung stark blau.

Zinkflecke. In Wische, die in schlecht verzinkten Gefallen mit
Lauge eingeweicht oder erwirmt wurde, entstanden gegebenenfalls weile,

Kind, Waschen. 13
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in der Durchsicht jedoch dunkle Stellen. Dieselben sind in charak-
teristischer Weise mit Diphenylamin-Ferricyankali nach Kehren nach-
weisbar.

Olflecke. Fiir die Erkennung von fettigen Verunreinigungen sehr
zweckdienlich ist die Ultralampe, unter der Ole und Fette aufleuchten,
manche in besonderer Weise, so fluoreszieren Mineralole, und kleinste,
dem Auge nicht mehr sichtbare Mengen sind hier noch zu erkennen. Wenn

Abb. 66. Katalytschiden.

ein frischer Fleck vorliegt, so wird sich dieser dadurch verraten, daB bei

einem Pressen auf weiem Schreibpapier oder bei einem heiBen Plitten

auf der Papierunterlage noch ein deutliches Anschmutzen eintritt.
Webfehler. Seite 161 ist ausgefiihrt, wie Webfehler sich erkliren. Daf

1 Textilberichte 1928, 687.




Untersuchungen. 195

fehlerhafte Stellen AnlaBl zu vorschnell auftretenden Schiden werden
kénnen, so knotige Garnstellen sich lockern konnen, liegt auf der Hand.
Es bedarf jedoch einer unbefangenen Priifung, ob Wischeschéiden auf
Fabrikationsméngel, auf beim Gebrauch (oder Transport) entstandene
Schéidigungen oder auf Fehler in der Wischerei zuriickzufiihren sind.
GroBere Fabrikationsfehler werden wohl nach den ersten Wischen zur

Abb.67. Gewebeschidigung durch Salzsiure. Abb. 68. Gewebeschiddigung durch Schwefel-
Vergr. 3mal. siure. Vergr. 1,3mal.

Kenntnis gelangen, so daB8 dahingehende spitere Beanstandungen frag-
licherweise zutreffen. Immerhin bleibt zu erwigen, wieweit die Web-
bindungen bei Klagen iiber das Verhalten der Wische die Ursache bilden.
Gewebe mit stark flottierenden Faden kommen eher zu Schaden als z. B.

Abb. 69. Kantenschiden.

leinwandbindige Stoffe. Es ist Sache der Weberei bei Musterungen,
namentlich bei Kantenstreifen, die Bindungen zweckentsprechend zu
wihlen. Das Auftreten von Bruchfalten an den Gewebekanten wird oft
durch die Musterstreifen gefordert, da die Musterung AnlaB zu ungleichen
Spannungen der Fiaden gibt. Es bilden sich dadurch leichter Falten, wie

13*
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auch der Saum die Ursache von Falten werden kann. Diese Falten leiden
eher beim Mangeln, weshalb empfohlen wurde, Tischtiicher méglichst mit
der Breitseite durch die Mangel zu fiihren. Legen sich beim erneuten
Waschen die angeknickten Fiden wieder in gleiche Falten, so entstehen

Abb. 70. Festigkeitswerte.

die bekannten Kantenschiden, um so mehr, je weniger weich der Stoff
durch Kalkabscheidungen werden konnte. Somit lautet auch hier unsere
SchluBfolgerung: Zum Waschen gehort weiches Wasser, um mit der
Seifenlauge nur wenig Soda zu verwenden.
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Bleicherei wie auch iiber den Stand der Technik. Es ist das anerkannte Hand-
buch fiir die Bleicherei. (Seitens der Industriellen Gesellschaft in Miilhausen
wurde dem Buche eine Medaille zuerkannt.)
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Reinigungs-, Dispergier- usw. -Mittel). Von Dr. J. Hetzer, Weinheim a. d. B.
IV, 211 Seiten. 1933. Gebunden RM 12.—
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Handbuch der Seifenfabrikation. von Professor Dr. Walther
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771 Seiten. 1927. Gebunden RM 39.—*
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Farbentafel. XTI, 656 Seiten. 1926. Gebunden RM 33.—*
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Dr. Paul Heermann, Berlin, und Fabrikdirektor Ing. Gustav Durst, Konstanz
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