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Yorwort.

Das vorliegende Buch soll jedermann tiber die fiir Gewebe iiblichen
Appreturarbeiten und die zur Verwendung kommenden Maschinen Auf-
schluB geben. Die einschliigige Fachliteratur weist zwar einige ganz
vorziigliche Werke auf, doch sind diese teils veraltet, zu umfangreich
gehalten, oder sog. Spezialwerke, welche nicht das Gebiet der gesamten
Stoffappreturen behandeln. Im Kerne der Sache kann der textliche Teil
dieses Buches naturgemif nicht etwas ganz Neues bringen, wenn auch die
neuesten Behandlungsmethoden der Stoffe, wie die beziiglichen Maschinen,
darin entsprechende Beriicksichtigung fanden.

Um dem Leser ein moglichst klares Bild davon zu geben, wie die
Gewebe in der Appretur ihre Behandlung erfahren, verlief der Verfasser
den sonst tiblichen Weg und reihte die einzelnen Prozesse in moglichst
derselben Weise aneinander, wie sie in der Praxis tatstchlich aufeinander-
folgen. Mit Riicksicht auf die verschiedenen Geweberohmaterialien wurde
eine Trennung in zwei Hauptabschnitte getroffen, wobei der erste Ab-
schnitt A in drei Kapiteln die Appreturbehandlung der aus tierischen
Materialien gefertigten Gewebe und der zweite Abschnitt B in weiteren
vier Kapiteln die Appreturarbeiten fiir Waren aus pflanzlichen Fasern
bespricht.

Da zur Vermittlung des Verstindnisses iiber die Wirkungsweise
eines Mechanismus orthogonale, schematische Skizzen am besten geeignet
erscheinen, sind dem Texte zahlreiche, durch perspektivische Ansichten
erginzte Figuren beigegeben. Hierdurch wurde einerseits eine lange text-
liche Abhandlung fiber die Bauart der Maschinen vermieden und anderer-
seits dem Leser die richtige Vorstellung der Maschine ermbglicht.

Es diirfte wohl niemand zu der Anschauung hinneigen, auf Grund
theoretischer Kenntnisse ein tiichtiger Appreteur zu werden, denn dazu sind
nebst diesen noch reiche praktische Erfahrungen notig, wohl aber wird
es moglich sein, durch das Studium dieses Buches sich einen gentigenden
Einblick iiber das Wesen und die Art der Durchfiihrung der einzelnen
Appreturprozesse zu verschaffen.



VI Vorwort.

Von dem Wunsche beseelt, dafi das vorliegende Werk in der Offent-
lichkeit wohlwollende Aufnahme finden mbge, richtet der Verfasser an die
Herren Fachkollegen die Bitte, ihm beziiglich jener Punkte, welche diver-
gierende Ansichten hervorzurufen geeignet wiren, gefilligst Mitteilung
zukommen zu Jassen.

Zum Schlusse gestattet sich der Verfasser allen jenen Maschinen-
fabriken, welche durch die leihweise Uberlassung der erforderlichen
Klischees in der bereitwilligsten Weise seine Arbeit forderten, an dieser
Stelle nochmals den besten Dank zum Ausdruck zu bringen.

Wien, im August 1908.

Bernard Kozlik.
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Einleitung.

Beinahe alle Gewebe kommen von dem Webstuhle in einem Zustande
zur Ablieferung, der sie fiir den Handel und Verkauf noch nicht recht
geeignet erscheinen lifit. Verfolgt man den Vorgang bei der Erzeugung
einer Ware, so ist leicht zu ersehen, dafl in jedem Gewebe neben dem
Garnmateriale Bestandteile enthalten sind, die nicht hinein gehbren, aber
zur Anfertigung entweder beigegeben werden mufiten (Schlichte, Leim,
Gummi usw.) oder wihrend der Erzeugung unbeabsichtigt hineingelangten
(Schmutz, Staub, Olflecke usw.).

Alle diese Fremdkorper und heigegebenen Hilfsmittel, die in erster
Linie aus der Ware wieder extrahiert werden miissen, wiirden an und
fiir sich schon sogenannte Nacharbeiten notwendig machen. Nun soll
aber auch durch diese nachtriigliche Behandlung, welche der Faser der
Rohware und dem damit zu erreichenden Zwecke angepafit sein mufl, den
gewebten Stoffen ein gefilligeres #ufleres Ansehen gegeben, die Oberfliche
und das ganze Gefiige derselben dem spiteren Gebrauchszwecke der Ware
entsprechend verindert werden. Es sollte sonach eigentlich die Appretur
nur die wirkliche Qualitit einer Ware zur richtigen Geltung bringen.
Nachdem aber der Handelswert eines Stoffes nicht allein von der Giite
des in demselben enthaltenen Rohmateriales, sondern in hohem Mafie auch
von der Appretur abhingig ist, da das konsumierende Publikum die Ware
zumeist nur nach dem gefalligen Aussehen und Griffe beurteilt, sucht man
in vielen Fillen auch durch eine sorgsam getroffene Wahl der verschiedenen
Zurichtungsarbeiten der Warenqualitit nachzuhelfen.

Diese Abhingigkeit von der Appretur ist tatsdichlich eine so grofe,
daf die ganze Textilindustrie eines Landes oftmals unter einer mangel-
haften Appretur zu leiden hat, da selbst die beste und vorziiglichste Ware
unter solchen Verhiiltnissen nicht den richtigen Absatz findet.

Alle mit der Ware nach ihrer Fertigstellung am Webstuhle vor-
genommenen Arbeiten und Operationen faft man unter dem Namen
LAppretur® zusammen, wobei im weiteren Sinne auch das Bleichen, Farben
und Bedrucken der Gewebe zu verstehen ist.

Weil die in der Textilindustrie zur Verwendung gelangenden Roh-
materialien sowie auch die aus diesen fiir verschiedene Gebrauchszwecke er-
zeugten Artikel auSerordentlich mannigfaltig sind, so erscheint das Gebiet

Kozlik, Technologie. 1



2 Einleitung.

der Appretur mit den verschiedenen Arbeiten nicht nur #uflerst reich-
baltig, sondern auch, bedingt durch das wechselnde Verhalten der einzelnen
Rohmaterialien gegen mechanische und chemische Einwirkung, weitgehend
spezialisiert.
Die Gewebeappretur kann man nach folgendem Schema gruppieren:
Die Gewebeappretur

/\

Appretur der Gewebe aus tierischen Appretur der Gewebe aus
Gespinsten pflanzlichen Fasern
Wollenappretur Seidenappretur ~ Baumwoll-, Leinen-, Hanf-, Jute-

/ \\ gewebeappretur

Streichgarn- Kammgarn-
gewebe- gewebe-
appretur appretur

Die zwei Hauptgruppen bilden: die Appretur der Gewebe aus
tierischen Haaren bezw. Gespinsten und die Appretur der Gewebe aus
pflanzlichen Fasern. Erstere gliedert sich in die Wollen- und Seiden-
appretur, letztere in die Baumwoll-, Leinen-, Hanf- und Jutegewebe-
appretur. Des weiteren zerfiillt endlich die Wollengewebeappretur in die
Appretur der Streichgarn- und Kammgarngewebe.

Unter Beriicksichtigung des Zweckes der einzelnen Appreturarbeiten,
jedoch ohne Riicksichtnahme auf das Rohmaterial der Ware und die
systematische Aufeinanderfolge der Arbeiten, konnten diese nachstehende
allgemeine Gruppierung erhalten, obgleich die eine oder andere Arbeit in
zwel oder mehrere Gruppen gleich gut pafit:

1. Arbeiten, die eine Reinigung der Ware oder der Warenoberfliche
bezwecken: Waschen, Kreppen, Noppen, Sengen, Scheren, Klopfen,
Biirsten, Karbonisieren.

. Arbeiten, welche zur Um#nderung der Oberfliche, und zwar entweder
in bezug auf den Charakter oder das Aussehen diemen: Walken,
Rauhen, Scheren, Moirieren, Ganfrieren, Mangeln, Kalandern, Pressen,
Ratinieren, Mercerisieren.

3. Arbeiten, welche zur Verinderung des Gefiiges einer Ware event.
unter Zuhilfenahme von Appreturmitteln fithren: Dimpfen, Kochen,
Stirken, Beschweren, Imprignieren, Pressen, Kalandern.

4. Arbeiten zur Vorbereitung fiir andere Operationen: Einsprengen,
Aufrollen, Biumen, Trocknen.

5. Arbeiten, dié mit den fertig appretierten Geweben vorgenommen
werden, um sie in die handelsiibliche Form zu bringen, ohne aber an
denselben im Aussehen etwas zu indern: die sogen. Nacharbeiten, wie
Falten, Duplieren, Messen, Wickeln, Binden, Pressen, Etikettieren
und Verpacken.

]



Einleitung. 3

Die Mittel, welche der Appretur zur Durchfiihrung der angefiihrten
Operationen zu Gebote stehen, sind chemischer, physikalischer und
mechanischer Natur.

Die chemischen Mittel kommen bei den Waschprozessen, beim Kar-
bonisieren, Mercerisieren und bei der Imprignation sowie in der Firberei,
Bleicherei und Druckerei zur Anwendung, wobei das Wasser die Haupt-
rolle spielt.

Als physikalische Hilfsmittel wiren die Anwendung von Wiirme
und Dampf und die Beniitzung bewegter Luftmassen zu erwihnen, wihrend
die mechanische Einwirkung auf die Ware durch Druck, Stofi, Schlag,
Reibung, Ausdehnung und Ausziehen erfolgen kann.

Da es wohl keine andere Stoffgattung als die Wollengewebe gibt,
welche durch die Appretur ein so verindertes Aussehen erhalten konnen,
dafi sie kaum wieder zu erkennen sind, so soll in erster Linie die Appretur
der aus tierischen Fasern erzeugten Gewebe besprochen werden.

1*



A. Die Appretur der aus tierischen Fasern
erzeugten Gewebe.

I. Die Appreturarbeiten und Maschinen
fiir Streichgarngewebe.

Jede Rohware mufl, nachdem ihre Linge festgestellt wurde, vor
allem auf GleichmiBigkeit und Fehler untersucht werden. Diese Arbeit
nennt man das ,Uberziehen oder Durchsehen®.

Zu diesem Zwecke zieht man die Ware iiber eine oder zwei in
geringer Entfernung voneinander in entsprechender Hohe horizontal an-
geordnete Holzstangen (Schaurecke, wohl auch Galgen genannt) und besieht
sie gegen das Licht unter gleichzeitiger Bezeichnung der fehlerhaften
Stellen mit einem farbigen Stift. Sind auf diese Weise alle Fehler leicht
kenntlich gemacht, so gelangt die Ware zur Ausbesserung in die Nopperei
und zum Ausnihen.

Das Noppen und Ausniihen (Stopfen).

Das Noppen bezweckt die Entfernung von Knoten, eingewebten
Fadenenden, die Herausnahme von dicken Fiden, das Anziehen von schlaffen,
Durchschneiden von zu stark gespannten Fiden und die Wegnahme etwa
vorhandener Stroh- oder Klettenteile und des Wollstaubes usw.

Vielfach wird das Noppen noch mit der Hand unter Zuhilfenahme
eines Noppeisens und einer Schere durchgefiihrt, doch gibt es hierfiir auch
Maschinen, sog. Noppmaschinen, die allerdings in der Streichgarngewebe-
appretur nicht benutzt werden, wohl aber fiir baumwollene und halb-
wollene Waren Verwendung finden. (Siehe Niheres hieriiber in dem
spiteren Kapitel ,Baumwollgewebeappretur®).

Beim Handnoppen zieht man die Ware iiber einen Tisch a (Fig. 1)
mit schriagstehender, stellbarer Tischplatte b und entfernt mit dem Nopp-
eisen und der Schere die vorgenannten Unreinigkeiten der Ware. Das
Noppeisen bildet eine Art Pinzette, mittels welcher die Knoten wusw.
gehoben werden, um sie sodann mit der Schere wegzuschneiden, falls
dies nicht mit der Noppzange selbst moglich war.

Mit dem anderen Ende der Zange, welches in eine Spitze auslduft,
konnen die Stellen der Ware, wo Fadenenden und dergl. herausgenommen
wurden, verkratzt werden.
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Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Streichgarngewebe. H

Das Stopfen oder Ausnihen findet mit der Rohware (also im Fett)
nach der Wische und ein drittes Mal mit der fertigen Ware statt. Aller-
dings brauchen nicht alle Stoffe und auch nicht mit der gleichen Sorgfalt
ausgensht zu werden, da sich das Ausnihen nach der spiteren Appretur-
behandlung, andererseits nach der Fadenkrenzung und den vorhandenen
Farben richtet.

Stoffe, die man kahl appretiert, miissen auf das sorgfiltigste aus-
geniht werden, wihrend Lodenstoffe beispielsweise nur eine ganz ober-
flachliche Behandlung er-
fahren. Streichgarnstoffe
werden wohl wnie kahl b
appretiert, hingegen er- 0 X
halten viele Kammgarn- q
stoffe eine soleche Appretur a
mit klarer Oberfliche.

Wennineiner Ware
ein fehlendes Stiick eines
Ketten- oder Schufifadens
erganzt werden mufl, so
geschieht dies mit Hilfe Z
einer Niahnadel und eines Fig. 1. Nopptisch.

Fadenstiickes  derselben

Qualitdt und Farbe, welches unter Beriicksichtigung der Bindungsart in
die schadhafte Warenstelle eingetragen wird. Auf die gleiche Weise
werden Licher oder Nester verbessert. Hauptbedingung dabei ist, daf
die Ausniherin die Ersatzfadenstiicke genau nach der Regel der iibrigen
Fadenkreuzung zur Einfragung bringt. Bei verstirkten und Doppel-
geweben ist die Sache keineswegs eine einfache.

=s

Das Waschen.

Die weitere, griindlichere Reinigung der Waren fiihrt die Operation
des Waschens herbei, indem alle in der Spinnerei und Weberei in die
‘Ware hineingelangten Unreinigkeiten, sowie die den Fiden beigegebenen
Hilfsstoffe (01, Schlichte, Leim usw.) in mbglichst griindlicher Weise zur
Absonderung gebracht werden sollen. Wie wichtig der Waschprozef§ ist,
erhellt aus der Tatsache, daf fiir eine tadellose Appretur ein gutes
‘Waschen oder Entgerben eine Hauptbedingung ist. Stiicke, die nicht ganz
rein gewaschen wurden, konnen niemals tadellos ausgefirbt werden.

Hierzu ist aufler einer Waschfliissigkeit und entsprechenden Wasch-
mitteln, event. nebst Wirme, auch eine mechanische Bearbeitung der
Ware durch Druck, Sto oder Reibung erforderlich. Der Waschiliissig-
keit (mit den beigegebenen Waschmitteln), welche in die Ware gut eindringen
muf}, fallt die Aufgabe zu, die in dieser enthaltenen Fettstoffe usw. zur
Lisung zu bringen, wihrend durch die mechanische Bearbeitung, das fort-
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wiahrende Quetschen und Driicken, die geldsten Stoffe aus dem Inneren
der Ware an die Oberfliche gebracht werden sollen, von wo sie dann
durch regen Wasserzuflufi weggespiilt werden kionnen. Die Ware ist
erst dann als rein zu betrachten, wenn das Spiilwasser rein aus der
Maschine abfliefit.

Fiir den Verlauf des Waschprozesses, welcher ausschlieflich nur
maschinell durchgefiihrt wird, ist auch die Giite des beim Spinnen zur
Wolle gegebenen Oleins von grofem Belange, welch letzteres moglichst
frei von Mineraldl sein mufi.

Bevor die Einrichtung und Wirkungsweise der einzelnen Maschinen
zur Beschreibung gelangt, soll vorangehend noch, ohne lange chemische
Abhandlungen vorzufiihren, einiges iiber die Waschfliissigkeit und die ver-
schiedenen Waschmittel Erwihnung finden.

Als Waschwasser kann nur weiches Wasser zur Verwendung ge-
langen, da die im harten Wasser enthaltenen Kalk- und Magnesiasalze
die Seife als unlosliche Kalk- und Magnesiaseife ausfdallen. Am hesten
wire wohl das weiche Regenwasser, welches vollstindig frei von mine-
ralischen Bestandteilen ist; da aber dieses nur in unzureichender Menge
vorhanden, miissen auch andere Wisser (Flufi-, Quellen- und Brunnen-
wasser) fiir industrielle Zwecke herangezogen und erforderlichen Falles
geeigneter, d. h. weicher gemacht oder enthirtet werden.

Nach dem heunte allgemein tiblichen Verfahren der Wasserenthirtung
erfolgt das Ausscheiden der im Wasser enthaltenen Erdalkalien mittels
Kalk und Soda. Die Beigabe dieser Chemikalien mufl dabei in ent-
sprechender Menge zu der behandelten Wassermasse erfolgen. Ebenso
muf fiir ein griindliches Vermischen des Ganzen Sorge getragen werden.

Ferner ist dem Wasser Zeit zu lassen, seine mineralischen Bestand-
teile abzusetzen. Auf die Art und Weise der Durchfithrung soll hier
weiter nicht eingegangen werden.

Nebst dem Wasser, welches allein nicht geniigt, die Stoffe rein zu
waschen, sind noch verschiedene Waschmittel notwendig, d. s. Substanzen,
die in Verbindung mit ersterem imstande sind, die in der Ware enthaltenen
Ole und Fette usw. zu losen. Als solche wiren zu nennen: Seife, Soda,
gefaulter Urin, Salmiakgeist, Pottasche und tonige Erde (Walkerde).

Die Seifen sind fettsaure Alkalien, welche ca. 60 9/, Fettstiure ent-
halten. Eine gute Seife, ob sie nun mit Kali- oder Natronlauge hergestellt
ist, soll folgende Bedingungen erfiillen: Die Seifenlosung muB den Stoff
gut durchdringen, die Faser recht geschmeidig machen wund bei einer
Temperatur von 109 C. noch vollstindig diinnfliissig bleiben.

Es gibt, je nach der Herstellungsart, eine ganze Reihe von Seifen,
die man allgemein in harte und weiche Seifen trennen kann. Harte Seifen
werden aus Natronlauge unter Beigabe von Talg, Schweinefett, Palmdl,
Kokostl, Olivendl usw. gefertigt. Die Talgkernseife ist sehr beliebt und
verbreitet. Weiche Seifen, sog. Schmierseifen, die im Wasser leichter
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loslich sind, enthalten statt Natrium Kalium unter Beigabe von ver-
schiedenen Olen. Die geeignetste Seife zum Waschen und Walken der
Stoffe ist die, die nebst Kalilauge Talg und Saponifikatolein enthilt.
Fiir die Herstellung von Kalilauge wird Pottasche und Atzkalk benutzt.

Aufler Seife und Soda wird auch gefaulter Urin, jedoch niemals fiir
sich allein, sondern stets im Vereine mit Seife als Waschmittel verwendet.
Die Beigabe von Salmiakgeist bezweckt eine Beschleunigung des Wasch-
prozesses und die Wirkung der Seife insofern zu erhthen, als die Losung
der Fette rascher vor sich geht. Derselbe kommt namentlich in jenen
Fillen zur Anwendung, wo auf eine entsprechende Schonung der Farben
Riicksicht genommen werden muf.

Die Pottasche, welche der Soda in der Appretur vorzuziehen wire,
findet wegen ihres hoheren Preises seltener Verwendung.

Der Gebrauch von toniger Erde (Walkerde) erfolgt hauptsdchlich
zur Entfernung unverseifbarer Verunreinigungen. Sie wird aufler zum
Entgerben und Walken auch vielfach zum Nachwaschen der Stoffe, d. h.
nach einer Wische mit Seife usw., benutzt.

Die Walkerde hat neben der leichten Lislichkeit im Wasser die
besondere Eigenschaft, mit grofier Begierde Fett in sich aufzunehmen. Gute
Walkerde muf frei von sandigen Bestandteilen sein, sich rasch im Wasser
losen und dann umgerithrt, wie Seife schiumen. Die beste Walkerde
wird in Hampshire (England) gewonnen.

Die erste Wische der Streichgarnstoffe bezeichnet man auch als
y,Lodenwasche oder ,Entgerben“. Streichgarnwaren werden mit Seife
und Soda, Kammgarnstoffe meist mit Seife allein gewaschen. FErstere
Stoffe mit Soda allein zu waschen, obzwar es billiger kdme, wire nicht
rationell, weil die Soda das Wollhaar hart macht.

Das Waschen der Stoffe erfolgt ausschlieflich auf mechanischem
Wege in Waschmaschinen, deren es mehrere Systeme gibt. Mit der ent-
sprechenden Waschlosung (beispielsweise aus 20 kg Kernseife, einer zwei-
griadigen Sodalésung und 1 hl Wasser bestehend), die man vor dem Gebrauche
etwas erwirmt (da sie in der Kilte erstarrt), wird die in die Maschine
gebrachte Ware iibergossen, so dal sie vollstindig durchnifit ist. Jetzt
146t man die Ware in der Maschine 1/,—3/, Stunde laufen. Nach dieser
Zeit, die allerdings nicht als Norm gelten kann, wird der Ware nach und
nach reines Wasser durch. ein Spritzrohr zugesetzt, und zwar so lange, bis
es aus der Maschine klar abfliefit, worauf der Waschprozefi als beendet
gelten kann.

Fiir die Waschwirkung und Bezeichnung der Waschmaschinen ist
die Form der Ware beim Durchlaufen durch die Maschine und deren
Arbeitsorgane bestimmend.

So unterscheiden wir die Strang-, Hammer- und Breitwaschmaschinen.

Die Strangwaschmaschinen, sowie auch die Breitwaschmaschinen
haben Walzen, die Hammerwaschmaschinen hingegen sog. Himmer als
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arbeitende Werkzeuge; doch ist ihre innere Einrichtung je nach der aus-
fiihrenden Fabrik mitunter sehr voneinander abweichend.

In den Strang- und Breitwaschmaschinen bildet die Ware ein end-
loses Stiick, welches man durch Zusammenndhen der beiden Warenenden
bildet; in den Hammerwaschmaschinen wird die Ware, ohne zusammen-
gendht zu sein, in Ballenform der Hammerwirkung ausgesetzt.

Trotzdem erstere gleiche Hauptarbeitsorgane haben, besteht doch
ein wesentlicher Unterschied in der Arbeitsleistung. Das endlose Waren-
stiick lauft in der Strangwaschmaschine (Stiickwaschmaschine) in willkiir-
lichen Falten — im Strang —, hingegen in einer Breitwaschmaschine

in faltenlosem, ausge-
breitetem Zustande.

Es eignet sich da-
her auch nicht jede Ma-
schine gleich gut fiir die
verschiedenen Artikel.

Da sich nun zum

‘Waschen von Streichgarn-

und Kunstwollgeweben die

Strang- und Hammer-

waschmaschinen (letztere

auch Kurbelhammer-

waschmaschinen genannt)

wegen ihrer kriftigen

Waschwirkung am hesten

eignen und in Appretur-

anstalten fiir derartige

Waren fast aunsschliefilich

Fig. 2. Stilckwaschmaschine von Hemmer. in Verwendung stehen, so

sollen auch diese Ma-

schinentypen zunzchst niher beschrieben werden. Die Breitwaschmaschinen

hingegen, welche eine geringere Waschwirkung besitzen, werden nament-

lich zum Waschen von Kammgarnstoffen oder auch zum Egalisieren der

Streichgarngewebe — nach dem Waschen auf einer Strangwaschmaschine —

verwendet und sollen, da sie mehr in die Kammgarngewebeappretur gehoren,

erst bei dieser zur Besplechung gelangen.

Die Fig. 2 stellt eine sehr hiufig verwendete Stiickwaschmaschine

der Maschinenfabrik von L. Ph. Hemmer in Aachen im Querschnitte dar.

In einer solchen Maschine kénnen auch mehrere Stiicke von gleicher
Qualitit gleichzeitig nebeneinander gewaschen werden.

Der nach oben offene Waschtrog ¢ mit den zwei aufklappbaren

Tiiren ¢ enthilt zwei schwere Walzen a und & aus Buchen- oder Stein-

eichenholz, wovon die untere in festen Lagern liegt, wihrend die obere
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‘Walze in den Schlitzen der Gestellwiinde beweglich gelagert ist. Aufer
durch das Eigengewicht kann die Oberwalze mnoch durch Federdruck auf
die Unterwalze nach Bedarf gedriickt werden. (Die Schwere der Walzen
sowie der kiinstlich herbeigefiihrte Walzendruck mufi der Warenqualitiit
angepafit sein.)

Diese beiden Walzen ziehen bei ihrer Drehung die Ware aus der
‘Waschflotte des Troges ¢ heran, wobei das endlos gemachte Warenstiick
den ersichtlichen Weg iiber die Leitwalze d, den Holzrechen e (Licher-
brett, auch Brille genannt) passierend, nach a—>b nimmt und iiber die
Abnehmerwalze d, wieder nach abwirts gleitet. Unterhalb der beiden
‘Waschwalzen befindet sich der Schmutztrog f zur Aufnahme des aus-
gequetschten Schmutzwassers, welch letzteres durch die Offnung i und das
anschlieBende Rohr g nach Bedarf zum Abflusse gebracht werden kann.

Vor a ist ein Spritzrohr » zu ersehen, welches zum Abspiilen der
‘Ware mit reinem Wasser dient.

Das Locherbrett oder die Brille ¢ bildet entweder ein Brett mit
ovalen Offnungen oder einen Holzrahmen mit entsprechend eingesetzten
Glas- oder Porzellanstiben, die der Ware als Fiihrung dienen.

Den Antrieb empfingt die Walze o, von welcher aus auch die Ab-
nehmerwalze d; getrieben wird.

Die Firma Hemmer baut ihre Strangwaschmaschinen auch fiir
zweierlei Geschwindigkeiten, so da man zu Anfang der Operation die
Maschine nur langsam und im weiteren Verlaufe des Prozesses, wenn der
grofte Teil des Schmutzes aus der Ware bereits entfernt ist, auch schneller
laufen lassen kann.

Eine doppelte Strangwaschmaschine nach der Ausfiihrung von
W. Quade in Guben zeigen die Fig. 3 und 8a in zwei Querschnitten.
Bei einer Maschinenbreite von ca. 2 m eignet sich diese Maschine zum
gleichzeitigen Waschen zweier Warenstiicke. Es sind hier horizontale
und vertikale Walzenpaare in Verwendung, durch welche die Ware ge-
zwungen wird, beim Durchgange sich stets in neue Falten zu legen.

Der Loden w nimmt seinen Weg aus dem Waschkasten iiber f nach
dem aufklappbaren Locherbrett a, von hier tiber die Fithrungswalze b
nach den zwei Walzenpaaren cc, bezw. dd, und gelangt iiber den Haspel e
wieder in den Waschkasten zuriick. TUnter den eigentlichen Wasch-
walzen ¢ und d findet sich ein mit seitlich verschiebbaren Bodenwinden
versehener Schmutzkasten g vor. Zu Beginn des Waschens, wo das Seifen-
wasser noch nicht sehr schmutzig ist, 14fit man das aus der Ware aus-
gequetschte Wasser wieder auf diese zuriickfliefen. Im Verlaufe des
Prozesses jedoch werden die Dbeiden Bodenbrettchen zusammengeschoben
und das Schmutzwasser durch das Rohr h zum Abflusse gebracht. Zur
Beigabe von reinem Wasser auf die Ware dient das Rohr i; » ist die
Vorgelegswelle, von welcher in der ersichtlichen Weise der Antrieb ver-
nittelt wird.
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Bei allen Waschmaschinen wie auch den Walkmaschinen spielt die
Brille eine besondere Rolle. Aufler zur Gewebefilhrung dient diese
noch zur Abstellung der Maschine, im Fall sich die Ware zu einem

Fig. 3. Strangwaschmaschine von Quade (Querschnitt).

Knoten verwirrt haben sollte. Die Offnung in der Brille 1ifSt den ver-
knoteten Warenstrang nicht durch, was beim weiteren Gange der Ware
eine kleine Hebung der Brille zur Folge hat, wodurch andererseits die
Riemengabel der Maschine bewegt und der Antriebsriemen von der Fest-
auf die Losscheibe verschoben wird. (Siehe hieriiber Fig. 23 im Kapitel
Walken.)

Das Waschen von Streichgarngeweben kann auch anf Hammerwasech-
maschinen (Kurhelwaschmaschinen) vorgenommen werden, deren Einrichtung
die schematische Fig. 4 erkennen luft.

Die Ware wird bei dieser Art von Maschinen, deren konstruktive
Ausfithrungsart gleichfalls verschieden ist, den stoflenden Wirkungen zweier
Himmer in Ballenform ausgesetzt. Diese Himmer o und b, welche ab-
wechselnd durch das ersichtliche Gestidnge ¢, d, e, f von der doppelt-
gekropften Welle w zwangsliufiz gehoben und wieder gesenkt werden,
dringen die Ware w, stets in die muldenformige Offnung, die eine solche
Form besitzt, daff die Ware immer nach links fillt, zurtick und fiihren
sonach fortgesetzt Stofe auf diese aus.

Durch eine entsprechende Verlingerung oder Verkiirzung der heiden
Schubstangen e bezw. f 148t sich der Grad der Wirkung beliebig regulieren.

Die Hammerwaschmaschinen der Baumwoll- und Leinenappreturen
weichen in Hinsicht auf die Arbeitsweise und Maschinenleistung hiervon
wesentlich ab. (Siebe Leinenwarenappretur Fig. 147.) )

[
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‘Welche Maschine fiir ein einzuleitendes Waschverfahren mit Vorteil
anzuwenden ist, richtet sich in erster Linie nach der Warengattung und
der fiir diese notwendigen sonstigen Appretur.

Die Streichgarngewebe kinnen allgemein in ,stiickfarbige“ und
ywollfarbige“ geschieden werden. (Stiickfarbige Waren werden aus rohen

Fig. 3a. Strangwaschmaschine von Quade (Durchschnitt).

Garnen gewebt und erhalten erst nach der Walke in der Farberei die
vorgeschriebene Farbe; wollfarbig heifit die Ware dann, wenn sie aus

Fig. 4. Kurbelhammerwaschmaschine.

bereits gefdrbten Garnen erzeugt wurde.) Der Vorgang beim Waschen
ist nun kurz folgender:

Nachdem man den Stoff in die Waschmaschine gegeben und mit der
aufgelosten Seife iibergossen hat, beobachtet man beim Gange der Maschine,
ob sich die Seife mit dem in der Ware enthaltenen Fett verbindet. Tritt
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dieser Fall ein, so bildet sich auf dem Gewebe ein dicker Schaum. Er-
folgt dies jedoch nicht, so mufl noch Seife oder noch Salmiakgeist zu-
gegeben werden. Jetzt 148t man die Ware in der Maschine unter éfterem
Recken oder Richten die erforderliche Zeit bis zur gewiinschten Reinigung
laufen, worauf mit dem Abspiilen in reinem Wasser begonnen werden
kann. Anfinglich wird der Wasserhahn nur wenig, spiter ganz gebffnet
und der Pfropfen des Schmutzkastens zur Entfernung des Schmutzwassers
gedffnet.

Die Dauer des Waschprozesses ist natiirlich sehr verschieden und
von vielerlei Umstidnden abhéngig. Ebenso ist auch der Eingang der
‘Ware in Breite und Linge ein wechselnder. Stiickfarbige Waren gelangen
gewohnlich 2—3 cm breiter aus der Wische als wollfarbige, weil erstere
in der Farbe noch einige Zentimeter eingehen. Der Verlust in der
Lingendimension einer Ware kann 1-—2 m betragen.

‘Wie bereits frither erwihnt wurde, ist die Waschwirkung einer
Strang- oder auch einer Kurbelwaschmaschine eine weit grofiere als die
einer Breitwaschmaschine, weil der Walzendruck bei letzterer auf die in
einfacher Lage durch die Maschine ziehende Ware niemals so elastisch
und kriftig sein kann, als in einer Stiickwaschmaschine, wo die Walzen
auf den Warenstrang wirken. Allerdings ist aber die Ware in der Stiick-
waschmaschine vielfachen Gefahren ausgesetzt, was bei den Breitwasch-
maschinen nicht der Fall ist. Es konnen sog. Waschfalten, Scheuerstellen,
ja selbst Locher in der Ware heim Waschen entstehen. Besonders erstere
sind sehr gefiirchtet, da die Ursachen verschiedene sein kdnnen.

Waschfalten entstehen z. B., wenn die Ware zu trocken oder zu
lange in ein und derselben Faltenbildung in der Maschine lduft, wenn sie auf
einer Strangwaschmaschine allein fertig gewaschen wird, oder wenn die
Warenenden mit zu langen Stichen zusammengensiht waren und dergl.

Um so viel wie moglich die ldstigen Waschfalten zu verhiiten, muf
man die Ware wihrend des Waschens ofters aus der Maschine heraus-
ziehen und recken, sowie auch fiir geniigende Feuchtigkeit Sorge tragen.’

Ganz vermieden werden konnen die Waschfalten durch ein Waschen
der Ware im Schlauch oder Sack. In einem solchen Falle werden die
beiden Warenleisten der ganzen Li#nge nach, bevor man die Ware in die
Maschine bringt, mit ziemlich kleinen Stichen zusammengeniht.

Scheuerstellen hingegen treten auf, wenn die Ware von den Walzen
nicht gentigend mitgenommen wird und die Oberwalze z. B. wegen zu
geringem Drucke auf der Ware schleift, ferner bei einer Knotenbildung
der Ware oder durch ein Uberschlagen derselben im Troge.

Licher, welche wihrend des Waschprozesses in der Ware entstanden,
haben zumeist in verschiedenen Mingeln der Arbeitsorgane der Maschine
ihre Ursache. So konnen beispielsweise Licher entstehen, wenn die
Walzen der Maschine schon zu abgenutzt sind und am Umfange Aste
oder Splitter anfweisen, oder sich harte Korper, Sand (von nicht gentigend
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reiner Walkerde), Nadeln (vom Ausnihen herriihrend) in der Ware vor-
finden. Schlieflich kénnen auch Scheuerstellen zu Lochern fithren.

Auf alle diese Momente ist beim Waschen einer Ware entsprechend
Riicksicht zu nehmen, und der Verlauf des Prozesses genauestens zu ver-
folgen, um spiatere Unannehmlichkeiten zu vermeiden und die Ware vor
Beschidigungen zu bewahren.

Das Trocknen.

Allgemeines. Um nasse Gewebe wieder zu trocknen, miissen diese
vorerst auf mechanischem Wege von dem iiberschiissigen Wassergehalt
befreit werden, bevor dann dureh nattirliche oder kiinstliche Luftwirme,
Luftzirkulation und Lufterneuerung das noch in der Ware enthaltene
‘Wasser zum Verdunsten oder Verdampfen gebracht werden kann.

Die oberflichliche Vortrocknung (Entwissern) oder die mechanische
Entfernung des iiberschiissigen Wassers kann entweder durch Ausschleudern
oder Absaugen (bei Wollengeweben iiblich) oder durch Ausquetschen (bei
Baumwoll- und Leinengeweben gebriuchlich) erfolgen.

Fiir die weitere eigentliche Trocknung der aus den verschiedenen
Rohmaterialien gefertigten Gewebe konnen folgende Wege eingeschlagen
werden:

1. Die Ware wird durch die nattirliche Luftwirme bezw. Luftbewegung
und die Sonme getrocknet. Diese Methode ist fiir Woll-, Baumwoll-
und Leinengewebe iiblich, wobei jedoch fiir erstere die Trockenrahmen
und fiir letztere eigene Trockenhiuser im Gebrauche stehen. (In
diesen wird in der kilteren Jahreszeit wohl auch die Luft kiinstlich
erwirmt.)

2. Der Ware wird durch kiinstlich erwirmte Luft oder durch geheizte
Flichen das Wasser entzogen. Bei Wollgeweben geschieht dies
zumeist in der Weise, dafl man sie in ausgespanntem Zustande in
einem allerseits abgeschlossenen erwidrmten Raume stehen 148t (Spann-
und Trockenrahmen) oder darin langsam weiter bewegt, ohne sie aber
direkt mit der Wirmequelle in Beriihrung zu bringen.

Baumwoll-, Jute- und Seidengewebe hingegen erhalten ihre Trocknung
zumeist durch erwirmte Flichen, mit denen sie in Berithrung gebracht
werden.

Hierzu dienen spezielle Trockenmaschinen, deren Bezeichnung nach
Konstruktion und Arbeitsweise eine verschiedene ist. So gibt es Luft-
trocken-, Etagen- und Walzentrockenmaschinen. (Letztere finden jedoch
tiir Wollwaren keine Anwendung.) Wihrend in den Lufttrockenmaschinen
ein Auberst starker, erwirmter Luftstrom die Trocknung der Waren her-
beizufiihren hat, geschieht dies bei den Etagentrockenmaschinen mehr
durch andauernde Wiarme ohne grofie Luftzirkulation. Die letztgenannten
Maschinen eignen sich besonders fiir Strichware, da die Haardecke beim
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Trocknen nicht in Unordnung ger#t, was bei einem starken Luftstrom
stets der Fall ist.

Nicht immer folgt auf die Vortrocknung das eigentliche Trocknen,
denn Stoffe, die einen Walkprozel durchzumachen haben, gelangen nach
dem Ausschlendern gleich in die Walkmaschine.

Nach dieser allgemeinen Auseinandersetzung sollen in diesem Kapitel
jene Maschinen Besprechung finden, welche fiir Wollgewebe zur Anwendung
gelangen.

Zum Entwissern der Wollwaren dienen die Zentrifugen oder
Schlendermaschinen in verschiedenen Ausfiihrungsarten und die Absauge-
maschinen.

Fig. 5 Querschnitt durch eine Zentrifuge.

In den Zentrifugen erfolgt die Entfernung des Wassers aus den
Waren durch die Zentrifugalkraft. Je nach der Bauart unterscheidet
man Zentrifugen mit vertikal stehender. oder horizontal liegender Spindel.
Letztere Maschinen heiflen Breitschleudermaschinen, weil die Ware in
voller Breite im aufgewickelten Zustande zentrifugiert wird; in ersteren
hingegen befindet sich die Ware als sog. Strang.

In bezug auf den Antrieb bezeichnet man die Maschine als Zentri-
fuge mit Unter- oder Oberantrieb, je nachdem sich derselbe unterhalb
oder oberhalb des die Ware aufnehmenden Korbes befindet. Der Betrieb
der Maschinenwelle selbst kann entweder durch Riemen oder Friktions-
rider von der Transmission, einer kleinen Dampfmaschine oder einem
Elektromotor aus erfolgen.

Die vorstehende Fig. 5 zeigt eine Zentrifuge mit lotrechtstehender
Welle und Unterantrieb im Querschnitte. Der kupferne, durchlicherte
Schleuderkessel oder Zylinder a, welcher zur Aufnahme der Ware bestimmt
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ist, besitzt einen festen Boden & und steht mit einer zweifach gelagerten
Welle in fester Verbindung. In einiger Entfernung umgibt den Korb «
ein aus Schmiedeeisen gefertigter Schutzmantel %, gegen welchen das aus
der Ware ausgequetschte Wasser geschleudert wird und durch die ersicht-
liche Ausflufioffnung o abflieBen kann. Nachdem bei der raschen Rotation
(1000 Touren und dariiber) und der ungleichen Belastung des Korbes seitens
der Ware stets kleine Schwingungen auftreten, ist das Halslager ¢ durch
die Zugstangen f unter Einschaltung von Gummipuffern g mit den Gestell-
winden verbunden. Zur zweiten Lagerung der Welle dient das Fuf-
lager d, wihrend der Antrieb derselben von der Antriebsriemenscheibe e
abgeleitet wird.

Zur besseren Ausbalancierung des Schleuderkessels erscheint dessen
Schwerpunkt mehr nach unten verlegt und auflerdem findet sich unter-
halb b (in der Figur nicht ersichtlich) ein teilweise mit Quecksilber ge-
fiilltes Rohr vor.

Um die Maschine nach deren Abstellung rascher zum Stillstande
bringen zu kénnen, dient die belederte Bremsscheibe %, die gegen die plane
Fliche der Riemenscheibe durch Niedertreten des FuBtrittes T' gedriickt
werden kann.

In der Fig. 6 ist eine Zentrifuge mit abgehobenem Schutzmantel in
der konstruktiven Ausfithrung von Fr. Gebauer in Berlin zu ersehen.

Die Maschine ist dabei samt dem Vorgelege auf einer gufBeisernen
Sohlplatte montiert, der schmiedeeiserne Schutzmantel von dem gufieisernen
Fufigestelle abhebbar und der Kupferblechzylinder durch schmiedeeiserne
Panzerringe verstirkt.

Die nachstehende Fig. 7 zeigt die Ansicht einer Zentrifuge der
Maschinenfabrik Felix Billig in Reichenberg, wobei' der Antrieb derselben
von einer auf dem Holzrahmen der Zentrifuge montierten, kleinen Dampf-
maschine mittels Riementrieb erfolgt.

Bei dem #lteren Systeme von Zentrifugen erh#lt der Schleuderkessel
durch ein iiber dem Korbe montiertes Friktionskegelriderpaar den Antrieb,
wie einen solchen beispielsweise die Fig. 8 erkennen lafit.

Die vertikale Welle w, die in % und f sicher gelagert erscheint,
trigt im obersten Teile den Friktionskegel ¢, der durch b getrieben wird.
e stellt die Bremsscheibe fiir eine Bandbremse dar.

Da die Zentrifugen zur Frreichung einer grofien Schleuderkraft
hohe Tourenzahlen machen miissen, sind diese Maschinen ziemlich gefshr-
lich, ohne daf man ihnen die Gefiahrlichkeit, infolge ihrer verhiltnismiBig
einfachen Bauart, ansehen wiirde.

Zieht man einen Vergleich zwischen den Zentrifugen mit Unter- und
Oberantrieb, so ergibt sich folgendes: Der Unterantrieb gew#hrt den Vor-
teil der freien Zuginglichkeit des Korbes fiir das Einlegen der Ware von
allen Seiten, und letztere ist vor Verunreinigungen (durch etwa herab-
tropfendes O1) seitens der Maschine vollstdndig gesichert. Andererseits ge-
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Fig. 6. Zentrifuge mit abgehobenem Schutzmantel von Gebauer.
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stattet aber die ungeniigende Lagerung der Welle nicht allzu hohe Touren-
zahlen.

Bei den Zentrifugen mit Oberbetrieb ist das nach aufwirts reichende
Maschinengestelle beim Hinlegen der Ware einigermafien hinderlich, und

Fig. 7. Zentrifuge mit kleiner Dampfmaschine von Billig.

diese leicht der Gefahr ausgesetzt, durch Schmierdl beschmutzt zu werden.
Die Welle jedoch, weil viel sicherer gelagert, vertrigt jede beliebige
Tourenzahl (1000—1500 pro
Minute).
Durch die bei der Rotation
des Schleuderkessels auftretende
Zentrifugalkraft wird die Ware
stark gegen die durchlocherte
‘Wand desselben gedriickt und
dadurch das in der Ware ent-
haltene Wasser ausgequetscht
(Wasserverlust der Ware ca.
60 9/)-
Durch das Zentrifugieren
erhalten die Waren vielfach
Knickungen, Xnitter, Haar-
briiche, Falten und Abdriicke
des Schleuderkessels, die nicht
alle Waren vertragen. Nament-
lich bei schwereren Stoffen,
gewissen Cheviotartikeln oder Fig. 8. Zentrifuge mit Oberantrieb.
feineren Kammgarnwaren ent-
stehen hierdurch bleibende Knickungen, die sich mitunter sehr unangenehm
bemerkbar machen.
Fiir derartige Waren eignet sich besser eine Breitschleuder oder
noch vorteilhafter eine Absaugemaschine, da selbst bei der Breitschleuder
Kozlik, Technologie. 2
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Querstreifen (Abdriicke der Drahttrommel) zurtickbleiben. Deshalb werden
in neuerer Zeit zum Entwissern vielfach Absaugemaschinen benutzt.

Die Breitschleuder besteht der Hauptsache nach aus einer auf einer
horizontal gelagerten Welle befestigten Sieb- oder Drabttrommel von
ca. 80—100 cm Durchmesser, auf welche die zu trocknende Ware in
voller Breite aufgewickelt, sodann mit einem groben Jute- oder Leinentuch
umgeben und mittels starker Stricke oder schmaler Gurte darauf fest-
gebunden wird. Ein entsprechend geformtes Holzgehiunse, welches die
Trommel umschliefit, fingt bei der Rotation das ausgeschleuderte Wasser
auf. Die Maschinen sind stets mit zweierlei Geschwindigkeiten zu betreiben,
und sind fiir das Aufwickeln der Ware fiir langsamen und zum Aus-
schleudern fiir schnellen Betrieb eingerichtet.

In den Absaugemaschinen, die sich fiir alle Wollwaren gleich gut
eignen, erfolgt das Entwissern durch Absaugen.

Die nasse Ware passiert in einer solchen Maschine in vollstindig
ausgebreitetem Zustande einen Saugschlitz, der sich im Deckel eines Saug-
kastens befindet. Mit Hilfe einer Luftpumpe wird in dem Saugkasten ein
Vakuum erzeugt, so dafi die AuBenluft durch das Gewebe und den Saug-
schlitz in den Kasten tritt und dabei das Wasser aus der Ware mitreifit.
An dem Saugschlitze sind rechts und links Schieber angebracht, welche
wihrend des Ganges reguliert werden konnen, damit der Schlitz von der
Ware stets bedeckt und immer das gleiche Vakuum im Saugkasten er-
halten bleibt.

Da die Ware linksseitiz auf den Schlitz und auf die in der
Maschine vorhandenen Zugwalzen zu liegen kommt, kann das Absaugen
auch fiir Strichwaren Anwendung finden.

Die nachstehende Fig. 8a zeigt eine Absaugemaschine in schematischer
Darstellung und die Fig. 8b die Ansicht einer solchen mit Schieber-
luftpumpe von G. Josephys Erben in Bielitz.

In dieser Maschine geht die Ware vom Baume a fiber einen stell-
baren Spannriegel b nach dem Saugschlitz ¢ des Saugkastens d, in welchem
eine mit diesem durch eine Rohrleitung in Verbindung stehende Schieber-
luftpumpe ein Vakuum erzeugt, wodurch erreicht wird, daf die atmo-
sphiirische Luft durch den Saugschlitz in den Kasten tritt und dabei das
Wasser aus der Ware mitreift. Nachdem die Luft den Saugschlitz
passiert hat, kann sie sich ausdehnen und 1Bt deshalb die Fliissigkeit
fallen. Durch einen unterhalb des Saugkastens angebrachten rotierenden
Schieber s wird die Luft kontinuierlich abgeleitet.

Die Linge des Saugschlitzes kann durch verstellbare Schieber der
jeweiligen Warenbreite angepafit werden. Da aber die Warenleisten
infolge ihrer oftmals welligen Form nicht immer genau auf dem Schlitze
aufliegen, so konnte leicht der Fall eintreten, daB durch diese nicht be-
deckten Stellen des Schlitzes Luft in den Saugkasten gelangt, wodurch
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sich das Vakuum verringern und daher auch die Absaugefihigkeit geringer
wilirde. Zur Vermeidung dieses Ubelstandes findet sich etwas seitwirts
des Schlitzes eine Abdeckwalze ¢ vor, an welcher am Umfange mehrere
undurchlissige Stoffstreifen 7 befestigt sind, welche bei der Rotation der
‘Walze in der Richtung des Warenzuges sich abwechselnd iiber den Schlitz
bezw. die vielleicht offene Stelle des Saugschlitzes legen und diesen der-
artig abschliefen, dafi die Luft nur durch die Ware in den Saugkasten
eintreten kann.

Fig. 8a. Querschnitt einer Absangemaschine.

Vom Saugkasten weg gelangt die Ware iiber die zwei Abzugs-
walzen g nach dem Tafelapparat h, der die nunmehr entwisserte Ware
auftafelt.

Um das in der Ware nach dem Zentrifugieren oder Absaugen noch
enthaltene Wasser zum Verdunsten zu bringen, gelangt dieselbe entweder
auf einen Trockenrahmen oder in eine Trockenmaschine. Sowohl von
ersteren wie auch namentlich von letzteren gibt es vielfache Ausfithrungen,
von denen nur einige erwihnt werden sollen.

Der Trockenrahmen fiir das Trocknen der Wollengewebe in freier
Luft, wie einen solchen die Fig. 9 zeigt, besteht aus einer Anzahl (in

einer ungefihren Entfernung von 1'/—2 m) in die Erde eingerammter,
2%
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vertikal stehender Pfihle a, welche mit den horizontalen, verstellbaren
Holzriegeln b untereinander in Verbindung stehen, dadurch einen Rahmen
bildend, der zur Aufnahme der Ware bestimmt ist.

Ein kleines Schindeldach bildet den Abschiuff des Rahmens nach
oben. Zur Befestigung des Gewebes an die Riegel b tragen diese schrig-
stehende, kleine Drahthiikchen ¢ (Klaviere), in welche die Leisten der
Ware eingehakt werden Nach dem Einhaken bringt man nun die Riegel
in eine solche Entfernung voneinander, daf die Falten der Ware beseitigt
und letztere selbst mifig gespannt erscheint. Die Befestigung der Riegel b

an a kann entweder durch Einstecken von Holzstiften oder durch Ein-
schieben von Keilen & bewerkstelligt werden.

Die Ware bleibt bis zur vollstindigen Trocknung, die je nach der
Witterung frither oder spiter eintreten kann, am Rahmen, wenn nicht
andere Umstinde (Regen) zwingen sollten, dieselbe vorzeitig abzunehmen.
Obgleich der Verlauf des Trockenprozesses dabei sehr von der jeweiligen
Witterung abhiingig ist und verhiiltnismifiig lange dauert, stehen trotzdem
vorbeschriebene Trockenrahmen noch vielfach im Gebrauche.

Trockenrahmen zum Trocknen der Gewebe mit kiinstlicher Wirme
sind meistens ganz aus Eisen gebaut und fahrbar eingerichtet, um dieselben
mit der aufgespannten Ware in einen zum Trocknen der Ware bestimmten
Raum einfahren zu konnen, der sodann abgeschlossen wird. Ernst Geliner
in Aue baut derartige Trockenrahmen ganz aus Eisen, bei welchen man
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die Hikchen tfragenden, horizontalen Riegel auf leichte Weise in jede
beliehige Entfernung bringen kann, so dafi durch das Anschlagen der
‘Ware am Rahmen neben dem eigentlichen Trocknen im Bedarfsfalle auch
ein Dehnen und Strecken der Ware mbglich gemacht ist.

Vielfach wird der Rahmen auch als Doppelrahmen ausgefiibrt, um
an Platz (in der Rahmenlénge) zu sparen. In einem solchen Falle besitzt
derselbe an dem einen Ende eine vertikal angeordnete Welle, um welche
herum die Ware von der einen Rahmenseite auf die zweite gefilhrt wird.
Nebst diesen Trockenvorrichtungen sind fiir Wollengewebe noch Luft-
trocken- und Etagentrockenmaschinen im Gebrauch.

Fig. 9. Trockenrahmen,

Die hauptstchlichsten Mechanismen solcher Maschinen, die in vielen
Varianten gebaut werden, sind:

1. Eine die Ware im gespannten, breitgehaltenen Zustande transpor-
tierende Kette.

2. Eine entsprechende Wirmequelle.

3. Ein Exhaustor.

Unter einer Lufttrockenmaschine ist eine solche Maschine zu ver-
stehen, in welcher die Trocknung der langsam in der Maschine sich fort-
bewegenden Ware durch einen starken heiflen Luftstrom bewerkstelligt
wird. In den Etagentrockenmaschinen hingegen verfolgt man das Prinzip,
die Gewebe mehr durch andauernde Wirme ohne besondere Luftzirkulation
zu trocknen. Hierzn ist erforderlich, daBl die Ware einen moglichst
langen Weg in mehreren Etagen (4—10) im Zickzack zuriicklegt. Die
einzelnen Etagen liegen zumeist horizontal iibereinander.
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In den nachfolgenden Figuren sind einige Trockenmaschinen bildlich
dargestellt.

Die Fig. 10 zeigt in schematischer Darstellung eine vielfach in
Gebrauch stehende Trockenmaschine nach der Awusfiihrung von Rudolf
& Kiihne in Berlin.

Die Ware wird linksseitig mit den beiden Leisten in die Stifte der
langsam sich forthewegenden Kette eingehakt, wobei ein besonderes Rider-
werk die Ware fester in die Stifte eindriickt, wihrend sich erstere nach
dem Passieren der Maschine selbsttitiz wieder von den Stiften auslist.

Da die beiden die Ware {fithrenden Ketten beim Maschinen-
eingange niher stehen-als im riickwirtigen Teile derselben, so wird der
Stoff nach und nach breiter gezogen. Riickwirts angelangt, kehrt die
Ware ihre Bewegungsrichtung um, passiert abermals 3/, der ganzen
Maschinenlidnge, um sich schliefilich aufzutafeln.

nasses Gewebe
—_———_ ~-___?4_ S S
\W
P S S ¥0]
f e 7 7 i
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Fig. 10. Trockenmaschine von Rudolf & Kiihne.

Dem unterhalb der Ware angeordneten Winderhitzungskessel fiihrt
ein Ventilator Luft zu, die sich beim Durchziehen durch die Riéhren &
erwiarmt und als warme Luft nach aufwirts streicht, wodurch die Trock-
nung des eingefiihrten Gewebes herbeigefiihrt wird.

Der zum Trocknen des Gewebes bestimmte Teil der Maschine ist
mit einem Schutzmantel versehen.

Soll diese Maschine eine grofie Leistung besitzen, so mufi ein auBerst
starker Luftstrom und eine hohe Temperatur zur Anwendung kommen,
was nicht fiir alle Waren zulissig erscheint. Auch wird behauptet, dafi
die Ware hart und durch den heifien Luftstrom sprode wird.

Zur Veranschaulichung des dufleren Aussehens einer Trockenmaschine
mit Rohrenheizkorpern soll die Fig. 11 dienen, welche eine Spann- und
Trockenmaschine mit vier Etagen (System mit Rohrenheizung), nach der
Ausfithrung von Ernst Gefner in Aue, darstellt.

Die Trockenmaschinen beanspruchen im allgemeinen einen sehr
grofien Raum. Dieser Umstand hat jedenfalls die Firma G. Josephys
Erben in Bielitz bewogen, eine verkiirzte Spannrahm- und Trockenmaschine
auf den Markt zu bringen, welche bei gleicher Leistungsfihigkeit annihernd
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Etagentrockenmaschine von GeBner.

Fig. 11.
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nur die Hilfte Platz beansprucht. Dieselbe besitzt 8—12 Kettengiinge

und eine Anzahl Trockenfelder, wobei, wie die Fig. 12 erkennen lafit,
das konische EinlaBfeld schrig nach aufwirts angeordnet ist, so dal die



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Streichgarngewebe. 25

Bedienung der Maschine von unten aus erfolgen kann. Beim Waren-
austritt findet sich eine Tafel- und Aufwickelvorrichtung vor.

Das Heizen erfolgt mittels eines Rohrenkessels, durch welchen ein
Ventilator die Luft treibt, wobei die Heifluft auf zweierlei Arten durch
die Masehine gefiihrt und verteilt werden kann. Fiir Wollwaren, nament-

Fig. 12a. Darstellung der Waren- und Luftfilhrang in der Trockenmaschine (Fig. 12).

lich fiir feine Strichware, erfolgt die Fithrung und Verteilung der Luft
nach Fig. 12a. Infolge von eingebauten Zwischenwiénden kann die be-
wegte Luft nur nach dem Strich arbeiten. Fiir Baumwoll- und Halbwoll-
waren wird die HeiBluft zwischen die Warenginge geblasen und dann
durch Zirkulationskisten auf die andere Warenseite getrieben. In einem

Fig. 13. Etagentrockenmaschine der Sichsischen Maschinenfabrik.

solchen Falle fehlen die vorerwihnten Zwischenwiinde in den einzelnen
Etagen.
Der Trockenraum ist durch Winde, in denen zum Beobachten des
‘Warenlaufes Fenster angebracht sind, nach allen Seiten dicht abgeschlossen.
In der Fig. 12 ist noch die der Trockenmaschine vorgebaute Stirke-
maschine ersichtlich, die jedoch nur fiir Baumwollwaren Verwendung
findet.
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In der Etagentrockenmaschine der Sichsischen Maschinenfabrik in
Chemnitz (Fig. 13) hat die Ware 8 Etagen zu passieren. Der Breitenzug
derselben erfolgt, wie bei allen Etagentrockenmaschinen, in der obersten
Etage und erstreckt sich auf die ganze Linge derselben. Im riickwirtigen

Teile der obersten
Etage ist eine
Biirste b zu sehen,
welcher die Aufgabe
zuftllt,die durch den
Breitenzug aus der
parallelen Lage ge-
kommenen Wollfa-
sern wieder gleich-
zurichten. Das
Einhaken der Ware
in die Stifte der
Transportkette ge-
schieht  ebenfalls
automatisch.  Die
Ware w zieht bei ¢ in die Maschine ein, wird durch das Rad ¢ in die
Kette eingehakt und macht sodann mit letzterer den Weg iiber die ein-
zelnen Etagen nach abwirts, um schlieBlich iiber e die Maschine in ge-
trocknetem Zustande
wieder zu verlassen.
Das Trocknen
der Ware erfolgt durch
die in den einzelnen
Etagen angebrachten
Dampfrohre [ durch
direkte Einleitung von
Dampf in letztere.
Beziiglich  der
Ausfithrungsart  der
Kettenglieder sei noch
erwihnt, daB die
neuesten Spann- und
Trockenmaschinen
statt der Kettenglieder
mit Nadelleisten, wie sie die Fig. 14 (nach der Ausfithrung von Gefiner)
zeigt, auch mit Kluppenketten (Fig. 15) versehen werden, wobei die
‘Warenleisten zwischen die beiden Backen der Kluppe eingeklemmt werden.
Diese Art der Ausfiihrung findet zwar fiir Streichgarnstoffe keine, wohl
aber fiir Gewebe mit schwachen Leisten zur Schonung derselben An-
wendung.
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Nach dem Trocknen bringt man die Ware abermals auf die Recke,
um nachzusehen, ob sich keine Schwielen, Locher oder sonstige Fehler
vorfinden.

Das Walken.

Allgemeine Bemerkungen iiber das Walken von Wollwaren.
Durch das Walken, welches eine der wichtigsten Appreturarbeiten bildet, be-
absichtigt man die Verfilzung der Wollhdrchen, wodurch die Ware Schluf)
und Kraft, nicht nur im Innern, sondern auch an der Oberfliche erhilt.
Eine nattirliche Folge hiervon ist die nicht unbedeutende Ver#nderung
der Langen- und Breitendimensionen des Gewebes.

Der WalkprozeB setzt genaue Kenntnisse des Verhaltens der Woll-
haare wund Wirkungsweise der Arbeitsmechanismen der verschiedenen
‘Walkmaschinen voraus, da der Verlauf desselben auferdem durch vielerlei
Umstinde giinstig oder ungiinstig beeinflufit werden kann.

Die Appreturarbeit des Walkens griindet sich auf die der Wolle
eigentimliche Eigenschaft des Filzens, der sog. Filzbarkeit oder Krimp-
kraft, die jedoch nicht alle Wollhaare in gleich hohem Mafle besitzen.
Am besten hierfiir sind stark gekriuselte, kurze und nervige Wollhaare,
da diesen die Filzfahigkeit in hervorragendem Mafie eigen ist.

Im allgemeinen ist das trockene Wollhaar sehr elastisch und wider-
strebend, doch schwindet bei Feuchtigkeit und Wirme die Elastizitit,
wihrend die Krimpkraft zunimmt. Aus diesem Grunde kann ein Walken
der Ware auch nur immer im feuchten Zustande mit Erfolg durchgefithrt
werden.

Die Wirkung der Feuchtigkeit wird durch die Wirme noch ge-
fordert, die Haare werden weicher und geschmeidiger. Dies zeigt sich
beispielsweise auch bei der Einwirkung des Dampfes auf einen Wollstoff.
Die Ware krumpft, wie man sich fachm#nnisch ausdrtickt, ein, was eben-
falls nur auf eine Xrhohung des Xriuselungsvermigens zuriickzu-
fithren ist.

Bei Beriicksichtigung des anatomischen Baues der Haare (abgesehen
von der Kriuselung selbst) findet man, dafl jedes Haar eine mehr oder
weniger schuppenférmige Oberfliche hesitzt, wobei die Schuppen bei den
feineren Wollhaaren zumeist weiter vom Haarschafte abstehen als bei
groberen Haaren.

Beim Walkprozesse, wo ein fortwihrendes gegenseitiges Aneinander-
schieben bezw. Reiben der einzelnen Haare unter sich stattfindet, bewirkt
die abstehende, gezahnte Beschuppung das gegenseitige Festhéingen und
Verschlingen der Haare. Kurze Wollen, welche naturgemifi mehr Haar-
enden aufweisen, werden daher leichter walken als lange. Unter den
iiberseeischen Wollen walken die feinen australischen Wollen am besten;
von den La Plata-Wollen sind es wieder die Buenos Aires-Wollen, welche
die stirkste Walkfihigkeit besitzen. Um aber auch jene Wollen, bei
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denen die Schuppen dicht am Haarschafte anliegen, fiir das Walken
geeigneter zu machen, setzt man der Ware wihrend des Prozesses etwas
Schwefelsiure zu, wodurch eine kleine Lockerung der Schuppen herbei-
gefiihrt wird.

Die Walkfihigkeit einer Ware hingt aufler von der Beschaffenheit
des Haares noch von der Garndrehung (Stirke und Richtung des Drahtes),
von der Einstellung der Ketten- und Schufifiiden, von der Art der Faden-
kreuzung und dem Feuchtigkeitsgehalte der Ware selbst ab.

‘Wie leicht zu verstehen ist, werden bei lose gedrehten Fiden, aus
welchen eine groflere Anzahl von Fiserchen nach aufen vorstehen, sich
die Haare leichter gegenseitig verschieben lassen, als dies bei stark ge-
drehten Fiden der Fall sein wird. Je feiner das Garn aber, desto mehr
Drehung mufl es in der Spinnerei erhalten. Hieraus folgt nun wieder,
daff grobere Garne leichter als feinere Garne (von gleicher Qualitiit) filzen
werden.

Auch die Richtung der Garndrehung des Ketten- und Schufimateriales
ist hierfiir von grofer Bedeutung. Es ist eine bekannte Tatsache, daf
bei Tuchen zur Erreichung einer schonen, gleichmiBigen Oberfliche die
Anwendung von rechts- und linksgedrehten Garnen unbedingt erforderlich
ist. Aus diesem Grunde webt man Tuche und sog. Strichwaren aus rechts-
gedrehten Ketten- und linksgedrehten Schufifiden, wobei der Grad der
Drehung bei jeder Garnsorte nur so stark sein soll, als fir das Ver-
weben der Materialien unbedingt notwendig erscheint.

Bei der Erzeugung einer Wollware, fiir welche ein Walken in der
Appreturbehandlung vorgeschrieben wird, mufl hei der Einstellung der
Ketten- und Schuffiden vor allem auf diesen Prozef Bedacht genommen
werden, weil sich durch das Walken sehr betrichtliche Dimensions-
#nderungen ergeben. Zur Veranschaulichung, wie sich die Ware in ihren
Dimensionen durch das Waschen und Walken beispielsweise éndern kann,
sollen folgende Ziffern dienen: Li#nge der Stuhlware 32 m, nach der
Wische 80 m, nach der Walke 27 m; Breite der Stublware 155 cm,
nach der Walke 145 em. Der Eingang in der Linge kann bis 359/, und
nach der Breite sogar bis ca. 509/, betragen.

TUber die Art der Fadenkreuzung, die beim Walken nicht ohne
Belang ist, sei erwihnt, daf durch eine enge Kreuzung von Ketten- und
Schufifiden (Tuchbindung) die Verschiebung der Haare gehindert wird,
namentlich aber an jenen Stellen, wo die Fidden wechseln, d. h. von der
Oberseite auf die Unterseite der Ware gehen. Bei engen Bindungen er-
geben sich nun sehr viele solcher Kreuzungsstellen. Linger flottierende
Bindungen, wo auf derselben Warenfliche bedeutend weniger solcher
Punkte vorhanden sind, werden daher leichter walken. Hierauf ist die
Tatsache zuriickzufiihren, daB bei Tuchen (Fadenkreuzung in Tuch-
oder Leinwandbindung) das Eingehen in der Walke verh#ltnismifiig lang-
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sam von statten geht, und der ProzeB lingere Zeit erfordert, um die ge-
wiinschte Warenbreite zu erhalten.

Von Bedeutung ist ferner noch der Feuchtigkeitsgrad der Ware
wihrend des Walkens.

Die Ware mufl geniigend feucht sein, um, ohne grofen Woll-
verlust zu erleiden oder dabei zu sehr in Mitleidenschaft gezogen zu
werden (Wollabgang, Flocken), die Einwirkungen der Walkmechanismen
auszuhalten. Andererseits macht die sog. Walkspeise die Ware schliipfrig,
wodurch die Verschiebung und Verschlingung der Wollhirchen im
giinstigen Sinne beeinfluBt wird. Der Walkprozel wird ferner rascher
vor sich gehen (ein zu rasches Walken ist jedoch nicht zm empfehlen),
wenn die Fliissigkeit warm auf die Ware gebracht wird, weil hierdurch
die Fasern ebenfalls geschmeidiger werden.

Zum Walken nimmt man in der Regel bei vorher gewaschener
‘Ware neutrale oder nur ganz schwach alkalische Seifen als Walkspeise,
wihrend beim sog. Fettwalken (d. h. Walken ungewaschener Stoffe) die
Beigabe von alkalischen Fliissigkeiten unbedingt erforderlich ist, die die
Olsdure, mit welcher die Wolle beim Spinnen versetzt wurde, zm ver-
seifen haben.

Bei zu nasser oder zu fetter Ware geht der Walkprozel nur lang-
sam oder gar nicht von statten; ist die Ware hingegen wieder zu trocken,
so scheuert sie und wird bei Erzeugung sehr vieler Walkflocken hart,
abgesehen davon, daff sie sich auch auflerdem zu viel erwirmt.

Heutzutage werden nicht nur Streichgarngewebe dem Walkprozesse
unterworfen und mit Strich- oder auch Meltonappretur (hieriiber siehe in
den spateren Kapiteln) versehen, sondern auch Kammgarn- und Halb-
kammgarnstoffe gewalken. Allerdings ist das Walkverfahren in beiden
Appreturen ein grundverschiedenes.

Man kann einen Kernfilz und einen Flaum- oder Oberflichenfilz
erzeugen.

Die sog. Strichwaren, welche einen ziemlich langwierigen Rauh-
prozeB mnebenbei durchzumachen haben, miissen auf der Walke einen
Grund- oder Kernfilz erhalten, der bei den mit Meltonappretur zu ver-
sehenden Waren nicht notwendig ist. Hier handelt es sich nur um einen
Obverflichenfilz, da diese Stoffe nicht gerauht werden.

Zur Erzeugung eines Kernfilzes nimmt man die Ware im ausge-
waschenen und oberflichlich getrockneten Zustande in die Walke und
walkt sie mit einer erkalteten Seifenlosung (50°/, Kernseife und 509/,
‘Wasser), wobei die Speisung nur so stark erfolgt, dafj die Erwirmung des
Stoffes erhalten und das Abflocken des Materiales vermieden wird.

Fiir einen Flaumfilz (Oberflichenfilz) eignet sich eine weniger
konsistente Seifenlosung bei hoherem Feuchtigkeitsgrad besser. Zur all-
gemeinen Orientierung iiber die Berechnung des Seifenverbrauches sei
bemerkt, daf man fiir 100 kg Tuch ca. 15—20 kg Seife benotigt.
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Als Walkseife eignet sich am besten eine gute Kernseife. Die ge-
eignetsten Fette zu einer guten Walkseife sind Talg und Saponifikatolein.

Je nachdem die Walkspeise im kalten oder warmen Zustande zur
Verwendung gelangt, unterscheidet man ein ,Kalt-“ und ein , Warmwalken*.

Bei ersterem begniigt man sich mit der Wirmeentwicklung, die
durch das Driicken und Stoflen der Ware in dieser hervorgebracht wird,
wobei man durch enge Walklocher und eine angemessene Geschwindigkeit
der Maschine die Temperatur zu erhohen sucht.

Beim Warmwalken unter Anwendung von warmem Wasser verlauft
der ProzeB bedeutend schneller, die Ware filzt jedoch nur oberflichlich
und erhilt so das Aussehen der vollendeten Walke, ohne - dies wirklich
zu sein. Infolge des schnelleren Verlaufes ist somit eine strengere Uber-
wachung erforderlich.

Walkmaschinen. Zur Durchfiihrung des Walkprozesses dienen
verschiedene Maschinen, die sich durch ihre Bauart, Arbeitsorgane und
Wirkungsweise wesentlich voneinander unterscheiden. In Verwendung
stehen: Hammer- oder Kurbelwalken, Walzen- oder Zylinderwalken und
kombinierte Walken. Wihrend in den Hammerwalken die Ware durch
fortwihrendes Stampfen und Stoflen hearbeitet wird, erfolgt dies in den
Walzenwalken durch Druck, Reibung und Stauchung und bei den kombi-
nierten Walkmaschinen, die sich aus beiden genannten Systemen zusammen-
setzen, kommen naturgemifl alle vorbezeichneten mechanischen Einwirkungen
zur Erreichung des gewiinschten Filzes zur Anwendung.

Auf den Hammerwalken werden zumeist wollene und halbwollene
Lodenstoffe, Decken, Flanelle, Paletotstoffe gewalken. Vielfach erhalten
die Stoffe auch in einer Zylinderwalkmaschine die erste Walke und das
Nachwalken und Ausgleichen erfolgt in einer Kurbelwalke.

Eine Kurhelwalke (auch Schnellochwalke genannt) besteht der Haupt-
sache nach aus einem muldenférmigen, oben offenen Troge (zur Aufnahme
der Ware), aus 1 oder 2 Himmern und dem erforderlichen Bewegungs-
mechanismus fiir letztere. Die Ware wird in den Trog eingelegt und den
stofenden Einwirkungen der beiden in die Mulde hineinarbeitenden Hémmer,
die abwechselnd gehoben und gesenkt werden, ausgesetzt.

Beim Einlegen der Ware in den Trog der Maschine ist auf das
erwiinschte Einwalken derselben entsprechend Riicksicht zu nehmen. Soll
erstere mehr in der Linge durch das Walken verlieren, so mufi man die
Ware derart im Troge einfiihren, daf die Warenleisten parallel mit den
Seitenwinden liegen; wird jedoch das Einwalken einer Ware mehr in der
Breite gewiinscht, so miissen die Kettenfiden des Stoffes senkrecht zu den
Seitenwinden des Troges zu liegen kommen. Nachdem man einige Meter
‘Ware eingelegt, wird diese mit Wasser und Lauge begossen, hierauf
weitere Meter eingeschlichtet, wieder benetzt, bis die ganze Ware in der
Mulde untergebracht erscheint. Hierauf bringt man die Maschine in Gang,
stellt sie jedoch nach ca. 1/, stiindiger Arbeit wieder ab, zieht die Ware
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heraus, reckt, d. h. richtet sie aus, und legt sie sodann abermals wieder
ein, wobei man gleichzeitig weitere Walkspeise, eventuell auch Walkerde,
zugibt. Das Abstellen der Maschine und Recken der Ware hat mehrere
Male zu erfolgen, um die Walkfaltenbildung zu verhiiten (siehe hieriiber
spater), bei welcher Gelegenheit man sich gleichzeitig anch von den
Dimensionen der Ware iiberzeugt.

Besitzt schliefilich die Ware das gewiinschte Aussehen und die fiir
die Walke gewiinschte Breite, so beendet man den Prozef und tafelt die
Ware auf.

Um die Wirkungsweise und Leistungsfahigkeit der Kurbelwalke zu
erhthen, baut Ernst Gefner seine Patentkurbelwalke mit beweglichen
Seitenwinden des Troges, welch letztere die Walkarbeit ebenfalls unter-
stiitzen.
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Die Fig. 16 zeigt eine solche Kurbelwalke von der genannten Firma
in der Totalansicht und die Fig. 17 u. 18 stellen orthogonale Schnitte
hiervon dar.

Fig. 17. Kurbelwalke (Querschnitt der Fig. 16).

In dem Walkloch o (siehe Fig. 17 u. 18) arbeitet ein um f drehbarer
Kurbelhammer H, welcher von der mit zwei schweren Schwungridern
ausgeriisteten Kurbelwelle ¢ den Antrieb erhilt.

Fig. 18. Kurbelwalke (Grundrif der Fig. 17).

Bei dem Linksgange des Hammers (also aus der Maschine heraus)
nihern sich bei ¢ die beiden um den Bolzen ¢ drehbaren Seitenwinde w
und bringen die in der Mulde o liegende Ware nach aufwirts. Kommt
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jedoch der Hammer wieder nach abwirts, so weichen die Seitenwiinde
nach auswirts aus und gestatten ein Abwirtsschieben und Zusammen-
driicken der Ware seitens des Hammers.

Die Bewegung der Winde w erfolgt durch das Gestinge b; F und L
sind die beiden Riemenscheiben, ¢ ist eine nach aufien umleghare Klappe
des Troges.

In den Walzen- oder Zylinderwalken, die in vielen Varianten ge-
baut werden, bilden die wirksamen Walkmechanismen Walzen und ein
Stauchapparat, welche Organe sich in ithren Wirkungen zu ergénzen haben.

Aus den Fig. 19, 20 u. 21 14t sich die innere Einrichtung einer ein-
roulettigen Zylinderwalke nach der Ausfiihrung von (. Josephys Erben
in Bielitz ersehen.

Fig. 19. Walzenwalke von Josephys Erben.

Die einzelnen Teile der Maschine, welchen verschiedene Arbeits-
verrichtungen zukommen, sind dem Gange der Ware nach folgende:
Die Brille a, zwei horizontale Leitwalzen c¢, zwei vertikale Fiihrungs-
walzen d, ein Brett e, der Tambour f, die Roulette f;, der Stauchkanal g
mit der Klappe h und die Abzugswalze j. ¢ ist der Maschinentrog, T zwei
aufklappbare Tiiren und W die Ware, welche den durch die Pfeile mar-
kierten Weg in der Maschine nimmt.

Der Rechen oder Knotenfinger a, welcher aus einem einfachen Brett
mit ovaler Offnung besteht, behdlt beim normalen Warendurchgange seine
Lage bei. Tritt jedoch der Fall ein, dafl sich der Warenstrang beim
Vorwirtsrutschen im Maschinentroge ¢ zun einem Knoten verwirrt hat,
welcher durch die Offnung von e nicht durchdringen kann, so wird der
Knotenfiinger hierdurch gehoben, bezw. um & gedreht, was die Abstellung
der Maschine zur Folge hat, da ¢ mit der Ausriickvorrichtung in Ver
bindung steht (Fig. 23).

Kozlik, Technologie. 3
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Die im oberen vorderen Maschinenteile angeordneten horizontalen
Walzen ¢, sowie die vertikal stehenden Walzen d dienen der Ware nur
als Fithrung (letztere auch zur neuen Faltenbildung) und erhalten aufier
der Drehung durch die Ware keinen weiteren Antrieh. Die beiden
Walzen 4 konnen nach der Stirke des durchgehenden Warenstranges

eingestellt werden. (Siehe
t Fig. 20))

R R B R e 2 e 2

i Py Ll ==y 5 Zu diesem Zwecke sind
(/ r/ . -

i U die Lager von d an hori-

n_|é, |- Z!_m zontalen Stangen ! befestigt,

7 welch letztere unter Ein-

. schaltung von Spiralfedern

durch die Traverse ¢ durch-

gesteckt sind. Durch Drehen

an dem Handrédchen k knnen

Fig. 20. Einzelteile der Walzenwalke (Fig. 19). nun die Walzen 4 einander

gendhert oder voneinander

entfernt werden. In jeder Stellung geben sie auch event. der Ware
federnd nach.

Hinter diesen Walzen befindet sich ein vertikales Brett e mit einer
ovalen Offnung und der eigentliche Forthewegungsmechanismus fiir die
‘Ware. Dieser besteht aus zwei auns Buchen- oder Steineichenholz ge-
fertigten Walzen, wovon
die untere f der Tambour
und die obere f; Roulette
genannt wird.

Der Tambour, wel-
cher den Antrieb erh#lt
(Fig. 21), liegt in festen
Lagern, und die Rou-
lette f;, die vom Tambour’
durch einen Radertrieb
den Antrieb empfingt, be-
sitzt eine federnde Lage-
rungsausfiihrung. Damit
aber bei den stets ein-
tretenden Vertikalschwan-

Fig. 21. Einzelteile der Walzenwalke (Fig. 19). kungen die vier Réder 4,

3, 2, 1 bestindig in Ein-

griff bleiben, sind dieselben in Gelenkhebeln (Knie genannt) gelagert,
welche jede Entfernung von f; gegeniiber f gestatten. Die obere Walze f;
ruht vermige ihres Eigengewichtes auf der durch die Maschine gehenden
Ware auf und kann auflerdem noch durch Federkraft auf dieselbe gedriickt
werden. DBei dieser Ausfiihrung stehen mit den vertikal gefiihrten Stangen s
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die beiden Lager von f; in Verbindung. Diese Stangen tragen im oberen
Teile die Teller v, auf welchen die Federn x liegen, die sich andererseits
gegen die verstellbare Traverse y stiitzen. Mit Hilfe des Handridchens 7,
kann man die an z gefiihrte Traverse y beliebig zur Druckregelung ver-
stellen.

Der Tambour und die Roulette haben nun die Aufgabe, die Ware
einerseits fortzubewegen, andererseits sie beim Durchgange fortwihrend
zu driicken und zu quetschen, um im Vereine mit den iibrigen Teilen
der Maschine die Verfilzung herbeizufiihren.

Anschliefilend an fund £, liegt (Fig. 19) der riickwirts enger werdende
Stauchkanal g mit der federnden Klappe %, in welchem sich die von dem
Tambour kommende Ware anstaucht, weil sie bis zu einem gewissen Grade
an der Weiterbewegung gehindert wird, schlieBlich aber nach Uberwindung
des Klappendruckes den Kanal verlift und iiber die Abzugswalze j wieder
nach ¢ gelangt.

Durch das Stauen der Ware legt sich dieselbe in zahlreiche Falten,
die sich in der Lingsrichtung der Kette iibereinanderschieben, wodurch
eine Naherung der Schufifiden (Einwalken in der Linge) erreicht wird.
Die Pression der Klappe 7 erfolgt zumeist durch Gewichtshebel i mittels
Gewichte, doch kann auch eine Feder zur Anwendung gelangen.

Die Stauchwerke der Walkmaschinen werden verschieden gebaut,
und zwar entweder mit einer Klappe von oben, mit Klappen von beiden
Seiten und mit Rollen (Rollenstauchapparat). Gewothnlich kommt letzterer
im Vereine mit einem Klappenstauchapparat zur Anwendung und hefindet
sich in diesem Falle vor der Roulette und dem Tambour. Derselbe lafit
sich dann auf zweifache Art gebrauchen. Wird nur wenig gepreBt, so
wirkt die Vorrichtung auf die Breite; wird hingegen viel geprefit, so
findet ein Zug zwischen Tambour und Stauchapparat statt, welcher dann
ausdehnend anf die Warenldnge wirkt.

Die in der Fig. 19 hinter dem Stauchkanal angeordnete Walze j,
welche ihren Antrieb von f aus erhilt, soll ein korrektes Abfiihren der
Ware aus dem Kanal, ein gleichmifiiges Eintafeln in ¢ sichern und ein
Uberschlagen vermeiden.

Das Einfilhren der Ware in die Maschine beim Beginne der Arbeit
erfolgt in folgender Weise: Nach Offnen der heiden Tiiren T steckt man
das eine Warenende durch a, zieht dasselbe bis zur Roulette f; hinauf
und bringt nunmehr die Maschine in Gang, wodurch die Ware weiter
eingezogen wird. Bevor das andere Ende der Ware in die Maschine
gelangt, stellt man letztere ab und niht die beiden Warenenden zusammen,
so dafi die Ware nunmehr einen endlosen Warenstrang bildet. Ist dies
geschehen, bringt man Walkspeise auf die Ware, schliefit die Ttiren und
setzt die Maschine neuerdings in Gang. Nach einiger Zeit hat sich der
Arbeiter zu iiberzeugen, ob die Ware gentigend Nahrung bezw. Feuchtig-

keit besitzt, und den Verlauf des weiteren Prozesses in der Weise zu
3*
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regeln, dal er immer nach ca. 20 Minuten die Ware wieder aus der
Walke herauszieht und reckt, um dem Stiicke eine andere Faltenlage
zu geben.

Die Ware kann nun beim fortgesetzten Laufe durch die verschiedene
Einstellung der einzelnen arbeitenden Teile in beliebiger Weise nach der
Ketten- und Schufirichtung zur Einarbeitung gebracht werden. Durch
das Durchzwingen der Ware durch dd und die Offnung e (siehe Fig. 19)
wird sie seitlich zusammengedringt und von ff; herangezogen, wo-
durch ein Zug in der Li#ngenrichtung des Gewebes entsteht, was eine
Niherung der Kettenfiden zur Folge hat. Der Stauchkanal g mit der
Klappe h fithrt hingegen, wie bereits frither angegeben, eine Anniherung
der Schufifiden herbei.

Fig. 22. Seilantrieb fiir die Roulette von Josephys Erben.

Da die vier R#der 1-—4 zum Antriebe der Roulette beim Gange
ein ziemliches Geriusch verursachen, benutzt man fiir einen absolut
ruhigen, geriuschlosen Gang auch hierfiir einen Seiltrieb (Fig 22). Um
dabei ein moglichst langes Seil anwenden zu konnen, fithrt G. Josephy
bei seinen Maschinen das Seil itber eine Spannrolle, welche zum Nach-
spannen eingerichtet ist, wie dies die erwihnte Figur erkennen lifit. Das
Auflerbetriebsetzen einer Zylinderwalke kann entweder von Hand aus
oder durch die in der Maschine laufende Ware selbst erfolgen, wenn diese
beispielsweise trotz der Roulettendrehung stehen geblieben ist (infolge zu
grofer Feuchtigkeit, wodurch sie zu schliipfrig geworden) oder sich zu
einem Knoten verwirrt hat, wobei die Brille die Ware an der Weiter-
bewegung hindert.

Die nachstehende Fig. 23 zeigt die Ausfiihrungsart einer derartigen
Abstellvorrichtung im Falle einer Knotenbildung der Ware, wie sie
L. Ph. Hemmer in Aachen an seinen Walkmaschinen anbringt.
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In der Figur stellt a
die Brille und ¢ die Walze
dar, tiber welche die Ware
zu dem Tambour liuft und
dadurch gedreht wird. Hier-
durch erhilt auch der mit
der Welle fest verbundene
Kuppelungsteil e¢ eine Be-
wegung, wihrend die auf der
Welle lose sitzende Schnur-
scheibe s mit dem zweiten
Teile f der Kuppelung den
Antrieb von der Maschinen-
hauptwelle aus empféingt.

Bleibt die Walze ¢ in-
folge des  eingetretenen
‘Warenstillstandes  stehen,
wihrend s weiter getrieben
wird, so erfolgt durch / eine

Fig. 23.

Abstellvorrichtung von Hemmer.

Fig. 24. Universal-Federwalke von Josephys Erben.

37
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kleine seitliche Verschiebung von e, mithin eine Verstellung des mit ¢ in
Verbindung stehenden Gestéinges g b i k, welche geniigt, um die die Aus-
riickstange 1 haltende Nase j nach abwirts zu bewegen, worauf I im
Schlitze m nach links geht und die Verschiebung des Antriebsriemens
herbeifiihrt. Dasselbe vollzieht sich auch beim Heben der Brille a durch no.

Die Fig. 24 zeigt die innere Einrichtung einer Federwalke, deren
einzelne Arbeitsmechanismen dieselbe Buchstabenbezeichnung aufweisen wie
die Fig. 19.

Charakteristisch dabei ist der Antrieb der Roulette seitens des
Tambours f durch das iiber die Spanurolle I gefiihrte endlose Seil k, ferner
die federnde Stauchklappenbelastung mittels des Hebels ¢ und Gestéinge m,
n und o mit Gewicht p.

Die Druckbelastung fiir die Roulette vermittelt der Hebel j, welcher
durch die Stange r mit dem Schneckengetriebe 2 in Verbindung steht.

Die #uflere Ansicht einer Universal-Federwalke nach der neuesten
Konstruktion von G. Josephys Erben soll die Fig. 25 veranschaulichen.
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Der Betrieb des Tambours erfolgt mittels Voll- und Leerscheibe,
und treibt dieser wieder durch den bereits bekannten patentierten Seiltrieb
(Fig. 22) die Roulette.

Fine am Ende des Stauchkanals angeordnete Abzugswalze, durch
welche ein korrektes Abfiihren der Ware aus dem Kanale und ein gleich-
nmifiges Kintafeln in die Wanne erreicht werden soll, erhilt von der
Tambourwelle mittels Riemen ihren Antrieb. Die obere Roulette ist an
langen Hebeln mit Ringschmierlagern aufgehingt und wird mittels langer
Federn elastisch gegen den Tambour gedriickt. Die grofiere oder geringere
Anspannung der Federn erfolgt mit Handrad, Schneckenrad und Schnecke.
Die obere Druckklappe des Stauchkanales ist mit einer entsprechend ein-

Fig. 26. Fig. 26a.
Walzenwalke von Schneider, Legrand, Martinot & Co.

stellbaren Belastung mit Gewicht und Feder versehen (siehe auch Fig. 24),
um ein elastisches und gleichm#fBiges Niederdriicken derselben zu erzielen.

Je nach der Breite der Rouletten und der Stiirke, Linge und Breite
der zu walkenden Ware konnen bis zu 6 Stiick gleichzeitig eingelegt
werden.

Von den erwéhnten Walzenwalken weicht die Walke von Schneider,
Legrand, Martint & Co. in Sedan, welche die Fig. 26 u. 26a in zwei
Schnitten zeigen, wesentlich ab.

Die Maschine besitzt zum gleichzeitigen Walken zweier Warenstiicke
zwei Tambours bb, und zwei dazugehdrige Roulettenwalzen aa,, vor
welchen sich je ein Fiihrungskanal e fiir die von m iiber die Leitwalze [
kommende Ware befindet.

Unterhalb der Brille m sind zwei mit Rillen versehene Walzen
und j angeordnet, welche die Warenfalten offnen sollen, so dafj die Ware
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stets in einer neuen Faltenlage nach aufwarts zieht. Das federnde An-
driicken von j an ¢ bewirkt eine Plattfeder %, die sich einerseits an die
Welle von j, andererseits gegen den Bolzen I; stemmt.

Der Stauchkanal f; wie auch die Klappe g, welche durch die Feder &
auf die Ware gedriickt wird, besitzen Querrippen.

Ernst Gefiner legt in seiner Walke die Roulette nicht iiber den
Tambour, wie zumeist iblich, sondern etwas mehr gegen vorne zu, um die
Ware beim Verlassen der Roulette mehr nach oben zu treiben und den
Staucheffekt zu erhghen.,

Die Fig. 27 laft die Walzenanordnung erkennen.

Die Pression auf die Roulette wird durch Federdruck, die Belastung
des Stauchapparates hingegen durch Gewichte oder Federn bewirkt.

Die einzelnen Warenstiicke laufen, wie aus der Figur zu ersehen
ist, getrennt durch die Brille. Oberhalb derselben bhefinden sich zwei
horizontale und vor diesen zwei schrig angeordnete Walzen, welche den

Eingangsmechanismus bil-
den. Dieser bezweckt hier
haunptsdchlich das gleich-
mifige Einwalken meh-
rerer Warenstringe.
Neben diesen Walken
wire noch die sog. Tan-
demwalke zu erwihnen,
welche die Maschinen-
fabrik L. Ph. Hemmer
Fig. 27. Walzenanordnung in einer Walke von GeBner. in Aachen baut. Dieselbe
ist eine doppelte, ein-
roulettige Walzenwalke, die sich durch ihre grofie Leistungsfiahigkeit he-
sonders auszeichnet und zum Walken von Waren in schwerer, mittlerer
und leichter Qualitit gleich gut eignet, besonders aber in Fillen zu
empfehlen ist, wo auf die Erhaltung der Warenlédnge zu achten ist.

Die nachstehende Fig. 28 zeigt uns einen Querschnitt der ganzen
Maschine, wihrend die Fig. 29 die Ausfiihrungsart des ersten Walzen-
paares erkennen lifit. Die zweiten Walzen (Roulette und Tambour) haben
gewdhnlich Zylinderform.

Die Maschine weist infolge der doppelten Walzenanordnung ein
bedeutend grifieres Maschinengestelle auf, weshalb aunch sehr lange Stiicke
(zwei Warenstiicke hintereinander gensht) und mehrfach nebeneinander
laufend gleichzeitig gewalken werden konnen.

Der Hauptzweck der doppelten Walzenanordnung besteht in der
Erhaltung der Warenlinge. Beide Walzenpaare konnen entweder mit
der gleichen oder mit verschiedener Tourenzahl angetrieben werden, wobei
die Kraftiibertragung von dem zweiten Tambour auf den ersten mittels
Riemen, der durch eine stellbare Druckrolle nach Belieben gespannt werden
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kann, erfolgt. Erhilt beispielsweise der erste Tambour keinen Antrieb, so
wird die Ware durch dieses Walzenpaar nicht transportiert, sondern nur

Fig. 28. Tandemwalke von Hemmer.

gehemmt. Es kann sonach kein Einwalken
in der Linge, wohl aber ein solches, und
zwar in ausgedehnterem Mafie, nach der
Breite der Ware stattfinden.

Je nach der Warengattung ist die
Produktion verschieden. Zur allgemeinen
Orientierung iiber die ILeistungstihigkeit
diene folgendes Beispiel: Drei Stticke Militir-
hosentuch kiénnen in einer Tandemwalke
in ca. 4 Stunden fertig gewalken werden,
wozu eine Normalwalke ca. 6—7 Stunden
beniitigt. Fig. 29. Ausfithrungsart des ersten

Wesentlich verschieden von den he-  Walzenpaares in der Tandemwalke.
sprochenen Walzenwalken sind in bezug auf
die Walzenanordnung die sog. ,Lacroixwalken“, in welechen der Tambour T
mit 2 oder selbst auch 3 Rouletten R zusammen arbeitet (Fig. 30 u. 31).
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Die Firma L. Ph. Hemmer baut auch eine zweiroulettige Walke,
welche Zentralwalke benannt ist. Diese Maschine besitzt einen Tambour
und zwei Rouletten; zwischen den letzteren befindet sich ein Antifriktions-
apparat, welchem die Aufgabe zufullt, die Maschine zum Stillstande zu
bringen, falls die Ware infolge zu grofier Schlitpfrigkeit des Tambours nicht
rasch genug transportiert wird und zwischen beiden Rouletten in die Hohe
steigt. Infolge dieser Einrichtung eignet sich diese Zentralwalke speziell
sehr gut fiir Waren, die in stark nassem Zustande gewalkt werden sollen.

Wenn den mehrroulettigen Walken auch gewisse Vorziige gegen-
iiber den einroulettigen nicht abzusprechen sind, so haben sie doch auch
gewisse Nachteile, und die Meinungen der Fachleute gehen hieriiber ziem-
lich auseinander.

So ist bei einer mehrroulettigen Walke die Ware viel leichter der
Gefahr ausgesetzt, Walkschwielen (hieriiber siehe spiiter) zu erhalten, weil
sie bei jedem Durchgange durch die Maschine 2- oder 3 mal in derselben

Fig. 80. Walzenanordnung bei 2 Rouletten. Fig. 31. Walzenanordnung bei 3 Rouletten.

Faltenbildung unter Druck steht, bevor sie in den Maschinentrog zurtick-
gelangt.

Daher ist es angezeigt, die Ware in den Lacroixwalken ofter zu
recken. Der Roulettendruck wird zumeist durch Gewichtshebel erzeugt,
trotzdem dem Federdruck der Vorzug gebiihrt, weil bei raschem Gange
der Maschine das Auf- und Abspringen der Gewichte zu Stoflen Ver-
anlassung gibt, was bei einer Federbelastung ganz ausgeschlossen ist.
Andererseits wird aber behauptet, dafi nur auf diesen Walken eine gute,
kernige Ware hergestellt werden kann, weil der Walkproze§ langsamer
als bei den Schnellwalken vor sich geht.

In der kombinierten Hammer- und Zylinderwalke, wie sie die
Maschinenfabrik von G. Josephys Erben in Bielitz baut, werden Walzen
und Hammer kombiniert zur Arbeitsleistung herangezogen. Diese Maschine
(Fig. 82) eignet sich speziell fiir Waren wie Militirtuche, Militirdecken,
Tticher usw., die eine kriftige Walke verlangen.

Abgesehen von den bekannten Teilen einer Walzenwalke finden
wir hinter dem Stauchkanal zwei vertikal sich aunf und ab bewegende
Himmer angeordnet, welche auf die aus dem Kanal tretende Ware quetschend
und stofend einwirken und sie dadurch stets in andere Faltenlagen bringen.
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Dije Himmer sitzen auf Schlitten, welche in eisernen, in die Stirn-
wand der Walke eingesetzten Fiithrungen durch den in der Fig. 32 er-
sichtlichen Kurbelmechanismus auf und ab bewegt werden. Die Kurbel-
welle erhilt von der Tambourwelle aus einen Seilantrieb.

Die eigentiimliche Wirkungsweise dieser Walke ergibt ein wesentlich
schnelleres Fertigwalken bei bedeutend groSerer Produktion, welche die-
jenige einer Zylinderwalke um das Drei- bis Vierfache iibersteigt.

Die Walke kann man bei Abstellung der Hammer auch nur als
‘Walzenwalke oder bei Ausschaltung der Roulette als Hammerwalke allein
arbeiten lassen.

Mitunter wird bei einer minderwertigen Warenqualitit, welche nicht
den gehorigen Wollgehalt besitzt, der Walkproze§ auch dazu benutzt, die

Fig. 32. Kombinierte Hammer- und Zylinderwalke von Josephys Erben.

‘Ware wollreicher zu machen, indem man beim Walken neben der Walkspeise
noch Scherhaare auf die Ware gibt, die sich mit einwalken. Man ersetzt,
allerdings in nicht reeller Weise, sozusagen die in der Ware fehlende
Wolle in Form von kurzen Haaren. (Unter ,Scherhaare“ versteht man
das beim Scheren der Stoffe sich ergebende Abfallprodukt.) Diese rein
gesiebten Haare kann man nach und nach in kleinen Mengen wihrend
des Walkens der Ware zugeben — dann werden die Hirchen auf beiden
‘Warenoberflichen mit anwalken — oder das entsprechende Quantum an
Haaren wird auf einmal an die Ware gegeben, welche in diesem Falle
einen endlosen Sack bilden mufi, wobei ein Miteinwalken der Scherhaare
nur an jener Warenoberfliche erfolgen kann, die die Innenseite des
Schlauches bildet. Man nennt diese Art des Walkens ,das Walken im
Sack“ (wohl auch Schlauch).
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Das Walken im Sack (jedoch ohne Beigabe von Scherhaaren) kommt
namentlich bei Stoffen zur Anwendung, bei welchen die sog. Walkfalten
absolut vermieden werden miissen. Kammgarnstoffe, welche eine Walke
erhalten, werden stets im Sack gewalken.

Vorkommende Fehler beim Walken. Der ProzeB des Walkens
kann durch verschiedene Umstéinde giinstig oder ungiinstig beeinflufit werden,
und bei keiner Maschine in der ganzen Tuchfabrikation ist die Ware
einer eventuellen Beschidigung so ausgesetzt, wie in der Walkmaschine,
weil der arbeitende Hauptmechanismus verdeckt liegt und daher nur
schwer zu fibersehen ist.

Schon der geringste harte Gegenstand — ein Holzsplitter, eine
Nadel usw. — kann in der Ware wihrend des Walkens eine grofie An-
zahl defekter Stellen und Locher herbeifiihren; auBerdem wirkt eine
schlechte Faltenlage, zu wenig oder zu viel Feuchtigkeit der Ware eben-
falls schidigend auf diese ein. Alle entstandenen Schiiden bemerkt man
aber, weil die Ware zusammengefaltet ist, erst zm spit, um rechtzeitig
Abhilfe schaffen zu konnen.

Jedes von der Walkmaschine kommende Stiick soll daher sofort,
bevor noch ein weiteres Warenstiick in die Maschine eingelegt wird, iiber
die Schaurecke gezogen werden.

Bestimmend fiir den gilinstigen Verlauf des Walkprozesses sind fol-
gende Punkte: 1. Die Erzeugung des entsprechenden Walzendruckes,
2. eine geniigende Feuchtigkeit der Ware und 3. die Aufrechthaltung der
erforderlichen Walktemperatur (20—30° C.).

Unter ungiinstigen Walkverh#ltnissen konnen in der Ware Walk-
streifen, Walkfalten, Walklocher, Walkflecken und Scheuerstellen entstehen.

Walkstreifen und Walkfalten treten stets in der Kettenrichtung der
‘Ware auf und sind darauf zuriickzufiihren, dafl diese entweder zu lange
in ein und derselben Faltenlage gelaufen ist oder der Walzendruck gegen-
iiber der Warenqualitit ein zu grofler war. Auch treten solche Fehler
auf, wenn sich die Ware zeitweilig zwischen Roulette und Tambour ge-
fangen hat.

Das beste und sicherste Mittel, die gefihrlichen Walkfalten zu ver-
meiden, besteht in einem oftmaligen Recken der Ware wihrend des Walk-
prozesses.

Auf welche Ursache Walklocher zuriickzufiihren sind, wurde bereits
oben angegeben.

Walkflecken konnen entstehen, wenn die Ware eine zu starke
‘Walkspeise erhalten hat oder vor dem Walken nicht gentigend gewaschen
worden war.

Durch ein zu nasses Walken, zu starkes Bremsen des Stauch-
apparates oder zu geringen Druck der Roulette konnen Scheuerstellen
entstehen. War die Ware zu nal und zu schliipirig, so wird dieselbe
nicht mit der der Roulette entsprechenden Umfangsgeschwindigkeit weiter
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befordert, die Roulette gleitet auf der Ware und schleift sie ab. Dieser
Fall kann auch bei ungeniigendem Drucke eintreten. Die Ware geht
langsamer als die Walze oder bleibt eventuell auch ganz stehen.

Zur Vermeidung solcher Scheuerstellen, die sich aus der Ware
nicht mehr entfernen lassen, bringt G. Josephy in seinen Walken einen
Apparat an, wodurch die Maschine zum Stillstande gebracht wird, sobald
die Ware gegeniiber den Walzen nicht richtig lduft.

Uber die Walkwisser. Unter Walkwasser ist das von den Walk-
maschinen abgelassene Wasser zu verstehen. Diese Wisser sind fiir die
Wollwarenfabriken von ziemlicher Bedeutung geworden, seitdem man es
verstanden hat, das Fett aus diesen wieder durch Ansduern mit Schwefel-
siure zuriickzugewinnen.

In frilheren Jahren lief man in Unkenntnis der Verwertung diese
Abfallwisser gleich den iibrigen Schmutzwiissern einfach in den Kanal
ablaufen, wodurch sie fiir die Fabrik vollstindig verloren waren.

Die Awufarbeitung der Abfallwiisser der Walkerei und Wischerei
(falls fiir letztere Seife Verwendung findet) erfolgt entweder durch Zer-
legung der Seifenldsungen mittels Schwefelsiure oder, um an letzterer zu
sparen, erst durch Bildung einer Kalkseife und Zerlegung dieser mit
Schwefelsdure oder endlich nach dem Mdllerschen Verfahren, wobei man
sich fiir den gleichen Zweck des Kalkes und der Kohlensidure bedient.

Um die Riickstinde der angewendeten Walkspeise nach bheendetem
Walkprozesse aus der Ware wieder vollstéindig zu entfernen, muf letztere
abermals griindlich gewaschen werden, was vielfach gleich in der
Walkmaschine mit warmem Wasser (Dauer ca. 1-—2 Stunden) erfolgt.
‘War jedoch die Ware in ungewaschenem Zustande in die Walke gebracht
worden, so erfordert das nachtrigliche Wasehen lingere Zeit.

Das Karbonisieren.

Obgleich beim Verspinnen von Wollen die in diesen stets vor-
kommenden vegetabilischen Bestandteile (Stroh- und Klettenteile) auf
mechanischem Wege mittels Klettenwdlfe entfernt werden, kommt es
dennoch vor, dafl Teilchen von den leicht zerbrechlichen Zieh- oder Ringel-
gletten sich derart in der Wolle festgesetzt haben, dafi sie nur auf
chemischem Wege aus den Waren ausgeschieden werden konnen.

Dies 148t sich insofern leicht durch geeignete chemische Mittel be-
werkstelligen, als die pflanzlichen Fasern ein anderes Verhalten zeigen
als die tierischen. FErstere konnen durch die Behandlung einer Wollware
mit Schwefel- oder Salzsiure, wohl auch Chloraluminium oder Chlormag-
nesium leicht zur Zerstorung gebracht werden, namentlich dann, wenn der
Behandlung ein Trocknen der Ware bei hoherer Temperatur folgt. Diesen
Vorgang nennt man ,Karbonisieren®.

Von besonderer Wichtigkeit ist der Karhonisationsprozef fiir stiick-
firbige Waren, sog. Stiickfiarber, d. s. Waren, die aus rohen Garnen
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gewebt und sodann mnach ihrer Fertigstellung im Stiick ausgefiarbt
werden. Sollen solche Stoffe, die allerdings in der Streichgarnweberei
seltener, wohl aber in der Kammgarnstoffbranche vielfach vorkommen, ein
tadelloses Aussehen nach der Farbe besitzen, so miissen sie von allen
pflanzlichen Teilen vollkommen frei sein. Bei den aus melierten Garnen
gefertigten Streichgarngeweben, ebenso bei minderwertigen Waren kann
das Karbonisieren in Wegfall kommen.

‘Wird mit einer Ware das Karbonisieren vorgenommen, so ist es fiir
den Verlauf des Prozesses nicht gleichgiiltig, in welchem Zustande die
Ware sich befindet. Man kann entweder nach der Wische, nach dem
‘Walken oder Rauhen und nach dem Fidrben karbonisieren. Niemals sollen
jedoch ungewaschene Waren karbonisiert werden.

Geschieht es vor der Walke, so kann die zur Anwendung gebrachte
Saure die Ware besser durchdringen, und die Zerstérung der pflanzlichen
Stoffe kann leichter und schneller erfolgen, als wenn die durch den Walk-
prozefi zu extrahierenden Teile sich noch inniger mit den Wollharen ver-
bunden haben. Andererseits hat aber das Karbonisieren vor der Walke
wieder den Nachteil, daB die Ware nicht so leicht walkt und sich viele
‘Wollabgiinge (Flocken) ergeben.

In jedem Falle mufl jedoch die Ware vollkommen seifenrein sein,
da sonst die Siure ganz oder teilweise unwirksam wird.

Zur Zerstorung der vegetabilischen Substanzen dient in der Regel
Schwefel- oder Salzsiure von 3!/, bis hochstens 59 Be. Siuregehalt, wenn-
gleich bei woll- und strangfarbigen Warenstiicken, zur Schonung der Farbe,
mit Vorteil Chloraluminium und Chlormagnesium zur Anwendung gelangen.
In neuerer Zeit hat man auch mit saurem schwefelsauren Natron sehr
giinstige Resultate erzielt. In allen Fillen mufi die Ware gut von dem
Siurebad durchdrungen werden. Zum Einweichen der Ware in das Bad
benutzt man zumeist einen viereckigen Bottich mit einem dariiber ange-
ordneten Haspel, iiher den die in den Bottich eingelegte Ware gezogen
und von diesem aus in Bewegung gesetzt wird.

Nach einigen Umliufen der Ware (3—4 mal) nimmt man dieselbe
aus dem Bottich, tafelt oder haspelt sie auf, 148t die auslaufende Flotte
in das Bad wieder zurticklaufen und schleudert die Ware sodann aus.

Die gesiuerte und nasse Ware mufl vor dem Tageslicht, namentlich
aber vor Sonnenlicht sorgsam geschiitzt werden, weil das Licht auf das
in der Ware noch enthaltene siurehaltige Wasser zersetzend einwirkt,
wodurch das Gewebe Schaden nehmen kann.

Als n#chste Manipulation folgt das sog. Trocknen oder Brennen in
eigenen Karbonisiermaschinen, in welchen die Warenstiicke maschinell
(shnlich wie in einer Trockenmaschine) getrocknet hezw. gebrannt oder
karbonisiert werden. In diesen Maschinen findet gewthnlich ein Vor-
trocknen bei ungefahr 40—50°0 C. statt, dem ein Nachtrocknen in einem
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zweiten Raume bei eca. 60—70° C. folgt. Wurde die Ware mit Chlor-
aluminium karbonisiert, so geht man bis iiber 100° C.

Die Gewebe legen den Weg durch die Kammern in vielen Zickzack-
linien zurtick. Ein entsprechender Heizkorper bringt die von einem
Ventilator gelieferte Luft auf die erforderliche Temperatur, welche an

Fig. 33. Karbonisiermaschine von Wagner & Hamburger.

vorhandenen Thermometern, die mit den Innenriiumen in Verbindung
stehen, abgelesen werden kann. Zum Ableiten der schidlichen Dampfe
ist durch Abzugsrohre Vorsorge getroffen.

Die Firma Wagner & Hamburger in Gérlitz baut in neuester
Zeit eine Prefiluft-Karbonisiermaschine in der Ausstattung, wie sie die

Fig. 84. Horizontalschnitt der Maschine.

Fig. 33 und 34 zeigen. Diese besteht der Hauptsache nach aus zwei
Kammern ¢ und b, in welchen die Gewebe in horizontalem Gange iiber
Leitrollen hin und her gefiithrt werden. Die zur Trocknung und zum
Karbonisationsprozesse notige HeiBluft wird hier in einem auBerhalb der
Maschine angeordneten Heizkessel & erzeugt und durch einen eigenartig
konstruierten Luftdruckventilator v durch den Heizkessel & in die Maschine
gedriickt, wobei sie sich erwtrmt. Der Luftdruck in der Maschine 1afit
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sich durch angebrachte Klappen nach Bedarf regeln. Die geprefite Luft
durchdringt die Ware in allen Teilen und wird gezwungen, in ganz be-
stimmter Weise, wie die eingezeichneten Pfeile erkennen lassen, sich fort-
zubewegen. Nach dem Verlassen der heifien Brennkammer b geht die
Ware noch durch die dritte kleine Kammer ¢, wobei die dortselbst
herrschende kalte Prefluft die Ware wieder abkiihlt, so daB sie die
Maschine in vollstdndig abgekiihltem Zustande hei e verlifit, wihrend sie
bei f in die erste Kammer a eintritt. g ist ein Abzugsschlot, durch welchen
die Gase zum Abzuge gebracht werden.

Der XKarbonisationsprozefi erfordert grofie Vorsicht, da die Ware
bei der geringsten Unachtsamkeit in bezug auf die Festigkeit ernstlich
Schaden erleiden kann. Besonders sorgfiltig zu verhiiten ist das Auf-
tropfen von Wasser auf die durch den Karbonisierraum der Maschine
gefiihrte trockene Ware, weil hierdurch die letztere an den Stellen, wo
der aufgefallene Wassertropfen verdunstet, miirbe wird.

Nach erfolgtem Karbonisieren soll die Ware mbglichst sofort von
der Siure wieder befreit werden, welche Arbeit man das ,Neutralisieren®
nennt. Kann dies nicht sogleich erfolgen, so muf die Ware in einem
absolut trockenen Raume aufbewahrt werden, damit dieselbe ebenfalls vor
‘Wassertropfen vollkommen gesichert ist.

Zum Entsiuern oder Neutralisieren nimmt man die Ware in eine
Waschmaschine, in welcher man sie vorerst ca. 1/, Stunde mit reinem
Wasser abspiilt, sodann eine Sodalésung zufiigt und das Stiick 2—3 Stunden
in dieser Flotte laufen lafit.

Wird jedoch die Ware mit Chloraluminium karbonisiert, so muf
statt der Soda- eine Walkerdelosung zur Anwendung gelangen.

Auf das Neutralisieren muf selbstverstandlich wieder ein Entwissern
der Ware erfolgen, bevor man sie einer weiteren Appreturarbeit unter-
ziehen kann.

Das Rauhen.

Allgemeines. Das Rauhen bezweckt das Aufkratzen und Anuf-
lockern der auf jeder Warenoberfliche sich vorfindenden Wollh#irchen
unter Bildung einer geschlossenen, gleichférmigen, mehr oder weniger
dichten Haardecke.

Jede Wollware, welche einen lingeren Walk-, selbst auch nur Wasch-
prozefl durchgemacht hat, besitzt eine stark verfilzte Haardecke von
ziemlicher Ungleichmifiigkeit, weil die Wollfasern teilweise aus dem
Gewebe heraussehen, die Spitzen derselben zum Teil im Gewebe versteckt
sind, auflerdem ist die Ware durch das Walken auch hart bezw. steifer
geworden.

Bei manchen Stoffen, wie z. B. den verschiedenen Lodenstoffen, bei
Filztuch oder gewissen Cheviot- und Meltonartikeln ist gerade diese ver-
wirrte Filzdecke erwiinscht. Bei Umhingetiichern, Decken usw. verlangt
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man jedoch eine schone gleiche Haarlage und einen angenehmen, weichen,
wolligen Griff. Hierfiir ist es notwendig, die wirr durcheinander liegenden
Fasern der Warenoberfliche herauszuheben, gleichzustreichen und zu
parallelisieren, was durch das Rauhen auf leichte Weise erreicht werden kann.

Bei den Floconné-, Frisé- und Veloursstoffen hingegen erzeugt man
durch das Rauhen eine dichte Flordecke, deren Haare nach der weiteren
Ausriistung sodann in eine vertikale Liage gebracht werden. Fiir Diagonal-
gewebe, Cheviots usw. hingegen gentigt die Bildung einer ganz leichten
Flaumbildung, durch die man die Fadenkreuzung noch erkennen kann,
wihrend man unter sog. Strichwaren stark gerauhte Waren versteht, bei
welchen die Haare der Warenoberfliche nach einer Richtung im Strich
liegen. Fiir solche Gewebe bildet der Rauhprozefi die Hauptappreturarbeit.

Durch eine zweckentsprechende Durchfiihrung des Rauhverfahrens
in bezug auf die Intensitit und Dauer des Prozesses ist man in die Lage
versetzt, jeden beliebigen Rauheffekt auf einer Warenoberfliche zu erzielen.

Da die Wollh#irchen im feuchten Zustande geschmeidiger sind als
im trockenen, so werden die Wollwaren fast immer in nassem oder
mifig angefeuchtetem Zustande gerauht, um das Gewebe zu schonen. Xs
besteht dann nicht so leicht die-Moglichkeit des Herausreifiens der Hiirchen.

Das arbeitende Werkzeug zum Rauhen der Stoffe bildet in den
meisten Fillen ein vegetabilisches Produkt, jedoch kommen auch Metall-
kratzen zur Anwendung. Das Naturprodukt ist die sog. Weberkarde
oder Rauhdistel, welche vielfach wild wichst, jedoch speziell fiir die
Wollenindustrie rationell in Frankreich, den Niederlanden, in England,
Rufland, Deutschland und Osterreich angebaut wird. Die in den einzelnen
Lindern gezogenen Pflanzen weichen aber in bezug auf die Formation
der Schuppenbildung der Fruchtkopfe, auf Dichte, RegelmiBigkeit und
Elastizitit der Hikchen und in der Griofie sehr voneinander ab.

Besonders hervorragend sind die Fruchtkopfe der franzosischen Karde,
welehe sich durch grofie Elastizitit und Harte der Hikehen auszeichnen.
Die deutschen Karden hingegen haben weniger harte Zahne. Die abge-
sehnittenen Fruchtkopfe werden nach der Grofie sortiert und in Féssern
oder Kisten verpackt in den Handel gebracht. Vor dem Gebrauch findet
nochmals eine genaue Sortierung statt, da nur gleichgrofe und gleich-
wertige Distelkopfe gleichzeitig verwendet werden konnen.

In fritheren Zeiten (die Arbeit des Rauhens war schon im Altertum
bekannt) wurden mehrere solcher Kardenkiopfe in ein sog. Kardenkreuz,
auch Handkarde genannt, eingesetzt und die iiber zwei Stangen auf-
gehangene Ware damit bearbeitet. Heute benutzt man dieses Werkzeug
nur mehr zum Nachrauhen bezw. Nachbessern.

In dem in der Fig. 35 dargestellten Kardenkreuz finden die Stiele
mehrerer Fruchtkdpfe zwischen zwei Latten b Platz, die mit einem Hand-
griffe a in fester Verbindung stehen. Die Schnur ¢ hilt die Fruchtkipfe
zusammen.

Kozlik, Technologie. 4
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Zum Handrauhen mit Metallkratzen dient ein Werkzeug in Form
der Fig. 36, mit welchem die auf einen Rahmen, #hnlich dem Trocken-

Fig. 35. Kardenkreuz.

rahmen, aber mit einer Holzriickwand
versehen, gespannte Ware zumeist nach
der Schufirichtung gerauht wird. Zu-
meist werden Decken, die ein Rauhen
nach der Querrichtung verlangen, noch
in dieser Weise gerauht.

Im allgemeinen hat man aber schon
lingst den miithsamen Weg des Hand-
rauhens verlassen und den maschinellen
betreten. Fir das Maschinenrauhen
werden die Fruchtkopfe in sog. Karden-
eisen eingesetzt. Dieselben stellen zwei
flache Eisenschienen e und b von U-Gestalt

dar, in deren Nuten die kurzen Stiele der Fruchtkopfe Platz finden
(Fig. 37). Mehrere solcher Kardeneisen (16—24 an der Zahl) bringt man
auf dem Umfange einer Trommel (Tambour ge-

nannt) von ca. 700—800 mm Durchmesser an.
Die Befestigung der Eisen geschieht zumeist durch
Einschiehen der vorstehenden Enden derselben in

Fig. 36. Metallkratze zum  entsprechend vorgesehene Aussparungen der beiden

Handrauhen.

Krinze am Tambour, wo sie von Plattfedern fest-

gehalten werden.
Die Verwertung der Weberkarde zum Rauhen kann jedoch auch

noch in anderer Weise erfolgen.

Fig. 37. Kardeneisen mit eingesetzten
Fruchtképfen.

Werden nach Wegschneiden des Stieles
und Kopfes die Fruchtkopfe der Linge
nach durchbohrt und mehrere solcher
Karden (gewdhnlich 2—3) auf kleine
Spindeln aufgeschoben, so erhalten wir
die sog. Rollenkarde. Die Spindeln;
welche in kleinen Lagern ruhen, die
wieder auf einer Trommel (dem Tambour)

befestigt sind, drehen sich heim Rauhen um ihre eigene Achse. Die An-
ordnung ist derartig, dal die Spindeln einer Reihe von rechts nach links

und die der nichsten Reihe

I i v

==~

Durch diese schriige
und versetzte Anordnung

Fig. 38. Rollenkarde (Einzelteile). wird der Stoff bei der

Umdrehung des Tamhours

nicht nur der Kette nach, sondern auch seitwirts schriig nach rechts und
Iinks in der Schufirichtung gerauht, so daB man eine sehr dichte Haar-
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decke in verhiltnismifig kurzer Zeit erzielen kann. Fiir eigentliche
Strichwaren eignen sich Rollenkarden jedoch nicht.

Ranhmaschinen. Zur maschinellen Durchfithrung des Rauh-
prozesses dienen mehrere Systeme von Maschinen, welche sich mit Riick-
sicht auf die Baunart und Art des Rauhwerkzeuges wie folgt einteilen
lassen: 1. in Rauhmaschinen mit Fruchtkopfen und 2. in Rauhmasechinen
mit Kratzenbeschlag. Krstere konnen entweder feststehende Rauhkarden-
stibe oder auch Rollenkarden besitzen.

Nach der Anzahl
der Tamboure bezeichnet
man die Maschinen als
einfache, wenn nur ein
Tambour, und als doppelte

Rauhmaschinen,  wenn
zwei Tamboure vorhan-
den sind.

Auflerdem gibt es
noch kombinierte Kratzen-
und - Naturkratzenrauh-
maschinen, in welchen,
wie schon die Bezeichnung
vermutenl4ft, beideWerk-
zeuge gleichzeitig zur Ver-
wendung kommen. Solche
Maschinen sind stets mit
zweiTambouren versehen,
wovon der eine die Natur-
karden und der zweite den
Kratzenbeschlag besitzt.

Die nebenstehende
Fig. 39 zeigt uns eine
einfache = Rauhmaschine
mit16feststehenden Rauh-
kardenstiben. Der in
dem Gestelle G gelagerte Tambour a dient zur Aufnahme der Karden-
stibe b, welche die von ¢ nach d oder in umgekehrter Richtung sich
bewegende Ware hei der Drehung des Tambours bestreichen. Der An-
strich kann durch die verstellbaren Fithrungswalzen w und w; nach Belieben
reguliert werden.

Die strichpunktierte Linie » stellt ein Schutzbrett gegem Ungliicks-
fillle dar, welches zugleich den Abschlufi der Maschine riickwirts bildet.

Zu Beginn der Arbeit befindet sich die Ware auf der Holzwalze ¢
aufgewickelt, von der das Ende iiber die Walzen w und w; herabgezogen

und an den Hikchen der Leiste e eingehakt wird. Letztere ist mit
4*

Fig. 39. Einfache Rauhmaschine.
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mehreren Schniiren an d befestigt, doch kann die Verbindung der Ware mit
der Walze auch in anderer Weise erfolgen. Wihrend sich der Tambour «
dreht, nimmt die Ware, an a vorbeiziehend, ihren Weg abwirts nach der
unteren Walze d, welcher durch das aus der Fig. 40 ersichtliche Rider-
werk 1, 2, 3, 4, 5, 6 von der Tambourwelle aus eine Drehbewegung
erteilt wird. Zu gleicher Zeit erhilt ¢ eine leichte Bremsung, um die
Ware miflig gespannt zu halten. Ist letztere beinahe ganz auf d auf-
gerollt, schaltet man die Maschine um, wodurch die Bewegungsrichtung
des Stoffes sich #ndert. Hierdurch ergibt sich, da der Tambour stets
die gleiche Drehrichtung behilt, einmal ein Rauhen ,mit dem Striche“ und
darauffolgend ein solches ,gegen den Strich®.

Beim Warengange ist stets
darauf Bedacht zu nehmen, dafi die
Ware in faltenlosem Zustande am
Tambour vorbeistreicht, weil jede
Faltenbildung leicht zu sog. Rauh-
streifen Veranlassung gibt. Natur-
gemiB kommt bei der Falte die duflere
Stofflage dem Tambour zu nahe und
wird daher stirker, der innere Teil
der Falte jedoch wieder gar nicht
gerauht, wodurch sich naturgem#f
Ungleichheiten ergeben mtissen. Es
ist Sache des Arbeiters, die Ware
geniigend zu beaufsichtigen und nach
Bedarf auszuziehen, falls dies nicht
mechanische Breithalter, die jedoch auch
nicht ganz verlifilich sind, besorgen.

Die vorgenannte Umschaltung
der Maschine fiir den wechselnden
Fig. 40. Antriebsmechanismus fiir cund &.  Warengang ist #uflerst einfach. Be-

wegt man den Hebel % (siehe Fig. 40)
wahrend des Ganges der Maschine nach aufwirts, so tritt 3 aufler Ein-
griff von 4 und kommt dagegen mit 7 zum Eingriff, was zur Folge
hat, daB die Drehbewegung nunmehr von I durch 2, 3, 7 und 8 auf ¢
itbertragen wird. Zur wechselweisen Auslosung der Bremsen f und g
braucht man nur einige Male an 7 zu drehen.

Die Firma G. Josephys Erben in Bielitz baut ihre Rauhmaschinen
mit einer vertikalen Steuerwelle und der iibrigen konstruktiven Ausfithrung
nach Fig. 41.

Von der Trommelwelle aus erhilt die vertikale Steuerwelle, welche
im oberen und unteren Teile je eine Zahnkupplung und ein konisches
Zahnrad am Ende besitzt, ihren Antrieb durch ein Kegelraderpaar. In
der Figur sind beide Kupplungen im gelosten Zustande zu sehen. Wihrend
des Ganges der Maschine ist jedoch stets nur eine der beiden Kupplungen
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geschlossen, wodurch entweder die obere oder die untere Warenwelle ge-
trieben wird. Die Einstellung geschieht in einfacher Weise mittels des

auf derselben Maschinenseite ersichtlichen Handhebels. Derartige Maschinen
konnen entweder feste oder rotierende Karden hesitzen.
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Um den verhiltnismiBig langwierigen RauhprozeB einigermafien zu
peschleunigen und die Maschinen leistungsfahiger zu gestalten, war man
bestrebt, die Berithrungspunkte zwischen Ware und Tambour zu ver-
mehren. Die Verwirklichung dieses Gedankens fiihrte zu den einfachen
Rauhmaschinen mit mehrfachem Warenanstrich und zu den Rauhmaschinen
mit 2 Tambouren (doppelte Rauhmaschine).

Die Warenfithrung erfolgt dabei in der einfachen Rauhmaschine ent-
weder derart, daf der Tambour auf einen grofleren Teil seines Umfanges
mit der Ware in Berithrung gelangt oder diese mehrere Male mit dem-
selben in Kontakt gebracht wird.

In einer doppelten Raubmaschine sind zwei Tamboure angeorduet,
welche die zu einem endlosen Stiicke zusammengenihte Ware bei 4 fachem
Anstriche zu passieren hat. Die Fig. 42, welche eine Maschine nach der

Austithrung von Ernst
Gebner darstellt, laft
den Warengang deutlich
erkennen. Die Ware
kommt von der Tresse e
iiber den Riegel a, Walze b
nach den Spannriegeln ¢
zur Leitwalze I, und ge-
langt auf dem Wege zur
Walze b, zum ersten Male,
vor I, zum zweiten Male
auf den Tambour f; und
zwischen der Breithalter-
walze l, und Fiihrungs-
walze b, bezw. zwischen
Fig. 42. Doppelte Rauhmaschine von GeSner. b, und der Abzugswalze d
mit dem Tambour f, zwei-
mal zum Anstriche, num sodann wieder nach e herabzugleiten.

Die verschiedenen kleinen Walzen b,, b, d und z werden von dem
Tambour aus mittels Ketten getrieben.

Die Drehrichtung von f; und f, kann entweder die gleiche oder
eine entgegengesetzte sein. Die Stirke des Anstriches lifit sich durch
die Verstellung der Fiithrungswalzen b, leicht regulieren.

Durch eine entsprechende Warenfilhrung ist man in den Doppel-
rauhmaschinen auch in der Lage, bis zu acht Anstriche zu erreichen.
Die Fig. 43 zeigt uns eine Rauhmaschine mit 2 grofien Tambouren zu je
vier Anstrichen von derselben Firma.

Vielfach haben in Streichgarn- und Kammgarngewebeappreturen
auch schon die Kratzenrauhmaschinen Eingang gefunden, da der Effekt,
den man mit diesen Maschinen erzielen kann, dem einer Kardenrauhmaschine
gleichkommt und die Leistungsfiahigkeit eine bedeutendere ist. Bei den
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Rauhmaschinen mit Rauhkardenstiben geht durch das oftmalige (6—10mal)
Auswechseln derselben sehr viel Zeit verloren.

Wenn es auch gerade nicht méglich ist, mit den Kratzenrauhmaschinen
sog. Strichware fertig raunhen zu konnen, weil die Haare dabei nicht nach
dem Strich zu liegen kommen, so kann man sie insofern hierzu auch be-
nutzen, als man das Umlegen der Haardecke beim Fertigrauhen auf einer
Rauhmaschine mit Naturkarden besorgt.

Selbst diesen Ubelstand hat die Firma Ernst Gefiner durch ihre
kombinierte Kratzen- und Kardenrauhmaschine beseitigt, mit der eine voll-
stindige Strichappretur erzielt werden kann. Eine solche Maschine besitzt
2 Tamboure, und zwar einen Tambour mit 18 Stiben fiir Naturkarden
und als zweiten einen Kratzentambour. Die Ware zieht beim Gange
durch die Maschine aufeinanderfolgend stets tliber beide Tamboure. Durch
diese Warenfilhrung wird die bei jedem einzelnen Durchgehen von den
Kratzen erzeugte Haardecke gleich von den Naturkarden in Strich gelegt,
so dafi dieselbe hier schon gewissermafien wihrend ihres Entstehens vom
Grund aus durch die Naturkarden geglittet wird.

(Ndheres iiber die Kratzenkarden-Rauhmaschinen siehe bei der
Kammgarnstoffappretur im selben Kapitel.)

Vorgang beim Rauhen. Der Verlauf des Rauhprozesses ist
genauestens zu verfolgen, um die Entwicklung der Flordecke zu heobachten,
das Rauhen rechtzeitig einzustellen und die Ware vor Schaden zu be-
wahren. Die durch den Prozef des Rauhens auf der Oberfliche einer
Ware zu entwickelnde Flordecke kann, wie leicht ersichtlich ist, nicht
bei einem Durchgange, sondern erst nach und nach entwickelt werden.
Von Vorteil fiir einen glinstigen Verlauf des Prozesses ist ein gewisser
Feuchtigkeitsgrad der Ware, weil bekanntlich das Wollhaar im feuchten
Zustande geschmeidiger ist und daher nicht so leicht die Gefahr des
Herausreifilens der Haare aus der Ware hesteht. Geht die Ware zu
trocken in der Maschine, so ergibt sich viel Abfall — die Ware staubt —;
ist sie hingegen wieder zu nafl, so erhilt sie ein schuppiges Aussehen. Es
ist nun Sache des Rauhmeisters, das Richtige zu tretfen.

In der ersten Zeit der Arbeit verlangt die Ware eine schonende
Behandlung; deshalb verwendet man gewthnlich (eine Ausnahme hiervon
macht das Rauhen gewisser Paletotstoffe) fiir die ersten Anstriche schon
gebrauchte, mehr oder weniger abgenutzte Fruchtkopfe und geht erst
allmihlich auf schirfere Karden iiber. Die auf einem Tambour Platz
findende Anzahl von Raubkardenstiben nennt man eine Partie. Bei
mittelfeinen Tuchen genligen 3, bei feineren 4—35, wihrend fiir Strichware
oft 8—12 Partien in der Weise zur Anwendung kommen, dafi man mit
schwachen Karden die Arbeit beginnt und allmihlich auf neue, scharfe
iibergeht. Zum Schlusse, bis das Sttick im Strich die gentigende Dichte
hat, rauht man mit schwachen Karden mit 16—20 Trachten aus dem
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Wasser nach, um die Ware gehdrig in Strich zu legen und sie moglichst
glanzreich zu erhalten.

Mit einer Partie werden gewohnlich 25—30 Trachten gemacht, wobei
man unter einer Tracht den einmaligen Durchgang des Tuches durch die
Maschine bezeichnet. Zwei Trachten machen eine sog. ,Tour* aus und
4—6 Touren nennt man ,einen halben Satz*.

Soll eine Ware auf beiden Seiten gerauht werden, so rauht man
stets die linke Seite zuerst, damit die rechte Warenseite beim Linksrauhen
nicht mehr in Unordnung gerit.

Mit dem Namen ,Rauhen im Haarmann“ bezeichnet man das An-
fangsrauhen, wobei es sich nur um ein oberflichliches Liiften und Heben
der lingeren, struppigeren Haare handelt, welche jedoch abgeschoren
(Scheren im Haarmann) werden, bevor man an das eigentliche Rauhen
schreitet.

Durch das Rauhen kann eine Ware auch mit einer kiinstlichen
Musterung versehen werden, wenn wihrend des Rauhprozesses Blech-
schablonen zur Anwendung gelangen, durch welche Teile des Stoffes
verdeckt werden, so daB die Rauhkratze oder Rauhwalze nicht iiberall
auf der Oberfliche zur Wirkung kommen kann. Die Schablonen, welche
entsprechend ausgeschnitten sind, liegen auf der Ware auf und behalten
ihre Lage in der Maschine bei, wihrend der Stoff unter derselben, natiirlich
nach dem Striche, vorbeigezogen wird. Die Mustererzeugung erfolgt bei
einem einmaligen Warengange durch die Maschine. Gewohnlich werden
nur einfache Lings- oder Querstreifen oder auch Karomuster eingerauht.

Die Fruchtkopfe der Kardenstibe miissen von Zeit zu Zeit von den
anhaftenden Wollhaaren (Flocken) gereinigt werden, was mit Vorteil im
trockenen Zustande derselben geschieht. In kleineren Betrieben erfolgt
die Reinigung von Hand aus, in grofileren hingegen auf Maschinen mittels
einer rotierenden Biirste, gegen welche die zu reinigenden Kardenstibe
gehalten werden. Sind die Kopfe der Karden zu nafi, so werden sie
vor dem Putzen in einem Trockenraume oder auch am Dampfkessel
getrocknet.

‘Wie schon frither bemerkt wurde, kann die Ware beim unvorsichtigen
Rauhen vielfach Schaden nehmen. Speziell sind es die sog. Rauhstreifen,
welche durch verschiedene Umstinde entstehen konnen. Besitzen z. B.
nicht alle Fruchtkdpfe der Kardenstihe vollstindig gleiche Grifie, so werden
die grifieren Karden die Ware mehr bearbeiten als die kleineren, wodurch
die Flordecke nicht gleichm#fig, sondern naturgemafi streifig ausfallen
mufl. Dasselbe trifft zu, wenn die Ware ungleichmifiig gespannt, ungleich
teucht ist oder faltig durch die Maschine geht bezw. an der Trommel vorbei-
streicht.

Um Rauhstreifen so gut wie mdglich wegzubringen, rauhe man die
Ware auf einer Rollrauhmaschine und sodann auf einer gewohnlichen
Rauhmaschine.
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Da das Rauhen der Wollwaren im nassen Zustande erfolgt, miissen
diese sodann wieder getrocknet werden, wozu in der Regel der Trocken-
rahmen benutzt wird; nun wird der Flor der ausgespannten Ware mit
einer Biirste von Hand am Rahmen nach dem Strich gelegt.

Vorarbeiten zum Scheren.

Bevor die Waren dem Prozesse des Scherens unterworfen werden
konnen, sind noch einige Vorarbeiten erforderlich, um sie hierfiir geeigneter
zu machen.

Nach dem Trocknen der Ware kleben die Hirchen der Flordecke
mehr oder weniger zusammen und besitzen auch nicht die erforderliche
parallele Lage. Zum Lockern der Haare, Entfernen von Unreinigkeiten
und Falten wird die Ware entknotet, gedimpft und gebiirstet.

Fig. 44. Biirstenabstrichmaschine.

Durch das Entknoten entfernt man die aus der Ware heraustretenden
Knoten und Fadenenden usw., namentlich die von der Warenrtickseite, auf
das sorgfiltigste, weil diese kleinen Unebenheiten beim Aufliegen auf dem
Schertische der Schermaschine leicht die Veranlassung zum Einscheren
von Lochern geben konnen.

Zum Lockern der Haare, Entfernen von Falten und etwa noch vor-
handener Unreinigkeiten (Holzteilchen, Fadenstiicken u. dergl.) dimpft und
biirstet man die Waren. Strichwaren werden sowohl vor als auch wihrend
des Scherens gedidmpft. '

Im allgemeinen sollen die Gewebe vor dem Scheren nicht zu lange
Zeit getafelt liegen bleiben, weil sich in den Falten die Haare wieder
aufrichten und diese beim Scheren dann kiirzer abgeschoren wiirden als
die liegengebliebenen.

Die natiirliche Folge davon wire die Entstehung von Querstreifen
beim Scheren. Aus diesem Grunde ist zu empfehlen, nach dem Dampfen
die Ware sogleich auf die Schermaschine zu nehmen.
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Auf einer Biirstenabstrichmaschine (siehe Fig. 44), deren Einrichtung
eine sehr einfache ist, kann das Dimpfen und Biirsten gleichzeitig erfolgen.
Unter entsprechender Dampfeinwirkung wird darauf die zu einem endlosen
‘Warenstiick vereinigte Ware mit 16—20 Zug an der rotierenden Biirsten-
trommel b vorbeigefiihrt und durch diese die Hirchen gleichgestrichen.
v sind die Lieferungswalzen, e der Dampftisch mit dem Dampfrohr z, a die
Abzugswalzen und t die Tresse. Der Dampitisch e hat eine durchlicherte,
mit einigen Stofflagen iiberzogene Tischplatte. Die Walze w sorgt fiir
das Aufliegen der Ware auf dem Tische e und soll ein Ausweichen der-
selben von b nach aufwirts verhindern. Nebst der Trommel & erhalten
die Walzen a einen besonderen Antrieb.

Das Scheren.

Allgemeines. Die auf jeder Wollware vorhandene Haardecke weist
infolge der ungleichen Haarlinge eine gewisse Ungleichmifigkeit auf, welche
die Ware unansehnlich und unschén macht. Bringt man jedoch diese
natiirliche Wolldecke oder auch die durch das Rauhen kiinstlich erzeugte
Decke auf eine vollstindig gleiche Haarlinge, so gewinnt das Aussehen
der Ware wesentlich. Auch dei den Veloursstoffen (Teppichen, Samten usw.)
ist man niemals in der Lage, die am Webstuhl erzeugte Veloursdecke von
vollkommen gleichmm#ifliger Haarliinge zu erzeugen.

Alle diese Stoffe bediirfen daher der Operation des Scherens, durch
die jede beliebig hohe und vollstindig gleichmifige Florhthe erhalten
werden kann. Man hat es ganz in der Hand, eine Ware entweder nur
zu spitzen oder sie bis auf den Warengrund auszuscheren (Kahlscheren).

Immerhin erfolgt das Scheren stufenweise, d. h. man bringt die
Haardecke nicht mit einem einzigen Schnitte, sondern erst nach und nach
auf die verlangte Kiirze.

Bei Tuchen und Strichwaren ist es allgemein iiblich, das Scheren als
Zwischenarbeit zwischen den einzelnen Rauhtrachten vorzunehmen, wo-
durch man den durch das Rauhen allmihlich sich bildenden Velours immer
gleich egalisiert, so daf nach vollendetem Rauhen die Arbeit des Scherens
auch beinahe beendet ist.

Die altbekannte Arbeit des Tuchscherens wurde in fritheren Zeiten,
vor der Erfindung der Schermaschinen, von Hand aus mit der sog. Tuch-
schere ausgefiihrt, doch ist heute das Tuchscherhandwerk nur mehr dem
Namen nach bekannt, da das Scheren der Stoffe ausschliefilich auf
Maschinen in bedeutend besserer und rationellerer Weise zur Durchfiihrung
gelangt. Da es ein Tuchscheren mit der Hand nicht mehr gibt, soll auf
die damalige Handarbeit und das Handwerkzeug auch gar nicht niher
eingegangen werden.

Die wichtigsten Bestandteile einer Schermaschine bilden das sog.
Schneidzeug und der Tisch.
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Ersteres setzt sich aus zwei Teilen zusammen, dem sogenannten
Obermesser, auch Scherzylinder genannt, und dem Lieger oder Untermesser.
Das Obermesser besteht aus einem Zylinder mit 8—16 spiralférmig in

o

g. 45. Winkelspirale.
verschiedener Weise angebrachten Messern (Spiralfedern). Bei den so-
genannten Winkelspiralen enden die Spiralmesser in Schrauben, die
am Kranze des Zylinders durch Muttern befestigt werden, wie dies in
Fig. 45, welche eine solche Ausfithrungsart zeigt, erkenmen lifit. Kine

Fig. 46. Einstemmspirale.

andere Art der Befestigung zeigt Fig. 46. Der zur Aufpahme der Spiral-
federn bestimmte Zylinder besitzt entsprechende Nuten, in welche die
Messer vou der Seite einzuschieben sind. Dieses Messer heilit ,Ein-
stemmspirale®.

Fig. 47. Untermesser.

Nicht immer erscheinen die Messer rechtwinkliz abgebogen. Ist
dies der Fall, so wirken sie wihrend der Arbeit scherend. Bei den
neueren Schermaschinen fiir feinfaserige (fewebe kommen auch spitzwinklig
geknickte Schraubenmesser zur Anwendung, die schneidend wirken.

Den zweiten Teil des Schneidzeuges
hildet das Untermesser (Fig. 47), welches
eine flache Stahlschiene darstellt, die an
einer Seite hoblkehlenartig ausgeschliffen
ist und eine grofere Anzahl von Lang-
léchern anfweist, durch welche Schrauben
gehen, um das Untermesser an dem
Messertrager ¢ (Fig. 48) befestigen zu

Fig. 48. Schneidzeug mit Tisch. kinnen.

Neben dem Schneidzeug hildet in
der Schermaschine der Schertisch einen weiteren sehr wichtigen Bestand-
teil; diesem fallt die Aufgabe zu, die Ware hezw. die auf derselben vor-
bhandene Haardecke den Messern derart darzubieten, dafl letztere imstande
sind, alle Harchen auf gleiche Hohe abzuscheren. Die Fig. 48 zeigt die



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Streichgarngewebe. 61

gegenseitige Lage der erwihnten Teile einer Schermaschine, wobei b den
Scherzylinder, a das Untermesser, ¢ den Messertriger und ¢ den Schertisch
darstellen, wihrend w die tiber den Tisch ¢ ziehende Ware veranschaulicht.

Der Tisch ¢ 148t sich zumeist mittels einer Zahnstange nach beiden
Seiten hin seitlich verschieben, um schmale und breite Waren entsprechend
darauf fiihren zu konnen. Durch die Knickung der Ware w iiber die
Tischkante stellen sich die Haare ziemlich senkrecht auf.

Der Tisch soll nicht nur an seiner Oberflliche eben, sondern auch
an seiner Vorderfliche genau gerade sein. Je nach der zu scherenden
Warengattung richtet sich auch in jedem Falle die Breite der Oberfliche
des Schertisches. Fiir Waren, welche eine moglichst gedeckte Oberfliche
erhalten sollen, wo also nur wenig Haar abgeschoren werden diirfen, empfiehlt
sich eine nach hinten langsam abfallende Fliche, denn hierdurch streckt
sich das Haar langer iiber den Tisch aus und der Grund der Ware kann
vom Schneidzeug nicht erfaBt werden. Feine oder kahl auszuscherende
Waren verlangen hingegen eine nach oben scharf zulaufende Oberfliche
des Tisches, durch welche das Haar steiler zu stehen
kommt und vom Schneidzeug sicherer und besser erfafit
werden kann.

In der Fig. 49 sehen wir noch zwei h#ufig vor-
kommende Tischformen. Speziell die obere Form (Hohltisch
genannt) eignet sich besonders fiir weniger gut entknotete %
Waren. Fig. 49. Quer-

In allen Féllen mufl die Tischoberkante genau parallel  schnitte von
zur Schneidkante des Untermessers liegen und darf jene  Tischformen.
auf keinen Fall Unebenheiten aufweisen.

Liegt die Tischkante kaum merklich schief gegen das Untermesser,
so wird die Ware gegen den einen Warenrand tiefer als gegen den
anderen ausgeschoren werden. Besitzt hingegen der Schertisch ungleiche
Stellen, so ergeben sich ebenso wie durch ein fehlerhaftes Messer Streifen
in der Ware, da z. B. bei den erhdhten Stellen die Ware den Messern
zu nahe kommt, daher dortselbst mehr ausgeschoren wird, als bei einer
etwa vorkommenden vertieften Stelle der Tischkante.

Von grofier Wichtigkeit ist auch die Stellung bezw. die gegenseitige
Lage des Schertisches zum Untermesser, da durch eine Verinderung der-
selben es moglich wird, die Ware mehr oder weniger gedeckt oder auch
kiirzer in der Schur zu erhalten. Je nach der Warenqualitit ist die
Einstellung eine verschiedene.

Fiir feine Strichwaren soll das Untermesser am besten so zum
Tische eingestellt sein, daffi die Vorderkante des Messers ziemlich genau
iiber der Tischkantenmitte zu liegen kommt, wihrend fiir geringere Strich-
waren es sich emptfiehlt, die Vorderkante des Untermessers ein wenig
mehr nach hinten gegen die Mitte der Tischkante zu legen.
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Da man nur mit gut zusammen arbeitenden Ober- und Untermessern
in der Lage ist, eine tadellose Schur der Ware zu erhalten, wird der
Herstellung der Messer die griofite Sorgfalt gewidmet.

Die Messer des Scherzylinders sowie auch das Untermesser solleu
aus gutem, an allen Stellen gleich hartem Stahle bestehen. Am besten
eignet sich hierzu ein soleher von 3/, Hirtegrad, der am lingsten die
Schneide behilt.

Befinden sich beispielsweise im Untermesser weichere Stellen, so
werden diese beim Schleifen des Messers mehr verlieren als die hérteren,
wodurch sich diinnere Messerstellen bilden; beim Scheren mit einem solchen
Messer ergeben sich dann sog. Scherstreifen. Das Schleifen des Schneid-
zeuges muf ebenfalls mit grofler Sachkenntnis, Genauigkeit und Sorgfalt
vorgenommen werden, wobei man beispielsweise in nachstehend beschriebener
Art vorgehen kann:

Nachdem man durch eine entsprechende Hochsteliung des Scher-
zylinders diesen aufer Beriihrung mit dem Untermesser gebracht hat, iiber-
zeugt man sich vorerst von der Oberflichenbeschaffenheit des Obermessers
durch Anbalten eines tadellosen Lineales und langsames Drehen des Scher-
zylinders. Sind erhabene oder vertiefte Stellen bei der Untersuchung zu
konstatieren, so werden diese vorerst mit Rotstein bezeichnet und sodann
mit Hilfe eines kurzen Schmirgelholzes entfernt, das an die betreffenden
Stellen sanft angelegt wird, wihrend der Zylinder entgegengesetzt der
gewohnlichen Arbeitsrichtung rotiert.

Ist auf diese Weise der Zylinder glatt abgerichtet, schreitet man
an die Untersuchung des Untermessers, wozu ebenfalls ein Probelineal
notig ist. Etwa vorhandene unebene Stellen hobelt man mit einem
Schmirgelholze sozusagen ab. Ist dies geschehen, so bringt man das
Obermesser mit dem Untermesser in sanfte Beriihrung, giefit Ol auf ersteres
und 1aBt es rotieren, worauf man mittels eines Pinsels feine Schmirgel-
masse auf die Federn des Scherzylinders gibt. Der Zylinder vollfiihrt
auler der Drehbewegung noch eine hin und her gehende Bewegung
in axialer Richtung. Durch die Schmirgelmasse und die Rotation werden
Ober- und Untermesser gleichzeitig geschliffen.

Gegen Ende der Arbeit benutzt man zum Feinpolieren der Schneid-
bahnen eine Mischung von Ol und ganz feinem Naxosschmirgel. Wihrend
des Schleifens mufi der Tisch entfernt und die iibrigen Teile der Maschine
entsprechend verwahrt werden.

Uber die Stellung des Scherzylinders gegeniiber dem Untermesser
sei noch bemerkt, dafl sich deren Schnittkanten nur gerade beriihren
diirfen. Die Einstellung des Schneidzeuges gegeniiber der Ware richtet
sich nach der Qualitiit derselben und der verlangten hiheren oder tieferen
Schur. Im allgemeinen wird auch hier an dem Grundsatze festgehalten,
mbglichst viele Schnitte bei nicht zu tiefer Schur auszufiihren. Auf diese
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‘Weise gelangt man zu einem runden und glatten Stapel, ohne die Ware
mager zu scheren.

Schermaschinen. Das besprochene Schneidzeug kommt in den
Schermaschinen, von welchen es Lang- oder Longitudinalschermaschinen
und Quer- oder Transversalschermaschinen gibt, zur Anwendung. Erstere
arbeiten kontinuierlich und kdonnen mit einem oder amch zwei und noch
mehr Schneidzeugen versehen sein, letztere haben eine intermittierende
Arbeitsweise und stets nur einen Schneidapparat.

Ein wesentlicher Unterschied zwischen den Lang- und Querscher-
maschinen besteht in der Art der Arbeitsverrichtung und der Lage des
Schneidapparates gegeniiher der Ware. In den Longitudinalschermaschinen
wird die Ware nach der Linge geschoren, der Schneidapparat (Fig. 50) I
behilt seinen Ort in der Maschine bei und die Ware wird unterhalb des-
selben ununterbrochen vorbeigefiihrt; bei den Querschermaschinen dagegen
sitzt das Schneidzeug auf einem Wagen, der seinen Platz wihrend der
Arbeit verindert, wo hingegen die

Ware sich zu dieser Zeit im Zustande C Kette
der Ruhe befindet. Das Scheren der

‘Ware erfolgt dabei nach der Schufl- 1
richtung.

Die Fig. 50 zeigt in der mit I
bezeichneten Abbildung die Stellung
des Scherzylinders gegeniiber den
Kettenfiden der Ware in einer Lang-
schermaéchme und. ln, IT die Stellung Fig.50. Anordnung der Messer gegeniiber
des Zylinders bei einer Querscher- der Ware.
maschine.

Der Scherzylinder erhilt ungefihr eine Touremzahl von 1200 pro
Minute.

Die nachstehende Fig. 51 zeigt eine Langschermaschine mit einem
Zylinder. Die einzelnen Bestandteile derselben sind nach dem Waren-
gange folgende: h ist der Lattenkasten oder die Tresse mit der Ware,
i eine Fihrungswalze, j zwei mit Tuch iiberzogene Holzwalzen, die zum
Bremsen eingerichtet sind, ! eine Biirstenwalze zum Aufbiirsten der Haare,
I, eine Biirstenwalze zum Reinigen der Warenriickseite, d die Leitwalze
(um das Ausweichen der Ware gegeniiber der Biirste ¢ zu verhindern),
m der Flockenfsinger mit der Spannschiene n, b der Scherzylinder, a das
Untermesser, ¢ der Tisch, p das Schmierleder, welches stets auf dem
Zylinder aufliegt und immer gleichmiifiig gut mit Ol getrinkt sein muB.
Durch kleine Locher desselben sickert das Ol auf den Zylinder, denselben
schmierend; d ist wieder eine Leitwalze, ¢ eine Biirste mit Flockenfang f
(zum Reinigen der Ware von den Scherhaaren), g sind zwei mit Stoff tiber-
zogene Warenabzugswalzen.
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Die am Schneidzeug ersichtliche Mikrometerschraube o, welche gegen
eine freiwillige Verdrehung entsprechend gesichert ist (siehe auch Fig. 53a),
dient zum Einstellen desselben gegeniiber der Ware.

Da die Nahtstelle immer dicker als die einfache Ware ist, so muf}
das Schneidwerkzeug beim Durchgange dieser Stelle iiber den Tisch ab-
gehoben werden, was seitens des Arbeiters durch Treten auf den FuS-
tritt ¢ herbeigefiihrt werden kann. Es gibt jedoch fiir diesen Zweck auch
automatisch wirkende Aushebevorrichtungen.

Beim Scheren von Streichgarngeweben mufi man auf die Warenleiste,
welche in der Regel dicker als die itbrige Ware ist, entsprechend Riicksicht
nehmen. Es ist daher die Ware derart tiber den Tisch zu fithren, daf§
die eine Warenleiste aufer Bereich des Messers, die andere aber aufler

Fig. 51. Schnitt durch eine Langschermaschine.

Bereich der Tischendkante kommt. Dementsprechend hat der Arbeiter die

Ware zu leiten, bezw. den Tisch in seiner Achsenrichtung zu verstellen.
Die Fig. 52 zeigt uns das Gesamthild einer Langschermaschine mit.

einem Schneidzeug nach der Ausfiihrung von Ernst Gefiner in Aue.

Wie hereits erwihnt wurde, kann eine Ware nicht mit einem einzigen
Schnitte fertig geschoren werden, sondern sie bedarf mehrerer Schnitte,
wozu nach jedesmaligem Durchgange der Ware das Schneidzeug mittels
der Mikrometerschraube tiefer gestellt werden muf.

Um bei einem einmaligen Warendurchgange der Ware gleich 2 oder-
selbst bis 4 Schnitte geben zu konnen und die Arbeitszeit des Scherens
zu verkiirzen, werden die Schermaschinen auch mit 2—4 Schneidzeugen
versehen. Allerdings eignen sich solche Maschinen fiir Tuche der dicken
Leisten wegen nicht, da eine Uberwachung und Leitung der Ware an.
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den weiter riickwirts in der Maschine liegenden Schneidapparaten aus-
geschlossen ist. In der Kammgarnstoffappretur oder fiir Baumwollwaren
finden sie dagegen hiufig Anwendung.

Die Fig. 53 zeigt uns eine Schermaschine mit zwei Scherzylindern
von derselben Firma, wie sie vornehmlich auch in Baumwollwaren-Appretur-
anstalten im Gebrauche sind.

Charakteristisch bei dieser Maschine ist die Schriigstellung des Unter-
messers und auch die dementsprechend geiinderte Stellung des Tisches und
Zylinders, wodurch man erreicht, daB die Scherhaare fast ausschlieBlich

Fig. 53. Schermaschine mit zwei Scherzylindern von GeBner.

nach riickwirts in einen Kasten fallen und sich nicht, wie dies bei hori-
zontaler Lage des Untermessers der Fall ist, hinter dem Zylinder anhiufen.

Auch hat diese schriige Anordnung noch den weiteren Vorteil der
leichteren Beaufsichtigung des Schneidzeuges.

Die ganze Schervorrichtung (Fig. 53a) ist daher auf einem dreh-
baren Gestelle » angeordnet, welches mittels Schnecke s und Handr#idchen 7
drehbar ist, um sie auch in die normale Stellung bringen zu kinnen, wie
dies zum Schleifen notwendig ist.

Durch die Schraube m wird eine Befestigung von « an G ermdglicht.

In der Figur bedeutet b den Scherzylinder, L das Stiitzlager fiir
denselben, o die Mikrometerschraube (vergl. auch Fig. 51), n die Auflage-
platte, ¢ den Schertisch, @ das Untermesser, e die Exzenterwelle (zum
Abbeben des Scherzeuges), ! eine Leitwalze. B stellt den Kasten dar,
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welcher die Scherhaare aufzunehmen hat. Das automatische Ausheben
des Schneidzeuges beim Herannahen der Naht in der Ware wird durch
Drehen des Exzenters e vollkommen stofifrei ausgefiihrt.

Bei dem zweiten Systeme von Schermaschinen (Quer- oder Trans-
versalschermaschinen) gelangt nur immer ein verhiltnism#fig kleines Stiick
der ganzen Ware, und zwar von der Linge des Scherzylinders, zam
Schnitte, worauf diese Stelle der Ware entfernt und eine nichstfolgende
in den Bereich des Schneidzeuges gebracht wird. Die Arbeitsweise ist
daher bei diesen Maschinen eine intermittierende. Wéhrend der Arbeit

Fig. 53a. Teilschnitt der Schermaschine (Fig. 53).

des Scherens bewegt sich der Schneidapparat von einer Warenleiste zur
anderen, die Ware hingegen befindet sich dabei im Zustande der Ruhe.

Je nachdem nun die Ware wihrend des Schnittes nach der Schuf-
richtung gespannt wird oder nicht, bezeichnet man die Maschine auch als
Stramm- oder Schlafscherer. In ersterer hakt man die Ware mit der
Leiste in kleine Haken ein und spannt sie auf diese Weise auch nach der
Schufirichtung straff an, wihrend bei dem sog. Schlafscherer ein Anspannen
in dieser Weise nicht erfolgt. Im tibrigen gleichen sich beide Maschinentypen.

Die Transversalschermaschinen eignen sich besonders zum Xahl-
scheren von Waren, sowie auch zum Nachscheren der Warenenden, die
auf der Langschermaschine vom Schneidzeug (des Aushebens desselben
beim Durchgange der Nahtstelle wegen) nicht geschoren werden konnten.

5%
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Gewisse Diagonale, Gewebe mit Léngsrippen und Schnittgewebe kann man
nicht gut auf einer Langschermaschine kahl scheren, weil das Messer nicht
bis in die tiefer liegenden Stellen der Ware gelangen kann.

In Kammgarnappreturen sind sie sehr h#iufig anzutreffen.

In der Fig. 54 ist der Schneidapparat einer Querschermaschine
allein und in Fig. 55 die Maschine von vorn aus gesehen in schematischer
Darstellung wiedergegeben.

Die erstgenannte Figur

zeigt in o den Scherzylinder,

n das Untermesser, h den

Tisch, p die Mikrometer-

schraube zum Einstellen des

Schneijdapparates, w den

Fig. 54, Schneidapparat einer Querschermaschine. ‘Wagen, dessen Rider » auf

den Schienen s laufen; ¢ stellt

die Ware dar. Der Klinkenhebel » (welcher die Messer triigt) mit der

Klinke ! wird nach erfolgtem Schnitte automatisch gehoben, und zwar

so hoch, bis die Klinke !/ auf der Nase m zum Aufsitzen gelangt. Durch

das Heben des Scherzylinders erfolgt gleichzeitig eine Verschiebung des

Antriebsriemens der Maschine von der Fest- auf die Losscheibe, wodurch
die Maschine zum Stillstande gelangt.

Fig. 55. Querschermaschine.

In einem entsprechenden Gestelle (siehe Fig. 55) erscheinen in der
Maschine zwei Holzbiume o und b gelagert, wovon jeder mit einem Sperr-
werke versehen ist. Die Ware wird von dem einen Baum a abgezogen,
iiber Z nach 2 zu dem zweiten Baum b gefiihrt. Nach erfolgtem Schnitte
wird stets der auf 1-—2 aufgelegene Warenteil nach b abgezogen und
von ¢ neue Ware nachgeliefert. Auf den horizontal liegenden Schienen s
laufen die Rider » des Wagens, der das Schneidzeug trigt.



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Streichgarngewebe. 69

Querschermaschine von Josephys Erben.

Fig. 56.
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Der Antrieb des Scherzylinders wie auch der des Wagens wird von
der Hauptwelle F—L durch einen Schnurentrieb ve, in jeder Wagen-
stellung vermittelt.

Fig. 56 zeigt eine Querschermaschine (System Davis) in der Aus-
fibrung von G. Josephys Erben in Bielitz.

Die Handhabung des Wareauf- und -abwickelns, sowie des Ein-
und Aushakens der Ware in den Querschermaschinen erfordert ziemlich
viel Zeit und mindestens 2 Arbeitskrifte.

Fig. 57. Schlagschermaschine von Josephys Erben.

Die neue patentierte Schlagschermaschine der Maschinenfabrik
G. Josephys Erben in Bielitz bietet zum Scheren der Warenschlige
einen Huflerst vorteilhaften Ersatz fiir die bisher dem gleichen Zwecke
dienende Querschermaschine.

Bei dieser Maschine (Fig. 57) liegt der Tisch auf einer Seite frei,
von welcher aus die Ware zwischen diesem und dem Schneidzeuge ein-
gefiihrt werden kann.

Auf den fahrbaren Tisch legt man die getafelte Ware und fiihrt
sie durch das offene Seitengestell in die Maschine ein, um sie hjeraunf
fertig zu scheren.

Durch den Wegfall des Aufrollens der Ware ist die Leistungs-
fiahigkeit der Maschine gegeniiber einer gewthnlichen Querschermaschine
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verdreifacht. Die ganze Maschine ist schmal gehalten und besitzt nur ein
500 mm breites Schermesser.

Die iibrige Einrichtung und Wirkungsweise des Schneidapparates
ist die bereits bekannte.

Zieht man einen Vergleich zwischen den Lang- und Querscher-
maschinen, so wird nach dem Vorhergegangenen leicht ersichtlich sein,
dafi die Arbeit des Scherens am Langscherer wesentlich rascher von statten
gehen mul, als in den Querschermaschinen; letztere eignen sich jedoch
besonders gut zum Kahlscheren von Waren, was auf den Langscher-
maschinen hingegen wieder nicht gut moglich ist.

Geringere Strichwaren kann man auf dem Langscherer mit einem
guten Schneidzeug wohl fertig scheren, bei hochfeiner Ware ist dies jedoch
nicht moglich. Man wird solche stets noch mit einigen Schnitten auf
dem Querscherer nachscheren miissen, um eine schéne kurze Schur, wie
sie fiir diese Waren verlangt wird, zu erreichen.

Hochfeine Strichware, welche eine schione feine Strichdecke erhalten
soll, wird vielfach als Haarmann geschoren, d. h. die Ware wird nach
der Walkwtiische etwas gerauht, getrocknet und hierauf die durch das
Rauben hervorgebrachte Haardecke vorsichtig abgeschoren.  Dieses
Scheren hat den Zweck, die Ware besser und leichter ausrauhen zu
konnen, um ihr dadurch eine schonere Strichdecke zu verleihen.

Handelt es sich darum, eine Ware auf dem Langscherer fertig zu
scheren, so wird vorerst ,mit dem Strich“ und dann ,gegen den Strich*
geschoren. Vielfach stehen jedoch beide Maschinen in Verwendung; zum
anfinglichen Scheren dient der Langscherer und zum Fertigscheren der
Querscherer.

Man ist dorch die Appreturarbeit des Scherens nicht nur in der
Lage, eine gleichm#fiige Warenoberfliiche, sondern auch eine gemusterte
zu erzeugen, doch miissen in diesem speziellen Falle besonders geformte
Messer oder Musterschablonen zur Anwendung kommen. In beiden Fillen
mufl aber dann die Ware mit einem Schnitte fertig gemacht werden. Der
erzielte Effekt besteht zumeist in einer Langstreifenbildung, wozu ent-
weder die Messer oder aber der Tisch gezahnt sein kann, so dafl nicht
alle Warenstellen gleich gut getroffen werden.

Bei den mit einer veloursartigen Decke versehenen Waren erzeugt
man eine kiinstliche Musterung beim Scheren durch Zuhilfenahme aus-
geschnittener Schablonen, #hnlich wie beim Musterrauhen. Das Schneid-
zeug kann nur an den von der Schablone freigelassenen Warenstellen an-
greifen, wihrend die von dieser verdeckt gewesenen Stellen nicht geschoren
werden. Auch hier mufl die Ware mit einem Durchgange fertig gemacht
werden.

Bei glatt gewebten Sammeten ist hingegen durch das Scheren im
Verein mit dem Pressen noch auf andere Weise eine Musterbildung
moglich. Man prefit vorher den Flor nach einer bestimmten Figur nieder,



72 Die Appretur der aus tierischen Fasern erzeugten Gewebe.

schert sodann den stehen gebliebenen Flor auf eine gewisse Hohe ab und
richtet durch ein darauffolgendes Dimpfen der Ware die niedergeprefit
gewesenen Florfiden wieder auf. Die Musterung gibt sich dabei durch
abwechselnde kahle Stellen (oder kiirzeren Flor) und Florstellen zu er-
kennen.

Durch das Scheren verliert die Ware einen gewissen Prozentsatz
ihres Gewichtes, der je nach der Tiefe der Schur 1-—389/, betragen kann.
Den Abfall bilden die sog. Scherhaare. Welche Verwendung diese in der
Appretur wieder finden, wurde bereits beim Walken erwihnt.

‘Wie fast in allen Maschinen, so ist auch in der Schermaschine die
‘Ware vor etwaigen Beschidigungen, die verschiedene Ursachen haben
konnen, nicht geschiitzt. Von besonderer Wichtigkeit sind die Scher-
streifen, Lidcher und Scherflecken. Die Scherstreifen haben in -einem
schlechten Zusammenarbeiten von Scherzylinder und Untermesser, bezw.
oft in so geringfiigigen Unebenheiten des Schneidzeuges oder des Scher-
tisches ihre Ursache, daB es zuweilen dem Fachmann selbst nicht leicht
wird, sich den wahren Grund erkliren zu konnen. Da der giinstige
Verlauf dieses Appreturprozesses auch sehr von der Beschaffenheit bezw.
Reinheit der Warenriickseite abhingig ist, so mufl dieser eine besondere
Aufmerksamkeit geschenkt werden, da z. B. ein auf derselben vorhandenes
Fadenstiick, welches sich am Tisch abstreift und dortselbst festsetzt, be-
wirken kann, daf die Ware in ihrer ganzen Linge an dieser Tischstelle
kahl ausgeschoren wird.

Die weitere Folge von Scherstreifen sind die Scherlocher. Liegt
das Schneidzeng hingegen nicht vollkommen parallel zur Tischkante, so
kann die Ware niemals eine gleichm#fig hohe Flordecke erhalten. Diese
wird von der einen Warenleiste gegen die andere zu verlaufend stets
kiirzer bezw. hoher sein.

Scherflecken konnen die Folge einer ungleichen Schmierung des
Spickleders sein.

Nicht nur die Ware, sondern auch die die Maschine bedienenden
Arbeiter sind bei nicht entsprechender Vorsicht leicht Verletzungen seitens
der Maschine ausgesetzt. Speziell der rasch rotierende Scherzylinder
hildet hiufig die Ursache von Ungliicksfillen.

Dieser gefihrliche Apparat soll in jeder Schermaschine mit einer
entsprechenden Schutzvorrichtung versehen sein, welche zumeist ein Gitter
darstellt. Damit dieses Schutzgitter aber wihrend des Betriebes, sei es
aus Versehen, Leichtsinn oder Unvernunft, nicht vom Schneidzeug entfernt
werden kann, hat GeBner hei seinen Schermaschinen die Einrichtung ge-
troffen, dafl sich das Gitter nur bhei ginzlichem Messerstillstande abheben
1aft. Um jedoch das Flockenblech beliebig und ohne jede Gefahr reinigen
zu konnen, ist das Gitter auch zum Verstellen eingerichtet.

Die Fig. 58 stellt eine Scherzylinder-Schutzvorrichtung fiir Lang-
schermaschinen dar, wie sie die Firma G. Josephys Erben baut. Diese
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Schutzvorrichtung besteht aus einem zwischen zwei Eisenrohre eingesetzten
Stabgitter, welches wihrend des Betriebes in der Lage s steht und mit
einer Nase a;, in eine am Scherzylinder befindliche Scheibe a, die eine

Fig. 58. Schutzvorrichtung einer Schermaschine.

Aussparung besitzt, greift. Beim Stillstande der Maschine kann die ganze
Schutzvorrichtung in die Stellung s, umgelegt werden, wodurch der
Zylinder vollig frei wird.

Das Pressen und die Vorarbeiten hierzu.

Um den Wollwaren nach dem Scheren und Biirsten eine grofiere
Glatte und erhdhten Glanz zu geben, unterwirft man dieselben einem
starken, mehr oder weniger lang andauernden Druck durch die Appretur-
arbeit des Pressens. Da die Glanzbildung auf die Formbarkeit der Woll-
haare zurtickzufiihren ist und letztere durch die Wirme, wie bekannt,
geschmeidiger und formfihiger werden, so findet das Pressen der Stoffe
stets unter Zuhilfenahme von Wéarme statt. Nach dem Erkalten der
Ware behalten sodann die Haare ihre Lage, in welcher sie in der Presse
gestanden haben, bei.

Eine schione glatte und gleichmifiige Oberfliche kann jedoch nur
bei einer moglichst parallelen Haarlage erreicht werden, weshalb die
Stoffe vor dem Pressen eine Biirstmaschine passieren miissen. Der Effekt
des Pressens ist ferner bei einer mi#fig feuchten Ware ein groflerer als
bei einer ganz trockenen, weil erstere fiir das Pressen empfinglicher ist.
Aus diesem Grunde werden die Stoffe, wenn sie nicht einen gewissen
Feuchtigkeitsgrad besitzen, vor dem Pressen auch miBig angefeuchtet.
Das in der Ware enthaltene Wasser wird durch die beim Pressen stets
vorhandene Warme zum Verdunsten gebracht, was eine gewisse Rolle
mitspielt.

Die erforderlichen Bedingungen fiir Erreichung eines schinen Glanzes
und grofer Glatte der Warenoberfliche sind nun: Entsprechend glanz-
reiches Wollhaar, eine dichte Haardecke mit moglichst paralleler Haar-
lage, etwas Feuchtigkeit mit intensiver Wérme und eine starke Druck-
wirkung.
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Die Wollwaren miissen daher, bevor sie in die Presse gebracht
werden konnen, sorgfiltig gebiirstet werden, um einerseits die Wollhiirchen
alle nach dem Strich zu legen und andererseits auch alle auf der Waren-
oberfliche etwa vorkommenden Unreinigkeiten, wie anhaftende Fadenstiicke
usw., zu entfernen. Zum Pressen der Wollwaren dienen entweder die
Spindelpressen (Schraubenpressen veraltet), die hydraulischen Pressen mit
den Spindelwagen und die Walzen-, auch Zylinder- oder Muldenpressen
genannt, in verschiedenen Ausfithrungen.

‘Wihrend in den letztangefiihrten Pressen die Waren nur kurze Zeit
und in einfacher Stofflage mehr oder weniger kriftigen Druckwirkungen
ausgesetzt werden, erfolgt das Pressen in den Spindel- und hydraulischen
Pressen in gespintem Zustande der Waren bei langandauerndem Drucke.

Zur Erhohung der Wirkung trennt man die einzelnen Stofflagen
durch Glanzdeckel, sog. Prefispéine, derart voneinander, daf nie ,Stoff
auf Stoff* zu liegen kommt. Andernfalls wiirde man nur sehr wenig
Glanz erreichen, da ,Faser auf Faser® eine zu elastische Unterlage bildet.
In allen Fillen, wo es sich um eine Glanzbildung handelt, muf daher
stets eine harte Fldche gegen die Fasern geprefit werden.

Vor dem sog. Einspfinen mufl ferner die Ware auf die halbe Breite
zusammengelegt (dubliert) werden, was fast ausschliefilich maschinell durch-
gefiihrt wird. (Siehe das spiter folgende Kapitel ,Dublieren®.)

Das Einschieben der Prefispine zwischen die einzelnen Warenlagen
nennt man das Kartoneinlegen oder Einspinen. Die Prefispine sind sog.
Glanzdeckel von entsprechender Grife, die man vor dem Einlegen in die
‘Ware noch erwirmt, damit sich durch diese auch die Ware gleichmifiig
durchwirmt.

Die Arbeit des Einlegens der Spine zwischen die Gewebelagen er-
fordert viel Zeit und wird grofitenteils noch mit der Hand vorgenommen.
Dehaitre in Paris hat sowohl fiir diese Arbeit als auch zum Entspinen
einfache und sehr sinnreiche Maschinen erfunden, die sich durch grofie
Leistungsfihigkeit bei guter Arbeitsverrichtung auszeichnen.

Die nachstehende schematische Fig. 59 stellt den Apparat zum
Einlegen der Deckel in die Ware dar. Letztere lduft von w aus ilber
die bogenférmige Platte ¢ dem Tische f zu, tiber welchem sich der Falter a
befindet, der mit einer Reibe Kautschukbillchen b ausgestattet ist und mit
seinem Wagen auf der Unterlage x hin und her fihrt. Diese Billchen
bilden eine Art pneumatische Sauger, die beim Hin- und Hergange nach
den auf zwei verstellbaren Tischplatten e und e; vorgelegten Kartons ¢
schnappen und sie in die Falten des Stoffes niederlegen. In diesem
Momente erhalten die Sauger durch ein entsprechendes Klappenspiel Luft
und die Kartons fallen auf die neu gebildete Stofflage.

Mittels der Rédchen g und eines entsprechenden Schaltwerkes werden
die Tische e, e, und f gleichmifiig verstellt.
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Je nach der Griofe der Presse bezw. dem Umfange der Waren
werden 5—12 Stiicke zugleich eingesetzt. Uber und unter jedes Waren-
sttick kommt zun#chst ein 10—20 mm starker Branddeckel, darauf ein
Brett und zwischen je zwei Brettchen sowie ganz oben und unten je eine
angewdrmte schmiedeeiserne Platte (Prefiplatte) von 6—12 mm Dicke.
Die Branddeckel sollen die Ware vor dem zu nahen Beriihren der heifien
Platten schiitzen. Mitunter legt man noch bei hoch gebauten Pressen, um
ein Umfallen des eingelegten Warenstofiles zu verhindern und dadurch den
Arbeiter vor Verletzungen zu schiitzen, nach mehreren Warenstiicken ein
groferes Sicherheitsbrett ein, welches sich an die schmiedeeisernen S#ulen
des Spindelwagens anstiitzt.

Fig. 59. Einspinmaschine (System Dehaitre).

Die Prefispine, sowie auch die Branddeckel werden in einem be-
sonderen Ofen (Prefispan-Erwirmer) vorgewirmt. Dieser besteht aus
einem Gestelle mit einer Anzahl Hohlplatten, die mit Dampf geheizt
werden konnen. Zwischen diesen Platten kommen die Prefispine und
Branddeckel in der moglichen Zahl zur Einlage.

Zum Anwirmen der Prefiplatten (Eisenplatten) hingegen hat man
eigene Ofen.

Die Fig. 59a stellt einen doppelten Prefiofen von C. H. Weisbach
in Chemnitz dar. Derselbe besitzt zwei iibereinander angeordnete Réume c, ¢,
zur Aufnahme der zu erwirmenden Platten, welche stehend eingesetzt
werden.

Die Feuerung des Ofens erfolgt von der Seite, wie die Figur er-
kennen 1ifit.

Auflerdem gibt es fiir den gleichen Zweck einstéckige Ofen fiir Gas-
und Dampfheizung.
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Zum Pressen der Waren in gespidntem Zustande bedient man sich
sog. Prefiwagen und einer hydraulischen Presse (auch hydraulische Span-
presse, Platten- oder hydraulische Tuchpresse genannt), wie eine solche
die Fig. 60 darstellt.

Der Prefwagen W, welcher mit seinen Ridern » auf den Schienen s
ruht, wird nach dem Einlegen des Prefgutes (in der Figur fiinf Waren-
stiicke 7—5) zum Einpressen in die hydraulische Presse hineingefahren.
Die Fig. 60 zeigt den Spindelwagen im Augenblick des Einfahrens. Zur
Erzeugung des erforderlichen Wasserdruckes von 200—300 Atmosphiren
dient die auf dem Wasserkasten w angebrachte, doppelt wirkende Saug- und
Druckpumpe p, die entweder durch motorische Kraft von dem Getriebe g
oder mittels Handhebels & in Bewegung gesetzt werden kann. Das Druck-
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Fig. 59a. PreBofen von Weishach.

wasser stromt durch das Robr » dem gufleisernen Prefizylinder m zu, wo-
durch der Kolben k¥ und durch die Tischplatte ¢ der ganze PreSwagen gehoben
wird, bis endlich die auf der Ware aufliegende Platte o gegen das Kopi-
stiick ¢ geprefit wird. Da ¢ durch die Ankerstangen s mit dem Zylinder-
rahmen P in fester Verbindung steht, kann bei einem weiteren Aufwiirts-
gange des Preffwagens der einzig nachgiebige Teil desselben — die
eingelegten Warenstiicke — nach und nach auf ein kleineres Volumen
gebracht werden.

Nach Erreichung der gewiinschten Einpressung wird die Platte o
durch Anziehen der beiden Muttern h, und Nachstellen von h, festgehalten.

Ist dies geschehen, so 1ifit man das Wasser aus dem Zylinder m
wieder in das Reservoir w zuriickfliefen, wodurch sich der Piston % und
mit ihm der Wagen W senkt, bis letzterer auf den Schienen s zum Auf-
sitzen kommt, so daf man denselben nunmehr herausschieben kann.
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Gewbhnlich sind mehrere Prefwagen im Gebrauche, in welchen
die Waren iiber Nacht unter Druck bleiben.

Fig. 60. Hydraulische Tuchpresse.

Um die geprefiten Stiicke aus der Presse herausnehmen zu kinnen,
wird die Platte o durch entsprechende Einstellung der Muttern k; und hy
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in abgehobener Stellung erhalten oder aber nach einem abermaligen Hinein-
fahren des Wagens in die hydraulische Presse die Platte o mit Hilfe der
Kette x von der Ware abgehoben und gehalten.

Jede Ware muf} in die Spanpresse zweimal eingesetzt werden, damit
die beim erstmaligen Pressen entstandenen Warenknickungen, die keine
Pressung erhalten haben, beim zweiten Male, wo diese Stellen in die Mitte
der Gewebelagen kommen, ebenfalls mitgepreft werden.

Immerhin erhdlt aber die Rtlckenfalte bei den der Breite nach
dublierten Waren keine Pressung. Zur Vermeidung des lange nicht mehr
gewlinschten Riickenbruches der Ware werden die Spanpressen auch als
Breitspanpressen gebaut, in welchen die Waren in der ganzen Breite ein-
gelegt werden konnen. Diese Maschinen weisen, abgesehen von der nicht
mehr notwendigen Gewebedublierung, noch weitere Vorteile auf. Da jedes
einzelne Warenstiick nur die halbe Lagenanzahl aufweist, ist man leichter
in der Lage, mit geringer erhitzten Platten die Ware gleichméfiiger zu
durchwirmen. Gewohnlich bleibt die Ware lingere Zeit (bis zu 2 Tagen)
unter hohem Drucke stehen.

Die beziigliche Tischplattenfliche des Spindelwagens weist Grofien
von 1:1,5—1,7 m auf.

Soleche Breitspanpressen werden u. a. von Fr. Gebauer in Berlin,
Neumann & Esser in Aachen gebaut. Als hesondere Vorteile werden
diesen Pressen nebst hohem Prefeffekt und Fortfallen der Riickenfalte
noch die Schonung des Materiales der Ware durch geringe W#rme, Schonung
des Striches derselben (da die Spine aufgelegt und nicht eingeschoben
werden) nachgeriihmt.

Bei allen Pressen, in welchen massive vorgewirmte Eisenplatten
zur Verwendung gelangen, wird jedoch in der ersten Zeit deren Warme-
abgabe an die Ware, solange die Platten noch iiberm#fiig warm sind,
eine verhiltnismdBig groBe sein, doch wird dies mit Riicksicht auf die
rasche Abkiihlung der Platten nur ziemlich kurze Zeit dauern.

Diesen Ubelstand berticksichtigend, ist man bei dem Baue von Pressen’
zu hohlen Platten ftibergegangen, die mittels Dampf oder Elektrizitit
wihrend des Gebrauches in der Presse selbst erwidrmt werden konnen,
wie dies bei den hydraulischen Pressen mit direkter Dampfheizung oder
elektrischer Plattenheizung der Fall ist.

Da es aber andererseits auch wieder nicht empfehlenswert erscheint,
die Ware im warmen Zustande aus der Presse zu nehmen, eine natiirliche
Abktihlung in derselben aber zu lange Zeit in Anspruch nehmen wiirde, so
hat man beim Bau dieser Art von Pressen auch darauf Riicksicht genommen,
daB zur allmshlichen Abkiihlung der Ware, und zwar solange dieselbe
noch unter Druck steht, kaltes Wasser oder Luft in die hohlen Platten
eingefiihrt werden kann.

Die nachstehende Fig. 61 zeigt eine hydraulische Presse mit Patent-
Dampfplatten nach der Konstruktion von Paul Scheider in Reichenberg.
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In der Presse erhalten die hohlen Platten von einem gemeinschaft-
lichen Hauptrohre durch die in der Figur ersichtlichen Gtelenkrohre, welch
letztere eine freie vertikale Plattenbewegung innerhalb der 4 Prefiséiulen
zulassen, eine direkte Erwirmung durch Dampf.

Um die Ware vor einem Fleckigwerden (durch Wassertropfen) zu
schiitzen, ist natiirlich den Dichtungen der Gelenkrohre und den hohlen
Platten die grofte Aufmerksamkeit zu widmen. Dadurch, daf die PreS-
platten sich bereits vor dem Einlegen der Warenstiicke in der Presse
befinden, wird diese Arbeit einigermafilen erschwert, was aber nicht gut
zu vermeiden ist.
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Neben dem Dampf hat man nunmehr auch die Elektrizitst fiir diese
Appreturarbeit nutzbar zur Anwendung gebracht, indem man den elek-
trischen Strom zum Heizen der hohlen Prefiplatten verwendet, wie dies
in den hydraulischen Pressen mit elektrischer Plattenheizung nach Aus-
fithrung der Gebriider Schreihage in Chemnitz der Fall ist (Fig. 62).

Fig. 62. Hydraunlische Piesse mit elektrischer Plattenheizung (System Schreihage).

Die erforderlichen Prefiplatten werden in kaltem Zustande auf die
einzelnen in die Presse eingelegten Warenstiicke aunfgelegt.

Tm Innern derselben befinden sich Vorrichtungen, die bei einem
elektrischen Stromdurchgange Wirme erzeugen und diese an die Platten
abgeben. Durch linger oder kiirzer andauernde Stromzufithrung a8t sich
der Wirmegrad der Platten nach Belieben leicht regeln. In der Fig. 62
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ist neben der Presse das Schaltbrett zu sehen, von welchem aus die Dréhte
zu den Stopselkontakten der einzelnen Platten fiihren. Das Schaltbrett
ist fahrbar eingerichtet, um dasselbe zu den einzelnen Pressen fiithren und
somit von einem Brett aus gleich alle Pressen versorgen zu konnen.
Hinter dem Schaltbrett befindet sich ein Stopselkontakt fiir den gesamten
erforderlichen Strom.

‘Wird die Ware auf einer dieser erwihnten Pressen fertig geprefit, so
miissen die Prefispine aus derselben entfernt bhezw. die Ware entkartoniert
werden. Dies geschieht zumeist von Hand aus oder auch auf einer Maschine
mit der Einrichtung, wie sie die Fig. 63 zeigt, welche eine Entkartonier-
maschine von Dehaitre in Paris darstellt.

Fig. 63. Entkartoniermaschine von Dehaitre.

Die mit den Spdnen ¢ versehene, fertig geprefite Ware liegt auf
einem Tisch a. Das Ende derselben wird iiber die Abzugswalzen g nach
dem Tafelapparate h geleitet, der die Ware wieder bei i auftafelt, sobald
sich die Walzen g drehen. Wihrend des Warenabzuges von der Tisch-
platte @ fallen die Prefspine e wechselweise auf jeder Seite der Maschine
herunter und legen sich hei f aufeinander.

Wie bereits erwihnt wurde, hat man zum Pressen auch noch andere
Vorrichtungen, die sich jeweilig fiir gewisse Stoffe und zu erzielende
Effekte besser eignen.

Mit den Spanpressen ist man in der Lage, die Ware sehr hohen
Druckwirkungen auszusetzen, wodurch man neben festem Griff auch noch
einen hohen Glanz der Preflappretur erzeugen kann. Speziell geeignet
sind sie fiir Hochglanzwaren oder sog. Glanzwaren. Stoffe hingegen, die
keine Prefibriiche erhalten diirfen, kénnen in der Spanpresse nicht geprefit

werden.
Kozlik, Technologie. 6
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Fiir solche Gewebe benutzt man die Walzen-, Zylinder- oder Mulden-
presse. Die Ware verweilt nur verh#ltnismifiigz kurze Zeit in einfacher
Stofflage in einer solechen Maschine und verldfit dieselbe vollkommen bruch-
frei. Wihrend des Pressens ist die Ware dabei bestiindig in Bewegung,
weshalb diese Arbeit hier nur sehr wenig Zeit erfordert.

Die Leistung einer Muldenpresse betrigt je nach der Warenqualitit
und dem gewiinschten Prefeffekte 2—4 m pro Minute. Beide genannten
Vorziige der Walzenpresse gegeniliber der Plattenpresse machen erstere
trotzdem nicht geeignet, fiir alle Warengattungen Anwendung zu finden.
Speziell fiir Glanzwaren, namentlich aber fiir dessinierte Gewebe sind
dieselben nicht zu gebrauchen, da man nicht imstande ist, den Hochglanz
der Spanpresse zu erzeugen, andererseits kann bei figurierten Waren leicht
eine Lingsstreckung derselben und dadurch eine Verzerrung der Figuren
eintreten.

In den Walzenpressen lifit man die Ware zwischen einer oder
mehreren hohlen, heizbaren Mulden und einer schweren Walze unter
Druck durchgehen.

Die Hauptteile einer Mul-
denpresse (Fig. 64) sind: eine
hohle, mit Dampf oder Elek-
trizitdt heizbare Walze w und
eine (oder zwei) heizbare Mul-
den m. Zur faltenlosen Ein-
fithrung der Ware ¢ in diesen

Fig. 64. Hauptteile einer Muldenpresse. Druckapparat, welche unbedingt
erforderlich ist, befindet sich vor
demselben beim Wareneingang ein Breithalterriegel b. Diese Art von
Pressen wird ebenfalls in vielen Abweichungen gebaut. Man erzeugt mit
denselben auf der Ware einen Glanz durch Wirme, Druck und Schleifen
oder Gleiten (Art Biigeln) dieser in der Mulde. Diejenige Warenseite,
welche Glanz erhalten soll, wird nach unten gelegt, und die Ware darf
selbstredend nur ,mit dem Strich“ in die Maschine eintreten.

Walze und Mulde stehen gegenseitig unter Druck, wobei entweder
die Walze gegen die Mulde oder letztere gegen erstere geprefit werden
kann. Hierzu kommen Hebel- oder Gewichtshelastungen oder hydraulische
Druckbelastungen zur Anwendung.

Durch eine entsprechende Hebelkombination wird im ersteren Falle
der Druck eines kleinen Gewichtes entsprechend gesteigert, so dafl man
in der Lage ist, eine sehr hohe Druckkraft, fast wie in einer hydrau-
lischen Muldenpresse, zu erzielen. Im allgemeinen ist gegeniiber den
Spanpressen aber der Druck doch nur ein verhiltnism#Big geringer. Bei
Tuchen, Buckskins, Kammgarnstoffen betrigt derselbe 2—4 Atmosphiren,
hei gewissen Cheviotwaren 6—10 Atmosphiiren, weil die Waren nicht in
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der Ruhelage, sondern in fortwihrender Bewegung dem Drucke, also
einem Reibungs- und Schleifprozef ausgesetzt sind.

Bei zu hohem Drucke wiirde die Faser leicht Schaden leiden, indem
sie zerrieben werden konnte. Andererseits ist man jedoch bei der kom-
binierten Hebel- und Gewichtsbelastung sehr leicht in der Lage, die
Druckwirkungen vollkommen gleichm#Big zu erhalten, was bei den hydraun-
lischen Muldenpressen nicht ohne weiteres so einfach ist, da die bedeutende
Linge der Mulde eine 2—3malige Unterstiitzung durch Prefikolben not-
wendig macht. Ergeben sich bei diesen nicht die gleichen Druckwirkungen
(durch Undichtheiten usw.), so werden Prefiunterschiede iiber die Breite
des Stiickes die nattirliche Folge sein.

Um in den Muldenpressen eine grofiere Druckfliche zu schaffen und die
Ware einer doppelt langen Druckdauer auszusetzen, werden diese Pressen
auch mit einem Zylinder und zwei Mulden gebaut, wie -eine solche die
Fig. 65 nach der Ausfithrung von Ernst Gefiner in Aue darstellt, welche
Zweimuldenpresse genannt wird.

Durch die seitliche Anordnung der zwei Mulden (welche beinahe
8/, der Umfangsfliiche des Zylinders bedecken) zu beiden Seiten des
Zylinders wird ein Durchbiegen der Mulden sowie ein einseitiger Druck
auf die Zylinderzapfen vermieden. In der Fig. 65 erscheinen die zwei
PreBmulden in abgestelltem Zustande. Sowohl der Zylinder wie auch die
Mulden sind heizbhar. Die beiden Prefimulden liegen je in einem Hebel-
arm, welch letztere durch die als Schraubenspindeln ausgebildeten Zug-
stangen gegen den dazwischen gelagerten Zylinder (von 320—420 mm
Durchmesser) geprefit werden konnen.

Die gleichmiiflige und gleichzeitige Regelung des PreSdruckes fiir
beide Maschinenseiten erfolgt durch Anziehen oder Nachlassen der auf
den Spindeln befindlichen Muttern, welche als Schneckenrider ausge-
bildet sind und durch ein gemeinsames Handrad betéitigt werden konnen.
Der Grad des Prefidruckes ist auf einem vorhandenen Apparate mit Ziffer-
blatt ableshar. Die heiden Mulden konnen durch diesen Mechanismus
sehr leicht und bequem ab- oder angestellt werden.

An den Auflenflichen, gegen den Zylinder zu, besitzen die Pref-
mulden neusilberne Prefspine, welche auf der Eingangsseite an den oheren
Kanten der Mulden befestigt sind, die Ware vor der direkten Beriihrung
mit den Prefmulden schiitzen und durch ihre glattpolierten Oberflichen
ein leichtes Gleiten der Ware verbiirgen.

Die zu pressende Ware (siehe Fig. 65) kommt vom Bodenbrett und
geht von der rechten Maschinenseite iiber verstellbare Streichriegel zwischen
Biirstenwalzen hindurch, iiber einen Dimpfapparat, zwischen die geheizten
Prefmulden und den ebenfalls geheizten rotierenden Zylinder, welcher die
Ware an den PreSmuldenspinen vorbeifiibrt. Die geprefite Ware verlifit
tiber eine Abkiihlvorrichtung und einen Tafelapparat wieder die Maschine.

6*
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Damit auf den Walzenpressen auch Waren mit starken Leisten oder
Tiicher mit Fransen gepreSt werden konnen, ist gewdhnlich eine Vor-
richtung vorhanden, um den Zylinder je nach der Breite der zu pressenden
Ware derart zu verstellen, daf die stdrkeren Leisten oder die Fransen

auf beiden Seiten ungeprefit bleiben. Auch 1a8t sich die Mulde fiir ver-
schieden breite Ware gegeniiber dem Zylinder entsprechend einstellen.
Um die Ware einer lingeren Druckdauer in den Walzenpressen
aussetzen zu konnen, werden dieselhen auch mit zwei Zylindern und mit
zwei Mulden gebaut, welche eigentlich zwei aneinandergebaute Walzen-
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pressen darstellen. Bei einem einmaligen Warendurchgange erhilt dann
die Ware naturgemif eine doppelt so lange Druckwirkung.

Aufler diesen genannten Muldenpressen baut die Firma Paul
Scheider in Reichenberg auch eine solche mit rotierendem Prefspan oder
endlosem Filz, die auch als Biigelmaschine bezeichnet wird. Die Fig. 65a
stellt eine derartige Maschine dar.

Fig. 65a. Muldenpresse mit rotierendem PreSspan von Scheider.

Wie aus der Figur zu ersehen ist, ist der Prefizylinder mit einem
endlosen, auswechselbaren Filz umgeben, wodurch im Verein mit der unter
dem Zylinder liegenden polierten Stahlmulde eine auf den iibrigen Mulden-
pressen bisher nicht erreichbare Prefwirkung erzielt werden soll. Man
kann auf dieser Maschine der Ware ein sehr gefilliges Aussehen geben,
was sonst nur durch den Gebrauch einer Muldenpresse und durch ein
darauffolgendes hydraulisches Pressen moglich ist.

Der Prefizylinder ist zum Abheben von der Mulde eingerichtet und
mit selbsttitig ausbalanciertem Hebeldruck sowie regulierbaren Belastungs-
gewichten versehen.
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Auch in der Walzenpresse ist die Ware vor Beschidigungen nicht
ganz sicher. Gelangt dieselbe beispielsweise in einer Faltenbildung
zwischen Mulde und Zylinder, so ist das Durchpressen oder Durchdriicken
eines Loches die fast unvermeidliche Folge davon.

Grofler Schaden kann auch durch fremde Kborper, wie Sandteilchen
(von der Decke des Lokales herabgefallener Mortel), Holzsplitterchen,
Nadeln usw., nicht nur der Ware, sondern auch der Maschine zugefiigt
werden. Die Ware bekommt Licher und Risse, die Mulde und der Zylinder
jedoch Furchen oder Kratzer.

Bemerkt der Arbeiter einen solchen Korper auf der Ware, den er
jedoch vor Eintritt derselben zwischen Walze und Mulde nicht mebhr ent-
fernen kann, so ist die Druckwalze sofort abzuheben und die Maschine
abzustellen, worauf der Fremdkorper entfernt wird, ohne daf er der Maschine
Schaden zugefiigt hat.

Zeigen sich an dem Zylinder oder der Mulde Furchen, so miissen
diese vor jeder weiteren Benutzung der Maschine beseitigt werden (der
Zylinder mufl eventuell abgedreht werden).

Bei zu glatter Walze kann die Ware durch das ungleiche Einlaufen
und Schleifen ebenfalls leiden. Man hilft sich in einem solchen Falle
durch Abschmirgeln der Walze.

Das DeKkatieren.

Durch diese Appreturarbeit sucht man die Oberflache einer Ware
ebenfalls zu verindern.

Dekatieren, von dem franz. Worte ctir = (Glanz geben stammend,
heifit wortlich ,Glanz nehmen“, docli darf es heute nicht mehr wortlich
aufgefafit werden, da unter Umstiinden der auf der Ware erzeugte Prefi-
glanz durch das Dekatieren nicht gemildert, sondern oftmals noch ver-
starkt werden soll.

Die durch das Pressen auf die Warenoberfliche niedergedriickten
‘Wollhérchen, welche bei moglichst paralleler Lage die Warendecke glatt
und glinzend erscheinen lassen, richten sich beim Tragen des Anzuges,
wenn die Ware, aus welcher der Anzug gefertigt wurde, undekatiert ge-
blieben ist, sehr bald wieder auf, wodurch die Oberfléiche ein verworrenes,
unschones Aussehen erhilt. Die Haare einer Warenoberfliche beharren
jedoch besser und linger in der nach dem Strich gebrachten Lage, wenn
der Stoff dekatiert wurde.

Andererseits verursacht bei nicht dekatierter Ware auch jeder auf
dieselbe gelangende Wasser- oder Regentropfen einen Fleck, da an dieser
Stelle der Glanz verschwindet, wodurch die Ware daselbst matt wird.
Durchnéfit man hingegen eine grofilere Fliche einer nicht dekatierten
Ware, so verliert sie nicht nur den Glanz, sondern sie geht auch ein
(wird kleiner).
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Man itberfiihrt durch die Dekatur also sozusagen den sog. Prefi-
glanz, welcher nicht von Dauer ist, in einen schwicheren aber dafiir be-
stindigeren Glanz, der sich weder durch Nisse noch durch ein eventuell
darauffolgendes Rauhen und Scheren oder beim Tragen der Kleider verliert.

Das Dekatieren kann, aufler mit der bereits geprefiten Ware, auch
als Zwischenarbeit vor der Beendigung des Rauhens und Scherens erfolgen.

Zu dieser Appreturarbeit benttigt man feuchte, starke Warme (in
Form von Dampf oder heifiem Wasser), durch welche das Wollhaar auf-
quillt und sich mehr oder weniger formen lifit, denn das Niederbiegen
der Fasern bezw. das Glanzfixieren, ist einer der Hauptzwecke des Deka-
tierens. Allerdings darf die Einwirkung der feuchten Hitze nicht zu lange
andauern, da die Fasern hierdurch miirbe oder sprode werden und die
Ware dabei einen grofien Teil ihrer Festigkeit einbiiflen kann.

Es gibt mehrere Dekaturarten: 1. die trockene Dekatur, bei welcher
heifler Dampf, und 2. die nasse Dekatur, bei welcher heifles Wasser, event.
auch Dampf in Anwendung kommen.

Beim eigentlichen Dekatieren, zum Unterschiede von Nachdekatieren,
Abziehen, Krumpfen (siehe hieriiber nichstes Kapitel), werden die Stiicke
in voller Breite unter straffer Spannung, vollstindig faltenlos, mit Hilfe
eines Wickelbockes auf eine hohle, in der Mantelfliche mit feinen Ldchern
versehene Messing- oder Kupferwalze aufgewickelt. Nach Bedeckung der
Ware mit einigen Lagen grober Leinwand bindet man das Ganze bei den
Zapfen mit Stricken fest.

Die Zapfen des Zylinders sind wegen der Dampfeinfithrung in den
Hoblraum desselben hohl.

Um das Mitreilen von Wasserteilchen durch den Dampf auf die
Ware und dadurch die Bildung von Wasserflecken auf dieser zu ver-
hindern, besitzt der Kupferzylinder ebenfalls eine Schutzhiille aus grober
Leinwand.

Diese Art der trockenen Dekatur heit ,Walzendekatur®, wobei
die zur Anwendung gelangenden Metallzylinder entweder stehend oder
liegend, mit oder ohne Hut oder Kasten angeordnet sein konnen. In
allen Fillen muf jedoch die Ware immer eine gute Umbhiillung erhalten,
damit die #ufleren Warenlagen auch geniigend Wirme empfangen und
nicht zu rasch auskiihlen. Bei der stehenden Anordnung der Zylinder
stromt nur durch einen hohlen Zapfen Dampf zu, wihrend der andere
verschlossen wird; bei liegenden Zylindern hingegen l#8t man den Dampf
von beiden Seiten eintreten. Wie lange das Zeug der Dampfeinwirkung
ausgesetzt werden muf}, hingt von dem gewiinschten Effekte der Dekatur
und namentlich auch vom Kesseldrucke ab.

Man bezeichnet diese dementsprechend mit Matt-, Halbmatt- und
Glanzdekatur.

Die nachstehende Fig. 66 zeigt einen Dekatierapparat nach der
Ausfiihrung der Zittauer Maschinenfabrik. Die mit der Ware versehene
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Walze w kommt auf den Rohrstutzen f derart zum Aufsitzen, daf das
Dampfrohr in den wunteren hohlen Zapfen derselben einmiindet. (Das
Ventil ¢ dient zum Dampfmengeregeln.) Den oberen Zapfen schliefit man
mittels der Schraubenpresse g ab, die nach Bedarf durch das Handrad &
gehoben oder gesenkt werden kann. Der Schlufi des oberen Zapfens
kann auch durch Gewichthebel erfolgen. Neben dem Dampfeinstrémungs-
rohr befindet sich ein Dampfreiniger (Kondensationstopf, Wasserabscheider),
der in der Figur jedoch nicht ersichtlich ist.

Fig. 66. Dekatierapparat der Zittaner Fig. 67. Dekatierapparat mit Schutzmantel,
Maschinenfabrik.

Der Dampf soll moglichst trocken und unbedingt frei von Schlamm,
Soda usw. sein, weil im anderen Falle leicht Wasserflecken auf der Ware
entstehen. Auf helle Farben wirkt sodahaltiger Dampf besonders schid-
lich ein.

Bei geoffnetem Dampfhahne ¢ tritt der Dampf in den Zylinder und
durch die Wandoffnungen desselben in die Ware ein. Trotz der guten
‘Warenumhiillung mit haumwollenen oder leinenen Tiichern ist hei den
freistehenden Dekatierwalzen (ohne Schutzmantel oder Hut) niemals im
oberen Teile der Ware eine gleich hohe Temperatnr zu erzielen, wie an
den unteren Partien, wo der Dampf eintritt.

Bessere Resultate erreicht man, wenn die Walze mit einer Haube
oder einem Hut bedeckt wird, wie die Fig. 67 zeigt.
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Die in derselben Weise, wie friiher, mit der Ware « bewickelte Walze
wird nach Abheben des Hutes % auf die Rohrmiindung von a aufgesetzt,
der obere hohle Zapfen durch einen Pfropfen verschlossen, sodann der an
der Kette & hingende Hut auf die Platte p niedergelassen und an dieser
mit einigen Klemmschrauben [ befestigt. Nun kann man durch Offnen
des Ventiles s in den Zylinder und die Ware Dampf eintreten lassen, der
schliefilich der Ware wieder entstrémt. Damit das sich bildende Kondens-
wasser nicht auf die Ware, sondern an der Seitenwandung des Zylinders
nach abwirts fliefe, ist der Hut mit einem gewdlbten Deckel versehen.

Das im unteren Teile angebrachte Luftventil b, welches durch den
Dampf selbst geschlossen wird, dffnet sich, sobald kein Dampf mehr im
Hute vorhanden ist und verhindert dadurch ein Zusammendriicken des aus
Kupferblech gefertigten Hutes 2, indem es der Luft den Zutritt nach
innen gestattet.

Nach erfolgter Dekatur werden die Klemmschrauben ! wieder ent-
fernt, der Hut durch die Kette £ hochgezogen, worauf man die Walze
abheben kann.

Aufler der Dekatiervorrichtung mit vertikaler Walzenanordnung
gibt es auch solche, in welcher die Walze mit der Ware eine horizontale
Lage einnimmt. Die Zittauer Maschinenfabrik baut ihre Maschinen, die
sie als biigelechte Dampfpressen bezeichnet, mit einer wagerecht liegenden,
in einem allseits abgeschlossenen, zylindrischen Rezipienten befindlichen
Dekaturwalze. Die Dampfzuleitung zur Ware erfolgt dabei von auflen
nach innen, und zwar so, daf durch den Dampfdruck die Ware fest aunf
den Zylinder gepreft wird, wodurch man eine Art Prefiglanz erzeugt,
der selbst beim Dimpfen (Biigeln) beim Schneider nicht vergeht.

Ferner ist die Vorrichtung getroffen, im Inneren des durchldcherten
und bewickelten Zylinders ein Vakuum erzeugen zu konnen, so dafi man
auch Dampf von ganz geringer Spannung benutzen kann, was fiir viele
‘Warengattungen von grofler Bedeutung ist. Selbstverstindlich ist auch
tiir die Ableitung des sich bhildenden Kondenswassers entsprechend gesorgt.

Der Verlauf des ganzen Prozesses nimmt nur wenige Minuten in
Anspruch. Manche Waren verlangen eine ldngere, andere hingegen wieder
eine kiirzere Dekatierzeit. Wird nicht viel Glanz gewiinseht, so zieht
man die Ware nach erfolgter Dekatur gleich von der Walze ab, sonst
148t man sie wohl auf dieser erkalten.

Die Firma Rudolf & Kiihne in Berlin baut wieder Dekaturapparate,
in welchen die Walze wihrend des Dekatierens eine langsam rotierende
Bewegung ausfithren kann.

‘Wéhrend beim ,Trockendekatieren* die trockene Ware ausschlieB-
lich nur eine Behandlung durch Dampf erfihrt, werden beim ,NaB-
dekatieren* die Stoffe in nassem Zustande entweder unter Anwendung
von heiffem Wasser, Dampf, oder Wasser und Dampf dekatiert. Die
eigentliche nasse (Heiffwasser-) Dekatur stammt aus England. Nach dieser
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Methode setzt man die mit den Waren bewickelten Walzen 4-—6 Stunden
in heifles Wasser von 50—90° C. Der erzielte Effekt ist ein nicht be-
sonders hoher Glanz.

Fiir Waren jedoch, welche einen besonders hohen Glanz erhalten
sollen, leistet die nasse Dekatur unter Anwendung von Dampf sehr gute
Dienste. Die Walze mit der aufgewickelten Ware ist dabei stets horizontal
gelagert und vollfithrt wihrend der Dauer des Prozesses eine kleine Dreh-
bewegung.

In der Fig. 68 ist eine NaBdekatiermaschine nach der konstruk-
tiven Ausfithrung der Gorlitzer Spezial-Maschinenfabrik von Ernst Ham-
burger in Gorlitz zu ersehen.

Dem eigentlichen Dekatierapparat mit einem dunstdichten (wrasen-
dichten) Trog, ist eine zweiseitige Wickelmaschine vorgebaut, mit deren
Hilfe die Ware auf die Dekatierwalze aufgewickelt bezw. wieder ab-
gezogen werden kann. Ist dieselbe auf die Dekatierwalze straff auf-
gewickelt und mit dem erforderlichen Dekatierbarchent umwunden, so
bringt man sie mit Hilfe des im oberen Teile der Figur ersichtlichen
Laufkrahnes in den Trog zum KEinlegen, worauf der Deckel geschlossen
wird. In einfacher Weise kuppelt man sodann die Walze mit dem Troge,
so daB sie sich nach Inbetriebsetzen der Maschine ebenfalls dreht.

Nun kann mit einer Rotationspumpe, welche fiir Vor- und Riick-
wirtsgang eingerichtet ist, heiles Wasser (auch Dampf event. kaltes
Wasser) sowohl von Innen nach Aufilen durch die Walze bezw. Ware
gedriickt, als auch auf umgekehrtem Wege gesaugt werden.

Der Trog ist stets dunstdicht mittels Deckel verschliefibar.

Der Dunst resp. Wrasen zieht seitlich ab und kann durch ein An-
schlufirohr ins Freie geleitet werden.

Hinter dem Trog ist in der Figur noch eine Abtafelvorrichtung zu
ersehen, mittels welcher die Ware nach erfolgtem Dekatieren wieder ge-
tafelt werden kann.

In der Regel dauert der ProzeB der Dekatur nur wenige Minuten,
worauf man nach Entfernen der Deckelschrauben und Offnen des Deckels
die Walze mittels des Krahnes wieder heraushebt, um die Ware durch
die vorerwihnte Abtafelvorrichtung wieder abzuwickeln und zu tafeln.

Das Abkiihlen der Ware kann jedoch bei der Nafidekatur auch auf
der Walze selbst durch Einleiten von kaltem Wasser erfolgen, solange
sich die Ware noch im Troge befindet.

In #hnlicher Weise vollzieht sich der ganze Vorgang auf der in
der Fig. 69 ersichtlichen doppelten Dekatiermaschine von derselben Firma.
Diese Maschine weifit im grofien und ganzen die gleichen Teile auf, eignet
sich jedoch zum gleichzeitigen Dekatieren zweier Warenstiicke und zwar
sowohl fiir die Trocken- als-auch die Nafidekatur. Sie wird deshalb auch
als Universal- Doppeldekatiermaschine fiir Naf- und Trockendekatur be-
zeichnet.
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In den zwei vorhandenen Trogen ist ein fortdauerndes Arheiten
moglich; wahrend des Dekatierens der einen Walze bereitet man die zweite
hierzu vor.

Die nach den einzelnen Dekaturverfahren erhiltliche Dekatur wird
nach dem Grade derselben mit Glanz-, Halbmatt- und Mattdekatur be-
zeichnet. Der Effekt dieser Appreturarbeit ist von verschiedenen Faktoren

Fig. 68. NaBdekatiermaschine von Hamburger.
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abhiingig, so unter anderem von der Giite und Feinheit des Waren-
rohmaterials, von der Fadenverkreuzung und der iibrigen Appretur des

Fig. 69. Universal-Doppeldekatiermaschine von Hamburger.

Stoffes, ferner von der Intensitit der Presse und endlich von der Art
und Weise des Dekaturverfahrens selbst.

Je feiner und glanzreicher das Garnmaterial iiberhaupt ist und
je linger uwnd paralleler die Faden bezw. die Haare liegen, desto leichter
wird eine schone Dekatur zu erreichen sein.
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Stark geprefite Stoffe eignen sich besser zur Dekatur als schwach
geprefite. Ebenso l:ifit sich im allgemeinen durch die Dampfdekatur ein
groferer Glanz als bei der Wasserdekatur erzielen.

Es muf fiir eine schone Glanzdekatur, besonders fiir Strichwaren, schon
in der Rauherei auf die Glanzwirkung hingearbeitet werden (durch starkes
Nafirauhen der Stotfe). Desgleichen miissen derartige Gewebe stets eine
Span- bezw. hydraulische Pressung erhalten.

Handelt es sich in der Walzendekatur um grofitmoglichste Glanz-
bildung, so ist die Ware sehr fest auf die Dekatierwalze aufzuwickeln,
lingere Zeit der Dampfwirkung auszusetzen und auf der Walze erkalten
zu lassen. Will man jedoch nur wenig Glanz haben, so mufi die Ware
nach beendeter Dekatur sofort von der Walze abgezogen werden.

Bei kahl appretierten Stoffen kann eine Glanzappretur niemals
in dem MaBe wie hei Strichware aufgebracht werden, weil der Gewebe-
oberfliche die langen Hirchen fehlen. Bei Geweben hingegen mit Kett-
effektbindungen und langen Flottierungen, wie bei Dioskin, Peruvienne,
Satins usw., ist leichter eine Hochglanzappretur erreichbar.

In der Halbmattappretur, welche ein Mittelding zwischen Glanz-
und Mattdekatur bildet, diirfen die vorangefiihrten Momente der Behand-
Iungsweise nicht in so ausreichendem Mafie zur Anwendung gelangen,
wihrend hingegen fiir eine matte Dekatur nur ein ganz schwaches bezw.
kurzes Dekatieren hei sofortigem Warenabzuge von der Dekatierwalze
Bedingung ist.

Durch die Dekatur gewinnt die Ware wohl an Ansehen, keinesfalls
aber an Festigkeit oder Elastizitit, ja sie kann unter Umstinden durch
eine zu lange Dampfeinwirkung miirbe und briichig werden. Die Dekatur
iibt auch einen Einflufl anf die Ware insofern aus, als eine stark dekatierte
Ware in der Farbe stets dunkler ausfillt, als eine weniger stark dekatierte.

Das Nachdekatieren, Abziehen, Krumpfen oder
Nadelfertigmachen der Ware.

Die letzte Appreturarbeit nach erfolgter Dekatur bezweckt nur ein
Abziehen des iiberfliissigen Glanzes von der Ware, wodurch diese erst
das gewtinschte Aussehen erhilt. Nachdem die Wollhirchen dabei, soweit
es eben moglich ist, ihre urspriingliche Linge und Gestalt, aus welcher
sie durch die verschiedenen Arbeiten (Spannen, Strecken usw.) gebracht
wurden, wieder einzunehmen suchen, so geht die Ware durch das Krumpfen
etwas ein. Wird eine solche gekrumpfte Ware beim Schneider dann
gebligelt, so bleibt sie in ihren Dimensionen ebenso unverindert, wie
auch beim spiteren Tragen als Kleidungsstiick.

Zur Erzeugung sog. nadelfertiger und tropfechter Waren ist das
Nachdekatieren oder Abziehen unbedingt erforderlich. Strichwaren bediirfen
tiberdies noch ein Uberziehen auf einer Biirstmaschine.
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Die noch folgenden Appreturarheiten verfolgen nur den Zweck, die
Stoffe in die handelsiibliche Form zu bringen.

Zum Nachdekatieren oder Dimpfen dient in der Regel ein einfacher
Dampftisch, iiber welchen die Ware miglichst langsam und ohne Spannung
gefiibrt werden muf.

Die nachstehende Fig. 70 zeigt im Querschnitte eine Krumpfmaschine
der Firma H. Behnisch in Luckenwalde. « ist ein Dampftisch, tiber
welchen die Ware von den Spannriegeln ¢ kommend, unter leichtem Drucke,
aber ohre Spannung, mit Hilfe des endlosen Filztuches b gefiihrt wird,
wobei der der durchlécherten Tischplatte entstrémende Dampf die dartiber
streichende Ware durchdringt.

Fig. 70. Krumpfmaschine von Behnisch.

Nach Verlassen des Tisches passiert dieselbe die in umgekehrter
Richtung zur Stoffbewegung sich drehende Liistrierwalze o, welche dem’
Stoff ein glattes Aussehen geben soll, und gelangt dann zum Falt- und
Legeapparat g, der denselben auftafelt. Der Dampftisch stellt einen ge-
schlossenen Kasten mit durchlocherter, gewdlbter Platte dar, die mit
mehreren Filzlagen bespannt ist. & ist eine Spannvorrichtung zum Nach-
spannen des endlosen Filztuches; f sind die Fiihrungswalzen fiir dasselbe.

So einfach diese Arbeitsweise des Nachdekatierens aussieht, erfordert
sie dennoch grofie Sachkenntnis und Gewissenhaftigkeit seitens des Arbeiters,
weil die Ware unter Umstinden darunter im Aussehen geschiidigt werden
kann. Gleitet beispielsweise der Stoff in leichter Faltenbildung iiber den
Dampftisch, so entstehen dadurch sehr h#ufig ,Glanzstreifen“, welche sich
namentlich bei leichter, dimner Ware sehr unangenehm hemerkbar machen.
War hingegen die Spannung in der Stofffiihrung tiber den Tisch zu grof,
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so kann eine L#ngsstreckung und dadurch eine Verminderung der Waren-
breite eintreten, was unter allen Umstinden vermieden werden muf.

Eine Maschine, die diese Arbeit maschinell und vollkommen un-
abhiingig von der Geschicklichkeit des Arbeiters verrichtet, dabei alle ge-
riigten Fehler vermeiden soll, ohne ein Einspringen des Gewebes befiirchten
zu miissen, ist die Glanzabzieh- und Dimpfmaschine der Maschinenfabrik
von Theodor Saur in Bielitz, welche in der Fig. 71 dargestellt ist.

Die Ware wird nach einer Spannvorrichtung e iiber den Dimpf-
tisch b einer Biirste ¢ zugefiihrt, welcher die Aufgabe zufiillt, das weiche,
geddmpfte Haar zu verstreichen. Die Stirke des Anstriches der Biirste
kann durch die Stellwalzen e und e; reguliert werden. Von hier gelangt

Fig. 71. Glanzabzieh- und Ddmpfmaschine von Saur.

die Ware zu den Zugwalzen f, f;, welche sie an einen endlosen Latten-
tisch % abgeben, um weiter durch Vermittlung der Walze [, I; einem
Tafelapparat m zugefiihrt zu werden. Dieser verhiltnismifiig lange Weg
ist vorteilhaft um die Ware wieder vollkommen abzukiihlen. Durch die
freie Weiterfithrung tiber den Lattentisch ¥ nach den Walzen f, f; soll
jede Lingenstreckung der Ware vermieden werden.

Die Walzen f, f;, welche den Antrieb von einem Differentialgetriebe
erhalten und deren Geschwindigkeit durch Riemenkonuse geregelt wird,
sind hintereinander gelagert, um jeden Druck auf die warme Ware zu
vermeiden. Je nachdem man die Ware schneller oder langsamer iiber
den Dampftisch zieht, bleibt diese kiirzere oder lingere Zeit der Dampi-
wirkung ausgesetzt, wodurch jeder beliebige Grad des Glanzabziehens
erreicht werden kann.



96 Die Appretur der aus tierischen Fasern erzeugten Gewebe.



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Streichgarngewebe. 97

Wie bereits erwidhnt wurde, kommen stark gerauhte Waren, bei
welchen der auf der Warenoberfliche erzeugte Flor ,nach dem Striche“
liegen soll, nach dem D#mpfen noch auf eine Biirstmaschine, oder es wird
das Diampfen und Abstreichen aufeinanderfolgend in ein- und derselben
Maschine vorgenommen, wie dies in der D#mpf- und Biirstmaschine von
der Firma Ernst Gessner in Aue moglich ist.

Eine derartige Maschine stellt die Fig. 72 dar. Die Ware legt man
der Maschine auf dem linksseitig ersichtlichen Bocke auf, zieht sie iiber
den Diampftisch (wobei sie mit der rechten Seite aufzuliegen kommt),
sodann iiber die Leitwalzen zur Biirstentrommel und von letzterer zum
Tafelapparat, der sie wieder getafelt abgibt. Die beiden in der Figur
ersichtlichen Fithrungs- oder Leitwalzen, vor und hinter der Biirstenwalze,
sind in der in der Figur ersichtlich gemachten Weise stellbar, um den
Anstrich der Biirstenwalze nach Bedarf regulieren zu konnen.

Das Falten, Legen, Messen und Wickeln.

Die fertig appretierten Gewebe verlangen, damit sie die handels-
iibliche Form erhalten, noch einige Arbeiten, die mitunter auch wihrend
der einzelnen Appreturarbeiten und Stadien der Ware als Zwischen- oder
Vorarbeiten vorgenommen werden miissen. Diese bestehen in einem Zu-
sammenlegen oder Zusammenfalten, sowohl nach der Linge als auch in
der Breite, ferner in einem Messen und Aufwickeln auf Pappe oder diinnen
Holzbrettchen.

Frither war alles ausschlieflich Handarbeit, wiihrend heute grofiten-
teils dafiir Maschinen zur Verfiigung stehen. Im Laufe der Jahre ent-
stand eine ganze Reihe solcher Maschinen, welche entweder die eine oder
andere, oder auch mehrere Arbeiten gleichzeitig ausfithren kbnnen. Der
Arbeitsweise entsprechend erhalten die beziiglichen Maschinen ihre Be-
nennung. So gibt es Falt- und Legemaschinen, Falt- und Dublier-,
‘Wickel- und Mefmaschinen und endlich Dublier-Mef- und Wickelmaschinen
bezw. Dublier-Mefi-Wickel- und Faltmaschinen.

Im pachfolgenden sollen einige wenige dieser verhiltnismafigmafig
einfachen Maschinen beschrieben werden.

Die nachstehende Fig. 73 stellt eine einfache Dublier- und Falt-
maschine der Maschinenfabrik von Fr. Gebauner dar, welche die Ware
auf die halbe Breite dubliert und hierauf auftafelt. Bei sorgsamem Anfang
und etwas Aufmerksamkeit arbeitet die Maschine mit gutem Resultate.

Das sog. Riickenlegen der doppelt breiten Waren (1,20—1,40 m
und dartiber) oder das ZusammenstoBen der Wollstoffe geschieht stets
vom Hinterende des Stiickes aus mit dem Striche derart, dafi die rechte
‘Warenseite nach innen zu liegen kommt. Die Maschine erhilt die Ware
in voller Warenbreite, auf einer Walze a aufgewickelt, vorgelegt. Die
beiden Leisten des Gewebes werden mit der Hand genau aufeinander
gelegt und die so halbierte Ware tiber das Schwert b nach der Walze ¢

Kozlik, Technologie. i
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gefiihrt, von wo aus man sie in mehr horizontaler Lage nach den Walzen
e d f und durch den Tafelapparat g nach abwirts leitet.

Fig. 78. Dublier- und Faltnaschine von Gebauer,

Wihrend dem Schwerte die Aufgabe zufillt, die Ware nach der
Breite sozusagen zu knicken, gibt die Prefiwalze f derselben erst den
Kniff, und der hin wund her schwingende Tafelapparat ¢ tafelt die
dublierte Ware auf den Tisch hin.

Fig. 74. MeB-, Dublier- und Legemaschine.

Ein anderes System einer Dublier-, Me- und Lege-, bezw. Dublier-,
MeB-, Lege- und Wickelmaschine zeigen die Fig. 74 und 75.

In dieser Maschine gelangt das im getafelten Zustande vorgelegte
‘Warenstiick w nach Passieren des Breithalters e iiber das schriige, drei-
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eckige Faltbrett 7, auf welchem es beim Aufwirtsgange allmihlich gegen
die Leisten zu die Unterlage verliert, his auf dem sich anschliefenden

Lineal b die Ware nunmehr reitet. Von hier aus wird sie heinahe unter
rechtem Winkel in schon dubliertem Zustande zwischen den zwei nahe

beisammen angeordneten Eisenschienen a nach abwirts gefiihrt.
7*
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Den Wareneinzug in die Maschine besorgen die Abzugs- und Mef-
walzen ¢, durch welche auch gleichzeitig die Warenlinge gemessen wird.
Die Abgabe der dublierten Ware in getafeltem Zustande besorgt der in
Fig. 74 ersichtliche Legeapparat d.

Mit der in Fig. 75 abgebildeten Maschine kann die Ware dubliert,
gemessen und gleich auf Brettchen bezw. Papptafeln aufgewickelt oder
aber getafelt werden.

Die Ausfithrungsart stammt von der Firma G. Josephys Erben
in Bielitz.

Eine Maschine, welche nur zum Warenmessen und Aufwickeln
dient, zeigt die Fig. 76 in schematischer Darstellung.

Die zu messende Ware w passiert einige Spannriegel s gelangt, durch
die zwei Walzen b und b, zu dem Brettchen a, welches zwischen zwei
gufeisernen Haltern festgeklemmt ist, deren Achsen durch die Réder 1 2

Fig. 76. MeB- und Wickelmaschine.

von e aus den Antrieb erhalten. Zum leichten und raschen Auswechseln
der Wickelbrettchen oder Pappen ist ein Halter axial verschiebbar aus-
gefiihrt.

Die Walze b steht mit einem Zihlwerk in Verbindung, an welchem
die jeweilig auf a anfgewickelte Warenlinge angegeben wird,

Im allgemeinen dienen die Mefmaschinen nur zur Kontrolle fiir die
auf dem MeBStisch mit der Hand gemessene Ware, weil erstere als nicht,
besonders verlifilich bezeichnet werden miissen.

Spezielle Appreturarbeiten.

Die einzelnen bis jetzt besprochenen Appreturarbeiten konnen fiir
Streichwollgewebe zur Anwendung kommen, wobei jedoch, je nach der
‘Warenqualitit und dem gewiinschten Aussehen, die Behandlungsweise nicht
immer die gleiche sein kann. Die eine Ware mufi bis zu ihrer Fertig-
stellung mehrere, die andere nur einige der erwihnten Appreturprozesse
durchmachen, event. auch mehrere Male ein und dieselbe Maschine passieren.
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Gewisse Stoffe, wie z. B. die Flocconéwinterrockstoffe, namentlich
aber die Ratinés, erfordern noch eine spezielle Behandlung, desgleichen
auch Stoffe, von denen man einen gewissen Grad der Wasserdichtheit
verlangt.

Erstere miissen der Appreturarbeit des Ratinierens, letztere dem
‘Wasserdichtmachen unterworfen werden.

Das Ratinieren oder Frisieren.

Diese Appreturarbeit findet vornehmlich nur fiir starke Wollkbper-
gewebe (Winterrockstoffe, Flocconé und Ratinés), die nur stark gerauht
aber nicht geschoren werden, Anwendung.

Man erzeugt auf derartigen Stoffen durch das Aufreifien der flottie-
renden Oberschiisse eine ziemlich starke Wolldecke, die aber die unan-
genehme Eigenschaft besitzt, daB sich deren Haarspitzen (beim Tragen

Fig. 77. Ratiniermaschine von Strakosch.

als Kleidungsstiick) stellenweise zu willkiirlichen Locken oder Zotten zu-
sammendrehen, namentlich an jenen Stellen des Rockes, die mehr einer
mechanischen Abniitzung bezw. Reibung unterworfen sind.

Durch die Arbeit des Ratinierens soll diesem freiwilligen und ganz
unregelmifigen Zusammendrehen der Flordeckenhirchen dadurch vor-
gebeugt werden, indem man dasselbe kunstgemill, nach einer bestimmten
Regel, schon an der Ware selbst maschinell zur Durchfiihrung bringt.

Derartige Maschinen, ,Ratiniermaschinen® genannt, besitzen ge-
wohnlich eine festliegende Tischplatte, iiber welcher in einiger Entfernung
eine zweite schwebende und bewegliche Frottierplatte angeordnet ist.
Zwischen beiden Platten wird die zu ratinierende Ware, mit der rechten
Stoffseite nach oben gerichtet, in straff gespanntem Zustande hindurch-
gefiihrt. Durch einen geeigneten Mechanismus vollfithrt die bewegliche,
auf der oberen Warenseite leicht aufliegende Frottierplatte eine ent-
sprechende Bewegung, von deren Art der Ratinéeffekt abhingig sein wird.
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Zur Erhthung der Ratinierwirkung versieht man die Unterseite der
oberen Platte mit Biirsten, Pliisch usw.

Eine Maschine nach der Bauart von Max Strakosch zeigt die
Fig, 77.

Fig. 78 und 79. Aussehen ratinierter Stoffe.

Dieselbe besteht, abgesehen von dem Maschinengestelle, aus der
festliegenden Tischplatte ¢, iiber welche die Ware in straff gespanntem
Zustande von der einen Maschinenseite auf die zweite gefiihrt wird.

Fig. 80. Ratiniermaschine von Gefiner.

Oberhalb ¢ wirkt auf die rechte Warenseite die Frottierplatte p,
welche eine zweifache Bewegung erhilt.

Sollen gleichmifig gedrehte Zopfchen entstehen, so muf} fiir p eine
kreistormige, hingegen fiir ein mehr wellenférmiges Aussehen, wie es die
Fig. 78 zeigt, eine hin nnd her gehende, vibrierende Plattenbewegung
eingeleitet werden.
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Der Platte p wird vermittels der zwei durchgreifenden Stangen s,
die bei d um festgelagerte Kugelgelenke drehbar sind, von den auf der
Welle ¢ angebrachten Exzentern e (die verschiedene Formen haben kénnen)
und den schrig gestellten Scheiben f, welche gegen die zwel Anstofknaggen
g der Gestellwéinde wirken, eine zweifache, von der Form der Exzenter
abhingige Bewegung erteilt.

Die Platte ist gezwungen, der eingeleiteten Stangenbewegung zu
folgen.

Die Fig. 78 und 79 zeigen das Aussehen ratinierter Stoffe.

In der Fig. 80 ist die konstruktive Ausfilhrungsart einer Ratinier-
maschine von Ernst GeBner zu ersehen, wie sie namentlich zum Ra-
tinieren von Baumwollwaren Verwendung findet.

Das Wasserdichtmachen (Imprignieren).

Um ein Gewebe gegen das Durchdringen von Fliissigkeiten bis zu
einem gewissen Grade unempfindlich, d. h. wasserdicht zu machen, kann
man zwei wesentlich voneinander verschiedene Verfahren einleiten. Nach
der einen Methode bleibt der Charakter des Gewehes vollstindig gewahrt,
wiahrend bei dem zweiten Verfahren dies nicht der Fall ist.

Fiir Streichgarnstoffe (Lodenstoffe, Wettermintel, Havelockstoffe usw.)
kommt stets das Imprignieren zur Anwendung, wobei man den Stoffasern
durch ein geeignetes Appreturmittel die Aufsaugefihigkeit fiir Wasser, die
jedem Fasermaterial in mehr oder weniger hohem Grade eigen ist, be-
nimmt, ohne jedoch dabei die Poren des Gewebes fiir den Luftdurchtritt
zu verschlieflen. Ein auf eine solche Ware gebrachter Regen- oder Wasser-
tropfen wird nicht absorbiert, sondern springt ab.

Fiir Baumwollgewebe, und zwar fiir die Erzeugung wasserdichter
Regenmintel (Kautschukmintel), sowie in der Wachstuchfabrikation wird
die zweite Methode verwendet, wohei die eine Stoffseite eine diinne Gummi-
schicht aufgedriickt erh#lt, wodurch nehst der Wasserdichtheit auch eine
Luftundurchldssigkeit die Folge ist, nachdem die aufgetragene Masse,
trotzdem dieselbe nur hautartig ist, die Offnungen zwischen den einzelnen
Ketten- und Schubfiden verschlieBt und die Faden selbst damit einseitig
tiberzieht (Niheres hiertiber siehe in dem Kapitel ,Imprignieren® hei der
Appretur der Baumwollgewebe).

Im Laufe der Jahre haben sich fiir Streichgarngewebe verschiedene
Behandlungsweisen mit einer grofien Anzahl von Mitteln herausgebildet.
Als Hilfsmittel hierzu finden: Paraffin, Stearin, Leinol, Teer, Wasserglas
Alaun, Gelatine, Kokosnufisl, Kakaobutter u. dergl. mehr Verwendung.

Gewdhnlich erfolgt die Imprignation der Stoffe durch Einlegen und
Trinken mit den erforderlichen Liosungen eventuell auch durch Eintreihen
dieser Fliissigkeiten als Appreturmasse in einer Paddingmaschine. (Ahnlich
einer Krappmaschine, siehe hierther Kammgarnstoffappretur.)
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Im nachfolgenden sollen nur einige wenige Verfahren aufgezihlt werden.
Aus Leim, Talg, Alaun in dem Verhiltnisse 5:5:2,56 g wird in 10 Liter Wasser
eine Imprégnierfliissigkeit bei 90 C. hergestellt, mit welcher die Stoffe getrinkt
werden.

B. Becker benutzt fiir die Imprignation von Streichgarnstoffen: Leindl,
Kokosol, Kakaobutter, Gummilésung, Gelatine und Alaun.

Laurens verwendet wieder Alaun, Kreide und Sandarak in erhitztem
Zustande.

Jean Bernadac nimmt 150 g Borax, 1000 g Hausenblase, 30 g Sago,
30 g Salep, 150 g Stearin und 10 Liter Wasser.

Menottis Hydrofugine wird hergestellt aus einer Alaun- und einer Ol-
sdureldsung, die in Alkohol zusammengemischt und getrocknet wird. Das gebildete
Pulver wird in 50 Teilen Wasser geldst, welche Losung zur Imprégnation dient.

Layen wendet hingegen ein Seifenbad und ein darauffolgendes Alaunbad an.

Die sog. Waterproofs werden zumeist in einer Aluminium-Acetat- oder Ton-
erdeseifenlgsung (d. i. stearin- und palmitinsaures Aluminium) getrankt, dann
getrocknet, geprefit und dekatiert.

Alle diese Verfahrungsarten liefern ziemlich gute Resultate.

Die Zurichtungsart einzelner Streichgarngewebe.

Die einzelnen aus Streichgarn gefertigten Stoffe erhalten mit Riick-
sicht auf das bei der Erzeugung verwendete Ketten- und Schufimaterial,
die Bindung und die Appreturbehandlung verschiedene Bezeichnungen,
durch welche sie charakterisiert erscheinen. Mit dem Ausdrucke ,Loden“
bezeichnet man in der Appretur die vom Webstuhl gelieferte, in Tuch-,
Koper- oder Atlasbindung gewebte Ware, bevor sie einen Walkprozel
durchgemacht hat. Hingegen ist der Ausdruck ,Lodenstoffe oder kurzweg
Loden“ aunch fiir eine fertig appretierte Ware bezeichnend, die man zumeist
aus meliertem Streichgarn, in Tuch- oder Képerbindung verwebt, erzeugt.

Die Appretur dieser Lodenstoffe ist eine verh#ltnismifig einfache
und besteht der Hauptsache nach in einem Waschen, Walken, Scheren
und Pressen (eventuell auch im Wasserdichtmachen), wobei die einzelnen
Appreturarbeiten, wie nachstehend angegeben, aufeinander folgen:

1. Die Ware wird zuerst genoppt, ausgeniht, gewogen und gemessen.
2. Nachdem Lodenstoffe gewthnlich in fettem Zustande gewalken wurden,
kommt die Ware gleich in eine Zylinderwalke, wobei als Zusitze
Schmierseife und Soda oder Walkdl dienen. Dauer des Walkprozesses
ca. 1 Stunde, woran sich ein halbstiindiges griindliches Auswaschen
unter entsprechendem Wasserzuflusse anschliefit.

. Zentrifugieren auf einer Schleudermaschine.

4. Abermaliges Walken und zwar 2—3 Stiicke zugleich. Nach ungefiihr
70 Minuten ist die Ware zu recken.

5. Auswaschen in einer Strangwaschmaschine mit lauwarmem Wasser
unter Zusatz von etwas Salmiakgeist (Bedarf ea. !/, Liter pro Stiick)
:20—30 Minuten lang, dann in vollem Wasser eine halbe Stunde rein-
spiilen.

w
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6. Ausschlendern und Trocknen.

7. Auf Knoten nachsehen, hierauf Dampfen und mit 2—3 Schnitten auf
dem Langscherer spitzen.

8. Zweimal in gespantem Zustande hydraulisch pressen.

9. Dekatieren.

10. Leichte Stichpresse geben.

11. Messen, Dublieren und Wickeln.

Unter ,Stichpresse geben” ist ein leichtes Pressen bezw. Beschweren
der gelegten oder gespianten Ware zu verstehen, ohne sie in eine Presse
einzulegen.

Leichte, billige Lodenstoffe, die zu weich und lappig sind, werden
wohl auch geleimt oder gummiert, damit sie einen kernigeren Griff er-
halten. Entweder wird eine stark verdiinnte Leimmasse in Form eines
feinen Regens auf einer Einsprengmaschine (siehe Fig. 128) auf die Ware
gebracht oder diese in einer Leimmaschine mit Leimmasse versehen. Diese
Maschinen gleichen den Stirkemaschinen, nur daf hierin Leim zur An-
wendung kommt.

Zum Gummieren und Leimen der Stoffe werden aufler Leim oder
Gelatine noch Glyzerin, Dextrin, Chlormagnesium u. a. beigegehen.

Fiir Lodenstoffe stellt man sich eine geeignete Briithe in der Weise
her, indem man in gleichen Mengen XKartoffelmehl und Glanzgummi in
‘Wasser gut aufkochen ldfit und nach und nach Glyzerinwachs zusetzt,
welch letzteres man vorher im heiflen Wasser zur Losung gebracht hat.
Das Ganze lasse man sodann gut aufkochen und hieranf abkiihlen. Mit
dieser gewonnenen Fliissigkeit werden auf kaltem Wege die Stoffe geleimt.

Die Bezeichnung ,Tuch“ kommt einer Ware erst nach der Walke
zu, wodurch sie mit der ihr eigenartigen Filzdecke versehen wird, und
behiilt diese Bezeichnung auch als nadelfertige Ware bei.

Die meisten Tuche werden aus ungefiirbten (rohen) Garnmen gewebt
und im Laufe der Appreturarbeiten im Stiick ausgefirbt, wobei auf den
Firbeprozell die iibrige erforderliche Appreturbehandlung folgt.

Die einzelnen Appreturarbeiten fiir Tuche im allgemeinen, abgesehen
von dem Firben, sind: Noppen, Karbonisieren, Auswaschen vor der Walke,
Walken, Auswaschen nach der Walke, Trocknen und Spannen, Rauhen,
Scheren, Noppen und Stopfen, Dekatieren, Biirsten, Pressen, Nachdekatieren,
Falten, Messen und Legen, Aufwickeln und Verpacken.

Durch den Wechsel oder die Wiederholung einzelner Appretur-
arbeiten, sowie die lingere oder kiirzere Dauer derselben, kdnnen gleich-
artig gewebte Stoffe ein verschiedenes Aussehen erhalten.

Andererseits ist man jedoch auch wieder in der Lage, Tuchen von
verschiedenen Materialien durch eine entsprechende Appreturbehandlung
eine gewisse Ahnlichkeit im Ansehen und Griff zu geben.

Mit dem Namen ,Tuch® fiir eine fertig appretierte Ware sollten
eigentlich nur Gewebe benannt werden, die in Leinwand- oder Tuchbindung
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gewebt sind, doch fiihren auch Wollstoffe, in Koper- oder Atlasbindung
hergestellt, den Sammelnamen ,Tuch®.

Je nach dem Zwecke, dem die Ware im Gebrauche dient, wird
diese dann gewthnlich noch n#her bezeichnet. So unterscheidet man z. B.:
Kommistuch, Damentuch, Billard-, Klaviertuch usw. Das Kommistuch
fiir Militarzwecke ist immer leinwandartig gewebt und erh#lt, ohne gerauht
zu werden, nur eine sehr starke Walke. Mitunter erfolgt ein Anwalken
von Scherhaaren auf der Riickseite, um diese wolliger erscheinen zu lassen.

Damentuche, sowie auch die Billardtuche werden meistens in
3bindigem, erstere oftmals in 4bindigem, gleichseitigen Koper gewebt und
mit einer Tuchappretur versehen. Das feinste Tuch, welches zumeist
feines rechtsgedrehtes Ketten- und linksgedrehtes Schufigarn, nach dem
3bindigen Kettenkoper verwebt, enthilt, fiihrt den Namen ,Peruvienne“.

Dieses Tuch, welches stets eine schwarze Ausfirbung erhilt, wird
ausschlieBlich fiir Salon- und Frackanziige verwendet.

Peruvienne ist das schonst gewalkte und feinst appretierte Streich-
garngewebe. Will man die Vorziiglichkeit und Qualitit einer Ware ganz
besonders hervorheben, so zieht man sie in Vergleich mit dem Peruvienne.

Die Einstellung der Kette im Blatte betrigt zumeist 195 cm, welche
eine Rohwarenbreite von 182 ecm und eine Breite der fertig appretierten
Ware von 140 cm ergibt.

Die Ware wird roh gewebt und wie nachstehend angegeben appre-
tiert und zugerichtet.

1. Noppen und Ausnihen, 2. Waschen auf einer Stiickwaschmaschine,
wobei die Ware auf 170 em eingeht, 3. Karhonisieren mit darauffolgendem
Neutralisieren, 4. Ausschleudern oder Zentrifugieren, 5. Walken in einer
Zylinderwalke (Warenbreite nach der Walke 140 cm), 6. Auswaschen
und Ausschleudern, 7. Spannen und Trocknen, 8. Rauhen bezw. leicht
Vorrauhen, 9. Scheren, 10. Nachrauhen, 11. Nachscheren, 12. Dekatieren,
13. Firben, 14. Abspiilen nach der Farbe, Zentrifugieren und Trocknen,
15. Nachscheren, 16. Pressen, Dekatieren, Abziehen, 17. Dublieren, Messen
und Wickeln.

Unter ,Tiffel* versteht man ein 3- oder 4bindiges Kopergewebe
aus starkem Streichgarn, welches man namentlich fir Winterkleider,
Winterjacken usw. verarbeitet. Vielfach werden bei minderwertigen Waren-
qualitdten auf deren Riickseite auch Scherhaare angewalkt.

nPalmerston® ist ebenfalls ein Kopergewebe aus feiner Kette und
starkem Einschuf, welches ausschlieBlich fiir Winterrocke Verwendung
findet. Die Riickseite der Ware wird wollig und langhaarig gelassen.
Mit den Namen ,Kastor® oder auch ,Sommereskimo“ bezeichnet man einen
in 4bindig gebrochenen Koper gewebten Streichgafnstoff, der nachfolgende
Ausriistung erhilt:
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Die Ware wird genoppt, gestopft, gemessen und gewogen. Hierauf,
bei nachtriglicher dunkler Ausfirbung, im Fett gewalken, sonst aber
vorher ausgewaschen und vor der Walke karbonisiert.

Nach dem Walken wird die Ware leicht vorgerauht, getrocknet,
auf Knoten nachgesehen, gebiirstet und vorsichtig mit einigen Schnitten
geschoren, hierauf angenifit, gerauht, getrocknet, wieder links auf Knoten
nachgesehen und geschoren, sodann zweimal hydraulisch warm geprefit,
ca. 20 Minuten lang dekatiert, und kiirzere oder lingere Zeit (je nach
gewiinschtem Griff und Aussehen) auf der Walze stehen gelassen. Dann
kommt die Ware in die Farbe, wird reingespiilt, wieder abgestrichen, ge-
trocknet, zweimal hydraulisch geprefit, dekatiert, eine Stunde lang gespiilt,
auf eine Walze aufgewickelt und auf dieser iiber Nacht stehen gelassen;
dann getrocknet, nochmals auf Knoten nachgesehen, gedimpft und fertig
geschoren. Zum Schlusse erhilt die Ware noch eine leichte Stichpresse
und die erforderliche Dekatur.

Mit dem Namen ,Kasimir“ bezeichnet man ein aus feinster Wolle
koperartig gewebtes, leichtgewalktes Tuch, welches kurz ausgeschoren
wird, so dafi die Haardecke den Koper etwas durchscheinen 1ifit.

Unter ,ZirkaB“ versteht man einen leichten Kasimir, der nur mit
einer ganz schwachen Decke versehen ist, die den 4bindigen Doppelkiper
deutlich erkennen lafit.

nFries, Flaus oder Koating“ sind glatte oder gekdperte Gewebe
aus dickem, grobem Garn gewebt, die wie Tuch appretiert, aber langhaarig
gelassen werden.

»Melton, Molton oder auch Molleton“ sind ebenfalls Képergewebe,
in 4bindigem Kasimirkioper hergestellt, die auf beiden Seiten gerauht
werden und nur eine ganz leichte Walke erhalten.

Die Appreturbehandlung wollfarbiger Winter-Meltonstoffe ist fol-
gende: Die rohe Ware wird gestopft, gemessen, gewogen und gelangt
dann zum Entgerben in eine Waschmaschine, wo sie erst mit einer
schwachen Sodalésung wund .hieranf mit fliissiger Walkseife ca. 1 Stunde
gewaschen wird. Dann spiilt man mit reinem Wasser ca. 1-—11/, Stunden
ab, zentrifugiert und bringt sie in eine Zylinderwalke. Wihrend des
Walkens ist die Ware zur Vermeidung von Walkstriemen 6fter zu recken,
falls man sie nicht im Schlauch walkt.

Nach dem Walken erfolgt ein Auswaschen in einer Strangwasch-
maschine (zum Losen der in der Ware enthaltenen Seife werden 1—2
Kannen Soda oder Ammoniaklosung beigegeben); sodann ein Abspiilen im
reinen Wasser (Dauer des ganzen Prozesses ca. 2—3 Stunden), ein Aus-
schleudern und Trocknen und ein rechts- und linksseitiges schwaches
Rauhen.

Hierauf wird die Ware bei einer Wassertemperatur von 50—60° C.
1/, Stunde gekrappt (iiber Krappen siehe Kammgarngewebeappretur), dann
abgekiihlt, auf eine Holzwalze gewickelt, getrocknet, entknotet, geschoren,
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abermals genoppt, geddmpft, gebiirstet, in einer Span- oder auch Mulden-
presse geprefit, dekatiert, 5—10 Minuten gedimpft, sofort abgezogen und
auf einer Zylinderpresse leicht nachgepreft.

Unter ,Doskin oder Doskin® versteht man ein Atlasgewebe aus
Streichgarnkette und Streichgarnschufl, wobei der Kopergrad der Bindung
durch eine entsprechende Garndrehung des Kettenmateriales gegentiber
dem Bindungsgrade moglichst vermieden werden soll. Zumeist findet der
Hhindige Atlas hierzu Verwendung.

Die Appreturbehandlung von Doskin ist etwa folgende:

1. Noppen, Wiegen, Ausndhen und Messen (Rohwarenbreite z. B. 170 cm).

2. Mit Soda und Seife auf einer Stiickwaschmaschine waschen, wobei
die Ware auf 160 cm Breite eingeht.

3. Nach der Wische und einem darauffolgenden Zentrifugieren in einer
Universal- oder auch Lacroixwalke bis auf 140 cm Warenbreite ein-
walken.

4. Reinspiilen, Trocknen und einige Schnitte auf dem ILangscherer
vorscheren.

5. Auf einer Doppelranuhmaschine rauhen, wobei die Arbeit wieder mit

schwachen Raubkarden begonnen und allm#hlich mit schirferen

Karden fortgesetzt wird. Zum Verstreichen im vollen Wagser nimmt

man die Ware in eine einfache Rauhmaschine.

. Ausschleudern auf einer Breitschleuder und Trocknen.

Scheren, Pressen, Dekatieren und auf der Walze erkalten lassen.

. Ausfirben.

Nach der Farbe mit Erde auswaschen, sodann Reinspiilen, Trocknen

und Spannen.

10. Auf Knoten nachsehen, Nachscheren, Biirsten, Pressen und Dekatieren.
Im nadelfertigen Zustande besitzt die Ware eine Breite von 140 cm.

,Coatchmen“ ist die Bezeichnung fiir einen Streichgarnstoff mit
Streichgarnzwirnkette (Mouliné), der vornehmlich als TUberzieherstoff
Verwendung findet und nachstehende Appreturbehandlung erfihrt. An-
genommene Rohwarenbreite 173 cm.

1. Noppen und Ausnihen, 2. Waschen mit Seife und Soda auf einer
Strangwaschmaschine, wodurch die Ware auf 168 cm eingeht, 3. Walken
in einer Universalwalke bis auf 132 cm Breite, 4. Nachwaschen, 5. Mit
7 Sttzen auf einer einfachen Rauhmaschine anfangs feucht, dann mehr naff
rauhen und nach dem 7. Satz mit 14 Touren im vollen Wasser verstreichen,
6. Aufwickeln auf eine Holzwalze und 12 Stunden stehen lassen, dann
Aufspannen und Trocknen (jetzige Warenbreite 136 cm), 7. Dampfen und
Scheren. Die Ware wird anf den Dampftisch genommen, stark gedimpft
und hierauf mit 4 Schnitten auf einem Langscherer vorgeschoren, 8. Auf
Hochglanz ca. 45 Minuten lang dekatieren, 9. Nach dem Abwickeln von
der Dekatierwalze mit weiteren vier Schnitten fertigscheren, 10. Biirsten
nach dem Strich. lose auf eine Dekatierwalze aufwickeln und 2 Minuten

O W N ®
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lang Dampf durchstreichen lassen, 11. Zweimaliges heifles Pressen und die
‘Ware ist nadelfertig.

Unter ,Buckskin® versteht man gemusterte Streichgarnstoffe, fiir
deren Musterung vielfach anch andere Spinnstoffe, vornehmlich aber Seide,
nebst dem Streichgarn zur Anwendung kommen. Die Kette bildet in der
Regel ein feingedrehter Zwirn.

Nach den erforderlichen Arbeiten, welche die Reinigung und Aus-
besserung des Stoffes bezwecken, folgt ein Walken, Spiilen, Ausschleudern,
Trocknen, Klopfen, Biirsten und Scheren. Sodann ein nochmaliges Biirsten,
ein zweimaliges heifies Pressen und Dekatieren.

Mit dem Namen ,Ratiné, Flocconé, Mozambique* usw. bezeichnet
man dicke, aber dabei lose, schwammige Stoffe, die fiir Paletots und
Winterrocke Verwendung finden. Das Aussehen solcher Waren zeigen
die Fig. 78 und 79.

Fig. 81. Einzelteile einer Klopfmaschine.

Derartige Stoffe kommen nach dem Waschen, Walken und Aus-
schleudern in noch ziemlich feuchtem Zustande in die Rauhmaschine, um
hier einen langwierigen und starken Rauhprozel durchzumachen, wodurch
die flottierenden Schufifaden aufgerissen und auf der Warenoberfliiche zu
einer Art Velour ausgebildet werden.

Zum Emporheben des Haares und um eine schone gleichmifiige
‘Warenoberfliche zu erhalten, klopft man die Ware in noch feuchtem Zu-
stande. Fir die Verrichtung dieser Arbeit dienen die sog. Klopfmaschinen,
die mit einer Anzahl Stiben s (Fig. 81) ausgeriistet sind, welche auf die
unter denselben ziehende Ware w schlagend und klopfend einwirken, indem
erstere abwechselnd durch Daumen e gehoben und von Spiralfedern f, die
sich wihrend des Stabhubes anspannen, auf die Ware geschlagen werden.
Die Fig. 81 zeigt den Bewegungsmechanismus der Stocke einer Klopi-
maschine. Auf der Welle a bezw. a, sitzen eine ganze Reihe von Stiben,
die aufeinanderfolgend durch die Daumen e auf der Ware zur Wirkung
gelangen.

Nach dem XKlopfen folgt ein Rahmen und Trocknen, ein leichtes
Scheren und als letzte Appreturarbeit ein Ratinieren. Geprefit konnen
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derartige Stoffe nicht werden, weil sonst die lockere Flordecke ihr schones
Aussehen verlieren wiirde.

Eine andere Ware, die ebenfalls fiir Winterrocke dient und als sog.
Doppelgewebe gearbeitet wird, ist der ,Mandarin®.

Derselbe hat eine ziemlich langwierige Appreturbehandlung durch-
zumachen. Bei einer Rohwarenbreite von 178 cm folgen die einzelnen
Appreturarbeiten, wie nachstehend angegeben ist:

1. Zweistiindiges Waschen mit Schmierseife in einer Walzenwaschmaschine,
sodann ein Reinspiilen mit Wasser 3/, Stunden lang. (Warenbreite
152 cm.)

2. Ausschleudern auf einer Zentrifuge, Trocknen am Spannrahmen oder

auf einer Trockenmaschine.

. Noppen und Ausn#hen.

4. Walken auf einer Walzenwalke ca. 2!/, Stunden lang. Die Ware
geht bis auf 138 em Breite ein.

5. Auswaschen der Walkseife %/, Stunden lang in der Zylinderwasch-
maschine.

6. Aufwickeln auf eine Walze und zum Abtropfen iiber Nacht stehen lassen.

7. Rauhen in einer einfachen Rauhmaschine, und zwar erst die linke
Warenseite in 6 Trachten (5-—6 Stunden), dann die rechte Seite mit
12 Trachten & 6 Ziigen (8—9 Stunden) immer abwechselnd vor- und
riickwirts rauhen, wobei mit stumpfen Karden begonnen und allmihlich
auf schirfere iibergegangen wird. Sonach auf einer doppelten Rauh-
maschine ca. 2 Stunden lang fertizg ausrauhen und unter Wasser-
zufluf eine Stunde lang mit stumpfen Karden verstreichen.

8. Aufwickeln der Ware auf eine Walze und iiber Nacht abtropfen lassen,
damit der Strich dauerhafter und haltbarer wird.

9. Trocknen auf einer Trockenmaschine (Warenbreite 144 cm).

10. In fiinf Schnitten auf die Hilfte der Haarlinge auf dem Langscherer
scheren.
11. Abstreichen auf einer Biirstmaschine ,nach dem Strich¥.

o

12. Pressen in einer Muldenpresse.

13. Dekatieren (Warenbreite 142 cm).

14. Netzen auf einer Breitwaschmaschine 1/, Stunde lang und im auf-
gewickelten Zustande abtropfen lassen.

15. Farben.

16. Waschen auf einer Breitwaschmaschine mit Walkerde, sodann unter
reichem Wasserzufluf} in derselhen Maschine Reinspiilen (ca. 6 Stunden).

17. Auf einer Rauhmaschine ca. 3/, Stunden lang mit stumpfen Karden
naf} verstreichen.

18. Trocknen und Biirsten auf einer Biirstenabstrichmaschine. Jetzige
‘Warenbreite 140 cm.

19. Auf einer Muldenpresse pressen, dann 5—10 Minuten lang dekatieren.
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20. In fiinf Schnitten am Langscherer fertigscheren und in sechs Schnitten
auf dem Querscherer aunsgleichen.

21. Zweimaliges Spanpressen.

22. Abziehen am Dampftisch, Dublieren, Messen, Wickeln und Verpacken
der fertig appretierten Ware von 140 cm Breite.

Mit dem Namen ,Strichware“ hezeichnet man im allgemeinen solche
Gewebe, die einen Flor aufweisen, der nach einer Richtung im Strich liegt,
wie dies z. B. bei den aus Streichgarn gefertigten Winterhosenstoffen
(auch Pelzstoffe oder Moutonnés genannt) oder den Veloursstoffen (Mohair-
samten und Pliischen), den Flanellen und Deckenstoffen usw. der Fall ist.

Soleche Strichwaren konnen die nachstehend angegebene Appretur-
behandlung erfabren:

Nach dem Noppen wird der Loden gewaschen, getrocknet, ausgeniht
und kommt in die Walke. Beim Walken kann man eventuell auch unter
die vorgeschriebene Linge gehen, da sich die fehlende Linge beim darauf-
folgenden, langandauernden Rauhen wieder ergibt. Je nach der Waren-
qualitit kommen 8—12 Partien Rauhkardenstibe zur Anwendung, wobei
mit schwiicheren Karden begonnen, nach 3—4 Zug dann schirfere Karden
verwendet werden und das Rauhen so lange fortgesetzt wird, bis das
Stitick die gewiinschte Decke erreicht hat. Um eine moglichst langhaarige
Wolldecke in verhaltnismiBig kiirzerer Zeit zu erreichen, kdnnen auch
gleich zu Beginn schirfere Karden verwendet werden. Es wird immer
abwechselnd einmal ,gegen“ und dann ,mit dem Strich“ gerauht.

Nach dem Rauhen erfolgt ein nochmaliges Auswaschen der Ware
in einer Waschmaschine und ein Abstreichen, mit 16—20 Zug aus dem
Wasser mit den schwiichsten Karden nach dem Strich, auf einer Rauh-
maschine, dann ein Rahmen, Trocknen und Abziehen auf einer Biirst-
maschine in 6—10 Zug. Um den Strich dauerhafter und haltbarer zu
machen, wickelt man die Ware auf eine Walze und 1i6it sie 12—24 Stunden
stehen bis das Wasser zum grifiten Teile abgelaufen ist. Die Waren-
riickseite ist sodann sorgfiltig zu noppen, zu scheren, worauf die Ware
zweimal geprefit und stark dekatiert werden muf.

Zur Entfernung des starken Glanzes wischt man die Ware nochmals
kurze Zeit, behandelt sie mit ein paar Zigen auf der Rauhmaschine,
streicht ab, rahmt und biirstet und bringt dieselbe endlich zum Egalisieren
der Flordecke auf eine Querschermaschine (fiir Strichwaren finden stets
Querschermaschinen Verwendung).

Ein abermaliges Noppen, Abstreichen mit schwachem Dampf und ein
leichtes Pressen heschlieft den Appreturprozes.

Die Appretur wollener Pliische auch Veloursappretur genannt:

Diese Art der Zurichtung ist fiir Gewebe  mit flottliegenden Schuf-
faden bestimmt und bezweckt die Hervorbringung einer Veloursdecke, die
durch das Aufrauhen der SchuBfiden gebildet wird. Derartige Stotfe,
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welche als Ketten- und Schufimaterial Streichgarn enthalten, werden nicht
mit Ruten gearbeitet.

In der Appreturbehandlung spielt das Rauhen eine Hauptrolle.

Die Ware wird nach einem sorgfiltigen Noppen mit einer Sodalauge
von 50 Bé. Siauregehalt entgerbt und sodann mit fliissiger Walkseife ge-
waschen. Zum Nachwaschen benutzt man Walkerde, an das sich ein
Ausspiilen, Ausschleudern und schliefilich das Rauhen anreiht.

Beim Rauhen beginnt man vorteilhaft mit schwachen Karden und
setzt dieses mit schiirferen Karden fort.

Hat die Ware den gewiinschten Velours erhalten, so beendet man
den Rauhprozefl und wickelt die Ware auf eine Holzwalze auf, auf welcher
sie tiber Nacht bleibt, klopft sie am niichsten Tage und trocknet sie sodann.

Nach erfolgter Trocknung wird die Ware geschoren, dann auf eine
Holzwalze leicht aufgewickelt und um Druckfalten zu vermeiden, beim
Lagern nur an den Leisten unterstiitzt.

II. Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir
Kammgarn- und Halbkammgarngewebe.

Die Kammgarnstoffe, welche meistens eine sog. klare Oberfliche
erhalten, erheischen eine verh#ltnismifiig einfachere Appreturbehandlung
als die Streichgarngewebe, da der ziemlich langwierige Walk- und Rauh-
prozeB nur in vereinzelten Fillen (bei den Strichkammgarnstoffen) zur
Anwendung gelangt.

Bei den einzelnen Appreturarbeiten mufl einer etwa eintretenden
Verfilzung der Oberflichenhéirchen in der Regel vorgebeugt werden, ob-
gleich die schlichte, lange Kammwolle, sowie das daraus erzeugte Kamm-
garn ohnehin eine weit geringere Filzfihigkeit als das Streichgarn besitzt.

Die einzelnen Stoffgattungen verlangen auch hier unter Beriick-
sichtigung der Art der Gewebeerzeugung und des gewiinschten Aussehens
der Ware im nadelfertigen Zustande hesondere Behandlungsweisen.

Die Kammgarnwaren lassen sich allgemein in 3 Stoffgruppen trennen,
und zwar: In stiickfirbige Kammgarnstoffe, in wollfirbige und in Strich-
kammgarne oder Drapés.

Stiickfarbige Kammgarnstoffe werden aus weiflen (rohen) Kamm-
garnen gewebt und erst nach einigen Appreturarbeiten in der gewtinschten
Farbe gefirbt, woran sich die weitere Appreturbehandlung anschliefit.

Die Stoffe sind meistens einfirbig, doch stellt man heute auch im
Stiick gefirbte Kammgarne her, die melangiert erscheinen. Ferner kann
man durch eine eventuell verschiedene Garndrehung der Kettenfiden selbst
bei ,uni“gefiirbten Stoffen gewisse Farbeneffekte in Streifen erzielen.

Wollfiirbige Kammgarngewebe, auch Wollfirber genannt, hingegen
nennt man jene Kammgarnstoffe, die aus gefirbten Garnen gewebt wurden.
Solche Gewebe haben naturgemidB einen Farbeprozef nicht mehr nitig,
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sondern bediirfen nur der entsprechenden Appretur, um verkaufsfihig zu
werden.

Strichkammgarne oder Drapés sind Kammgarnstoffe, welche einen
Rauhproze durchgemacht haben, wodurch sich auf der Warenoberfliche
ein leichter Elaum gebildet hat, was leichter moglich wird, wenn die Ware
aus einer Kammgarnkette und Streichgarnschiissen gebildet wurde. Zumeist
werden diese Stoffe auch alle so gewebt.

Die erstgenannten zwei Kammgarngewebesorten haben stets eine
klare oder kahle Warenoberfliche.

Bevor auf die einzelnen Stoffgattungen und deren spezielle Appretur-
behandlung des niiheren eingegangen wird, sollen zuerst die verschiedenen
in dieser Appretur verwendeten und gebriduchlichen Maschinen, und zwar
in der Aufeinanderfolge, wie sie in der Regel zur Anwendung gelangen,
besprochen werden.

In erster Linie werden die in die Appretur gelangenden Kammgarn-
waren auf das sorgfiltigste genoppt und ausgeniiht.

Uber die Art und Weise der Durchfiilhrung wurde bereits in dem
Kapitel ,Noppen* der Appretur fiir Streichgarngewebe das Notwendigste
erwihnt. Die darauffolgende Arbeit ist das Waschen.

Das Waschen.

Zum Waschen von Kammgarnstoffen stehen neben den bereits be-
kannten Strangwaschmaschinen noch sog. Breitwaschmaschinen in Ver-
wendung, in welchen die Warenstiicke in ausgebreitetem, moglichst falten-
losem Zustande reingewaschen werden konnen. Vielfach wischt man auch
aufeinanderfolgend in beiden Maschinentypen die Ware, wobei dann die
Breitwaschmaschine mehr zum Ausgleichen der von der Strangwaschmaschine
in derselben herriihrenden Falten dient. Speziell Cheviotstoffe wischt
man zur Verhiitung der so gefiirchteten Waschfalten gern auf einer Breit-
waschmaschine.

Stehen jedoch nicht geniigend Maschinen dieser Art zur Verfiigung,
so kann man auch in der Strangwaschmaschine einer Waschfaltenbildung
vorbeugen, wenn man die Ware ,im Sack“ wischt. Dieselbe wird (wie
beim Walken im Sack) an den Leisten mit nicht zu kleinen Stichen an-
einander gen#ht, so daf das Warenstiick einen Sack oder endlosen Schlauch
bildet, der sich beim Laufen in der Maschine aufbliht und stets fiir
eine neue Faltenlage Sorge trigt. Auch Kammgarnstoffe mit Streichgarn-
schuff werden zumeist im Sack gewaschen.

Im allgemeinen aber ist die Waschwirkung der Breitwaschmaschine
eine geringere, als die einer Strangwaschmaschine.

Eine vielfach benutzte Breitwaschmaschine von L. Ph. Hemmer
in Aachen zeigt in schematischer Darstellung die Fig. 82.

In dem Wasehtroge a, welchen starke gufBleiserne, mit Holz ver-
schalte Winde abschlieBen, nimmt die zu einem endlosen Warenstiick

Kozlik, Technologie. 8
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zusammengenihte Ware b iiber und unter den einzelnen Teilen der Maschine
den ersichtlich gemachten Weg.

Nach dem Breithalterriegel ¢; und der Holzwalze e passiert die Ware
im faltenlosen Zustande das erste Riffelwalzenpaar d,, von dem sie ge-
knetet wird, geht sodann iiber den Breithalter ¢, zu dem zweiten Walzen-
paar dy, iber die Holztraverse ¢ nach der in % liegenden Walze zu den
zwei Quetschwalzen ff und iiber die Abnehmerwalze ! in den Waschtrog «
wieder zuriick.

Die beiden Walzen f sind ans Eisen und die Unterwalze mit einem
Kupferblechmantel, die obere Walze hingegen mit einem Kautschukmantel

Fig. 82. Breitwaschmaschine von Hemmer.

ttherzogen. Zur Erreichung eines elastischen Druckes erhilt die Oberwalze
noch eine Spiralfederbelastung.

L sind zwei verstellbare Backen bezw. Holzwinde, welche auf die
jeweilige Stoffbreite eingestellt werden konnen und den Warenleisten als
Fiithrung dienen.

h ist ein Rohr zum Ablassen der gentigend benutzten Lauge und
des Schmutzwassers aus dem Troge k; ¢ sind hingegen Spritzrohre zum
Benetzen und Ahspiilen der Ware.

Die Maschine besitzt ferner noch einen Friktionswaschapparat, der
jedoch nicht immer im Gebrauche und in der Figur auch nicht ersichtlich
gemacht ist. Derselbe findet nur fiir stirkere Waren Verwendung. Durch
diesen kann das Gewehe wihrend des Ganges bei mn derart zusammen-
gebracht werden, dall sich dasselbe gegenseitig reibt.
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Eine etwas andere Einrichtung zeigt die in der Fig. 83 dargestellte
Universal-Breitwaschmaschine, Patent Konrad Blaschka, in der Aus-
fihrung von G. Josephys Erben in Bielitz.

Diese Maschine ist mit einem Reibungsapparat versehen, dem die
Idee zugrunde liegt, das von der Wischerin in vielen Gegenden verwendete,
gewellte Waschbrett ins Maschinelle zu iibertragen. Sie zeichnet sich
neben guter Waschwirkung noch durch eine grofie Leistungsfihigkeit aus.

Wie die Fig. 83 erkennen l#ft, sind in einem niedrigen Gestelle
zwel Quetschwalzen ff angebracht, wovon die untere in festen Lagern
liegt und die obere mittels Federbelastung g auf die untere gedriickt, zur
Zeit des Maschinenstillstandes jedoch durch eine Exzenterverstellung auf

Fig. 83. Universal-Breitwaschmaschine (Patent Blaschka) von Josephys Erben.

einfache Weise von derselben abgehoben werden kann. Die obere Walze
besitzt einen Gummibelag und die untere Walze einen nahtlosen, gezogencn
Kupferiiberzug.

Vor den Walzen ist der Reibungsapparat plaziert.. Derselbe besteht
aus dem, auf einer starken, eisernen Unterlage aufgeschraubten, geriffelten
Waschbrette b und einer mit sehr weichem Gummibelag {iberzogenen
Druckwalze ¢, welche auf b schwebt. Die Bewegung fiir letztere ist
durch das ersichtliche Gestiinge von der Kurbelscheibe e abgeleitet. Das
Aufdriicken der Walze auf das Waschbrett erfolgt entweder durch eine
Gewichts- oder Federbelastung.

Indem nun die Ware, von den Quetschwalzen gezogen, bestdndig

fortschreitet und bei ihrem Durchgange durch den unter den Quetsch-
8%
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walzen und dem Waschbrette befindlichen Seifenfrog h immer wieder
neues Waschmittel aufnimmt, wird sie von der Walze ¢ kriftig gegen b
gepreBt, dadurch die Waschfliissigkeit fortwihrend ausgequetscht und die
Ware selbst gleichzeitig glatt gestrichen.

Von dem Quetschwalzenpaare weg zieht die Ware iiber den links
oben in der Figur sichtbaren Haspel i, um dann in die Warenmulde m
zuriickzufallen.

Das Gestelle der Maschine ist fast ganz offen, da das Waschmittel,
oder beim Spiilen der Ware das Spillwasser, sich nur im Seifentrog h
befindet, bezw. in denselben zurtickfliefit, wihrend in der Warenmulde die
‘Ware sich fast trocken fortbewegt.

Zum Spiilen der Warenstiicke ist sowohl vor dem Waschbrett als
auch hinter den Quetschwalzen je ein Spritzrohr s angebracht, welchem
warmes oder kaltes Wasser zugefiihrt werden kann.

Fig. 84. Waschmaschine der Zittauer Maschinenfabrik A.-G.

Nach dem Fertigwaschen bezw. Spiilen gelangt die Ware mittels
des Tafelapparates o auf den aufklappbaren Tisch g.

Aufler diesen Systemen von Breitwaschmaschinen gibt es noch solche,
wo die Ware kein endloses Warenstiick bildet, sondern hintereinander
mehrere getrennte Kufen zu passieren hat. Solche Waschmaschinen finden
auch zum Stiickefirben Beniitzung, in welchem Falle statt der Wasch-
flotte dann die Farbe sich in den Kufen befindet.

Die Zittaner Maschinenfabrik A.-G. baut ibre derartigen Maschinen
mit der allgemeinen Einrichtung, wie die Fig. 84 zeigt.

Das zu waschende Warenstiick gelangt von dem Tisch a nach
Passieren der regulierbaren Spannvorrichtung b iiber die Leitwalze ¢
in den Kasten I, worin sie den gezeichneten Weg zuriicklegt, um nach
dem ersten Quetschwalzenpaar ¢ den Weg in den Kasten I7 und von hier
nach III und IV zu nehmen. Nach einem griindlichen Ausquetschen durch
das letzte Quetschwalzenpaar e geht die Ware dem Tafelapparat f zu
und wird wieder auf den Tisch a getafelt.

Das oftmalige Ausquetschen der Ware begiinstigt sehr den Wasch-
prozeB, dabei gelangt die Ware in dem Mafle als sie reiner wird mit
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immer reinerem Wasser in Bertihrung. Vor dem letzten Quetschwalzenpaare
ist zum Reinspiilen der Ware vielfach noch ein Spritzrohr angebracht.

Derartige Waschmaschinen werden auch mit mehreren Kufen, bis
10 an der Zahl gebaut.

Das Waschen stiickfirbiger Kammgarnstoffe wird in Strangwasch-
maschinen mit warmem Wasser unter Beigabe von Okonomieseife, d. i
eine Seife mit 5—7 0/, Sodagehalt, durchgefiihrt. Ist der Schmutz gehorig
geldst, so spiilt man mit reinem Wasser ab. Um die Seifenriickstéinde
wieder vollstindig aus der Ware zu entfernen, empfiehlt sich auch die
Beigabe von Walkerde, mit welcher man sie ca. 1/, Stunde laufen a6,
worauf man neuerdings gut abspiilt.

Stiickfarbige Waren miissen immer 2—3 cm breiter aus der Wische
herausgenommen werden, weil sie in der Farbe noch einige Zentimeter
in der Breite verlieren. Wollfarbige Kammgarnstoffe sollen mit sog.
Kammgarnseife — d. i. eine Seife mit hochstens 29/, Sodagehalt — ge-
waschen werden, weil durch die Soda die Farben leicht leiden ktnnen.
Zur Hebung der Farbe setzt man zum Schlufi etwas Essigséiure zu.

Der ganze ProzeB dauert ungefihr 5—7 Stunden. Kammgarnstoffe
mit Kammgarnkette und Streichgarnschuf,, die beim Waschen auf Strang-
waschmaschinen leicht zu Waschschwielen und Falten neigen, pflegt man
im Sack oder auf Breitwaschmaschinen zu waschen, ebenso wie auch die
stlickfiarbigen Cheviotstoffe.

In den Breitwaschmaschinen ist es leicht moglich, die Ware ohne
Falten laufen zu lassen, wenngleich eine zufillige Faltenbildung auch nicht
ganz ausgeschlossen erscheint.

Das Brennen und Krappen oder Kreppen.

Hierunter versteht man eine Art Vorwaschen und Fixieren der
Gewebe, bezw. auch ein Ausgleichen und Entfernen von Waschfalten und
Schwielen. Die hierfiir verwendeten eigenartigen Waschmaschinen, Krapping-
oder Kreppmaschinen (Brennbocke) genannt, dienen auBler zum Kochen
und Waschen vielfach zum FEgalisieren der Fadenlagen, indem durch
Feuchtigkeit, Wirme und Druck eine kleine Fadenverschiebung eingeleitet
wird. Andererseits erhilt die Ware durch das Kochen mehr Bestindig-
keit, so daB sie beim Waschen und Fidrben usw. nicht mehr eingeht; sie
wird also krumpffreier oder mit anderen Worten ,fixiert“.

Der Krappingproze$ kommt fiir Kammgarnstoffe und auch Halb-
kammgarne zum Aufweichen des in der Rohware enthaltenen Leimes und
Schmutzes, ferner zum Nachwaschen, zum sog. Fixieren, als Vordekatur
und zum Entfernen und Ausgleichen von Walk- und Waschfalten auch in
der Streichgarngewebeappretur zur Anwendung.

Speziell aber fiir Halbkammgarngewebe ist das Krappen oder Brennen
von grofiter Bedeutung, da diese Stoffe, in einer gewdhnlichen Breitwasch-
maschine behandelt, ihr glattes Aussehen verlieren und runzelig werden.
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Diese Eigentiimlichkeit 14fit sich durch die verschiedene Hykros-
kopizitit der zweierlei Garnmaterialien der Ware leicht erkldren. Bei
den sog. Orleansstoffen, die aus gezwirnter Baumwollgarnkette und Kamm-
garnschuf gefertigt werden, oder aber in den Pliischen usw. weist die
Baumwollfaser einen anderen Eingang in der Wische auf, wie das Woll-
haar. Die natiirliche Folge davon ist ein Welligwerden der Ware, was
man so viel wie mobglich durch ein Xrappen im gespannten Zustande und
starken Druck zu verhindern sucht.

Zur Durchfiihrung des genannten Prozesses dienen die Krapping-
maschinen mit 1-—3 Walzenpaaren in verschiedenen Ausfiihrungen.

Besitzt die Maschine nur 1 Paar Holzwalzen, so nennt man sie auch
»Brennbock* und bezeichnet demnach die Arbeit in derselben mit dem
Ausdrucke ,Brennen“.

Fig. 85. Doppelte Krappmaschine.

Fiir Kammgarnwaren kommen vielfach die Brennbocke und fiir Halb-
kammgarne die doppelten und dreifachen Krappmaschinen in Anwendung.

Der Brennbock besteht aus einem eisernen Gestelle, zwischen welchem
zwei Holzwalzen (oft auch Eisenwalzen) iihereinander angebracht sind, von
denen die obere eine Gewichtbelastung erhiilt. Die untere Walze mit der
aufgewickelten Ware liegt bis zur Hilfte in einem unterbalb der Walzen
angebrachten Holzkasten, der zur Aufnahme des heiflen Seifenwassers be-
stimmt ist.

Diese Walze empfingt stets den Antrieh. Vor den Walzen befindet
sich eine Auf- und Abwickelvorrichtung.

Die doppelten Krappmaschinen, deren Einrichtung die Fig. 85 er-
kennen lifit, werden in der Regel derart verwendet, daf der eine Teil
bezw. das erste Walzenpaar zum FEinweichen und Auflosen der Schlichte
oder des Leimes also zum Waschen und das zweite Walzenpaar zum
Liistrieren oder auch zum Abkiihlen der Ware benutzt wird.

Abgesehen von dem in der Figur ersichtlich gemachten Maschinen-
gestelle, besteht die Maschine aus zwei Walzenpaaren ¢,d, und c,d,, wobei
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jede Unterwalze zur Hilfte in dem Kasten @ bezw. b liegt. Die Ober-
walzen besitzen vertikal verschiebbare Lager, die durch die Stange e mit

dem Belastungshebel f in Verbindung stehen. Bei abgehobener Oberwalze
findet f an g eine Unterstiitzung, wie dies der rechte Maschinenteil zeigt.

Auf die Walze d; wird, ohne Druckhelastung seitens der Oberwalze ¢y,
die Ware w von der Walze n, die zu dieser Zeit eine Bremsung erhilt,
in vollstindig faltenlosem und gespanntem Zustande aufgewickelt, wobei
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sie iiber und unter den Leitwalzen ihren Weg durch den Trog ¢ nimmt
und sich beim Durchgange durch letzteren mit heiffem Seifenwasser gut
durchtrinkt.

Ist das Aufwickeln beendet, 1iBt man die Walze ¢, herab und die
Ware nun einige Zeit unter Druck in der heilen Waschfliissigkeit laufen;
sodann filhrt man sie #iber I;, ! nach d,, wo sie neuerdings aufgewickelt
wird. Hier soll die Ware liistriert (glinzend gemacht) oder auch nur
abgekiihlt werden. In b befindet sich kaltes Wasser. Ist die Ware fertig
gekrappt, leitet man sie iiber die Breithalterwalze m nach der Walze o,
wo sie aufgerollt wird.

In einer dreifachen Krappmaschine dient das erste Walzenpaar mit
dem darunter befindlichen Troge zum Einweichen, das zweite zum eigent-
lichen alkalischen Waschen und das dritte Walzenpaar bhezw. der dritte
Trog zum Abkiihlen der Ware.

Die perspektivische Fig. 86 stellt eine dreifache Krappmaschine in
der Konstruktion von Felix Billig in Reichenberg dar. Die Maschine
zeigt im allgemeinen dieselben Teile wie Fig. 85. Die im oberen Teile
der Figur ersichtlichen Ridergetriebe und Bogensegmente dienen zum
Heben und Senken der Oberwalzen.

Das Rauhen.

Der Prozef des Rauhens kommt in der Kammgarnstoffappretur wohl
nur in vereinzelten Féllen zur Anwendung, da nur stiickfirbige Kamm-
garnmeltonstoffe, Strichkammgarne (Drapés), Halbkammgarne usw. gerauht
werden.

Zum Rauhen benutzt man in diesen Appreturanstalten die bereits
bekannte Doppelrauhmaschine und die einfache Rauhmaschine mit Natur-
karden, doch haben auch vielfach schon die sog. Kratzenrauhmaschinen,
wie soleche fast ausschliefilich zum Rauhen von Baumwollwaren dienen,
Eingang gefunden.

Frither verwendete man dieselbe nur zum Rauhen der Warenriick-
seite, heute jedoch werden sie anch fiir die rechte Seite von rein- und
balbwollenen Kammgarnstoffen verwendet.

Das eigentliche arbeitende bezw. rauhende Werkzeug bildet eine
Art Kratzenbeschlag, #dhnlich dem der Krempelmaschinen, der sich aus
lauter feinen, dicht nebeneinander stehenden, im Winkel abgehogenen
Drahthikchen zusammensetzt. Zur Erzielung einer griofieren Wider-
standskraft derselben liegt jedoch der je zwei Hiitkchen verbindende Riicken
in der Arbeitsrichtung und nicht, wie bei den Kratzenbeschligen, quer zu
dieser. Die Fig. 87 zeigt je ein Hikchen des Krempel- und des Rauh-
walzenbeschlages.

a kommt fiir Rauhmaschinen und & fiir Krempelmaschinen zur An-
wendung.
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Die Textilmaschinenfabrik von Ernst Gefner in Aue baut derartige
Kratzenrauhmaschinen, die unter der Bezeichnung ,Universal-Kratzenraub-
maschinen® in den Handel gebracht werden und sich grofer Beliebtheit
erfreuen. Die Maschine besteht aus einer grofien Trommel mit 16 bis
34 Rauhwalzen als Hauptarbeitsorgan und mehreren Nebenteilen (Fig. 88).

Die Ware w geht iiber die Breit-
halterriegel ¢ und das kupferne Heizrohr r f i /
(bei Maschinen zum Nafirauhen nicht vor- 1
handen) nach der Zugwalze b und wird von 4.
!
<

—

dieser iiber den Tambour ¢ und der zweiten
Zugwalze f weiter transportiert. Von f aus
gelangt die Ware sodann iiber die Fithrungs- a b
walzen g, 2 zu dem Tafelapparat i, der sie Fig.87. Hikchenform bei Krempel-
auftafelt. und Rauhmaschinen.

Der Tambour e besitzt am Umfange
zwei Serien kleiner drehbarer Walzen ¢ und d, die als Stahlrdhren aus-
gefithrt, und je nachdem die Ware trocken oder nafi gerauht werden soll,
mit einer Eisen-, Stahl- oder Messingkratzengarnitur umwickelt sind, durch
welche die iiber diese Walzen ziehende Ware gerauht wird.

Die Walzen ¢, deren Hikchen in der Richtung des Warenganges
stehen, heiflen ,Strich-“, die anderen Walzen d, wo das Gegenteilige der

’——-__/l_._-_.‘

[

Fig. 88. Universal-Kratzenrauhmaschine von GeBner.

Fall ist, ,Gegenstrichwalzen“. Letztere sind zur leichteren Reinigung
etwas weiter von der Tambourwelle gelagert als die Walzen c.

Das Ausputzen der Rauhwalzen besorgen wihrend des Betriebes die
zwei Biirst- oder Ausputzwalzen ii, wovon die eine die Gegenstrich-
und die zweite die Strichwalzen reinigt. Zur Aufnahme des von den
Biirsten abfallenden Staubes dient ein vorhandener Blechkasten, den man



122 Die Appretur der aus tierischen Fasern erzeugten Gewebe.

von Zeit zu Zeit entleert. Hygienisch besser ist es, diesen Kasten mit einem
Staubabsangerohr in Verbindung zu bringen, mittels welchen der Staub
gleich sofort abgesaugt wird.

Solche Staubabsaugeapparate sollten bei allen Maschinen mit gréferen
Staubentwicklungen angebracht sein, was aber leider nicht der Fall ist.

Nebst dem Tambour und den Zugwalzen b, f erhalten die zwei Rauh-
walzenserien einen Antrieb, und zwar ist fiir sie ein Konusantrieb vor-
gesehen. Dieser gibt mittels zweier Riemen, die die einzelnen Serien ring-
formig umschliefien, den Rauhwalzen den Antrieb, wie dies die Fig. 88a
darstellt. Die einen Rauhwalzen werden von g aus durch den Riemen o
und die andere Serie von g, aus durch o, ganz unabhingig voneinander
getrieben, um den Rauheffekt nach Belieben regeln zu konnen, je nachdem
man mehr auf Strich oder auf Gegenstrich hinarbeiten will.

Treibt man die Wal-
zen mit einer Geschwin-
digkeitan, welche der Wil-
zungsgeschwindigkeit der
Ware am Umfange der-
selben gleichkommt, so
werden die Hirchen nur
sanft herausgehoben; ist
hingegen die Umfangs-
geschwindigkeit der Wal-
zen, bei der gleichen oder
entgegengesetzten Dreh-
richtung zum Gange der
Ware eine groflere, so
wird die Wirkungsweise

Fig. 88a. Antriebsmechanismus der Rauhwalzen. des Beschlages naturge-
mif eine andere werden.

Man kann durch eine entsprechende Regulierung der Geschwindig-
keit jeden beliebigen Raubgrad auf der Warenoberfliche hervorbringen.

Will man beispielsweise einen filzartigen Rauhstapel erzielen, so
muf} die Tourenzahl der ,im Strich“ rauhenden Walzen derartig sein, dafi
sie nicht rauhend, sondern zusammen mit den (Gegenstrichwalzen mehr
stauchend auf den bereits erzielten Rauhstapel wirken.

Nachdem sich wihrend der Arbeit des Rauhens auch an den Rauh-
walzenriemen o und o, der Rauhabfall ansetzt, welcher mit der Zeit eine
Schichte bildet, die ein Rutschen des Riemens verursacht, so miissen die
Riemen ofter mit einer Handbiirste gereinigt werden, was aber ziemlich
gefahrlich ist. Um diesem Ubelstande abzuhelfen, hat E. GefSner in
seinen neuesten Rauhmaschinen Biirsten angebracht, durch welche das
Reinigen der den Antriebsscheiben zugekehrten Riemenflichen von dem
Rauhabfall selbsttitiz wihrend der Arbeit erfolgt. Hierzu finden ent-
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sprechend angebrachte, feststehende (s) und rotierende Biirstenwalzen (s;)
Verwendung (Fig. 88a).

Die Fig. 89 zeigt uns eine Universal-Kratzenrauhmasehine von der-
selben Firma in der konstruktiven Ausfiihrung, an welcher die erwihnten
Teile alle zu ersehen sind. Diese Maschine findet vornehmlich auch zum
Rauhen von Baumwollwaren Verwendung.

Das Scheren.

Um Kammgarnstoffe mit einer klarern oder kahlen Oberfliche zu
versehen, werden sie dem Scheren unterworfen, wozu die hei der Streich-
garngewebeappretur erwihnten Maschinen in Anwendung kommen. Man
wihlt gewthnlich Schermaschinen mit Hohltisch (siehe Fig. 49) und zwei
Schneidzengen.

Uber die Art der Durchfithrung des Prozesses und die Wirkungs-
weise der Maschinen wird auf das gleichnamige Kapitel der Streichgarn-
appretur verwiesen.

Zu erwihnen wire nur noch, daB vielfach ungewalkte, glatte
Kammgarngewebe, welche eine vollkommen kiare Oberfliche erhalten
sollen, vor dem Scheren auf einer Sengmaschine gesengt werden, weil die
Sengflamme tiberall dahin dringt, wohin das Schneidzeug der Schermaschine
nicht gelangen kann. Letztere hat in einem solchen Falle dann nur
mehr die Aufgabe, die Ware schliefillich noch von den H#rchen zu befreien,
die bei der weiteren Behandlung der Stoffe vom Sengen weg, erst hervor-
getreten sind.

Das Sengen.

Die von alters her bekannte Appreturarbeit des Sengens kommt
auch heutzutage zur Kldrung der Warenoberflichen, allerdings in be-
deutend rationellerer Weise zur Anwendung, indem die auf der Oberfliche
einer Ware, ob nun Kammgarn, Baumwoll- oder eine sonstige Ware, vor-
handenen kurzen Hirchen und Faserchen durch Wegbrennen oder Weg-
sengen entfernt werden. Wiihrend nach dem Scheren die Warenoberfliche,
selbst beim sog. Kahlscheren, stets noch immer von einer ganz zarten
und kurzen Flaumdecke bedeckt ist, wird durch das Sengen jedweder
Flaum vollstindig beseitigt. Wo dies gewiinscht wird, mufl statt des
Scherens das Sengen, oder es miissen beide Operationen zur Anwen-
dung gelangen.

Zumeist sengt man nur Halbwollstoffe, Orleans und Kammgarn-
damenkleiderstoffe, wihrend die iibrigen Kammgarngewebe meistens ge-
schoren werden.

In fritheren Zeiten sengte man die Gewebe in Huferst primitiver
Weise, indem man die m#fiig feuchte Ware iiber gliithende Eisenstibe,
glithende Kohlen oder nahe an einer brennenden Weingeistflamme vorbei-
fithrte. So lange die FEisenstdbe oder die Kohlen den entsprechenden
Hitzegrad besafien, ging wohl das Abbrennen der Hirchen von der Waren-
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oberfliche ganz gut von statten, sowie aber die Temperatur abnahm,
wurde der Effekt allm#hlich ein geringerer. Von einem tadellosen Seng-
effekte konnte dabei allerdings keine Rede sein.

Diesen Weg hat man schon lidngst verlassen, da jetzt entweder
Metallkorper, die wéhrend der Arbeit immer im glilhenden Zustande er-
halten werden, oder eine oder mehrere offene Flammen zum Sengen der
Stoffe dienen. Je nach der Wirmequelle 148t sich der erstere Vorgang
mit ,Absengen® und letzterer mit ,Abflammen® bezeichnen.

Damit die Ware dabei keinen Schaden erleidet, mufi diese sehr
rasch iiber den Heizkdrper oder an der Flamme vorbeiziehen.

In der Platten- oder Zylindersengerei hildet den Hauptbestandteil
der Maschine ein gufleisernes bezw. auch kupfernes, festliegendes Zylinder-
segment, oder aber ein ganzer, hohler und drehbarer Zylinder.

Fig. 90. Plattensengmaschine im Querschnitt.

Unterhalb des Segmentes in entsprechender Entfernung wird zum
Erhitzen desselben ein Feuer unterhalten. Bei Vorhandensein eines dreh-
baren Hohlzylinders liegt dieser derart im Feuer, daB er bis zur Hilfte
aus der Ofendecke herausragt. Nachdem der Zylinder eine langsame
Drehbewegung ausfiihrt, kommen stets neue Bertihrungsflichen auf die
rasch dariiberziehende Ware zur Wirkung.

Nicht alle Waren kann man in gleicher Weise dieser Appretur-
arbeit unterziehen. So wird fiir weiche, leichte Stoffe vornehmlich die
Flammensenge, und fiir harte, dicke Stoffe die Plattensenge in Anwendung
gebracht. Die Plattensengerei hat sich bis auf den heutigen Tag erhalten.

Die Fig. 90 stellt die Einrichtung einer Plattensengmaschine im
Querschnitt dar. Den obersten Teil des gemauerten Ofens a bildet das
kupferne oder gufleiserne Segment b, welches durch das am Roste ¢
brennende Material rotgliihend erhalten wird. Je nachdem man mit Holz,
Torf oder Steinkohle feuert, befindet sich der Rost ¢ niher oder weiter
von b entfernt. Das Gewebe ist auf den im Gestelle d angebrachten
Warenbaum w aufgewickelt, und nimmt zur Zeit der Arbeit den ersicht-
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lichen Weg nach dem rechtsseitiz gelagerten Baume w,, welcher den An-
trieb empfingt, wihrend w nur gebremst wird. Auf diesem Wege passiert
die Ware das Zylindersegment, wobei durch die verstellbaren Streichschienen f
und f; der Kontakt der Ware mit der Platte b reguliert werden kann.
Der rechten Streich- oder Loschschiene f; fillt iiberdies noch die Aufgabe
zu, etwa auf der Ware zuriickgebliebene Funken abzustreichen und zu téten.

In den meisten Fillen gentigt dies, doch findet sich in diesen Ma-
schinen oft auch noch unterhalb f, eine Biirstenwalze vor, die die Ware
zu reinigen hat.

Die Walzen e sind Fithrungs- oder Leitwalzen fiir die Ware. Zum
raschen Abheben letzterer von b dienen die in den Endpunkten der Hebel
I und II angeordneten Walzen g. Tritt der Fall ein, dafl die Ware rasch
abgehoben werden mufl, so zieht man an der Schnur s an, wodurch der
Kontakt sofort eingestellt wird.

k ist ein Rauch- oder Dunstfang, in welchem zum Abziehen der
strahlenden Wirme bezw. des Wasserdampfes, der sich beim Sengen an-
gefeuchteter Ware ergibt, ein Ventilator eingebaut sein kann.

Hat die Ware nicht die gentigende Feuchtigkeit von selbst, so feuchtet
man sie vor dem Sengen etwas an.

Viel hiufiger als die Plattensenge trifft man in Appreturanstalten
Sengmaschinen mit offener Flamme an, die zur Erzielung eines giinstigen
Arbeitseffektes moglichst heil und ruBfrei sein mufi. Bekanntlich tritt
bei einer Flamme, der man zu wenig Luft zufiihrt, eine unvollstindige
Verbrennung ein, da der Kohlenstoff nicht weil- sondern nur rotglithend
wird. Es scheidet sich in einem solchen Falle ein Teil unverbrannten
Kohlenstoffes in Form von Ruf ab.

Wird aber umgekehrt der Luftzutritt iiber ein gewisses Mafl ver-
stiarkt, so vermindert sich der leuchtende Teil bis die ganze Flamme blau
brennt. Dadurch hort die Flamme zwar auf zu leuchten, aber die Hitze
derselben wird infolge der raschen Verbrennung bedeutend erhoht. Die
Flamme ist blau, sehr heil und wird zur Heizflamme, auch Stichflamme
genannt.

Als Warmequelle dient in der Regel das Leuchtgas oder in Gegenden,
wo solches nicht zur Verfiigung steht, auch Gasolin usw., beides jedoch
immer nur unter reichlicher Luftzufithrung.

Die eigentlichen Brennapparate der Gassengmaschinen besitzen ver-
schiedene Ausfiihrungsarten.

Aus der Fig. 91 ist die Einrichtung der Brenner nach der Aus-
fiihrung von Gebauer in Berlin zu ersehen.

Die einzelnen nebeneinander vorhandenen Brenmer ¢ erscheinen auf
einem Doppelrohr b angeschraubt, welches Gas und Luft zufiihrt. Fiir
jeden Brenner sind zwei Hihne vorgesehen, um sowohl die Luft- als auch
die Gasmenge nach Bedarf regeln zu konnen. Die Durchgangstffnungen
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dieser Hihne stehen unter einem Winkel von 60° gegeneinander. Die
Brenneroffnung der Diise ¢ bildet einen feinen Spalt.

Von wesentlich anderer Bauart ist der in Fig. 92 gezeichnete Brenner
von Descat-Leleux in Lille.

Derselbe besteht aus zwei symmetrisch geformten, guleisernen Hilften
cd, welche durch die Bolzen b und b, verbunden sind. Durch die hohlen
Zapfen der Achse, auf welcher der Brenner drehbar befestigt ist, wird
Gas und Luft zugefiilhrt, welches Gemisch bei dem Léngssehlitz o aus-
stromt. Gewohnlich kann durch eine Drehung des Brenners um seine
Achse von der Ware weg, die Flamme zum FErléschen gebracht werden,
weil sich die Gaszuleitung dabei schliefit.

Die Fig. 93 lifit den Warengang und die einzelnen Teile einer
Sengmaschine nach der Ausfiihrung C. H. Weisbach in Chemnitz er-
kennen. Diese Maschine besitzt zwei Brenner e und e,, mittels welchen

2]
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Fig. 91. Brenner nach der Ausfithrung von Fig. 92. Brenner nach der Ausfithrung
Gebauer. von Descat-Leleux.

entweder ein zweimaliges einseitiges oder ein einmaliges Sengen heider
‘Warenseiten bei einem einzigen Durchzuge derselben erzielt werden kann.
Will man die Ware rechts und links sengen, so macht dieselbe den durch
die vollgezeichnete Linie dargestellten Weg; im anderen Falle jedoch mufl
sie von e nach e; nach der gestrichelten Linie gefiihrt werden.

Von einigen Holzriegeln a (in der Figur nur einer gezeichnet) und
den verstellbaren Spannwalzen & geht die Ware erst mit Hilfe der Leit-
walzen ¢ iiber eine kupferne heizbare Trommel d, durch welche sie ge-
trocknet wird, da ein giinstiger Sengeffekt nur bei trockener Ware zu
erreichen ist. Von'd weg passiert sie den ersten Brenner, indem sie iiber
eine hohle Walze f geht, die diesem gegeniiber einen Lingsschlitz und
im Innern eine schrig angeordnete Eisenplatte besitzt, gegen welche die
durch die Ware durchdringende Heizflamme schligt und sich aushreitet.
Statt diesem Schlitzrohre ist auch oftmals ein geschlossenes Rohr vor-
handen, welches entweder mit Wasser gekiihlt oder mit Dampf geheizt



128 Die Appretur der aus tierischen Fasern erzeugten Gewebe.

wird. Eine Warenkiihlung empfiehlt sich jedoch nur fiir ganz diinne Waren,
bei welchen leicht ein Versengen eintreten konnte. Im allgemeinen beginnen
die Waren beim Gange iiber die gekiihlte Walze zu schwitzen, was den
Sengeffekt beeintrichtigt. Besser ist eine Heizung der Walze, durch welche
die Ware getrocknet wird.

Von f weg zieht die Ware fiir beiderseitiges Sengen iiber die Leit-
walzen h, i, j oder zum zweimaligen einseitigen Sengen iiber & direkt zum
zweiten Brenner e,, der dieselbe bekannte Einrichtung wie der Schlitz-

Fig. 93. Gassengmaschine von Weisbach.

brenner e besitzt, gelangt dann zwischen die zwei eisernen Druckwalzen
k (Funkentoter) nach den Abzugswalzen m, n, wovon m den Antrieb fiir
die Warenbeforderung erhilt. Die Eisenwalze m hesitzt zur sicheren
Stoffabnahme eine etwas rauhe Oberfliche und die Oberwalze n eine Stoff-
bombage. Im hinteren Teile der Maschine finden sich noch zwei Walzen
p und g, ferner die Walzen r, s und der Tafelapparat ¢ vor, der die Ware
getafelt abgibt.

Die Walze g liuft in einem Wassertroge v und hefeuchtet die Ware
beim Durchgange zwischen p und ¢, damit etwa noch vorhandene Funken
derselben sicher getotet werden.
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Oberhalb der Maschine ist ein Dunstfang » mit einem Abzugsrohre
angebracht, durch welches die Diinste zum Abziehen gebracht werden.
Gewdhnlich besorgt dies ein eingebauter Ventilator.

Die Firma C. H. Haubold jr. in Chemnitz bringt an ihren Gas-
sengmaschinen einen speziellen Warenzufithrungsapparat an, der die gleich_
zeitige, mehrfache Ausniitzung ein- und derselben Sengflamme ermoglicht,
wie dies aus der Fig. 94 zu ersehen ist. Die Ware lduft bei diesem
Apparate in einem Zuge tiiber vier hohle Kupferkorper, die im Profil
lamellenférmig gestaltet sind und durch Wasser, Luft oder Dampf vor zu
grofer Erhitzung geschiitzt werden konnen. Nach Angabe der genannten
Firma ergibt sich dabei eine Gasersparnis bis zu 50 °/, nebst geringeren
Bedienungs- und Betriebskosten der ganzen Maschine, weil man die Ware
nicht zwei- bis dreimal, sondern nur einmal durch
die Maschine zu fithren braucht.

In der Fig. 95 ist die ganze Maschine mit
zwel Brennern nach der neuesten Konstruktion
zu ersehen, in welcher zwei kriftige guBieiserne
Gestellwinde, welche untereinander gut verbunden
sind, die einzelnen arbeitenden Teile aufnehmen.
Die zwei Brenner, welche nach der Bauart, wie
die Fig. 94 zeigt, ausgefithrt sind, haben eine
derartige gegenseitige Verbindung, daf beim An-
oder Abstellen des einen Brenners, der zweite
sich ebenfalls mithewegt. Beiderseits ruhen die
Brenner, deren Schlitzbreite mittels Stellschrauben Fig. 94 Warenzufiihrungs-
regulierbar ist, in Drehzapfen, durch welche der apparat von Haubold.
Zutritt des Gases und der Luft erfolgt.

Zum Einstellen der Brennerbreite, fiir das Sengen schmaler Waren,
sind an den Brennern Metallschieber angebracht, wihrend zur Waren-
filhrung iiber den Brenner zwei in gemeinsamen Hebeln gelagerte Metall-
leitwalzen vorgesehen sind.

Da ferner die als Lager dienenden Hebel hoch- und tiefstellbar sind,
ist man in der Lage, diesen Walzen jede Stellung geben zu kinnen, so dafi
die Sengflamme entweder durch das Gewebe durchschlagen oder aber nur
an das straff iiber die eine Leitwalze ziehende Gewebe anschlagen kann.

Zur Herstellung des Gasgemisches und des notigen Druckes dient
ein von der Maschine aus angetriebenes und mit der Maschine verbundenes
Rootsgeblise, eine Rohrleitung mit Hahnen, sowie ein guBeisernes grofies
Reservoir. Das Geblise ist, wie in der Figur zu ersehen, auf einer am
Gestell befestigten guBeisernen Fundamentplatte montiert und erh#lt seinen
Antrieb von der Maschine aus. Die Ansaugedffnung des Rootsgeblises
besitzt einen Stutzen, um durch einen entsprechenden Rohranschlufi reine
Luft ansangen zu konnen.

Kozlik, Technologie. 9
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Eine etwas andere Einrichtung in bezug auf die Warenfithrung und
Einrichtung des Brennapparates weist die Sengmaschine von Fr. Gebauer
in Berlin auf, welche die Fig. 96 darstellt.

Diese Maschine gestattet bei jedem Brenner ein zweimaliges tangen-
tiales oder transversales Sengen der Ware, welche iiber kupferne Leit-
walzen ! in verschiedener Weise, je nach der Warengattung und dem



Die Appreturarbeiten u. Maschinen f. Kammgarn- n. Halbkammgarngewebe. 131

gewiinschten Sengetfekt, wie dies die Fig. 97 und 97a zeigen, an dem
Brenner b vorbeigefiihrt werden kann.

Wie aus Fig. 97 zu ersehen ist, kann das Gewebe bei einer ein-
maligen Passage von einem einzigen Brenner dreimal, und zwar zweimal

Fig. 96. Sengmaschine von Gebauer.

tangential und einmal transversal gesengt werden, wodurch der Sengeffekt
ein sehr giinstiger wird. Die dem Brenner zunichst liegenden Walzen
erhalten entweder Dampf oder Wasser eingeleitet und sind durch eine

_@f@z@_@ b@@i_@_-

Fig. 97 und 97a. Verschiedene Anordnung der Warenfithrung.

geeignete Vorrichtung horizontal verstellbar gemacht, um eine Verinderung
der Warenfiihrung zu ermboglichen.

Die Brenner selbst sind ebenfalls drehbar gelagert und mit einer
Momentabstellung versehen. Ein im oberen Teile der Maschine angebrachtes

Zugwalzenpaar dient zum Anfeuchten der Ware und Auspressen der
9*
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Funken. TUnter diesem Walzenpaar ist ein zur Aufnabme des ausgeprefiten
‘Wassers dienender Wasserkasten vorhanden.

Beim Sengen der Waren miissen zu ihrer Schonung gewisse Vor-
sichtsmafiregeln beobachtet werden, weil dieselben hier leicht Schaden
nehmen konnen.

Die Geschwindigkeit der Ware mufl eine derartige sein, da8 nur
die Hirchen abgebrannt, nicht aber die Ware als solche gesengt oder
versengt wird. Vor dem Abstellen der Maschine, zum Zwecke des Waren-
stillstandes, miissen selbstredend die Brenner aufler Tatigkeit gebracht
werden sowie auch bei Beginn der Arbeit die Ware schon im Gange
sein muB, bevor die Flamme angeziindet werden darf.

Dle GroBe der Flamme ist dem Materiale und der Qualitit der
‘Ware anzupassen.

Kammgarnstoffe sengt man am vorteilhaftesten vor der Farbe, da
sich sonst der Geruch des Sengens zu viel dem Stoffe mitteilt.

‘Weile Waren erhalten durch das Sengen einen schwachen, gelb-
lichen Stich, weshalb man gut tut, sie nach erfolgtem Sengen in klarem
‘Wasser eine Stunde lang zu spiilen.

Das Liistrieren.

Soll eine Woll- oder Halbwollware dauernden Glanz erhalten, so
muf} sie moglichst intensiv, und zwar in gespanntem Zustande gedimpft
werden, wodurch man einen
sog. ,Liister® erzielt, der selbst
bei der Einwirkung von Feuchtig-
keit Bestand hiilt. Diese Be-
handlungsweise der Gewebe be-
zeichnet man mit dem Namen
yLiistrieren*.

Bekanntlich glinzt ein
Woll- und Seidenfaden umso-
mehr, je stirker er angespannt
wird. Die Aufgabe eines ratio-
Fig. 98. Liistriermaschine der Zittauer Maschinen- nellen Appreturverfahrens nach

fabrik A.-G. dieser Richtung hin bestehtdarin,

die Fiden eines Gewebes so

straff zu spannen, dafi sie den hdchst erreichbaren, natiirlichen Glanz
erhalten, und dab sie diese Ausdehnung nicht wieder verlieren. Es mufi
also gewissermaflen die Spannung fixiert werden. Die Zittauer Maschinen-
fabrik A.-G. baut ihre Liistriermaschinen nach der Einrichtung der Fig. 98.

Die auf « aufgewickelte Ware gelangt iiber b in den konisch aus-
gefilhrten Dampfkasten ¢, welcher durch ein mit Lochern versehenes
kupfernes Schlangenrohr d mit Dampf gespeist werden kann. TUm die zu
liistrierende Ware dabei vor Verunreinigungen zu schiitzen, tritt der Dampf
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aus d nicht direkt auf die Ware, sondern gegen ein straff gespanntes
Filztuch e, in welchem er seine etwa mitgerissenen Schmutzteile ab-
setzt. Bei b, verlaBt die Ware den Dampfkasten, um sich auf g, nach
dem Bestreichen fast der ganzen Peripherie der mit Dampf geheizten
Trommel f, wieder aufzuwickeln.

Dieser lange Weg ist notwendig, um die Ware, die durch den
Dampfkasten mifiig feucht wurde, wieder vollstindig zu trocknen, bevor
sie zum Aufrollen gelangt.

Das Leimen und Gummieren.

Bei halbwollenen Waren, ebenso wie bei leichteren, schwammigeren
Kammgarnstoffen hilft man zur Griffbildung auf kiinstliche Weise etwas
nach, indem man die Warenrtickseite vor dem Pressen mit einer Gelatine-
lésung tréinkt. Desgleichen werden auch die velourartig gewebten Waren,
Samte, Teppiche usw. linksseitiz gummiert oder geleimt und auf einer
Zylindertrockenmaschine darauffolgend getrocknet.

Diese billigen Halbwollwaren, welche Streichgarn, Kunstwollgarn,
oft auch nur Baumwollschufl nebst einer Kammgarn- oder Streichgarnkette
enthalten, bilden heutzutage einen Massenartikel. Zum Gummieren oder
Leimen dient zumeist ein Gemisch von Wasser mit Dextrin, Glyzerin,
Gummi, Leim oder islindisches Moos usw., welches der Ware auf einer
Gummiermaschine entweder beiderseitig oder nur riickseitig aufgebracht wird.

Die Maschinen sind #hnlich den Stirkemaschinen (siehe diese in
der Leinenappretur) gebaut und besitzen einen Behilter mit der ent-
sprechenden Gummierfliissigkeit, ferner zwei iiber denselben angebrachte
Quetschwalzen, zwischen denen die Ware durchgefiithrt wird.

Bei einem einseitigen Gummieren taucht die Unterwalze in die
Fliissigkeit ein und gibt diese an die Warenriickseite ab. Soll die Ware
beiderseitig eine Gummierung erhalten, so fithrt man dieselbe durch die
Masse selbst. In beiden Fillen passiert aber die Ware faltenfrei die
‘Walzenfuge und kommt getafelt von der Maschine zur Ablieferung.

Der Behilter mit der Gelatinelosung ist zum Hoher- und Tiefer-
stellen gegeniiber den Walzen eingerichtet.

Nach dem Leimen bezw. Gummieren miissen die Waren sogleich
getrocknet werden, was auf Zylindertrockenmaschinen erfolgt. (Siehe
hieriiber in der Baumwollgewebeappretur das Kapitel Trocknen.)

Das Weichmachen der Gewebe.

Mitunter kommt es vor, dafl die Waren aus verschiedenen Ursachen
zu steif geworden sind. In solchen Fillen mufi das Gegenteilige der vor-
beschriebenen Arbeit eingeleitet werden, um sie wieder weicher zu machen.

EKine Ware kann durch eine unrichtige Appreturbehandlung, durch
zu starkes Walken, durch eine schlechte Wasche oder zu langandauerndes
Trocknen, durch ein zu heifies und langes Pressen, eine zu starke Dekatur,
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sowie auch durch ein zu kriftiges Gummieren, wenn zu viel des Guten
in dieser Beziehung getan wurde, hart werden.

Je nach der Ursache mufl die Ware zum Weichmachen eine ver-
schiedene Behandlung erfahren.

Ist die Ware in der Walke zu hart geworden, so behandelt man
sie in der Wische mit Walkerde, was allerdings nur bei rohweiffen oder
echtgefirbten Waren moglich ist. In einem anderen Falle wischt man
die Ware mit Essigsiure oder kocht sie wohl auch.

Fiir zu stark geleimte Halbwollwaren hat man Maschinen, #hnlich
den Appreturbrechmaschinen fiir Stoffe aus Baumwolle oder Seide (siehe
diese in dem spiteren Kapitel) oder solche, in welchen das Arbeitsorgan
ein mit stumpfen Spiralen umwundener Zylinder (wie die Fig. 99 zeigt)

Fig. 99. Spirale zum Brechen der Appretur.

ist, tiber den die Ware gefiihrt wird. Ein etwaiges Auswaschen bezw
Kreppen in lauem Wasser fiihrt schliefilich auch zum Ziele.

Das Pressen.

Zum Pressen der Kammgarn- und Halbkammgarnstoffe dienen sowohl
die Walzen-, als auch die hydraulischen Spanpressen. Im allgemeinen er-
halten stlickfiarbige Kammgarnstoffe eine stirkere Presse als die wollfarbigen.
Cheviotstoffe, welche nur wenig Prefiglanz bediirfen, da das Garnmaterial
schon einen hohen Naturglanz besitzt, werden zumeist nur in der Walzen-
presse oder aber in kaltem Zustande auf der Spanpresse behandelt.

Fiir etwa verlangten Hochglanz dient wieder die hydraulische Presse.

Das Gaufrieren.

Diese Appreturarbeit, welche in der Kammgarngeweheappretur speziell
nur fiir Samte, die als Mobel- oder Kleiderstoffe verwendet werden, oder
auch fiir Astrachane zur Anwendung kommt, bezweckt der auf der Ware
vorhandenen glatten Flordecke ein gemustertes, figuriertes Aussehen zu
verleihen. Man erreicht dies durch teilweises Niederpressen des Flores
nach bestimmten Figuren, wobei zur Erhthung der griofieren Daunerhaftig-
keit des Musterbildes die Ware auf der linken Seite geleimt wird.

Solche Stoffe fiihren dann oft den filschlichen Namen ,Jacquardsamt
ohne es tatsiichlich zu sein. Auf den ersten Anblick sehen sie diesem
allerdings tduschend dhnlich. Die richtige Bezeichnung ist ,geprefiter oder
gaufrierter Samt* bezw. Pliisch.

Néheres iiber die Art und Weise der Durchfiihrung der Gaufrage
siehe in der Baumwollwarenappretur unter ,Gaufrieren.
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Das Pliistern.

Mit diesem Namen hezeichnet man eine Appreturarbeit, die man mit
den fertig appretierten Waren vornimmt, falls sich andersfarbige Teilchen
(pflanzliche Teile, welche die Farbe nicht so wie das Wollhaar angenommen
haben) auf der Warenoberfliiche ergeben sollten.

Es kommt dieser Fall allerdings nur bei nicht oder schlecht kar-
bonisierten Waren vor.

Hierzu dient eine eigene Nopptinktur, mit der man die betreffenden
‘Warenstellen vorsichtig bestreicht, oder das Noppeisen, mit welchem man
die pflanzlichen Teile aus der Ware entfernt.

Die Zurichtung einzelner Kammgarngewebe.

Die ,stiickfiarbigen Kammgarnstoffe, welche zumeist in einer vier-
oder sechsschiftigen Kioperbindung aus rohen Kammgarnen gewebt werden,
erhalten ihre erste Zurichtung in der Nopperei, worauf sie sodann in
einer Breitwaschmaschine mit Seife und Soda vorgewaschen werden. Nach
dem Karbonisieren, Entsinern, Spiilen und Trocknen gelangen sie noch-
mals zum Noppen und werden dann mit Okonomieseife in einer Breit-
waschmaschine fertigz gewaschen. Zum Vortrocknen dient eine Breit-
schleuder oder eine Absaugemaschine und zum vollstindigen Trockner der
Trockenrahmen. Nach einem abermaligen Entknoten wird die Ware sodann
mit 3—4 Schnitten auf dem Langscherer vorgeschoren, zweimal hydraulisch
geprefit, 20—25 Minuten lang dekatiert und auf der Dekatierwalze zum
Erkalten stehen gelassen. Nach dem Abziehen firbt und spiilt man die
‘Ware, trocknet und bringt sie zum Fertigscheren abermals auf die Scher-
maschine. Jetzt erfolgt nur noch ein Didmpfen, Pressen und Dekatieren,
womit die Appretur beendet wird.

,otickfirbige Kammgarnstoffe mit Streichgarnunterschufl“ erhalten
so ziemlich die gleiche Appreturbehandlung, nur hat man, mit Riicksicht
auf das in der Regel schmutzigere Unterschufmaterial, das Waschen mit
einer kriftigeren Waschlauge vorzunehmen.

Auch streicht man nach der Farbe die Warenriickseite auf einer
einfachen Rauhmaschine leicht ab, um der Ware einen weicheren Griff
zZu geben.

LStiickiirbige Kammgarngewebe mit Atlasbindung® werden nach dem
Noppen und Verstopfen mit Seife und Soda vorgewaschen, dann karbonisiert,
hierauf mit einer milderen Kaliseife, sog. Okonomieseife, fertig gewaschen,
geerdet und reingespiilt, nach einem Ausschleudern und Trocknen auf einer
Schermaschine ,klar“ ausgeschoren, sodann je nach Bedarf kalt oder lau-
warm geprefit, 10—15 Minuten dekatiert, einige Zeit auf der Walze
belassen, dann abgezogen, gefirbt, gespiilt, ausgeschleudert, getrocknet,
entknotet, gebiirstet, geddmpft, vorsichtig nachgeschoren, sodann zweimal
versetzt kalt geprefit, nochmals dekatiert und sofort abgezogen.
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Die ,stiickfirbigen Greiz-Geraer Kammgarndamenkleiderstoffe“, aus
Wolle oder Halbwolle usw. gefertigt, erhalten je nach Qualitit eine ver-
schiedene Appreturbehandlung.

Zumeist werden diese Stoffe erst auf einer Plattensengmaschine
gesengt, in einer Breitwaschmaschine ausgewaschen, ausgesaugt oder aus-
geschleudert, getrocknet und nochmals gesengt. Sodann kommen leichte
‘Waren in die Farbe; nach dem Ausfirben folgt ein Spiilen, Ausschleudern,
Gummieren, Trocknen, Kalandern, nochmaliges Scheren und ein leichtes
Pressen.

Schwere Stoffe, wie Herrenanzugs- oder Hosenstoffe, werden nach
dem zweiten Sengen noch auf der Krappingmaschine fiir das Diampfen
vorbereitet.

Die einfachste Appretur erfahren die leichten, ganz wollenen, stiick-
firbigen Stoffe mit kahler Warenoberfliche, die sog. Kaschmire. Diese
werden vor der Wische, um ein Verfilzen der Oberflichenhiirchen bei dem
darauffolgenden Waschprozesse zu verhiiten, auf einer Gassengmaschine
gesengt, dann erst in einer Breitwaschmaschine gewaschen, gekrappt,
gefirbt, gespiilt, getrocknet, nochmals gesengt und hierauf kahl aus-
geschoren.

Ein hydraulisches Pressen und Dekatieren beschliefit die Appretur-
behandlung.

Die ,Strichkammgarne oder Drapés“ erfordern eine #uflerst sorg-
filtige Appretur oder Zurichtung mit einem leichten Rauhprozefi, durch
welchen ihnen der gewiinschte, leichte Flor beigebracht wird.

Die einzelnen Arbeiten konnen in der nachstehend angefiihrten Reihe
aufeinanderfolgen:

1. Vorwaschen mit Seife und Reinspiilen, 2. Trocknen, 3. Noppen,
4. Karbonisieren, 5. Walken mit Seife, dann Abspiilen, Erden und Rein-
spiilen, 6. Vorrauhen auf einer Doppelrauhmaschine, wobei man vor dieser
Arbeit die Ware auch oft krappt, um sie vollkommen faltenlos auf die
Rauhmaschine zu bringen, 7. Abstreichen im vollen Wasser in einer ein-
fachen Rauhmaschine, 8. Trocknen, 9. Scheren auf einem Langscherer,
und zwar moglichst tief, um ein Verfilzen der Wollfasern wihrend des
Firbeprozesses zu verhindern, wodurch das Scheren nach der Farbe sehr
erschwert wiirde, 10. Pressen und Dekatieren. Gewohnlich werden die
Stoffe, um sie mit einem natiirlichen haltharen und biigelechten Glanze
zu versehen, vor dem Firben auf einer Zylinderpresse warm und in einer
Spanpresse zweimal kalt geprefit. Beim Dekatieren zieht man die Ware
sogleich von der Walze ab. 11. Farben, Spiilen und Trocknen, 12. Scheren,
13. Pressen und 14. Dekatieren, wobei man das Pressen und Dekatieren
auch oftmals wiederholt.

»Stiickfirbige Cheviotstoffe* konnen die nachstehend beschriebene
Appretur durchmachen, die allerdings nicht fiir alle Waren zutreffend
sein kann, da die Warenqualitit in erster Linie mafigebend ist.
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Nach einem Noppen und Ausnihen wird die Ware mit einer wenig
sodahaltigen Seife in einer Breitwaschmaschine gewaschen. Da Cheviot-
stoffe leicht zu Waschfalten neigen, nimmt man sie stets in eine Breit-
waschmaschine, worauf ein Ausspiilen und Trocknen folgt. Hierauf werden
die Stiicke nochmals tiberzogen, wenn notig auch genoppt und gelangen
in die Walkmaschine, wo sie mit guter Walkseife eine leichte Walke
erhalten. (Eine sodabaltige Seife, durch welche die Ware hart wird, ist
zu vermeiden.) Sodann erfolgt ein Ausspiilen, ein Erden mit Walkerde
und ein neuerliches griindliches Spiilen im warmen Wasser.

Dann werden die Stiicke ausgeschleudert, getrocknet, gepreft und
dekatiert, sofort abgezogen, auf Knoten neuerdings untersucht und ge-
schoren. Jetzt sind sie fiir die Farbe geeignet.

Nach dem Firben und Ausspiilen trocknet man die Ware, prefit
und dekatiert sie, schert nochmals nach, didmpft ab und macht sie ent-
weder auf der Walzen- oder Spanpresse, je nach Bedarf, fertig.

Stiickfarbige Cheviotstoffe, die eine klare Oberfliche erhalten sollen,
machen keinen Walkproze§ durch.

» Wollfarbige Kammgarnstoffe* kommen nach den bekannten Vor-
arbeiten in eine Waschmaschine, wo sie mit Seife gewaschen und darnach
reingespiilt und getrocknet werden. Gewbdhnliche Waren, in denen jedoch
keine weifle Fiden (wiirden gelblich werden) vorkommen diirfen, werden
mit Walkerde gewaschen. Nach dem Trocknen sieht man, bevor die
Ware auf die Langschermaschine zum Vorscheren gelangt, nochmals auf
Knoten nach, pliistert sie, prefit zweimal hydraulisch und dekatiert ab.

Feinere Stoffe gelangen nach der Dekatur nochmals auf eine Scher-
maschine, dann in eine Muldenpresse, wo sie leicht nachgepreft werden
und sodann auf den Dimpftisch zum Abddmpfen. Sollte eine Ware zu
hart ausgefallen sein, so kann man sie rechts und links nochmals ddmpfen
und auf einer Zylinderpresse leicht pressen.

» Wollfarbige Melangekammgarnstoffe mit Strichappretur® kénnen
eine verschiedene Appreturbehandlung erfahren. Z. B. 1. Noppen und
Ausnihen, 2. Waschen mit neutraler Seife und Ausspiilen, 3. Trocknen,
4. Walken mit neutraler Seife, Spiilen, Erden und unter Beigabe von
Salmiak reinspiilen, 5. Rauhen, wobei man wieder mit schwachen Karden
beginnt und allmihlich auf schirfere iibergeht. Zum Schluf mit viel
‘Wasser auf einer einfachen Rauhmaschine abstreichen. 6. Aufwickeln auf
eine Walze und stehen lassen, bis der grifte Teil des Wassers abgeflossen
ist, dann 7. Biirsten, Rahmen und Trocknen, 8. Entknoten, 9. Vorscheren,
10. Plistern, Dampfen und Pressen, 11. Dekatieren und auf der Walze
erkalten lassen, 12. Waschen in einer Strangwaschmaschine, dafl die Ware
wieder weich wird, 13. Rauhen, 14. Aunfwickeln und einige Stunden stehen
lassen, 15. Trocknen, 16. Fertigscheren, 17. Rechts und links abddmpfen,
18. Auf einer Zylinderpresse links pressen.
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Billigere Artikel erhalten eine etwas einfachere Appretur, indem
diese nach dem Scheren, gedimpft, gebiirstet, zweimal hydraulisch gepreft,
schwach dekatiert, direkt abgezogen, gedimpft, geprefit und nach Bedarf
nachgedimpft werden.

» Wollfirbige Cheviotstoffe* bediirfen nur einer verhiiltnismiBig ein-
fachen Appretur. Nach der Wische (auf einer Breitwaschmaschine oder
im Sack) und dem Walkprozesse, fiir den man gute neutrale Seife ver-
wendet, siuert man die Ware mit Essigsiure etwas an, um die Farben
lebhafter zu machen. Sodann spiilt man ab, trocknet, prefit und dekatiert.
Da die Ware in der Regel nach dem Dekatieren zu hart ausfillt, wird
die Dekatur wieder durch ein nachtriigliches Spiilen gelost, dem sich ein
Ausschleudern, Trocknen, Fertigscheren und Pressen anschlieBt.

Die sog. tierfellihnliche Appretur mit Wasserwellen kommt fiir ge-
wisse Stoffe zur Anwendung, die Tierfelle imitieren sollen. Hierfiir eignen
sich nicht alle Garnmateriale, sondern nur Alpaka-, Kaschmir- und Mohair-
wollgarne. Die eigentliche Haardecke erzeugt man durch das Aufrauhen
mit vielem Wasser des die Obertliche der Ware bedeckenden Schusses.
Derartige Stoffe werden genoppt, entgerbt, sorgfiltig gestopft, gewaschen
und sodann gerauht. Gewdhnlich wird die handfeuchte Ware auf eine
doppelte Rauhmaschine genommen, in welcher man sie 4—6mal durch-
Iaufen 148t (zumeist werden mehrere Warenstiicke bis zu einer Gesamtlinge
von 200 m zusammengeniht). Sonach wird die Ware stark angefeuchtet
und nochmals 2mal durch die Maschine gezogen, wobei durch das Naf-
rauhen die Wellenbildung erst hervortritt.

Nach beendetem Rauhprozefi wickelt man die Stiicke auf eine Holz-
walze auf, umwickelt sie mit einem Leinentuch und legt dieselbe in einen
Briihbottich, um sie darin einer 3stiindigen Kochung auszusetzen. Ist dies
geschehen, zieht man die Ware auf eine Dekatierwalze ab, dekatiert kriftig
und bringt sie in die Farberei.

Nach dem Féarben und Abspiilen verstreicht man die Ware im vollen
Wasser und wickelt sie auf eine Walze auf, woselbst sie tiber Nacht verbleibt.
Am n#chsten Tage trocknet man dieselbe in einer Trockemnmaschine, dann
folgt noch ein Abddmpfen, Scheren, Abdimpfen, Biirsten, leichtes Pressen
und ein Dekatieren.

Die veloursartig gewebten Stoffe: Teppiche, Mohairpliische, Krimmer-
gewebe, Astrachane usw. erhalten je nach dem gewiinschten Aussehen
eine verschiedene Zurichtung. Die Teppiche besitzen zumeist eine iiber
Nadeln verwebte Kammgarnkette, die entweder im ungeschnittenen oder
geschnittenen Zustande den Flor der Warenoberfliche bilden kann.

Die ungeschnittenen Teppiche, Briisseler Teppiche, werden gewdhn-
lich nur auf der Warenriickseite geleimt oder gummiert, hierauf anf einer
Zylindertrockenmaschine (siehe Baumwollwarenappretur) langsam getrocknet,
dann leicht geschoren und gedimpft, womit die Appreturbehandlung endet.
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Vielfach geschieht das Leimen noch mit der Hand, indem der Teppich
mit der Riickseite nach oben, horizontal ausgespannt und mit einem in
Leimwasser getauchten Schwamme bestrichen wird. Erfolgt jedoch diese
Arbeit maschinell, so dienen hierzu die Leim- oder Gummiermaschinen.

Die geschnittenen Teppiche miissen zur Egalisierung der Florhohe
eine sehr sorgfiltige Schur erhalten.

Die Konfektionspliische mit Mohairpoil- und Baumwoll- oder Leinen-
grundkette kionnen die folgende Ausriistung erhalten: Zum Offnen des
Velours 148t man diese Stoffe erst durch eine Rauhmaschine mit rotieren-
den Karden laufen, worauf man sie auf einen Langscherer nimmt. Diese
Maschinen besitzen gewbdhnlich vor dem Schneidzeug noch eine Klopfwalze,
welcher die Aufgabe zuféllt den Velours aufzurichten, und auflerdem im
hinteren Teile einen Dimpfapparat, den die Ware bheim jedesmaligen
Durchgange zu passieren hat.

Nach dem Scheren wird die Ware gedimpft um ein Zusammenrunzeln,

Fig. 100. Hauptteile einer Querbiirstmaschine.

weniger Neigung zeigen, zu vermeiden. Hierzu dienen eigene Dimpf-
apparate. Die Ware wird an einem mit Stiften versehenen Holzkreuze,
welches an einem Flaschenzuge hingt, schneckenformig aufgehangen, so
daB sich die einzelnen Gewebelagen nicht bertihren konnen. In diesem
Zustande wird die Ware */,—1 Stunde gedimpft (der Dampfapparat ist
wieder mit einem Hutmantel versehen). Nach dem Abkithlen kommt der
Plisch in die Farbe. Vor dem Firben erfolgt jedoch noch ein viertel-
stiindiges Krappen in heifler Sodalauge von 5° Bé. Gehalt und ein gutes
Ausspiilen in Wasser. Auf das Firben folgt dann ein Auswaschen,
Trocknen, Scheren (im heiflen Zustande), ein Klopfen und Biirsten.

Vielfach nimmt man die Ware auch zuerst auf eine Biirstmaschine
mit Drahtbeschlag (Volantbezug), wo sie der Linge nach, und dann noch
in eine Birstmaschine, wo der Flor nach der Schufirichtung gebiirstet
werden kann. FEine solche Querbiirstmaschine mit Biirstenbéindern zeigt
in schematischer Darstellung die Fig. 100.

Die Ware geht in breitgehaltenem Zustande tiber mehrere hohle
Blechwalzen ¢ (in der Ausfithrungsart des Riffelbaumes eines mechanischen
‘Webstuhles) und wird auf ihrem Wege von den endlosen Biirstenbindern
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a und b gebiirstet. Wihrend sich die Binder a von rechts nach links
bewegen, ziehen die Binder b nach der entgegengesetzten Richtung.

Um den natiirlichen Glanz des Pliisches zu erhthen, nimmt man
mit demselben auch das Paraffinieren oder Liistrieren (Lackieren) vor.
Diese Arbeit kann entweder mit der Hand oder auf Maschinen durch-
gefiihrt werden.

Beim Paraffinieren mit der Hand wird das Sttick auf einen Tisch
stramm ausgespannt und der Velours mit einer Biirste, die man in eine
diinne Losung von Britischgummi und Glyzerin taucht, gebiirstet.

Beim maschinellen Paraffinieren kommen Paraffinwalzen zur An-
wendung.

Die nachstehende Fig. 101 l:ifit die Hauptteile einer solchen Maschine
erkennen. Diese bestehen aus den beiden Walzen ¢ und b, die mit einer
dicken Paraffinschicht iiberzogen sind, und sich in entgegengesetzter Rich-

Fig. 101. Hauptteile einer Paraffiniermaschine.

tung zu der unterhalb derselben hinziehenden Ware drehen. Die Walzen
geben dabei allmihlich Paraffin an die Veloursfaden ab.

In einiger Entfernung hinter den Paraffinwalzen ist als ein weiterer
Teil der Maschine die Klopfwalze ¢ zu ersehen, welche mit ihren radial
stehenden Holzleisten auf die Ware klopfend einwirkt. Um sowohl bei ¢,
als auch bei den Paraffinwalzen ein Ausweichen der Ware zu verhindern,
dient einerseits die feste Unterlage e, andererseits das endlose Lederband !
der Ware als Stiitze. Fiir die Weiterbeforderung des Pliisches sorgen die
beiden Abzugswalzen d. [ ist ein Breithalterriegel und g eine einfache
Fiihrungswalze.

Die Arbeit des Paraffinierens setzt man so lange fort, bis der Flor
der Ware den gewiinschten Glanz erreicht hat.

Sodann dimpft man nach, wischt erforderlichenfalls das iiberschiissige
Liistriermittel in einer Strangwaschmaschine aus, schleudert aus, klopft,
trocknet, schert und hiirstet die Ware aus.
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Die sog. Eispliische, d. s. zumeist dunkelbraun gefirbte Mohairpliische
mit weiflen Haarenden, kinnen nach verschiedenen Methoden appretiert
und zugerichtet werden.

Vielfach erzeugt man diese Silberspitzen in der Weise, dafi man die
Ware in einem iibermangansauren Kalibade braun firbt, welche Farbung
nach erfolgtem Trocknen der Ware durch Aufstreichen von Wasserstoff-
superoxyd und Salzsiure an den Spitzen wieder weggeiitzt wird.

Diese Arbeit heifit man das ,Spitzen“.

Derselbe Effekt 148t sich auch erzielen, wenn die Haarenden des
Velours vor dem Férben mit einer Masse bestrichen werden, die die Farbe
der Farbflotte beim Ausfirben der Ware nicht annehmen.

Die Astrachane erhalten durch eine geeignete Appreturbehandlung
ihre glatte Pltischdecke nach verschiedenen Richtungen hin niedergelegt.

Diese Stoffe miissen nach einer gleichen Vorappretur wie die anderen
Pliische nach dem F#rben und Scheren, dem sog. Knauntschen, unterworfen
werden, welches eine Hauptappreturarbeit bildet.

Hierunter versteht man ein freies, willkiirliches Zusammenlegen der
‘Ware in unzihlige kleine Falten und ein Einstopfen in vielen Lagen in
einen Sack, welcher mit festen Stricken kreuz und quer zugeschniirt wird.
Diesen Sack bringt man in einen Dimpfapparat, wo die Ware bei geringem
Dampfdrucke 1-—2 Stunden gedimpft wird. Hierauf lifit man die Ware
im Sack erkalten und spannt sie dann auf einen Rahmen.

H. Grothe konstruierte einen #hnlichen Zwecken dienenden Apparat,
welcher einer auf dem Riicken liegenden Egge gleicht. Das auf diese
Pilocke mit der Rechtsseite nach unten ausgebreitete Gewebe sinkt natur-
gemiB durch das Eigengewicht zwischen den Pflocken ein. Nun bindet
man den Stoff an jedem Pflock mit einem Bindfaden fest, hebt ihn sodann
ab, rollt ihn zusammen und kocht denselben.

Die Wirkung dieses Verfahrens bilden rosettenartige Strichlagen
des Flores.

Seit einigen Jahren sind die sog. ,Kreiselpliische“ stark in die Mode
gekommen, die einen Flor besitzen, dessen Haare in kleinen Kreisen liegen,
die nebeneinander auf der Warenoberfliche angeordnet, dieser ein sehr
gefilliges Ansehen verleihen.

Fiir die Herstellung dieser kreisformigen Effekte dienen kleine
rotierende Biirsten, welche maschinell betrieben werden. Mit diesen Biirsten
werden die Haare in die Kreislage gebracht; um sie jedoch in dieser Lage
leichter festzuhalten, bestreicht man sie vor dem Biirsten mit Britischgummi.

Die Grofie der Rosetten oder Kreise richtet sich nach der Grofie
der Btirsten, sowie auch das Muster selbst von der Anordnung der letzteren
abbingig ist.

Die Appretur der ,Krimmergewebe®. Mit dem Namen Krimmer
bezeichnet man ein Gewebe, dessen Oberfliche eine gekriuselte Flordecke
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aufweist, welche kleine geschlossene Osen, sog. Krimmerlocken, bilden. Mit
diesen Geweben werden ebenfalls Pelzimitationen erzeugt.

Fiir die Florbildung wird meist das glinzende Mohair — in billigen
Stoffqualititen wohl auch Weftgarn — genommen, dem man vor dem Ver-
weben noch durch eine entsprechende Vorbereitung, welche mit der Seilerei
zu vergleichen wire, eine kiinstliche Kriuselung gibt.

Das Garnmaterial selbst darf in der Spinnerei nur wenig Drehung er-
halten, weshalb nur moglichst langes Fasermaterial verwendet werden kann.

Die am Schweifrahmen gebildete Kette wird durch Unterbinden in
kleine Kettenteile zerlegt, die man auf dem Seilerrade zu Stricken zusammen-
dreht. Diese Stricke werden sodann in Wasser gelegt und gedimpft. Das
Kochen geschieht in Sicken im Wasserbade unter Zusatz von gefaultem
Urin (der Urinzusatz soll glanzgebend wirken).

Sodann werden die Sicke abgekiihlt, entleert und die Stringe zum
Trocknen aufgehéingt, worauf man sie aunfdreht und*aus den Kinzelfiden
die sog. Poilkette bildet. _

Die Krauselung, welche die Faden durch die vorbeschriebene Zu-
bereitung erhalten haben, ist von solcher Dauerhaftigkeit, daB sie weder
im Webstuhle noch durch das beim Farben erforderliche Kochen der Ware
verschwindet.

Die Appretur selbst ist verhiltnismafig einfach, die Stoffe werden
nur leicht geschoren, ausgefirbt, getrocknet und geddmpft.

Beim ,Walkkrimmer® werden die Krimmerlocken durch den Schuf
gebildet, der in einer langflottierenden Weise in die Kettenfaden seine
Einbindung erhilt. Die Lockenbildung erfolgt erst in der Appretur ohne
vorherige Zurichtung des Schufmaterials.

Zu diesem Zwecke erfahren die Gewebe eine starke Walke nach
der Breite.

Die Rohware wird genoppt, vorgewaschen und kommt alsdann
in die Walke, wo sie unter ofterem Recken auf die erforderliche Breite
zur Lockenbildung eingewalken wird. Nach der Walke wischt man sie
aus und bringt sie in die Farbe, spiilt ab, trocknet und dimpft ab.

Die Veriinderungen in der Breite sind ziemlich bedeutend. Roh-
warenbreite z. B. 166 cm, fertig appretierte Warenbreite 120 cm.

II1. Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Seiden-
und Halbseidengewebe.

Die Seidenstoffe bediirfen in den meisten Fillen eigentliche Appretur-
oder Zurichtungsarbeiten nicht, da diese Stoffe direkt vom Webstuhle schon
ein Aussehen besitzen, welche sie verkaufsfihig machen. Von einer grofien
Veredelung und Verinderung des Gewebes durch die Appretur kann hier
keine Rede sein, nachdem die schweren Seidenstoffe nur geputzt (genoppt)
und geprefit werden, um die einzelnen Lagen des Zeuges schon aufeinander zu
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schichten, wobei zur Erhohung des Glanzes (dhnlich wie beim Pressen der
Tuche) Prefspine und erwirmte Metaliplatten zur Anwendung kommen.

Nur bei Seidenstoffen mit geringerer Fadeneinstellung, sowie nament-
lich bei Halbseidenstoffen mufl durch eine zweckmiifiige Appreturbehandlung
etwas nachgeholfen werden, damit sie ein dichteres Aussehen und eine
gelinde Steifheit erhalten. Ebenso miissen auch Seidenstoffe, deren Ober-
fliche ein verindertes Aussehen erhalten soll, eine Appretur durchmachen.

Von Appreturarbeiten, die erforderlichenfalls fiir Seiden- und Halb-
seidenstoffe zur Anwendung kommen konnen, wire das Putzen, Ver-
reiben oder Scheuern, Auftragen von Appreturmassen, Trocknen, Appretur-
brechen, Kreppen, Moirieren, Gaufrieren, Sengen, Scheren, Bligeln, Pressen,
Adjustieren und das Verpacken zu erwihnen.

An Appreturmitteln werden in Seidenstoffappreturanstalten arabischer
Gummi, Tragantgummi, Gelatine, Paraffin, Stearin, Waechs, Seife und
diverse Ole gebraucht.

Das Putzen und Verreiben (Scheuern).

Unter dem Putzen versteht man entweder die Entfernung der auf
der Warenoberfliiche noch vorhandenen Fadenenden und Knoten mit Hilfe
des Noppeisens und einer Schere, oder hei
Halbseidenstoffen auch das Verwaschen etwa
vorkommender fettglinzender Stellen unter
Zuhilfenahme eines in Benzin getauchten
Schwammes. Solche Stellen kommen nach der
Trocknung namentlich bei Stoffen zum Vor-
scheine, die nach dem Entschiilen von der Seifen- Fig. 102. Verreibblech.
losung nicht geniigend gereinigt wurden.

Beim Putzen ganzseidener Stoffe handelt es sich meistens nur um
die Wegnahme der wiihrend des Webens nicht entfernten Fadenenden
und Knoten, da vielfach die Faden vor dem Verweben schon, wihrend
des Schweifens der Kette, als auch die Einschlagfaden auf Tramen-Putz-
maschinen, gereinigt wurden.

Das schone glanzreiche Aussehen eines Seidengewebes ist sehr von
der gleichmifligen Lage der Einzelfaden abhingig.

Durch das Verreiben (Scheuern, Polieren, Glitten) der Seidenzeuge
bezweckt man eine gleichmifiigere Verteilung der Ketten- und Schufifaden,
wodurch der Stoff nicht nur an Glanz und Glitte gewinnt, sondern auch
einen besseren Griff (touchée) erhilt.

Zu dieser Arbeit dienen feinpolierte Blitter aus Stahlblech oder
Horn in der Gestalt der Fig. 102, mit welchen der ausgespannte Stoff
entweder mit der Hand oder maschinell gerieben wird. Im letzteren Falle
sind die Bleche nicht von gebogener Form. :

Erfolgt das Verreiben nicht auf Maschinen, so bringt man die auf
eine Walze aufgewickelte Ware in ein entsprechendes Gestelle, #hnlich
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einem Putzgestelle, in welchem sich in einiger Entfernung von der be-
wickelten Walze noch eine zweite, leere Holzwalze vorfindet.

Den Stoff zieht man von ersterer ab und befestigt dessen Ende mit
Hilfe eines Linderstabes (so wie am Warenbaum in einem Webstuhle) an
der leeren Walze. Zwischen beiden liegt nun eine gespannte Warenfliche
bereit, die zuerst sorgfiltig geputzt und dann mit dem Verreibbleche nach
der Ketten- und Schufirichtung gerieben wird. Hierdurch tritt eine Ver-
schiebung der Faden ein und die sog. Rohrstreifen der Ware verschwinden.

L

[v]
D)
ol ®

Fig. 103. Scheuermaschine der Maschinenfabrik Riiti.  Fig. 104, Messerwelle w, der Fig.108.

Ist dies zur Geniige geschehen, wickelt man ein neues Warenstiick
ab und das bereits verriebene Stiick auf.

Die dem gleichen Zwecke dienenden Scheuermaschinen arbeiten ent-
weder bestindig oder ebenfalls intermittierend und sind fiir Quer-, Lings-
oder fiir Lings- und Querreibung eingerichtet.

Eine Maschine der ersteren Art nach der Ausfithrung der Maschinen-
fabrik Riiti zeigt nachstehende Einrichtung (Fig. 103 und 104). In dem
Maschinengestelle G sind vier hintereinander liegende Wellen w,—w, an-
gebracht, die je 6 Arme o mit den Blechen e besitzen, wie die Fig. 104
erkennen 148t, und einen Zahnradantrieb erhalten.

Die Ware wird in der ersichtlichen Weise von o iiber die verstell-
baren Riegel ¢ und d, nach der Breithaltervorrichtung f und von dieser
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auf p geleitet, um sich daselbst wieder aufzurollen. p erhilt einen
Antrieb, o hingegen nur eine Bremsung.

Auf dem Wege zwischen ¢ und d verreiben die mit ca. 600 Touren
pro Minute rotierenden 24 Messer e, ¢ die Ware auf der Unterseite.

Durch Verstellung der beiden Riegel ¢, d, was mit Hilfe der Hand-
rddchen % und Schraubenspindeln s erfolgt, kann die Ware mehr oder
weniger mit den Verreibblechen in Beriihrung gebracht werden. Die
Arbeitsweise dieser Maschine ist dabei eine ununterbrochene.

Die Maschinenfabrik Riiti baut auch Reibmaschinen nach dem
Patente System Sinonin, die sich in der Praxis sehr gut eingefiihrt haben,

Fig. 105. Querreibmaschine der Maschinenfabrik Riiti.

wobei, je nach der Maschinentype, ein Verreiben nach der Linge des
Stoffes oder nach dessen Breite erfolgen kann.

Die obenstehende Fig. 105 zeigt eine Querreibmaschine (Rebours-
Maschine) neuester Konstruktion, mit welcher die Stoffe von aufien nach
innen und gleichzeitig auch von innen nach aufien (gegen die Leisten zu)
verrieben werden konnen.

Diese Maschine, welche speziell fiir Schirmstoffe Verwendung findet,
arbeitet mit einem Luftkissen als Stoffunterlage und mehreren Messer-
schlitten bei intermittierender Stoffhewegung.

Eine sehr interessante Maschine dieser Art ist auch die in der Fig. 106
dargestellte Universal-Stoffreibmaschine von J. Schweiter in Horgen,
welche fiir Lings- und Querreibung eingerichtet ist, wobei die das Reiben
besorgenden, diinnen Stahlklingen (siehe Fig. 107 und 108) auf Luft-
schliuchen federnd sitzen.

Kozlik, Technologie. 10
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Der Stoff selbst wird gegen ein Luftkissen gedriickt, welches mittels
einer Luftpumpe beliebig gespeist werden kann. Durch mehr oder weniger
Druck in dem Luftkissen erfihrt der Stoff eine stirkere oder schwichere
Verreibung. Die Querreibung be-
sorgen nach abwirts gerichtete
federnde Messer, die auf sog.

Schlitten angebracht sind, wobei gd
jeder derselben in der Pfeilrichtung f

(Fig. 108) 100 Reibtouren in der ¢ Q Z Q ?
Minute - ausfithrt und die Quer-

T
reibung von auflen nach der Mitte } J
und umgekehrt besorgt, wie dies
fiir ganz- und halbseidene Schirm- Fig. 107. Seitenansicht der Stahlklingen.

stoffe notwendig erscheint.

Der Lingsreibungsapparat arbeitet mit zwei Reihen Messer inter-
mittierend, nachdem (wihrend die Reiber in Tatigkeit sind) der Stoff
stille steht, und sobald dieser nach vorwirts gesehaltet wird, sich die

[T LT <= [ [ 1]
TTI T T T Tl 11

Fig. 108. Ansicht der Messer von oben.

Reibungsunterlagen heben und die Reiber in ihre frithere Stellung zuriick-
gehen, um die vorbeschriebene Manipulation zu wiederholen.

Das Auftragen von Appreturmassen.

Wie bereits eingangs erwihnt wurde, muf bei loser gewebten Seiden-
stoffen, sowie namentlich bei Halbseidenstoffen zur entsprechenden Griff-
bildung linksseitig mit Appreturmasse etwas nachgeholfen werden, wozu eine
Tragantabkochung, leichte Leim-, Dextrin- oder Gummilosung dienen kann.

In allen Fillen ist ein Durchdringen dieser Fliissigkeit auf die
rechte Stoffseite peinlichst zu vermeiden, weil nur beabsichtigt ist, die
auf der Warenriickseite liegenden Faden steifer zu machen, ohne die-
selben aber mit Appreturmasse zu imprignieren. Man darf sonach den
Tiden durch ein sogleich folgendes Trocknen nicht Zeit lassen, die Fliissig-
keit in sich aufzusaugen.

Je nachdem die Stoffe einen steiferen, weicheren bezw. rauhen oder
milden Griff, glinzendes oder matteres Aussehen erhalten sollen, gelangen

verschiedene Mittel zur Anwendung.
10*
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Zum Steifmachen dienen zumeist arabischer Gummi und Tragant-
gummi, wihrend zum Weich- und Griffigmachen Glyzerin, Stearin, Pa-
raffin, Wachs und verschiedene Ole benutzt werden.

Die Regenschirmstoffe beispielsweise erhalten eine sog. Fettappretur,
um sie einerseits gegen Feuchtigkeitsaufnahme unempfinglich zu machen
und andererseits den Glanz des Stoffes auf das Hochste zu steigern.

Das linksseitige Aufbringen von Appreturmasse geschieht auf Rackel-
appreturmaschinen. (Siehe bei Baumwollwarenappretur die Fig. 127.)

Zumeist sind zwei unter Druck stehende Metallwalzen vorhanden,
von denen die untere, welche in die Appreturmasse eintaucht, mit einem
Leinwand- oder Kautschukiiberzuge versehen ist. Beim Stoffdurchgange
zwischen diesen Walzen erhilt derselbe von der unterer Walze die Appretur-
masse, wobei eine Rackel das Uberfliissige derselben abstreicht. Das so-
fortige Trocknen kann entweder mit Hilfe eines Trockenzylinders oder
mit offenen Heizflammen erfolgen Im letzteren Falle ist die Maschine
derart eingerichtet, dafi der Stoff in derselben eine ldngere Strecke hori-
zontal laufen mufl, bevor er zur Aufwicklung gelangt.

Auf dem Wege vom Walzenpaare bis zur Awufwickelvorrichtung
erfolgt die Trocknung durch die einer griferen Amnzahl offener Gas-
flammen entstromende Wirme. Eine Bertihrung dieser mit dem Stoffe
findet jedoch nicht statt; auch muf letzterer so rasch gefiithrt werden,
daB eben nur die Appreturmasse eintrocknet, der Stoff selbst aber keinerlei
Schaden nehmen kann.

Das Appreturbrechen (Weichmachen).

Da die mit Appreturmasse beschwerten Stoffe in der Regel nach er-
folgter Trocknung einen zu harten und steifen Griff besitzen, der nicht
erwiinscht ist, miissen sie wieder etwas milder oder weicher gemacht
werden, was man mit Appreturbrechen bezeichnet.

Durch diese Behandlung wird auch die gar nicht beabsichtigt ge-
wesene, aber nicht zu vermeidende Verklebung der einzelnen Fiden unter-
einander wieder aunfgehoben.

Hierzu dienen ebenfalls maschinelle Einrichtungen, sog. Appretur-
brechmaschinen.

Fiir Seidenstoffe und andere leichte Waren (Baumwollwaren) sind
die Maschinen mit Knopfwalzen ausgeriistet, wihrend fiir schwerere Stoffe
ein Zylinder (3hnlich einem Scherzylinder, siehe die Fig. 99) eine Rackel-
oder Riffelwalze das arbeitende Werkzeug bilden.

Ein Schaubild einer Appreturbrechmaschine mit Knopfelwalzen von
C. H. Weishach in Chemnitz zeigt die Fig. 109.

Am vorderen und hinteren Maschinenende ist je ein Aufbiumbock
angebracht, wovon jeder als Ausgangsstelle ftir die Ware zu benutzen
ist, so dafl man die Ware je nach Bediirfnis mehrmals in der Maschine
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hin und her fiihren kann, bis der gewiinschte Grad von Weichheit er-
reicht ist.

Den Hauptbestandteil bilden die in zwei Reihen wechselweise fiber-
einander angebrachten horizontal gelagerten holzernen Walzen mit Knopfen
(ahnlich den sog. Tapeziererniigeln). Die oberen wie auch die unteren
Walzen liegen in beweglichen Lagerrahmen, die hoch- und tiefstellbar
sind, nm die Ware je nach Bedarf mehr oder weniger von den Knopt-
walzen bearbeiten lassen zu kignnen.

Die Nigelanordnung auf den beiden Walzensystemen ist so ge-
troffen, dafi die gesamte Gewebeoberfliche vollstindig gleichmifig gebrochen
werden kann. Die Ware verliaBt iiber konisch aumsgefilhrte und geneigt
angebrachte Breithalterwalzen die Maschine, bevor sie aufgerollt wird.
Die Achsen der letztgenannten Walzen stehen unter einem Winkel, dessen

Fig. 109. Appreturbrechmaschine mit Knopfelwalzen von Weisbach,

Scheitel in der Maschinenmitte liegt. Solche Breitwalzen sind zu beiden
Seiten der Maschine vorhanden.

Die Firma Fr. Gebauer in Berlin baut hingegen ihre dem gleichen
Zwecke dienenden Maschinen mit 2 Systemen von Knopfwalzen, wobei
aber nur das obere System verstellbar ist, wihrend die Unterwalzen fest
gelagert sind.

Sehr gute Resultate bei groftmoglichster Schonung der Ware erzielt
man auch mit der Appreturbrechmaschine (System Clerc-Benaud) in der
Ausfithrung von C. H. Weishach, welche in Fig. 110 dargestellt ist.

In dieser Maschine sind 19 Stiick eigenartig spiralformig geschnittene,
getriebene Walzen im Halbkreise angebracht, tiber und unter welche die
zu brechende Ware derart gefithrt wird, daf sie einmal mit der rechten
und andermal mit der linken Seite die Spiralwalzen umschliefit.

Die Walzen drehen sich mit derselben Geschwindigkeit, wie die durch
die Maschine ziehende Ware, wodurch keine Friktion zwischen Walzen
und Gewebe auftritt.
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An jeder Gestellseite ist eine Vorrichtung angebracht, welche je nach
Einstellung als Ab- oder Aufwickelvorrichtung verwendbar ist. Der An-
trieb der Maschine ist durch offenen und gekreuzten Riementrieb fiir Vor-
und Riicklauf eingerichtet. Vor dem Einlauf der Ware zu den Brech-
walzen geht dieselbe iiber eine Faltenausstreichschiene.

Fig. 110. Appreturbrechmaschine (System Clerc-Benaud).

Die Maschine besitzt noch einen Faltenlegeapparat, mittels welchem
man die Ware auch auftafeln kann.

Das Kreppen.
Das Kreppen ist eine Zurichtungsart, welche unter allen Seiden-
stoffen ganz allein den Krepp betrifft und den Zweck hat, die Schufifiden
der Ware schlangen- oder wellenartig zu verschieben.
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Frither wurde dabei der Stoff mit warmem Wasser benetzt und
zur Hervorbringung des krausen Aussehens auf einem schrigen Brette
mit der behaarten Seite eines Stiickes Kalb- oder Seehundsfell aufwirts
gestrichen.

Heute bedient man sich hierzu einer Kreppmaschine, auf welcher
der Stoff seine Kreppung durch den Durchgang zwischen geriffelten, ge-
heizten Walzen erhilt. Die Riffeln der Walzen konnen nach der Linge
oder Breite derselben laufen. Oftmals besitzen die Walzen auch Erhthungen
oder Vertiefungen am Umfange.

Das Moirieren und Gaufrieren.

Beide Operationen bezwecken die Umi#nderung glatter Gewebeober-
flichen in gemusterte, doch jede in ihrer eigemen Art. Obschon die
Durchfiihrung der beiden Arbeiten, sowie auch die beziiglichen Maschinen
einander sehr #hnlich sind, besteht doch ein wesentlicher Unterschied
zwischen einer moirierten und einer gaufrierten Ware.

Unter Moirieren oder Wissern versteht man eine Behandlungsart,
mit welcher man die Schufifiden einer Ware teilweise plattdriickt, wodurch
die ganze Warenoberfliche ein eigentiimlich, schillerndes Aussehen erhiilt,
weil die auf die gequetschten und ungequetschten Fadenstellen auffallenden
Lichtstrahlen in verschiedener Weise zur Reflexion gelangen.

Zum Moirieren eignen sich ganz besonders Gewebe mit starken
Schufifiden und glinzendem Garnmateriale, weshalb man auch namentlich
Seidenstoffe und Seidenripsbéinder mit einem Moiréeffekte versieht.

Die Kunst des Moirierens, welche schon von altersher bekannt ist,
wurde seinerzeit mit ganz primitiven Mitteln ausgefithrt, indem man das
zu moirierende Gewebe in ganz willkiirlichen Falten auf einen Holzblock
legte und es kriftig mit einem Holzhammer klopfte, wobei man von Zeit
zu Zeit neue Faltenlagen bildete. Heute benutzt man hierzu eigene
Kalandermaschinen, Moirékalander genannt.

Einen Moiréeffekt kann man nun in verschiedener Weise auf einem
Gewebe erzeugen, trotzdem die Arbeit immer auf ein stellenweises Platt-
driicken der SchufBifiiden hinausgeht.

L8t man ein Gewebe in doppelter Lage, ohne jedweder besonderen
Vorrichtung, unter Druck zwischen zwei glatten Walzen durchgehen, so
ist es geradezu eine Unmoglichkeit, die Schufifiden beider Gewebelagen
vollkommen parallel zu erhalten, dieselben werden sich vielmehr unter
spitzen Winkeln kreuzen und an den Kreuzungsstellen plattgedriickt werden,
wodurch ein Moiréeffekt entsteht. Kriiftiger jedoch wird der Effekt hervor-
treten, wenn man dem Gewebe wihrend des Durchganges durch die zwei
‘Walzen noch eine kleine hin und her gehende Bewegung nach der Schufi-
richtung erteilt, wodurch das Plattdriicken hier nicht allein dem Zufalle
iiberlassen bleibt, sondern sozusagen kiinstlich herbeigefithrt wird.
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Eine solche kiinstlich herbeigefiihrte Schufifidenverschiebung wird
auch eintreten, wenn man die Ware vor dem Eintritte zwischen die Druck-
walzen in straff gespanntem Zustande iiber eine wellenformig ausgebildete
BEisenschiene ziehen 1:#8t. Je feiner die Schlangenlinienkriimmungen an
der Schiene waren, desto dichter wird das Moiré auf der Ware entstehen.

In den genannten drei Fiallen wird man jedoch stets eine unregel-
méflige, willkiirliche Moirierang erhalten. Will man hingegen einen regel-
mifigen Moiréeffekt erzielen, so miissen entsprechend gravierte Walzen
zur Anwendung gelangen, wobei dann der Figureffekt durch die Gravur
der Walzen bedingt erscheint.

Durch die Arbeit des Gaufrierens werden den Stoffen Muster ver-
schiedener Art mittels gravierter Metallwalzen aufgeprefit, wobei es sich
jedoch nicht um ein teilweises Plattdriicken der Schufifiden, sondern um
die Erzeugung eines Musterbildes auf einer glatten Gewebeoberfliche durch
die Umwandlung derselben in eine solche mit erhabenen und vertieften
Stellen handelt.

Die Appreturarbeit des Gaufrierens findet sowohl fiir Seidenstoffe,
als auch fiir ganz leichte, glatte Baumwollstoffe (einfirbig oder auch mehr-
farbig bedruckte Damenkleider-, Ballkleiderstoffe usw.) fiir Buchbinder-
kattune und fiir Baumwoll- und Wollsamte Anwendung (gaufrierter oder
geprefiter Samt).

Zur Durchfithrung des Gaufrierens bedient man sich sog. Gaufrier-
kalander, welche zweiwalzige Kalander darstellen, in denen meistens eine
gettzte, gepunzte oder gravierte Metallwalze mit einer entsprechenden
Gegenwalze zusammen arbeitet.

Die zweite Walze kann eine Papierwalze sein, welche man vor dem
Gebrauche zum eigentlichen Gaufrieren der Stoffe, durch ldngeres Leer-
laufenlassen der Maschine (ohne Ware) und starker Aneinanderpressung
an eine Metallwalze, mit dem entsprechenden negativen Muster letzterer
versieht,

Fiir leichte Stoffe geniigt dieser Vorgang; fiir dickere Stoffe hin-
gegen miissen die Walzen ziemlich hohe Reliefs hilden. Desgleichen
kommt fiir Gewebe, bei denen die Gaufrage recht erhaben sein soll, stets
eine hochgravierte und eine Matrizenwalze, die dasselbe Muster am Um-
fange vertieft besitzt, zur Anwendung.

Da die gravierten Walzen, welche aus Kupfer oder Bronze bestehen,
ziemlich kostspielig sind und jedes Muster eine spezielle Walze erfordert,
so werden meist glatte Walzen (Eisenmandrill), auf welche die gravierten
Hohlzylinder von verschiedener Grofe (je nach der GroBe des jeweiligen
Dessins) aufgeschoben werden, verwendet.

Die Fig. 111 zeigt einen Gaufrierkalander mit zwei gravierten
Walzen in der Ausfiihrung der Zittaner Maschinenfahrik.
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Gaufrierte Waren sind #uflerst empfindlich gegen Feuchtigkeit, weil
.hierdurch das durch die Gaufrage hervorgebrachte Muster sehr bald von

der Oberfliche verschwindet. Dasselbe ist der Fall, wenu derartige Stoffe
gebiigelt werden.
Das Sengen.

Diese Appreturarbeit kommt nur bei Halbseidenstoffen, oftmals auch
als Vorappretur vor dem Firben zur Anwendung, wozu die hekannten
Sengmaschinen dienen. Gewdhnlich werden Halbseidenstoffe, die Seide
und Baumwolle enthalten, gesengt, dann entschilt oder entbastet und
gefiirbt, wihrend Halbseidenstoffe, aus Seide und Wolle bestehend, gesengt,
gekrappt und entbastet werden.

Bei hellfarbigen Stoffen darf die Sengmaschine, des schiidlichen Ein-
flusses der Hitze auf die Farbe halber, nicht zur Anwendung kommen.
Fiir solche Gewebe bedient man sich zweckmifiiger der Schermaschine
oder einer Rauhmaschine.

Letztere besitzt aber statt der Rauhkardenstibe Holzleisten, die
mit Sandpapier, Bimstein usw. besetzt sind, womit die Fasern abgeschabt
werden.

Uber den Zweck des Sengens und der hierfiir im Gebrauch stehenden
Maschinen siehe bei dem gleichnamigen Kapitel der Kammgarngewebe-
appretur.
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Das Scheren.

Diese Appreturarbeit, welche dem Wesen und der Art ihrer Durch-
fihrung als bekannt vorausgesetzt wird, kommt nur fiir Seidenstoffe, die
gesponnene Seidengarne (Florett- oder Bourettseide) enthalten, ferner fiir
Seidensamte, Plische und fiir Halbseidenstoffe zur Anwendung. Hierzu
werden Langschermaschinen von der gewdhnlichen Einrichtung mit mehreren
Schneidzeugen verwendet.

Das Biigeln.

Gewisse Seidenstoffe,” wie z. B. der Velpel, welcher zur Anfertigung
von Zylinderhiiten dient, miissen zum Niederlegen des Flores nach einer
bestimmten Richtung und zur erhohten Glanzbildung heifi ausgeriistet
werden. Da das Zerschneiden dieses Gewebes fiir die Verarbeitung zu
Hiiten schrig zu den Ketten- und Schufifiden erfolgt, so mufl auch das
Biigeln nach der Diagonalrichtung des Stoffes stattfinden. Zum Biigeln
wird das Gewebe auf eine Platte aufgelegt und mittels heifler Eisen, nach
Art der Schneidereisen, der Flor nach der Diagonale niedergebiigelt.

Das Pressen. - B

Das Pressen der Seidenstoffe kann entweder in einem Kalander oder
in einer Presse erfolgen. Soll dem Stoffe hoher Glanz gegeben werden,
so setzt man ihn in einem Liistrierkalander der Pressung zweier heiz-
barer Stahlzylinder aus. Sonst geniigen auch die bekannten Spindel-
pressen, in welchen das Pressen unter Einlage von Prefispinen erfolgt.

Mit dieser Appreturarbeit schliefit die Zurichtung der Seidengewebe
ab, und es eriibrigt sich nur mehr noch das Zusammenlegen, Messen,
Adjustieren und Verpacken derselben.

Das Messen, Legen und Verpacken.

Die Seiden- und Halbseidenstoffe werden meist in meterlange Lagen
gelegt nnd dabei gleich gemessen, was auf eigenen Mefitischen mit der
Hand erfolgt. Der auf einen Baum aufgewickelte Seidenstoff wird auf
den Meftisch abgezogen und unter Einlegen von schmalen, polierten Holz-
linealen, die nach jeder neuen Stofflage, zur Begrenzung derselben an
der Kehrstelle auf die vorhergehende Lage zum Aufliegen kommen, Stoff-
lagen von 1 m Linge gebildet.

Der zum Messen bestimmte Tisch mit glattpolierter Tischplatte ist
zum FEinsetzen viereckiger Holzniigel in letztere mit entsprechenden
Offnungen versehen. Diese Holznigel haben den Linealen als Stiitzpunkte
zu dienen.

Das Verpacken der Seidenstoffe, namentlich der besseren und teueren,
geschieht meistens unter Einlage von Seidenpapier zwischen den einzelnen
Gewebelagen.
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Die Adjustierung der eigentlichen Emballagepapiere ist eine ver-
schiedene und vielseitige.

Die Zurichtung einzelner Seidenstoffe.

Die aus Rohseidenfiden gewebten Seidenstoffe (Foulard, Gaze, Beutel-
tuch, Serge usw.) erhalten eine verschiedene Appretur. Unter Foulard
ist ein diinnes Seidengewebe von weicher Beschaffenheit zu verstehen,
welches zunichst in einer Degummierlosung, bestehend aus Seife und
kohlensaurem Natron, gekocht wird. Nach dem Kochen folgt ein Sengen,
dann ein Ausfirben oder Bedrucken, Auftragen von Appreturmassen,
Trocknen, Appreturbrechen und Pressen.

Zum Auftragen der Appreturmasse dient eine Maschine, Foulard
genannt. (Siehe Mercerisieren der Baumwollgewebe.)

Seidengaze kann entweder aus rohen oder degummierten Fiden ge-
webt sein, und je nach dem Bestimmungszweck verschieden appretiert
werden. Meistens erhalten sie einen leichten Gummianstrich, nach welchem
sie nur getrocknet und geglittet zu werden brauchen.

Miillergaze oder Beuteltuch, ebenfalls aus roher Seide gewebt, wird
nur geglittet und gespannt.

Schwarzer Seidentaft, Satin usw. erhalten entweder eine trockene
oder nasse Appretur.

Erstere besteht in einem Uberziehen des Stoffes tiber zwei still-
stehende geheizte, glatte Zylinder derart, dafi beide Warenoberflichen mit
je einem Zylinder in Kontakt kommen. Nach dem Passieren der heifien
Flichen wird die Ware auf eine Walze unter Einschieben von glatten
Papierbigen aufgewickelt und einige Stunden darauf belassen.

Beim nassen Verfahren 148t man den Stoff unter starkem Drucke
durch einen zweizylindrigen Kalander ziehen, von dem die untere Walze
in eine diinne Appreturmasse -— bestehend aus Gummi, Gelatine und
Zuckersiure — eintaucht, worauf er sogleich getrocknet wird. Nach dem
Trocknen erfolgt ein Appreturbrechen, Pressen, Messen und Wickeln. Die
gleiche Appretur erhalten schwarze Satins. Fiir mehrfirbige Satins muf
die Appreturmasse lauwarm und mehr breiartig sein, damit sie nicht
durchdringen kann. Die Appreturmasse setzt sich aus Gummitragant,
hellem Leim und verdiinntem Alkohol zusammen.

Broschierte Seidenwaren erhalten bei gut eingebundenen Broschier-
faden in der Regel keine weitere Appretur. Ist dies jedoch nicht der
Fall, so werden die Enden der ausgeschnittenen Verbindungsfiden der
einzelnen Broschierfiguren h#ufig durch ein linksseitiges Gummieren des
Stoffes entsprechend hefestigt.

Das Ausschneiden dieser Fiaden geschieht auf der Schermaschine
oder mit der Hand.
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Seidensamte und Pliische werden gedimpft und zur Entwicklung
des Flores gebiirstet, dann leicht geschoren, links gummiert und heif
gebiigelt.

‘Wurde der Velpel nicht mit Ruten oder als Doppelsamt, sondern
als atlasartiges Gewebe erzeugt, so mufl derselbe zur Florbildung einen
Rauhprozefl durchmachen.

Dieses Rauhen erfolgt von Hand aus mit dem Kardenkreuz, weil
die Ware nach der Diagonalrichtung gerauht werden mufi, was sich
maschinell nicht durchfiihren 148t. Anschlieflend an das Rauhen folgt noch
ein Scheren, Biirsten, Dampfen und Pressen bezw. Biigeln.



B. Die Appretur der aus pflanzlichen
Fasern erzeugten Gewebe.

1. Die Appreturarbeiten und Maschinen
fiir Baumwollgewebe.

Fiir die Baumwollwaren bildet ebenfalls die Appretur den Abschluff
der ganzen Fabrikation, welche entweder vor dem F#rben, oder zum Teil
erst nach demselben vorgenommen wird. Gleich den Wollwaren miissen
auch die Baumwollwaren nach der Erzeugung am Webstuhle durch eine
entsprechende Appreturbehandlung fiir das Auge gefilliger und dem Ge-
brauch geeigneter gemacht werden. Eine ganze Reihe von Appretur-
und Zurichtungsarbeiten sind hierzu erforderlich, deren Anzahl und Auf-
einanderfolge sich nach der betreffenden Stoffgattung richtet.

Vielfach sucht man jedoch auch in neuerer Zeit durch die Beigabe
von entsprechenden Appreturmitteln eine Beschwerung der Stoffe herbei-
zufilhren, um dadurch die wirkliche Warenqualitit zu verbergen.

‘Wenn auch die meisten der zur Anwendung gelangenden Appretur-
arbeiten denselben Namen fithren wie die bei Wollgeweben besprochenen
Arbeiten, so ist doch die Art der Durchfiihrung gleichwie die Bauart und
Wirkungsweise der einzelnen Maschinen eine wesentlich andere.

Jede Appretur verlangt sozusagen ihre Spezialmaschinen.

Die Kunst des Appreteurs ist es nun, den ganzen Appreturprozef
derart zu gestalten, dafi der gewiinschte Effekt auch voll und ganz erreicht
wird, ohne aber dabei irgendwie nachteilig auf die Ware einzuwirken.
Trotzdem die Baumwollfaser mehr oder weniger als indifferent zu be-
zeichnen wire, ist es doch gelungen, einer Baumwollware durch eine
zweckmiflige Appreturbehandlung das Aussehen einer Woll-, Leinen- ja
selbst einer Seidenware tduschend zu geben.

Die vom Webstuhl kommende Baumwollware ist in der Regel weich,
lappig und unansehnlich, was beispielsweise von einer Wollware nicht
gesagt werden kann. Es muf daher schon in dieser Beziehung durch die
Anwendung geeigneter Appreturmittel etwas nachgeholfen werden, um durch
die Ausfiillung der Zwischenrdume zwischen den einzelnen Fiden eine
Versteifung der Ware herbeizufithren. Allerdings hilt diese nur an, so-
lange die Ware nicht gewaschen wird. Je nachdem es sich nun um sog.
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Weilware oder aber um Buntware handelt, ist die Zurichtung eine ver-
schiedene.

Bei Buntware ist tiberdies noch ein Unterschied zwischen bunt-
gewebten und roh gewebten und bedruckten Waren zu machen.

Erstere erhalten zumeist nur eine ganz einfache Appretur und keine
Bleiche, letztere miissen jedoch gebleicht, bedruckt und appretiert werden.

Im allgemeinen kénnen Baumwollwaren die nachstehend angefiihrten
Prozesse durchmachen : Noppen, Bleichen, Wasehen, Trocknen, Mereerisieren,
Sengen, Scheren, Rauhen, Biirsten, Stirken, Imprignieren, Appretur-
brechen, Anfeuchten, Mangeln, Kalandern, Gaufrieren, Moirieren, Breit-
spannen und Strecken, Dublieren, Messen, Wickeln, Pressen, Adjustieren
und Verpacken.

Die erste Arbeit, die mit der in die Apprevur gelangende Baum-
wollware vorgenommen wird, ist das Noppen.

Das Noppen.

Da der Zweck dieser Appreturarbeit als hekannt vorausgesetzi
werden kann, soll hier nur die Durchfiihrungsart, wie sie fiir Baumwoll-
stoffe iiblich ist, erwihnt werden.

Fig. 112, Noppmaschine (System Damaye).

Nebst dem Nopptisch und der Pinzette, zum Noppen der Stoffe mit
der Hand, werden Baumwollgewebe vielfach auch maschinell genoppt,
wobei die Entfernung der Knoten, Noppen und Fadenenden usw. von der
Gewebeoberfliche entweder durch Abscheuern oder Abkimmen erfolgen
kann. Im ersteren Falle gelangen rotierende Schmirgelwalzen zur An-
wendung, welche auf die in Kontakt gebrachten Stoffe reibend einwirken,
wihrend zum Abkimmen sigeblattihnliche Leisten Verwendung finden.
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Eine Noppmaschine der letzteren Art, ,System Damaye“, die hiufig
im Gebrauch ist, zeigt die vorstehende schematische Fig. 112.

In einem entsprechenden Gestelle, welches in der Figur jedoch weg-
gelassen ist, finden sich nebst den Leitrollen a, Spannriegeln b, stellbaren
‘Walzen ¢ und d, die hin und her schwingenden Leisten e
und f vor, die an der oberen Fliche mit dachférmig
gegeneinander gestellten, feinen Zahnkfimmen % (nach
der Art, wie dies die Fig. 112a zeigt) versehen
sind. Die Ware, welche im gespannten und voll-
kommen faltenlosen Zustande die Maschine passiert,
wird durch diese beiden schwingenden Leisten zu
gleicher Zeit auf beiden Seiten von den Knoten usw. Fig 112a. Zahnkimme
befreit, d. h. beiderseitiz genoppt. Die Bewegung (Ansicht von oben).
fiir ¢ und f erfolgt von dem Kurbelmechanismus !
aus; g sind die Stoffabzugswalzen. Bei der Warenbewegung durch die
Maschine ist auf einen entschieden faltenlosen Gang derselben zu sehen,
weil sonst sehr leicht Licher in die Ware geschnitten werden konnen.

Das Bleichen.

Da nicht nur Weifiwaren, sondern fast alle zum F#rben und Drucken
bestimmte Waren einen Bleichprozei durchzumachen haben, soll vor den
iibrigen Appreturarbeiten das Bleichverfahren, jedoch ohne niheres Hin-
gehen auf die erforderlichen Maschinen und Zusammensetzungen der Bider,
kurz besprochen werden.

Obgleich die Baumwollfaser von Natur aus mehr oder weniger weif}
erscheint, ist doch jede mit einer schwach gefirbten, firnisartigen Schicht
bedeckt, welche die Aufnahmefihigkeit eines kiinstlichen Farbstoffes er-
schwert und der Faser selbst einen gelblichen bis rotlichen Stich verleiht.
Durch den Bleichprozefi sollen diese Ubelstinde beseitigt werden, doch ist
fiir die Behandlungsweise in der Bleiche auch die weitere Zurichtung der
Ware von grofem Belang, so z. B. ob eine Ware in dunkler oder lichter
Farbe ausgefirbt werden soll, oder ob sie als Weiflware die Appretur zu
verlassen hat.

Ist eine Ware fiir Druck bestimmt, so muf sie den vollkommensten
Grad der Reinheit und Bleichung besitzen, da jede Unreinigkeit die
Fabrikation schoner Druckware ausschlieBt. Da man andererseits Weif-
waren niemals aus gebleichten Garnen fertigt, so mufl ein Bleichen der-
selben nachtriiglich im Stiick erfolgen.

Dem Bleichen selbst geht eine griindliche Reinigung der Ware
voraus, was man als Entschlichten bezeichnet, woran sich eine Behandlung
mit kochender Lauge in einem BHuchkessel schliefit.

Der moderne Bleichprozefi setzt sich im grofien und ganzen aus
den folgenden Operationen zusammen, und zwar: einem Kochen mit Kalk,
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Stiuren, Kochen mit Natronlauge, Bleichen mit Chlorkalk und S#uren.
Nach jeder Kochung und jedem Sturen mufi natiirlich ein Waschen mit
‘Wasser erfolgen.

Im tiibrigen sei bemerkt, daB das nachstehend angefiihrte Bleich-
verfahren nicht immer und iiberall in gleicher Weise angewendet werden
kann, sondern nur zur allgemeinen Orientierung dienen soll.

Nach dem erwihnten Entschlichten sengt man die Ware in vielen
Fillen vor dem Bleichen, damit sie nach der Bleiche nicht ein zu wolliges
Aussehen besitzt, was speziell fiir sog. Druckware zu Unannehmlichkeiten
fiihren wiirde.

In der Chlorbleiche bleicht man mittels Chlorwasser oder einer
Chlorkalkauflésung (auch Chlorkali oder Chlornatron).

Die entschlichtete Ware erhiilt eine ca. 2 Stunden dauernde Kochung
in einer durch Kalk #tzend gemachten Pottaschenlauge, worauf sie ge-
schweift, ausgewalkt oder gepritscht und wieder gespiilt wird. Nach
einer nochmaligen Kochung in stirkerer Lauge spiilt, walkt und trocknet
man die Zeuge, 148t sie sodann 20-—30 Stunden lang in Chlorwasser oder
einer Chlorkalkauflosung liegen, reinigt sie durch Spiilen und Waschen,
kocht neuerdings in Lauge und bringt die Ware in ein zweites Chlorbad,
worin sie jetzt nur 12—20 Stunden verbleibt.

Hierauf wischt man die Ware rein aus und lafit sie dann 18 bis
30 Stunden in einem SHurebad (Salzsiure von 1—2°¢ Bé) liegen. Ein
Spiilen, Walken, abermaliges Spiilen und Trocknen beendet sodann das
Verfahren. Oftmals wird die Ware nach dem auf das zweite Chlorbad
folgende Auswaschen ein paar Tage auf die Bleichwiese gelegt. Die Ge-
wichtsverminderung der Ware infolge der Bleiche betragt 12—15 °/,, wovon
jedoch der griofite Teil auf die in der Vorbereitungsarbeit weggeschaffte
Schlichte zu rechnen ist.

Fiir Druckware kann das Bleichverfahren ungefihr folgendes sein:

Die gesengte Ware wird gewaschen, dann 12 Stunden hindurch
gekalkt, sonach neuerdings ausgewaschen und mit Salzsiiure von 1—29 Bé.
angesiuert. Beim darauffolgenden B#iuchen kocht man die Ware mehrere
Stunden in Soda, worauf sie neuerdings ausgewaschen, gechlort, dann ca.
3 Stunden abgestuert, gewaschen, ausgequetscht und getrocknet wird.

Nebst der Chlorkalkbleiche ist jetzt vielfach ein elektrisches Bleich-
verfahren mit einer auf elektrolytischem Wege erzeugten Bleichfliissigkeit
in Anwendung, mit welchem sehr hiibsche Bleichresultate erzielt werden,
und die Gefahr des Verbrennens der Ware fast ausgeschlossen ist, da dieses
Verfahren die Fasern nicht angreift und keine Kalkriickstinde sich ergeben.
Infolge der groferen Wirksamkeit der elektrolytischen Lisung, kann die-
selbe in geringerer Konzentration zur Verwendung gelangen, was anderer-
seits wieder nur eine abgeschwichte Ansiuerung bedingt.

Der ganze Bleichproze8 ist durch den Wegfall der Chlorkalkriick-
stinde nicht nur reinlicher geworden, sondern verlduft auch wesentlich
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schneller. Der Preis fiir elektrolytisch hergestellte Bider kann sich bei
billiger Wasserkraftanlage gleich oder niedriger als Chlorkalkbleichbider
stellen. Unter anderen Verhiltnissen kommt die elektrische Bleiche jedoch
teurer als die Chlorbleiche.

Zur Erzeugung der Bleichbiider dienen verschiedene Apparate.

Bei dem Spitzenelektrolyser (,Patent Dr. Kellner®) zersetzt man
eine Kochsalzlosung, wobei folgender Prozef eintritt:

Das Chlornatrium erfihrt durch den elektrischen Strom eine Spaltung
in Chlor und Natrium; das Natrium bildet sodann mit dem Wasser unter
Freiwerden von Wasserstoff Natronlauge, und diese verbindet sich mit
dem freien Chlor zu unterchlorsaurem Natron.

Nach Dr. Kellner bestehen die Elektroden aus Hartgummiplatten,
die in einen Kasten aus Hartgummi eingesetzt werden.

Fiir den gleichen Zweck, zur Erzeugung der Bleichfliissigkeit, kann
auch ein Zementtrog mit einer Salzlosung dienen, der durch eingesetzte
Platinbleche in einzelne Zellen geteilt wird, deren Endbleche mit einer
entsprechenden Stromquelle in Verbindung stehen. Sobald der Stromkreis
geschlossen, zeigt die Gasentwicklung an den Blechen an, dafi die Elek-
trolyse eingetreten ist. An der einen Seite (4) der Bleche steigt Wasser-
stoffgas, an der anderen (—) Chlor auf.

In dem Knoflerschen Apparate, der einer Filterpresse gleicht,
benutzt man eine 109/, Kochsalzlésung. Der Stromschlufi zwischen den
einzelnen isolierten Elektrodenplatten wird durch die vorhandene Fliissig-
keitsschichte bewirkt. Die abflielende Bleichfliissigkeit weist dabei einen
Chlorgehalt von 1—2 9/, auf.

Das Waschen.

Zum Reinigen der Waren durch den Waschprozef§ kommen in Baum-
wollwarenappreturen vielfach Strangwalzenwaschmaschinen zur Verwendung.
Diese Maschinen werden allgemein Clapots (Clapeau) genannt.

Die nachstehende Fig. 113 stellt eine derartige Maschine dar. Sie
besteht, abgesehen von dem Maschinengestelle, aus zwei unter regulier-
barem Hebeldruck stehenden, harthtlzernen Druckwalzen a und b, einer
Leitwalze I, einem Fiihrungsrechen ¢, welcher mit zwei Reihen Holznigel
1 und 2 versehen ist, von denen die mit I bezeichneten nach vorne und
die Nigel 2 nach riickwirts aus dem Brette heraussehen, ferner aus den
zwei stellbaren Porzellanleitringen #, und », und dem Wassertrag m mit
dem Wasserrohre k.

Die Warenstringe werden durch die Ringe r, und r, zunichst iiber
die Walze a gefiihrt, gehen zwischen @ und b nach abwiirts, wobei sie
die Stifte I leiten, zu der im Wasser liegenden Welle I, gelangen dann
zwischen die Nigel 2 wieder nach a und b und wiederholen diesen Weg
gegen die Mitte der Maschine zu, um dieselbe schliefilich bei a, zu verlassen.

Kozlik, Technologie. ' 11
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Durch den spiralférmigen Gang der Ware in der Maschine wird
erstere mehrere Male durch das Wasser gezogen und nach jedesmaligem
Spiilen durch die Walzen a und b geprefit, wodurch sich die Schmutzteile
von der Ware loslosen.

Zur Erhohung des Druckes an der Warenabgangsstelle a, ist die
Walze a daselbst mit einem starken Leinenzeug umwickelt. Wie aus der
Figur zu ersehen ist, kinnen gleichzeitiz zwei Warenstriinge, von denen
jeder aus mehreren aneinander gereihten Warenstiicken bestehen kann,
gewaschen werden.
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Fig. 113, Clapots-Waschmaschine.

Um die Waschwirkung der Maschine zu vermehren, bringt die Firma
Fr. Gebauer, Berlin, in ihren Strangwaschmaschinen (s. Fig. 114) aufler
den grofien Zug- und Quetschwalzen, eine an ersterer mittels Federdruck
angeprefBte polygonale Schlagwalze an, welche bei der Rotation 6—800 Schlsige
in der Minute auf den Warenstrang ausiibt. Auflerdem sehen wir an dieser
Maschine noch Ein- und Ausgangsquetschwalzen, sowie ein transversal be-
wegliches Stranggitter fiir den Warenlaunf.

Der Antrieb erfolgt durch Fest- und Losscheibe, wobei die Ver-
schiebung der Riemengabel entweder mit der Hand oder automatisch
durch den Strang bewirkt werden kann.

Die Waschwirkung ist eine Huflerst energische, wie sie starke Baum-
woll- und Leinengewebe verlangen.
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Eine andere Art einer Waschmaschine, bei der die Ware in voller
Breite durch den Waschbottich und die Maschine zieht, ist die von

Fig. 114. Strangwaschmaschine von Gebauer.

W. Fulton, deren Einrichtung
aus der Fig. 115 zu ersehen ist.
Dieselbe eignet sich wegen
ihrer kriftigen Bauart nur fiir
stirkere Gewebe wund besitzt
iibereinander drei Walzen a, b, ¢
angeordnet, wovon die untere
‘Walze a einerseits den Antrieb
vom Motor empfiingt, anderer-
seits die Bewegung der iibrigen
Teile der Maschine vermittelt.
Die Ware geht von der
Zeugwalze z in der ersichtlich
gemachten Weise iiher Leit-
walzen in den Wasserkasten ¢,
der zur etwaigen Erwirmung
der Waschfliissigkeit das Dampf- Fig. 115, Waschmaschine von Fulton.
rohr # besitzt. Nach einem
ziemlich langen Weg in dem Kasten steigt die Ware zu dem seitwirts
angeordneten Reinigungsapparat auf. Derselbe besteht aus den 4 Leit-
11*
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walzen g, zwei Klopf- oder Riittelwalzen %, einer Biirst- oder Kratzwalze
w und der ganz oben angeordneten Fihrungswalze I, iiber welche das
Zeug wieder nach unten gefiihrt wird.

Die Klopfwalzen k sind viereckig und mit abgerundeten Metallfliigeln
f versehen, welche bei der Rotation auf die Ware schlagen, wihrend die
Walze w mehrere Fliigel oder Kratzbleche mit scharfen Kanten besitzt,
die ebenfalls reinigend auf die Ware einwirken sollen. ‘Die Leitwalzen g
haben dabei ein Ausweichen des Zeuges zu verhindern.

Nach dieser Bearbeitung durch den Reinigungsapparat gelangt das
Gewebe schliefilich neuerdings in den Kasten ¢ zuriick und von diesen iiber
die Aushreitewalze ¢ zu den Quetsch- und Abzngswalzen a, b, ¢, um endlich
bei m aunfgewickelt zu werden. ¢ ist die eigentliche Prefiwalze, welche
durch eine geeignete Gewichtsbelastung auf b gedriickt werden kann.

Auflerdem finden auch noch Waschwalken oder irische Waschhimmer
Verwendung, wie sie in Leinenappreturen zum Waschen von Leinengeweben
gebrinchlich sind. (N#dheres hiertiber siehe Appretur der Leinenwaren.)

Das Trocknen.

Die aus der Wischerei kommenden Baumwollgewebe miissen nun-
mehr entwissert werden, was gewthnlich durch ein Ausquetschen geschieht.
Feinere und feinste Baumwollgewebe werden auch auf Trockenrahmen oder
in eigenen Trockenh#usern getrocknet, wie dies vielfach in der Leinen-
appretur fiir Leinenwaren iiblich ist.

Die Hauptteile solcher Ausquetschmaschinen bilden Quetschwalzen,
zwischen welchen die nassen Waren im Strang durchgefiihrt werden. Von
diesen Walzen, die eine geringe Linge besitzen, ist die Oberwalze, zur
Erreichung eines elastischen Druckes, h#ufig mit einem Gummimantel
versehen.

Von einer vollstindigen Trocknung der Waren kann allerdings auf
diesen Maschinen wohl keine Rede sein, beim Trocknen in Trockenh#iusern
oder auf Trockenmaschinen ist dies aber der Fall. Fiir feine Baumwoll-
stoffe, wie Organdin, Musseline, Tarlatan, Gaze und Gardinenstoffe usw.
werden horizontale Trockenrahmen benutzt. Diese bestehen aus zwei
Langholzern mit Klaviernadeln, die auf Querrahmen aufruhen und durch
geeignete Mechanismen verschiebbar gemacht sind, um die Stoffe spannen
zu kdnnen. Da die Nadeln vielfach Locher in der Ware hinterlassen,
werden die Stoffe statt aufgenadelt auch zwischen zwei Leisten fest-
geklemmt.

Manchmal sind die Seiten des Rahmens der Linge nach beweglich
gemacht, um den Stoff wihrend des Trocknens in eine schwingende Be-
wegung zu versetzen, wodurch ein Geraderichten der verzogenen Schuf-
faden herbeigefithrt wird und der Stoff ein gleichmifligeres Aussehen
erhilt.
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Die Trockenhiuser stellen hohe, luftige, mit vielen Fensteréffnungen
versehene Holzhéuser dar, in welchen die zu trocknenden Waren auf hori-
zontalen Stiben aufgehangen werden. '

Durch ein gegenseitiges Offnen der Fenster wird im Sommer mit
natiirlicher Luftwirme, im Winter hingegen wohl auch durch kiinstliche
Lufterwirmung das in den Waren enthaltene Wasser zur Verdunstung
gebracht.

Bedeutend schneller und rationeller verliuft der Trockenprozef jedoch
in den Trockenmaschinen, die in der Baumwollwarenappretur meistens
darart gebaut sind, dafi man das Gewebe entweder in direkte Beriihrung
oder in die Nshe heifler Zylinderfliichen bringt. Auflerdem findet man in
Appreturen fiir Baumwolldruck- oder Buntwaren auch Spann- und Trocken-
maschinen mit Etagen und automatisch arbeitender Kluppenkette vor.

Friiher bediente man sich einer grofen, mit Dampf geheizten Trommel,
Trockentrommel, wobei der auf einer Spannkette aufklavierte Stoff in ge-
ringer Entfernung und im gespannt gehaltenem Zustande an der Trommel
vorbeigefiihrt und auf diese Weise getrocknet wurde.

Aus dieser Trockentrommel entstanden mit der Zeit die Zylinder-
trockenmaschinen, die zum Trocknen von rohen als auch gebleichten
appretierten uud bedruckten Waren Verwendung finden, und mit mehreren
nahtlosen, heizbharen Kupferzylindern oder Trommeln aus verzinntem Kisen-
oder Kupferblech usw. ausgeriistet sind. Jeder Zylinder enthilt neben
dem erforderlichen, sich selbsttitig offnendem Luftventil, im Inneren noch
Schopfer zum Ausschiopfen des sich bildenden Kondenswassers.

Solche Zylinder sind in einer griofileren Anzahl 12—24 vorhanden,
wobei die Anordnung derselben in zwei oder mehreren Reihen hinter-
einander oder iibereinander erfolgt. Demnach bezeichnet man die erstere
Maschinentype als horizontale und letztere als vertikale Zylindertrocken-
maschine.

Im allgemeinen wird in neuerer Zeit der vertikalen Anordnung der
Vorrang zugesprochen, da diese Maschinen in ihrer ganzen Konstruktion
eine grofilere Ubersicht gestatten, besser zuginglich sind und auch weniger
Platz als die horizontalen Trockenmaschinen beanspruchen.

Auf den genannten Trockenmaschinen konnen die Waren, je nach
der Fithrung derselben iiber die Zylinder, entweder nur einseitig oder
heiderseitig getrocknet werden.

In vielen Fillen sind die Zylindertrockenmaschinen auch noch mit
einem Stirke- oder Klotzapparat und einer Vorrichtung zum Breitstrecken
versehen, um die Ware stirken, breitstrecken und trocknen zu konnen.

Obgleich in den Zylindertrockenmaschinen das Trocknen hei konomi-
scher Ausnutzung des Brennmateriales ziemlich rasch vor sich geht und
die Produktion dieser Maschinen eine sehr grofie genannt werden muf,
haben sie doch auch gewisse Nachteile, die nicht unerwihnt bleiben sollen.
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Durch die Beriihrung der Fiden mit den heiflen Mantelflichen werden
die Fiaden mebr oder weniger platt gedriickt und die Ware infolge der
durch die groSe Zahl der Zylinder bedingte Spannung im Gewebe ver-
lingert, was eine, wenn auch nur sehr geringe Verringerung nach der

Breitenrichtung zur Folge
hat. Ferner kann bei schlech-
tem Einlaufen des Zeuges in
die Maschine leicht eine Ver-
zerrung der Ketten- und
Schufifiden eintreten.

Andererseits miissen die
mit Appreturmassen ver-
sehenen Baumwollwaren so-
fort nach dem Imprégnieren
getrocknet werden, da der
in der Regel dabei zur An-
wendung gelangende Stirke-
kleister nur eine geringe
Haltbarkeit besitzt.  Aus
diesem Grunde ist ein lang-
sames Trocknen der Baum-
wollwaren, welche mit Appre-
turmasseimprigniert wurden,
absolut unzulissig.

Die folgenden zwei Fi-
guren zeigen die Ansichten je
einer Maschinentype der vor-
genannten Zylindertrocken-
maschinen nach der Ausfiih-
rung von Ernst Gefner
in Aue.

Die Fig. 116 stellt eine
Zylindertrockenmaschine mit
horizontaler Trommelanord-
nung und einem vorgebaunten
Stirkeapparat dar.

Beide Seiten des Gewebes
beriihren abwechselnd die

16 Trommeln, welche in zwei horizontalen Reihen hintereinander angeordnet
sind und fiir die Forthewegung der Ware bezw. ihre Drehbewegung den
ersichtlichen Zahnradantrieb erhalten.

Vor der ersten Trommel zieht die nasse Ware iiber eine Breithalter-
walze und verlaBt die Maschine im vollstindig getrockneten Zustande tiber
einen Tafelapparat, der sie auftafelt.
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Waren, welche linksseitig appretiert (gestdrkt) wurden, diirfen nur
rechtsseitig getrocknet werden, damit die Appreturmasse nicht durchschligt,
bei bedruckten oder gefiirbten Waren aber die Farben weniger verdeekt
und die Zylinder der Maschine nicht verkleistert werden.

Um bei Zylindertrockenmaschinen mit beiderseitiger Warenberiihrung
ein Beschmutzen der Zylinder durch die Appreturmasse zu verhindern,
umhiillt man namentlich die ersteren Trommeln mit einer Stoffbombage.

Aus der Fig. 117 ist die Einrichtung einer Trockenmaschine mit
vertikaler Trommelanordnung zu ersehen. Die 16 Kupferzylinder liegen
in 4 Reihen tibereinander, durch welche die Ware, je nach der Fiihrung,
einseitig oder zweiseitig getrocknet werden kann.

Jeder einzelne Zylinder wird zwecks guter Wirmeausnutzung bei-
nahe am ganzen Umfange von der Ware beriihrt.

AuBler den angefiihrten zwei Systemen von Trockenmaschinen gibt
es noch viele andere, die diesen im Prinzip gleichen. Handelt es sich
bei einer Ware nebst der Trocknung noch darum, die durch das Bleichen
und in der Wische verzogenen Muster, sowie die Ketten- und Schufifiden
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selbst gerade bezw. in rechtem Winkel zu richten, so bedient man sich
der bereits erwihnten Spann-, Rahm- und Trockenmasehinen und der immer-
mehr in Gebrauch kommenden Spann-, Rahm- und Trockenmaschinen mit
schwingenden Trockenfeldern.

In diesen: erfolgt das Trocknen der Stoffe ohne Kontaktbringung nur
durch warme Luft. Die Ware lduft mittels zweier Kluppenketten, die zum
Spannen der Ware divergierend angebracht sind, in das Trockenfeld ein,
wobei wihrend des Laufes der Ketten ein teilweises Riitteln eingeleitet wird,
indem die eine der Ketten in langsamere oder schnellere Bewegung, die
beliebig zu regulieren ist, versetzt wird. Dieser Wechsel wiederholt sich
regelmiifiig bestimmte Male wihrend des Laufes der Ware und setzt den
einen Zangentriiger in rasche Bewegung, wihrend die Kette auf der ent-
gegengesetzten Seite langsamer lduft und umgekehrt.

Solche Rahmensysteme gibt es mehrere; die hiufig vorkommenden
davon sind der Rahmen von Welter, von Dessau, Gottbus, Mather &
Platt und der Hotfloe-Rahmen.

Letzterer besteht aus einem Trockner mit einer Reihe vertikal an-
gebrachter Platten, die oben und unten mit Rollen versehen sind, fiber
welche eine endlose Bandkette mit Nadeln, die die Ware tragen, liuft;
die zu trocknende Ware wird entweder von Arbeiterinnen oder auch
automatisch auf die Nadeln der Kette aufgebracht und durch letztere an
den Platten vorbeigefiihrt, um zu trocknen. Um die Ware bei dem
Gange durch die Maschine wieder auf die ursprngliche Breite bringen
zu konnen, sind die Trommeln, auf welchen die Ketten befestigt sind,
teleskopartig eingerichtet, so daff man die Ketten einander nihern oder
voneinander entfernen kannm.

(Uber das Breitstrecken der Gewebe siche das spitere gleichnamige
Kapitel.)

Nebst diesen Trockenvorrichtungen finden in Baumwollappreturen
nun auch noch die Spann-, Rahm- und Trockenmaschinen Verwendung,
wovon die Fig. 117a eine Zweietagen-Spann- und Trockenmaschine mit
automatisch arbeitender Kluppenkette, kombiniert mit Stirkemaschine und
Nachtrockentrommel von der Firma Ernst Gefiner in Aue darstellt.

Das Mercerisieren.

Mit dieser Zurichtungsarbeit, welche man sowohl fiir Baumwollgarne
als auch fiir Gewebe zur Anwendung bringt, bezweckt man, den Geweben
bezw. den Garnen einen seidenartigen Glanz zu verleihen. Diese Appretur-
behandlung ist auf eine Erfindung des englischen Chemikers John Mercer
zurtickzufiihren, die sich derselbe im Jahre 1851 patentieren lieB, nach
welchem auch das Verfahren benannt wurde.

Mercer hat bei seinen Versuchen gefunden, dal die Baumwollfaser
sich durch die Behandlung mit starker kalter Natronlauge verkiirzt, beim
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Strecken jedoch glinzender wird und auch eine weit groflere Affinitit
zu Farbstoffen erhilt, als die gewbthnliche Baumwollfaser.

Besonders durch letzteren Umstand ist das Verfahren von Mercer
fiir die Farberei und Druckerei von hochster Bedeutung geworden. Nicht
minder wichtig aber auch wurde die Erfindung fiir die Appreturbehand-
lung im allgemeinen.

Wenn auch im Laufe der Jahre verschiedene technische Ver-
besserungen und Verinderungen des mercerischen Verfahrens entstanden,
80 gebiihrt doch immerhin Mercer die vollste Ehre fiir seine epoche-
machende Erfindung. So erhielt im Jahre 1896 die Firma Thomas und
Prevost in Krefeld ein Patent auf ein Verfahren zum Mercerisieren vege-
tabilischer Faserstoffe in gespanntem Zustande, wobei wihrend der Be-
handlung mit Natronlauge durch eine entsprechende Spannvorrichtung
ein Einschrumpfen der Fasern verhindert werden soll. Das nach dieser
Behandlung erforderliche Auswaschen hat ebenfalls unter Spannung zu
erfolgen.

Sowohl dieses Patent als auch alle weiteren Zusatzpatente wurden
jedoch von vielen Seiten angefochten. Nach langwierigen Prozessen er-
klirte man endlich die Erzeugung eines seidenartigen Glanzes auf vege-
tabilischen Fasern durch ein Mercerisieren in gespanntem Zustande als
patentfrei.

Die Wirkung des Mercerisierens zeigt sich gleich gut bei der ge-
bleichten oder ungebleichten Ware, doch ist es vorteilhafter, diese vor
dem Mercerisieren zu bleichen. Es ist ferner fiir den Effekt einerlei, ob
man die Faser mit Natronlauge behandelt und nachtriglich spannt, oder
aber erst spannt und dann mercerisiert. Das Verfahren als solches wird
sowohl fiir Garne als auch Gewebe zur Anwendung gebracht.

Bei Garnen ist es leicht und #uflerst einfach, diese unter gleich-
zeitigem Spannen und Strecken mit Natronlauge zu behandeln, was bei
Geweben ausgeschlossen ist. Hier kann nach dem Mercerisieren d. h.
nach der Behandlung mit Natronlauge erst das Spannen, Strecken und
Abspiilen erfolgen. Zum Mercerisieren von Garnen dienen die sog. Garn-
Mercerisiermaschinen mit automatischer Arbeitsweise, die vielfach so ein-
gerichtet sind, daf sie sich fiir verschiedene Garnlingen eignen. Auf
diese Maschinen soll des niheren nicht eingegangen werden, sondern nur
die Stoffmercerisiermaschinen eine eingehendere Besprechung finden.

Letztere bestehen zumeist aus zwei getrennten Teilen, der Imprig-
niermaschine (Foulard) und der Maschine zum Ansduern, Abspritzen,
Strecken und Trocknen.

Die Behandlungsweise in diesen Maschinen besteht nun in einer
ganz kurzen Einwirkung einer konzentrierten Lodsung kaustischer Soda
(Atznatron) von 300 Bé. bei einer Temperatur von 20—30° C., worauf
die Ware gut zu neutralisieren ist, indem man sie auswischt oder durch
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eine Sdure zieht und sodann trocknet. Man unterscheidet dabei eine
Mercerisierung unter Spannung des Gewebes und eine solche ohne Spannung.

Fiir den erzielten Effekt ist in erster Linie die Qualitit der Baum-
wollfaser, ferner die Spannung des Stoffes und die Temperatur der Lauge
von Bedeutung. Den schinsten Glanz erreicht man erfahrungsgemifi mit
agyptischer Baumwolle, sog. Mako oder Jumelle. Durch die erwihnte
Behandlung verindert sich die Baumwolle nicht nur in ihrem Aussehen,
sondern auch hinsichtlich ihrer Elastizitiit und Festigkeit, wobei festgestellt
wurde, dafi eine ohne Spannung mercerisierte Baumwollware eine weit héhere
Elastizitat aufweist, als die unter Spannung mercerisierten Gewebe. Des-
gleichen erhiilt die Baumwolle im ersteren Falle eine 60—70°/, griofiere
Reififestigkeit, wihrend diese bei der unter Spannung behandelten Baum-
wolle nur ca. 859/, ausmacht.

Eine hiufig verwendete Stoffmercerisiermaschine (System Jeamaire),
welche sich fiir alle Gewebe, vornehmlich aber fiir feine Waren, wie

Musseline usw., die auf dem normalen
Spannrahmen nicht mercerisiert werden
konnen, sehr gut eignet, baut die
Maschinenfabrik von H. Muller-
Fichter in Thann im Elsal in
zweierlei Ausfithrungen.

Dieses Mercerisierungsmaschinen-
system unterscheidet sich von den
gebriulichen Spannrahmen-Mercirisie-
rungsmaschinen dadurch, dafi sie ohne
Sahlleisten-Spannung wirkt.

Fig. 118. Klotzmaschine von Muller- Die Einrichtung einer derartigen
Fichter. Maschine mit separatem Foulard lassen
die Fig. 118 und 119 erkennen.

Die in Fig. 118 ersichtliche Klotzmaschine (Foulard) dient zum
Trinken der Stoffe mit kaustischer Soda und die Vorrichtung Fig. 119
zum Ansiuern, Auswaschen und Trocknen derselben.

Die Ware nimmt im gespannten Zustande den gezeichneten Weg
durch die Sodalésung, um nach einem entsprechenden Ausquetschen seitens
der Druckwalzen bei 4 aufgewickelt zu werden, auf welcher Walze man
sie ca. 20 Minuten beldfit. Sodanun wird die Ware in die zweite Maschine
(Fig. 119) zur Abrollvorrichtung B gebracht, von wo aus sie den Weg
durch die ganze Maschine in der angedeuteten Weise nimmt.

Die ersichtlichen vier Trommeln C, D, E, F (Breitmacher), welche
am Umfange mit Kratzengarnituren versehen sind, haben die Aufgabe,
die Ware wieder auf die urspriingliche Breite zu bringen, wihrend die
drei ersichtlichen Spritzrohre die Ware auswaschen, indem aus den beiden
ersten Rohren warmes und durch das dritte Spritzrohr kaltes Wasser
dem Gewebe zufliefit.
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Der Stoff geht nun weiter iiber einen eisernen Zylinder G, welcher
behufs Breithaltung der Ware mit durchlochertem Stahlblech umgeben ist,
taucht sodann in einen Beh#dlter H, der zur Neutralisation der noch im
Stoffe vorhandenen Lauge leicht gesduertes Wasser enthilt. Das in der
weiteren Folge in der Figur ersichtliche Forder- und Quetschwalzenpaar I
bringt die Ware vom Behilter H zum Ableger X.

Die tigliche Produktion dieser Maschine betrigt je nach der Stoff-
qualitdt 12—15000 m.

Nach der zweiten Ausfiihrungsart von derselben Maschinenfabrik
sind beide Maschinen, wie in Fig. 120 angegeben, zu einer einzigen ver-
einigt.

Im wesentlichen besteht diese Maschine aus den gleichen Teilen
wie die oben besprochene, nur dafl hier der Stoff sofort nach dem Ver-

Fig. 119, Mercerisiermaschine von Muller-Fichter.

lassen des Bottiches 4, welcher unterhalb der ersten Trommel steht, tiber
zwei groflere Trommeln von 2!/, bezw. 2 m (B und D) im Durchmesser
und eine kleine Trommel C, die unter den grofen angebracht ist, lauft;
dann wird der Stoff iiber drei Breitmacher E, F, G, weiter tiber den mit durch-
Iochertem Stahlblech garnierten Zylinder H in das Neutralisationshassin I
und endlich durch die Forder- und Quetschwalzen J zum Ableger K ge-
leitet.

Die Anordnung der beiden grofien Trommeln B und D und der
kleineren C macht ein Ruhenlassen des Stoffes entbehrlich, nachdem letzterer
bestindig vom Foulard iiber die Trommeln gefiihrt werden kann.

Der von der Ware zuriickgelegte Weg iiber die Trommeln kommt
einer Linge von 15 m gleich.

Neben diesen Maschinen gibt es noch eine ganze Reihe von Vor-
richtungen, die zum Strecken und Abspritzen der Gewebe nach erfolgtem
Mercerisieren dienen und Streck- und Abspritzrahmen oder Maschine zum
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Breitspannen und Abspritzen genannt werden. In diesen finden vielfach
automatisch arheitende Tasterkluppen, wie sie fiir Trockenmaschinen meist

iiblich sind, Anwendung, die das Gewebe selbsttiitiz an den Leisten erfassen
und eine ziemlich lange Strecke horizontal filhren, num es durch mehrere
oberhalb und unterhalb des Gewebelaufes angeordnete Spritzrobre gentigend
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abspritzen zu konnen. Am Ende der Maschine ist ein Ausquetschwalzen-
paar und eine Aushebevorrichtung angeordnet.

Vielfach besteht eine derartige Maschine aus einem konischen Einla8-
feld und zwei parallelen Spannfeldern. TUnter letzteren befindet sich je ein
grofer Wassersammelkasten zum Auffangen des Abspritzwassers, welches
infolge seines alkalischen Gehaltes wieder weiter in der Bleicherei Ver-
wendung findet.

Die neueste Ausfithrung einer Stiick-Mercerisiermaschine von C.
H. Weisbach, die in der Fig. 121 in einem Schaubilde zu ersehen ist,
weist eine wesentlich abweichende Konstruktion auf. Diese Maschine setzt

Fig. 121. Stiick Mercerisiermaschine von Weisbach.

sich aus einer Mercerisiervorrichtung und einer rotierenden Streck- und
Gleichmifiigkeitsmaschine mit anschliefender Breitwasechmaschine zusammen.
Infolge des rotierenden Aushreitapparates nimmt die Maschine gegeniiber
anderen Maschinen einen bedeutend kleineren Raum ein.

Des weiteren soll noch die Neutralisier- und Breitwaschmaschine
derselben Firma Erwihnung finden, die in der Hauptsache aus zwei
‘Waschkisten und einem Siurekasten besteht, welche mehrere Leit- und
Quetschwalzen enthalten, die die Ware im breiten Zustande zu passieren
haben. Ein vorhandener Fachapparat besorgt das Auftafeln der angesiuerten
und gewaschenen Ware. Die Kiisten, die zur Aufnahme der angewirmten
Fliissigkeiten dienen, sind in einzelne Abteilungen geteilt, die untereinander
durch Uberlanfrohre in Verbindung stehen. Jede Kastenabteilung ent-
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hiilt 5 Leitwalzen und an der Warenaustrittstelle ein aus zwei Walzen
bestehendes Quetschwerk, vor welchem sich eine angetriebene, mit spiral-
formigen Rillen versehene Faltenausstreichwalze, sowie ein Spritzrohr mit
Hahn befindet.

In der Fig. 122 ist nach der Ausfibhrung von Fr. Gebauer in
Berlin noch ein hydraulischer Mercerisierkalander zu ersehen, welcher mit

Fig. 122. Hydraulischer Mercerisierkalander von Gebauer.

einer Spann- und Abspritzmaschine und einer Breitsiure- und Wasch-
maschine zur Anwendung gelangt. Je nach Bedarf kann jedoch auch jede
dieser drei Maschinen fiir sich allein arbeiten.

Der hydraulische Imprignierkalander, welcher mit einer oberen fest-
gelagerten, einer unteren beweglichen Eisenwalze und einer mittleren
Gummiwalze ausgestattet ist, preft die Lauge mechanisch in das Gewebe
bezw. in die Faser hinein, wobei der hydraulische Druck nach Bedarf
beliebig geregelt werden kann.
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Da man die Ware hier stets unter hohem Druck behandelt, sind die
sich einstellenden Breitenverluste beim Gewebe duBerst geringe. Die vor-
erwihnte Spann- und Abspritzmaschine besteht aus einem konischen, ver-
stellbaren EinlaBfeld und parallelem Spannfeld mit horizontal laufender,
automatischer Kluppenkettte, wobei eine Spritzvorrichtung sowohl fiir die
Zufiihrung von kaltem wie aunch heiflem Wasser sorgt.

Der Antrieb der Maschine erfolgt zur Erzielung einer variablen
Geschwindigkeit durch ein Planscheibenvorgelege. Am Auslafi der Maschine
befindet sich eine Aufwickelvorrichtung, durch welche die Ware aufgewickelt
oder aber direkt der hinter dieser Maschine stehenden Breisiure- und
‘Waschmaschine zugefiihrt werden kann. Letztere besteht aus einem guf-
eisernen Rahmengestell mit eingesetzten Kisten, die zum Siuren und
Nachwaschen des Gewebes im breiten Zustande dienen.

Das Sengen.

Da sowohl der Zweck dieser Appreturarbeit als auch die Art der
Durchfiihrung in dem gleichbenannten Kapitel der Kammgarngewebeappretur
eingehend besprochen wurde, kann von einer niheren Beschreibung hier
Abstand genommen werden. Der grofite Teil der Baumwollzeuge, nament-
lich aber Druckkattune, Perkale, Musseline, Organdine, Till usw. werden
gewohnlich vor jeder anderen Appreturbehandlung, sowie auch nach er-
folgtem Waschen der Prozedur des Sengens unterworfen. In Baumwoll-
gewebeappreturanstalten kommt dieser Proze in immer weiteren und
ausgedehnterem Mafle zur Anwendung. Das Sengen einer Ware nach der
‘Wiische gewidhrt den Vorteil, dafl diese Arbeit rationeller durchgefiihrt
werden kann, weil man in einem solchen Falle die Warenoberfliche viel
leichter rein bekommt. Bei der vom Webstuhl kommenden Ware be-
findet sich eine grofe Anzahl von Fiserchen durch die beim Weben ver-
wendete Schlichte an den Faden angeklebt, die erst nach dem erfolgten
Waschprozesse auf der Warenoberfliche zutage treten und infolgedessen
frither nicht weggesengt werden konnten.

Waren, die einen Bleichprozef durchzumachen haben, sengt man
vorteilhaft vor der Bleiche, da namentlich bei der Plattensengerei ein
unvermeidlich schwach gelblicher Stich auf der Ware entsteht. Immerhin
mufl bemerkt werden, dafi die Weiware durch die Arbeit des Sengens
nicht an Reinheit gewinnt.

In der Regel werden fiir das Sengen einer griofleren Partie von
Baumwollwaren die einzelnen Stiicke zusammengeheftet, was entweder mit
der Hand oder auf Heftmaschinen erfolgt.

Zur Durchfiithrung des Sengens dienen die in der Kammgarngewebe-
appretur besprochenen Sengmaschinen von ganz gleicher Einrichtung (siehe
die Fig. 90—97 a).

Nach dem Sengen erfolgt ein weiteres Auswaschen der Ware im
Strang.
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Das Rauhen.

Diese Appreturarbeit wird nur mit vereinzelten Baumwollgeweben,
und zwar den sog. Barchenten, Pikeebarchenten, Brillantine, Molletons,
Kaqllmucks7 Flanellen, Bettdecken usw., vorgenommen, um sie entweder nur
auf einer oder aber auf beiden Seiten mit einer haarigen Decke zu ver-
sehen. Erstgenannte Stoffe rauht man stets nur einseitig, wihrend Kal-
mucks, Flanelle und Bettdecken beiderseitig gerauht werden.

Allerdings hat in der Baumwollwarenappretur die Arbeit des Rauhens
nicht jene Bedeutung wie in der Appretur fiir Wollgewebe.

In der Art der Durchfiihrung des Prozesses besteht insofern ein
Unterschied, als die Baumwollwaren stets im vollstindig trockenen Zu-
stande auf Maschinen mit Metallkratzen gerauht werden, doch finden auch
Naturkarden Verwendung.

Eine in Appreturanstalten sebr hiufig anzutreffende Rauhmaschine
mit Metallkratzen ist die in dem gleichen Kapitel der Kammgarngewebe-
appretur bereits beschriebene, welche in den Fig. 88 und 89 abgebildet
erscheint. (Niheres hieriiher siehe dortselbst.)

Nach dem Rauhen folgt das Scheren, um den durch das Rauhen
entstandenen Flaum von den vorstehenden Haaren zu befreien und die
Decke gleichm#fiiger zu machen.

Das Scheren.

Diese Appreturarbeit dient bei Baumwollwaren, die eine nicht voll-
standig kahle Oberfliche aufzuweisen brauchen, vielfach als Ersatz fiir
das Sengen. Gerauhte Stoffe oder Veloursstoffe (Samte usw.) miissen zur
GleichmaBigkeit der Flordecke geschoren werden. Hierzu bedient man
sich der Longitudinal-Schermaschine, deren Einrichtung und Wirkungs-
weise als bekannt vorausgesetzt werden kann. In der Regel sind diese
Schermaschinen mit vier hintereinanderliegenden Schneidzeugen versehen.
(N#heres iiber die Technik des Scherens siehe bei der Kammgarnstoff-
appretur unter derselben Kapitelbezeichnung.)

Das Biirsten, Dimpfen und Gliitten.

Zur Entfernung des vom Rauhen auf der Ware vorhandenen Stanbes
und lose gewordenen Flaumes, sowie auch zum Gleichrichten des Velours
(samtartiz machen) nimmt man die Ware auf eine Biirstmaschine oder in
eine Dampf-, Biirst- und Gli#ttmaschine.

Die einfachen Biirstmaschinen besitzen ziemlich harte Biirsten, iiber
welche die Ware gefiilhrt werden mufi, damit diese ihre Wirkung #uBern
kionnen (siehe Fig. 44). Auf der Dampf-, Biirst- und Glittmaschine sollen
die Stoffe nicht nur gereinigt, sondern auch dicker und dahei weicher und
griffiger gemacht werden.

Diese Maschinen, welche in verschiedenen Ausfithrungen fiir ein-
und beiderseitig geraubte Waren gebaut werden, besitzen neben einem
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Diampfapparat noch zwei bis drei Biirstenwalzen fiir je eine Warenseite
und kupferne Glittzylinder oder Kalanderwalzen aus Eisen oder Papier.

Die Fig. 123 zeigt in schematischer Darstellung die Hauptteile
einer Dampf-, Biirst- und Glittmaschine von Ernst GeSner. Die Ware

Fig. 123. Querschnitt einer Ddmpf-, Biirst- und Gléttmaschine von GeBner.

nimmt tiber eine verstellbare Spannvorrichtung ¢ ihren Weg entweder durch
den mit verschlieBbarem dampfdichten Deckel, Messinggleitwalzen b, Ab-
deckwalze ¢, sowie mit einem Schutzblech d (gegen Wassertropfen) ver-

Fig. 124, Ddmpf-, Biirst- und Gldttmaschine mit Kalanderwalzen von Gefiner.

sehenen Diampfkasten e, oder direkt in der ersichtlich gemachten Weise
nach den zwei Biirstenwalzenpaaren f, g bezw. f;, g,, und verldfit nach
Passieren eines zweiten Dampfkastens von ganz gleicher Einrichtung iiber
zwei Trockentrommeln h, i die Maschine durch den Tafelapparat k, I
Kozlik, Technologie. 12
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Die Biirstenpaare liegen in einem abgeschlossenen Kasten m mit
aufklappbarem Deckel n. Wihrend die Biirsten f, f; aus Stahldraht ge-
fertigt sind, besitzen die Biirsten g, g, Borsten. Die vorstehende Fig. 124
zeigt eine Dampif-, Biirst- und Glidttmaschine fiir beide Warenseiten mit
Glattzylinder und Kalanderwalzen von Ernst Gefiner in Aue.

Das Stiirken, Klotzen oder Pflatschen.

Vielfach werden Baumwollwaren, um sie griffiger zun machen und
dichter erscheinen zu lassen, entweder einseitiz oder auch auf beiden
Seiten mit Weizenstirke in der Form von Stirkekleister unter Beigabe
von Reis- oder Weizenmehl nebst verschiedenen anderen Zusitzen, wie
‘Wachs, Seife, Porzellanerde, Zinkweili, schwefelsaures Baryt usw., be-
strichen. Zum Stirken von Weiwaren erhilt die Stérke auBerdem noch
einen Zusatz von Ultramarin oder Indigo, welche Mittel in Suspension
(nicht in Losung) beigefiigt werden.

Die Appreturwirkung der Stirke besteht nun darin, daf durch eine
rasch eingeleitete Trocknung des Kleisters die Fiden mit einer diinnen,
durchsichtigen Schicht iiberzogen erscheinen.

Besonders die loser gewebten Stoffe bediirfen einer solchen kiinst-
lichen Nachhilfe, die allerdings nur so lange anhiilt, als die Stoffe nicht
gewaschen werden, denn nach der Wische erhalten sie wieder ihr friiheres,
oftmals sehr fadenscheiniges Aussehen.

Die Appreturmassen werden alle in eigenen Kochapparaten, die den
Schlichtkochkesseln gleichen und ebenso wie diese mit einem Rithrwerk
versehen sind, um einem Anbrennen der Stirke und der Klumpenbildung
vorzubeugen, gekocht.

Zur innigen Vereinigung der der Stirke noch zugesetzten Stoffe
mufl ein anhaltendes, 2—3 Stunden wihrendes Kochen erfolgen. Zuerst
riihrt man die Stirke mit Wasser an, setzt die erforderlichen anderen
Beigaben zu und kocht die so bereitete Masse.

Besonderes Augenmerk mufi beim Stirken einer Ware der gleich-
mifiigen Verteilung des verwendeten Appretes auf der Warenoberfliche
gerichtet werden, ebenso wie beim einseitigen Stirken durch geeignete
Konsistenz und einem entsprechenden Druck peinlichst versucht werden
muf, ein Durchdringen der Masse auf die zweite Warenseite zu verhindern.

Fiir links appretierte Waren empfiehlt es sich, sie vor dem Stirken
auf einem Nafikalander (Watermangel) anzufeuchten, wodurch die Fiden
etwas aufquellen und die Stirke leichter auf der einen Warenoberfliche
verbleibt.

Da das Stiarken der Waren stets von einem sofortigen Trocknen
begleitet ist, wodurch der Kleister sein Wasser verliert und eine Art
Hiille, aus Stirke bestehend, zuriickbleibt, die sich durch die Hitze beim
Trocknen in Dextrin verwandelt, so bilden vielfach die Stirkemaschinen
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einen Teil der Trockenmaschinen, wie dies bereits bei Fig. 116 bemerkt
wurde.

Die zum Stdrken gebriuchlichen Maschinen fiihren verschiedene
Bezeichnungen, wie: Stirkemaschinen, Stirkekalander, Paddingmaschinen,
Klotz- oder Rackelappreturmaschinen.

Beim einseitigen Auftragen der Appreturmasse (einseitiges Stérken)
zieht man die Ware iiber eine Walze, die in der Stirkebrithe liuft, wobei
eine Rackel (Streichschiene) den Uberschuff von letzterer abstreift. Dabei
kann die zur Anwendung gelangende VVnge entweder glatt oder graviert
and die Drehrichtung derselben der Bewegungsrichtung des Warenstiickes
entweder gleich oder entgegengesetzt sein.

Die nachstehende Fig. 125 zeigt in schematischer Darstellung den
Stiarkeapparat einer Linksappreturmaschine nach der Ausfithrung der
Maschinenfabrik C. Hummel in Berlin.

aist eine glatte oder

gravierte Walze, b die sog.
Rackel, ¢ der Stirkeirog,
esind verstellbare Walzen,
f Breithalterriegel und g¢
Fiihrungswalzen.

Die Ware nimmt
den in der Figur ersicht-
lichen Weg iiber die
‘Walze a, wobei durch ein
Hboher- oder Tieferstellen Fig. 125. Stirkeapparat von Hummel.
der Walzen ¢ eine Kon-
taktverinderung herbeigefiihrt werden kann. Der Rackel b fillt die Auf-
gabe zu, den Uberschufl an Stirkemasse von a abzustreichen.

Das Auftragen der Appreturmasse erfolgt hier durch Reibung.
Diese Art der Aufbringung wird gegenwirtig sehr h#ufig benutzt, weil
man damit recht gute Resultate erzielt. Desgleichen ist es moglich, eine
‘Ware mit Hilfe einer Diisenvorrichtung (ebenfalls durch Reibung) einseitig
mit Appreturmasse versehen, indem man den Stoff gleichmifiig unter
einem Gefifle (Art Kiste), welches die Stirkemasse enthilt und dessen
Bodenfliche einen Lingsschlitz besitzt, hinwegzieht. Das aus dem Spalt
austretende Appret gelangt auf die demselben zugekehrte Warenseite,
wobei wieder eine Rackel das Abstreichen der iiberschiissigen Appretur-
masse von der Ware besorgt.

Beim sog. Klotzen oder Pflatschen hingegen zieht man die Ware
durch eine Stirkelosung (zweiseitiges Stirken) und entfernt die iiberfliissige
Appreturmasse von der Ware durch eine Druckwirkung mittels Quetsch-
walzen. Letztere sind entweder Holz- oder Metallwalzen, die mit einem
Kautschukiiberzuge oder auch nur mit einer Bombage (Stoffiiberzug)-iiber-
zogen sein konnen.

12*
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Der Effekt auf der Ware ist dabei von der Konsistenz der Appretur-
masse, der Grofle der Walzen und dem Walzendrueke abhiingig.

Bei kleinen Walzen mit starkem Drucke und diinnfliissiger Stirke
bleibt nur wenig an der Faser haften, wihrend hingegen bei dicker
Appreturmasse, grofien Walzen und geringem Walzendrucke die Ware
stark gekleistert wird.

Die nachstehende Fig. 126 stellt einen Stirkekalander von der
Maschinenfabrik Fr. Gebauer in Charlottenburg dar.

Von den im Gestelle @ ibereinander angebrachten drei Walzen a,
b und ¢ hingt die oberste Walze ¢ an den Spindeln s, die mittels des
Handridchens ¢ und dem Kegelraderpaar 1, 2 verstellt werden konnen. Die
Lager von b stehen durch ¢ mit dem Hebel e in Verbindung, der durch
das Gewicht g eine Belastung
erhilt. Durch Drehen an
dem Handrade 7 ist wieder
eine Verstellung von e ermog-
licht. Die unterste Walze a
sitzt am Fufle des Schlitzes &
mit ibhren Lagern auf.

Unter diesen Walzen
liegt der zur Aufnahme
der Appreturmasse bestimmte
Trog ¢t mit der Untertauch-
walze u, links seitwirts des
Troges befinden sich die
Breithalterriegel 7 und weiter
unten der mit der Ware be-
wickelte Baum w. Neben der

Fig. 126. Stidrkekalander von Gebauer. ohersten Walze ¢ ist die

automatische Aufwickelvor-

richtung m fiir die bereits gestirkte Ware zu ersehen. Die Ware legt
in der Maschine den ersichtlich gemachten Weg zuriick.

Nebst diesen Links- bezw. Links- und Rechtsappreturmaschinen gibt
es noch eine ganze Reihe anderer Maschinen.

Baumwollwaren, welche eine grofie Steifheit nebst starken Glanz
aufweisen sollen, wie beispielsweise die Buchbinderkattune, stirkt man
nicht, sondern versieht sie mit einem Anstriche von sehr reinem hellen
Leimwasser, worauf man sie trocknet und zum Gldnzendmachen durch
eine Glitt- oder Glasiermaschine gehen 1a8t. In diesen Maschinen werden
die Stoffe zur hohen Glanzbildung mit harten Kérpern, wie Achat, poliertem
Feuerstein, Glas, Marmor usw., gerieben. Gewdhnlich ist einer der
genannten Korper an dem Ende einer langen, um den zweiten Endpunkt
derselben drehbaren Stange befestigt, welche durch einen Mechanismus eine
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hin und her gehende Bewegung erhiilt. Der harte Korper glittet dabei
das ausgespannte Zeug durch Druck und Reibung.

Das Imprignieren.

Mit dieser Appreturarbeit, die nur vereinzelt und in besonderen
Fallen zur Anwendung gelangt, beabsichtigt man Baumwollstoffe entweder
wasserdicht oder feuerfest zu machen.

Den erstgenannten Effekt kann man entweder durch Uberziehen der
Stoffe mit einer diinnen Gummi-, Kautschuk- oder Guttaperchalosung,
durch Imprignieren oder Trinken der Waren mit Firnissen, Harzen,
Fetten, Olen, Aluminium- und Tonerdesalzen, oder schliefilich durch Beizen
derselben mit gerbstoffhaltigen Materien erreichen.

Jede dieser Methoden hat ihre Eigentiimlichkeit. Bei einem Uber-
ziehen der Ware mit einer Gummi- oder Kautschukschicht werden die
Poren des Gewebes vollstindig geschlossen, wodurch dasselbe auch luft-
undurchlissig wird, wihrend die mit Ol, Wachs oder Firnis getrinkten
Waren hart, steif und feuergefshrlich werden. Mit Teer oder Paraffin
gesittigte Stoffe biiflen hingegen eine lange Gebrauchsdauer ein.

Bei der Anwendung von Tonerdesalzen bleibt dem Stoffe seine
urspriingliche Geschmeidigkeit mehr oder weniger am besten erhalten.

Fiir gewisse Gewebe, wo die Luftundurchliissigkeit keine Rolle spielt,
kommt zumeist das erstgenannte Verfahren zur Anwendung, wihrend fiir
Stoffe, die trotz ihrer Wasserdichtheit Inftdurchlissig bleiben miissen,
Tonerdesalze gebraucht werden.

Nach dem Verfahren von Franz Clouth in Nippen stellt man ein-
fache Kautschukgewebe dadurch her, daf§ Kautschuk (zumeist in ver-
schiedenen Farben ausgefirbt) in Terpentinél oder Benzin aufgeldst, in
Teig- oder Firnisform mittels Maschinen auf das Gewebe aufgetragen wird.

Solche Aufstriche miissen sehr diinn gemacht, dfters wiederholt und
nach jedem Anstriche eine Trocknung der aufgetragenen Schichte herbei-
gefiihrt werden. Diese Gummi- oder Kautschukhiutchen werden der Ware
in ausgespanntem Zustande unter Zuhilfenahme eines Mitldufertuches warm
aufgedriickt, indem das Gewebe zwei Walzen unter Druck zu passieren
hat, wovon die obere der beiden die flissige Gummilésung vorgesetzt erhilt.
Hinter dem Walzenpaare geht die Ware eine ziemlich lange Strecke
horizontal, wobei sie durch geeignete Heizkiorper sofort getrockmet wird,
um dann gleich aufgerollt werden zu konnen. :

Die Fabrikation der sog. Wachstuche, welche einen ziemlich be-
deutenden Industriezweig bildet, hat namentlich in Amerika eine sehr
grofie Entwicklung erfahren.

In der Wachstuchfabrikation wird meistens das zu verarbeitende
Baumwoll- oder auch Leinengewebe in einem Holzrahmen gespannt, die
eine Stoffseite mit Mehlkleister iiberstrichen und langsam trocknen gelassen,
damit er nicht abspringt. Dieses Kleistern wiederholt man so lange, bis
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der Grund dick genug und alle Zwischenriume des Gewebes ausgefiillt
erscheinen. Sodann folgt nach dem Trocknen des letzten Uberzuges ein
Uberstreichen mit Leindlfirnis.

Fiir die farbigen Wachstuche mufl der Firnis entsprechend gefiirbt
werden, was fiir Schwarz mit Kienruff, fiir Blau mit Berliner Blau und
Bleiweif, fiir Griin durch Griinspan usw. geschieht.

Zum Schluf wird der getrocknete Firnisiiberzug noch mit einem
guten, glinzenden Lackfirnis iiberstrichen.

Um die Oberfliche gleichmifiig glatt zn machen und die Uneben-
heiten der auf der Grundiermaschine aufgetragenen Appreturmasse weg-
zuschleifen, wird das Schleifen auf einer Schleifmaschine vorgenommen,
wie dies in Ledertuch-, Wachstuch- und Linoleumfabriken iiblich ist. Den
Hauptbestandteil einer solchen Maschine bildet ein mit mehreren Reihen
Bimsteinen besetzter Schleifzylinder, tiber welchen die Ware gefiithrt wird,
wihrend der Zylinder rotiert.

Eine Neuerung in der Herstellung von Wachstiichern brachte
Max Graebner in Raudnitz.

Dieselbe besteht in der Verwendung animalischer Gallerten (besonders
eines aus dem Kern der Horner hergestellten Gelees in Verbindung mit
Verseifungsmaterialien und Erdfarben usw.), zur Herstellung des Grundes,
und in der Verwendung einer Masse, welche aus aufgeldster Chinaclay mit
Leinolfirnis besteht, fiir die weiteren Anstriche. Fiir den gleichen Zweck
verwendet Balard bei Baumwollwaren essigsaure Tonerde durch Wechsel-
zersetzung von Bleizucker mit Tonerdesulfat.

Lue benutzt hingegen schwefelsaure Tonerde und Pottasche oder
Soda mit (/,, ihres Gewichtes) essigsaurem Bleioxyd, iibergossen mit einer
Gummildsung mit Alkoholzusatz.

Nach der Methode von Mallmann wird essigsaure Tonerde mit
einer islindischen Moosabkochung verwendet.

0. Hiller bringt ein Gemisch von essigsaurer Tonerde, Eisenvitriol
und Harzseife zur Anwendung und schligt in den Fasern und deren
Zwischenriumen Tonerde stark nieder, welche eine Benetzung der Faser
selbst durch die herantretende Fliissigkeit verhindert.

Neben diesen angegebenen Verfahren gibt es noch eine ganze Reihe
anderer Methoden fiir den gleichen Zweck.

Wihrend es wohl moglich ist, eine Ware vollstdndig wasserdicht
zu machen, ist es jedoch noch nicht gelungen, einen Stoff derart zu im-
pragnieren, daf man ihn als ganz unverbrennlich bezeichnen konnte. Man
hat es allerdings durch eine geeignete Behandlung so weit gebracht, daf
die Stoffe dem Feuer ziemlich lange standhalten und dann nur mehr oder
weniger verglimmen, statt mit Flamme zu verbrennen.

Viele der sog. feuerfesten Stoffiiberziige haben den Ubelstand,
mit der Zeit ihre Widerstandsfihigkeit zu verlieren, da sie sich verindern
oder zersetzen. Von den filr die Stoffimprignation nach dieser Richtung
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hin entstandenen Methoden sollen einige hier angefiihrt werden. So be-
nutzt Fuehs Natriumsilikat (Wasserglas), welches die Stoffe vor dem
Verbrennen insofern schiitzt, als durch die Hitze der Uberzug verglast
und den Luftzutritt verhindert. Martin verwendet in seinem Ignifuge
ein nicht fliichtiges Salz, welches er durch chemische Verbindungen von
verschiedenen Substanzen, wie Salmiak, Ammoniumkarbonat, Borsiure, Kali-
feldspat und Wasserglas erhiilt. Als Beigabe dient Stiirke, Leim und Kreide.

Dieses Gemenge wird mit Hilfe eines Pinsels auf die Ware aufgestrichen.

Gute Resultate sollen auch mit Aluminiumsilikat zu erreichen sein.

Das Appreturbrechen (Weichmachen).
In der Regel werden die mit Appreturmassen versehenen oder be-
schwerten Waren, weil sie nach dem Trocknen zu hart sind, wieder etwas
weicher gemacht, welche Arbeit man das Appreturbrechen nennt.

Fig. 127. Appreturbrechmaschine von Weisbach.

Hierzu kiénnen fiir leichte Baumwollwaren die in der Seidenstoff-
appretur angegebenen Maschinen, welche ganz gute Resultate liefern, ver-
wendet werden.
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Fiir schwere Waren hingegen benutzt man auch Appreturbrech-
maschinen mit Riffelwalzen, wie eine solche nach der Ausfiilhrung von
C. H. Weisbach die Fig. 127 zeigt.

Zum Brechen der Appretur dienen in dieser Maschine zwei kannel-
lierte, mit Gummihosen fiberzogene Walzen, von denen die untere fest-
gelagert, die obere durch konische Ridder und ein Handrad hoch- und
tiefstellbar ist. Die Ware gelangt durch eine Spannvorrichtung zwischen
die Walzenfuge und verlifit die Maschine durch einen Faltenleger mit
Zug- und Druckwalze.

Das Einsprengen oder Anfeuchten.

Die nach dem Stirken getrockneten Waren miissen, bevor sie zur
weiteren Verinderung ihrer Oberfliche durch Kalandern, Gaufrieren,
Moirieren, Mangeln usw. auf die beziiglichen Maschinen gebracht werden

konnen, gleichmifiig befeuchtet

werden, weil im trocknen Zu-

stande die Fasern zu wenig

biegsam wiren. So unscheinbar

diese Arbeit aussieht, so wichtig

ist sie fiir das spitere Aussehen

der Ware. Eine ungentigend

oder nicht gleichmiifiig benetzte

Ware wird stets steif und hart

bleiben und niemals ein schones

Aussehen durch die weitere

Appreturbehandlung  erhalten

konnen. Wurde die Ware hin-

Fig. 128. Injektionsapparat. gegen wieder zu stark befeuchtet,

so verliert sie ihren Griff und

wird weich und lappig. Die Arbeit des Einsprengens oder Anfeuchtens
kommt heutzutage allgemein auf mechanischem Wege zur Durchfithrung.

Die #lteren Systeme von KEinsprengmaschinen arbeiten mit einer
(oder auch zwei) rasch rotierenden Biirstenwalze, die entweder in ein
‘Wasserbecken eintancht, oder von einem oberhalb derselben angebrachten
Spritzrohre mit Wasser gespeist werden kann. Die Biirste sendet bei
der raschen Rotation auf die in der Nihe derselben vorbeiziehende Ware
einen feinen Spriihregen. Derartige Maschinen stehen noch vielfach in
Juteappreturen (siehe in dem Kapitel der Jutegewebeappretur) und #lteren
Appreturanstalten im Gebrauch.

Die neueren Maschinen weisen einen Injektionsapparat von der Ein-
richtung der Fig. 128 auf. In demselben schliefien sich an das Luftrohr !
feine Diisen s an, durch welche die von einem Geblidse gelieferte Luft
ausstromt und dabei aus den gegeniiberstehenden Rohrchen r, die an ein
gemeinsames, horizontales, in dem WWasserbecken w liegendes Rohr an-
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gesetzt sind, Wasserteilchen mitreifien, die dann in Form eines feinen
Spriihregens auf die Ware fallen und diese gleichmiifiig befeuchten.

Die nunmehr geeigneter gemachte Ware kann zur weiteren Ver-
#nderung und Zurichtung der Warenoberfliche dem XKalandern unter-
worfen werden.

Das Kalandern.

Ahnlich den Wollgeweben miissen auch die aus Baumwoll- und
anderen Garnen gefertigten Stoffe zur Glittung der Warenoberflichen
einem starken Drucke unter Beihilfe von Wirme ausgesetzt werden, der
im allgemeinen fiir diese Gewebe ein viel groflerer sein kann, als ihn
Woll- und Seidengewebe vertragen.

Diese Appreturarbeit bezeichnet man mit dem Namen Kalandern, und
die dabei verwendeten Maschinen werden Kalander genannt.

Durch die Beseitigung der Unebenheiten einer Warenoberfliche, unter
Anwendung starker Druckwirkungen, werden die Fiden auch mehr oder
weniger platt gedriickt, wodurch die Ware nebst der glatten Oberfliche
noch ein scheinbar dichteres Aussehen erhilt.

Mit Hilfe des Kalanders ist man in der Lage, jeden beliebigen Grad
von Glanz und Gldtte, nbtigenfalls auch eine gewiinschte Musterung her-
vorznbringen, wozu besondere Maschinen (Moiré- und Gaufrierkalander)
dienen.

Die Kalander setzen sich aus einzelnen, iibereinander angebrachten
‘Walzen von verschiedenem Materiale zusammen, die wihrend der Arbeit
unter Druck stehen, wobei der Effekt, je nach der Behandlung, ein ver-
schiedener sein kann.

Stets wechseln polierte HartguBwalzen mit elastischen Walzen aus
Papier, Baumwoll-Jutefasern usw. ab, damit die Ware nicht angegriffen,
sondern nur geglittet wird. Holzwalzen eignen sich infolge ihrer leichten
Verinderlichkeit durch atmosphiirische Einfliisse hierfiir nicht.

Da die Wirkung eines Kalanders, abgesehen von den spiter an-
gegebenen mafigebenden Faktoren, vielfach von der dufleren Beschaffenheit
der Walzen abhiingt, mufl der Walzenerzeugung die grifite Sorgfalt ge-
widmet werden.

Die Metallwalzen miissen eine tadellose, hochfein polierte Oberfliche
besitzen, wie auch die Papier- oder Baumwollwalzen sehr sauber ah-
gedreht und abgeschliffen sein sollen.

Besonders die Herstellung der sog. Papierwalzen erfordert grofie
Sorgfalt. Diese setzen sich aus einer massiven Stahlachse und einer ent-
sprechend starken Papierschicht zusammen, welche in folgender Weise
auf erstere gebracht wird.

Auf die wihrend der Fabrikation vertikal stehenden Achse werden
die vorher mit der entsprechenden Durchlochung (von der Grofie des
Achsendurchmessers) versehenen viereckigen Papierbogen (Leinen- oder
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Hanfpapier ist das geeignetste hierfiir) von der einen Seite aufgeschoben
und sodann durch einen kolossalen hydraulisechen Druck, his zu 1000000 kg,
auf ein kleineres Volumen gebracht, dann neuerdings Papierbogen auf-
gesetzt und diese wieder niedergepreSt, bis die Achse in ihrer ganzen
Linge mit Papier versehen ist. Die Befestigung erfolgt durch Keile und
Schrauben an ersterer.

Hierauf wird der Papierschicht eine zylindrische Umfangsform in
einer Drehbank gegeben, indem man die gefiillte Achse mit einem Stahl
oder Diamant entsprechend abdreht.

Fiir eine Walze von 1 m Linge werden ca. 20000 Blatt Papier
im Gewichte von 200—250 kg bendtigt. Das Papier mufl unbedingt frei
von mineralischen Beimengungen sein.

Aufler den Papierwalzen finden auch Walzen mit Umbiillung von
Baumwollfasern (Baumwollgarnabfillen) Verwendung, deren Herstellungs-
art die gleiche ist wie bei den Papierwalzen, nur mit dem Unterschiede,
daB statt der Papierbogen die einzelnen Garnabfallkuchen (die ebenfalls
entsprechende Offnungen fiir die Aufnahme der Achse hbesitzen) auf die
Achse aufgeschoben und geprefit werden. Die genau zylindrische Form
erhiilt die Walze auch wieder erst auf der Drehbank.

Besondere Pflege ist auch zur Erhaltung der Papierwalzen not-
wendig. Sind diese eventuell unrund oder miirbe geworden, so miissen
sie nachgedreht werden; bei guter Wartung konnen jedoch die Walzen
mehrere Jahre im Gebrauche steben.

Um eine Leistenbildung der Papierwalzen zu verhiiten, miissen die
Walzen des Kalanders wihrend des Stillstandes isoliert werden (anfer
Druck stehen).

Neben der Beschaffenheit der Walzen spielt in den Kalandern noch
die Druckwirkung, die Warme, der Grad der Warenbefeuchtung, die An-
zahl der Druckstellen bezw. die Art der Warenfiihrung und die kiinstlich
herbeigefiihrte Reibung eine grofie Rolle.

Der erforderliche Druck zum XKalandern einer Ware ergibt sich
durch das Lasten der einzelnen schweren Walzen aufeinander, der durch
eine entsprechende Belastung derselben mittels Gewichten unter Ein-
schaltung verschiedener Hebelkombinationen oder durch Hydraulik ent-
sprechend erhoht wird.

Laft man bei schwachem Druck eine Ware zwischen einer Metall-
und einer Papierwalze durchgehen, so erhilt man eine sog. matte, glanz-
lose Appretur. Durch eine Vermehrung des Druckes ergibt sich mehr
Glanz und eine noch hohere Glanzwirkung durch Heizen der Metallwalze,
deren Warme die Ware trocknet und derselben auch einen besseren
Griff gibt.

Die Wiarme, welche die Glanzbildung beglinstigt, kommt in der
Weise zur Ausniitzung, daBl eine der Walzen zum Heizen eingerichtet ist,
wozu Glihrollen, Dampf und Gas dienen konnen. Die Heizung der Metall-
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walzen (die zu diesem Zwecke hohl ausgefithrt sind) durch Glithbolzen, die
man in diese einfiihrt, ist eine veraltete Methode, bei welcher, abgesehen
von der sehr zeitraubenden Einfiihrung der Gliihrollen, eine gleichm#fige
‘Wirmeerhaltung der Heizwelle ausgeschlossen ist. Bei der Heizung mittels
Dampf wird dieser in die Metallwalze eingeleitet, wobei fiir eine ent-
sprechende Ableitung des Kondensationswassers Sorge zu tragen ist.

Sehr bequem und leicht erfolgt die Anwirmung der Heizwelle durch
Gas, wobei ebenfalls, wie bei den Sengmaschinen, eine blane Heizflamme
erzeugt werden mufl. Mit dieser Heizvorrrichtung lassen sich die hochsten
Temperaturen und folglich auch die schonsten Glanzwirkungen erzeugen.

Waren, die im Kalander blof geglittet werden sollen, brauchen nur
mafiig angefeuchtet zu werden, wihrend fiir ein ,Gldnzendmachen“ eine
stirkere Befeuchtung notwendig ist und zu der Druckwirkung und Wirme
im Kalander noch eine gleitende Reibung hinzukommen muff, die man auf
einfache Weise durch eine verschiedene Umfangsgeschwindigkeit der Walzen
erreicht. Im allgemeinen verlangen stéirkere Gewebe mehr Reibung als
feinere.

Die Kalander erhalten je nach der Walzenanzahl und der Wirkungs-
weise verschiedene Bezeichnungen. So bezeichnet man den Kalander in
bezug auf die Walzenanzahl als 2-, 3-, 4-, 5-, 6- und 7 welligen, je nach-
dem nur 2 oder 3—7 Walzen iibereinander angebracht sind. Mit Rtick-
sicht auf die gegenseitige Geschwindigkeit der einzelnen Walzen werden
die Kalander als Roll- und Friktionskalander henannt.

In ersterem haben siimtliche Walzen die gleiche Umfangsgeschwindig-
keit, in den Friktionskalandern hingegen erhalten die Metallwalzen eine
ca. 1/, mal griofere Geschwindigkeit als die Papierwalzen, wobei man zur
Erhohung der Reibung event. auch noch eine kleine Seitenbewegung der
Stahlzylinder einleitet.

Da mit diesen Maschinen grifiere Glanzwirkungen und hthere Glitte
erzielt werden kionnen, erhalten sie auch die Bezeichnung Glatt- oder
Glanzkalander.

Kalander mit speziellen Einrichtungen sind die sog. Mattkalander,
Nafikalander, Moirier- und Gaufrierkalander.

In den Mattkalandern, welche zum Mattappretieren von Waren
dienen, ist eine Walze (event. auch zwei) mit einer Baumwollstoffbombage
versehen. Die zwischen den Walzen durchgefiihrte Ware erhilt dabei
nur anf jener Seite, wo sie mit der nichtiiberzogenen Walze in Beriihrung
kommt, etwas Glanz, auf der anderen jedoch keinen. Sind hingegen beide
‘Walzen tiberzogen, so bleiben beide Warenseiten glanzlos.

Soll beim Kalandern ein sehr weicher Warengriff entstehen, so
muf} die Heizwelle mit einem endlosen Wolltuche, welches iiber eine ver-
stellbare Walze zum Nachspannen desselben gefithrt wird, tberzogen sein.

Die Nafikalander (Waterkalander) dienen entweder nur zum Aus-
quetschen der von der Bleiche und Firberei kommenden Ware oder auch
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zum Vorstirken oder Bliuen. In einer solchen Maschine sind die Metall-
walzen aus Kupfer oder Bronze und die anderen Walzen aus Holz oder
Baumwolle. Unter den drei bis sechs Walzen derartiger Kalander be-
findet sich ferner ein Trog zur Aufnahme der Flissigkeit.

Der Gang der Ware
kann in der Maschine
ein verschiedener sein.
(Uber die Moirier- und
Gaufrierkalander [Seiden-
finishkalander] siehe die
gleichnamigen, sp#teren
Kapitel.)

An den folgenden
schematischen Figuren ist
die Art der Walzenan-
ordnung, wie auch die
Gewebefilhrung  ersicht-
lich gemacht.

Die Fig. 129 zeigt
uns einen zweiwelligen

Fig. 129. Zweiwelliger Kalander. Kalander mit einer Papier-
walze b, iiber welcher sich
ein heizbarer Stahlzylinder @, der den Antrieb empfingt, befindet.

Die Ware w zieht iiber drei Streckstibe ¢, dem aufklappbaren Tisch ¢
zu und zwischen ¢ und & nach dem Holzbaume e, wo sie aufgewickelt
wird. [ ist eine Schutzleiste, um zu verhindern, daf der Arbeiter beim

Einfithren der Ware mit
den Fingern etwazwischen
die Walzen gelange.

In dem dreiwelligen
Rollkalander, welcher in
Fig. 130 dargestellt ist,
befindet sich die Heiz-
welle a zwischen zwei
elastischen Walzen b. Die
‘Ware kann nach den
Spannriegeln ¢ und der

Fig. 130. Dreiwelliger Rollkalander. Breithalterwalze e den

‘Weg zwischen die Druck-

walzen derart nehmen, dafl sie bei m das erste Mal und bei » ein zweites

Mal gequetscht wird, um sich schliefilich auf g oder gleich auf g, auf-

zuwickeln. Den Antrieb empfingt von » aus durch die beiden Zahnrider 1
und 2 nur die Heizwelle a.

Der dabei erzielte Effekt wird eine einseitige, etwas glénzende
‘Warenoberfliche sein.
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Die Papierwalzen haben gewthnlich einen zwei bis zweieinhalb Mal
grofieren Durchmesser als die Heizwelle, welche ca. 15—20 cm Durch-
messer erhilt.

Die Fig. 131 stellt einen Wasserkalander neuester Konstruktion von
Fr. Gebauer in Berlin dar. In diesem arbeitet die mittlere Walze, welche
aus einem Stahlkern mit starkem Metallbezuge besteht, mit zwei Jute-
walzen zusammen. Unter den Walzen liegt ein Holztrog zur Aufnahme
der Flissigkeit, vor der mittleren Walze befinden sich rotierende Waren-
ausbreiter und riickwirts ist eine Aufroll- und Ablegevorrichtung an-

Fig. 131. Wasserkalander von Gebauer.

gebracht. Der Antrieb erfolgt mittels eines Friktionsscheibenvorgeleges
und die kiinstliche Druckbelastung durch Doppelhebel.

In einem Friktionskalander erhalten die Heizwelle und die elastischen
Walzen einen Antrieb wie die Fig. 132 erkennen l4Bt, welche ein Roll-
und Doppelfriktionskalander mit 3 Walzen nach der Ausfiihrungsart von
Fr. Gebauer zeigt.

Bei einem fiinfwelligen Kalander kann die Walzenanordnung und
die Gewebetfiihrung beispielsweise so sein, wie dies in der Fig. 183 zur
Anschauung gebracht wurde. ¢ ist wieder die Heizwelle, welche zwischen
zwei Baumwoll- oder Papierwalzen b und d liegt. Auf b lastet zur
Druckerzeugung und gleichm#fiigen Druckverteilung noch die Metall-
walze a, wihrend die unter d angebrachte Walze e den Druck aufzunehmen
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hat bezw. ein Durchbiegen der iibrigen Walzen verhindern soll, wodurch
ferner erreicht wird, daf man in diesein Kalander sehr hohe Druckwirkungen
zur Anwendung bringen kann.

Heizbar ist nur die den Antrieb empfangende Heizwelle c.

Die Ware w kann in der Maschine von g—»% beispielsweise den ein-
gezeichneten Weg nehmen. Nachdem nur durch die Heizwelle ein Glanz

Fig. 132. Roll- und Doppelfriktionskalander von Gebauer.

zu erreichen ist, darf die Ware nach Passieren der Fuge zwischen b und ¢
durch keine andere Fuge mehr gehen, soll nicht der Glanz wieder teil-
weise zerstort werden.

In den bisher angefiihrten Kalandern lduft die Ware in einfacher
Stofflage durch die einzelnen Walzenfugen. Um jedoch mit einem Kalander
einen #hnlichen Effekt auf der Ware hervorzubringen, wie man ihn durch
eine mehrstiindige Behandlung auf einer Mangel oder in einer Beetle-
Maschine erzielt, ist man in neuerer Zeit zur mehrfachen oder tiber-
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einanderlaufenden Kalandrierung iibergegangen, welche namentlich ftir he-
schwerte Weilwaren zur Anwendung gelangt.

Die dabei erzielte Appretur, weleche der Ware vollen Schluf und
guten Griff bei Erhaltung der Fadenrundung gibt, gleicht sehr der einer
gemangelten Ware.

Ein Hauptaugenmerk
ist bei mehrfacher Kalan-
drierung auf einen voll-
stindig faltenlosen Gang der
‘Ware zu richten.

Die betreffenden Ka-
lander mtiissen mit einem
entsprechenden  Warenfiih-
rungsapparate sog. Chasing-
einrichtung versehen sein und
werden infolge ihres Arbeits-
effektes wohl auch als Beetle-

Kalander bezeichnet. Diese
Maschinen kénnen ebenfalls mit und ohne Friktion arbeiten. Fiir Glanz-
appreturen kommen hohe Friktionen zur Anwendung.

Die nachstehende Fig. 134 zeigt die Warenfiihrung fiir eine tiber-
einanderlaufende Kalandrierung in einem Drei-Walzenkalander. Von den
Spannstiben ¢ und der Ausstreichwalze e gelangt die Ware in die untere
Fuge zwischen m, n, geht
sodann um die eine Hilfte
der Heizwelle herum in die
Fuge zwischen n wund o,
nimmt den Weg tiber ! nach [,
und tritt schliefilich samt dem
frisch einlaufenden Gewebe
von neuem in die untere
Fuge ein, diesen Kreislauf
so lange fortsetzend, bis sie
6—7 fach aufeinander liuft,
worauf sie sich schlieflich Fig. 184. Drei-Walzenkalander fiir iibereinander-
auf f von selbst aufrollt. Jaufende Kalandrierung.

Um die Ware vollstindig

faltenfrei einzufiihren, erh#lt die Ausstreichwalze eine von der Heizwelle a
durch die ersichtlichen drei Zahnrider 1, 2, 3 abgeleitete Drehbewegung
in entgegengesetztem Sinne zum Gewebeeinlauf.

Diese Art der Warenfiihrung ist als veraltet zu bezeichnen, da
man in neuerer Zeit zumeist die einzelnen Gewebelagen auBerhalb des
‘Walzendruckes iiber besondere Walzen fiihrt, wie dies die Fig. 135 im
Prinzip zeigt. In derselben stellt w die dem Kalander vorgelegte Ware,

Fig, 133. Fiinf-Walzenkalander.
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Fig.135. Warenfithrung in einem Fiinf-Walzen-
kalander mit Chasingvorrichtung.

b die Spannstibe, ¢ die einzelnen
Walzen des Kalanders, d die Leit-
walzen fiir die Ware und z den
Baum vor, auf welchem die Ware
nach erfolgter Kalandrierung wieder
aufgewickelt wird. Die einzelnen
‘Walzenfugen werden in b5facher
Gewebelage passiert.

Aus der nachfolgenden An-
sicht (Fig. 136), welche ein Beetle-
Kalander mit 5 Walzen und einer
Chasingvorrichtung fiir 3—5fachen
Warengang darstellt, ist die all-

Fig. 136. Beetle-Kalander mit Chasingvorrichtung von Gebauer.
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gemeine Einrichtung fiir die mehrfache Warenfithruing zu ersehen. Die
Maschine stammt von der Firma Fr. Gebauer in Berlin.

Die niichstfolgende Fig. 137 stellt einen Roll-, Matt-, Friktions- und
Beetle-Kalander mit 7 Walzen, kombiniert mit Chasingvorrichtung dar.
Derselbe fiihrt auch den Namen Universal-Kalander. Die einzelnen Walzen,
von unten nach oben gez#hlt, liegen in nachstehender Reihenfolge auf-

einander: Kine polierte, nicht heizbare, eiserne Tragwalze, zwei kom-
primierte Baumwollwalzen, ein heizbarer, feinpolierter Hartgufizylinder,
zwel Baumwollwalzen und eine komprimierte Papierwalze.

Die Walzen werden mittels doppelt iibersetztem Hebeldruck helastet
und konnen durch einen Handhebel mit Daumen leicht entlastet werden.
Der Antrieb des Kalanders erfolgt durch das in der Figur ersichtliche
Friktionsvorgelege, welches so ausgefiihrt ist, daf eine auf der Antriebs-

Kozlik, Technologie. 13
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welle verschiebbare Muffe mit Gelenkhebeln und Bremshacken in das
Zahnrad eingeriickt, den langsamen EinlaBgang der Ware, in die Riemen-
scheibe aber eingeprefit, den beschleunigten Warengang nach erfolgter
Einfiihrung veranlafit.

Durch die 10 Walzen der Chasingvorrichtung 148t sich ein 5facher
‘Warengang durch den Kalander herbeifiibren.

Das Mangeln oder Mangen.

Durch das Mangeln beabsichtigt man, ebenso wie beim Kalandern,
die Gewebeoberfliichen zu glitten, indem man sie starken Druckwirkungen
aussetzt; nur ist sowohl die Art der Durchfithrung als auch der Effekt
ein wesentlich anderer als beim Kalandern.

Druckwirkungen im allgemeinen konnen die Unebenheiten der Ge-
webeoberflichen beseitigen und dabei auch mehr oder weniger die Faden
glitten und breitdriicken, wodurch die Ware den Schein gréfilerer Dichte
annimmt. Der wesentliche Unterschied in der Ausiibung der Druckwirkungen
auf eine Ware beim Kalandern und beim Mangeln besteht nun darin, daB
bei ersterem die Ware sich in einfacher oder mehrfacher Stofflage be-
findet, wihrend beim Mangeln das Gewebe auf einer Walze, der sog.
Mangelkaule, aufgewickelt sein mufl. Da es dabei niemals vorkommen
wird, dafl die Schufifaden der einzelnen (Gewebelagen genau parallel auf-
einander zu liegen kommen, so erhilt die Ware durch die Behandlungs-
weise immer ein welliges, charakteristisches Aussehen, welches man auch
als Moiré oder Mangelappret bezeichnet. Es ist dies ein ganz besonderer
Effekt, den man bei aufeinander laufender Kalandrierung einer Ware nur
teilweise nachzuahmen imstande ist.

Andererseits entsteht aber durch das Mangeln nur eine gewisse
Glatte mit einem schwach gewdsserten (moirierten) Schimmer ohne be-
sonderem Glanze, wihrend man in den Kalandern auf jeden beliebigen
Grad einer Glanzbildung hinwirken kann.

Auch fiir das Mangeln miissen die Stoffe durch eine mifiige Be-
feuchtung geeigneter gemacht und in diesem Zustande fest und faltenlos
auf Kaulen aufgewickelt werden, wozu besondere Mangel-Biumstiihle dienen.

Diese Mangelkaulen sind von Ahornholz und ca. 150 mm im Durch-
messer.

Zur Durchfithrung des Prozesses dienen die Kastenmangel, hydrau-
lische Mange und die Beetlemaschinen.

Die Kastenmangel, auch deutsche Mange genannt, ist die #lteste
Maschine dieser Art und gleicht einer gewthnlichen Hausmangel (Wische-
rolle), nur besitzt dieselbe eine bhedeutendere Griofie und eine motorische
Betriebskraft.

Auf einem geeigneten starken Mauerfundament befindet sich ein gut
geglatteter, holzerner oder eiserner Mangeltisch in horizontaler Lage;
oberhalb desselben ist ein grofier Mangelkasten aus Holz mit ebenfalls
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glatt polierter Unterseite angebracht. Zwischen beiden glatten Tafeln,
die ungefihr 6—10 m lang sein konnen, werden 2—3 Mangelkaulen auf-
gelegt und unter dem Hin- und Hergange des mit Steinen, Eisenstiicken
usw. beschwerten Kastens, der ein Gewicht von 10-—80000 kg besitzt,
starken Druckwirkungen ausgesetzt bezw. gemangelt.

Die Bewegung des Kastens erfolgt zumeist durch die wechselnde
Drebhbewegung einer Kettenscheibe, deren Kette mit diesem in Verbindung
steht.

In der nachstehenden Fig. 138 sind die prinzipiellen Hauptteile
einer Kastenmangel dargestellt.

a ist die Tischplatte, b zwei Mangelkaulen, ¢ der Kasten und e die
Kettenscheibe.

Je nach der zu erzeugenden Appretur sind die Walzen von grifierem
oder kleinerem Durchmesser.

Fig. 138. Kastenmangel.

Den schinsten Mangeleffekt erhiilt man mit grofien Walzen, wihrend
bei kleineren Walzen mehr Glanz, aber weniger Moiré zu erreichen ist.

Die Kastenmangel liefert sehr gute Resultate, hat aber gewisse
Nachteile. Sie ist beispielsweise sehr schwer zu dirigieren, benttigt viel
Raum, eine grofie Betriebskraft, mehrere Arbeitskriifte zur Bedienung bei
geringer Leistungsfihigkeit im Vergleiche zu anderen Maschinen. Awuch
ist stets darauf Riicksicht zu nehmen, daf die Druckwirkungen nicht zu
lange fortgesetzt werden, weil dies eine Schwichung der Ware zur
Folge hat.

Gewthnlich werden 4—6 Passagen gegeben, wobei unter einer
Passage ein einmaliger Hin- und Hergang des Holzkastens zu verstehen
ist. Die Kaulen miissen mehrere Male eingelegt, jedoch vor jedem Neu-
einlegen in die Mangel umgebiumt werden.

Alle die vorerwihnten Ubelstinde der Kastenmangel weist die

hydraulische Mangel nicht auf. In dieser kann mit Leichtigkeit Ge-
18%*
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schwindigkeit und Druck ge#ndert werden, doch erzielt man auf diesen
Maschinen ein weniger schones Moiré, sondern vielmehr eine sog. Glanz-
appretur.

Eine hydraunlische Mangel besteht in der Hauptsache aus zwei
starken GuBwalzen a und b (siehe Fig. 189), zwischen welchen die Mangel-
kaunle ¢ Platz findet.

Die Unterwalze b ruht mit ihren Zapfen auf den Druckkolben g
zweler hydraulischer Pressen auf; die Oberwalze hingegen ist im Gestelle
fest gelagert.

Die Ware nimmt an der Drehung der Walzen ¢ und b teil und
kann infolge ihrer Lagerung auch eine kleine Vertikalverschiebung beim
Heben der Kolben g mitmachen. In den hydraulischen Mangeln konnen
Druckwirkungen bis zu 1000000 kg zur Anwendung gelangen.

(N#heres tiber diese Maschinen siehe Appretur der Jutegewebe.)

ATy

Fig. 139. Hauptteile einer hydraulischen Mangel.

Die dritte Sorte von Mangeln, die sog. Beetlemaschinen, auch Stof-
oder Stampfkalander genannt, welche speziell in Leinenappreturen (zur
Krzeugung ecines atlasartigen Glanzes) Verwendung finden, sich jedoch in
Baumwollappreturanstalten ziemlich eingebiirgert haben, sind englischen
Ursprungs.

In diesen Maschinen erhilt man eine sanft gewisserte (moirierte)
Appretur, bei welcher die Faden ihre Rundung mehr oder weniger ganz
behalten.

Da diese Beetlemaschine eine Spezialmaschine der Leinenappretur-
anstalten ist, soll dieselbe erst bei der Appretur der Leinengewebe ein-
gehender hehandelt werden.

Das Moirieren oder Wiissern.
Uber diese Appreturarbeit, welche auch in vereinzelten Fallen fiir
Baumwollgewebe Anwendung findet, wurde bereits in der Seidenstoff-
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appretur in dem gleichnamigen Kapitel das Wichtigste erwihnt. (Siehe
Appretur der Seidenstoffe.)

Das Gaufrieren.

Ebenso wie fiir Seidenstoffe wird das Gaufrieren auch bei leichten
Baumwollwaren (Kleiderbatisten usw.) vorgenommen, um sie mit einer
gemusterten Oberfliiche, die durch erhabene und vertiefte Stellen charak-
terisiert erscheint, zu versehen.

Fig. 140. Seidenfinishkalander von Gebauer.

Hierzu dienen die bereits bekannten Gaufrierkalander mit gravierten
‘Walzen.

In letzter Zeit wurde auch vielfach ein Gaufrageverfahren patentiert,
durch welches den Geweben ein seidenartiges Aussehen (sog. Silberglanz)
verliehen werden kann.

Es ist dies ein Verfahren, welches zu vielen Streitigkeiten und
Prozessen in Patentangelegenheiten gefiihrt hat. Die Firma J. P. Bemberg
lief sich diese Art der Gaufrage durch mehrere Patente schiitzen.

Die Methode dieser Silberglanzerzeugung beruht auf einer sehr
heifen und starken (his 40000 kg) Pressung von Baumwollwaren mittels
einer mit #uberst feinen Rillen (5—20 Streifen pro mm) versehenen Walze
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und einer dagegen geprefiten elastischen. Beim Durchgange erhilt der
Stoff in der Fuge von der gerillten Walze, mit welcher er mit der rechten
Warenseite in Beriihrung kommen muf}, zahlreiche kleine, in verschiedenen
Ebenen winkelig zueinander liegende Flichen, welche ihn seidenartig
glinzend erscheinen lassen.

Derartige Gaufrierkalander fiihren daher den Namen Seidenfinish-
kalander oder werden nach dem FErfinder Dr. Schreiner auch als
Schreiner-Kalander bezeichnet.

Die vorstehende Fig. 140 zeigt einen solchen Kalander in der Aus-
filhrung von Fr. Gebauer in Berlin.

Derselbe besteht aus einer Papierwalze, welche ganz unten derart
gelagert ist, daf sie auf- und abschiebbar und durch Hebeldruck gegen
den mit der entsprechenden” Gravur versehenen heizbaren Stahlzylinder
gedriickt werden kann. Oberhalb dieser Walze befindet sich eine sog.
Blindwalze in festen Lagern, welche die Druckwirkungen aufzunehmen
hat. Den Antrieb empfingt die Heizwalze. Statt den Druckwirkungen
durch Hebel und Gewichte wird vielfach auch der hydraunlische Druck
zur Anwendung gebracht.

Das Breitspannen oder Breitstrecken.

Alle Baumwollgewebe, welche einen Wasch-, Farbe- oder Bleich-
prozeB durchgemacht haben, werden in ihrer Ausdehnung immer etwas
veriindert erscheinen, weil die genannten Prozesse in Strangform absolviert
werden. Es tritt dabei stets eine unvermeidliche Liingenspannung und
demzufolge ein Verlust nach der Warenbreite ein, wodurch die Schufifiden
auch teilweise ihre senkrechte Lage zu den Kettenfiden verloren haben
und - mehr oder weniger verzogen erscheinen. Awuch kommt es vielfach
vor, dafl die Ware nicht an allen Stellen die gleiche Breite aufweist,
sondern an manchen Stellen breiter, an anderen wieder schmdler ist; ein
Umstand, der den Wert und das Aussehen einer Ware wesentlich herab-
mindern wiirde.

Alle diese Ungleichmafigkeiten sollen nun durch die Appreturarbeit
des Breitspannens oder Breitstreckens beseitigt werden.

Bevor man jedoch ein Gewebe breitspannen kann, ist es notwendig,
dasselbe aus der Strangform, wie es die Farbe, Bleiche usw. verlifit, in
die gedffnete, aufgedrehte Form iiherzufiihren.

Hierzu sind mechanische Strangausbreiter im Gebrauche, die ent-
weder sog. Doppelschliger oder Walzen mit schrig gestellten Riffeln als
Arbeitsorgane haben.

Ist die Ware nun soweit wieder breit gerichtet wordem, so kann
an das eigentliche Breitstrecken, Spannen und Geraderichten der Schuf-
fiden oder das Egalisieren geschritten werden.

Hierzu gibt es eine grofie Anzahl maschineller Vorrichtungen, die
dem Wesen nach den Spann-, Rahm- und Trockenmaschinen dhnlich sind,
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jedoch keine Trockenvorrichtung besitzen, doch werden diese Maschinen

des bfteren auch mit einer Didmpfvorrichtung versehen, durch welche -die
‘Ware fiir das Spannen und Egalisieren gefiigiger gemacht werden soll.
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Aus der Fig. 141, welche eine Breitstreck- und Egalisiermaschine
von Ernst GeBner in Aue darstellt, ist der Gang der Ware zu ersehen.
Durch zwei Kluppenketten, die eine entsprechende Fiihrung und Bewegung
erhalten, wird eine Streckung der einlanfenden Ware in diagonaler Richtung
ermoglicht.

Die nachstehende Fig. 142 stellt eine Breitstreck-, Dampf- und
Egalisiermaschine von C. H. Weishach dar. Diese Maschine besitzt fir
die Fortbewegung der Ware zwei endlose, in Fiithrungen laufende Kluppen-
oder Nadelketten, welche tiber ein divergierendes Spannfeld und ein durch
Scharniere mit ersterem verbundenes Parallelfeld laufen.

Fig. 142. Breitstreck-, Dimpf- und Egalisiermaschine von Weisbach.

Aufier dem Dimpfkasten, welcher am Eingang des Spannfeldes an-
gebracht ist, liegen im Parallelfeld noch eine Anzahl Rippenrohre, um die
Feuchtigkeit anfzutrocknen, welche die Ware durch das Dimpfen empfiingt.

Die Breiteneinstellung der Kettenfithrungswiinde fiir beide Felder
erfolgt durch die Hand des die Maschine bedienenden Arheiters.

Beim Ausgange der Ware kann diese entweder aufgewickelt oder
abgetafelt werden.

Wesentlich verschieden von den genannten zwei Maschinen ist die
in Fig. 143 dargestellte Breitstreck- und Egalisiermaschine.

Die Ware wird hier zwischen zwei rotierenden Scheiben, deren
Krinze mit Kluppen besetzt sind, nach der Breite gespannt. Die er-
wihnten Scheiben erhalten gegeneinander eine entsprechende winkelige,
regulierbare Einstellung, indem die die Kluppenscheiben tragenden Spindeln,
wo sie in der Maschinenmitte zusammentreffen, in einem beweglichen
Kugellager liegen, dessen Verschiebung eine Anderung in der Konvergenz
der Scheiben zur Folge hat.
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Fiir den Wareneinzug erhalten die beiden Scheiben ganz unabhingig
voneinander eine derartige Drehbewegung, dafi die eine der anderen voreilen

Fig. 143. Breitstreck- und Egalisiermaschine von Weisbach.

bezw. zuriickbleiben kann, wodurch man ein Ausgleichen und Geraderichten
der Schufifiden erzielt.

Das Dublieren, Messen und Wickeln.

Jede fertig appretierte Ware hat noch eine Reihe von Nacharbeiten
und Operationen durchzumachen, die zwar eine direkte Verinderung an
der Ware nicht herbeifithren, sondern dieselbe nur in einen verkaufsfihigen
Zustand zu bringen haben. Zu diesen Nacharbeiten w#ren zu zihlen:
das Dublieren, Messen, Wickeln, Pressen, Heften, Adjustieren und Ver-
packen. v

Dubliert, d. h. auf die halbe Breite zusammengelegt werden beinahe
alle Waren, nur ganz schmale (unter 60 cm Breite) 1t man in ihrer
vollen Breite.
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Zur Durchfiihrung dieser, als auch der iibrigen genannten Nach-
arbeiten stehen eine ganze Reihe von Maschinen und Vorrichtungen im
Gebrauche, wobei vielfach auch ein und dieselbe Maschine zwei bis drei
dieser Arbeiten vollfiithren kann.

Eine fast in keiner Baumwoll- und Leinenappreturanstalt fehlende MeB-
und Legemaschine ist die in der Fig. 144 abgebildete, welche entweder fiir
sich allein oder auch in Kombination mit einer Dubliermaschine arbeitet,
so daB die Waren dubliert, gemessen und gelegt werden kénnen (Fig. 145).

Beide Figuren stellen Abbildungen von Maschinen nach der Aus-
filhrung Fr. Gebauer in Berlin dar.

Fig. 144. MeB- und Legemaschine von Gebauer.

Die MeBmaschine ist mit einem geraden Tisch ausgeriistet, auf.
welchen der Stoff durch den abwechselnd nach rechts und links schwingen-
den Fiihrer in die, zu beiden Seiten des Tisches angebrachten Klemmleisten
eingeschoben und dort festgehalten wird. Diese Leisten konnen entweder
fest am Gestelle angebracht sein — dann muf der Tisch bei jeder Schwingung
des Fiihrers schaukelnd zurtickweichen — oder der Tisch ist fest und die
Klemmleisten heben und senken sich.

In einem solchen Falle sind letztere an radialen Armen befestigt,
die am unteren Ende Rollen tragen, welche auf einem exzentrischen, dreh-
baren Bogenstiicke aufliegen und durch dieses wechselweise hewegt werden.

Die Ware wird in der aus der Fig. 144 ersichtlichen Weise dem Fiihrer
zugefiihrt, wobei ein Zidhlwerk die Anzahl Schwingungen desselben angibt.

Gewdhnlich betrigt die Schwingungsweite einen Meter, so daB man
Gewebelagen von 1 m Linge erhilt, doch lifit sich dieselbe nach der ge-
wiinschten Bogenlinge auch regeln.



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Baumwollgewebe, 203

Die Bewegung des Fiihrers geht von der ersichtlichen Kurbelscheibe
aus. Nachdem die Wirkungsweise der Dubliermaschine als bekannt voraus-
gesetzt wird, braucht aunf die Fig. 145 nicht mehr des niiheren eingegangen
zu werden.

Fig. 145. Dublier-, MeB- und Legemaschine von Gebauer.

Zumeist kommen die Baumwollwaren nur im gelegten Zustande in
den Handel, doch werden auch einige Artikel, wie z. B. Kleiderstoffe,
Cretonne usw. auf Brettchen oder Pappe gewickelt, wozu Wickelmaschinen
zur Verfligung stehen.

Das Legen, Heften, Stiickendenbezeichnen, Etikettieren,
Pressen und Verpacken der Waren.
Was die verschiedenen Legearten der vielen Baumwollartikel an-
belangt, so ist es schwer, dieselben zu priizisieren, da sie sehr zahlreich
und verdnderlich sind.

Vor dem endgiiltigen Zusammenlegen bringt man an den Waren-
enden die Fabriksmarke an. Zumeist erfolgt die Bezeichnung derart, daf
an dem einen Stiickende das Metermall und an das zweite der Fabriks-
stempel aufgedruckt wird. Manchmal druckt man auf dem einen Stiickende
auch Gold- oder Silberlettern auf. Soll ein Stiick als ,ganz* gelten, so
mufl es an beiden Enden Abzeichen tragen.

Ist die Ware in der einen oder anderen Weise signiert, so wird
sie emdlich in die tibliche Form gebracht und mit schmalen Bindchen



204 Die Appretur der aus pflanzlichen Fasern erzeugten Gewebe.

gebunden oder man heftet die einzelnen Gewebelagen des Stiickes mit
Heftfiden zusammen, welche Arbeit man das Heften nennt.

Die Anzahl der Nihte richtet sich nach der Warenqualitit, der
Stiickliinge usw.

Um das Heften der einzelnen Warenstiicke ein und derselben Sorte
mbglichst gleichmifig durchfithren zu kinnen, bedient man sich eigener
Heftvorrichtungen. Diese bestehen in einer mit Einschnitten versehenen
Metallplatte, welche sich oberhalb eines zum Heften der Ware bestimmten

Fig. 146. Warenpresse von Gebauer.

Tisches befindet. Diese Platte steht nach abwirts mit einem FuBtritt
(Pedal) in Verbindung. Die zu heftende Ware kommt nun derart auf den
Tisch zu liegen, daf deren Kante knapp an der Metallplatte vorsieht. Nun
tritt man auf das Pedal, wodurch die Platte auf die Ware geprefit wird und
heftet diese an den an der Platte vorgesehenen Einschnitten. Eine Feder
bilt nach Verlassen des Pedales die Metallplatte in einer gewissen Hohe zum
Einschieben der Warenstiicke fest. In manchen Fabriken bindet man die
Ware vor dem Pressen, in anderen wieder nach demselben. Am besten ist
es, die Stiicke vor dem Pressen mit provisorischen Schlingen zu versehen,
welche im Augenblick der grofiten Prefwirkung erst zugezogen werden.
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Ist die Ware gebunden oder geheftet bezw. gebunden und geheftet, so
erhilt sie noch Etiketten, welche zumeist zahlreiche Angaben tragen,
Entweder ist die Firma und die Nummer des Artikels oder die Bezeichnung
des Musters, die Meterzahl, die Farbe, der Preis oder auch die event.
Fehlerzahl darauf angegeben. ‘

Schadhafte Warenstellen werden zumeist durch an den Kanten
(und zwar an den betreffenden Stellen selbst) eingebundene rote F#den
markiert. Fehlerhafte Waren heiflen ,makulierte“.

Die so weit fertig gestellte Ware wird gewthnlich nochmals ge-
prefit, wozu Warenpressen dienen, wie die vorstehende Fig. 146 eine
zeigt, sodann in Papier verpackt, welches ebenfalls verschiedene Zeichen
und Etiketten trigt.

In diesem Zustande ist die Ware nunmehr fiir den Verkauf geeignet.

Die Zurichtung einzelner Baumwollgewebe.

Fiir die iiberaus grofle Anzahl von Banmwollgewebesorten kénnen
die vorbeschriebenen Appretur- und Zurichtungsarbeiten in gréferer oder
geringerer Zahl und wechselnder Reihenfolge zur Anwendung gebracht
werden. Speziell die Baumwollgewebeappretur — namentlich aber die fiir
weill- und unigefirbte Ware — hat derartige Fortschritte gemacht, daf}
die Vielseitigkeit der modernen Appreturkunst zu bewundern ist. Man
kann durch eine entsprechende Appreturbehandlung der Baumwollgewebe
sowohl Leinengewebe wie auch Seidenstoffe imitieren, und im letzteren
Falle sogar der Baumwollware neben dem Aussehen auch die Geschmeidig-
keit und das charakteristische Knistern von Seidenstoffen beibringen.
Andererseits konnen Baumwollgewebe wieder eine solche Zurichtung
erfahren, dafi sie gaufrierten Papieren tiuschend #hnlich sehen.

Diese, dem Aussehen nach, ganz veréinderten Waren kommen in den
Handel unter den verschiedensten Namen, die allerdings mitunter weder
auf die Art des Gewebes, noch auf die Art der Zurichtung schliefien lassen,
sondern oftmals ihre Entstehung nur der Mode oder Saison zu ver-
danken haben.

Da es aunflerhalb des Rahmens dieses Werkes liegt, auf alle Handels-
bezeichnungen der vielen Baumwollartikel einzugehen, sollen nur die
hauptsichlichsten derselben kurz beriihrt werden.

Die fiir Weiwaren und einfiirbige Baumwollwaren allgemein iiblichen
Bezeichnungen sind: Kaliko, Inlett, Cretonne, Chiffon, Schirting, Perkal,
Perkalin, Nansouk, Musselin, Mull, Orleans, Krepp, Tarlatan, Organdin,
Croisé, Drell, Satin, Cloth, Barchent, Kalmuck, Brillantin, Pikee usw.

Die erstangefiihrten Namen (bis inkl. Organdin) sind alles Bezeich-
nungen fiir in verschiedenen Garnstiirken und Einstellungen leinwand-
artig gewebte, weifle Baumwollwaren; die iibrigen hingegen dienen fiir
gekoperte, atlasartige oder auch klein figurierte Gewebe.
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Kaliko ist ein aus rohem Baumwollgarn mit geringer Einstellung in
Leinwandbindung erzeugtes Gewebe, welches einen Hauptkonsumartikel
bildet, und oft nur gewaschen oder auch gebleicht in den Handel ge-
bracht wird.

Unter Inlett versteht man ein Baumwollgewebe, welches aus rohen
oder b#ufig aunch aus gefiirbten Garnen (meistens rot oder blau) erzeugt
und ebenfalls nur gewaschen wird. Mitunter werden Inlettstoffe aunch mit
einer Appretur versehen, um sie steifer zu machen.

Die Cretonns sind stéirkere Baumwollgewebe, in Leinwand- oder
Ripshindung gewebt, die mit sog. matter Appretur und ziemlich viel Stirke-
masse versehen werden. Die matte Appretur erhiilt das Gewebe fast in
seiner Nattirlichkeit und besteht in einem Waschen, Stirken, Trocknen,
Einsprengen, Kalandern, Dublieren und Pressen. Cretonne werden meistens
bedruckt in den Handel gebracht.

Der Name Chiffon ist fiir eine Baumwollware bezeichnend, die eine
schone Bleiche erhilt und nur leicht kalandert wird. Zuweilen versieht
man sie auch mit etwas Appretur, um sie griffizer zu machen.

Soll der Chiffon eine weiche Appretur erhalten, so nimmt man fiir
die Appreturmasse Weizen- und Kartoffelstirke, Chinaclay unter Beigabe
von etwas Ultramarin, womit die Ware in einer Rackelappreturmaschine
appretiert, sodann getrocknet, eingesprengt und leicht kalandert wird.

Fiir Hochglanz gibt man dem Chiffon nur eine schwache Appretur
und kalandert ihn sehr heifl.

Eine #hnliche Ausriistung wie der Chiffon erhalten der Perkal,
Perkalin, Nansouk, Musseline usw. Es sind dies lauter diinne Baumwoll-
waren, die aus feinen Garnen, aber mit dichter Einstellung gewebt, und
nur mit wenig Appreturmasse versetzt werden, da diese Stoffe weich
bleiben sollen. KEtwas mehr Appretur gibt man den loser gewebten, feinen
Baumwollstoffen, dem sog. Musseline, Zephir, Mull usw., die gewdhnlich
eine mittlere Steifheit erhalten.

Noch diinner und durchsichtiger geweht sind die Orleansstoffe, Krepp,
Tarlatan (fiir Ballkeider) und Organdins, welche eine besondere Appretur,
die sog. ,Briséappretur® durchmachen. Diese Stoffe werden mit Stirke-
losungen unter Gips- oder Zuckerzusitzen appretiert, sodann durch Auf-
wickeln auf Kaulen, Klopfen, Quetschen, Kneten usw. ausgearbeitet, um
die Appreturmasse ginzlich allen Fdden gleichm#ifig mitzuteilen. Nach
dem Ausarbeiten spannt man die Ware auf horizontale Rahmen mit
Diagonalbewegung aus und trocknet sie.

Der Schirting erhalt bei Anwendung von wenig Appreturmasse eine
die Oberfliche leinener Waren kopierende Appretur, sog. Leinenappretur.

Um bei Baumwollwaren den Leinengriff nachzuahmen, muf das den
Leinenwaren charakteristische kalte Gefiihl erzeugt werden. Die hierfiir
erforderliche Appreturmasse setzt sich aus Stirke, Dornimin, Leinenspik
und Ultramarin zusammen. Aufierdem verwendet man fiir Leinenimitationen
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neben Weizen- und Kartoffelstirke auch noch weifles Wachs, Talg, Kaolin
und weifle Seife.

Die Ware appretiert man beiderseitig, trocknet, sprengt sie hierauf
nochmals mit 40gridigem Wasser, unter Beigabe von Magnesiumsulfat
und Natriumsulfat ein, und 148t sie im aufgerollten Zustande einige Stunden
liegen, damit sich die Appretur gut in die F#den einzieht. Dann kommt
die Ware in eine Kastenmangel oder in eine Beetlemaschine.

Die koperartig gewebten Croisés, Drells usw. werden verschieden
appretiert, da man diese Gewebe bald mit matter, halbmatter, halbseiden
und in schwerer Qualitit auch mit Hochglanzappretur in den Handel bringt,
wobei sie jeweilig mit wenig oder mehr Appreturmasse versehen werden
miissen.

Desgleichen erhalten Satin und Cloth (atlasartiz gewebte Waren)
eine Halb- oder Ganzseidenappretur.

Die sog. harte Satinappretur besteht in einem heifilen Trinken der
‘Ware mit einer Appretur aus Wasser, Kartoffelstirke und Talg, dann in
einem Trocknen, Befeuchten, Kalandern, Aushreiten und einem Beetlen.

Fiir eine weiche Satinappretur gentigt ein gutes Befeuchten der Ware
und ein Kalandern mit viel Druck ohne Friktion.’

Will man der Ware das Knirschen der Seide verleihen, so setzt
man der Appreturmasse Kochsalz oder Weinsteinsiure, Borax oder Alaun
zu. Fir die Seidenglanzbildung kommt meistens Bittersalz zur Anwendung.

Die sog. Barchente haben stets eine einseitige Flordecke, welche man
auf der Rauhmaschine erzeugt. Nach dem Rauhen werden die Waren ge-
btirstet und geschoren. Als Appretur dient Tragant und Dextrin.

Die Kalmucks und Flanelle hingegen werden auf beiden Gewebe-
oberflichen mit einer Flordecke in gleicher Weise versehen.

Eine sehr sorgsame Appretur verlangen die gemusterten Baumwoll-
stoffe — Brillantin, Pikee usw. —, damit die eingewebten Reliefs und
Figuren voll zur Geltung kommen. Dieselben werden mit Appreturmasse
versehen, am Spannrahmen getrocknet, befeuchtet, aufgerollt und nach
Bedarf leicht kalandert.

Die Bademintelstoffe, Frottiergewebe sollen eine grofie Wasser-
aufsaugefidhigkeit (hydrophil sein) besitzen und beim Gebrauche der Stoffe
angenehm reiben ohne zu kratzen.

Fiir erstgenannten Zweck wischt man die Schlingengewebe in einer
19/,igen Sodalauge, spiilt sie in reinem Wasser ab, trocknet und dampft
sie schlieBlich. Um die zweite Eigenschaft zu erreichen, bringt man das
Gewebe nach der Wische noch in ein Wasserbad mit Zusatz von Leinen-
spik, worauf man es trocknet und reckt.

Die samtartigen Baumwollstoffe, Baumwollsamt, Manchestersamt,
Cord, in welchen der Schufi den Flor bildet, werden linksseitig gestirkt,
bezw. mit klebrigen, gummindsen Substanzen bestrichen, was man mit
Pappen bezeichnet. Nach dem Trocknen erfolgt das Aufschneiden der
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Schufifiden mit Hilfe langer und spitzer Messer (ein #uflerst gefihrliches
Tonstrument, da die mit demselben beigebrachten Verletzungen nur sehr
schwer heilen).

Durch das vorangegangene Stiirken der Warenriickseite soll einem
event. Herausziehen der Schufifaden seitens des Messers vorgebeugt werden.

Auf das Scheren folgt ein Kochen, Waschen und Biirsten, um den
Stoff wieder weich zu bekommen und die Florfaden aufzufasern, damit sie
eine geschlossene Decke bilden. Sodann wird die Ware auf einer Walzen-
senge gesengt, gefirbt, getrocknet, ausgestrichen, gebiirstet, geschoren und
zum Schlusse geglittet.

In der Appretur bedruckter Waren, die ebenfalls eine Zurichtung
erfahren, ist ein besonderes Augenmerk den etwa heigegebenen Appretur-
massen zuzuwenden. Nachdem diese nur immer linksseitig zur Anwendung
gelangen konnen, ist vornehmlich darauf zu sehen, dafi der Druckdessin
oder die Farben nicht etwa nachteilig beeinflufit werden.

Die Appreturbehandlung richtet sich sowohl nach der Qualitit der
‘Ware als auch besonders nach dem Drucke derselben. Buntfirbig gewebte
‘Waren erhalten je nach der Warengattung eine verschiedene Zurichtung,
die sich im allgemeinen aus den besprochenen Appreturarbeiten zusammen-
setzt. Dabel ist stets bei einer nassen Behandlung auf die Echtheit der
farbigen Garne entsprechend Bedacht zu nehmen.

II. Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir
Leinen- und Halbleinengewebe.

Obgleich die Erzeugung leinener Gewehe eine der #ltesten Textil-
tatigkeit bildet, ist die Appreturbehandlung dieser Waren, sowie auch die
dabei verwendeten Maschinen in einer gewissen Einfachheit geblieben.
Allerdings kann dieser Umstand wohl auf die Leinenfaser selbst zuriick-
gefiihrt werden, da diese von Natur aus schon derartige Higenschaften
besitzt, die eine eingehende Behandlungsweise zur Verschinerung des Aus-
sehens nicht notig erscheinen lassen.

Im allgemeinen gleicht die Appretur der Leinen- und Halbleinen-
gewebe sehr der von Baumwollwaren, doch ist fiir erstere in erster Linie
der Bleichgrad des in der Ware enthaltenen Rohmateriales und die Garn-
nummer, in zweiter Linie auch die Webart selbst (Leinwand, Koper,
Jacquard, Damast usw.) von Belang.

Da die Leinengarne beinahe niemals in so reinem Zustande zum
verweben gelangen wie die Baumwollgarne, so ist leicht einzusehen, dafi
die Waschprozesse fiir Leinenwaren etwas griindlicher als fiir Baumwoll-
gewebe erfolgen miissen.

Da ferner fast alle Leinenwaren im fertig appretierten und verkaufs-
fahigen Zustande aufler schonem Glanz eine tadellos reinweifie Farbe (eine
Ausnahme hiervon machen nur die sog. Hausmacher- und Rohleinenwaren)
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anfweisen sollen, die leinwandartig u. dergl. gewebten Stoffe, wegen der
billigeren und leichteren Anfertigung, aber fast nur aus rohen Garnenm,
die feineren Artikel, namentlich die Tischzeuge aus '/, !/, oder 3/, ge-
bleichten Garnen gefertigt werden, so miissen alle diese Gewebe neben
dem eigentlichen Appretieren oder Zurichten noch einen ziemlich lang-
wierigen Bleichprozei durchmachen.

Fiir die letztgenannten Artikel, welche schon teilweise gebleichte
Garne enthalten, kommt allerdings nur eine sog. Nachbleiche zur An-
wendung. Desgleichen erhalten auch die aus 4/, gebleichten Garnen er-
zeugten Gewebe nur eine ganz leichte Bleiche.

Dieser Umstand bringt es mit sich, dafi alle Appreturanstalten, die
sich mit dem Appretieren von Leinenwaren befassen, auch fiir das Bleichen
von Waren und Garnen eingerichtet sind. Das Bleichverfahren fiir
Leinenwaren weicht infolge der stirkeren natiirlichen Farbung der Leinen-
garne, welche eine lingere Behandlung notwendig macht, von der Baum-
wollbleiche etwas ab.

An Appreturarbeiten kommen fiir Leinengewebe die nachstehend
angefithrten Arbeiten zur Anwendnng: Das Waschen oder Walken, Pantschen,
Hobeln, Trocknen, Stirken, Blduen, Imprignieren, Wasserdichtmachen,
Einsprengen, Kalandern (Beetlen), Mangeln, Scheren, Messen, Legen,
Dublieren, Binden und das Pressen der zusammengelegten und gebundenen
Stiicke.

Bevor auf die einzelnen Appreturarbeiten eingegangen wird, soll
vorher in kurzen Umrissen das Bleichverfahren geschildert werden, wozu
jedoch bemerkt werden mufl, daf der angegebene Vorgang nicht als ab-
solut sichere Norm gelten kann, da jede Bleichanstalt nach ihrer maschinellen
Einrichtung, eigenen Willkiir und drtlichen Gewohnheit bleicht und appre-
tiert, und fiberdies jeder Bleicher seine eigenen Ansichten vertritt, nach
welchen er arbeitet.

Immerhin wirkt eine gute Bleiche und schne Appretur besonders
bei Leinenwaren sehr bestimmend auf den Preis derselben ein.

Das Bleichen.

Zumeist kommt fiir Waren die sog. gemischte Bleiche, d. i. die
Rasen- und Chlorbleiche, zur Anwendung, wihrend Garne oftmals nur
in der Chlorbleiche ausgebleicht werden. Fiir eine aus gebleichten Garnen
gefertigte Ware (Leinwand, Tischzeug usw.) kann der Vorgang des Bleich-
und Appreturverfahrens beispielsweise der nachstehend geschilderte sein:
Nach einer, unter geringem Dampfdruck in eigenen Kochkesseln, erfolgten
leichten Kochung in XKalk (Biuchen), ca. 6 Stunden, wischt man die
Ware entweder in einer Waschmaschine oder mit irischen Hammern
(sieche Fig. 147) gut aus, wobei in beiden Fallen fiir reichen Wasser-
zufluB zn sorgen ist. Hierauf kommen die Stiicke (gewdhnlich werden
mehrere Stiicke entweder aneinander gensht oder gekniipft) in eine Wasch-

Kozlik, Technologie. 14
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maschine mit verdiinnter Salzsiure, welch letztere man aus einem neben
der Maschine bereitstehenden Gefifie stets ergfinzt. Nach dem Ansiuern
miissen die Stiicke abermals ungefihr 20 Minuten ausgewaschen werden,
was vielfach auf Hammerwaschmaschinen geschieht. Dann folgt eine
weitere Kochung in kaustischer Sodalauge ungefihr 6 Stunden bei ge-
ringem Dampfdruck, welche von einem Auswalken begleitet ist.

Nach einer Wiederholung des geschilderten Vorganges wird die
‘Ware auf den Bleichplan ausgelegt, wo sie im Sommer auf den Rasen
des Planes ca. 2—4 Tage verbleibt, aber nach dem zweiten Tage gewendet
werden mufl. Im Winter hingegen pflegt man sie iiber Pflocke zu hingen.

Manche Bleicher legen die Ware mit dem Laugengehalt hinaus
und begiefien sie tiglich 2—8mal (nasse Bleiche), andere dagegen waschen
oder walken die Lauge vor dem Auslegen auf den Bleichplan heraus und
gieflen nicht (trockene Bleiche).

Am vierten Tage wird die Ware nunmehr gefacht, bekommt ent-
weder noch eine dritte Kochung und einen zweiten Plan — wie man zu
sagen pflegt — oder man st6Bt sie nemerdings in ein Chlorbad ein, dessen
Stirke sich nach dem Aussehen der Ware richtet. Ein neuerliches Aus-
waschen geht einem Einlegen in ein schwaches Salzsiiurebad voraus, in
welchem die Ware ebenso wie in dem vorhergegangenen Chlorbade tiber
Nacht liegen bleibt.

Manchmal verkiirzt man auch das S#urebad, welches nur den Zweck
hat, das noch anhaftende Chor frei zu bekommen. (Letzteres wird vom
Wasser anfgenommen.)

Auf das Saurebad folgt nun wieder ein griindliches Auswaschen
mit irischen Himmern oder auf einem sog. Seifenhobel (siehe hiertiber beim
Kapitel Waschen), dann eine schwache Kochung in Soda 4 Stunden lang,
ein Auswalken und nochmaliges Ausbreiten der Ware auf dem Bleichplan.
Am vierten Tage facht man die Stiicke zusammen, stofit sie iiber Nacht
in das zweite Chlorbad ein, siuert sie an, wischt aus, worauf ein zwei-
maliges, griindliches Walken den Bleichproze§ nunmehr beschliefit.

Bei aus rohen Garnen gefertigten Leinengeweben, die ein rein-
weifles Aussehen erhalten sollen, verlingert sich der ganze Bleichprozef
noch durch ein drittes, oft selbst ein viertes Chlorbad und ein zwei-
maliges Hobeln.

Nach der zweiten Kochung in kaustischer Soda gibt man der Ware
mitunter noch ein starkes Chlorbad, sog. Reelbad.

Die Ware wird bestindig von einem Gefdl in ein zweites um-
gehaspelt, bis sie eine zitronengelbe Farbe angenommen hat. Dann wischt
man aus und st6ft sie wieder in ein Salzstiurebad ein.

Nach beendetem Bleichprozesse stirkt man die Ware mit Weizen-
stirke, der man Fett, Schweinefett oder Kokosnufiol (kurzweg auch Kokos-
fett genannt) beimengt, worauf dieselbe auf den Trockenboden zum Trocknen
gelangt.
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Ist die Ware hierauf geniigend abgekiihlt, feuchtet man sie auf
einer Einsprengmaschine m#fiig, aber gleichmifiiz an und bringt sie in
eine Beetle-Maschine.

Diese Maschine ist die letzte Maschine, die zur Verinderung der
‘Warenoberiliche beitrigt, da die nun noch folgenden Nacharbeiten nur in
einem Zusammenlegen, Messen, Verpacken, Pressen und Adjustieren der
‘Ware bestehen.

Der ganze Bleichproze§ dauert bis zu sechs Wochen und vermindert
nicht nur das Gewicht der Leinenware, sondern bringt auch wesentliche
Veréinderungen, abgesehen vom Weifwerden, an derselben hervor. Die
‘Ware geht in der Linge und Breite etwas ein, sie wird weicher, ver-
liert aber an Festigkeit.

Das Waschen.

Der Zweck dieser Arbeit braucht wohl des niheren nicht mehr
erdrtert zu werden. Zur Durchfiihrung des Waschprozesses stehen nebst
den in dem gleichnamigen
Kapitel der Baumwoll-
warenappretur angefiihr-
ten Maschinen noch die
durch eine bedeutend krif-
tigere Waschwirkung sich
auszeichnenden irischen
Himmer und der Seifen-
hobelim Gebrauche,welche
charakteristische Spezial-
maschinen der Leinen-
appreturanstalten sind.

Die nebenstehende
Fig. 147 zeigt uns eine

Hammerwaschmaschine
nach der Ausfiihrung
von Gebr. Mboller in Fig. 147. Irische Himmer von Gebr. Moller.
Bielefeld.

Die in der Figur ersichtlich gemachten zwei Waschhimmer a und b,
welche von der Daumenwelle w durch die an dieser versetzt angebrachten
Daumen ¢ gehoben werden, indem letztere an den Ansttzen f angreifen,
fallen abwechselnd auf die in dem muldenformigen Waschtroge (Walkloch) ¢
eingelegte Ware nieder und quetschen sie zusammen.

Bei dieser Bewegung der Himmer drehen sie sich mit ihren Armen g
um den Bolzen .

Zum zeitweiligen Abstellen der Himmer dienen die an denselben
vorhandenen Nasen I bezw. 2, in welche man die Klinken 3 einfallen

lassen kann, wie dies die Figur am Hammer & erkennen 148t. Soll der
14%



212 Die Appretur der aus pflanzlichen Fasern erzeugten Gewebe.

Hammer b wieder in Funktion treten, so braucht nur an der Schnur s
angezogen werden, wodurch die Klinke 3 zur Aushebung gebracht wird.

Fiir reichlichen Wasserzuflufl withrend des Waschprozesses sorgt das
Spritzrohr » mit dem Wasserkessel I, der das Wasser auf die Ware ent-
sendet.

Vielfach werden solche irische Himmer auch mit mehr horizontaler
Lage der Hammerstiele ausgefiihrt, welche Anordnung der obenstehenden
Figur gleichkommt, wenn man sich dieselbe um 90° im Sinne des Uhr-
zeigers gedreht denkt.

Auflerdem steht in Leinenappreturanstalten noch der beim Bleich-
verfahren erwihnte Seifenhobel vielfach im Gebrauch, mittels welchem
das Hobeln, eine fiir die Leinenbleiche kennzeichnende Teilarbeit, durch-
gefithrt wird, um namentlich die Entfernung der den Fiden noch an-
haftenden Schibeteilchen zu bewirken.

Die in kochendem Seifenwasser eingeweichte Ware bringt man zu
diesem Zwecke auf den Leinwandhobel, auch Hobelmaschine genannt. Der-
selbe besteht in der Hauptsache aus zwei quergerippten, horizontal liegenden
Brettchen, von denen das untere festliegt, wihrend das obere mittels
Exzenter und Stange eine hin und her gehende Bewegung erhilt. Die
eingeseiften Stiicke gelangen zwischen beiden Brettchen hindurch und
werden dabei kriftig bearbeitet. Fiir den Abzug und das Ausdriicken der
Ware sorgen zwei hinter dem Hobel liegende Zug- oder Quetschwalzen,
die die Ware langsam abziehen und gleichzeitig ausdriicken.

Das Trocknen.

Eine oberflichliche Trocknung erfahren die Zeuge zumeist schon
durch die Quetschwalzen beim Verlassen der Waschmaschine, ausgenommen
bei den irischen Hammern, wo dies nicht der Fall ist. Man muf daher die
ans den Hammerwaschmaschinen genommenen Zeuge auf eine Ausquetsch-
maschine nehmen, in welcher sie zwischen zwei unter Druck stehenden
Walzen ausgedriickt werden. Die Walzen sind entweder aus Holz oder
auch wohl aus Gufleisen und mit einem Kautschukmantel versehen.

Fiir die weitere Trocknung der Leinenzeuge diemen noch vielfach
eigene Trockenhiuser, wo die Feuchtigkeit der Stiicke mit oder ohne An-
wendung kiinstlicher Wirme zur Verdunstung gebracht werden kann.

In dem Trockenhaus, Hingehaus oder auch Hinge genannt, dessen
Einrichtung und Bauart bereits bei dem denselben Titel fiihrenden Kapitel
der Baumwollwarenappretur geschildert wurde, wird die Ware auf hori-
zontale Stangen, die in geringer Entfernung voneinander nahe dem Dache
angebracht sind, aufgehangen. Die zum Trocknen erforderliche Luft-
zirkulation kann man dureh ein gegenseitiges Offnen der Fenster herbei-
fithren. Zur Winterszeit wird mit kiinstlicher Wirme durch Rippenheiz-
kiorper nachgeholfen.
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Speziell die besseren und feineren Leinenwaren verlangen ein sehr
langsames Trocknen; nur die stark mit Appreturmasse imprignierten
Stoffe, wie beispielsweise die Steifleinen und die Buchhinderleinen miissen
auf-Zylindertrockenmaschinen getrocknet werden.

Das Stiirken.

Um den Leinengeweben, besonders aber den leichter gewebten, zu
einem richtigen Griff zu verhelfen, stirkt man dieselben auf einer Stiirke-
maschine, auch Stiirkekalander, Klotz- oder Paddingmaschine, wozu meistens
‘Weizen- und Kartoffelstirke genommen wird.

Zum Stirken darf unter allen Umstinden nur tadellos reine weifle
Stérke genommen werden.

Die Kartoffelstirke erzeugt einen milden Griff, die Weizenstirke
hingegen macht die Ware voller, ohne aber eine feste Verbindung mit
der Faser einzugehen, so dafi sich die Waren gewissermaflen sandig an-
fiilhlen, wie dies bei stark gestirkten Baumwollwaren der Fall ist.

Zumeist wird Kartoffelstirke, die fiir sich allein keinen dicken
Kleister gibt, mit Weizenstirke vermiseht zur Anwendung gebracht.

Statt derselben verwenden inlindische Bleicher fiir feine Leinen-
waren und namentlich in einem solchen Falle, wo es sich um einen starken
Glanz, verbunden mit eigentiimlicher Weichheit im Anfiihlen handelt, auch
Sago oder Tapioka. (Tapioka sind weifle Kérner, von der in Siidamerika
wachsenden Manicopflanze stammend.)

Auflerdem wird noch Leinenspick und Dornimin verwendet. Als
Zusatz zum Anbliuen der Stirke dient Ultramarin. Waren, die nicht
gestirkt zu werden brauchen, kénnen auch nur mit Ultramarin allein
gebldut werden, wodurch sie ein schéneres weiffes Aussehen erhalten
(3hnlich dem Bliuen der Hauswische).

Die Art und Weise der Beigabe von Stirkemassen auf ein Leinen-
gewebe vollzieht sich in ganz derselben Weise wie dies fiir Baumwoll-
waren angegeben wurde, wozu auch die bereits besprochenen Maschinen
dienen.

Das Wasserdichtmachen.

Um einem Leinengewebe einen gewissen Grad der Undurchdring-
lichkeit gegen Wasser zu verleihen, wie dies fiir Waren verlangt wird,
die fiir Segel oder Zelte dienen, konnen verschiedene Verfahren eingeleitet
werden, z. B.:

Man Iost 170 g Seife in 61/, 1 Regenwasser, desgleichen in eben-
soviel Wasser 340 g Alaun. Beide Lisungen erhitzt man in getrennten
Gefiflen bis zum Siedepunkt und taucht hierauf die zu priparierende
Leinewand zuerst in die Seifen- und sodann in die Alaunldsung ein. Fir
den gleichen Zweck wird auch noch Stiirkekleister, Tonerde, Borax usw.
verwendet.
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Zum Trinken der Gewebe leistet auch schwefelsaure Tonerde, die
in dem 10fachen Gewichte Wasser zur Losung gebracht wird, sehr gute
Dienste, worauf man dieses noch durch ein zweites Bad, welches folgender-
maBen bereitet wird, zieht: Man bildet aus 1 kg hellem Harz, 1 kg
kristallisierter Soda und 10 kg Wasser ein Seifenbad, welches bis zur
Losung des Harzes gekocht wird. Die sich bildende Harzseife scheidet
man sonach durch Zusatz von Kochsalz aus und lost dieselbe mit 1 kg
weifler Kernseife in 30 kg heiflem Wasser auf. Nach dem Durchziehen
der Ware durch dieses Priparat trocknet man dieselbe.

Fiir den gleichen Zweck wird auch vielfach das Kupferoxyd-Ammoniak-
verfahren eingeleitet. Bekanntlich kann man durch Kupferoxyd-Ammoniak
die Leinenfaser zum Aufquellen und die Baumwollfaser zur vollstindigen
Losung bringen.

Zum Imprignieren legt man die Leinengewebe in ein Kupferoxyd-
Ammoniakbad einer Paddingmaschine ein und trocknet sie hierauf recht
heil auf einer Zylindertrockenmaschine.

C. Baswitz hat dieses Kupferoxyd-Ammoniakverfahren insofern
noch . modifiziert, als er in der Fliissigkeit noch Pergamentabfille auflost,
und das Pergament auf der Faser durch die Beigabe von Schwefelsiure
sodann wieder niederschligt.

Das Glitten der Gewebe. Kalandern und Mangeln.

Zur Erzeugung eines schonen, die Leinenwaren charakterisierenden
Glanzes miissen diese gleichfalls grofien Druckwirkungen ausgesetzt werden,
wozu jedoch erforderlich ist, daf die Ware sich im m#f8ig feuchten Zu-
stande befindet. Es mufl daher nach einer entsprechenden Abkiihlung
der gestirkten und getrockneten Ware diese neuerdings etwas befeuchtet
werden, um die Leinenfasern zum Aufquellen zu bringen, wodurch man
auch einen schoneren Griff der Ware beim Mangeln erhilt.

Das Einsprengen der Leinenwaren erfolgt stets auf maschinellem
‘Weg in Einsprengmaschinen mit Wasser event. unter Beigabe von Wasser-
glas oder auch Leinenspick.

‘Waren, die keine Stirke erhalten haben und durch das Bleichen
und Waschen jedes natiirlichen Klebestotfes beraubt wurden, erhalten durch
ein Besprengen mit reinem Wasser allein beim Glidtten nicht den ge-
wiinschten Griff. In einem solchen Falle setzt man dem Wasser, welches
bei ca. 409 R. zur Anwendung gelangt, etwas Leinenspick zu, und 1aft
zum gleichm#figen Durchtrinken die angefeuchtete Ware im aufgeroliten
Zustande einige Stunden liegen.

Im allgemeinen werden die Waren fiir das Kalandern oder Beetlen
mehr angefeuchtet, als wenn dieselben fiir die Mangel bestimmt sind.

Nachdem der Zweck obengenannter zwei Appreturarbeiten, sowie
auch die in Verwendung stehenden Maschinen zum grofiten Teile schon in



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Leinen- und Halbleinengewebe. 215

der Baumwollwarenappretur erwidhnt wurden, sollen hier als Erginzung
pur noch jene Maschinen Besprechung finden, welche speziell in Leinen-
appreturanstalten iiblich sind.

Neben dem gewthnlichen Walzenkalander ist eine sehr beliebte
Maschine der Stampfkalander oder die Beetlemaschine, weil mit derselben
die heliebteste und schonste Appretur — der atlasartige Glanz auf der
‘Ware — hervorgebracht werden kann.

Die besseren und feineren Leinenwaren werden daher fast alle ge-
beetelt, wihrend die minderen Sorten hingegen nur kalandert werden.

Diese Stofi- oder Stampfkalander sind englischen Ursprunges, die in
England urspriinglich besonders nur fiir Leinengewebe Verwendung fanden.

Eine einfache Beetlemaschine im Querschnitte besitzt die in der
Fig. 148 ersichtlichen Teile. In einem Gestelle G sind 3 Walzen g, f, &
gelagert. Oberhalb der mitt-
leren Walze f, welche die zum
Beetlen bestimmte Ware auf-
gerollt erhilt, sind eine Reihe
von Stimpfern « vorhanden,
welche an den Gestellwinden
eine Fithrung besitzen und
Nasen b tragen. Von der mit
den Nasen ¢ versehenen Daumen-
welle ¢ kinnen die Stampfen a
aufeinanderfolgend gehoben wer-
den, worauf sie durch ibr Eigen-
gewicht auf die Ware zuriick-
fallen.
Nachdem die Daumen-
welle am Umfange mit vier
Reihen Vorspriingen, die spiral-  Fig, 148. Querschnitt einer Beetlemaschine.
formig angebracht sind, versehen
ist, so werden bei jeder Umdrehung die einzelnen Stimpfer viermal ge-
hoben (in der Minute erfolgen ca. 60 Schlige).

‘Wiihrend dieser Bearbeitung macht die Walze f eine langsam rotierende
und gleichzeitig auch eine kleine verschiebende Bewegung in ihrer Achsen-
richtung, damit die Ware iiberall gleichm#fiig von den Stimpfern getroffen
werden kann. Diese Stimpfer o« wirken sonach durch Druck bezw. auch
durch Reibung, weil die Ware durch die axiale Verschiebung der Walze
sich bewegt, wihrend einige Stimpfer stets auf derselben aufstehen. Wiirde
man diese Wechselbewegung nicht ausfiihren, so bliehen die Warenstellen
zwischen je 2 Holzern a ungebeetelt.

Wird f gebeetelt, so kann man auf g eine neue Ware vorbereiten
und die bereits gebeetelte Ware von & abziehen.
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Um die Ware wihrend dieser Behandlung vor Verunreinigungen zu
schiitzen, umgibt man sie mit einem Schutztuche, welches man in mehreren
Lagen iiber diese wickelt und die Enden entsprechend versteckt.

Gewthnlich werden die Warenstiicke durch mehrere Stunden (10 bis
12) gebeetelt, wobei aber ungefihr nach je 2 Stunden -ein Umwickeln
derselben platzzugreifen hat, damit abwechselnd das #Hullere Warenende
nunmehr nach innen kommt und umgekehrt. .

Die nachstehenden Fig. 149 und 150 sind Ansichten einer Beetle-
maschine mit 42 Stampfen von vorne und riickwirts gesehen, nach der
Ausfithrung von C. H. Weisbhach in Chemnitz.

Fig. 149. Beetlemaschine von Weisbach (Vorderansicht).

Die Hebung der Stimpfer wihrend der Arbeit besorgt eine Daumen-
welle, wihrend der gleichzeitige Aushub séimtlicher Stimpfer, behufs Aus-
wechslung oder Abwicklung der gemangelten Ware durch Drehung einer
im oberen Teile der in Fig. 150 ersichtlichen Querwelle erfolgt.

Der Hauptantrieb erfolgt entweder durch Fest- und Losscheibe oder
durch Friktion und die Ubertragung auf die Gewebebdume und die Stampfen-
hebewelle durch Stirn- und Kegelrideriibersetzung.

In der Fig. 151 ist noch eine Feder-Beetlemaschine mit drei re-
volvierenden Klopfwalzen, Patent Fr. Gebauer, dargestellt.

Bei derselben sind zwischen den zwei Gestellwinden 18 eiserne Klopfel
angebracht, welche durch eine Daumenwelle in vertikaler Richtung ihre
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Bewegung erbalten, wobei die Schlagstirke durch in gufieiserne Zylinder
geftihrte Spiralfedern regulierbar gemacht ist. Diese Klopfel arbeiten
stets auf die oberste der drei in einer Revolvervorrichtung angebrachten
‘Walzen, auf welche die Ware mit Hilfe eines Friktionsscheibenantriebes
aufgewickelt wird.

Neben der Drehbewegung empfangen die drei gufleisernen Klopi-
walzen noch eine Hin- und Herbewegung nach der Achsenrichtung durch
Exzenter und Rillenscheibe.

Die Bahnbreite der Klopfwalzen betrigt meistens 3.8 m.

Fig 150. Beetlemaschine von Weisbach (Riickansicht).

=)

Aufler diesen Maschinen steht in Leinenappreturanstalten noch die
Mangel und zwar die Kastenmangel oder die hydraulische Mangel im Ge-
brauche. Besonders von ersterer wird allgemein behauptet, daf sich damit
die schonste Appretur auf Leinenwaren erreichen 1ifit; allerdings bean-
spruchen diese Maschinen neben sehr grofiem Raum auch eine bedeutende
Betriebskraft. Nachdem iiber die Kastenmangel bereits in der Baumwoll-
warenappretur das Wesentlichste Erwihnung fand, soll hier nur noch er-
gianzend bemerkt werden, dafl bei der ersten Einlage der Ware in die
Mangel, diese schon nach kurzer Zeit, wihrend welcher die Mangelkaule
hochstens eine Umdrehung macht und 3-—4 mal hin- und hergegangen ist,
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abgestellt werden muB, weil in der ersten Zeit eine starke Verschiebung
der Ware auf der Kaule eintritt.

Vor jeder Neueinlage letzterer ist die Ware erst umzubZumen.
Bei den weiteren Fahrten sind jedoch schon mehrere Kaulenumdrehungen
zuliissig.

Bessere Warenqualititen miissen wiederholt umgebsiumt und lingere
Zeit gemangelt werden; billigere Waren biumt man weniger oft um. Zum

Fig. 151. Feder-Beetlemaschine von Gebauer.

Auf- und Umdocken der Waren dienen eigene Mangelbiumstiihle, wobei
auf ein mbglichst festes und faltenfreies Aufwickeln zu sehen ist.

Gewdthnlich gibt man in der Kastenmangel den Waren 4—6 Passagen,
wobei unter einer Passage ein einmaliger Hin- und Hergang des Kastens
zu verstehen ist.

Nicht nur in diesen Maschinen, sondern auch in der hydraulischen
Mangel ist die Drehrichtung der Walzen sehr oft und in kurzen Inter-
vallen zu wechseln.

(Uber die hydraulische Mangel siehe das Nahere in der Appretur
der Jutegewebe.)
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Von der Mangel weg behandelt man die Leinenwaren vielfach noch
in einer Beetlemaschine.

Das Scheren.

Diese Appreturarbeit kommt speziell nur fiir Leinenpltische zur An-
wendung, wozu Schermaschinen von bekannter Einrichtung dienen, die mit
2—4 sehr kriftig gebauten Schneidzeugen versehen sind, wie sie auch fiir
Jutegewebe Verwendung finden.

Die Nacharbeiten.

Mit dem Beetlen oder Mangeln schliefilen die eigentlichen Appretur-
arbeiten ab, an welche sich nunmehr noch einige Nacharbeiten, wie das
Legen, Messen, Binden, Pressen und Verpacken anreihen.

Glatte Leinenwaren (Leinwanden, Gradl usw.) werden, nachdem sie
je nach der Warenbreite 1-—2mal dubliert wurden, gewdhnlich in Lagen
von 1 m Linge gelegt und diese sodann von den beiden Enden der Lagen
gegen die Mitte zu 4-—6fach zusammengelegt. Das so zusammengefaltete
Stiick wird dann mit schmalen Baumwollbéindern gebunden, iiber welche
noch farbige (meistens blaue), breitere Seidenbindchen kommen.

Abgepafite Tischzeuge (Jacquard- und Damastwaren) werden zer-
schnitten, dann dubliert, in verschiedener Weise der Linge nach zusammen-
gelegt und in Schachteln verpackt. Vor dem Einlegen in die Schachtel
prefit man sie noch kalt. Feinere Tischzeuggarnituren sdumt man vor
dem Zusammenlegen auch gleich ein.

Mindere Qualitiiten in Tischzeugen, Handtiicher usw., welche das
sog. Mefizeug oder Schneidzeug bilden, bleiben als ganzes Stiick und
werden so wie Leinwand verpackt.

Zum Einpressen der gelegten Warenstiicke dienen noch vielfach die
Spindelpressen mit einer Holzspindel, in welchen die einzelnen Waren-
stlicke unter Einlage von Brettern eingesetzt werden. Nach dem Ein-
pressen folgt das Etikettieren und Verpacken der Waren in weifles oder
graues Papier mit blauer Papiereinlage, welche man etwas vorsehen 1aBt.

Die mit den einzelnen Tischgarnituren versehenen Schachteln, die
eine entsprechende Etikette tragen, erhalten eine kreuzweise Verschniirung
von Spagat.

Die Bezeichnung und Zurichtung einzelner leinengewebe.

Die Leinengewebe im allgemeinen zeichnen sich durch besonders
schonen Glanz, grofie Glitte und Festigkeit aus.

Glattgewebte Leinenwaren, aus Flachs- oder Werggarnen gefertigt,
filhren den Namen ,Leinwand“ oftmals mit verschiedenen Beinamen, wie
Irisleinen, Irlinder Webe, Creasleinen usw.

Die besseren und besten Sorten, welche die sog. Primaware bilden,
werden aus Leinengarnen erzeugt; fiir die zweite Qualitit hingegen, die
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sog. Medio- und Mediumware, verwendet man jedoch Hedegarn oder Leinen-
und Hedegarn.

Unter Halbleinen ist eine Ware zu verstehen, die zur Hilfte aus
Baumwollgarne besteht. Dieselbe wird félschlich oftmals auch irische oder
irlandische Leinen genannt.

Echte Irlinder soll aus irlindischem Garn, welches an Qualitit
obenansteht, gefertigt sein.

Je mnach der Appretur und dem Verwendungszweck unterscheidet
man Bettuchleinen, Hemdenleinen, Segelleinen, Steifleinen (Futterleinen),
Glanzleinen und Batistleinwand.

Die Appretur der Leinenware beginnt mit dem Auswaschen, auf
welches das Bleichen folgt. Die fertig gebleichte Ware wird sodann ge-
stiirkt, getrocknet, eingesprengt und gemangelt oder gebeetelt. Je nach
der Behandlungsart kann die Ware steifer oder weicher und mehr oder
weniger gefiillt und geglinzt werden.

Segelleinen, auch Cordinell oder Wattierleinwand genannt, ist eine
dichte, hart appretierte und kraftig gestirkte Leinwand, die als Einlage
fiir die Kragen und die Brust in Mi#nnerrocken dient.

In sehr steifer Appretur fiihrt sie auch die Bezeichnung ,Steif-
leinen®. Glanzleinwand ist ein ziemlich feines und lose gewebtes Leinen-
gewebe, welches stark appretiert und auf einer Gléttmaschine mit hohem
Glanz versehen wird.

Die feinste Leinwand, mit der Einstellung his zu 80 Fiden pro
Zentimeter, ist der sog. Batist oder die Batistleinwand. Sie ist lose gewebt
und wird aunch Linon oder Schleier genannt.

Zu den leichteren Leinwandgattungen zihlen die bohmischen und
schlesischen Schockleinen, Futterleinen (in manchen Gegenden auch Kanevas
genannt). Im ungebleichten Zustande heiffen sie auch Franzleinen.

Mit Kreas bezeichnet man namentlich die in den bdhmischen und
schlesischen Gegenden gearbeiteten, dichten Hausmacherleinen, doch wird
Kreas auch fiir andere Leinenwaren als Bezeichnung genommen.

Koperartig gewebte Stoffe fiihren die Namen Zwillich, Zwileh,
Drillich oder Drell. Je nach dem Verwendungszweck der Ware nennt
man diese dann Bettdrell, Hosendrell, Handtuch- und Tischtuchdrell.

Diese Waren werden stets aus rohen Kettengarnen und gebleichten
Schufigarnen erzeugt und erhalten in der Appreturbehandlung keine Bleiche.
Sie werden nur gewaschen, event. gestiirkt, getrocknet, eingesprengt und
gemangelt. )

Unter Gradl versteht man ein nach Leinenmanier appretiertes, zun-
meist streific gemustertes Gewebe in Atlas oder Koperbindung, doch gibt
es auch jacquardfigurierten Gradl, der vielfach Damastgradl genannt wird.
Andere figurierte Gewebe fiihren die Namen Jacquard-, Damast- und
Doppeldamastware.

Von den veloursartig gewebten Leinengeweben wire nur der Leinen-
pliisch zu erwihnen.
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II1. Die Appreturarbeiten fiir Hanffasergewebe.

Da das Appreturverfahren fiir diese Gewebe dem der Leinengewebe
entsprechender Art vollstindig gleicht, kann von einer niheren Beschrei-
bung der einzelnen Arbeiten abgesehen werden. Zu erwidhnen wire nur,
daf fiir Hanfgewebe, die fiir Stcke bestimmt sind, besonders starke
Kalanderwirkungen zur Anwendung gelangen, um die Fiden moglichst
breit zu quetschen und dadurch einen dichteren Schlufl der Ware zu er-
reichen. Nachdem die Fiden breiter werden, verkleinern sich naturgemif}
die Liicken zwischen denselben. )

Fiir Hanfgewebe, die als sog. Segelleinen und als Plachen Ver-
wendung finden, spielt die Imprignation, um sie wasserdicht zu machen,
eine Hauptrolle, desgleichen auch bei Hanfschliuchen. Fiir letztere benutzt
man Liosungen von Kautschukschnitzel in Schwefelkohlenstoff oder folgende
Mischung: 20 kg Leindl, 20 kg doppelkohlensaures Natron, 1 kg Natron-
salpeter, 15 kg Kohlenteer, 5 kg Asphalt, 5 kg Glitte und 7 kg Schwefel
werden in der W#rme zusammengemengt und getrocknet; 1 kg dieser
Masse erwirmt man sodann in 125 g Terpentinél und 1 kg Leintl und
benutzt das Gemisch als Anstrichfarbe.

Da die Schlduche an der Innenseite bestrichen werden miissen, so mufl
man sie sozusagen links machen. Hierzu bedient man sich einer besonderen
Zange mit nach aufien stehenden Spitzen, welche beim Zusammendriicken
der Zangengriffe fest in die Schlauchwindungen zum Eingriff gelangen.

IV. Die Appreturarbeiten und Maschinen
fiir Jutegewebe.

Die Appreturbehandlung der Jutegewebe ist eine ziemlich einfache.
Sie zielt namentlich dahin ab, den Waren eine grioflere Weichheit zu
verleihen und die Zwischenriume zwischen den einzelnen Fiden mehr
zu schliefen, als dies bei der vom Stuhle kommenden Ware der Fall ist.

‘Waschprozesse finden im allgemeinen keine Anwendung, ebenso
wie auch nur in vereinzelten Fillen Appreturmassen verwendet werden.

Die vom Webstuhl gelieferte Ware kommt vorerst zur Feststellung
der Lange auf eine Mefimaschine, wird hierauf gewogen, auf Webefehler
und Unregelmifiigkeiten nachgesehen und gelangt dann in die Appretur,
wo sie- das Scheren, Sengen, Einsprengen, Kalandern, Mangeln, Dublieren,
‘Wiegen, Verpacken und Pressen durchmachen kann.

Das Messen und Wiegen.

In der Regel werden die Jutewaren vor jeder anderen Behandlung
gemessen und gewogen, wozu in Jutewarenappreturanstalten Zeugmef-
maschinen und Briicken- oder auch Zeigerwagen im Gebrauch stehen.

Aus der nachstehenden Fig. 152 ist die Einrichtung einer solchen
Mefimaschine zu ersehen.
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Die auf einen Baum b aufgewickelte Ware w wird iiber eiserne
Leitwalzen ! nach der eigentlichen MeBwalze m gefiilhrt und verlafit durch
das Abzugswalzenpaar n, o tiber den Tafelapparat p die Maschine.

Die MeBiwalze m, welche aus hartem polierten Holze gefertigt ist,
besitzt am Umfange feine Nadelspitzen (um ein Gleiten des Zeuges zu
verhindern) und steht mit einem Zghlapparat mit Zeigerwerk und Skala
in Verbindung, auf welcher man die durch die Maschine gegangene Waren-
lange ablesen kann.

Den Antrieb von der Hauptwelle H vermittelt dabei ein endloser
Riemen auf die Holzwalze n, der beiden Lieferungszylinder n, o, wihrend
andererseits dureh die Kurbel & und Gestinge g dem Brette p, welches
den Tafelapparat bildet, eine schwingende Bewegung erteilt wird. Die
Druckwalze o ist eine massive Eisenwalze. Zur Feststellung des Gewichtes

Fig. 152. MeBmaschine.

der einzelnen Warenstiicke bedient man sich sowohl der Briicken- als auch
Zeigerwagen mit Auflegetisch.

Hat man die Linge und das Gewicht einer Ware ermittelt, so wird
sie numeriert und sodann ausgebessert bezw. genoppt, damit sie beim
darauffolgenden Scherprozesse nicht so leicht Schaden nehmen kann.

Das Scheren und Sengen.

Zur Durchfiihrung der erstgenannten Appreturarbeit dienen die be-
kannten Maschinen von ganz gleicher Einrichtung mit starken Unter-
messern und Messingfedern. Die Schermaschinen fiir Jutezeuge sind stets
mit mindestens zwei Schneidzeugen versehen, doch werdeu auch solche
mit drei und vier Schneidapparaten verwendet.

Soll die Warenoberfliche vollstindig haarfrei sein, wie es fiir
schwere Doppelleinen und Kopergewebe verlangt wird, so werden die
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Waren nach dem Scheren noch gesengt. Niemals jedoch erfolgt das
Sengen allein ohne vorhergegangenen ScherprozeS.

Hierfiir dient entweder die Plattensenge oder die Flammenseng-
maschine.

(Nsheres fiiber beide Operationen und die beziiglichen Maschinen
siehe in dem Kapitel Baumwollwarenappretur.)

Das Einsprengen oder Niissen.

Da es erfahrungsgemifi nur unter Mitwirkung von Feuchtigkeit
moglich ist, eine Warenoberfliiche zu glitten, so muf fiir das Kalandern
oder Mangeln auch die Juteware durch eine gleichmifiige Anfeuchtung
geeigneter bezw. vorgerichtet werden. Da die Kettenfaden, welche vor
dem Verweben geschlichtet wurden, noch im Besitz der Schlichte sind, gentigt
in den meisten Fillen eine Anfeuchtung mit Wasser, doch wird zur

Fig. 153. Doppelte Einsprengmaschine.

Erhohung des Effektes oftmals eine diinne Schlichte aus Kartoffel- und
Weizenstirke genommen, der noch als Beigabe Stirkesirup, Talg, Wachs
und Palmdl heigegeben wird.

Die im Gebrauch stehenden mechanischen Vorrichtungen besitzen
zumeist rotierende Biirstenwalzen, durch welche die Fliissigkeit in Form
eines feinen Sprithregens der Ware vollkommen gleichmifiig vermittelt
werden kann.

Es gibt einfache und doppelte Einsprengmaschinen. Wiihrend in einer
einfachen Einsprengmaschine das Gewebe nur eine einseitige Befeuchtung
erfahrt, gestatten die doppelten Einsprengmaschinen ein Benetzen der
‘Ware auf beiden Oberflichen.

Eine solche Maschine, welche in der Schnittfigur 153 dargestellt ist,
zeigt folgende Einrichtung.

In dem Maschinengestelle, welches in der Figur nicht zum Ausdruck
gebracht wurde, befindet sich ein zweiteiliger Wasserkasten « eingesetzt,
welcher zwei rotierende Biirsten b, und b, enthilt, die bei der Rotation
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mit jhren Borsten gegen die im Wasser liegenden Walzen w, bezw. wu,
streichen, wodurch die Borsten gebogen werden und beim darauffolgenden
Geraderichten die von w,, w, aufgenommene Fliissigkeit in Staubform an
die Ware abgeben. Letztere zieht von unten iiber die Leitwalze ! nach
dem Lieferungswalzenpaar c;, c,.

Den Antrieb empfingt die Welle e, von welcher einerseits durch
die Rider 7 und 2 die Walze ¢,, andererseits durch Riementrieb die
Biirstenwalze b, den Antrieb erhilt.

Durch den gekrenzten Riementrieb vermittelt b, die Bewegung nach b,.

Obgleich die Jutefaser in hohem Grade hygroskopisch ist, kann die-
selbe doch nicht gleich die Feuchtigkeit ansaugen, weil das beim Spinn-
prozesse der Faser beigegebene Ol die Aufsaugefihigkeit etwas beein-
trichtigt hat. Aus diesem Grunde muf man der Ware entsprechend Zeit
lassen, das Wasser in sich aufzunehmen, was man durch Liegenlassen
derselben im aufgerollten Zustande erreicht.

Nach dem Anfeuchten mufi daher die Ware eine gewisse Zeit rasten,
bis man sie auf dem Kalander der weiteren Behandlung unterziehen kann.

Das Kalandern.

Diese Appreturarbeit, welche dem Wesen nach als bekannt an-
genommen wird, bildet fiir Jutegewebe eine der wichtigsten. Es kommen
dabei #uferst starke Druckwirkungen zur Anwendung, um durch ein
moglichstes Plattdriicken der Faden der Ware neben Glanz auch ent-
sprechenden Schiufl zu geben.

In der Juteappretur stehen 3—5walzige, #uflerst kriiftiz gebaute
Kalander zur Verftigung, in welchen immer eine Eisenwalze mit einer
elastischen Walze abwechselt.

Bei den Dreiwalzen-Kalandern — deren kleinste hier Anwendung
finden — ist die mittlere, bei den Vierwalzen-Kalandern die zweite von
unten und bei den Fiinfwalzen-Kalandern wieder die mittlere Walze eine
hohle, heizbare Walze, welche mit elastischen Gegenwalzen zusammen
arbeitet. Die Grifie der zur Anwendung gelangenden Druckwirkungen (inner-
halb der fiir eine bestimmte Maschine iiberhaupt zuliissigen Grenze) richtet
sich nach der Warenqualitit und dem gewiinschten Effekt auf letzterer.

Meistens findet man in Juteappreturen den Fiinfwalzen-Kalander
vertreten.

Von besonderer Wichtigkeit beim Kalandern ist die faltenfreie Waren-
zuftihrung und die richtige Spannung derselben. Um dies zu erreichen,
fiihrt man das Zeug vor dem Eintritte in die Walzenfugen in verschiedener
Weise iiber mehrere Spannriegel, wie die nachfolgenden Figuren ersehen
lassen.

In der Fig. 154 ist die Warenzufiihrung zu einem Fiinfwalzen-
Kalander iiber fiinf Spannbalken ersichtlich gemacht. Der Kalander be-
steht aus der hohlen, heizbaren Eisenwalze ¢, zwei Papierwalzen d;, d,
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und zwei massiven Eisenwalzen e, und e,. Die Ware passiert aufeinander-
folgend die Riegel 1, 2, 3, 4 und 5 und simtliche Walzenfugen, um sich
schlieBlich auf der obersten Walze aufzuwickeln. Auf diese Weise wird
dem Zeuge die stirkste Appretur gegeben.

Fig. 154 und 155. Warenfiihrung in einem Fiinf-Walzenkalander.

Will man eine kriftigere Anspannung der Ware erreichen, so muf
diese von Riegel I nach 2, 4 iiber 5 wieder nach 4, 2 zuriick, sodann
erst tiber 3, 5 nach den Walzen in der Weise gefiihrt werden, wie es
die Fig. 155 angibt.

Schwerere, dichte Lei-
nengewebe gehen zweimal
durch den Kalander, wobei
die erste Passage mitunter
auf einem drei- oder vier-
welligen und die zweite in
einem Fiinf-Walzenkalander
gegeben wird.

Jute-Doppelleinen wer-
den meistens so kalandert,
wie dies die Fig. 156 zeigt.

Das Zeug zieht um die
Balken 1, 2, 4, 5, dann zuriick  Fig. 156. Warenfiihrung fiir Jute-Doppelleinen im
um 4, 2, 3 nach dem ersten Fiinf-Walzenkalander.
‘Walzenpaare e, d, geht dann
zwischen d, ¢ und ¢, d, nach der Walze n hin und wird sodann zur Erde
geleitet.

Aus der Fig. 157, welche einen Jutekalander mit 4 Walzen dar-
stellt, ist die konstruktive Ausfiihrungsart zu erkennen.

Die den Antrieb empfangende Heizwelle liegt zwischen zwei elas-
tischen Walzen, wovon die obere noch durch eine Druckwalze belastet
erscheint. Zur Regulierung des Druckes, der in diesem Kalander durch

Kozlik, Technologie. 15
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lange Hebel vermittelt wird, dient das seitlich angebrachte Handgetriebe
mit Zahnstange, wihrend zum Abheben der Druckwalze und der oberen
elastischen Walze ein im obersten Teile der Maschine befindliches Rider-
werk vorgesehen ist.

Fig. 157. Jutekalander mit 4 Walzen von Gebauer.

Die Heizwelle kann von den Friktionsscheibenantrieb mit zweierlei
Geschwindigkeiten angetrieben werden.

Das Mangein oder Mangen.

Nachdem der Zweck dieser Appreturarbeit in dem gleichnamigen
Kapitel der Leinengewebeappretur eingehend besprochen wurde, soll hier
nur kurz darauf eingegangen werden.

Die Jutegewebe verlangen sehr starke Druckwirkungen, deshalb
finden vornehmlich hydraulische Walzenmangeln Verwendung; Kasten-
mangeln sind hierfiir nicht gebriuchlich.

Die Zeuge miissen bekanntlich fiir diesen Prozef auf Kaulen oder
Docken aufgewickelt werden, welche man der Mangel vorlegt. In dieser
erfahren sie unter starken Druckbelastungen eine wechselnde Drehbewegung,
um eine etwaige Beschiidigung oder ein Zerreifien der Ware hintanzuhalten.

LieBe man der Kaule immer die gleiche Drehrichtung, so wilrde
sich die Ware auf dieser immer fester und fester aufwickeln und die
weitere Folge hiervon wire, noch vor Erreichung der gewiinschten
Appretur, ein Zerreifien der Kettenfdden.
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‘Wihrend der Druckwirkungen erhalten die bewickelten Kaulen,
nachdem eine Verschiebung der einzelnen Gewebelagen eintritt, immer
eine mehr oder weniger ovale Form, die sich wihrend der Drehung in
einem fort #ndert, wodurch die charakteristische Mangelappretur erzielt
wird, welche sich durch Glanz und Glitte bei erhaltener Rundung der
zumeist festeren Kettenfiden auszeichnet.

In der Fig. 158 sind die Hauptteile einer hydraulischen Mangel
skizziert. Die Kaule mit der Ware I liegt zwischen zwei eisernen
Walzen w, und w,, von welchen beispielsweise die Unterwalze w, mit
ihren Zapfen auf zwei Druckkolben, die in je einem PreBzylinder eingesetzt
sind, aufruht, wihrend die Oberwalzenlager eine Hebelbelastung erhalten
konnen. Beim Ein-
filhren einer Docke
befindet sich die Unter-
walze w,; in ihrer
tiefsten Stellung. Er-
folgt nun das Einlassen
des Druckwassers in
die beiden Prefzylin-
der, so hebt sich all-
mihlich die Unterwalze
und driickt auf die
Kaule. Zum Mangeln
der Ware erhilt ent-
weder die Oberwalze i,
den Antrieb, oder es
werden beide Walzen
durch Zahnrider von
der Vorgelegewelle aus
getrieben.

Durch die einge-
leitete Druckbelastung
tritt bei den in der Achsenrichtung wz sich befindenden Schichten der
Warenlagen eine Anniherung ein, wihrend die in der Zone xy vorhandenen
sich hingegen voneinander gewissermafien entfernen. Die Kaule wird eine
mehr ovale Form annehmen. Wihrend aber die Kaule eine Drehung macht,
kommen immer wieder andere Schichten in diese zwei Zonen, was eine
fortwihrende Verschiebung der Gewebelagen zur Folge hat. Durch die
fortgesetzte Reibung ergibt sich auch eine merkliche Erwirmung der Ware
selbst. Erhilt in einem solchen Kalander nur eine Walze einen Antrieb,
80 sind die Schleifwirkungen auf dem Zeuge, namentlich beim Bewegungs-
wechsel, grbfiere, wodurch die Ware weit mehr in Anspruch genommen
wird, als beim Doppeldntrieb, deshalb ist auch ersterer nur fiir stirkere
Gewebe geeignet.

Fig. 158. Hauptteile einer hydraulischen Mangel (Querschnitt).

15%
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Um einen mbglichst raschen Dockenwechsel einleiten zu konnen,
dient das in Fig. 158 ersichtliche Hebelwerk.

Die Zapfen der Kaule befinden sich zwischen den zwei drehbaren
Fihrungen f, f;. Zum Einlegen einer neuen Kaule bewegt man den Hand-
hebel & nach links, wodurch sich die Fithrungsschienen ebenfalls nach links
neigen und die darin befindliche Kaule I auf die Fliche e herausrollen
kann. Gleichzeitig hat aber die linke Fithrung f mit der Nase g an den
Stift s angestoBen und dadurch die Klinke k, welche bis nun II gehalten
hat, nach abwirts gedringt, so daf die Kaule IT jetzt in die Fihrungs-
schienen f, f, bineinrollt, bis sie an die Anschlaghacke ! anstéfit. Wird

Fig. 159. Hydraulische Walzenmangel von Gebauer.

jetzt der Hebel h wieder zuriickbewegt, so ist II eingestellt, wihrend III
von k gehalten erscheint.

Die obenstehende Fig. 159 stellt im Schaubilde eine hydraulische
‘Walzenmangel mit derselben Einrichtung fiir den Dockenwechsel, fest-
gelagerter Unter- und beweglicher Oberwalze (Patent Fr. Gebauer) dar.

Aufler diesen Maschinen haben infolge einer sehr sinnreichen und
guferst leicht handbaren Einrichtung noch die hydraulischen Walzenmangeln
mit Revolveranordnung Verbreitung gefunden, die namentlich fiir Jute-,
Leinen- und verschiedene Baumwollwaren, die unter sehr grofen Druck-
wirkungen auf eisernen Kaulen gemangelt werden miissen, zur Anwen-
dung kommen.

Fiir diese Maschinen sind keine hesonderen Biumstiihle erforderlich,
da das Auf-, Um- und Abbiumen in der Mangel selbst vorgenommen
werden kann.
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Zur Veranschaulichung der Einrichtung und der Bauart der ganzen
Maschine sollen die nachstehenden zwei Fig. 160 und 161 dienen.
Die Fig. 160 stellt den Querschnitt durch die Maschine Fig. 161 von
C. H. Weisbach dar.

Zum Auf- bezw. Umbsumen sind an den Frontseiten des Maschinen-
hauptgestelles G (siehe Fig. 160) Nebengestelle fiir die beiden Revolver-
supporte angebracht, wovon jeder aus zwei, auf kriftiger Welle befestigten
Scheiben s besteht, welche in an der Peripherie befindlichen Einkerbungen
drei eiserne Mangelkaulen s aufnehmen konnen, die mittels Handrad A
und Stirnriider z;, z, abwechselnd dem zwischen beiden Mangelwalzen M
bezw. M, angebrachten Schaltwerk zugefiihrt werden kionnen.
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Letzteres besteht aus zwei als Zahnstangen 2 ausgebildeten Schiebern,
die an den inneren Flichen der Gestellwéinde horizontal verschiebbar ge-

lagert sind und an den Enden Knaggen besitzen, welche die Zapfenenden
der beiden abwechselnd durch die Revolversupports dargebotenen Mangel-
kaulen umschlieBen.

Fig. 161, Hydraulische Walzenmangel mit Revolveranordnung von Weisbach.
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Zum Auf- bezw. Umdocken der Ware ist jeder Revolversupport
noch mit einem von der Transmission aus betdtigten Friktionsscheiben-
antrieb, welcher durch eine Zahnkupplung mit der jeweiligen Mangelkaule
in Verbindung gebracht wird, und den iiblichen Spannstiben ¢ versehen.
Mittels der an den beiden Frontseiten der Mangel angebrachten Fach-
apparate f kann die fertiz gemangelte Ware aufgetafelt werden.

Durch die vorbeschriebene Anordnung ist man in der Lage, auf
leichte Weise die bewickelten Kaulen den Mangelwalzen M und M, zuzu-
fiilhren, wihrend zu gleicher Zeit die anderen vier Walzen m,, m,, mg, my
bewickelt oder abgewickelt werden kdnnen.

Die untere Mangelwalze M, liegt mit ihren Lagern in Gleithahnen,
die auf den Kolben der im unteren Teile des Gestelles eingebauten hydrau-
lischen Zylindern p aufliegen.

Den erforderlichen Wasserdruck erzeugt eine separat arbeitende,
doppelwirkende Kolbhenpumpe.

Nacharbeiten.

Nach beendetem Mangelprozesse ist auch die Appreturbehandlung der
Jutegewebe eigentlich beendet; die folgenden Arbeiten dienen daher nur
noch zum Fertigmachen.

Die Gewebe, ob sie als sog. Stiickware verkauft oder in der Fabrik
gleich zu Sicken verarbeitet werden, kommen abermals auf eine Mef-
maschine und event. auch zur Wage.

Stiickwaren in einer Breite iiber 76 cm werden gewdhnlich vor dem
Verpacken dubliert, d. h. auf die halbe Breite zusammengelegt und sodann
entweder gerollt oder gelegt, wozu wieder Maschinen von bereits bekannter
Einrichtung zur Verfiigung stehen.

Die gewickelte Ware verndiht und verschniirt man und versieht sie
mit einem Anh#ngezettel, auf welchem die Qualitits-, Lingen-, Breiten-
und Gewichtshezeichnung derselben vermerkt wird.

Mehrere Stiicke werden nun entweder in Packleinen verpackt, durch
hydraulische Packpressen auf ein kleineres Volumen gebracht und mit
Stricken oder Bandeisen zusammengehalten, oder aber unverpackt in ein-
zelnen Stiicken in den Handel gebracht.

Dienen die Jutegewebe fiir die Sackfabrikation, so werden diese
meistens gleich in der Fabrik selbst fertig hergestellt. Das Zerschneiden
der Zeuge erfolgt auf eigenen Sackschneidemaschinen und das Nshen auf
Néahmaschinen.

Fiir den Versand werden entweder Ballen zu 50 Stiick Sdcken oder
Ballen bis 5000 kg Gewicht gemacht, welche eine Anzahl Pakete von
25—30 Sicken enthalten.

Die Zurichtung einzelner Jutegewebe.
Die Jutegewebe kionnen entweder eine matte harte Appretur, eine
Weichglacé- oder eine Hartglacéappretur erhalten.
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Fiir erstere klotzt man die Ware mit Stirkemasse und Leim und
trocknet sie.

Fiir Weichglacé werden die Waren ohne Appreturmasse nur ge-
schoren und kalandert.

Fiir Hartglacé appretiert man ebenso, nur kalandert man die Ware
zwei bis dreimal recht stark.

Mit dem Namen Netztuch wird ein zweischiftiges Jutegewebe in
leichter Einstellung bezeichnet, welches als Polstertuch fiir Tapezierer-
arbeiten Verwendung findet. Dasselbe erhiilt nur eine ganz leichte Appretur.

Juteleinen (gewdhnliches- und Feinleinen), auch Hessian Baggings ge-
nannt, wird leicht kalandert, in schwereren Qualititen kalandert und auch
gemangelt.

Jutedoppelleinen (Tarpawlings) erhiilt entweder eine leichte oder
mittelschwere Appretur.

Diese Gewebe dienen ebenso wie die fritheren fiir die Erzeugung
von Sicken fiir Mehl, Getreide, Zucker, Zement usw.

Jutekoper (Twilled Sackings) werden leicht oder mittelschwer auf
den Kalandern appretiert.

Fiir eine leichte Appretur werden die Drei- und Vierwalzenkalander
angewendet, wihrend fiir die stirkste Appretur die Ware in einem Fiinf-
walzenkalander durch simtliche Walzenfugen gefiihrt und auf die Ober-
walze aufgewickelt wird.
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Koloristische und textilechemische Untersuchungen.

Von Dr. Paul Heermann.
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Von Dr. Heinrich Teudt,
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Das Buch stiitzt sich auf die einschligigen Entscheidungen und zeigt an Hand
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Erklirungen, Formeln und Tabellen fiir den praktischen Gebrauch.
Von E. Hausbrand,

Oberingenieur der Firma €. Heckmann in Berlin.
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Mit Textfiguren und Tabellen. — Unter der Presse.
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Von E. Hausbrand,
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Dritte, vermehrte Auflage.
Mit Textfiguren und drei lithograph. Tafeln. — In Leinwand geb. Preis M. 5,—.

Ermittelung der billigsten Betriebskraft fiir Fabriken
unter Berticksichtigung der Heizungskosten, sowie
der Abdampfverwertung.
Von Karl Urbahn,

Ingenieur.

Mit 28 Textfiguren und 26 Tabellen. Preis M. 2,40. ]
Fabrikorganisation, Fabrikbuchfiihrung und
Selbstkostenberechnung
der Firma Ludw. Loewe & Co., Aktiengesellschaft, Berlin.
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