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Vorwort. 
Das vorliegende Buch soil jedermann uber die fiir Gewebe ublichen 

Appreturarbeiten und die zur Verwendung kommenden Maschinen Auf
schlufl geben. Die einschlagige Fachliteratur weist zwar einige ganz 
vorzugliche 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 naturgemafl nicht etwas ganz Neues bringen, wenn auch die 
neuesten Behandlungsmethoden der Stoffe, wie die bezuglichen Maschinen, 
darin entsprechende Beriicksichtigung fan den. 

Urn dem Leser ein moglichst klares Bild davon zu geben, wie die 
Gewebe in der Appretur ihre Behandlung erfahren, verliefl der Verfasser 
den sonst ublichen Weg und reihte die einzelnen Prozesse in moglichst 
derselben Weise aneinander, wie sie in der Praxis tatsachlich aufeinander
folgen. Mit Rucksicht 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 rur Waren aus pflanzlichen Fasern 
bespricht. 

Da zur Vermittlung des Verstandnisses uber die Wirkungsweise 
eines Mechanismus orthogonale, schematische Skizzen am besten geeignet 
erscheinen, sind dem Texte zahlreiche, durch perspektivische Ansichten 
erganzte Figuren beigegeben. Hierdurch wurde einerseits eine lange text
liche Abharidlung uber die Bauart der Maschinen vermieden und anderer
seits dem Leser die richtige V orstellung der Maschine ermoglicht. 

Es durfte wohl niemand zu der Anschauung hinneigen, auf Grund 
theoretischer Kenntnisse ein tuchtiger Appreteur zu werden, denn dazu sind 
nebst dies en noch reiche praktische Erfahrungen notig, wohl aber wird 
es moglich sein, durch das Studium dieses Buches sich einen genugenden 
Einblick uber das Wesen und die Art der Durchruhrung der einzelnen 
Appreturprozesse zu verschaffen. 



VI VOrwOlt. 

Von dem Wunsche beseelt, dati das vorliegende Werk in der Offent
lichkeit wohlwollende Aufnahme finden moge, richtet der Verfasser an die 
Herren Fachkollegen die Bitte, ihm beziiglich jener Punkte, welche diver
gierende Ansichten hervorZllrufen geeignet waren, gefalligst Mitteilung 
zukommen Zll lassen. 

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

Wien, im August 1908. 

Beruard Kozlik. 
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Einleiinng. 
Beinahe aIle Gewebe kommen von dem Webstuhle in einem Zustande 

zur Ablieferung, der sie fur den Handel nnd Verkanf noch nicht recht 
geeignet erscheinen Hiflt. Verfolgt man den Vorgang bei der Erzengung 
einer Ware, so ist leicht zn ersehen, dafl in jedem Gewebe neben dem 
Garnmateriale Bestandteile enthalten sind, die nicht hinein gehOren, aber 
znr Anfertignng entweder beigegeben werden mnflten (Schlichte, Leim, 
Gnmmi nsw.) oder wahrend der Erzengung nnbeabsichtigt hineingelangten 
(Schmntz, Stanb, Olflecke nsw.). 

Alle diese Fremdkiirper nnd beigegebenen Hilfsmittel, die in erster 
Linie ans der 'Yare wieder extrahiert werden mussen, wurden an nnd 
fUr sich schon sogenannte Nacharbeiten notwendig machen. Nun soU 
aber auch durch diese nachtragliche Behandlnng, welche der Faser der 
Rohware und dem damit zn erreichenden Zwecke angepaflt sein mnfl, den 
gewebten Stoffen ein gefalligeres anfleres Ansehen gegeben, die Oberflache 
nnd das ganze Gefuge derselben dem spateren Gebrauchszwecke der Ware 
entsprechend verandert werden. Es sollte sonach eigentlich die Appretnr 
nnr die wirkliche Qualitat einer Ware znr richtigen Geltnng bringen. 
Nachdem aber der Handelswert eines Stoffes nicht allein von der Gute 
des in demselben enthaltenen Rohmateriales, sondern in hohem Mafle anch 
von der Appretnr abhangig ist, da das konsnmierende Pnbliknm die Ware 
znmeist nnr nach dem gefalligen Aussehen und Griffe benrteilt, sncht man 
in vielen Fallen anch durch eine sorgsam getroffene Wahl der verschiedenen 
Znrichtnngsarbeiten der Warenqnalitat nachznhelfen. 

Diese Abhangigkeit von der Appretnr ist tatsachlich eine so grofle, 
daB die ganze Textilindnstrie eines Landes oftmals nnter einer mangel
haften Appretnr zn leiden hat, da selbst die beste nnd vorzuglichste Ware 
nnter solchen Verhaltnissen nicht den richtigen Absatz findet. 

Alle mit der Ware nach ihrer Fertigstellnng am Webstnhle vor
genommenen Arbeiten und Operationen faflt man nnter dem Namen 
"Appretnr" znsammen, wobei im weiteren Sinne anch das Bleichen, Farben 
nnd Bedrucken der Gewebe zu verstehen ist. 

Weil die in der Textilindnstrie znr Verwendnng gelangenden Roh
materialien sowie anch die ans dies en fur verschiedene Gebranchszwecke er
zengten Artikel anflerordentlich mannigfaltig sind, so erscheint das Gebiet 
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2 Einleitung. 

der Appretur mit den verscbiedenen Arbeiten nicht nur aufierst reich
haltig, sondel'll auch, bedingt durch das wechselnde Verhalten del' einzelnen 
Rohmaterialien gegen mechanische und chemische Einwirkung, weitgehend 
spezialisiert. 

Die Gewebeappretur kann man nach folgendem Schema gruppieren: 

Die Gewebeappretur 

....---------------- --------------Appretur der Gewebe aus tierischen 
Gespinsten 

~~ 
Wollenappretur Seidenappretur 

/~ 
Streichgarn

gewebe
appretur 

Kammgarn
gewebe
appretur 

Appretur der Gewebe aus 
pflanzlichen Fasern 

~I~----
Baumwoll-, Leinen-, Hanf-, Jute

gewebeappretur 

Die zwei Hauptgruppen bilden: die Appretur der Gewebe aus 
tierischen Haaren bezw. Gespinsten und die Appretur del' Gewehe aus 
pflanzlichen Fasel'll. Erstere gliedert sich in die vYollen- und Seiden
appretur, Ietztere in die Baumwoll-, Leinen-, Hanf- und Jutegewebe
appretur. Des weiteren zerfallt endlich die ,Yollengewebeappretur in die 
Appretur del' Streichgal'll- und Kammgal'llgewebe. 

Unter Beriicksichtigung des Zweckes del' 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 
zwei oder mehrere Gruppen gleich gut paflt: 

1. Arbeiten, die eine Reinigung del' ,Yare oder der vVarenoberfHiche 
bezwecken: Waschen, Kreppen, Noppen, Sengen, Scheren, Klopfen, 
Biirsten, Karbonisieren. 

2. Arbeiten, welche zur Umanderung der Oberflache, und zwar entweder 
in bezug auf den Charakter odeI' das Aussehen dienen: ,Yalken, 
Rauhen, Scheren, ]Hoirieren, Ganfrieren, MangeIn, Kalandern, Pressen, 
Ratinieren, Mercerisieren. 

3. Arbeiten, welche zur Veranderung des Gefiiges einer 'Ware event. 
unter Zubilfenahme von Appreturmitteln fiihren: Dampfen, Kochen, 
Starken, Beschweren, Impragnieren, Pressen, Kalandern. 

4. Arbeiten zur Vorbereitung flir andere Operationen: Einsprengen, 
Aufrollen, Baumen, Trocknen. 

5. Arbeiten, die mit den fertig appretierten Geweben vorgenommen 
werden, urn sie in die handelsiibliche Form zu bringen, ohne abel' an 
denselben im Aussehen etwas zu andel'll: die sogen. Nacharbeiten, wie 
Falten, Duplieren, Messen, vVickeln, 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, beirn Kar
bonisieren, Mercerisieren und bei der Impragnation sowie in der Fi!.rberei, 
Bleicherei und Druckerei zur Anwendung, wobei das Wasser die Haupt
rolle spielt. 

Als physikalische Hilfsmitt81 waren die Anwendung von Wi!.rme 
und Dampf und die Benfltzung bewegter Luftmassen zu erwi!.hnen, wi!.hrend 
die mechanische Einwirkung auf die Ware durch Druck, StoiJ, Schlag, 
Reibung, Ausdehnung und Ausziehen erfolgen kann. 

Da es wohl keine andere Stofigattung als die W ollengewebe gibt, 
welche durch die Appretur ein so veri!.ndertes Aussehen erhalten konnen, 
dail sie kauID wieder zu erkennen sind, so solI in erster Linie die Appretur 
der aus tierischen Fasern erzeugten Gewebe besprochen werden. 



A. Die Appretur der aus tierischen Fasern 
erzeugten Gewebe. 

I. Die Appretm-arbeiten nnd Maschinen 
fur Streichgarngewebe. 

Jede Rohware mnll, nachdem ihre Lange festgestellt wnrde, vor 
allem anf Gleichmafiigkeit nnd Fehler nntersucht werden. Diese Arbeit 
nennt man das "Uberziehen oder Dnrchsehen". 

Zn diesem Zwecke zieht man die Ware fiber eine oder zwei in 
geringer Entfernnng voneinander in entsprechender Hohe horizontal an
geordnete Holzstangen (Schanrecke, wohl anch Galgen genannt) nnd besieht 
sie gegen das Licht nnter gleichzeitiger Bezeichnnng der fehlerhaften 
Stellen mit einem farbigen Stift. Sind anf diese Weise aile Fehler leicht 
kenntlich gemacht, so gelangt die Ware znr Ansbessernng in die Nopperei 
nnd znm Ansnahen. 

Das Noppen und Ausnahen (Stopfen). 
Das Noppen bezweckt die Entfernnng von Knoten, eingewebten 

Fadenenden, die Heransnahme von dicken Faden, das Anziehen von schlafien, 
Dnrchschneiden von zn stark gespannten Faden nnd die Wegnahme etwa 
vorhandener Stroh- oder Klettenteile nnd des Wollstanbes usw. 

Vielfach wird das Noppen noch mit der Hand nnter Zuhilfenahme 
eines Noppeisens und einer Schere dnrchgefUhrt, doch gibt es hierffir anch 
Maschinen, sog. Noppmaschinen, die allerdings in der Streichgarngewebe
appretnr nicht benntzt werden, wohl aber fUr banmwollene nnd halb
wollene Waren Verwendnng finden. (Siehe Naheres hierfiber in dem 
spateren Kapitel "Banmwollgewebeappretnr"). 

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

Mit dem anderen Ende der Zange, welches in eine Spitze ansIanft, 
konnen die Stellen der Ware, wo Fadenenden nnd dergl. heransgenommen 
wnrden, verkratzt werden. 



Die Appret.urarbeiten und Maschinen fiir St.reichgarngewebe. [) 

Das Stopfen odeI' Ausnahen findet mit del' Rohware (also im Fett) 
nach del' \Vasche und ein drittes Mal mit del' fertigen Ware statt. Aller
dings brauchen nicht alle Stoffe und auch nicht mit del' gleichen Sorgfalt 
ausg'enaht zu werden, da sich das Ausnahen nach del' spateren Appretur
behandlung, andererseits nach del' Fadenkreuzung und den vorhandenen 
Farben richtet. 

Stoffe, die man kahl appretiert, muss en auf das sorgfaltigste aus
genaht werden, wahrend Lodenstoffe beispielsweise nul' eine ganz ober
flachliche Behandlung er
fahren. Streichgarnstoffe 
werden wohl nie kahl 
appretiert, hingegen er
halten viele Kammgarn
stoffe eine solche Appretur 
mit klarer Oberflache. 

vVenn in einer ,Vare 
ein fehlendes Stuck eines 
Ketten- oder SchuBfadens 
erganzt werden muD, so 
geschieht dies mit Hilfe 
einer Nahnadel und eines 
Fadenstuckes derselben 

Fig. 1. .'< opptisch. 

Qualitat und Farbe, welches unter Berlicksichtigung del' Bindungsart in 
die schadhafte vVarenstelle eingetragen wird. Auf die gleiche Weise 
"verden Locher oder Nester verbessert. Hauptbedingung dabei ist, daD 
die Ausnaherin die Ersatzfadenstucke genau nach del' Regel del' ubrigen 
Fadenkreuzung zur Eintragung bringt. Bei verstarkten und Doppel
geweben ist die Sache keineswegs eine einfache. 

Das 'Vaschen. 
Die weitere, grundlichere Reinigung der \Varen flihrt die Operation 

des \Vaschens herbei, indem aIle in del' Spinnerei und ,Veberei in die 
,Yare hineingelangten Unreinigkeiten, sowie die den Faden beigegebenen 
Hilfsstoffe (01, Schlichte, Leim usw.) in moglichst griinillicher Weise zur 
Absonderung gebracht werden sollen. vVie wichtig del' WaschprozeD ist, 
erhellt aus del' Tatsache, daB fUr eine tadeIlose A ppretur ein gutes 
vVaschen odeI' Entgerben eine Hauptbeclingung ist. StUcke, die nicht ganz 
rein gewaschen wurden, konnen niemals tadellos ausgefarbt werden. 

Hierzu ist auBer einer \Vaschflttssigkeit und entsprechenden vVasch
mitteln, event. nebst Warme, auch eine mechanische Bearbeitung del' 
,Yare durch Druck, StoB odeI' Reibung erforderlich. Del' Waschflttssig
keit (mit den beigegebenen Waschmitteln), welche in die ,Yare gut eindringen 
muB, fant die Aufgabe zu, die in diesel' enthaltenen Fettstoffe usw. zur 
Losung zu bringen, wahrend durch die mechanische Bearbeitung, das fort-
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wahrende Quetschen und Driicken, die geHisten Stoffe aus dem Inneren 
der Ware an die Oberflache gebracht werden sollen, von wo sie dann 
durch regen WasserzufluB weggespiilt werden konnen. Die Ware ist 
erst dann als rein zu betrachten, wenn das Spiilwasser rein aus der 
Maschine abflieBt. 

Fiir den Verlauf des Waschprozesses, welcher ausschlielHich nur 
maschinell durchgefUhrt wird, ist auch die Giite des beim Spinnen zur 
Wolle gegebenen Olelns von grofiem Belange, welch letzteres moglichst 
frei von Mineralol sein muB. 

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 vVaschmittel Erwahnung finden. 

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

Nach dem heute allgemein iiblichen Verfahren der WasserentMrtung 
erfolgt das Ausscheiden der im "Vasser enthaltenen Erdalkalien mittels 
Kalk und Soda. Die Beigabe dieser Chemikalien muD dabei in ent
sprechender Menge zu der behandelten Wassermasse erfolgen. Ebenso 
muB fiir ein griindliches Vermis chen des Ganzen Sorge getragen werden. 

Ferner ist dem Wasser Zeit zu lassen, seine mineralischen Bestand
teile abzusetzen. Auf die Art und ·Weise der Durchfiihrung soIl hier 
weiter nieht eingegangen werden. 

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

Die Seifen sind fettsaure Alkalien, welche ca. 60 % Fettsaure ent
halten. Eine gute Seife, ob sie nun mit Kali- oder Natronlauge hergestellt 
ist, soIl folgende Bedingungen erfUllen: Die Seifenlosung muB den Stoff 
gut durchdringen, die Faser recht gesehilleidig machen und bei einer 
Temperatur von 10 0 C. noch vollstandig diinnfliissig bleiben. 

Es gibt, je nach del' 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, Palmol, 
Kokosol, Olivenol usw. gefertigt. Die Talgkernseife ist sehr beliebt und 
verbreitet. Weiche Seifen, sog. Schmierseifen, die im Wasser leichter 
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!Oslich sind, enthalten statt Natrium Kalium unter Beigabe von ver
schiedenen Olen. Die geeignetste Seife zum Waschen und ,Valken der 
Stoffe ist die, die nebst Kalilauge Talg und Saponifikatole'in enthalt. 
FUr die Herstellung von Kalilauge wird Pottasche und Atzkalk benutzt. 

Au13er Seife und Soda wird auch gefaulter Drin, jedoch niemals fUr 
sich allein, sondern stets im Vereine mit Seife als Vvaschmittel verwendet. 
Die Beigabe von Salmiakgeist bezweckt eine Beschleunigung des Wasch
prozesses und die Wirkung der Seife insofern zu erhOhen, als die Losung 
der Fette rascher vor sich geht. Derselbe kommt namentlich in jenen 
Fallen zur Anwendung, wo auf eine entsprechende Schonung der Farben 
RUcksicht genommen werden mu13. 

Die Pottasche, welche der Soda in del' Appretur vorzuziehen warey 

findet wegen ihres hoheren Preises seltener Verwendung. 
Der Gebrauch von toniger Erde CWalkerde) erfolgt hauptsachlich 

zur Entfernung unverseifbarer Verunreinigungen. Sie wi I'd auDer zum 
Entgerben und Walken auch vielfach zum Nachwaschen der Stoffe, d. h. 
nach einer Wasche mit Seife usw., benutzt. 

Die Walkerde hat neb en der leichten Loslichkeit im "Vasser die 
besondere Eigenschaft, mit grofler Begierde Fett in sich aufzunehmen. Gute 
Walker de mu13 frei von sandigen Bestandteilen sein, sich rasch im Wasser 
losen und dann umgerUhrt, wie Seife schaumen. Die beste vValkerde 
wird in Hampshire (England) gewonnen. 

Die erste Wasche der Streichgarnstoffe bezeichnet man auch als 
"Lodenwasche" oder "Entgerben". Streichgarnwaren werden mit Seife 
und Soda, Kammgarnstoffe meist mit Seife allein gewaschen. Erstere 
Stoffe mit Soda allein zu waschen, obzwar es billiger kame, ware nicht 
rationell, weil die Soda das Wollhaar hart macht. 

Das "Vaschen del' Stoffe erfolgt ausschliefilich auf mechanischem 
'Vege in "Vaschmaschinen, deren es mehrere Systeme gibt. Mit der ent
sprechenden Waschlosung (beispielsweise aus 20 kg Kernseife, einer zwei
grMigen Sodalosung undl hI ,Vasser bestehend), die man vor dem Gebrauche 
etwas erwarmt (da sie in del' Kalte erstarrt), wird die in die Maschine 
gebrachte "Vare Uberg'ossen, so daD sie vollstandig durchnaDt ist. Jetzt 
laI3t man die vVare in der Maschine 1/2_3h Stunde laufen. ~ach dieser 
Zeit, die allerdings nicht als Norm gelten kann, wird der ,Vare nach und 
nach reines 'Wasser durch ein Spritzrohr zugesetzt, und zwar so lange, bis 
es aus der Maschine klar abfliefit, worauf del' vVaschproze13 als beendet 
gel ten kann. 

FUr die vVaschwirkung und Bezeichnung del' Waschmaschinen ist 
clie Form der vVare beim Durchlaufen durch die Maschine und deren 
Arbeitsorgane bestimmend. 

So unterscheiden wir die Strang-, Hammer- und Breitwaschmaschinen. 
Die Strangwaschmaschinen, sowie auch die Breitwaschmaschinen 

haben vValzen, die Hammerwaschmaschinen hingegen sog. Hammer als 
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arbeitende IVerkzeuge; doch ist ihre innere Einrichtung je nach der aus
fuhrenden Fabrik mitunter sehr voneinander abweichend . 

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

Trotzdem erstere gleiche Hauptarbeitsorgane haben, besteht doch 
ein wesentlicher Unterschied in der Arbeitsleistung. Das endlose Waren
stuck lauft in der Strangwaschmaschine (Stuckwaschmaschine) in willkur
lichen Fatten - illl Strang hingegen in einer Breitwaschmaschine 

Fig. 2. Stiickwaschmaschine von Hemmer. 

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 
IV as chen von Streichgarn
und Kunstwoltgeweben die 
Strang- und Hammer
waschmaschinen (letztere 

auch Kurbelhammer
waschmaschinen genannt) 
wegen ihrer kraftigen 
vVaschwirkung am besten 
eignen und in Appretur
anstalten fiir derartige 
vVaren fast ausschliefilich 
in Verwendung stehen, so 
sollen auch diese Ma

schinentypen zunachst naher beschrieben werden. Die Breitwaschmaschinen 
hingegen, welche eine geringere IVaschwirkung besitzen, werden nament
lich zum IVaschen von Kammgarnstoffen odeI' auch zum Egalisieren der 
Streichgarngewebe - nach dem Waschen auf einer Strangwaschmaschine -
verwendet und sollen, da sie mehr in die Kammgarngewebeappretur gehoren, 
erst bei diesel' zur Besprechung gelangen. 

Die Fig. 2 stellt eine sehr haufig verwendete Stuckwaschmaschine 
der Maschinenfabrik von L. Ph. Hemmer in Aachen im Querschnitte dar. 

In einer solchen Maschine konnen auch mehrere Stucke von gleicher 
Qualitat gleichzeitig nebeneinander gewaschen werden. 

Der nach oben offene Waschtrog c mit den zwei aufklappbaren 
Turen t enthalt zwei schwere vValzen a und b aus Buchen- odeI' Stein
eichenholz, wovon die untere in fest en Lagern liegt, wahrend die obere 
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Walze in den Schlitzen der Gestellwande beweglich gelagert ist. AnBer 
dnrch das Eigengewicht kann die Oberwalze noch dnrch Federdrnck anf 
die Unterwalze nach Bedarf gedrttckt werden. (Die Schwere der Walzen 
sowie der kUnstlich herbeigeftthrte vValzendrnck mnB der Warenqnalitat 
angepaBt sein.) 

Diese beiden Walzen ziehen bei ihrer Drehnng die vVare aus der 
'iVaschflotte des Troges c heran, wobei das endlos gemachte vVarenstlick 
den ersichtlichen 'iVeg Uber die Leitwalze d, den Holzrechen e (Locher
brett, auch Brille genannt) passierend, nach a-b nimmt und Uber die 
Abnehmerwalze dl wieder nach abwarts gleitet. Unterhalb del' beiden 
vVaschwalzen befindet sich del' Schmutztrog f zur Anfnahme des aus
gequetschten Schmutzwassers, welch letzteres durch die Offnung i und das 
anschlieBende Rohr g nach Bedarf zum Abflusse gebracht werden kann. 

VOl' a ist ein Spritzrohr h zu ersehen, welches zum Abspttlen del' 
'iVare mit reinem vVasser dient. 

Das Locherbrett odeI' die Brille e bildet entweder ein Brett mit 
ovalen Offnungen odeI' einen Holzrahmen mit entsprechend eingesetzten 
Glas- odeI' Porzellanstaben, die del' vVare als FUhrung dienen. 

Den Antrieb empfangt die Walze G, von welcher aus anch die Ab
nehmerwalze dl getrieben wird. 

Die Firma Hemmer haut ihre Strangwaschmaschinen auch fUr 
zweierlei Geschwindigkeiten, so daB man zu Anfang der Operation die 
Maschine nul' langsam und im weiteren Verlaufe des Prozesses, wenn del' 
groBte Teil des Schmutzes aus del' vVare bereits entfernt ist, auch schneller 
Iaufen lassen kann. 

Eine doppelte Strangwaschmaschine nach del' Ausfiihrung von 
\V. (~uade in Guben zeigen die Fig. 3 und 3a in zwei Querschnitten. 
Bei einer Maschinenbreite von ca. 2 m eignet sich diese Maschine zum 
gleichzeitigen vVaschen zweier vVarenstticke. Es sind hier horizontale 
und vertikaIe vValzenpaare in Verwendung, durch weIche die \Vare ge
zwungen wird, beim Durchgange sich stets in neue FaIten zu legel1. 

Del' Loden w nimmt seinen \Veg aus dem \Yaschkasten Uber f nach 
dem aufklappbaren Locherbrett a, von hier tiber die FtihrungswaIze b 
nach den zwei vValzenpaaren cCl bezw. dd l und gelangt tiber den Haspel e 
wieder in den vVaschkasten zuriick. Unter den eigentlichen 'iVasch
vvaIzen C und cl findet sich ein mit seitlich verschiebbaren Bodenwanden 
versehener Schmutzkasten g VOl'. Zu Beginn des vVaschens, wo das Seifen
wasser noch nicht sehr schmutzig ist, laBt man das aus del' 'iVare aus
gequetschte vVasser wieder auf diese zuriickflieBen. 1m Verlaufe des 
Prozesses jedoch werden die beiden Bodenhrettchen zusammengeschoben 
und das Schmutzwasser durch das Rohr h zum Abflusse gebracht. Zur 
Beigabe von reinem vVasser auf die 'iVare dient das Rohr i; v ist die 
Vorgelegswelle, von welcher in del' ersichtlichen Weise del' Antrieb ver
mitteIt wird. 
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Bei allen Waschmaschinen wie auch den Walk mas chinen spielt die 
Brille eine besondere Rolle. Aufier zur Gewebeflihrung dient diese 
noch zur Abstellung der Maschine, im Fall sich die Ware zu einem 

Fig. 3. Strangwaschmaschine von Quade (Querschnitt). 

Knoten verwirrt haben soUte. Die Offnung in der Brille laflt den ver
knoteten Warenstrang nicht dureh, was beim weiteren Gange der Ware 
eine kleine Rebung der Brille zur Folge hat, wodurch andererseits die 
Riemengabel der Maschine bewegt und der Antriebsriemen von der Fest
auf die Losscheibe verschoben wird. (Siehe hierilber Fig. 23 im Kapitel 
Walken.) 

Das Wasehen von Streichgarngeweben kann aueh auf Hammerwasch
maschinen (Kurbelwaschmasehinen) vorgenommen werden, deren Einriehtung 
die sehematisehe Fig. 4 erkennen lafit. 

Die Ware wird bei dieser Art von Maschinen, deren konstruktive 
Ausftihrungsart gleiehfaUs versehieden ist, den stoflenden Wirkungen zweier 
Hammer in Ballenform ausgesetzt. Diese Rammer a und b, welche ab
weehselnd dureh das ersichtliche Gestange c, d, e, f von der doppelt
gekropften Welle w zwangslaufig geho ben und wieder gesenkt werden, 
drangen die Ware 11'1 stets in die muldenformige Offnung, die eine solche 
Form besitzt, dafl die "Vare immer nach links faUt, zurlick und flihren 
sonach fortgesetzt Stol3e auf diese aus. 

Dureh eine entsprechende Verlangerung oder Verkilrzung der beiden 
Schubstangen e bezw. f lafit sich der Grad der vVirkung beliebig regulieren. 

Die Rammerwaschmaschinen der Baumwoll- und Leinenappreturen 
weiehen in Rinsicht auf die Arbeitsweise und Maschinenleistung hiervon 
wesentlieh abo (Siehe Leinenwarenappretur Fig. 147.) 
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Welche Maschine fiir ein einzuleitendes Waschverfahren mit V orteil 
anzuwenden ist, richtet sich in erster Linie nach del' Warengattung und 
del' £iiI' diese notwendigen sonstigen Appretur. 

Die Streichgarngewebe konnen allgemein in "stuckfarbige" lInd 
"wollfarbige" geschieden werden. (Stiickfarbige Waren werden aus rohen 
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Fig. 3a. Strangwaschmaschine von Quade (Dul'chschnitt). 

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

c d 

e 

w w 

Fig. 4. Kurbelhammerwaschmaschine. 

bereits gefarbten Garnen erzeugt wurde.) Del' Vorgang beim Was chen 
ist nun kurz folgender: 

Nachdem man den Stoff in die Waschmaschine gegeben und mit del' 
aufgelosten Seife iibergossen hat, beobachtet man beim Gange del' Maschine, 
ob sich die Seife mit dem in del' 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 nicbt, so mull noch Seife oder nocb Salmiakgeist zu
gegeben werden. Jetzt HiJ3t man die Ware in der Maschine unter ofterem 
Recken oder Ricbten die erforderlicbe Zeit bis zur gewtlnscbten Reinigung 
laufen, worauf mit dem Abspiilen in reinem 'Vasser begonnen werden 
kann. Anfiinglicb wird der Wasserhabn nur wenig, spater ganz geoffnet 
und der Pfropfen des Scbmutzkastens zur Elltfernung des Scbmutzwassers 
geoffnet. 

Die Dauer des Wascbprozesses ist nattlrlicb sebr verscbieden und 
von vielerlei Umstiinden abMngig. Ebenso ist aucb der Eingang der 
Ware in Breite und Lange ein wecbselnder. Sttlckfarbige "\Varen gelangen 
gewohnlich 2-3 cm breiter aus der Wasche als wollfarbige, weil erstere 
in der Farbe nocb einige Zentimeter eingehen. Der Verlust in der 
Liingendimension einer Ware kann 1-2 m betragen. 

Wie bereits frtlber erwahnt wurde, ist die Wascbwirkung einer 
Strang- oder auch einer Kurbelwaschmaschine eine weit grollere als die 
einer Breitwascbmaschine, weil der "\Yalzelldruck bei letzterer auf die in 
einfacher Lage durch die Maschine ziebende Ware niemals so elastisch 
und krliftig sein kann, als in einer Stiickwaschmaschine, wo die Walzen 
auf den Warenstrang wirken. Allerdings ist aber die Ware in der Sttlck
waschmascbine vielfacben Gefabren ausgesetzt, was bei den Breitwascb
maschinen nicht der Fall ist. Es konnen sog. Wascbfalten, Scbeuerstellen, 
ja selbst Locher in der Ware beim Wascben entstehen. Besonders erstere 
sind sehr gefiircbtet, da die Ursacben verscbiedene sein konnen. 

Waschfalten entsteben Z. B., wenn die 'Ware zu trocken oder zu 
lange in ein und derselben Faltenbildung in der Maschine liiuft, wenn sie auf 
einer Strangwascbmaschine aHein fertig gewascben wird, oder wenn die 
vVarenenden mit zu langen Stichen zusammengeniiht waren und dergl. 

Um so viel wie moglich die lastigen Wascbfalten zu verhiiten, mull 
man die Ware wiihrend des Waschens ofters aus der Maschine heraus
zieben und recken, sowie aucb flir geniigende Feuchtigkeit Sorge tragen.· 

Ganz vermieden werden konnen die 'Yascbfalten durcb ein 'Yaschen 
der Ware im Schlaucb oder Sack. In einem solcben FaIle werden die 
beiden Warenleisten der ganzen Liinge nach, bevor man die Ware in die 
Maschine bringt, mit ziemlicb kleinen Stichen zusammengenaht. 

Scbeuerstellen bingegen treten auf, wenn die Ware von den Walzen 
nicht geniigend mitgenommen wird und die Oberwalze Z. B. wegen zu 
geringem Drucke auf der Ware scbleift, ferner bei einer Knotenbildung 
der Ware oder durch ein Dberschlagen derselben im Troge. 

Locber, welcbe wahrend des Waschprozesses in der Ware entstanden, 
haben zumeist in verschiedenen Mangeln der Arbeitsorgane der Maschine 
ihre Ursacbe. So konnen beispielsweise Locher entstehen, wenn die 
'Valzen der Maschine schon zu abgenutzt sind und am Umfange Aste 
oder Splitter aufweisen, oder sich harte Korper, Sand (von nicht gentlgend 
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reiner Walkerde), Nadeln (vom Ausnlihen herrUhrend) in der Ware vor
finden. SchlieiUich konnen auch Scheuerstellen zu Lochern fi1hren. 

Auf aIle diese Momente ist beim Was chen einer Ware entsprechend 
RUcksicht zu nehmen, und der Verlauf des Prozesses genauestens zu ver
folgen, um splitere Unannehmlichkeiten zu vermeiden und die 'Ware vor 
BescMdigungeIi zu bewahren. 

Das Trocknen. 
Allgemeines. Um nasse Gewebe wieder zu trocknen, mUssen diese 

vorerst auf mechanischem Wege von dem l1berschl1ssigen Wassergehalt 
befreit werden, bevor dann durch natl1rliche oder kUnstliche Luftwlirme, 
Luftzirkulation und Lufterneuerung das noch in der Ware enthaltene 
Wasser zum Verdunsten oder Verdampfen gebracht werden kann. 

Die oberfllichliche Vortrocknung (Entwlissern) oder die mechanische 
Entfernung des l1berschl1ssigen Wassers kann entweder durch Ausschleudern 
oder Absaugen (bei Wollengeweben Ublich) oder durch Ausquetschen (bei 
BaumwolI- und Leinengeweben gebrliuchlich) erfolgen. 

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

1. Die Ware wird durch die natUrliche Luftwlirme bezw. Luftbewegung 
und die Sonne getrocknet. Diese Methode ist fUr Woll-, Baumwoll
und Leinengewebe Ublich, wobei jedoch fUr erstere die Trockenrahmen 
und fUr letztere eigene TrockenMuser im Gebrauche stehen. (In 
diesen wird in der k1ilteren Jahreszeit wohl auch die Luft kl1nstlich 
erwlirmt.) 

2. Der Ware wird durch kl1nstlich erwarmte Luft oder durch geheizte 
Fllichen das Wasser entzogen. Bei Wollgeweben geschieht dies 
zumeist in der Weise, dafi man sie in ausgespanntem Zustande in 
einem allerseits abgeschlossenen erwlirmten Raume stehen llifit (Spann
und Trockenrahmen) oder darin langsam weiter bewegt, ohne sie aber 
direkt mit der Wlirmequelle in Berl1hrung zu bringen. 

Baumwoll-, Jute- und Seidengewebe hingegen erhalten ihre Trocknung 
zumeist durch erwlirmte Fllichen, mit denen sie in Beriihrung 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 
fUr Wollwaren keine Anwendung.) Wlihrend in den Lufttrockenmaschinen 
ein liufierst starker, erwlirmter Luftstrom die Trocknung der Waren her
beizufUhren hat, geschieht dies bei den Etagentrockenmaschinen mehr 
durch andauernde Wlirme ohne groBe Luftzirkulation. Die letztgenannten 
Maschinen eignen sich besonders fUr Strichware, da die Haardecke beim 
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Trocknen nicht in Unordnung gerat, was hei einem starken Luftstrom 
stets der Fall ist. 

Nicht immer folgt auf die V ortrocknung das eigentliche Trocknen, 
denn Stoffe, die einen ,Valkprozefi durchzumachen haben, gelangen nach 
dem Ausschleudern gleich in die Walkmaschine. 

Nach dieser allgemeinen Auseinandersetzung sollen in dies ern Rapitel 
jene Maschinen Besprechung finden, welche fiir W ollgewebe zur Anwendung 
gelangen. 

Zum Entwassern der Wollwaren dienen die Zentrifugen oder 
Schleudermaschinen in verschiedenen Ausfiihrungsarten und die Absauge
maschinen. 
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Fig. 5 Querschnitt durch eine Zentrifuge. 

T 

In den Zentrifugen erfolgt die Entfernung des Wassers aus den 
Waren durch die Zentrifugalkraft. J e nach der Bauart unterscheidet' 
man Zentrifugen mit vertikal stehender. oder horizontal liegender Spindel. 
Letztere Maschinen heWen Breitschleudermaschinen, weil die "'-are 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 "Vare aufnehmenden Rorbes befindet. Der Betrieb 
der Maschinenwelle selbst kann entweder durch Riemen oder Friktions
rader 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, durchlocherte 
Schleuderkessel oder Zylinder a, welcher zur Aufnahme der Ware bestimmt 
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ist, besitzt einen festen Boden b und steht mit einer zweifach gelagerten 
Welle in fester Verbindung. In einiger Entfernung umgibt den Korb a 
ein aus Schmiedeeisen gefertigter Schutzman tel h, gegen welchen das aus 
der Ware ausgequetschte Wasser geschleudert wird und durch die ersicht
liche Ausflufloffnung 0 abflie13en kann. Nachdem bei der raschen Rotation 
(1000 Touren und dar11ber) und der ungleichen Belastung des Korbes seitens 
der Ware stets kleine Schwingungen auftreten, ist das Halslager c durch 
die Zugstangen f unter Einschaltung von Gummipuffern 9 mit den Gestell
wanden verbunden. Zur zweiten Lagerung der Welle dient das Fu13-
lager d, wahrend der Antrieb derselben von der Antriebsriemenscheibe e 
abgeleitet wird. 

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

Dm die Maschine nach deren Abstellung rascher zum Stillstande 
bringen zu konnen, dient die belederte Bremsscheibe k, die gegen die plane 
Flitche der Riemenscheibe durch Niedertreten des Fufltrittes T gedrfickt 
werden kann. 

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

Die Maschine ist dabei samt dem V orgelege auf einer gu13eisernen 
Sohlplatte montiert, der schmiedeeiserne Schutzmante1 von dem gufieisernen 
Fufigestelle abhebbar und der Kupferblechzylinder durch schmiedeeiserne 
Panzerringe verstarkt. 

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 alteren Systeme von Zentrifugen erh!tlt der Schleuderkessel 
durch ein uber dem Korbe montiertes Friktionskegelraderpaar den Antrieb, 
wie einen solchen beispielsweise die l!'ig. 8 erkennen lafit. 

Die vertikale Welle w, die in h und f sicher gelagert erscheint, 
tragt im obersten Teile den Friktionskegel c, der durch b getrieben wird. 
e stellt die Bremsscheibe fUr eine Bandbremse dar. 

Da die Zentrifugen zur Erreichung einer grofien Schleuderkraft 
hohe Tourenzahlen machen mussen, sind diese Maschinen ziemlich gefahr
lich, ohne da13 man ihnen die Gefahrlichkeit, infolge ihrer verhaltnismafiig 
einfachen Bauart, ansehen wurde. 

Zieht man einen Vergleich zwischen dj:ln Zentrifugen mit Dnter- und 
Oberantrieb, so ergibt sich folgendes: Der Dnterantrieb gewahrt den Vor
teil der freien Zuganglichkeit des Korbes ftir das Einlegen der Ware von 
allen Seiten, und letztere ist vor Verunreinigungen (durch etwa herab
tropfendes 01) seitens der Maschine vollstandig gesichert. Andererseits ge-
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stattet aber die ungeniigende Lagerung der Welle nicht allzu hohe Touren
zahlen. 

Bei den Zentrifugen mit Oberbetrieb ist das nach aufwarts reichende 
Maschinengestelle beim Einlegen der "Ware einigermaBen hinderlich, und 

Fig. 7. Zentrifuge mit kleiner Dampfmaschine von Billig. 

diese leicht der Gefahr ausgesetzt, durch Schmierol beschmutzt zu werden. 
Die Welle jedoch, weil viel sicherer gelagert, vertragt 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 mi. 
60 Ofo). 

Durch das Zentrifugieren 
erhalten die V\T aren vielfach 
Knickungen, Knitter, Haar
briiche, Falten und Abdriicke 
des Schleuderkessels, die nicht 
aile Waren vertragen. Nament-
lich bei schwereren Stoffen, 
gewissen Cheviotartikeln oder 
feineren Kammgarnwaren ent

Fig. 8. Zentrifuge mit Oberantrieb. 

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) zuriickbleiben. Deshalb werden 
in neuerer Zeit zum Entwassern vielfach Absaugemaschinen benutzt. 

Die Breitschleuder besteht der Hauptsache nach aus einer auf einer 
horizontal gelagerten Welle befestigten Sieb- oder Drahttrommel 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 Holzgehause, welches die 
Trommel umschlie:fit, fangt 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 aHe Wollwaren gleich gut 
eignen, erfolgt das Entwassern durch Absaugen. 

Die nasse Ware passiert in einer sol chen Maschine in vollstandig 
ausgebreitetem Zustande einen Saugschlitz, der sich im Deckel eines Saug
kastens befindet. Mit Hllfe einer Luftpumpe wird in dem Saugkasten ein 
Vakuum erzeugt, so dafi die Aufienluft durch das Gewebe und den Saug
schlitz in den Kasten tritt und dabei das Wasser aus der Ware mitrei:fit. 
An dem Saugschlitze sind rechts und links Schieber angebracht, welche 
wahrend 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 linksseitig auf den Schlitz und auf die in der 
Maschine vorhandenen Zugwalzen zu liegen kommt, kann das Absaugen 
auch fiir Strichwaren Anwendung iinden. 

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

In dieser Maschine geht die Ware vom Baume a iiber einen stell
baren Spannriegel b nach dem Saugschlitz c des Saugkastens d, in welchem 
eine mit dies em durch eine Rohrleitung in Verbindung stehende Schieber
luftpumpe ein Vakuum erzeugt, wodurch erreicht wird, da:fi die atmo
spharische Luft durch den Saugschlitz in den Kasten tritt und dabei das 
Wasser aus der ·Ware mitrei:fit. Nachdem die Luft den Saugschlitz 
passiert hat, kann sie sich ausdehnen und HLfit deshalb die Fliissigkeit 
fallen. Durch einen unterhalb des Saugkastens angebrachten rotierenden 
Schieber s wird die Luft kontinuierlich abgeleitet. 

Die Lange des Saugschlitzes kann durch verstellbare Schieber der 
jeweiligen Warenbreite angepa:fit werden. Da aber die Warenleisten 
infolge ihrer oftmals welligen Form nicht immer genau auf dem Schlitze 
aufliegen, so konnte leicht der Fall eintreten, dafi durch diese nicht be
deckten Stellen des Schlitzes Luft in den Saugkasten gelangt, wodurch 



Die Appreturarbeiten und Mascbinen fiir Streicbgarngewebe. 19 

sich das Vakuum verringern und daher auch die Absaugefahigkeit geringer 
wtirde. Zur Vermeidung dieses tlbelstandes findet sich etwas seitwarts 
des Schlitzes eine Abdeckwalze e vor, an welcher am Umfange mehrere 
undurchlassige Stoffstreifen f befestigt sind, welche bei der Rotation der 
Walze in der Richtung des Warenzuges sich abwechselnd tiber den Schlitz 
bezw. die vielleicht offene Stelle des Saugschlitzes legen und diesen der
artig abschliefien, daB die Luft nur durch die " 'are in den Saugkasten 
eintreten kann. 

Fig. 8 a. QuerschnUt einer Absaugemaschine. 

Vom Saugkasten weg gelangt die Ware tiber die zwei Abzugs
walzen 9 nach dem Tafelapparat h, der die nunmehr entwasserte Ware 
auftafelt. 

Urn 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 Ausf1ihrungen, 
von denen nur einige erwahnt werden sollen. 

Der Trockenrahmen ftir das Trocknen der W ollengewebe in freier 
Luft, wie einen solchen die li'ig. 9 zeigt, besteht aus einer Anzahl (in 
einer ungefahren Entfernung von 11/2-2 m) in die Erde eingerammter, 

2* 
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vertikal stehender Pfahle a, welche mit den horizontalen, verstellbaren 
Holzriegeln b untereinander in Verbindung stehen, dadurch einen Rahmen 
bildend, der zur Aufnahme der vVare bestimmt ist. 

Ein kleines Schindeldach bildet den AbschluB des Rahmens nach 
oben. Zur Befestigung des Gewebes an die Riegel b tragen diese schrag
stehende, kleine Drahthakchen c (Klaviere), in welche die Leisten der 
Ware eingehakt werden Nach dem Einhaken bringt man nun die Riegel 
in eine solche Entfernung voneinander, daB die Falten der Ware beseitigt 
und letztere selbst maBig gespannt erscheint. Die Befestigung der Riegel b 

Fig. ab. Abs&ugemaschine von Josepbys Erben. 

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

Die vVare bleibt bis zur vollstandigen Trocknung, die je nach der 
Witterung frtiher oder spater eintreten kann, am Rahmen, wenn nicht 
andere Umstande (Regen) zwingen sollten, dieselbe vorzeitig abzunehmen. 
Obgleich der Verlauf des Trockenprozesses dabei sehr von der jeweiligen 
Witterung abhangig ist und verhaltnismafiig lange dauert, stehen trotzdem 
vorbeschriebene Trockenrahmen noch vielfach im Gebrauche. 

Trockenrahmen zum Trocknen der Gewebe mit ktinstlicher Warme 
sind meistens ganz aus Eisen gebaut und fahrbar eingerichtet, urn diesel ben 
mit der aufgespannten ·Ware in einen zum Trocknen der ~'are bestimmten 
Raum einfahren zu konnen, der sodann abges·chlossen wird. Ern st Gellner 
in Aue baut derartige Trockenrahmen ganz aus Eisen, bei welchen man 
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die Hakchen tragenden, horizontalen Riegel auf leichte Weise in jede 
beliebige Entfernung bringen kann, so daD durch das Anschlagen der 
Ware am Rahmen neben dem eigentlichen Trocknen im BedarfsfaIle auch 
ein Dehnen und Strecken der Ware moglich gemacht ist. 

Vielfach wird der Rahmen auch als Doppelrahmen ausgefUhrt, urn 
an Platz (in der Rahmenlange) zu sparen. In einem solchen FaIle besitzt 
derselbe an dem einen Ende eine vertikal angeordnete 'Velle, urn welche 
herum die Ware von der einen Rahmenseite auf die zweite geftlhrt wird. 
Nebst diesen Trockenvorrichtungen sind fUr Wollengewebe noch Luft
trocken- und Etagentrockenmaschinen im Gebrauch. 

a 
w w 

Fig. 9. Trockenrahmen. 

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

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

2. Eine entsprechende Warmequelle. 
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 heWen Luftstrom bewerkstelligt 
wird. In den Etagentrockenmaschinen hingegen verfolgt man das Prinzip, 
die Gewebe mehr durch andauernde Warme ohne besondere Luftzirkulation 
zu trocknen. Hierzu ist erforderlich, dafl die Ware einen moglichst 
langen Weg in mehreren Etagen (4-10) im Zickzack zurtlcklegt. Die 
einzelnen Etagen liegen zumeist horizontal libereinander. 
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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 Ausfithrung von R u d 0 If 
& Kuhne in Berlin. 

Die Ware wird linksseitig mit den beiden Leisten in die Stifte der 
langsam sich fortbewegenden Kette eingehakt, wobei ein besonderes Rader
werk die Ware fester in die Stifte eindrtlckt, wiihrend sich erstere nach 
dem Passieren der Maschine selbsttlttig wieder von den Stiften auslost. 

Da die beiden die Ware fithrenden Ketten beim Maschinen
eingange niiher stehen- als im riickwl.Lrtigen Teile derselben, so wird der 
Stoff nach und nach breiter gezogen. Ruckwl.Lrts angelangt, kehrt die 
Ware ihre Bewegungsrichtung urn, passiert abermals 3/4 der ganzen 
Maschinenll.Lnge, urn sich schlietilich aufzutafeln. 

Fig. 10. Trockenmaschine von Rudolf & KUhne. 

Dem unterhalb der Ware angeordneten Winderhitzungskessel fiihrt 
ein Ventilator Luft zu, die sich beim Durchziehen durch die Rohren b 
erwl.Lrmt und als warme Luft nach aufwl.Lrts streicht, wodurch die Trock
nung des eingefithrten Gewebes herbeigefiihrt wird. 

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

SolI diese Maschine eine grofle Leistung besitzen, so muB ein l.Lutlerst 
starker Luftstrom und eine hohe Temperatur zur Anwendung kommen, 
was nicht fitr alle Waren zull.i.ssig erscheint. Auch wird behauptet, dati 
die Ware hart und durch den heitien Luftstrom sprode wird. 

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

Die Trockenmaschinen beanspruchen im allgemeinen einen sehr 
grollen 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 Leistungsfl.Lhigkeit anniihernd 
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nur die Halite Platz beansprucht. Dieselbe besitzt 8-12 Kettengange 

und eine Anzahl Trockenfelder, wobei, wie die Fig. 12 erkennen laBt, 
das konische Einlaflfeld schrag nach aufwarts angeordnet ist, so daB die 
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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 Heifiluft auf zweierlei Arten durch 
die Maschine gefUhrt und verteilt werden kann. Flir Wollwaren, nament-

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

lich fUr feine Strichware, erfolgt die Fiihrung und Verteilung del' Luft 
nach Fig. 12a. Infolge von eingebauten Zwischenwanden kann die be
wegte Luft nur nach dem Strich arbeiten. Fiir Baumwoll- und Halbwoll
waren wird die Heifiluft zwischen die \Varengange geblasen und dann 
durch Zirkulationskasten auf die andere vVarenseite getrieben. In einem 

b 

i i 

, ! 

Fig. 13. Etagentrockenmaschine der Sachsischen Maschinenfabrlk. 

solchen Falle fehIen die vorerwahnten Zwischenwande in den einzelnen 
Etagen. 

Del' Trockenraum ist durch vVande, in denen zum Be.obachten des 
WarenIaufes Fenster angebracht sind, nach allen Seiten dicht abgeschlossen. 

In del' Fig. 12 ist noch die del' Trockenmaschine vorgebaute Starke
maschine ersichtlich, die jedoch nur fUr Baumwollwaren Verwendung 
findet. 
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In der Etagentrockenmaschine der Sachsischen 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 Lange derselben. 1m rtickwartigen 

~1"'. 14. Kettenglied mit Nadelleisten. 

Teile der obersten 
Etage ist eine 
BUrste b zu sehen, 
welcher die Aufgabe 
zufallt,die durch den 
Breitenzug aus der 
parallelen Lage ge
kommenen W ollfa
sern wieder gleich-

zurichten. Das 
Einhaken der Ware 
in die Stifte der 
Transportkette ge
schieht ebenfalls 
automatisch. Die 

Ware w zieht bili a in die Maschine ein, wird durch das Rad c in die 
Kette eingehakt und macht sodann mit letzterer den Weg tiber die ein
zelnen Etagen nach abwarts, urn schlieBlich Uber e die Mascbine in ge

trocknetem Zustande 
wieder zu verlassen . 

Das Trocknen 
der Ware erfolgt durch 
die in den einzelnen 
Etagen angebrachten 
Dampfrobre f durcb 
direkte Einleitung von 
Dampf in letztere. 

Beziiglich der 
AusfUhrungsart der 
Kettenglieder sei nocb 
erwahnt, daB die 
neuesten Spann- und 

Fig. \0. Klnppenkettenglied. Trockenmaschinen 

statt der Kettenglieder 
mit Nadelleisten, wie sie die Fig. 14 (nach der Ausfiihrung von Gellner) 
zeigt, auch mit Kluppenketten (Fig. 15) versehen werden, wobei die 
Warenleisten zwischen die beiden Backen der Kluppe eingeklemmt werden. 
Diese Art der AusfUhrung findet zwar fur Streichgarnstoffe keine, wohl 
aber fiir Gewebe mit schwacben Leisten zur Schonung derselben An
wendung. 
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Nach dem Trocknen bringt man die Ware abermals auf die Recke, 
urn nachzusehen, ob sich keine Schwielen, Locher oder sonstige FeWer 
vorfinden. 

Das Walken. 
Allgemeine Bemerkungen fiber das Walken von Wollwaren. 

Durch das Walken, welches eine der wichtigsten Appreturarbeiten bildet, be
absichtigt man die Verfilzung der Wo11harchen, wodurch die Ware ScWuil 
und Kraft, nicht nur im Innern, sondern auch an der OberfHtche erhiUt. 
Eine nattlrliche Folge hiervon ist die nicht unbedeutende Veranderung 
der Langen- und Breitendimensionen des Gewebes. 

Del' Walkproze:6 setzt genaue Kenntnisse des Verhaltens del' W 011-
haare und Wirkungsweise der Arbeitsmechanismen der verschiedenen 
Walkmaschinen voraus~ da der VerIauf desselben au:6erdem durch vielerlei 
Umstande gtlnstig oder ungfinstig beeinfluilt werden kann. 

Die Appreturarbeit des Walkens grfindet sich auf die der Wolle 
eigentiimliche Eigenschaft des Filzens, der sog. Filzbarkeit oder Krimp
kraft, die jedoch nicht alIe "\Yo11haare in gleich hohem Ma:6e besitzen. 
Am besten hierfiir sind stark gekrauselte, kurze und nervige W oIlhaare, 
da diesen die Filzfahigkeit in hervorragendem Maile eigen ist. 

1m allgemeinen ist das trockene 'Y o11haar sehr elastisch und wider
strebend, doch schwindet bei Feuchtigkeit und Warme die Elastizitat, 
wahrend die Krimpkraft zunimmt. Aus diesem Grunde kann ein Walken 
der Ware auch nul' immer im feuchten Zustande mit Erfolg durchgefiihrt 
werden. 

Die Wirkung der Feuchtigkeit wird durch die Warme noch ge
fordert, die Haare werden weicher und geschmeidiger. Dies zeigt sich 
beispielsweise auch bei der Einwirkung des Dampfes auf einen 'Vollstoff. 
Die Ware krumpft, wie man sich fachmannisch ausdrtickt, ein, was eben
falls nur auf eine ErhOhung des Krauselungsvermogens zurtlckzu
ftihren ist. 

Bei Berficksichtigung des anatomischen Baues der Haare (abgesehen 
von der Krauselung selbst) findet man, dafi jedes Haar eine mehr oder 
weniger schuppenformige Oberflache besitzt, wobei die Schuppen bei den 
feineren W oIlhaaren zumeist weiter yom Haarschafte abstehen als bei 
groberen Haaren. 

Beim'Valkprozesse, wo ein fortwahrendes gegenseitiges Aneinander
schieben bezw. Reiben der einzelnen Haare unter sich stattfindet, bewirkt 
die abstehende, gezahnte Beschuppung das gegenseitige Festhangen und 
Verschlingen der Haare. Kurze VV ollen, welche naturgemafi mehr Haar
enden aufweisen, werden daher leichter walken als lange. Unter den 
tlberseeischen Wollen walken die feinen australischen Wollen am besten; 
von den La Plata-Wollen sind es wieder die Buenos Aires-Wollen, welche 
die starkste 'Valkfahigkeit besitzen. Urn aber auch jene Wollen, bei 
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denen die Schuppen dicht am Haarschafte anliegen, fUr das Walken 
geeigneter zu machen, setzt man der Ware wahrend des Prozesses etwas 
Schwefelsaure zu, wodurch eine kleine Lockerung der Schuppen herbei
gefUhrt wird. 

Die Walkfahigkeit einer Ware hangt auller von der Beschaffenheit 
des Haares noch von der Garndrehung (Starke und Richtung des Drahtes), 
von der Einstellung der Ketten- und SchuiUaden, von der Art der Faden
kreuzung und dem Feuchtigkeitsgehalte der Ware selbst abo 

Wie leicht zu verstehen ist, werden bei lose gedrehten Faden, aus 
welchen eine grollere Anzahl von Faserchen nach aufien vprstehen, sich 
die Haare leichter gegenseitig verschieben lassen, als dies bei stark ge
drehten Faden der Fall sein wird. Je feiner das Garn aber, desto mehr 
Drehung mull es in der Spinnerei erhalten. Hieraus folgt nun wieder, 
dall grobere Garne leichter als feinere Garne (von gleicher Qualitat) filzen 
werden. 

Auch die Richtung der Garndrehung des Ketten- und Schufimateriales 
ist hierfttr von grofier Bedeutung. Es ist eine bekannte Tatsache, dall 
bei Tuchen zur Erreichung einer schOnen, gleichmiifiigen Oberflache 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 Schullfaden, wobei der Grad der 
Drehung bei jeder Garnsorte nur so stark sein solI, als ffir das Ver
weben der Materialien unbedingt notwendig erscheint. 

Bei der Erzeugung einer \Vollware, fUr welche ein Walken in der 
Appreturbehandlung vorgeschrieben wird, mull bei der Einstellung der 
Ketten- und Schufifaden vor allem auf diesen Prozefi Bedacht genommen 
werden, weil sich durch das Walken sehr betrachtliche Dimensions
anderungen ergeben. Zur Veranschaulichung, wie sich die Ware in ihren 
Dimensionen durch das Waschen und Walken beispielsweise andern kann, 
sollen folgende Ziffern dienen: Lange der Stuhlware 32 m, nach der 
Wasche 30 m, nach der Walke 27 m; Breite der Stuhlware 155 cm, 
nach der Walke 145 cm. Der Eingang in der Lange kann bis 35 0/0 und 
nach der Breite sogar bis ca. 500/0 betragen. 

Dber die Art der Fadenkreuzung, die beim Walken nicht ohne 
Belang ist, sei erwahnt, dall durch eine enge Kreuzung von Ketten- und 
Schufifaden (Tuchbindung) die Verschiebung der Haare gehindert wird, 
namentlich aber an jenen Stell en, wo die Faden wechseln, d. h. von der 
Oberseite auf die Unterseite der Ware gehen. Bei engen Bindungen er
geben sich nun sehr viele solcher Kreuzungsstellen. Langer flottierende 
Bindungen, wo auf derselben \Varenflache bedeutend weniger solcher 
Punkte vorhanden sind, werden daher leichter walken. Hierauf ist die 
Tatsache zurfickzuflihren, daB bei Tuchen (Fadenkreuzung in Tuch
oder Leinwandbindung) das Eingehen in der Walke verhiiltnismafiig' lang-
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sam von statten geht, und der Prozen Hingere Zeit erfordert, um die ge
wiinschte vVaren breite zu erhalten. 

Von Bedeutung ist ferner noch der Feuchtigkeitsgrad der "'Ware 
wahrend des vValkens. 

Die vYare muB geniigend feucht sein, um, ohne grofien 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 VY ollharchen im 
gUnstigen Sinne beeinfluflt wird. Der Walkprozefi wird ferner rascher 
VOl' sich gehen (ein zu rasches Walken ist jedoch nicht zu empfehlen), 
wenn die FIUssigkeit warm auf die vYare gebracht wird, weil hierdurch 
die Fasern ebenfalls geschmeidiger werden. 

Zum vValken nimmt man in der Regel bei vorher gewaschener 
Ware neutrale odeI' nul' ganz schwach alkalische Seifen"' als vYalkspeise, 
wahrend beim sog. Fettwalken (d. h. Walken ungewaschener Stoffe) die 
Beigabe von alkalis chen FIUssigkeiten unbedingt erforderlich ist, die die 
Olsaure, mit welcher die W oIle beim Spinnen versetzt wurde, zu ver
seifen haben. 

Bei zu nasser odeI' zu fetter vYare geht del' vYalkprozefl nur lang
sam odeI' gar nicht von statten; ist die Ware hingegen wieder zu trocken, 
so scheuert sie und wird bei Erzeugung sehr vieler Walkflocken hart, 
abgesehen davon, daB sie sich auch aufierdem zu viel erwarmt. 

Heutzutage werden nicht nul' Streichgarngewebe dem vValkprozesse 
unterworfen und mit Strich- odeI' auch Meltonappretur (hieriiber siehe in 
den spateren Kapiteln) versehen, sondern auch Kammgarn- und Halb
kammgarnstoffe gewalken. Allerdings ist das vValkverfahren in beiden 
Appreturen ein grundverschiedenes. 

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

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

Zur Erzeugung eines Kernfilzes nimmt man die "Ware im ausge
waschenen und oberflachlich getrockneten Zustande in die vValke und 
walkt sie mit einer erkalteten SeifenlOsung (500/0 Kernseife und 50 0 /0 

Wasser), wobei die Speisung nur so stark erfolgt, daB die Erwarmung des 
Stoffes erhalten und das Abflocken des Materiales vermieden wird. 

Fiir einen Flaumfilz (Oberflachenfilz) eignet sich eine weniger 
konsistente Seifenlosnng bei hOherem Feuchtigkeitsgrad bessel'. Zur all
gemeinen Orientierung iiber die Berechnung des Seifenverbrauches sei 
bemerkt, daB man fUr 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 Saponifikatolei'n. 

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

Bei ersterem begn1igt man sich mit der Warmeentwicklung, die 
durch das Dr1icken und Stollen 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 Prozell bedeutend schneller, die Ware filzt jedoch nur oberflachlich 
und erhalt so das Aussehen der vollendeten Walke, ohne· dies wirklich 
zu sein. Infolge des schnelleren Verlaufes ist somit eine strengere Uber
wachung erforderlich. 

Walkmaschinen. Zur Durchftlhrung 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. Wahrend in den Hammerwalken die Ware durch 
fortwahrendes Stampfen und Stollen bearbeitet 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 naturgemaB aHe 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 Kurbelwalke (auch Schnellochwalke genannt) besteht der Haupt
sache nach aus einem muldenformigen, oben offenen Troge (zur Aufnahme 
der Ware), aus 1 oder 2 Hammern und dem erforderlichen Bewegungs
mechanismus fUr letztere. Die Ware wird in den Trog eingelegt und den 
stoBenden Einwirkungen der beiden in die Mulde hineinarbeitenden Hammer, 
die abwechselnd gehoben und gesenkt werden, ausgesetzt. 

Beim Einlegen der Ware in den Trog der Maschine ist auf das 
erw1inschte Einwalken derselben entsprechend Riicksicht zu nehmen. SolI 
erstere mehr in der Lange durch das Walken verlieren, so mull man die 
Ware derart im Troge einfUhren, daB die Warenleisten parallel mit den 
Seitenwanden liegen; wird jedoch das Einwalken einer Ware mehr in der 
Breite gewiinscht, so miissen die Kettenfaden des Stoffes senkrecht zu den 
Seitenwanden 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. lhstiindiger 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 vVare hat mehrere 
Male zu erfolgen, urn die WalkfaItenbildung zu verhiiten (siehe hieriiber 
spater), bei welcher Gelegenheit man sich gleichzeitig auch von den 
Dimensionen der Ware iiberzeugt. 

Fig. 16. Patentkul'belwalke von GeJ.lner. 

Besitzt schliel3lich die Ware das gewiinschte Aussehen und die fiir 
die Walke gewiinschte Breite, so beendet man den Proze13 und tafeIt die 
Ware auf. 

Urn die Wirkungsweise und Leistungsfahigkeit der Kurbelwalke zu 
erhOhen, baut Ernst Ge13ner seine Patentkurbelwalke mit beweglichen 
Seitenwanden 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 0 (siehe Fig. 17 u. 18) arbeitet ein urn f drehbarer 
Kurbelhammer H, welcher von der mit zwei schweren Schwungradern 
ausgeriisteten KurbelweUe eden Antrieb erhalt. 

Fig. 18. Kurbelwalke (G-rundriJl der Fig. 17). 

Bei dem Linksgange des Hammers (also aus der Maschine heraus) 
nahern sich bei a die beiden urn den Bolzen c drehbaren Seitenwande tV 

und bringen die in der Mulde 0 liegende vVare nach aufwarts. Kommt 
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jedoch der Hammer wieder nach abwarts, so weichen die Seitenwande 
nach auswarts aus und gestatten ein Abwartsschieben und Zusammen
driicken der Ware seitens des Hammers. 

Die Bewegung der Wande w erfolgt durch das Gestange b; Fund L 
sind die beiden Riemenscheiben, t ist eine nach aufien umlegbare Klappe 
des Troges. 

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

Aus den Fig'. 19, 20 u. 21 lafit sich die innere Einrichtung einer ein
roulettigen Zylinderwalke nach der Ausfuhrung von G. Josephys Erben 
in Bielitz ersehen. 

T 

Fig. 19. Walzenwalke von Josephys Erben. 

Die einzelnen Teile der Maschine, welchen verschiedene Arbeits
verrichtungen zukommen, sind dem Gange der Ware nach folgende: 
Die BriBe a, zwei horizontale Leitwalzen c, zwei vertikale Ftihrungs
walzen el, ein Brett e, der Tambour t, die Roulette tl' der Stauchkanal 9 
mit der Klappe h und die Abzugswalze j. t ist der Mascbinentrog, T zwei 
aufklappbare Ttiren und W die 'Vare, welche den durch die Pfeile mar
kierten Weg in der Maschine nimmt. 

Der Rechen oder Knotenfanger a, welcher aus einem einfachen Brett 
mit ovaler Offnung besteht, behalt beim normalen Warendurcbgange seine 
Lage beL Tritt jedoch der Fall ein, daB sich der Warenstrang beim 
V orwartsrutschen im Maschinentroge t zu einem Knoten verwirrt hat, 
welcher durch die Offmmg von a nicht durchdringen kann, so wird der 
Knotenfanger hierdurch gehoben, bezw. urn b gedreht, was die Abstellung 
der Maschine zur Folge hat, da a mit der Ausrlickvorrichtung' in Ver 
bindung steht (Fig. 23). 

K 0 z Ii k, Technologie. 3 
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Die im oberen vorderen Maschinenteile angeordneten horizontal en 
Walzen c, sowie die vertikal stehenden Walzen d dienen der Ware nur 
als Ftihrung (letztere auch zur neuen Faltenbildung) und erhalten auller 
der Drehung durch die Ware keinen weiteren Antrieb. Die beiden 
Walzen d konnen nach der Stiirke des durchgehenden Warenstranges 

t t 
eingestellt werden. (Siehe 
Fig. 20.) 

Zu diesem Zwecke sind 
die Lager von d an hori
zontalen Stangen l befestigt, 
welch letztere unter Ein
schaltung von Spiralfedern 
durch die Traverse t durch
gesteckt sind. Durch Drehen 
an dem Handriidchenh konnen 

Fig. 20. Einzelteile der Walzenwalke (Fig. 19). nun die Walzen d einander 
geniihert oder voneinander 

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

Hinter diesen Walzen befindet sich ein vertikales Brett emit einer 
oval en Offnung und der eigentliche Fortbewegungsmechanismus ftir die 
Ware. Dieser besteht aus zwei aus Buchen- oder Steineichenholz ge

2 

J 

fertigten Walzen, wovon 
die untere f der Tambour 
und die obere fl Roulette 
genannt wird. 

Der Tambour, wel
cher den _~ntrieb erhiilt 
(Fig. 21), liegt in festen 
Lagern, und die Rou
lette fi' die vom Tambour' 
durch einen Riidertrieb 
den Antrieb empfangt, be
sitzt eine federnde Lage
rungsausftihrung. Damit 
aber bei den stets ein
tretenden Vertikalschwan-

Fig. 21. Einzelteile der Walzenwalke (Fig. 19). kungen die vier Riider 4, 
.'3, 2, 1 bestiindig in Ein

griff bleiben, sind dieselben in Gelenkhebeln (Knie genannt) gelagert, 
welche jede Entfernung von fi gegentiber f gestatten. Die obere Walze fi 
ruht vermoge ihres Eigengewichtes auf der durch die Maschine gehenden 
Ware auf und kann aufierdem noch durch Federkraft auf dieselbe gedrtickt 
werden. Bei dieser Ausfllhrung stehen mit den vertikal geftihrten Stangen 8 
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die beiden Lager von fl 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 stutzen. Mit Hilfe des Handradchens hi 
kann man die an z gefUhrte Traverse y beliebig zur Druckregelung ver
stellen. 

Der Tambour und die Roulette haben nun die Aufgabe, die Ware 
einerseits fortzubewegen, andererseits sie beirn Durchgange fortwil.hrend 
zu drlicken und zu quetschen, um im Vereine mit den ubrigen Teilen 
der Maschine die Verfilzung herbeizufUhren. 

Anschliellend an fund f1 liegt {Fig. 19) der ruckwil.rts enger werdende 
Stauchkanal 9 mit der federnden Klappe h, in welchem sich die von dem 
Tambour kommende Ware anstaucht, weil sie bis zu einem gewissen Grade 
an der Weiterbewegung gehindert wird, schlielllich aber nach Dberwindung 
des Klappendruckes den Kanal verlii.!lt und liber die Abzugswalze j wieder 
nach c gelangt. 

Durch das Stauen der "Ware legt sich dieselbe in zahlreiche Falten, 
die sich in der Lil.ngsrichtung der Kette ubereinanderschieben, wodurch 
eine Nil.herung der Schullfiiden (Einwalken in der Lil.nge) erreicht wird. 
Die Pression der Klappe h 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). Gewohnlich kommt letzterer 
im Vereine mit einem Klappenstauchapparat zur Anwendung und befindet 
sich in diesem Falle vor der Roulette und dem Tambour. Derselbe lii.!lt 
sich dann auf zweifache Art gebrauchen. Wird nur wenig gepreflt, so 
wirkt die V orrichtung auf die Breite; wird hingegen viel geprellt, so 
findet ein Zug zwischen Tambour und Stauchapparat. statt, welcher dann 
ausdehnend auf die Warenlil.nge wirkt. 

Die in der Fig. 19 hinter dem Stauchkanal angeordnete Walze j, 
welche ihren Antrieb von f aus erhii.lt, solI ein korrel>.tes Abfuhren der 
Vi! are aus dem Kanal, ein gleichmil.!liges Eintafeln in t sichern und ein 
Dberschlagen vermeiden. 

Das EinfUhren der Ware in die Maschine beim Beginne der Arbeit 
erfolgt in folgender Weise: Nach Offnen der beiden Turen T steckt man 
das eine Warenende durch a, zieht dasselbe bis zur Roulette f1 hinauf 
und bringt nunmehr die Mas chine in Gang, wodurch die Ware weiter 
eingezogen wird. Bevor das andere Ende der Ware in die Maschine 
gelangt, stellt man letztere ab und nil.ht die beiden "'-arenenden zusammen, 
so dall die Ware nunmehr einen endlosen "'-arenstrang bildet. 1st dies 
geschehen, bringt man Walkspeise auf die Ware, schliellt die TUren nnd 
setzt die Maschine neuerdings in Gang. Nach einiger Zeit hat sich der 
Arbeiter zu uberzengen, ob die Ware genUgend Nahrung bezw. Fenchtig
keit besitzt, nnd den Verlanf des weiteren Prozesses in der Weise zu 

3* 
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regeln, dafi er immer nach ca. 20 Minuten die Ware wieder aus del' 
Walke herauszieht und reckt, um dem StUcke eine andere Faltenlage 
zu geben. 

Die Ware kann nun beim fortgesetzten Laufe durch die verschiedene 
Einstellung del' einzelnen arbeitenden Teile in beliebiger Weise nach del' 
Ketten- und Schufirichtung zur Einarbeitung gebracht werden. Durch 
das Durchzwangen del' Ware durch dd und die Offnung e (siehe Fig. 19) 
wird sie seitlich zusamrnengedrangt und von ffl herangezogen, wo
durch ein Zug in del' Langenrichtung des Gewebes entsteht, was eine 
Naherung del' Kettenfaden zur Folge hat. Del' Stauchkanal 9 mit del' 
Klappe h fiihrt hingegen, wie bereits friiher angegeben, eine Annaherung 
del' SchuBfaden herbeL 

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

Da die vier Rader 1--4 zum Antriebe del' Roulette beim Gange 
ein ziemliches Gerausch verursachen, benutzt man fUr einen absolut 
ruhigen, gerauschlosen Gang auch hierfiir einen Seiltrieb (Fig 22). Urn 
dabei ein moglichst langes Seil anwenden zu konnen, fiihrt G. Josephy 
bei seinen Maschinen das Seil iiber eine Spannrolle, welche zum Nach
spannen eingerichtet ist, wie dies die erwahnte Figur erkennen lafit. Das 
Auflerbetriebsetzen einer Zylinderwalke kann entweder von Hand aus 
odeI' durch die in del' Maschine laufende Ware selbst erfolgen, wenn diese 
beispielsweise trotz del' Roulettendrehung stehen gebJieben ist (infolge zu 
grofler Feuchtigkeit, wodurch sie zu schlUpfrig geworden) odeI' sich zu 
einem Knoten verwirrt hat, wobei die Brille die ·Ware an der "\Veiter
bewegung hindert. 

Die nachstehende Fig. 23 zeigt die Ausfiihrungsart einer derartigen 
Abstellvorrichtung im FaIle einer Knotenbildung del' Ware, wie sie 
L. Ph. Hemmer in Aachen an seinen Walkmaschinen anbringt. 
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In der Figur stellt a 
die Brille und c die Walze 
dar, fiber welche die Ware 
zu dem Tambour lauft und 
dadurch gedreht wird. Hier
durch erhalt auch der mit 
der ,Velle fest verbundene 
Kuppelungsteil e eine Be
wegung, wahrend die auf der 
Welle lose sitzende Schnur
scheibe s mit dem zweiten 
Teile f der Kuppelung den 
Antrieb von der Maschinen
hauptwelle aus empfangt. 

Bleibt die Walze c in
folge des eingetretenen 
Warenstillstandes stehen, 
wahrend s weiter getrieben 
wird, so erfolgt durch l' eine 

s 

Fig. 23. Abstellvorrichtung von Hemmer. 

Fig. 24. Univel'sal·Federwalke von Josephys El'ben. 
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kleine seitliehe Versehiebung von e, mithin eine Verstellung des mit e in 
Verbindung stehenden Gestanges 9 h i k, welehe geniigt, um die die Aus
riickstange I haltende Nase j naeh abwarts zu bewegen, worauf I im 
Sehlitze m naeh links geht und die Versehiebung des Antriebsriemens 
herbeifiihrt. Dasselbe vollzieht sieh auch beim Heben der Brille a dureh 11 o. 

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

Fig. 25. ADSicht eiDer UDiversal.Federwaike VOD JoseplJys ErbeD. 

Charakteristiseh dabei ist der Antrieb der Roulette seitens des 
Tambours f dureh das liber die Spannrolle I gefiihrte endlose Sell k, ferner 
die federnde Stauehklappenbelastung mittels des Hebels i und Gestange m, 
n und 0 mit Gewieht p. 

Die Druekbelastung fur die Roulette vermittelt der Hebel j, welcher 
dureh die Stange r mit dem Sehneekengetriebe 2 in Verbindung steht. 

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

Eine am Ende des Stauchkanals angeordnete Abzugswalze, durch 
welche ein korrektes Abfiihren der 'Ware aus dem Kanale und ein gleich
maBiges Eintafeln in die Wanne erreicht werden soIl, erhalt von der 
TambourweIle mittels Riemen ihren AntrieQ. Die obere Roulette ist an 
langen Hebeln mit Ringschmierlagern aufgehangt und wird mittels langer 
Federn elastisch gegen den Tambour gedrtickt. Die groilere oder geringere 
Anspannung der Federn erfolgt mit Handrad, Schneckenrad und Schnecke. 
Die obere Druckklappe des Stauchkanales ist mit einer entsprechend ein-
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Fig. 26. Fig. 26a. 
Walzenwalke von Schneider, Legrand, Martinot & Co. 

steIlbaren Belastung mit Gewicht und Feder versehen (siehe auch Fig. 24), 
urn ein elastisches und gleichmafliges Niederdrticken derselben zu erzielen. 

Je nach der Breite der Rouletten und der Starke, Lange und Breite 
der zu walkenden "Vare konnen bis zu 6 Stuck gleichzeitig eingelegt 
werden. 

Von den erwahnten Walzenwalken weicht die Walke von Schneider, 
Legrand, Martinot & 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 b b1 und zwei dazugehorige Roulettenwalzen a au vor 
welchen sich je ein Ftihrungskanal e fUr die von m tiber die Leitwalze l 
kommende \Vare befindet. 

Unterhalb der Brille m sind zwei mit Rillen versehene Walzen i 
und j angeordnet, welche die Warenfalten offnen soIlen, so daB die Ware 
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stets in einer neuen Faltenlage nach aufwarts zieht. Das federnde An
drUcken von j an i bewirkt eine Plattfeder k, die sich einerseits an die 
Welle von .i, andererseits gegen den Bolzen l1 stemmt. 

Der Stauchkanal {, wie auch dte Klappe g, welche durch die Feder h 
auf die Ware gedriickt wird, besitzen Querrippen. 

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

Die Fig. 27 lafit die Walzenanordnung erkennen. 
Die Pression auf die Roulette wird durch Federdruck, die Belastung 

des Stauchapparates hingegen durch Gewichte oder Federn bewirkt. 
Die einzelnen ViTarenstttcke laufen, wie aus der Figur zu ersehen 

ist, getrennt durch die Brille. Oberhalb derselben befinden sich zwei 
horizontale und vor diesen zwei schrag angeordnete ~'alzen, welche den 

Eingangsmechanismus bil
den. Dieser bezweckt hier 
hauptsachlich das gleich
maflig'e Einwalken meh
rerer v'Varenstrange. 

Neben diesen vValken 
ware noch die sog. Tan
dem walke zu erwahnen, 
welche die Maschinen
fabrik L. Ph. Hemmer 

Fig. 27. Walzenanordnung in einer Walke von Gellner. in Aachen baut. Dieselbe 
ist eine doppelte , ein

roulettige Walzenwalke, die sich durch ihre gro13e Leistungsfahigkeit be
son del's auszeichnet und zum v'Valken von Waren in schwerer, mittlerer 
und leichter Qualitat gleich gut eignet, besonders aber in Fallen zu 
empfehlen ist, wo auf die Erhaltung der vVarenlange zu achten ist. 

Die nachstehende Fig. 28 zeigt uns einen Querschnitt der ganzen 
Maschine, wahrend die Fig. 29 die Ausfiihrungsart des ersten vValzen
paares erkennen la13t. Die z;veiten vValzen (Roulette und Tambour) haben 
gewohnlich Zylinderform. 

Die Maschine weist infolge der doppelten vValzenanordnung ein 
bedeutend gro13eres Maschinengestelle auf, weshalb auch sehr lange Stucke 
(zwei vVarenstiicke hintereinander g enaht) und mehrfach nebeneinander 
laufend gleichzeitig gewalken werden konnen. 

Del' Hauptzweck der doppelten v'Valzenanordnung besteht in del' 
Erhaltung del' \yarenla,nge. Beide vValzenpaare konnen entweder mit 
der gleichen odeI' mit verschiedener Tourenzahl angetrieben werden, wobei 
die Kraftiibertragung von dem zweiten Tambour auf den ersten mittels 
Riemen, del' durch eine stell bare Druckrolle nach Belieben gespannt werden 
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kann, erfoIgt. Erhalt beispieIsweise der erste Tambour keinen Antrieb, so 
wird die " Tare durch dieses Walzenpaar nicht transportiert, sondern nur 

Fig. 28 . Tandemwalke von HemmeL 

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

J e nach der Wareng'attung ist die 
Produktion verschieden. Zur allgemeinen 
Orientierung uber die Leistungsfahigkeit 
diene folgendes Beispiel: Drei Stucke Militar
hosentuch konnen in einer Tandemwalke 
in ca. 4 Stun den fertig gewalken werden, 
wozu eine Normalwalke ca. 6- 7 Stunden 
benotigt. 

Wesentlich verschieden von den be-
sprochenen " Talzenwalken sind in bezug auf 

Fig. 29. Ausfiihrungsart des ersten 
Walzenpaares in der Tandemwalke. 

die vValzenanordnung die sog. "Lacroixwalken", in welchen 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 zufaIIt, die Maschine zum Stillstande zu 
bringen, falls die Ware infolge zu groller SchlUpfrigkeit 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 fUr ·Waren, die in stark nassem Zustande gewalkt werden sollen. 

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

So ist bei einer mehrroulettigen vValke die ,Yare viel leichter der 
Gefahr ausgesetzt, Walkschwielen (hieruber siehe spater) zu erhalten, weiI 
sie bei jedem Durchgange durch die Maschine 2- oder 3 mal in derselben 

Fig. 30. Walzenanordnung bei 2 Rouletten. Fig. 31. Walzenanordnung bei 3 Rouletten. 

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

Daher ist es angezeigt, die ,Yare in den Lacroixwalken ofter zu 
recken. Del' 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 StOllen Ver
anlassung gibt, was bei einer Federbelastung ganz ausgeschlossen ist. 
Andererseits wird abel' behauptet, daB nur auf diesen ,Valken eine gute, 
kernige Ware hergestellt werden kann, weil der Walkprozefi 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. 32) eignet sich speziell fur Waren wie Militartuche, Militardecken, 
Tiicher usw., die eine kraftige ,Yalke verlangen. 

Abgesehen von den bekannten TeiIen einer ,Valzenwalke finden 
wir hinter dem Staucbkanal zwei vertikal sich auf und ab bewegende 
Hammer angeordnet, welche auf die aus dem Kanal tretende V{ are quetschend 
und stoll end einwirken und sie dadurch stets in andere Falteniagen bringen. 
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Die Hammer sitzen auf Schlitten, welche in eisernen, in die Stirn
wand der "Valke eingesetzten Ftihrungen durch den in der Fig. 32 er
sichtlichen Kurbelmechanismus auf und ab bewegt werden. Die Kurbel
welle erhalt von der Tambourwelle aus einen Seilantrieb. 

Die eigenttimliche ,Virkungsweise dieser Walke ergibt ein wesentlich 
schnelleres Fertigwalken bei bedeutend groilerer Produktion, welche die
jenige einer Zylinderwalke urn das Drei- bis Vierfache tibersteigt. 

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 Warenqualitat, welche nicht 
den gehOrigen Wollgehalt besitzt, der Walkprozell auch dazu benutzt, die 

Fig. 32. Kombiniel'te Hammel'- nnd Zylindel'walke von Josephy" El'ben. 

Ware wo11reicher zu machen, indem man beim Walken neben der "Valkspeise 
noch Scherhaare auf die ,,'\Tare gibt, die sich mit einwalken. Man ersetzt, 
a11erdings in nicht ree11er Weise, sozusagen die in der Ware fehlende 
Wolle in Form von kurzen Haaren. (Unter "Scherhaare" versteht man 
das beim Scheren der Stoffe sich ergebende Abfa11produkt.) Diese rein 
gesiebten Haare kann man nach und nach in kleinen Mengen wahrend 
des vValkens der vVare zugeben - dann werden die Harchen auf beiden 
Warenoberflachen mit anwalken - oder das entsprechende Quantum an 
Haaren wird auf einmal an die \Vare gegeben, welche in dies em Falle 
einen endlosen Sack bilden mull, wobei ein Miteinwalken der Scherhaare 
nur an jener Warenoberflache 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 ""Valken im Sack (jedoch ohne Beigabe von Seherhaaren) kommt 
namentlieh bei Stoffen zur Anwendung, bei welchen die sog. WalkfaIten 
absolut vermieden werden mUssen. Kammgarnstoffe, welche eine "'iValke 
erhalten, werden stets im Sack gewalken. 

Vorkommende Fehler beim Walk en. Der ProzeJ3 des ""alkens 
kann durch verschiedene UmstlLnde gUnstig oder ungUnstig beeiilfluBt werden, 
und bei keiner Maschine in del' ganzen Tuchfabrikation ist die Ware 
einer eventuellen BeschMigung so ausgesetzt, wie in der vValkmaschine, 
weil der arbeitende Hauptmechanismus verdeckt liegt und daher nul' 
schwer zu l1bersehen ist. 

Schon del' geringste harte Gegenstand - ein Holzsplitter, eine 
Nadel uSW. - kann in der Ware wlLhrend des vValkens eine groJ3e An
zahl defekter Stellen und Locher herbeifUhren; auf3erdem wirkt eine 
schlechte FaItenlage, zu wenig oder zu viel Feuchtigkeit der Ware eben
falls schMigend auf diese ein. Alle entstandenen SchMen bemerkt man 
abel', weil die Ware zusammengefaItet ist, erst zu splLt, um rechtzeitig 
Abhilfe schaffen zu konnen. 

Jedes von der Walkmaschine kommende SUick soIl daher sofort, 
bevor noch ein wei teres Warenst11ck in die Maschine eingelegt wird, 11ber 
die Schaurecke gezogen werden. 

Bestimmend fUr den "g11nstigen Verlauf des vValkprozesses sind fol
gende Punkte: 1. Die Erzeugung des entsprechenden "'iValzendruckes, 
2. eine genl1gende Feuchtigkeit der ""are und 3. die AufrechthaItung der 
erforderlichen Walktemperatur (20-30 0 C.). 

Unter ungl1nstigen WalkverhlLltnissen konnen in der ""Vare Walk
streifen, Walkfalten, Walklocher, Walkflecken und Scheuerstellen entstehen. 

Walkstreifen und Walkfalten treten stets in del' Kettenrichtung del' 
Ware auf und sind darauf zur11ckzuf11hren, dafi diese entweder zu lange 
in ein und derselben Faltenlage gelaufen ist oder del' "'iValzendruck gegen-
11ber der WarenqualitlLt ein zu grofier war. Auch treten solche Fehler 
auf, wenn sich die Ware zeitweilig zwischen Roulette und Tambour ge
fangen hat. 

Das beste und sicherste Mittel, die geflLhrlichen Walkfalten zu ver
meiden, besteht in einem oftmaligen Reeken der Ware wlLhrend des ""alk
prozesses. 

Auf welche Ursache Walklocher zurUckzufl1hren sind, wurde bereits 
oben angegeben. 

"'iValkflecken konnen entstehen, wenn die Ware eine zu starke 
Walkspeise erhaIten hat oder vor dem Walken nicht genl1gend gewaschen 
worden war. 

Durch ein zu nasses Walken, zu starkes Bremsen des Stauch
apparates oder zu geringen Druck der Roulette Mnnen Scheuerstellen 
entstehen. War die ""are zu naB und zu schl11pfrig, 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 abo Dieser 
Fall kann auch bei ungenl1gendem 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. J osephy in seinen vValken einen 
Apparat an, wodurch die Maschine zum Stillstande gebracht wird, sobald 
die Ware gegenl1ber den \Valzen nicht richtig Htuft. 

Dber die Walkwasser. Unter Walkwasser ist das von den Walk
maschinen abgelassene Wasser zu verstehen. Diese Wasser sind fUr die 
Wollwarenfabriken von ziemlicher Bedeutung geworden, seitdem man es 
verstanden hat, das Fett aus diesen wieder durch Ansauern mit Schwefel
saure zurfickzugewinnen. 

In frl1heren Jahren lieB man in Unkenntnis der Verwertung diese 
Abfallwasser gleich den fibrigen Schmutzwassern einfach in den Kanal 
ablaufen, wodurch sie fUr die Fabrik vollstandig verloren waren. 

Die Aufarbeitung der Abfallwasser der Walkerei und Wascherei 
(falls ffir letztere Seife Verwendun~ findet) erfolgt entweder durch Zer
legung der SeifenlOsungen mittels Schwefelsaure oder, um an letzterer zu 
sparen, erst durch Bildung einer Kalkseife und Zerlegung dieser mit 
Schwefelsaure oder endlich nach dem Mollerschen Verfahren, wobei man 
sich ffir den gleichen Zweck des Kalkes und der KoWensaure bedient. 

Um die Riickstande der angewendeten Walkspeise nach beendetem 
Walkprozesse aus der Ware wieder vollstandig zu entfernen, mullletztere 
abermals grl1ndlich 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 nachtragliche Waschen langere Zeit. 

Das Karbonisieren. 
Obgleich beim Verspinnen von Wollen die in diesen stets vor

kommenden vegetabilischen Bestandteile (Stroh- und Klettenteile) auf 
mechanischem Wege mittels Kiettenwoife entfernt werden, kommt es 
dennoch vor, daB Teilchen von den leicht zerbrechlichen Zieh- oder Ringel
gletten sich derart in der Wolle festgesetzt haben, daB sie nur auf 
chemischem \Vege aus den Waren ausgeschieden werden konnen. 

Dies laflt sich insofern leicht durch geeignete chemische Mittel be
werkstelligen, als die pflanzlichen Fasern ein anderes Verhalten zeigen 
als die tierischen. Erstere Mnnen durch die Behandlung einer W ollware 
mit Schwefel- oder Salzsaure, woW auch Chloraluminium oder Chlormag
nesium leicht zur Zersrorung gebracht werden, namentlich dann, wenn der 
Behandlung ein Trocknen der Ware bei hOherer Temperatur folgt. Diesen 
Vorgang nennt man "Karbonisieren". 

V on besonderer Wichtigkeit ist der Karbonisationsprozell fUr stfick
farbige Waren, sog. Stl1ckfarber, d. s. Waren, die aus rohen Garnen 
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gewebt und sodann nach ihrer Fertigstellung im Stuck ausgefarbt 
werden. SoUen solche SLOffe, die allerdings in der Streichgarnweberei 
seltener, wohl abel' in del' Kammgarnstoffbranche vielfach vorkommen, ein 
tadelloses Aussehen nach del' Farbe besitzen, so muss en 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. 

vVird mit einer Ware das Karbonisieren vorgenommen, so ist es fUr 
den Verlauf des Prozesses nicht gleichgiiltig, in welchem Zustande die 
'Yare sich befindet. Man kann entweder nach del' 'Yasche, nach dem 
'Valken oder Rauhen und nach dem Farben karbonisieren. Niemals sollen 
jedoch ungewaschene 'Waren karbonisiert werden. 

Geschieht es VOl' del' Walke, so kann die zur Anwendung gebrachte 
Saure die Ware bessel' durchdringen, und die Zerstorung' del' pflanzlichen 
Stoffe kann leichter und schneller erfolgen, als wenn die durch den Walk
prozefl zu extrahierenden Teile sich noch inniger mit den vVollharen ver
bunden haben. Andererseits hat abel' das Karbonisieren vor der Walke 
wieder den Nachteil, daB die Ware nicht so leicht walkt und sich viele 
W ollabgange (Flocken) ergeben. 

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

Zur Zerstorung der vegetabilischen Substanzen dient in der Regel 
Schwefel- oder Salzsaure von 31/ 2 bis hochstens 5° Be. Sauregehalt, 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 
gunstige Resultate erzielt. In allen Fallen muB die vVare gut von dem 
Saurebad durchdrungen werden. Zum Einweichen del' 'Yare in das Bad 
benutzt man zumeist einen viereckigen Bottich mit einem daruber ange
ordneten Haspel, uber den die in den Bottich eingelegte 'Yare gezogen 
und von dies em aus in Bewegung gesetzt wird. 

Nach einigen Umlaufen der \iVare (3-4 mal) nimmt man dieselbe 
aus dem Bottich, tafelt oder haspelt sie auf, la5t die auslaufende Flotte 
in das Bad wieder zurucklaufen und schleudert' die 'Yare sodann aus. 

Die gesauerte und nasse'Vare mull vor dem Tageslicht, namentlich 
abel' vor Sonnenlicht sorgsam geschUtzt werden, weil das Licht auf das 
in del' Ware noch enthaltene saurehaltige 'Vasser zersetzend einwirkt, 
wodurch das Gewebe Schaden nehmen kann. 

Ais nachste Manipulation folgt das sog. Trocknen oder Brennen in 
eigenen Karbonisiermaschinen, in welchen die 'i\' arenstucke maschinell 
(ahnlich wie in einer Trockenmaschine) getrocknet bezw. gebrannt odeI' 
karbonisiert werden. In diesen Maschinen findet gewohnlich ein Vor
trocknen bei ungefahr 40-50° C. statt, dem ein Nachtrocknen in einem 
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zweiten Raume bei ca. 60-70 0 C. folgt. Wurde die 'Ware mit Chlor
aluminium karbonisiert, so geht man bis fiber 100 0 C. 

Die Gewebe legen den Weg durch die Kammern in vielen Zickzack
linien zuriick. 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 Innenraumen in Verbindung 
stehen, abgelesen werden kann. Zum Ableiten der schadlichen Dampfe 
ist durch Abzugsrohre Vorsorge getroffen. 

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

k 

a I I b 

Fig. 34. Horizontalschnitt del' Mas chine. 

Fig. 33 und 34 zeigen. Diese besteht der Hauptsache nach aus zwei 
Kammern a up.d b, in welchen die Gewebe in horizontalem Gange fiber 
Leitrollen hin und her gefiihrt werden. Die zur Trocknung und zum 
Karbonisationsprozesse notige Heillluft wird hier in einem aufierhalb der 
Maschine angeordneten Heizkessel k erzeugt und durch einen eigenartig 
konstruierten Luftdruckventilator v durch den Heizkessel k in die Maschine 
gedriickt, wobei sie sich erwarmt. Der Luftdruck in del' Maschine Htfit 
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sich durch angebrachte Klappen nach Bedarf regeIn. 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 hellien Brennkammer b geht die 
Ware noch durch die dritte kleine Kammer c, wobei die dortselbst 
herrschende kaIte PrelUuft die Ware wieder abkiihlt, so dafi sie die 
Maschine in vollstandig abgekiihltem Zustande bei e verla13t, wahrend sie 
bei f in die erste Kammer a eintritt. gist ein Abzugsschlot, durch welchen 
die Gase zum Abzuge gebracht werden. 

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

Nach erfolgtem Karbonisieren soIl die Ware moglichst sofort von 
der Saure wieder befreit werden, welche Arbeit man das "Neutralisieren" 
nennt. Kann dies nicht sogleich erfolgen, so mu13 die Ware in einem 
absolut trockenen Raume aufbewahrt werden, damit dieselbe ebenfalls VOl' 

Wassertropfen vollkommen gesichert ist. 

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

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

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

Das Rauhell. 
Allgemeines. Das Rauhen bezweckt das Aufkratzen und Auf

lockern der auf jeder Warenoberflache sich vorfindenden Wollharchen 
unter Bildung einer geschlossenen: gleichformigen, mehr oder weniger 
dichten Haardecke. 

Jede Wollware, welche einen langeren Walk-, selbst auch nur Wasch
prozeil durchgemacht hat, besitzt eine stark verfilzte Haardecke von 
ziemlicher Ungleichma13igkeit, weil die Wollfasern teilweise aus dem 
Gewebe heraussehen, die Spitzen derselben zum Teil im Gewebe versteckt 
sind, au13erdem ist die Ware durch das vValken auch hart bezw. steifer 
geworden. 

Bei manchen Stoffen, wie z. B. den verschiedenen Lodenstoffen, bei 
Filztuch oder gewissen Cheviot- und Meltonartikeln ist gerade (liese ver
wirrte Filzdecke erwl1nscht. Bei Umh-angetl1chern, Decken usw. verlangt 
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man jedoch eine schOne gleiche Haarlage und einen angenehmen, weichen, 
wolIigen Grill. Hierfiir ist es notwendig, die wirr durcheinander liegenden 
Fasern der vVarenoberflache herauszuheben, gleichzustreichen uncl zu 
paraIleIisieren, was durch das Rauhen auf leichte \Veise erreicht werden kann. 

Bei den Floconne-, Frise- und Veloursstoffen hingegen erzeugt man 
durch das Rauhen eine dichte Flordecke, deren Haare nach der weiteren 
Ausriistung sodann in eine vertikale Lage gebracht werden. Flir Diagonal
ge~ebe, Cheviots usw. hingegen geniigt die Bildung einer ganz leichten 
Flaumbildung, durch die man die Fadenkreuzung noch erkennen kann, 
wahrend man unter sog. Strichwaren stark gerauhte \Varen versteht, bei 
welchen die Haare der \¥arenoberflache nach einer Richtung im Strich 
liegen. Fiir solche Gewebe bildet der Rauhprozefi die Hauptappreturarbeit. 

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

Da die vVoIlharchen im feuchten Zustande geschmeidiger sind als 
im trockenen, so werden die Wollwaren fast immer in nassem oder 
mafiig angefeuchtetem Zustande gerauht, urn das Gewebe zu schonen. Es 
besteht dann nicht so leicht die-Ivloglichkeit des Herausreifiens der Harchen. 

Das arbeitende vVerkzeug zum Rauhen der Stoffe bildet in den 
meisten Fallen ein vegetabilisches Produkt, jedoch kommen auch MetaU
kratzen zur Anwendul1g. Das Naturprodukt ist die sog. Weberkarde 
oder Rauhdistel, welche vielfach wild wachst, jedoch speziell fiir die 
vVoIlenindustrie rationell in Frankreich, den Niederlanden, in England, 
Rufiland, Deutschland und Osterreich angebaut wird. Die in den einzelnen 
Landern gezogenel1 Pflanzen weichen abel' in bezug auf die Formation 
der Schuppenbildung der Fruchtkopfe, auf Dichte, Regelmafiigkeit und 
Elastizitat der Hakchen und in der GroBe sehr voneinander abo 

Besonders hervorragend sind die Fruchtkopfe der franzosischen Karde, 
welche sich durch grofie Elastizitat und Harte der Hakchen auszeichnen. 
Die deutschen Karden hingegen haben weniger harte Zl1hne. Die abge
schnittenen Fruchtkopfe werden nach der Grofie sortiert und in Fassern 
oder Kisten verpackt in den Handel gebracht. Vor dem Gebrauch findet 
nochmals eine genaue Sortierung statt, da nur gleichgrofie und gleich
wertige Distelkopfe gleichzeitig verwendet werden konnen. 

In frliheren Zeiten (die Arbeit des Rauhens war schon im Altertum 
bekannt) wurden mehrere solcher Kardenkopfe in ein sog. Kardenkreuz, 
auch Handkarde genannt, eingesetzt und die iiber zwei Stangen auf
gehangel1e Ware damit bearbeitet. Heute benutzt man dieses Werkzeug 
nur mehr zum Nachrauhel1 bezw. Nachbessern. 

In dem in del' Fig. 35 dargestellten Kardenkreuz finden die Stiele 
mehrerer Fruchtkopfe zwischen zwei Latten b Platz, die mit einem Hand
griffe a in fester Verbindung stehen. Die Schnur c halt die Fruchtkopfe 
zusammen. 

K 0 Z li k, Technologie. 4 
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Zum Handrauhen mit Metallkratzen dient ein \Verkzeug in Form 
der Fig. 36, mit welchem die auf einen Rahmen, ahnlich dem Trocken

rahmen, aber mit einer HolzrUckwand 
versehen, gespannte \Vare zumeist nach 
der SchuBrichtung gerauht wird. Zu
meist werden Decken, die ein Rauhen 

b nach der Querrichtung verlangen, noch 
in dieser Vii eise gerauht. 

1m allgemeinen hat man aber schon 
langst den mUhsamen Weg des Hand
rauhens verlassen und den maschinellen 
betreten. FUr das Maschinenrauhen 
werden die Fruchtkopfe in sog. Rarden-

Fig. 35. Kardenkreuz. eisen eingesetzt. Dieselben stellen zwei 
Hache Eisenschienen a und b von U -Gestalt 

dar, in deren Nuten die kurzen Stiele der Fruchtkopfe Platz finden 
(Fig. 37). Mehrere solcher Rardeneisen (16-24 aI! 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 uurch 
Einschieben der vorstehenden Enden derselben in 

Fig. 36. MetaUkratze zum entsprechend vorgesehene Aussparungen der beiden 
Handrauhen. Rranze am Tambour, wo sie von Plattfedern fest

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

noch in anderer Weise erfolgen. Werden nach \Vegschneiden des Stieles 
und Ropfes die Fruchtkopfe der Lange 
nach durchbohrt und mehrere solcher 
Rarden (gewohnlich 2-3) auf kleine 
Spindeln aufgeschoben, so erhalten wir 
die sog. Rollenkarde. Die Spindeln; Fig. 37. Kardeueisen mit eingesetzten 

Fruchtkiipfen. welche in kleinen Lagern ruhen, die 
wieder auf einer Trommel (dem Tambour) 

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

Fig. 38. Rollenkarde (Elnzelteile). 

und die der nachsten Reihe 
von links nach rechts 
stehen (Fig. 38). 

Durch diese schrage 
und versetzte Anordnung 
wird der Stoff bei der 
Umdrehung des Tambours 

nicht nur del' Rette nach, sondern auch seitwarts schrag nach rechts und 
links in der SchuBrichtung gerauht, so daB man eine sehr dichte Haar-
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decke in verhaltnismaflig kurzer Zeit erzielen kann. FUr eigentliche 
Strichwaren eignen sich Rollenkarden jedoch nicht. 

Rauhmaschinen. Zur maschinellen DurchfUhrung des Rauh
prozesses dienen mehrere Systeme von Maschinen, welche sich mit RUck
sicht auf die Bauart und Art des Rauhwerkzeuges wie folgt einteilen 
lassen: 1. in Rauhmaschinen mit Fruchtkopfen und 2. in Rauhmaschinen 
mit Kratzenbeschlag. Erstere konnen entweder feststehende Rauhkarden
stabe 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. 

Aufierdem gibt es 
noch kombinierteKratzen
und . Naturkratzenrauh
maschinen, in welchen, 
wie schon die Bezeichn ung 
vermutenlafit, beideWerk
zeuge gleichzeitig zur Ver
wendung kommen. Solche 
Maschinen sind stets mit 
zwei Tambouren verse hen, 
wovon der eine die Natur
karden und der zweite den 
Kratzenbeschlag besitzt. 

Die nebenstehende 
Fig. 39 zeigt uns eine 
einfache Rauhmaschine 
mit 16 feststehenden Rauh-
kardenstaben. Der in 

Fig. 39. Einfache Rauhmaschine. 

dem Gestelle G gelagerte Tambour adient zur Aufnahme der Karden
stabe b, welche die von c nach d oder in umgekehrter Richtung sich 
bewegende 'Ware bei der Drehung des Tambours bestreichen. Der An
strich kann durch die verstellbaren FUhrungswalzen IV und IV1 nach Belieben 
reguliert werden. 

Die strichpunktierte Linie r stellt ein Schutzbrett gegen UnglUcks
falle dar, welches zugleich den Abschlufi der Maschine rUckwarts bildet. 

Zu Beginn der Arbeit befindet sich die Ware auf der Holzwalze c 

aufgewickelt, von der das Ende Uber die W alzen:w und 101 herabgezogen 
und an den Hakchen der Leiste e eingehakt wird. Letztere ist mit 

4* 
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mehreren Schnuren an (I befestigt, doch kann die Verbindung der Ware mit 
der Walze auch in anderer Weise erfolgen. Wahrend sich der Tambour a 
dreht, nimmt die Ware, an a vorbeiziehend, ihren Weg abwarts nach der 
unteren Walze d, welcher durch das aus der Fig. 40 ersichtliche Rader
werk 1, 2, .'3, 4, 5, 6 von der Tambourwelle aus eine Drehbewegung 
erteilt wird. Zu gleicher Zeit erhalt c eine leichte Bremsung, urn die 
Ware mafiig gespannt zu halten. 1st letztere beinahe ganz auf d auf
gerollt, schaltet man die Maschine um, wodurch die Bewegungsrichtung 
des Stoffes sich andert. Hierdurch ergibt sich, da der Tambour stets 
die gleiche Drehrichtung behalt, einmal ein Rauhen "mit dem Striche" und 
darauffolgend ein solches "gegen den Strich". 

Beim Warengange ist stets 
darauf Bedacht zu nehmen, daB die 
Ware in faltenlosem Zustande am 
Tambour vorbeistreicht, weil jede 
Faltenbildung leicht zu sog. Rauh
streifen Veranlassung gibt. Natur
gemaB kommt bei der Falte die aufiere 
Stofflage dem Tambour zu nahe und 
wird daher starker, der inn ere Teil 
der Falte jedoch wieder gar nicbt 
gerauht, wodurch sich naturgemliB 
Ungleichheiten ergeben mussen. Es 
ist Sache des Arbeiters, die Ware 
geniigend zu beaufsichtigen und nach 
Bedarf auszuziehen, falls dies nicht 
mechanischeBreithalter, die jedoch auch 
nicht ganz verlaillich sind, besorgen. 

Die vorgenannte Umschaltung 
der Maschine fUr den wechselnden 

FIg. 40. Antriebsmechanismus fiir c und d. Warengang ist auflerst einfach. Be-
wegt man den Hebel h (siehe Fig. 40) 

wahrend des Ganges der Maschine nach aufwarts, so tritt 3 aufier Ein
griff von 4 und kommt dagegen mit 7 zum Eingriff, was zur Folge 
hat, daB die Drehbewegung nunmehr von 1 durch 2, 3, 7 und 8 auf c 
Ubertragen wird. Zur wechselweisen AuslOsung der Bremsen fund 9 
braucht man nur einige Male an i zu drehen. 

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

Von der Trommel welle aus erhalt 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. Wahrend 
des Ganges der Maschine ist jedoch stets nur eine der beiden Kupplungen 
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geschlossen, wodurch entweder die obere oder die untere \'Varenwelle ge
trieben wird. Die Einstellung geschieht in einfacher Weise mittels des 

auf derselben lHaschinenseite ersichtlichen Handhebels. Derartige Maschinen 
konnen entweder feste oder rotierende Karden besitzen. 
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Um den verhaltnismaflig langwierigen Rauhprozefi einigermafien zu 
beschleunigen und die Maschinen leistungsfahiger zu gestalten, war man 
bestrebt, die BerUhrungspunkte zwischen Ware und Tambour zu ver
mehren. Die Verwirklichung dieses Gedankens fUhrte zu den einfachen 
Rauhmaschinen mit mehrfachem Warenanstrich und zu den Rauhmaschinen 
mit 2 Tambouren (doppelte Rauhmaschine). 

Die Warenfiihrung erfolgt dabei in der einfachen Rauhmaschine ent
weder derart, dall der Tambour auf einen grolleren Teil seines Umfanges 
mit der Ware in BerUhrung gelangt oder diese mehrere Male mit dem
selben in Kontakt gebracht wird. 

In einer doppelten Rauhmaschine sind zwei Tamboure angeordnet, 
welche die zu einem endlosen StUcke zusammengenahte Ware bei 4fachem 
Anstriche zu passieren hat. Die Fig. 42, welche eine Maschine nach der 

b 

A usfiihrung von Ern s t 
Gellner darstellt, lallt 
den Warengang deutlich 
erkennen. Die Ware 
kommt von der Tresse e 
Uber den Riegel a, Walze b 
nach den Spannriegeln c 
zur Leitwalze 11 und ge
langt auf dem Wege zur 
Walze b1 zum ersten Male, 
vor 12 zum zweiten Male 
auf den Tambour f1 und 
zwischen der Breithalter
walze 12 und FUhrungs
walze b1 bezw. zwischen 

Fig. 42. Doppelte Rauhmaschine von Gellner. b1 und del' Abzugswalze d 
mit dem Tambour f2 zwei

mal zum Anstriche, um sodann wieder nach e herabzugleiten. 
Die verschiedenen kleinen \Valzen b1, b, d und z werden von dem 

Tambour aus mittels Ketten getrieben. 
Die Drehrichtung von f1 und f2 kann entweder die gleiche oder 

eine entgegengesetzte sein. Die Starke des Anstriches lallt sich durch 
die Verstellung del' FUhrungswalzen bj leicht regulierell. 

Durch eine entsprechende WarenfUhrung ist man in den Doppel
rauhmaschinen auch in der L:tge, 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 dies en Maschinen erzielen kann, dem einer Kardenrauhmaschine 
gleichkommt und die Leistungsfahigkeit eine bedeutendere ist. Bei den 
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Rauhmaschinen mit Rauhkardenstaben geht durch das oftmalige (6-10mal) 
Auswechseln derselben sehr viel Zeit verloren. 

Wenn es auch gerade nicht moglich ist, mit den Kratzenrauhmaschinen 
sog. Strichware fertig rauhen zu konnen, weil die Haare dabei nicht nach 
dem Strich 7.U 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 dies en Dbelstand hat die Firma Ernst Gefiner durch ihre 
kombinierte Kratzen- und Kardenrauhmaschine beseitigt, mit der eine voll
standige Strichappretur erzielt werden kan?-. Eine solche Maschine besitzt 
2 Tamboure, und zwar einen Tambour mit 18 Stab en fiir Naturkarden 
und als !']weiten einen Kratzentambour. Die ·Ware zieht beim Gange 
durch die Maschine aufeinanderfolgend stets tiber beide Tamboure. Durch 
diese Warenfuhrung wird die bei jedem einzelnen Durchgehen von den 
Kratzen erzeugte Haardecke gleich von den Naturkarden in Strich gelegt, 
so dail dieselbe hier schon gewissermafien wahrend ihres Entstehens vom 
Grund aus durch die Naturkarden geglattet wird. 

(Naheres tiber die Kratzenkarden-Rauhmaschinen siehe bei der 
Kammgarnstoffappretur im selben Kapitel.) 

Vorgang beim Rauhen. Der Verlauf des Rauhprozesses ist 
genauestens zu verfolgen, urn die Entwicklung der Flordecke zu beobachten, 
das Rauhen rechtzeitig einzustellen und die Ware vor Schaden zu be
wahren. Die durch den Prozeil des Rauhens auf der Oberflache einer 
Ware zu entwickelnde Flordecke kann, wie leicht ersichtlich ist, nicht 
bei einem Durchgange, sondern erst nach und nach entwickelt werden. 
Von Y orteH fiir einen g!instigen Yerlauf des Prozesses ist ein gewisser 
Feuchtigkeitsgrad der Ware, weil bekanntlich das "\V ollhaar im feuchten 
Zustande geschmeidiger ist und daher nicht so leicht die Gefahr des 
HerausreiBens der Haare aus der Ware besteht. Geht die Ware zu 
trocken in der Maschine, so ergibt sich viel Abfall- die Ware staubt-; 
ist sie hingegen wieder zu nafi, so erhiilt sie ein schuppiges Aussehen. Es 
ist nun Sache des Rauhmeisters, das Richtige zu treffen. 

In der ersten Zeit der Arbeit verlangt die Ware eine schonende 
Behandlung; deshalb verwendet man gewohnlich (eine Ausnahme hiervon 
macht das Rauhen gewisser Paletotstoffe) fur die ersten Anstriche schon 
gebrauchte, mehr oder weniger abgenutzte Fruchtkopfe und geht erst 
allmahlich auf schiirfere Karden uber. Die auf einem Tambour Platz 
findende Anzahl von Rauhkardenstaben nennt man eine Partie. Bei 
mittelfeinen Tuchen genl1gen 3, bei feineren 4-5, wahrend f!ir Strichware 
oft 8-12 Partien in der ,Veise zur Anwendung kommen, dafi man mit 
schwachen Karden die Arbeit beginnt und allmahlich auf neue, scharfe 
iibergeht. Zum Schlusse, bis das Stuck im Strich die genugende Dichte 
hat, rauht man mit schwachen Karden mit 16-20 Trachten aus dem 
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'Vasser nach, urn die vVare gehOrig 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 Tom'en nennt man "einen halben Satz". 

SolI eine 'Yare auf beiden Seiten gerauht werden, so rauht man 
stets die linke Seite zuerst, damit die rechte Warenseite beim Linksrauhen 
nicht mehr in Unordnung gerat. 

Jlilit dem Namen "Rauhen im Haal'mann" bezeichnet man das An
fangsrauhen, wobei es sich nur urn ein oberflachliches Liiften und Heben 
del' langeren, struppigeren Haare handelt, welche jedoch abgeschoren 
(Scheren im Haarmann) werden, bevor man an das eigentliche Rauhen 
schreitct. 

Durch das Rauhen kann eine 'Yare auch mit einer kiinstlichen 
Musterung versehen werden, wenn wahrend des Rauhprozesses Blech
schablonen zur Anwendung gelangen, durch welche Teile des Stoffes 
verdeckt werden, so dafi die Rauhkratze oder Rauhwalze nicht iiberall 
auf del' OberfHiche zur Wirkung kommen kann. Die Schablonen, welche 
entsprechend ausgeschnitten sind, liegen auf del' 'V are auf und behalten 
ihre Lage in del' Maschine bei, wahrend del' Stoff unter derselben, natiirlich 
nach dem Striche, vorbeigezogen wird. Die Mustererzeugung erfolgt bei 
einem einmaligen 'Varengange durch die Maschine. Gewohnlich werden 
nul' einfache Langs- odeI' Querstreifen oder auch Karomuster eingerauht. 

Die Fruchtkopfe del' Kardenstabe miissen von Zeit zu Zeit von den 
anhaftenden W oIlhaaren (Flocken) gereinigt werden, was mit V orteil im 
trockenen Zustande derselben geschieht. In kleineren Betrieben erfolgt 
die Reinigung von Hand aus, in grofieren hingegen auf IHaschinen mittels 
einer rotierenden Biirste, gegen welche die zu reinigenden Kardenstabe 
gehalten werden. Sind die Kopfe del' Karden zu nafi, so werden sie 
VOl' dem Putzen in einem Trockenraume odeI' auch am Dampfkessel 
getrocknet. 

'Vie schon friiher bemerkt wurde, kann die vVare beim unvorsichtigen 
Rauhen vielfach Schaden nehmen. Speziell sind es die sog. Rauhstreifen, 
welche durch verschiedene Umstande entstehen konnen. Besitzen z. B. 
nicht aIle Fruchtkopfe del' Kardenstabe vollstandig gleiche Grofie, so werden 
die grofieren Karden die 'Yare mehr bearbeiten als die kleineren, wodurch 
die Flordecke nicht gleichmafiig, son del'll naturgemafi streifig ausfallen 
mufi. Dasselbe trifft zu, wenn die 'i\Tare ungleichmaflig gespannt, ungleicb 
feucht ist odeI' faltig durch die Maschine geht bezw. an del' Trommel vorbei
streicht. 

Um Rauhstreifen so gut wie moglich wegzubringen, rauhe man die 
Ware auf einer Rollrauhmaschine und sodann auf einer gewohnlichen 
Rauhmaschine. 
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Da das Rauhen der "\Vollwaren 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, urn sie hierrur geeigneter 
zu machen. 

Nach dem Trocknen der 'Ware kleben die Harchen 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, gediimpft und gebiirstet. 

w 

Fig. 44. Btirstenabstrichmaschine. 

Durch das Entknoten entfernt man die aus der Ware heraustretenden 
Knoten und Fadenenden usw., namentlich die von der "\Varenriickseite, auf 
das sorgfaltigste, weil diese klein en 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.) dampft und 
biirstet man die Waren. Strichwaren werden sowohl vor als auch wahrend 
des Scherens gedampft. 

1m 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 ware 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 Bllrstenabstrichmaschine (siehe Fig. 44), deren Einrichtung 
eine sehr einfache ist, kann das Dampfen und Bllrsten gleichzeitig erfolgen. 
Unter entsprechender Dampfeinwirkung wird darauf die zu einem endlosen 
Warenstllck vereinigte Ware mit 16-20 Zug an der rotierenden Bllrsten
trommel b vorbeigef11hrt und durch diese die Hlirchen gleichgestrichen. 
v sind die Lieferungswalzen, e der Dampftisch mit dem Dampfrohr z, a die 
Abzugswalzen und t die Tresse. Der Dampftisch e hat eine durchlocherte, 
mit einigen Stofflagen iiberzogene Tischplatte. Die Walze w sorgt f11r 
das Aufliegen der Ware auf dem Tische e und solI ein Ausweichen der
selben von b nach aufwarts verhindern. Nebst der Trommel b erhalten 
die Walzen a einen besonderen Antrieb. 

Das Scheren. 
Allgemeines. Die auf jeder Wollware vorhandene Haardecke weist 

infolge der ungleichen HaarHtnge eine gewisse Ungleichmafiigkeit auf, welche 
die Ware unansehnlich und unschOn macht. Bringt man jedoch diese 
natiirliche W olldecke oder auch die durch das Rauhen kiinstlich erzeugte 
Decke auf eine vollstandig gleiche Haarlange, 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 gleichmafiiger Haarlange zu erzeugen. 

AIle diese Stoffe bediirfen daher der Operation des Scherens, durch 
die jede beliebig hohe und vollstandig gleichmitfiige FlorhOhe 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 allmahlich sich bildenden Velours immer 
gleich egalisiert, so dafi nach vollendetem Rauhen die Arbeit des Scherens 
auch beinahe beendet ist. 

Die altbekannte Arbeit des Tuchscherens wurde in friiheren 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 Durchf11hrung 
gelangt. Da es ein Tuchscheren mit der Hand nicht mehr gibt, soIl auf 
die damalige Handarbeit und das Handwerkzeug auch gar nicht naher 
eingegangen werden. 

Die wichtig~ten 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 spiraliormig in 

Fig. 45. Winkelspiraie. 

verschiedener 'Weise angebrachten Messern (Spiralfedern). Rei den so
genannten 'Winkelspira\en enden die Spiralmesser in Schrauben, die 
am Kranze des Zylinders durch Muttern befestigt werden, wie dies in 
Fig. 45, welche eine solche Ausflihrungsart zeigt, erkennen laBt. Eine 

Fig. 46. Einstemmsplraie. 

andere Art del' Befestigung zeigt Fig. 46. Del' zur Aufnahme del' Spiral
fed ern bestimmte Zylinder besitzt entsprechende Nuten, in welche die 
Messer von del' Seite einzusehieben sind. Dieses l\:[esser hei13t "Ein
stemmspirale" . 

Fig. 47. Untermesser. 

Nicht immer erscheinen die Messer rechtwinklig abgebogen. Ist 
dies del' Fall, so wirken sie wahrend der Arbeit scherend. Bei den 
neueren Schermaschinen fUr feinfaserige Gewebe kommen auch spitzwinklig 
geknickte Schraubenmesser zur Anwcndung, die schneidend wirken. 

Den zweiten Teil des Schneidzeuges 
bildet das Untermesser (Fig. 47), welches 

e eine flache Stahlschiene darstellt, die an 
~Q::"'~~~ einer Seite hohlkehlenartig ausgeschliffen 

ist und eine groBere Anzahl von Lang
Wchern aufweist, durch welche Schrauben 
gehen, um das Untermesser an dem 
Messertrager e (Fig. 48) befestigen zu 

Fig. 48. Schneidzeug mit Tisch. konnen. 
Neben dem Sehneidzeug bildet in 

del' Schermaschine del' Sehertisch einen weiteren sehr wiehtigen Bestand
teil; diesem fallt die Aufgabe zu, die Ware bezw. die auf derselben vor
handene Haardeeke den Messern derart darzubieten, daB letztere imstande 
sind, aIle Harehen auf gleiche Hohe abzuscheren. Die Fig. 48 zeigt die 
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gegenseitige Lage del' erwahnten Teile einer Schermaschine, wobei b den 
Scherzylinder, a das Untermesser, eden Messertrager und eden Schertisch 
darstellen, wahrend w die uber den Tisch c ziehende \Vare veranschaulicht. 

Del' Tisch c laflt sich zumeist mittels einer Zahnstange nach beiden 
Seiten hin seitlich verschieben, urn schmale und breite Waren entsprechend 
darauf fuhren zu konnen. Durch die Knickung del' 'Vare w uber die 
Tischkante stellcn sich die Haare ziemlich senkrecht auf. 

Del' Tisch soll nicht nUl' an seiner Oberflache eben, sondel'll auch 
an seiner V orderflache genau gerade sein. J e nach del' zu scherenden 
Warengattung richtet sich auch in jedem Falle die Breite del' Oberflache 
des Schertisches. Fur 'Waren, welche eine moglichst gedeckte Oberflache 
erhalten sollen, wo also nul' wenig Haar abgeschoren werden durfen, empfiehlt 
sich eine nach hinten langsam abfallende Flache, denn hierdurch streckt 
sich das Baal' langeI' uber den Tisch aus und del' Grund del' Ware kann 
vom Schneidzeug nicht erfaBt werden. Feine odeI' kahl auszuscherende 
\Varen verlangen hingegen eine nach oben scharf zulaufende Oberflache 
des Tisches, durch welche das Haar steiler zu stehen 
kommt und yom Schueidzeug sicherer und bessel' erfaBt 
werden kaun. 

In del' Fig. 49 sehen wir noch zwei haufig vor
kommende Tischformen. Speziell die obere Form (Hohltisch 
genannt) eignet sich besonders fUr weniger gut entknotete 
·Waren. 

In allen Fallen muB die Tischoberkante genau parallel 
zur Schneidkante des Untermessers liegen und darf jene 
auf keinen Fall Unebenheiten aufweisen. 

L 
Fig. 49. Quer
schnitte von 

Tischformen. 

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

Von groBer \Vichtigkeit ist auch die Stellung bezw. die gegenseitige 
Lage des Schertisches zum Untermesser, da durch eine Veranderung der
selben es moglich wird, die 'Vare mehr oder weniger gedeckt odeI' auch 
kUrzer in del' Schur zu erhalten. Je nach del' \Varenqualitat ist die 
Einstellung eine verschiedene. 

FUr feine Strichwaren soll das Untermesser am besten so zum 
Tische eingestellt sein, daB die Vorderkante des }Iessers ziemlich genau 
Uber del' Tischkantenmitte zu liegen kommt, \v1ihrend fUr geringere Strich
waren es sich empfiehlt, die Vorderkante des Untermessers ein wenig 
mehr nach hinten gegen die Mitte del' 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 groilte Sorgfalt gewidmet. 

Die Messer des Scherzylinders sowie auch das Untermesser sollen 
aus gutem, an allen Stellen gleich hartem Stahle bestehen. Am besten 
eignet sich hierzu ein solcher von Sh Hartegrad, der am langsten die 
Schneide behiilt. 

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

Nachdem man durch eine entsprechende Hochstellung des Scher
zylinders diesen aufler Beriihrung mit dem Untermesser gebracht hat, fiber
zeugt man sich vorerst von der Oberflachenbeschaffenheit des Obermessers 
durch Anhalten 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 kurien Schmirgelholzes entfernt, das an die betreffenden 
Stellen sanft angelegt wird, wahrend der Zylinder entgegengesetzt der 
gewohnlichen Arbeitsrichtung rotiert. 

1st auf diese \Veise 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 abo 1st dies geschehen, so bringt man das 
Obermesser mit dem Untermesser in sanfte Beriihrung, gieflt 01 auf ersteres 
und laflt es rotieren, worauf man mittels eines Pinsels feine Schmirgel
masse auf die Federn des Scherzylinders gibt. Der Zylinder vollfiihrt. 
aufler 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 01 und ganz feinem Naxosschmirgel. vVahrend 
des Schleifens muf3 der Tisch entfernt und die iibrigen Teile der Maschine 
entsprechend verwahrt werden. 

Dber 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 Qualitat derselben und der verlangten hOheren oder tieferen 
Schur. 1m allgemeinen wird auch hier an dem Grundsatze festgehalten, 
moglichst 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- odeI' Longitudinalschermaschinen 
und Quer- odeI' Transversalschermaschinen gibt, zur Anwendung. Erstere 
arbeiten kontinuierlich und konnen mit einem odeI' auch zwei und noch 
mehr Schneidzeugen versehen sein, letztere haben eine intermittierende 
Arbeitsweise und stets nul' einen Schneidapparat. 

Ein wesentlicher Unterschied zwischen den Lang- und Querscher
mas chinen besteht in del' Art der Arbeitsverrichtung und del' Lage des 
Schneidapparates gegeniiber del' Ware. In den Longitudinalschermaschinen 
wird die Ware nach del' Lange geschoren, del' Schneidapparat (Fig. 50) I 
behalt seinen Ort in del' Maschine bei und die Ware wird unterhalb des
selben ununterbrochen vorbeigefiihrt; bei den Querschermaschinen dagegen 
sitzt das Schneidzeug auf einem ,Vagen, der seinen Platz wahrend del' 
Arbeit verandert, wo hingegen die 
,Yare sich zu dieser Zeit im Zustande 
del' Ruhe befindet. Das Scheren der 
Ware erfolgt dabei nach del' Schull
richtung. 

Die Fig. 50 zeigt in der mit 1 
bezeichneten Abbildung die SteHung 
des Scherzylinders gegeniiber den 
Kettenfaden der ,;V-are in einer Lang
schermaschine und in II die SteHung 
des Zylinders bei einer Querscher
maschine. 

~ ____ 1!J~_'_~_K_e_t_te __ ~ __ ~ 
I Kette : 1 ll» '" 

c£4L,"? II ! 
Fig. 50. Anordnung der Messer gegeniiber 

der Ware. 

Der Scherzylinder erhalt ungefahr eine Tourenzahl von 1200 pro 
Minute. 

Die nachstehende Fig. 51 zeigt eine Langschermaschine mit einem 
Zylinder. Die einzelnen Bestandteile derselben sind nach dem ,Varen
gange folgende: h ist der Lattenkasten oder die Tresse mit del' Ware, 
z" eine Fiihrungswalze, j zwei mit Tuch iiberzogene Holzwalzen, die zum 
Bremsen eingerichtet sind, I eine Biirstenwalze zum Aufbiirsten del' Haare, 
11 eine Biirstenwalze zum Reinigen der ,Varenriickseite, d die Leitwalze 
(urn das Ausweichen del' Ware gegeniiber der Biirste e zu verhindern), 
m der Flockenfanger mit der Spannschiene n, b der Scherzylinder, a das 
Untermesser, c der Tisch, p_ das Schmierleder, welches stets auf dem 
Zylinder aufliegt und immer gleichmallig gut mit 01 getrankt sein muJ3. 
Durch kleine Locher desselben sickert das 01 auf den Zylinder, denselben 
schmierend; d ist wieder eine Leitwalze, e eine Biirste mit Flockenfang f 
(zum Reinigen del' ,Yare von den Scherhaaren), g sind zwei mit Stoff iiber
zogene Warenabzugswalzen. 
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Die am Schneidzeug ersichtliche Mikrometerschraube 0, welche gegen 
eine freiwillige Verdrehung entsprechend gesichert ist (siehe auch Fig. 53 a), 
dient zum Einstellen desselben gegenUber der Ware. 

Da die Nahtstelle immer dicker als die einfache \-Vare ist, so mufi 
das Schneidwerkzeug beim Durchgange dieser Stelle tiber den Tisch ab
gehoben werden, was seitens des Arbeiters durch Treten auf den Fufi
tritt t herbeigefUhrt werden kann. Es gibt jedoch fUr diesen Zweck auch 
automatisch wirkende Aushebevorrichtungen. 

Beim Scheren von Streichgarngeweben mufi man auf die Warenleiste, 
welche in der Regel dicker als die tibrige Ware ist, entsprechend Rticksicht 
nehmen. Es ist daher die Ware derart tiber den Tisch zu fUhrell , dafi 
die eine Warenleiste aufier Bereich des Messers, die andere aber aufier 

Fig. !H. Scl.lllitt durch eine LangscllermaschinA. 

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 Gesamtbild einer Langschermaschine mit 
einem Schneidzeug nach der Ausftihrung von Ernst Ge13ner in Aue. 

Wie bereits erwahnt 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 mu13. 

Urn bei einem einmaligen Warelldurchgange der Ware gleich 2 oder 
selbst bis 4 Schnitte geben zu konnen und die Arbeitszeit des Scherells 
zu verktirzen, werden die Schermaschinen auch mit 2-4 Schneidzeugen 
versehen. Allerdings eignen sich solche Maschinen fUr Tuche der dicken 
Leistell wegen nicht, da eine Uberwachung und Leitung der 'Ware all. 
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den weiter riickwarts in der Maschine liegenden Schneidapparaten aus
geschlossen ist. In der Kammgarnstoffappretur oder fiir Baumwollwarell 
finden sie dagegell haufig Anwendung. 

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

Charakteristisch bei dieser Maschineist die SchragsteHung des Unter
messers und auch die dementsprechend geanderte SteHung des Tisches rind 
Zylinders, wodurch man erreicht, daB die Scherhaare fast ausschliefilich 

Fig. 53. Schermaschine mit zwei Scherzylindern von Gellner. 

nach riickwarts in einen Kasten fallen und sich nicht, wie dies bei hori
zontaler Lage des Untermessers der Fall ist, hinter d em Zylinder anhaufen. 

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

Die ganze Schervorrichtung (Fig. 53 a) ist daher auf einem dreh
baren GesteHe tt angeordnet, welches mittels Schnecke s und Handradchen h 
drehbar ist, urn sie auch in die normale SteHung bringen zu konnen, wie 
dies zum Schleifen notwendig ist. 

Durch die Schraube m wird eine Befestigung von tt an G ermoglicht. 
In der Figur bedeutet b den Scherzylinder, L das Stiitzlager fUr 

denselben, 0 die Mikrometerschraube (vergl. auch Fig. 51), n die Auflage
platte, eden Schertisch, a das Untermesser, e die Exzenterwelle (zum 
Abheben des Scherzeuges), l 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 verhaltnismafiig kleines Stiick 
der ganzen Ware, und zwar von der Lange des Scherzylinders, zum 
Schnitte, worauf diese Stelle del' Ware entfernt und eine nachstfolgende 
in den Bereich des Schneidzeuges gebracht wird. Die Arbeitsweise ist 
<laher bei diesen Maschinen eine intermittierende. Wahrend der Arbeit 

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

des Scherens bewegt sich der Schneidapparat von einer Warenleiste zur 
anderen, die \7Vare hingegen befindet sich dabei im Zustande der Ruhe. 

J e nachdem nun die Ware wahrend des Schnittes nach der Schufi
richtung gespannt wird odeI' 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, wahrend bei dem sog. Schlafscherer ein Anspannen 
in dieser Weise nicht erfolgt. Im tibrigen gleichen sich beide Maschinentypen. 

Die Transversalschermaschinen eignen sich besonders zum Kahl
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 Langsrippen 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 haufig 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 erstgenannteFigur 
zeigt in 0 den Scherzylinder, 
n das Untermesser, h den 
Tisch, p die Mikrometer
schrau be zum Einstellen des 
Schneidapparates, w den 

Fig. 54. Schneidapparat einer Querschermaschine. Wagen, des sen Rader r auf 
den Schienen s laufen; t stellt 

die Ware' dar. Der Klinkenhebel n (welcher die Messer tragt) mit der 
Klinke l wird nach erfolgtem Schnitte automatisch gehoben, und zwar 
so hoch, bis die Klinke l auf der Nase m zum Aufsitzen gelangt. Durch 
das Heben des Scherzylinders erfolgt gleichzeitig eine Verschiebung des 
Antriebsriemells der Maschine von der Fest- auf die Losscheibe, wodurch 
die Maschine zum Stillstande gelangt. 

v 

Fig. 55. Querschermaschine. 

In einem entsprechenden Gestelle (siehe Fig. 55) erscheinen in der 
Maschine zwei Holzbaume a und b gelagert, wovon jeder mit einem Sperr
werke verse hen ist. Die Ware wird von dem einen Baum a abgezogen, 
tiber 1 nach 2 zu dem zweiten Baum b gefiihrt. Nach erfolgtem Schnitte 
wird stets der auf 1-2 aufgelegene ,Varenteil nach b abgezogen und 
von a neue Ware nachgeliefert. Auf den horizontal liegenden Schienen s 
laufen die Rader t· des ,Vagens, der das Schneidzeug tragt. 
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Del' Antrieb des Scherzylinders wie auch del' des Wagens wird von 
del' Hauptwelle F-L durch einen Schnurentrieb vVl in jeder Wagen
stellung vermittelt. 

Fig. 56 zeigt eine Querschermaschine (System Davis) in der Aus
fiihrung 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 Arbeitskrafte. 

Fig. 57. Schlagschermaschine von Josephys Erben. 

Die neue patentierte Schlagschermaschine del' Maschinenfabrik 
G. Josephys Erben in Bielitz bietet zum Scher en der vVarenschUtge 
einen aufierst vorteilhaften Ersatz fUr die bisher dem gleichen Zwecke 
dienende Querschermaschine. 

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

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

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

Die l1brige Einrichtung und Wirkungsweise des Schneidapparates 
ist die bereits bekannte. 

Zieht man einen Vergleich zwischen den Lang- und Querscher
mas chinen, so wird nach dem V orhergegangenen leicht ersichtlich sein, 
dafl die Arbeit des Scherens am Langscherer wesentlich rascher von statten 
gehen mufi, als in den Querschermaschineni 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 schOne kurze Schur, wie 
sie fUr diese Waren verlangt wird, zu erreichen. 

Hochfeine Strichware, welche eine schOne feine Strichdecke erhalten 
solI, wird vielfach als Haarmann geschoren, d. h. die Ware wird nach 
der Walkwasche etwas gerauht, getrocknet und hierauf die durch das 
Rauhen 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 j edoch beide Maschinen in V erwend ung ; zum 
anfanglichen Scheren dient der Langscherer und zum Fertigscheren der 
Querscherer. 

Man ist durch die Appreturarbeit des Scherens nicht nur in der 
Lage, eine gleichmatlige Warenoberflache, sondern auch eine gemusterte 
zu erzeugen, doch miissen in diesem speziellen FaIle besonders geformte 
Messer oder Musterschablonen zur Anwendung kommen. In beiden Fallen 
mull 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 dafi nicht 
aIle 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, ahnlich wie beim Musterrauhen. Das Schneid
zeug kann nur an den von der Schablone freigelassenen'Varenstellen an
greifen, wahrend die von dieser verdeckt gewesenen Stellen nicht geschoren 
werden. Auch hier mufi 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 'Veise eine Musterbildung 
moglich. Man prefit vorher den Flor nach einer bestimmten Figur nieder, 
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schert sodann den stehen gebliebenen Flor auf eine gewisse Rohe ab und 
richtet durch ein darauffolgendes Dampfen der Ware die niedergeprefit 
gewesenen Florfiiden wieder auf. Die Musterung gibt sich dabei durch 
abwechselnde kahle Stellen (oder kfirzeren Flor) und Florstellen zu er
kennen. 

Durch das Scheren verliert die Ware einen gewissen Prozentsatz 
ihres Gewichtes, de~ je nach der Tiefe der Schur 1-30/0 betragen kann. 
Den Abfall bilden die sog. Scherhaare. Welche Verwendung diese in der 
Appretur wieder finden, wnrde bereits beim Walken erwiihnt. 

Wie fast in allen Maschinen, so ist auch in der Schermaschine die 
Ware vor etwaigen Beschiidigungen, die verschiedene Ursachen haben 
konnen, nicht geschfitzt. Von besonderer Wichtigkeit sind die Scher
streifen, Locher und Scherflecken. Die Scherstreifen haben in' einem 
schlechten Zusammenarbeiten von Scherzylinder und Untermesser, bezw. 
oft in so geringffigigen Unebenheiten des Schneidzeuges oder des Scher
tisches ihre Ursache, dafi es zuweilen dem Fachmann selbst nicht leicht 
wird, sich den wahren Grund erklaren zu kOnnen. Da der gfinstige 
Verlauf dieses Appreturprozesses auch sehr von der Beschaffenheit bezw. 
Reinheit der Warenrfickseite abhiingig ist, so mufi dieser eine besondere 
Aufmerksamkeit geschenkt werden, da Z. B. ein auf derselben vorhandenes 
Fadenstfick, welches sich am Tisch abstreift und dortselbst festsetzt, be
wirken kann, dafi die "rare in ihrer ganzen Lange an dieser Tischstelle 
kahl ausgeschoren wird. 

Die weitere Folge von Scherstreifen sind die ScherlOcher. Liegt 
das Schneidzeug hingegen nicht vollkommen parallel zur Tischkante, so 
kann die Ware niemals eine gleichmafiig hohe Flordecke erhalten. Diese 
wird von der einen Warenleiste gegen die andere zu verlaufend stets 
kiirzer bezw. Mher 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 hiiufig die Ursache von Unglficksfallen. 

Dieser gefahrIiche Apparat solI in jeder Schermaschine mit einer 
entsprechenden Schutzvorrichtung versehen sein, welche zumeist ein Gitter 
darstellt. Damit dieses Schutzgitter aber wahrend des Betriebes, sei es 
aus Versehen, Leichtsinn oder Unvernunft, nicht vom Schneidzeug entfernt 
werden kann, hat Gefiner bei seinen Schermaschinen die Einrichtung ge
troffen, dafi sich das Gitter nur bei ganzIichem Messerstillstande abheben 
Hifit. 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 fUr 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 wahrend des Betriebes in der Lage s steht und mit 
einer Nase a1 in eine am Scherzylinder befindliche Scheibe a, die eine 

Fig. 58. Schutzvorrichtung einer Schermaschine. 

Aussparung besitzt, greift. Beim Stillstande del' Maschine kann die ganze 
Schutzvorrichtung in die Stellung 81 umgelegt werden, wodurch der 
Zylinder vollig frei wird. 

Das Press en und die Vorarbeiten hierzu. 
Um den Wollwaren nach dem Scheren und BUrsten eine groflere 

Glatte und erhohten 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 zuriickzufiihren ist und letztere durch die Warme, wie bekannt, 
geschmeidiger und formfahiger werden, so findet das Press en der Stoffe 
stets unter Zuhilfenahme von Warme statt. Nach dem Erkalten der 
Ware behalten sodann die Haare ihre Lage, in welcher sie in der Presse 
gestanden haben, beL 

Eine schone glatte und gleichmamge Oberflache kann jedoch nul' 
bei einer moglichst parallelen Haarlage erreicht werden, weshalb die 
Stoffe vor dem Pressen eine BUrstmaschine passieren mUssen. Der Effekt 
des Press ens ist ferner bei einer maflig feuchten Ware ein groflerer als 
bei einer ganz trockenen, weil erstere fUr das Pressen empfanglicher ist. 
Aus diesem Grunde werden die Stoffe, wenn sie nicht einen gewissen 
Feuchtigkeitsgrad besitzen, vor dem Pressen auch maflig angefeuchtet. 
Das in der "Ware enthaltene Wasser wi I'd durch die beim Pressen stets 
vorhandene "\Varme zum Verdunsten gebracht, was eine gewisse Rolle 
mitspielt. 

Die erforderlichen Bedingungen fUr Erreichung eines schOnen Glanzes 
und grofler Glatte der Warenoberflache sind nun: Entsprechend glanz
reiches W ollhaar, eine dichte Haardecke mit moglichst paralleler Haar
lage, etwas Feuchtigkeit mit intensiver "\Varme und eine starke Druck
wirkung. 
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Die WoIlwaren mussen daher, bevor sie in die Presse gebracht 
werden Mnnen, sorgfaItig geburstet werden, um einerseits die W oIlhlirchen 
aIle nach dem Strich zu legen und andererseits auch aIle auf der Waren
oberfHiche etwa vorkommenden Unreinigkeiten, wie anhaftende Fadenstficke 
usw., zu entfernen. Zum Pressen der WoIlwaren dienen entweder die 
Spindelpressen (Schraubenpressen veraitet), die hydraulischen Pressen mit 
den Spindelwagen und die Walzen-, auch Zylinder- oder Muldenpressen 
genannt, in verschiedenen Ausfiihrungen. 

Wahrend in den letztangefiihrten Pressen die 'Waren nur kurze Zeit 
und in einfacher Stofflage mehr oder weniger krliftigen Druckwirkungen 
ausgesetzt werden, erfolgt das Pressen in den Spindel- und hydraulischen 
Pressen in gespantem Zustande der vYaren bei langandauerndem Drucke. 

Zur ErhOhung der Wirkung trennt man die einzelnen Stofflagen 
durch Glanzdeckel, sog. Pre6spane, derart voneinander, dafl nie "Stoff 
auf Stoff" zu liegen kommt. Andernfalls wurde man nur sehr wenig 
Glanz erreichen, da "Faser auf Faser" eine zu elastische Unterlage bildet. 
In allen Fallen, wo es sich um eine Glanzbildung handelt, mu6 daher 
stets eine harte Flache gegen die Fasern gepreflt werden. 

Vor dem sog. Einspanen mufl ferner die Ware auf die halbe Breite 
zusammengelegt (dubliert) werden, was fast ausschliefHich maschinell durch
gefiihrt wird. (Siehe das spater folgende Kapitel "Dublieren".) 

Das Einschieben der Prefispane zwischen die einzelnen Warenlagen 
nennt man das Kartoneinlegen oder Einspanen. Die Preflspane sind sog. 
Glanzdeckel von entsprechender Grofle, die man vor dem Einlegen in die 
Ware noch erwarmt, damit sich durch diese auch die Ware gleichmaBig 
durchwarmt. 

Die Arbeit des Einlegens der Spane zwischen die Gewebelagen er
fordert viel Zeit und ",ird grofitenteils noch mit der Hand vorgenommen. 
Dehaitre in Paris hat sowohl flir diese Arbeit als auch zum Entspanen 
einfache und sehr sinnreiche Maschinen erfunden, die sich durch gr06e 
Leistungsfahigkeit bei guter Arbeitsverrichtung auszeic.hnen. 

Die nachstehende schematische Fig. 59 stellt den Apparat zum 
Einlegen der Deckel in die Ware dar. Letztere lauft von w aus uber 
die bogenformige Platte t dem Tische f zu, uber welchem sich der Falter a 
befindet, der mit einer Reihe KautschukbaIlchen b ausgestattet ist und mit 
seinem Wagen auf der Unterlage a; bin und her fahrt. Diese Ballchen 
bilden eine Art pneumatische Sauger, die beim Hin- und Hergange nach 
den auf zwei verstellbaren Tischplatten e und e1 vorgelegten Kartons c 
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 Radchen 9 und eines entsprechenden Schaltwerkes werden 
die Tische e, e1 und f gleichmaBig verstellt. 
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Je nach der Gro6e der Presse bezw. dem Umfange der Waren 
werden 5-12 Stiicke zugleich eingesetzt. Uber und unter jedes Waren
stiick kommt zunachst ein 10-20 mm starker Branddeckel, darauf ein 
Brett und zwischen je zwei Brettchen sowie ganz oben und unten je eine 
angewarmte schmiedeeiserne Platte (Pre6platte) von 6-12 , mm Dicke. 
Die Branddeckel sollen die Ware vor dem zu nahen Beriihren der heW en 
Platten schiitzen. Mitunter legt man noch bei hoch gebauten Pressen, urn 
ein Umfallen des eingelegten Warensto6es zu verhindern und dadurch den 
Arbeiter vor Verletzungen zu schiitzen, nach mehreren Warenstiicken ein 
gro6eres Sicherheitsbrett ein, welches sich an die schmiedeeisernen Sallien 
des Spindelwagens anstiitzt. 

x 

i 
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w 

Fig. 59. Einspanmaschine (System Dehaitre). 

Die Prefispane, sowie auch die Branddeckel werden in einem be
sonderen Of en (pre6span-Erwarmer) vorgewarmt. Dieser besteht aus 
einem Gestelle mit einer Anzahl Hohlplatten, die mit Dampf geheizt 
werden konnen. Zwischen diesen Platten kommen die Prefispane und 
Branddeckel in der moglichen Zahl zur Einlage. 

Zum Anwarmen der Prefiplatten (Eisen platten) hingegen hat man 
eigene Of en. 

Die Fig. 59a stellt einen doppelten Prefiofen von C. H. Weisbach 
in Chemnitz dar. Derselbe besitzt zwei iibereinander angeordnete Raume c, c1 

zur Aufnahme der zu erwarmenden Platten, welche stehend eingesetzt 
werden. 

Die Feuerung des Ofens erfolgt von der Seite, wie die Figur er
kennen lafit. 

Aufierdem gibt es fUr den gleichen Zweck einstockige Of en fUr Gas
und Dampfheizung. 
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Zum Pressen der Waren in gespantem Zustande bedient man sich 
sog. Preflwagen und einer hydraulischen Presse (auch hydraulische Span
presse, Platten- oder hydraulische Tuchpresse genannt), wie eine soIche 
die Fig. 60 darstellt. 

Der Pre13wagen W, welcher mit seinen Radel'll ,. auf den Schienen s 
ruht, wird nach dem Einlegen des Pre:Bgutes (in der Figur funf Waren
stucke 1-5) 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 Atmospharen 
dient die auf dem Wasserkasten w angebrachte, doppelt wirkende Saug- und 
Druckpumpe p, die entweder durch motorische Kraft von dem Getriebe 9 
odeI' mittels Handhebels h in Bewegung gesetzt werden kann. Das Druck-
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Fig. 59a. PreJJofen von Weisbach. 

wasser stromt durch das Rohr n dem gufieisel'llen Preflzylinder m zu, wo
durch del' Kolben k und durch die Tischplatte t der ganze Prefiwagen gehoben 
wird, bis endlich die auf der Ware aufliegende Platte 0 gegen das Kopf
stuck q gepre:Bt wird. Da q durch die Ankerstangen s mit dem Zylinder
rahmen P in fester Verbindung steht, kann bei einem weiteren Aufwarts
gange des Prefiwagens der einzig nachgiebige Teil desselben - die 
eingelegten ,Varenstucke - nach und nach auf ein kleineres Volumen 
gebracht werden. 

Nach Erreichung der gewunschten Einpressung wird die Platte 0 

durch Anziehen der beiden Muttern hI und Nachstellen von h2 festgehalten. 

1st dies geschehen, so laflt man das Wasser aus dem Zylinder m 
wieder in das Reservoir w zuruckflieflen, wodurch sich der Piston k und 
mit ihm der vVagen W senkt, bis letzterer auf den Schienen s zum Auf
sitzen kommt, so dafi man denselben nunmehr herausschieben kann. 
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Gewohnlich sind rnehrere Prellwagen irn Gebrauche, in welchen 
die Waren Uber Nacht unter Druck bleiben. 

Fig. 60. Hydraulische Tuchpresse. 

Urn die geprellten StUcke aus der Presse herausnehrnen zu konnen, 
wird die Platte 0 durch entsprechende Einstellung der Muttern hl und h2 
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in abgehobener Stellung erhalten oder aber nach einem abermaligen Hinein
fahren des Wagens in die hydraulische Presse die Platte 0 mit Hilfe der 
Kette x von der Ware abgehoben und gehalten. 

Jede Ware mlill 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 mitgepreilt werden. 

Immerhin erMlt aber die Riickenfalte bei den der Breite nach 
dublierten Waren keine Pressung. Zur Vermeidung des lange nicht mehr 
gewl1nschten 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 gleichma1liger zu 
durchwarmen. Gewohnlich bleibt die Ware langere Zeit (bis zn 2 Tagen) 
unter hohem Drucke stehen. 

Die beziigliche Tischplattenflache des Spindelwagens weist Groilen 
von 1: 1,5-1,7 m auf. 

Solche Breitspanpressen werden u. a. von Fr. Gebauer in Berlin, 
Neumann & Esser in Aachen gebaut. Als besondere Vorteile werden 
diesen Pressen nebst hohem PreBeffekt und Fortfallen der Riickenfalte 
noch die Schonung des Materiales der Ware durch geringe Warme, Schonung 
des Striches derselben (da die Spane aufgelegt und nicht eingeschoben 
werden) nachgeriihmt. 

Bei allen Pressen, in welchen massive vorgewarmte Eisenplatten 
zur Verwendung gelangen, wird jedoch in der ersten Zeit deren Warme
abgabe an die Ware, solange die Platten noch iibermaflig warm sind, 
eine verMltnismaflig groile sein, doch wird dies mit Riicksicht auf die 
rasche Abkiihlung der Platten nur ziemlich kurze Zeit dauem. 

Diesen Dbelstand beriicksichtigend, ist man bei dem Bane von Pressen' 
zu hohlen Platten iibergegangen, die mittels Dampf oder Elektrizitat 
wahrend des Gebrauches in der Presse selbst erwarmt 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 
Abkiihlung 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 allmahlichen 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 Gelenkrohre, welch 
letztere eine freie vertikale Plattenbewegung innerhalb der 4 Prefisaulen 
zulassen, eine direkte Erwarmung durch Dampf. 

Fig. 61. Hydraulische Pre sse mit Patent·Dampfplatten von Scheider. 

Um die Ware vor einem Fleckigwerden (durch Wassertropfen) zu 
:schiitzen, ist natiirlich den Dichtungen der Gelenkrohre und den hohlen 
Platten die grofite Aufmerksamkeit zu widmen. Dadurch, dafi die Prefi
platten sich bereits vor dem Einlegen der 'iVarenstiicke in der Presse 
befinden, wird diese Arbeit einigermaflen erschwert, was aber nicht gut 
zu vermeiden ist. 
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Neben dem Dampf hat man nunmehr auch die Elektrizitat fttr 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
fiihrung der Gebriider Schreihage in Chemnitz der Fall ist (Fig. 62). 

Fig. 62. Hydraulische PI esse mit elektrischer Plattenheizung (System Schreihage). 

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

1m Innern derselben befinden sich Vorrichtungen, die bei einem 
elektrischen Stromdurchgange vVarme erzeugen und diese an die Platten 
abgeben. Durch langer oder kiirzer andauernde Stromzufiihrung lafit sicb 
der 'Varmegrad der Platten nach Belieben leicht regeln. In der Fig. 62 



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Streichgarngewebe. 81 

ist neben der Presse das Schaltbrett zu sehen, von welchem aus die Drahte 
zu den Stopselkontakten der einzelnen Platten fiihren . Das SchaItbrett 
ist fahrbar eingerichtet, urn dasselbe zu den einzelnen Pressen fiihren und 
somit von einem Brett aus gleich alle Pressen versorgen zu konnen. 
Hinter dem SchaItbrett befindet sich ein Stopselkontakt fiir den gesamten 
erforderlichen Strom. 

Wird die Ware auf einer dieser erwahnten Pressen fertig geprefit, so 
miissen die Prefispane aus derselben entfernt bezw. 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
mas chine von Dehaitre in Paris darstellt. 

• • 
X;~ 

Fig. 63. Entkartoniermaschine von Dehaitre. 

Die mit den Spanen e versehene, fertig gepreflte Ware Iiegt auf 
einem Tisch a. Das Ende derselben wird iiber die Abzugswalzen 9 nach 
dem Tafelapparate h geleitet, der die 'Ware wieder bei i auftafelt, sobald 
sich die Walzen 9 drehen. Wahrend des ,\Varenabzuges von der Tisch
platte a fallen die Prefispane e wechselweise auf jeder Seite der Maschine 
herunter und legen sich bei f aufeinander. 

"Vie bereits erwahnt 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 "Vare 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. GIanzwaren. Stoffe hingegen, die 
keine Preflbriiche erhalten diirfen, konnen in der Spanpresse nicht gepreflt 
werden. 

K 0 z] i k , Techno]ogie. 6 
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FUr solche Gewebe benutzt man die Walzen-, Zylinder- oder Mulden
llresse. Die Ware verweilt nur verhaltnismafiig kurze Zeit in einfacher 
Stofflage in einer solchen Maschine und verlaflt dieselbe vollkommen bruch
frei. ,Vahrend des Pressens ist die Ware dabei bestandig in Bewegung, 
weshalb diese Arbeit hier nul' sehr wenig Zeit erfordert. 

Die Leistung einer Muldenpresse betragt je nach del' Warenqualitat 
und dem gewUnschten Prefleffekte 2-4 m pro Minute. Beide genannten 
VorzUge del' ,Valzenpresse gegenUber del' Plattenpresse machen erstere 
trotzdem nicht geeignet, fUr aIle Warengattungen Anwendung zu finden. 
Speziell fUr Glanzwaren, namentlich abel' fUr dessinierte Gewebe sind 
dieselben nicht zu gebrauchen, da man nicht imstande ist, den Hochglanz 
del' Spanpresse zu erzeugen, andererseits kann bei figurierten Waren leicht 
,eine Langsstreckung derselben und dadurch eine Verzerrung del' Figuren 
.eintreten. 

In den Walzenpressen laflt man die Ware zwischen einer oder 
mehreren hohlen, heizbaren Mulden und einer schweren Walze unter 

Druck durchgehen. 

cNf/ 
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Fig. 64. Hauptteile einer Muldenpresse. 

Die Hauptteile einer Mul
denpresse (Fig. 64) sind: eine 
hohle, mit Dampf oder Elek
trizitat heizbare Walze 10 und 
eine (oder zwei) heizbare Mul
den nt. Zur faltenlosen Ein
fUhrung del' 'V are c in diesen 
Druckapparat, welche unbedingt 
erforderlich ist, befindet sich VOl' 

demselben beim ,Vareneingang ein Breithalterriegel b. Diese Art von 
Pressen wird ebenfalls in vielen Abweichungen gebaut. Man erzeugt mit 
denselben auf del' \Vare einen Glanz durch Warme, Druck und Schleifen 
oder Gleiten (Art BUgeln) diesel' in del' Mulde. Diejenige Warenseite, 
welche Glanz erhalten solI, wird nach unten gelegt, und die Ware darf 
selbstredend nul' "mit dem Strich" in die Maschine eintreten. 

Walze und Mulde stehen gegenseitig unter Druck, wobei entweder 
die ,Valze gegen die Mulde oder letztere gegen erstere gepreBt werden 
kann. Hierzu kommen Hebel- oder Gewichtsbelastungen oder hydraulische 
Druckbelastungen zur An wendung. 

Durch eine entsprechende Hebelkombination wird im ersteren FaIle 
del' Druck eines klein en Gewichtes entsprechend gesteigert, so daB man 
in del' Lage ist, eine sehr hohe Druckkraft, fast wie in einer hydrau
lischen Muldenpresse, zu erzielen. Im allgemeinen ist gegenUber den 
Spanpressen abel' del' Druck doch nul' ein verhaltnismaBig geringer. Bei 
Tuchen, Buckskins, Kammgarnstoffen betragt derselbe 2-4 Atmospharen, 
hei gewissen Cheviotwaren 6-10 Atmospharen, weil die " Taren nicht in 



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Streichgarngewebe. 83 

der Ruhelage, sondern in fortwahrender Bewegung dem Drucke, also 
einem Reibungs- und Schleifprozeil ausgesetzt sind. 

Bei zu hohem Drucke wtirde 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 gleichmailig zu erhalten, was bei den hydrau
lischen Muldenpressen nicht ohne weiteres so einfach ist, da die bedeutende 
Lange der Mulde eine 2-3malige Untersttitzung durch Preilkolben not
wendig macht. Ergeben sich bei diesen nicht die gleichen Druckwirkungen 
(durch Undichtheiten usw.), so werden Preilunterschiede tiber die Breite 
des Sttickes die nat1irliche Folge sein. 

Um in den Muldenpressen eine groilere Druckflache 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 Ansfiihrung von Ernst Geilner in Aue darstellt, welche 
Zweimuldenpresse genannt wird. 

Durch die seitliche Anordnung der zwei Mulden (welche beinahe 3" der Umfangsflache 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 
Preflmulden in abgestelltem Zustande. Sowohl der Zylinder wie auch die 
Mulden sind heizbar. ,Die heiden Preilmulden liegen je in einem Hebel
arm, welch letztere durch die als Schraubenspindeln ausgebildeten Zug
stangen gegen den dazwischen gelagerten Zylinder (von 320-420 rom 
Dnrchmesser) gepreilt werden konnen. 

Die gleichmailige und gleichzeitige Regelung des Prefldruckes filr 
beide Maschinenseiten erfolgt durch Anziehen oder Nachlassen der auf 
den Spindeln befindlichen Muttern, welche als Schneckenrader ausge
bildet sind und durch ein gemeinsames Handrad betatigt werden konnen. 
Der Grad des Prefidruckes ist auf einem vorhandenen Apparate mit Ziller
blatt ablesbar. Die heiden Mulden konnen durch dies en Mecbanismus 
sebr leicht und bequem ab- oder angestellt werden. 

An den Aufienflacben, gegen den Zylinder zu, besitzen die Prefl
mulden neusilberne Prefispane, welche auf der Eingangsseite an den oberen 
Kanten der Mulden befestigt sind, die ·Ware vor der direkten Ber1ihrung 
mit den Prefimulden scbiitzen und durcb ibre glattpolierten Oberflachen 
ein leicbtes Gleiten der Ware verbtirgen. 

Die zu pressende Ware (siebe Fig. 65) kommt vom Bodenbrett und 
gebt von der recbten Mascbinenseite tiber verstellbare Streicbriegel zwischen 
Btirstenwalzen hindurcb, tiber einen Dampfapparat, zwiscben die geheizten 
Prefimulden und den ebenfalls gebeizten rotierenden Zylinder, welcber die 
Ware an den Preflmuldenspanen vorbeifilbrt. Die gepreilte Ware verlailt 
tiber eine Abktiblvorrichtung und einen Tafelapparat wieder die Mascbine. 

6* 
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Damit auf den Walzenpressen auch Waren mit starken Leisten oder 
Tiicher mit Fransen geprefit werden konnen, ist gewohnlich eine Vor
richtung vorhanden, urn den Zylinder je nach der Breite der zu pressenden 
Ware derart zu verst ellen, daB die starkeren Leisten oder die Fransen 

auf beiden Seiten ungepreflt bleiben. Auch laBt sich die Mulde fiir ver
schieden breite ,Yare gegeniiber dem Zylinder entsprechend einstellen. 

Urn die Ware einer langeren Druckdauer in den ,Valzenpressen 
aussetzen zu konnen, werden dieselben auch mit zwei Zylindern und mit 
zwei Mulden gebaut, welche eigentlich zwei aneinandergebaute Walzen-
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pressen darstellen. Bei einem einmaligen Warendurchgange erhalt dann 
die Ware naturgemaB eine doppelt so lange Druckwirkung. 

AuJ3er dies en genannten Muldenpressen baut die Firma P a u I 
Scheider in Reichenberg auch eine solche mit rotierendem Prellspan oder 
endlosem Filz, die auch als Biigelmaschine bezeichnet wird. Die Fig. 65a 
stellt eine derartige Maschine dar. 

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

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

Der PreBzylinder ist zum Abheben von der Mulde eingerichtet und 
mit selbsttatig ausbalanciertem Hebeldruck sowie regulierbaren Belastungs
gewichten versehen. 
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Auch in der vValzenpresse ist die Ware vor Beschadigungen nicht 
ganz sicher. Gelangt dieselbe beispielsweise in einer Faltenbildung 
zwischen llfulde und Zylinder, so ist das Durchpressen oder Durchdrucken 
eines Loches die fast unvermeidliche Folge davon. 

GroBer Schaden kann auch durch fremde Korper, wie Sandteilchen 
(von der Decke des Lokales herabgefallener Mortel), Holzsplitterchen, 
Nadeln usw., nicht nur der Ware, sondern auch der Maschine zugefugt 
werden. Die Ware bekommt Locher 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 mehr ent
fernen kann, so ist die Druckwalze sofort abzuheben und die Maschine 
abzustellen, worauf der Fremdkorper entfernt wird, ohne daB er der Maschine 
Schaden zugefiigt hat. 

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

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

Das Dekatiel'en. 
Durch diese Appreturarbeit sucht man die Oberflache einer vVare 

ebenfalls zu verandern. 

Dekatieren, von dem franz. W orte catir = Glanz geben stammend, 
heillt wortlich "Glanz nehmen", docll darf es heute nicht mehr wortlich 
aufgefailt werden, da unter Umstanden der auf der ,Yare erzeugte PreB
glanz durch das Dekatieren nicht gemildert, sondern oftmals noch ver
starkt werden solI. 

Die durch das Pressen auf die WarenoberfIache niedergedruckterr 
W ollharchen, welche bei moglichst paralleler Lage die vVarendecke glatt 
und glanzend 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 Oberflache ein verworrenes, 
unschones Aussehen erhalt. Die Haare einer Warenoberflache beharren 
jedoch besser und langer in der nach dem Strich gebrachten Lage, wenn 
der Stoff dekatiert wurde. 

Andererseits verursacht bei nicht dekatierter Ware auch jeder auf 
dieselbe gelangende vVasser- oder Regentropfen einen Fleck, da an dieser 
Stelle der Glanz verschwindet, wodurch die Ware daselbst matt wird. 
Durchnaflt man hingegen eine grofiere Flache einer nicht dekatierten 
Ware, so verliert sie nicht nur den Glanz, sondern sie geht auch ein 
(wird kleiner). 
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Man 1iberfiihrt durch die Dekatur also sozusagen den sog. Prefi
glanz, welcher nicht von Dauer ist, in eihen schwacheren aber dafiir be
standigeren Glanz, der sich weder durch Nasse noch durch ein eventuell 
daranffolgendes Rauhen und Scheren oder beim Tragen der Kleider verliert. 

Das Dekatieren kann, aufier mit der bereits gepreilten Ware, auch 
als Zwischenarbeit vor der Beendignng des Rauhens und Scherens erfolgen. 

Zu dieser Appretnrarbeit benotigt man feuchte, starke Warme (in 
Form von Dampf oder heifiem Wasser), durch welche das Wollhaar anf
quillt und sich mehr oder weniger formen lailt, denn das Niederbiegen 
der Fasern bezw. das Glanzfixieren, ist einer der Hauptzwecke des Deka
tierens. Allerdings darf die Einwirkung der feuchten Ritze nicht zu lange 
andauern, da die Fasern hierdurch miirbe oder sprOde werden und die 
Ware dabei einen groilen Teil ihrer Festigkeit einbiiBen kann. 

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

Beim eigentlichen Dekatieren, zum Unterschiede von Nacbdekatieren, 
Abziehen, Krumpfen (siehe hieriiber nachstes Kapitel), werden die Stiicke 
in voller Breite unter straffer Spannung, vollstandig faltenlos, mit Rilfe 
eines Wickelbockes auf eine hohle, in der Mantelflache mit feinen Lochern 
versehene Messing- oder Kupferwalze anfgewickelt. 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 Dampfeinfiihrung in den 
Hohlraum desselben hohl. 

Urn das Mitreiilen von Wasserteilchen durch den Dampf auf die 
Ware und dadnrch die Bildung von Wasserflecken auf dieser zu ver
hindern, besitzt der Kupferzylinder ebenfalls eine Schutzhiille aus grober 
Leinwand. 

Diese Art der trockenen Dekatur heiilt " Walzendekatur " , wobei 
die zur Anwendung gelangenden Metallzylinder entweder stehend oder 
liegend, mit oder ohne Hut oder Kasten angeordnet sein konnen. In 
allen Fallen muil jedoch die Ware immer eine gute Umhiillung erhalten, 
damit die auileren Warenlagen auch geniigend Warme empfangen und 
nicht zu rasch auskiihlen. Bei der stehenden Anordnung der Zylinder 
stromt nnr durch einen hohlen Zapfen Dampf zu, wahrend der andere 
verschlossen wird; bei liegenden Zylindern hingegen lafit man den Dampf 
von beiden Seiten eintreten. Wie lange das Zeug der Dampfeinwirkung 
ausgesetzt werden mufi, hangt von dem gewiinschten Effekte der Dekatur 
und namentlich auch vom Kesseldrucke abo 

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

Die nachstehende Fig. 66 zeigt einen Dekatierapparat nach der 
Ausfiihrnng der Zittauer Maschinenfabrik. Die mit der Ware versehene 
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\Yalze IV kommt auf den Rohrstutzen t derart zum Aufsitzen, daD das 
Dampfrohr in den unteren hohlen Zapfen derselben einmUndet. (Das 
Ventil i dient zum Dampfmengeregeln.) Den oberen Zapfen schlieDt man 
mittels der Schraubenpresse gab, die nach Bedarf durch das Handrad h 
gehoben odeI' gesenkt werden kann. Der SchluD des oberen Zapfens 
kann auch durch Gewichthebel erfolgen. Neben dem Dampfeinstromungs
rohr befindet sich ein Dampfreiniger (Kondensationstopf, \Yasserabscheider), 
der in der Figur jedoch nicht ersichtlich ist. 

Fig. 66. Dekatierapparat der Zittauer 
Maschinenfabrik. 
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Fig. 67. Dekatierapparat mit Schutzmantel. 

Der Dampf soll moglichst trocken und unhedingt frei yon Schiamm, 
Soda usw. sein, weil im anderen FaIle leicht Wasserflecken auf del' Ware 
entstehen. Auf helle Farben wirkt sodahaltiger Dampf besonders schad
lich ein. 

Bei geoffnetem Dampfhahne i tritt del' Dampf in den Zylinder und 
durch die \Vandoffnungen desselben in die \Vare ein. Trotz der guten 
\YarenumhUllung mit baumwollenen oder Ieinenen Tiichern ist bei den 
freistehenden Dekatierwaizen (ohne SchutzmanteI oder Hut) niemais im 
oberen Teile der \Yare eine gieich hohe Temperatnr zu erzieIen, wie an 
den unteren Partien, wo der Dampf eintritt. 

Bessere Resultate erreicht man, wenn die \Yalze mit einer Haube 
oder einem Hut bedeckt wird, wie die Fig. 67 zeigt. 
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Die in derselben 'Veise, wie frtther, mit der Ware tV bewickelte 'Walze 
wird nach Abheben des Hutes h auf die RohrmUndung von a aufgesetzt, 
der obere hohle Zapfen durch einen Pfropfen verschlossen, sodann der an 
der Kette k hangende Hut auf die Platte p niedergelassen und an dieser 
mit einigen Klemmschrauben l befestigt. Nun kann man durch Offnen 
des Ventiles s in den Zylinder und die Ware Dampf eintreten lassen, der 
schliefllich der Ware wieder entstromt. Damit das sich bildende Kondens
wasser nicht auf die Ware, sondern an der Seitenwandung des Zylinders 
nach abwitrts flieile, ist der Hut mit einem gewolbten Deckel versehen. 

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

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

Aufler der Dekatiervorrichtung mit vertikaler Walzenanordnung 
gibt es auch solche, in welcher die 'Valze 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, daB durch den Dampfdruck die Ware fest auf 
den Zylinder gepreilt wird, wodurch man eine Art Preflglanz erzeugt, 
der selbst beim Ditmpfen (Bfigeln) beim Schneider nicht vergeht. 

Ferner ist die Vorrichtung getroffen, im Inneren des durchlocherten 
und bewickelten Zylinders ein Vakuum erzeugen zu konnen, so dafl man 
auch Dampf von ganz geringer Spannung benutzen kann, was fiir viele 
Warengattungen von grofler Bedeutung ist. Selbstverstitndlich ist auch 
ffir die Ableitung des sich bildenden Kondenswassers entsprechend gesorgt. 

Der Veri auf des ganzen Prozesses nimmt nur wenige Minuten in 
Anspruch. Manche 'Varen verIangen eine litngere, andere hingegen wieder 
eine kfirzere Dekatierzeit. Wird nicht viel Glanz gewfinscht, so zieht 
man die Ware nach erfolgter Dekatur gleich von der Walze ab, sonst 
litfit man sie wohl auf dieser erkalten. 

Die Firma Rudolf & KUhne in Berlin baut wieder Dekaturapparate, 
in welchen die Walze withrend des Dekatierens eine langsam rotierende 
Bewegung ausffihren kann. 

Withrend beim " Trockendekatieren " die trockene Ware ausschliefl
lich nur eine Behandlung durch Dampf erfithrt, werden beim "NaB
dekatieren" die Stoffe in nassem Zustande entweder unter Anwendung 
von heiBem Wasser, Dampf, oder Wasser und Dampf dekatiert. Die 
eigentliche nasse (Heillwasser-) Dekatur stammt aus England. Nach dieser 
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Methode setzt man die mit den Waren bewickelten Walzen 4-6 Stun den 
in heHles Wasser von 50-900 C. Der erzielte Effekt ist ein nicht be
sonders hoher Glanz. 

Fllr '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 vollfiihrt wiihrend der Dauer des Prozesses eine kleine Dreh
bewegung. 

In der Fig. 68 ist eine Nal3dekatiermaschine nach der konstruk
tiven Ausfllhrung der Gorlitzer Spezial-Maschineniabrik 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 Einlegen, 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 filr Vor- und RUck
wiirtsgang eingerichtet ist, heiBes Wasser (auch Dampf event. kaltes 
Wasser) sowohl von Innen nach AuBen durch die Walze bezw. Ware 
gedrflckt, als auch auf umgekehrtem Wege gesaugt werden. 

Der Trog ist stets dunstdicht mittels Deckel verschlieBbar. 
Der Dunst resp. Wrasen zieht seitlich ab und kann durch ein An

schluBrohr 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 vorerwiihnte Abtafelvorrichtung wieder abzuwickeln und zu tafeln. 

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

In iihnlicher Weise vollzieht sich der ganze V organg auf der in 
der Fig. 69 ersichtIichen doppelten Dekatiermaschine von derselben Firma. 
Diese Maschine weiBt im groBen und ganzen die gleichen Teile auf, eignet 
sich jedoch zum gleichzeitigen Dekatieren zweier Warenstiicke und zwar 
sowohl fIlr die Trocken- als· auch die NaBdekatur. Sie wird deshalb auch 
als Universal-Doppeldekatiermaschine fIlr NaB- und Trockendekatur be
zeichnet. 
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In den zwei vorhandellen Tl'ogen ist ein fortdauerndes Arbeiten 
moglich; wahrend des Dekatierens der einen Walze bereitet man die zweite 
hierzu vor. 

Die nach den einzelnen Dekaturverfahren erhaltliche Dekatur wird 
nach dem Grade derselben mit Glanz-, Halbmatt- und Mattdekatur be
zeichnet. Der Effekt dieser Appreturarbeit ist von verschiedenen Faktoren 
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abhangig, so unter anderem von der Giite und Feinheit des Waren
rohmaterials, von der Fadenverkreuzung und der iibrigen Appretur des 

Stoffes, ferner von der Intensit1tt der Presse und endlich von der Art 
und 'Weise des Dekaturverfahrens selbst. 

Je feiner und glanzreicher das Garnmaterial iiberhaupt ist und 
je 11tnger und 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 lafit sich im allgemeinen durch die Dampfdekatur ein 
grofierer Glanz als bei der Wasserdekatur erzielen. 

Es muB fUr eine schOne Glanzdekatur, besonders fUr Strichwaren, schon 
in der Rauherei auf die Glanzwirkung hingearbeitet werden (durch starkes 
Nafirauhen der Stoffe). Desgleichen miissen derartige Gewebe stets eine 
Span- bezw. hydraulische Pres sung erhalten. 

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

Bei kahl appretierten Stoffen kann eine Glanzappretur niemals 
in dem Mafie wie bei Strichware aufgebracht werden, weil der Gewebe
oberflache die langen Harchen feWen. Bei Geweben hingegen mit Rett
efiektbindungen und langen Flottierungen, wie bei Doskin, Peruvienne, 
Satins usw., ist leichter eine Hochglanzappretur erreichbar. 

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

Durch die Dekatur gewinnt die Ware woW an Ansehen, keinesfalls 
aber an Festigkeit oder Elastizitat, ja sie kann unter Umstanden durch 
eine zu lange Dampfeinwirkung mUrbe und briichig werden. Die Dekatur 
iibt auch einen Einflufi auf die Ware insofern aus, als eine stark dekatierte 
Ware in der Farbe stets dunkler ausfallt, als eine weniger stark dekatierte. 

Das Nachdekatieren, Abziehen, KrUmI)fen odeI' 
Na(lelfertigmachen (leI' Ware. 

Die letzte Appreturarbeit nach erfolgter Dekatur bezweckt nur ein 
Abziehen des UberflUssigen Glanzes von der Ware, wodurch diese erst 
das gewiinschte Aussehen erhalt. Nachdem die "\Vollharchen dabei, soweit 
es eben moglich ist, ihre ursprUngliche Lange 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 
gebiigelt, so bleibt sie in ihren Dimensionen ebenso unverandert, wie 
auch beim spateren Tragen als RleidungsstUck. 

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

Zum Nachdekatieren oder Daml)fen dient in der Regel ein einfacher 
Dampftisch, liber welchen die 'V are moglichst langsam und ohne Spannung 
geflihrt werden muG. 

Die nachstehende Fig. 70 zeigt im Querschnitte eine Krumpfmaschine 
der Firma H. Behnisch in Luckenwalde. a ist ein Dampftisch, iiber 
welchen die Ware von den Spannriegeln c kommend, unter leichtem Drucke, 
aber ohne Spannung, mit Hilfe des endlosen Filztuches b gefUhrt wird, 
wobei der der durchlocherten Tischplatte entstromende Dampf die dariiber 
streichende Vi! are durchdringt. 

Fig. 70. Krumpfmaschine von Behnisch. 

Nach Verlassen des Tisches passiert dieselbe die in umgekehrter 
Richtung zur Stoffbewegung sich drehende Liistrierwalze 0, welche dem' 
Stoff ein glattes Aussehen geben solI, und gelangt dann zum Falt- und 
Legeapparat g, der denselben auftafelt. Der Dampftisch stellt einen ge
schlossenen Kasten mit durchlocherter, gewolbter Platte dar, die mit 
mehreren Filzlagen bespannt ist. h ist eine Spannvorrichtung zum Nach
spannen des endlosen Filztuches; f sind die Flihrungswalzen fUr dasselbe. 

So einfach diese Arbeitsweise des Nachdekatierens aussieht, erfordert 
sie dennoch groGe Sachkenntnis und Gewissenhaftigkeit seitens des Arbeiters, 
weil die Ware unter Umstanden darunter im Aussehen geschadigt werden 
kann. Gleitet beispielsweise der Stoff in leichter Faltenbildung iiber den 
Dampftisch, so entstehen dadurch sehr haufig " Glanzstreifen" , welche sich 
namentlich bei leichter, diinuer'Vare sehr unangenehm bemerkbar machen. 
'Var hingegen die Spannung in der StofffUhrung Hber den Tisch zu groG, 
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so kann eine Langsstreckung und dadurch eine Verminderung der Waren
breite eintreten, was unter allen Umstanden vermieden werden mull. 

Eine Jli(aschine, die diese Arbeit maschinell und vollkommen un
abhangig von der Geschicklichkeit des Arbeiters verrichtet, dabei aIle ge
riigten Fehler vermeiden soll, ohne ein Einspringen des Gewebes beftirchten 
zu miissen, ist die Glanzabzieh- und Dampfmaschine der MaschinenfabJ'ik 
von Theodor Saur in Bielitz, welche in der Fig. 71 dargestellt ist. 

Die Ware wird nach einer Spannvorrichtung a iiber den Dampf
tisch b einer Biirste c zugefithrt, welcher die Aufgabe zufallt, das weiche, 
gedampfte Haar zu verstreichen. Die Starke des Anstriches der Biirste 
kann durch die Stellwalzen e und e1 reguliert werden. Von hier gelangt 

Fig. 71. Glanzabzieh- nnd Dampfmaschine von Sauro 

die Ware zu den Zugwalzen f, f1' welche sie an einen endlosen Latten
tisch k abgeben, urn weiter durch Vermittlung der Walze I, 11 einem 
Tafelapparat m zugefiihrt zu werden. Dieser verhaltnismafiig lange Weg 
ist vorteilhaft urn die ,Yare wieder voIlkommen abzukiihlen. Durch die 
freie Weiterfiihrung iiber den Lattentisch k nach den Walzen f, f1 soll 
jede Langenstreckung der Ware vermieden werden. 

Die Walzen f, f l , welche den Antrieb von einem Differentialgetriebe 
erhalten und deren Geschwindigkeit durch Riemenkonuse geregelt wird, 
sind hintereinander gelagert, urn jeden Druck auf die warme ,Yare zu 
vermeiden. J e nachdem man die Ware schneller odeI' langsamer iiber 
den Dampftisch zieht, bleibt diese kiirzere oder langere Zeit del' Dampf
wirkung ausgesetzt, wodurch jeder beliebige Grad des Glanzabziehens 
erreicht werden kann. 
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Wie bereits erwahnt wurde, kommen stark gerauhte vVaren, bei 
welchen del' auf del' vVarenoberflache erzeugte FloI' "nach dem Striche" 
liegen soIl, nach dem Dampfen noch auf eine BUrstmaschine, odeI' es wird 
das Dampfen und Abstreichen aufeinanderfolgend in ein- und derselben 
Maschine vorgenommen, wie dies in del' Dampf- und Biirstmaschine von 
del' Firma Ernst Gessner in Aue moglich ist. 

Eine derartige Maschine stellt die Fig. 72 dar. Die vVare legt man 
der Maschine auf dem linksseitig ersichtlichen Boeke auf, zieht sie uber 
den DampHisch (wobei sie mit der rechten Seite aufzuliegen kommt), 
sodann uber die Leitwalzen zur Burstentrommel und von letzterer zum 
Tafelapparat, der sie wieder getafelt abgibt. Die beiden in der Figur 
ersichtlichen Ftthrungs- odeI' Leitwalzen, VOl' und hinter del' Burstenwalze, 
sind in del' in del' Figur ersichtlich gemachten vVeise stell bar, urn den 
Anstrich del' Burstenwalze nach Bedarf regulieren zu konnen. 

Das Falten, Legell, lVlessell und Wickeln. 
Die fertig appretierten Gewebe verlangen, damit sie die handels

iibliche Form erhalten, noch einige Arbeiten, die mitunter auch wahrend 
del' einzelnen Appreturarbeiten und Stadien del' Ware als Zwischen- oder 
Vorarbeiten vorgenommen werden mussen. Diese bestehen in einem Zu
sammenlegen odeI' Zusammenfalten, sowohl nach der Lange als auch in 
del' Breite, ferner in einem Messen und Aufwickeln auf Pappe odeI' dUnnen 
Holzbrettchen. 

Fruher war alles ausschlie!Hich Handarbeit, wahrend heute grofiten
teils dafUr Maschinen zur VerfUgung stehen. 1m Laufe der Jahre ent
stand eine ganze Reihe solcher Maschinen, welche entweder die eine odeI' 
andere, odeI' auch mehrere Arbeiten gleichzeitig ausfUhren konnen. Der 
Arbeitsweise entsprechend erhalten die bezliglichen Maschinen ihre Be
nennung. So gibt es Falt- und Legemaschinen, Falt- und Dublier-, 
vVickel- und Mel3maschinen und endlich Dublier-Meil- und Wickelmaschinen 
bezw. Dublier-Mel3-vVickel- und Fa1tmaschinen. 

1m nachfolgenden sollen einige wenige dieser verhaltnismaBigmaBig 
einfachen Maschinen beschrieben werden. 

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

Das sog. RUckenlegen der doppelt breiten vVaren (1,20-1,40 m 
und darliber) odeI' das ZusammenstoBen del' vVollstoffe geschieht stets 
vom Hinterende des StUckes aus mit dem Striche derart, daB die rechte 
Warenseite nach innen zu liegen kommt. Die Maschine erhalt die Ware 
in voller vVarenbreite, auf einer vValze a aufgewickelt, vorgelegt. Die 
beiden Leisten des Gewebes werden mit der Hand genau aufeinander 
gelegt und die so halbierte Ware libel' das Schwert b nach del' vValze c 
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gefiihrt, von wo aus man sie in mehr horizontaler Lage nach den 'iValzen 
edt und durch den Tafelapparat 9 nach abwarts leitet. 

Fig. 73. Dublier- und Faltmaschine von Gebauer. 

Wahrend dem Schwerte die Aufgabe zufallt, die Ware nach del' 
Breite sozusagen zu knicken, gibt die Prefiwalze f derselben erst den 
Kniff, und der hin und her schwingende Tafelapparat 9 tafelt die 
dublierte 'iVare auf den Tisch hin. 

Fig. 74. Me]}-. Dubller- und Legemaschiue. 

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

In dieser Maschine gelangt das im getafelten Zustande vorgelegte 
Warenstiick IV nach PaEsieren des Breithalters e tiber das schrage, drei-
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eckige Faltbrett f, auf welchem es beim Aufwartsgange allmahlich gegen 
die Leisten zu die Unterlage verliert, bis auf clem sich anschIie13enden 

Lineal b die ·Ware nunmehr reitet. Von hier aus wird sie beinahe nnter 
rechtem Winkel in schon dubliertem Zustande zwischen den zwei nahe 
beisammen angeordneten Eisenschienen a nach abwarts geftihrt. 

7* 
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Den Wareneinzug in die Maschine besorgen die Abzugs- und Mel3-
walzen c, durch welche auch gleichzeitig die Warenlange gem essen 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 Ausfiihrungsart 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 VVT are tv passiert einige Spannriegel s gelangt, durch 
die zwei Walzen b und b1 zu dem Brettchen a, welches zwischen zwei 
gufleisernen Haltern festgeklemmt ist, deren Achsen durch die Rader 1 2 

Fig. 76. Mell· 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 Zahlwerk in Verbindung, an welchem 
die jeweilig auf a aufgewickelte \Yarenlange angegeben wird. 

Im allgemeinen dienen die Meflmaschinen nur zur Kontrolle fur die 
auf dem MeBtisch mit der Hand gemessene \Yare, weil erstere als nicht 
besonders verlafllich bezeichnet werden miissen. 

Spezielle Appreturarbeiten. 
Die einzelnen bis jetzt besprochenen Appretnrarbeiten konnen fiir 

Streichwollgewebe zur Anwendung kommen, wobei jedoch, je nach der 
\'Yarenqualitat und dem gewiiuHchten Aussehen, die Behandlungsweise nicht 
immer die gleiche sein kann. Die eine \'Yare mufl bis zu ihrer Fertig
stellung mehrere, die andere nur einige der erwiihnten Appreturprozesse 
durchlliachen, event. auch mehrere Male ein und dieselbe Maschine passieren, 
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Gewisse Stoffe, wie z. B. die Flocconewinterrockstoffe, namentlich 
aber die Ratines, erfordern noch eine spezielle Behandlung, desgleichen 
auch Stoffe, von denen man einen gewissen Grad der 1Vasserdichtheit 
verlangt. 

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

Das Ratil1ieI'el1 odeI' FrisieI'el1. 
Diese Appreturarbeit iindet vornehmlich nur fiir starke 'Vollkoper

gewebe (\Vinterrockstoffe, Floccone und Ratines), die nur stark gerauht 
aber nicht geschoren werden, Anwendung. 

Man erzeugt auf derartigen Stoffen durch das Aufreillen del' flottie
rend en Oberschlisse eine ziemlich starke W olldecke, die aber die unan
genehme Eigenschaft besitzt, uafi sich deren Haarspitzen (beim Tragell 

Fig. 77. Ratiniermaschine von Strakosch. 

a:ls Kleidungsstiick) stellenweise zu willkiirlichen Locken odeI' Zotten zu
sammendrehen, namentlich an jenen Stellen des Rockes, die mehr einer 
mechanischen Abniitzung bezw. Reibung unterworfen sind. 

Durch die Arbeit des Ratinierens soIl diesem freiwilligen und ganz 
nnregelmal3igen Zusammendrehen del' Flordeckenharchen dadurch vor
gebeugt werden, indem man dasselbe kunstgemafi, nach einer bestimmten 
Regel, schon an der \Vare selbst maschinell znr 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 \Vare, mit del' rechten 
Stoffseite nach oben gerichtet, in straff gespanntem Zustande hindurch
gefiihrt. Durch einen geeigneten Mechanismus vollfiihrt die bewegliche, 
auf der oberen ,Varenseite leicht aufliegende Frottierplatte eine ent
sprechende Bewegung, von deren Art del' Ratineeffekt abhangig sein wird. 
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Zur ErhOhung 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. AU8sehen ratinierter Staffe. 

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

Fig. 80. Ratiniermaschine von GeLlner. 

Oberhalb t wirkt auf die rechte vVarenseite die Frottierplatte p, 

welche eine zweifache Bewegung erMlt. 

Sollen gleichmafiig gedrebte Zopfchen entstehen, so mufi fiir peine 
kreisformige, hingegen flir ein mehr wellenformiges 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 a angebrachten Exzentern e (die verschiedene Formen haben konnen) 
und den schrag gestellten Scheiben f, welche gegen die zwei Anstofiknaggen 
9 der Gestellwande wirken, eine zweifache, von der Form der Exzenter 
abhangige 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 Ausfiihrungsart einer Ratrnier
maschine von Ernst Gefiner zu ersehen, wie sie namentlich zum Ra
tinieren von Baumwollwaren Verwendung findet. 

Das Wasserdichtmachen (Impragnieren). 
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 Gewebes vollstandig gewahrt, 
wahrend bei dem zweiten Verfahren dies nicht der Fall ist. 

Fiir Streichgarnstoffe (Lodenstoffe, Wettermantel, Havelockstoffe usw.) 
kommt stets das Impragnieren zur Anwendung, wobei man den Stoffasern 
durch ern geeignetes Appreturmittel die Aufsaugefahigkeit fiir Wasser, die 
jedem Fasermaterial in mehr oder weniger hohem Grade eigen ist, be
nimmt, ohne jedoch dabei die Poren des Gewebes fur den Luftdurchtritt 
zu verschliefien. Ein auf eine solche vVare gebrachter Regen- oder Wasser
tropfen wird nicht absorbiert, sondern springt abo 

Fiir Baumwollgewebe, und zwar fur die Erzeugung wasserdichter 
Regenmantel (Kautschukmantel), sowie in der vVachstuchfabrikation wird 
die zweite Methode verwendet, wobei die eine Stoffseite eine diinne Gummi
schicht aufgedriickt erhalt, wodurch nebst der vVasserdichtheit auch eine 
Luftundurchlassigkeit die Folge ist, nachdem die aufgetragene Masse, 
trotzdem dieselbe nur hautartig ist, die Offnungen zwischen den einzelnen 
Ketten- und Schufifaden verschliel3t und die Faden selbst damit einseitig 
uberzieht (Naheres hieriiber siehe in dem Kapitel "Impragnieren" bei der 
Appretur der Baumwollgewebe). 

1m Laufe der Jahre haben sich fiir Streichgarngewebe verschiedene 
Behandlungsweisen mit einer grol3en Anzahl von Mitteln herausgebildet. 
Als Hilfsmittel hierzu find en: Paraffin, Stearin, Leinol, Teer, Wasserglas. 
Alaun, Gelatine, Kokosnul3ol, Kakaobutter u. dergl. mehr Verwendung. 

Gewohlllich erfolgt die Impragnation der Stoffe durch Einlegen und 
Tranken mit den erforderlichen Losungen eventuell auch durch Eintreiben 
dieser Fliissigkeiten als Appreturmasse in einer Paddingmaschine. (Ahnlich 
einer Krappmaschine, siehe hieriiber Kammgarnstoffappretur.) 
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1m nachfolgenden sollen nur einige wenige Verfahren aufgezahlt werden. 
Aus Leim, Talg, Alaun in dem Verhaltnisse 5: 5: 2,5 g wird in 10 Liter Wassel' 
eine Impragnierfiussigkeit bei 90 0 C. hergestelIt, mit welcher die Stoffe getrankt 
werden. 

B. Beckel' benutzt fur die Impragnation von Streichgarnstoffen: LeinOl, 
Kokosol, Kakaobutter, Gummilosung, 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 Wassel'. 

Menottis Hydrofugine wird hergestellt aus einer Alaun- und einer 01-
saurelosung, die in Alkohol zusammengemischt und getrocknet wird. Das gebildete 
Pulver wird in 50 Teilen Wasser gelost, welche Losung zur Impragnation dient. 

Layen wendet hingegen ein Seifenbad und ein darauffolgendes Alaunbad an. 
Die sog. Waterproofs werden zumeist in einer Aluminium-Acetat- oder Ton

erdeseifenlosung (d. i. stearin- und palmitinsaures Aluminium) getrankt, dann 
getrocknet, gepretlt und dekatiert. 

AIle diese Verfahrungsarten Hefern ziemlich gute Resultate. 

Die ZUl'ichtungsal't einzelnel' Stl'eichgal'ngewebe. 
Die einzelnen aus Streichgarn gefertigten Stoffe erhalten mit Riick

sicht auf das bei del' Erzeugung verwendete Ketten- und Schufimaterial, 
die Bindung und die Appreturbehandlung verschiedene Bezeichnungen, 
durch welche sie charakterisiert erscheinen. Mit dem Ausdrucke "Loden" 
bezeichnet man in del' Appretur die yom vVebstuhl gelieferte, in Tuch-, 
Koper- odeI' Atlasbindung gewebte Ware, bevor sie einen Walkprozefi 
-clUl'chgemacht hat. Hingegen ist del' Ausdruck "Lodenstoffe odeI' kurzweg 
Loden" auch £iiI' eine fertig appretierte Ware bezeichnend, die man zumeist 
mrs meliertem Streichgarn, in Tuch- odeI' Koperbindung verwebt, erzeugt. 

Die Appretur diesel' Lodenstoffe ist eine verhaltnismafiig einfache 
und besteht del' Hauptsache nach in einem Waschen, Waiken, Scheren 
und Pressen (eventuell auch im Wasserdichtmachen), wobei die einzelnen 
Appreturarbeiten, wie nachstehend angegeben, aufeinander folgen: 

1. Die Ware wird zuerst genoppt, ausgenaht, gewogen und gemessen. 
2. Nachdem Lodenstoffe gewohnlich in fettem Zustande gewalken wurden, 

kommt die Ware gleich in eine Zylinderwalke, wobei als Zusatze 
Schmierseife und Soda odeI' Walkol dienen. Dauer des ,\Valkprozesses 
ca. 1 Stunde, woran sich ein halbstiindiges griindliches Auswaschen 
unter entsprechendem WasserzufIusse anschliefit. 

3. Zentrifugieren auf einer Schleudermaschine. 
4. Abermaliges Walken und zwar 2-3 Stiicke zugleich. Nach ungefahr 

70 Minuten ist die Ware zu recken. 
5. Auswaschen in einer Strangwaschmaschine mit lauwarmem Wasser 

;uuter Zusatz von etwas Salmiakgeist (Bedarf ca. 1/4 Liter pro Stiick) 
:20-30 Minuten lang, dann in vollem Wasser eine halbe Stunde rein
:spiilen. 
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6. Ausschleudern 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 gespanten Ware zu verstehen, ohne sie in eine Presse 
einzulegen. 

Leichte, billige Lodenstoffe, die zu weich und Jappig sind, werden 
wohl auch geleimt oder gummiert, damit sie einen kernigeren Griff er
halten. Entweder wird eine stark verdUnnte 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 Starkemaschinen, nur daB hierin Leim zur An
wendung kommt. 

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

FUr Lodenstoffe stellt man sich eine geeignete BrUhe in der ,Veise 
her, indem man in gleichen Mengen Kartoffelmehl und Glanzgummi in 
Wasser gut aufkochen laflt und nach und nach Glyzerinwachs zusetzt, 
welch letzteres man vorher im heWen Wasser zur Losung gebracht hat. 
Das Ganze lasse man sodann gut aufkochen und hierauf abkUhlen. Mit 
dieser gewonnenen FIUssigkeit werden auf kaltem 'Vege die Stoffe geleimt. 

Die Bezeichnung "Tuch" kommt einer 'Ware erst nach der \Valke 
zu, wodurch sie mit der ihr eigenartigen Filzdecke versehen wird, und 
behalt diese Bezeichnung auch als nadelfertige Ware bei. 

Die meisten Tuche werden aus ungefarbten (rohen) Garnen gewebt 
und im Laufe der Appreturarbeiten im StUck ausgeflirbt, wobei auf den 
FarbeprozeB die iibrige erforderliche Appreturbehandlung folgt. 

Die einzelnen Appreturarbeiten fiir Tuche im aUgemeinen, abgesehen 
von dem Farben, sind: Noppen, Karbonisieren, Auswaschen vor der Walke, 
Walken, Auswaschen nach der Walke, Trocknen und Spannen, Rauhen, 
Scheren, Noppen und Stopfen, Dekatieren, BUrsten, Press en, Nachdekatieren, 
Falten, Messen und Legen, Aufwickeln und Verpacken. 

Durch den Wechsel oder die \Viederholung einzelner Appretur
arbeiten, sowie die langere oder kUrzere Dauer derselben, konnen 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" fUr eine fertig appretierte 'Yare soUten 
eigentlich nur Gewebe benannt werden, die in Leinwand- oder Tuchbindung 
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gewebt sind, doch flihren auch Wollstoffe, in Koper- oder Atlasbindung 
hergestellt, den Sammelnamen "Tuch". 

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

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

Dieses Tuch, welches stets eine schwarze Ausflirbung erhalt, wird 
ausschlief31ich fUr Salon- und Frackanziige verwendet. 

Peruvienne ist das schOnst gewalkte und feinst appretierte Streich
garngewebe. Will man die VorzUglichkeit und Qualitat einer Ware ganz 
besonders hervorheben, so zieht man sie in Vergleich mit dem Peruvienne. 

Die Einstellung der Kette im Blatte betragt zumeist 195 cm, welche 
eine Rohwarenbreite von 182 cm und eine Breite der fertig appretierten 
\Vare von 140 cm ergibt. 

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

1. Noppen und Ausnahen, 2. \Vaschen auf einer Stllckwaschmaschine, 
wobei die Ware auf 170 cm eingeht, 3. Karbonisieren 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. Flirben, 14. Abspiilen nach der Farbe, Zentrifugieren und Trocknen; 
15. Nachscheren, 16. Pressen, Dekatieren, Abziehen, 17. Dublieren, Messen 
und Wickeln. 

Unter "Tiiffel" versteht man ein 3- oder 4 bindiges Kopergewebe 
aus starkem Streichgarn, welches man namentlich fUr Winterkleider, 
'Vinterjacken usw. verarbeitet. Vielfach werden bei minderwertigen Waren
qualitaten aUI deren Riickseite auch Scherhaare angewalkt. 

"Palmerston" ist ebenfalls ein Kopergewebe aus feiner Kette und 
starkem Einschufi, welches ausschliefilich fiir 'Vinterrocke Verwendung 
findet. Die Rl1ckseite der 'V are wird wollig und langhaarig gelassen. 
Mit den Namen "Kastor" oder auch "Sommereskimo" bezeichnet man einen 
in 4 bindig gebrochenen Koper gewebten Streichgarnstoff, der nachfolgende 
Ausriistung erhalt: 
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Die Ware wird genoppt, gestopft, gemessen und gewogen. Hierauf, 
bei nachtraglicher dunkler Ausfarbung, 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 angenailt, fSerauht, getrocknet, wieder links auf Knoten 
nachgesehen und geschoren, sodann zweimal hydraulisch warm geprefit, 
ca. 20 Minuten lang dekatiert, und k11rzere oder liingere Zeit (je nach 
gew11nschtem Griff und Aussehen) auf der Walze stehen gelassen. Dann 
kommt die Ware in die Farbe, wird reingesp11lt, wieder abgestrichen, ge
trocknet, zweimal hydraulisch geprefit, dekatiert, eine Stunde lang gesp1ilt, 
auf eine Walze aufgewickelt und auf dieser 11ber Nacht stehen gelassen; 
dann getrocknet, nochmals auf Knoten nachgesehen, gedampft und fertig 
geschoren. Zum Schlusse erhiilt die ·Ware noch eine leichte Stichpresse 
und die erforderliche Dekatur. 

Mit dem Namen "Kasimir" bezeichnet man ein aus feinster 'Volle 
koperartig gewebtes, leichtgewalktes Tuch, welches kurz ausgeschoren 
wird, so dail die Haardecke den Koper etwas durchscheinen liifit. 

Unter "Zirkafi" versteht man einen leichten Kasimir, der nur mit 
einer ganz schwachen Decke versehen ist, die den 4 bindigen Doppelkoper 
deutlich erkennen liiilt. 

"Fries, Flaus oder Koating" sind glatte oder gekoperte Gewebe 
aus dickem, grobem Garn gewebt, die wie Tuch appretiert, aber langhaarig 
gelassen werden. 

"Melton, Molton oder auch Molleton" sind ebenfalls Kopergewebe, 
in 4 bindigem KasimirkOper hergestellt, die auf beiden Seiten gerauht 
werden und nur eine ganz leichte Walke erhalten. 

Die Appreturbehandlung wollfarbiger vVinter-Meltonstoffe ist fol
gende: Die rohe Ware wird gestopft, gemessen, gewogen und gelangt 
dann zum Entgerben in eine 'Yaschmaschine, wo sie erst mit einer 
schwachen SodalOsung und .hierauf mit flllssiger Walkseife ca. 1 Stunde 
gewaschen wird. Dann sp1ilt man mit rein em Wasser ca. 1-P/'J Stunden 
ab, zentrimgiert und bringt sie in eine Zylinderwalke. Wahrend des 
'Valkens ist die Ware zur Vermeidung von Walkstriemen ofter zu recken, 
falls man sie nicht im Schlauch walkt. 

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

Hierauf wird die Ware bei einer Wassertemperatur von 50-60° C. 
1/2 Stunde gekrappt (11ber Krappen siehe Kammgarngewebeappretur), dann 
abgek11hlt, auf eine Holzwalze gewickelt, getrocknet, entknotet, geschoren, 
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abermals genoppt, gedampft, gebl1rstet, in einer Span- oder aueh Mulden
presse geprefit, dekatiert, 5-10 Minuten gedampft, sofort abgezogen und 
auf einer Zylinderpresse leieht naehgeprefit. 

Unter "Doskin oder Doskin" versteht man ein Atlasgewebe aus 
Streiehgarnkette und Streiehgarnsehuil, wobei der Kopergrad der Bindung 
dureh eine entspreehende Garndrehung des Kettenmateriales gegenl1ber 
dem Bindungsgrade mogliehst vermieden werden solI. Zumeist findet der 
5bindige Atlas hierzu Verwendung. 

Die Appreturbehandlung von Doskin ist etwa folgende: 
1. Noppeu, Wiegen, Ausnahen und Messen (Rohwarenbreite z. B. 170 em). 
2. Mit Soda und Seife auf einer Stl1ekwasehmasehine wasehen, wobei 

die Ware auf 160 em Breite eingeht. 
3. Naeh der Wasehe und einem darauffolgenden Zentrifugieren in einer 

Universal- oder aueh Laeroixwalke bis auf 140 em Warenbreite eiu
walken. 

4. Reinspl1len, Troeknen und einige Sc.hnitte auf dem Langseherer 
vorseheren. 

5. Auf einer Doppelrauhmasehine rauhen, wobei die Arbeit wieder mit 
sehwaehen Rauhkarden begonnen und allmahlieh mit seharferen 
Karden fortgesetzt wird. Zum Verstreiehen im vollen Wasser nimmt 
man die Ware in eine einfaehe Rauhmasehine. 

6. Aussehleudern auf einer Breitsehleuder und Troeknen. 
7. Seheren, Pressen, Dekatieren und auf der Walze erkalten lassen. 
8. Ausfarben. 
9. Naeh der Farbe mit Erde auswasehen, sodann Reinspl1len, Troeknen 

und Spannen. 
10. Auf Knoten naehsehen, Naehseheren, Bursten, Pressen und Dekatieren. 

1m nadelfertigen Zustande besitzt die Ware eine Breite von 140 em. 

"Coatehmen" ist die Bezeiehnung filr einen Streiehgarnstoff mit 
Streiehgarnzwirnkette (Mouline), der vornehmlieh als Uberzieherstoff 
Verwendung findet und naehstehende Appreturbehandlung erfiihrt. An
genommene Rohwarenbreite 173 em. 

1. Noppen und Ausnahen, 2. Wasehen mit Seife und Soda auf einer 
Strangwasehmasehine, wodureh die Ware auf 168 em eingeht, 3. Walken 
in einer Universalwalke bis auf 132 em Breite, 4. Naehwasehen, 5. Mit 
7 Satzen auf einer einfaehen Rauhmasehine anfangs feucht, dann mehr nafl 
rauhen und nach dem 7. Satz mit 14 Touren im vollen Wasser verstreiehen, 
6. Aufwiekeln auf eine Holzwalze und 12 Stunden stehen lassen, dann 
Aufspannen und Troeknen Getzige Warenbreite 136 em), 7. Dampfen und 
Seheren. Die Ware wird auf den Dampftiseh genommen, stark gedampft 
und hierauf mit 4 Sehnitten auf einem Langseherer vorgesehoren, 8. Auf 
Hoehglanz ca. 45 Minuten lang dekatieren, 9. Naeh dem Abwiekeln von 
der Dekatierwalze mit weiteren vier Sehnitten fertigseheren, 10. BUrsten 
naeh dem Strieh, lose auf eine Dekatierwalze aufwiekeln und 2 Minuten 
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lang Dampf durchstreichen lassen, 11. Zweimaliges heifies Pressen und die 
Ware ist nadeliertig. 

Dnter "Buckskin" versteht man gemusterte Streichgarnstoffe, fUr 
deren Musterung vielfach auch 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, A usschleudern, 
Trocknen, Klopfen , BUrsten und Scheren. Sodann ein nochmaliges BUrsten, 
ein zweimaliges heifies Pressen und Dekatieren. 

Mit dem Namen " Ratine, Floccone, Mozambique" usw. bezeichnet 
man dicke, aber dabei lose, schwammige Stoffe, die fUr 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 Rauhprozefi durchzumachen, wodurch 
die flottierenden Schul.lfaden aufgerissen und auf der 'Varenoberflache zu 
einer Art Velour ausgebildet werden. 

Zum Emporheben des Haares und um eine schOne gleichmailige 
Warenoberflache zu erhalten, klopft man die Ware in noch feuchtem Zu
stande. FUr die Verrichtung dieser Arbeit dienen die sog. Klopfmaschinen, 
die mit einer Anzahl Staben 8 (Fig. 81) ausgerUstet sind, welche auf die 
unter denselben ziehende Ware 10 schlagend und klopfend einwirken, indem 
erstere abwechselnd durch Daumen e gehoben und von Spiralfedern f, die 
sich wahrend des Stabhubes anspannen, auf die Ware geschlagen werden. 
Die Fig. 81 zeigt den Bewegungsmechanismus der Stocke einer Klopf
maschine. Auf der ·Welle a bezw. a1 sitzen eine ganze Reihe von Staben, 
die aufeinanderfolgend durch die Daumen e auf der Ware zur Wirkung 
gelangen. 

Nach dem Klopfen folgt ein Rahmen und Trocknen, ein leichtes 
Scheren und als letzte Appreturarbeit ein Ratinieren. Geprefit konnen 
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derartige Stoffe nieht werden, weil sonst die loekere Flordeeke ihr sehOnes 
Aussehen verlieren wilrde. 

Eine andere Ware, die ebenfalls filr Winterriieke dient und als sog. 
Doppelgewebe gearbeitet wird, ist der "Mandarin". 

Derselbe hat eine ziemlieh langwierige Appreturbehandlung dureh
zumaehen. Bei einer Rohwarenbreite von 178 em folgen die einzelnen 
Appreturarbeiten, wie naehstehend angegeben ist: 

1. Zweistiindiges Wasehen mit Sehmierseife in einer Walzenwasehmasehine, 
sodann ein Reinspiilen mit Wasser 3/4 Stunden lang. (Warenbreite 
152 em.) 

2. Aussehleudern auf einer Zentrifuge, Troeknen am Spannrahmen oder 
auf einer Troekenmasehine. 

3. Noppen und Ausnahen. 
4. Walken auf einer Walzenwalke ca. 21/2 Stunden lang. Die ,Vare 

geht bis auf 138 em Breite ein. 
5. Auswasehen der Walkseife 8h Stunden lang in der Zylinderwaseh

mas chine. 
6. Aufwiekeln auf eine Walze und zum Abtropfen iiber Naeht stehen lassen. 
7. Rauhen in einer einfachen Rauhmasehine, und zwar erst die linke 

Warenseite in 6 Traehten (5-6 Stunden), dann die reehte Seite mit 
12 Traehten it 6 Ziigen t8-9 Stunden) immer abweehselnd vor- und 
rilekwarts rauhen, wobei mit stumpfen Karden begonnen und allmahlieh 
auf seharfere ilbergegangen wird. Sonaeh auf einer doppelten Rauh
mas chine ca. 2 Stunden lang fertig ausrauhen und unter Wasser
zuflufi eine Stun de lang mit stumpfen Karden verstreiehen. 

8. Aufwiekeln der Ware auf eine Walze und ilber Naeht abtropfen lassen, 
damit der Strieh dauerhafter und haltbarer wird. 

9. Troeknen auf einer Troekenmasehine (Warenbreite 144 em). 
10. In filnf Sehnitten auf die Halfte der HaarIange auf dem Langseherer 

seheren. 
11. Abstreiehen auf einer Biirstmasehine "naeh dem Strieh". 
12. Pressen in einer Muldenpresse. 
13. Dekatieren (Warenbreite 142 em). 
14. Netzen auf einer Breitwasehmasehine 1/2 Stunde lang und im auf

gewiekelten Zustande abtropfen lassen. 
15. Farben. 
16. Wasehen auf einer Breitwasehmasehine mit \Valkerde, sodann unter 

reiehem Wasserzuflufi in derselben Masehine Reinspiilen (ca. 6 Stunden). 
17. Auf einer Rauhmasehine ca. 3/4 Stunden lang mit stumpfen Karden 

nafi verstreiehen. 
18. Troeknen und Biirsten auf einer Biirstenabstriehmasehine. Jetzige 

Warenbreite 140 em. 
19. Auf einer Muldenpresse pressen, dann 5-10 Minuten lang dekatieren. 
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20. In funf Schnitten am Langscherer fertigscheren und in sechs Schnitten 
auf dem Querscherer ausgleichen. 

21. Zweimaliges Spanpressen. 
22. Abziehen am Dampftisch, Dublieren, Messen, Wickeln und Verpacken 

der fertig appretierten 'Ware von 140 cm Breite. 

lIEt dem Namen "Strichware" bezeichnet man im allgemeinen solche 
Gewebe, die einen FloI' aufweisen, del' nach einer Richtung im Strich liegt, 
wie dies z. B. bei den aus Streichgarn gefertigten ,Vinterhosenstoffen 
(auch Pelzstoffe oder Moutonnes genannt) oder den Veloursstoffen (Mohair
samten und Plti.schen), den Flanellen und Deckenstoffen usw. der Fall ist. 

Solche Strichwaren konnen die nachstehend angegebene Appretur
behandlung erfahren: 

Nach dem Noppen wird der Loden gewaschen, getrocknet, ausgenaht 
und kommt in die Walke. Beim Walken kann man eventuell auch unter 
die vorgeschriebene Lange gehen, da sich die fehlende Lange beim darauf
folgenden, langandauernden Rauhen wieder ergibt. Je nach del' vVaren
qualitat kommen 8-12 Partien Rauhkardenstabe zur Anwendung, wooei 
mit schwacheren Karden begonnen, nach 3-4 Zug dann scharfere Karden 
verwendet werden und das Rauhen so lange fortgesetzt wird, bis das 
Stuck die gewi.i.nschte Decke erreicht hat. Urn eine moglichst langhaarige 
vVolldecke in verhaltnismallig ki.i.rzerer Zeit zu erreichen, konnen auch 
gleich zu Beginn scharfere Karden verwendet werden. Es wird immer 
abwechselnd einmal "gegen" und dann "mit dem Strich" gerauht. 

Nach dem Rauhen erfolgt ein nochmaliges Auswaschen del' vVare 
in einer Waschmaschine und ein Abstreichen, mit 16-20 Zug aus dem 
,Vasser mit den schwachsten Karden nach dem Strich, auf einer Rauh
maschine, dann ein Rahmen, Trocknen und Abziehen auf einer Burst
maschine in 6-10 Zug. Urn den Strich dauerhafter und haltbarer zu 
machen, wickelt man die vVare auf eine Walze und laBt sie 12-24 Stunden 
stehen bis das vVasser zum grollten Teile abgelaufen ist. Die vVaren
ruckseite ist sodann sorgfaltig zu noppen, zu scheren, worauf die ,Yare 
zweimal geprefit und stark dekatiert werden mull. 

Zur Entfernung des starken Glanzes wascht man die ,Yare nochmals 
kurze Zeit, behandelt sie mit ein paar Zugen auf del' Rauhmaschine, 
streicht ab, rahmt und blirstet und bringt dieselbe endlich zum Egalisieren 
del' Flordecke auf eine Querschermaschine (fUr Strichwaren finden stets 
Querschermaschinen Verwendung). 

Ein abermaliges Noppen, Abstreichen mit schwachem Dampf und ein 
leichtes Press en beschliellt den AppreturprozeB. 

Die Appretur wolIener Pli.i.sche auch Veloursappretur genannt: 
Diese Art del' Zurichtung ist fUr GflWehe- mit flottliegenden SchuB

faden bestimmt und bezweckt die Hervorbringung einer Veloursdecke, die 
durch das Aufrauhen der SchuBfaden gebildet wird. Derartige Stoffe, 
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welche als Ketten- und SchuBmaterial Streichgarn enthalten, werden nicht 
mit Ruten gearbeitet. 

In der Appreturbehandlung spielt das Rauhen eine Hauptrolle. 
Die Ware wird nach einem sorgfaltigen Noppen mit einer Sodalauge 

von 50 Be. Sauregehalt entgerbt und sodann mit fliissiger Walkseife ge
waschen. Zum Nachwaschen benutzt man Walkerde, an das sich ein 
AusspUlen, Ausschleudern und schliefilich das Rauhen anreiht. 

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

Hat die Ware den gewiinschten Velours erhalten, so beendet man 
den Rauhprozefi und wickelt die ,Vare auf eine Holzwalze auf, auf welcher 
sie iiber Nacht bleibt, klopft sie am nachsten 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 lIaschinen fiir 
Kammgarn- lmd Halbkanmlgarngewebe. 

Die Kammgarnstoffe, welche meistens eine sog. klare Oberflache 
erhalten, erheischen eine verhaltnismafiig einfachere Appreturbehandlung 
als die Streichgarngewebe, da der ziemlich langwierige Walk- und Rauh
prozefl nur in vereinzelten Fallen (bei den Strichkammgarnstoffen) zur 
Anwendung gelangt. 

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

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

Die Kammgarnwaren lassen sich allgemein in 3 Stoffgruppen trennen, 
und zwar: In stiickfarbige Kammgarnstofie, in wollfarbige und in Strich
kammgarne oder Drapes. 

Stiickfarbige Kammgarnstoffe werden aus weiBen (rohen) Kamm
garnen gewebt und erst nach einigen Appreturarbeiten in der gewiinschten 
Farbe gefarbt, woran sich die weitere Appreturbehandlung anschlieBt. 

Die Stoffe sind meistens einfarbig, doch stellt man heute auch im 
Stuck gefarbte Kammgarne her, die melangiert erscheinen. Ferner kann 
man durch eine eventuell verschiedene Garndrehung der Kettenfaden selbst 
bei "uni" gefarbten Stoffen gewisse Farbeneffekte in Streifen erzielen. 

W ollfarbige Kammgarngewebe, auch W ollfarber genannt, hingegen 
nennt man jene Kammgarnstoffe, die aus gefarbten Garnen gewebt wurden. 
Solche Gewebe haben naturgemaB einen FarbeprozeB nicht mehr notig, 
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sondern bediirfen nur der entsprechenden Appretur, um verkaufsfahig zu 
werden. 

Strichkammgarne oder Drapes sind Kammgarnstoffe, welche einen 
Rauhprozell durchgemacht haben, wodurch sich auf der Warenoberflache 
ein leichter Flaum gebildet hat, was leichter moglich wird, wenn die \Yare 
aus einer Kammgarnkette und Streichgarnschiissen gebildet wurde. Zumeist 
werden diese Stoffe auch aIle so gewebt. 

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

Bevor auf die einzelnen Stoffgattungen und deren spezielle Appretur
behandlung des naheren eingegangen wird, sollen zuerst die verschiedenen 
in diesel' Appretur verwendeten und gebrauchlichen Maschinen, und zwar 
in del' Aufeinanderfolge, wie sie in del' Regel zur Anwendung gelangen, 
besprochen werden. 

In erster Linie werden die in die Appretur gelangenden Kammgarn
waren auf das sorgfiiltigste genoppt und ausgenaht. 

Dber die Art und Weise der Durchfiihrung wurde bereits in dem 
Kapitel "Noppen" der Appretur fUr Streichgarngewebe das Notwendigste 
erwahnt. Die darauffolgende Arbeit ist das Waschen. 

Das \Vaschen. 
Zum \Vaschen von Kammgarnstoffen stehen neben den bereits be

kannten Strangwaschmaschinen noch sog. Breitwaschmaschinen in Ver
wendung, in welchen die Warenstitcke in ausgebreitetem, moglichst falten
losem Zustande reingewaschen werden konnen. Vielfach wascht man auch 
aufeinanderfolgend in beiden Maschinentypen die \Yare, wobei dann die 
Breitwaschmaschine mehr zum Ausgleichen der von der Strangwaschmaschine 
in derselben herriihrenden Falten dient. Speziell Cheviotstoffe wascht 
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 vVaschfaltenbildung 
vorbeugen, wenn man die \Yare "im Sack" wascht. Dieselbe wird (wie 
beim vValken im Sack) an den Leisten mit nicht zu kleinen Stichen an
einander genaht, so dail das vVarenstitck einen Sack oder endlosen Schlauch 
bildet, der sich beim Laufen in der Maschine aufblaht und stets fUr 
eine neue Faltenlage Sorge tragt. Auch Kammgarnstoffe mit Streichgarn
schull werden zumeist im Sack gewaschen. 

1m allgemeinen aber ist die vVaschwirkung 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 vVaschtroge a, welchen starke guileiserne, mit Holz ver
schalte Wande abschlieilen, nimmt die zu einem endlosen vVarenstitck 

K 0 Z I i k, Technologie. 8 



114 Die Appl'etur del' aus tierischen Fasern erzeugten Gewebe. 

zusammengenahte Ware b tiber und unter den einzelnen Teilen der Maschine 
den ersichtlich gemachten Weg. 

Nach dem Breithalterriegel C1 und der Holzwalze e passiert die ,Vare 
im faltenlosen Zustande das erste Riffelwalzenpaar d1 , von dem sie ge
knetet wird, geht sodann tiber den Breithalter c2 zu dem zweiten Walzen
paar d2 , tiber die Holztra verse c nach der in k liegenden vValze zu den 
zwei Quetschwalzen ff und tiber die Abnehmerwalze l in den ,Vaschtrog a 
wieder zurtick. 

Die heiden Walzen f sind aus Eisen und die Unterwalze mit einem 
Kupferblechmantel, die obere \Valze hingegen mit einem Kautschukmantel 

Fig. 82. Breitwaschmaschine von Hemmer. 

iiberzogen. Zur Erreichung eines elastischen Druckes erhalt die Oberwalze 
noch eine Spiraifederbelastung. 

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

h ist ein Rohr zum Ablassen der geniigend benutzten Lange und 
des Schmutzwassers aus dem Troge k; i sind hingegen Spritzrohre zum 
Benetzen und Absptilen der ·Ware. 

Die Maschine hesitzt ferner noch einen Friktionswaschapparat, der 
jedoch nicht immer im Gebrauche und in der Figur auch nicht ersichtlich 
gemacht ist. Derselbe findet nur fUr starkere Waren Verwendung. Durch 
diesen kann das Gewebe wahrend des Ganges bei 'Inn derart zusammen
gebracht werden, daB sich dassel be 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
fiihrung von G. Josephys Erben in Bielitz. 

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

Wie die Fig. 83 erkennen laBt, sind in einem niedrigen Gestelle 
zwei Quetschwalzen ff angebracht, wovon die untere in festen Lagern 
liegt und die obere mittels Federbelastung 9 auf die untere gedriickt, zur 
Zeit des Maschinenstillstandes jeuoch durch eine Exzenterverstellung auf 

, , 
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q 

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 \Valze einen nahtlosen, gezogem n 
Kupferiiberzug. 

Vor den Vi' alzen ist del' Reibullgsapparat plaziert.. Derselbe besteht 
aus dem, auf eiller starken, eisernen Unterlage aufgeschraubten, geriffelten 
Waschbrette b und einer mit sehr weichem Gummibelag iiberzogenen 
Druckwalze c, welche auf b schwebt. Die Bewegung fUr letztere ist 
durch das ersichtliche Gestange von der Kurbelscheibe e abgeleitet. Das 
Aufdriicken der Walze auf das Waschbrett erfolgt entweder durch eine 
Gewichts- oder Federbelastung. 

Indem nun die ,Vare, von den Quetschwalzen gezogen, bestandig 
fortschreitet und bei ihrem Durchgange durch den unter den Quetsch-

8* 
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walzen und dem Waschbrette befindlichen Seifent'rog h immer wieder 
neues ,V'aschmittel aufnimmt, wird sie von der Walze c kraftig gegen b 
gepreilt, dadurch die Waschfliissigkeit fortwahrend 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 ,V'arenmulde m 

zuriickzufallen. 

Das Gestelle der Maschine ist fast ganz offen, da das Waschmittel, 
oder beim Spiilen der Ware das Spiilwasser, sich nur im Seifentrog h 
befindet, bezw. in denselben zuriickflieilt, wahrend in der vVarenmulde 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 ,Vasser zugefiihrt werden kann. 

Fig. 84. Waschmaschine del' Zittauer Maschinenfabrik A.-G. 

Nach dem Fertigwaschen bezw. Spiilen gelangt die Ware mittels 
des Tafelapparates 0 auf den aufklappbaren Tisch q. 

Aufler diesen Systemen von Breitwaschmaschinen gibt es noch solche, 
wo die vVare kein end loses \V' arenstuck bildet, sondern hintereinander 
mehrere getrennte Kufen zu passieren hat. Solche vVaschmaschinen finden 
auch zum Stuckefarben Beniitzung, in welchem Faile statt der ,Vasch
£lotte dann die Farbe sich in den Kufen befindet. 

Die Zittauer Maschinenfabrik A.-G. baut ihre derartigen Maschinen 
mit der allgemeinen Einrichtung, wie die Fig'. 84 zeigt. 

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

Das oftmalige Ausquetschen der 'Yare begiinstigt sehr den Wasch
prozeil, dabei gelangt die Ware in dem Maile als sie reiner wird mit 
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immer reinerem 'Wasser in Beriihrung. Vor dem letzten Quetschwalzenpaare 
ist zum ReinspUlen der Ware vielfach noch ein Spritzrohr angebracht. 

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

Das Waschen stiickfitrbiger Kammgarnstoffe wird in Strangwasch
maschinen mit warmem Wasser unter Beigabe von Okonomieseife, d. i. 
eine Seife mit 5-7 Ofo Sodagehalt, durchgefUhrt. 1st der Schmutz gehOrig 
gelOst, so spUlt man mit rein em Wasser abo Um die Seifenriickstitnde 
wieder vollstitndig aus der Ware zu entfernen, empfiehlt sich auch die 
Beigabe von Walkerde, mit welcher man sie ca. 1/2 Stunde laufen litfit, 
worauf man neuerdings gut abspillt. 

Stiickfitrbige Waren miis8en immer 2-3 cm breiter aus der 'Vitsche 
herausgenommen werden, weil sie in der Farbe noch einige Zentimeter 
in der Breite verlieren. W ollfitrbige Kammgarnstoffe sollen mit sog. 
Kammgarnseife - d. i. eine Seife mit hochstens 2 Ofo Sodagehalt - ge
waschen werden, weil durch die Soda die Farben leicht leiden konnen. 
Zur Hebung der Farbe setzt man zum Schlufl etwas Essigsiture zu. 

Der ganze ProzeB dauert ungefithr 5-7 Stunden. Kammgarnstoffe 
mit Kammgarnkette und Streichgarnschufl, 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 
stiickfitrbigen Cheviotstoffe. 

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

Das Brennen und Krappen odeI' Kreppen. 
Hierunter versteht man eine Art Vorwaschen und Fixieren der 

Gewebe, bezw. auch ein Ausgleichen und Entfernen von 'Vaschfalten und 
Schwielen. Die hierfilr verwendeten eigenartigen'Vaschmaschinen, Krapping
oder Kreppmaschinen (BrennMcke) genannt, dienen auBer zum Kochen 
und Waschen vielfach zum Egalisieren der Fadenlagen, indem durch 
Feuchtigkeit, Witrme und Druck eine kleine Fadenverschiebung eingeleitet 
wird. Andererseits erhitlt die Ware durch das Kochen mehr Bestitndig
keit, so daB sie beim 'Vas chen und Fitrben usw. nicht mehr eingehtj sie 
wird also krumpffreier oder mit anderen Worten "fixiert". 

Der Krappingprozefi 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 fUr Halbkammgarngewebe ist das Krappen oder Brennen 
von groBter Bedeutung, da diese Stoffe, in einer gewohnlichen Breitwasch
maschine behandelt, ihr glattes Aussehen verlieren und runzelig werden. 
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Diese Eigentttmliehkeit la13t sieh dureh die versehiedene Hykros
kopizitat der zweierlei Garnmaterialien der Ware leicht erklaren. Bei 
den sog. Orleansstoffen, die aus gezwirnter Baumwollgarnkette und Kamm
garnsehu13 gefertigt werden, oder aber in den Pliisehen uSW. weist die 
Baumwollfaser einen anderen Eingang in der Wasehe auf, wie das vVoll
haar. Die natiirliehe Folge davon ist ein Welligwerden der Ware, was 
man so viel wie moglieh dureh ein Krappen im gespannten Zustande und 
starken Druck zu verhindern sueht. 

Zur Durehfiihrung des genannten Prozesses dienen die Krapping
masehinen mit 1-3 vValzenpaaren in versehiedenen Ausfiihrungen. 

Besitzt die Maschine nur 1 Paar Holzwalzen, so nennt man sie aueh 
"Brennboek" und bezeiehnet demnaeh die Arbeit in derselben mit dem 
Ausdrueke " Brennen ". 

Fig. 85. Doppelte Krappmaschine. 

Fiir Kammgarnwaren kommen vielfaeh die BrennbOeke und fiir Halb
kammgarne die doppelten und dreifaehen Krappmasebinen in Anwendung. 

Der Brennboek besteht aus einem eisernen Gestelle, zwischen welehem 
zwei Holzwalzen (oft aueh Eisenwalzen) iibereinander angebraeht sind, vOn 
denen die obere eine Gewiehtbelastung erhult. Die untere vYalze mit der 
aufgewiekelten Ware liegt bis zur Halfte in einem unterhalb der vYalzen 
angebraehten Holzkasten, der zur Aufnahme des heiDen Seifenwassers be
stimmt ist. 

Diese Walze empfangt stets den Antrieb. Yor den Walzen befindet 
sieh eine Auf- und Abwiekelvorriehtung. 

Die doppelten Krappmasehinen, deren Einriehtung die Fig. 85 er
kennen laUt, werden in der Regel derart verwendet, daD der eine Tell 
bezw. das erste \Yalzenpaar zum Einweiehen und Auflosen der Sehliehte 
oder des Leimes also zum vYasehen und das zweite vYalzenpaar zum 
Liistrieren oder aueh zum Abkiihlen del' vVare benutzt wird. 

Abgesehen von dem in del' Figur ersiehtlieh gemaehten Masehinen
gestelle, besteht die Masehine aus zwei vValzenpaaren c1d1 und c2 d2 , wobei 
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jede Unterwalze zur Halfte in dem Kasten a bezw. b liegt. Die Ober
walzen besitzen vertikal verschiebbare Lager, die durch die Stange emit 

dem Belastungshebel f in Verbindung stehen. Bei abgehobener Oberwalze 
findet f an 9 eine Unterstutzung, wie dies der rechte Maschinenteil zeigt. 

Auf die ,Yalze ell wird, ohne Druckbelastung seitens der Oberwalze Gl , 

die ,Yare w von der 'iYalze 11, die zu diesel' Zeit eine Bremsung erhalt, 
in vollstandig 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 heifiem Seifenwasser gut 
durchtrlinkt. 

1st das Aufwickeln beendet, Hitlt man die Walze c1 herab und die 
Ware nun einige Zeit unter Druck in der heitlen Waschfliissigkeit laufen; 
sodann fflhrt man sie iiber ll' l nach d2 , wo sie neuerdings aufgewickelt 
mrd. Hier solI die Ware liistriert (gHinzend gemacht) odeI' auch nur 
abgekiihlt werden. In b befindet sich kaltes Wasser. 1st die Ware fertig 
gekrappt, leitet man sie iiber die Breithalterwalze m nach der Walze 0, 

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 bezw. del' 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 me Fig. 85. Die im oberen Teile 
der Figur ersichtlichen RMergetriebe und Bogensegmente dienen zum 
Heben und Senken der Oberwalzen. 

Das Rauhell. 
Der Prozetl des Rauhens kommt in der Kammgarnstoffappretur wohl 

nur in vereinzelten Fallen zur Anwendung, da nur stflckfarbige Kamm
garnmeltonstoffe, Strichkammgarne (Drapes), 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 solche fast ausschliefilich zum Rauhen von Baumwollwaren dienen, 
Eingang gefunden. 

Frflher verwendete man dieselbe nur zum Rauhen der Warenrflck
seite, heute jedoch werden sie auch fiir die rechte Seite von rein- und 
halbwollenen Kammgarnstoffen verwendet. 

Das eigentliche arbeitende bezw. rauhende Werkzeug bildet eine 
Art Kratzenbeschlag, ahnlich dem der Krempelmaschinen, der sich aus 
lauter feinen, dicht nebeneinander stehenden, im Winkel abgebogenen 
Drahthakchen zusammensetzt. Zur Erzielung einer grofieren 'Wider
standskraft derselben liegt jedoch der je zwei Hakchen verbindende Riicken 
in der Arbeitsrichtung und nicht, me bei den Kratzenbeschlligen, quer zu 
dieser. Die Fig. 87 zeigt je ein Hakchen des Krempel- und des Rauh
walzen beschlages. 

a kommt fiir Rauhmaschinen und b filr Krempelmaschinen zur An
wendung. 
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Die Textilmaschinenfabrik von Ernst GeBner in Aue baut derartige 
Kratzenrauhm~chinen, die unter der Bezeichnung "Universal-Kratzenrauh
maschinen" in den Handel gebracht werden und sic~ groBer Beliebtheit 
erfreuen. Die Maschine besteht aus einer groBen Trommel mit 16 bis 
34 Rauhwalzen als Hauptarbeitsorgan und mehreren Nebenteilen (Fig. 88). 

Die Ware IV geht iiber die Breit
halterriegel a und das kupferne Heizrohr r 
(bei Maschinen zum Nallrauhen nicht vor
handen) nach der Zugwalze b und wird von 
dieser iiber den Tambour e und der zweiten 
Zugwalze f weiter transportiert. Von f aus 
gelangt die Ware sodann iiber die Fiihrungs
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walzen 9, h zu dem Tafelapparat i, der sie Fig. 87. Hiikchenform bei Krempel-
auftafelt_ und Rauhmaschinen. 

Der Tambour e besitzt am Umfange 
zwei Serien kleiner drehbarer Walzen c und d, die als Stahlrohren aus
gefiihrt, und je nachdem die Ware trocken oder nail gerauht werden soil, 
mit einer Eisen-, Stahl- oder Messingkratzengarnitur umwickelt sind, durch 
welche die iiber diese Walzen ziehende Ware gerauht wird. 

Die Walzen c, deren Hakchen in der Richtung des Warenganges 
stehen, heillen "Strich-", die anderen Walzen d, wo das Gegenteilige der 

w 

Fig. 88. Universal-Kratzenrauhmaschine von Gellner. 

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

Das Ausputzen der Rauhwalzen besorgen wahrend des Betriebes die 
zwei Biirst- oder Ausputzwalzen i i, 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 
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Yon Zeit zu Zeit entleert. Hygienisch besser ist es, diesen Kasten mit einem 
Staubabsaugerohr in Verbindung zu bringen, mittels welchen der Staub 
gleich sofort abgesaugt wird. 

Solche Staubabsaugeapparate soUten bei allen Mascbinen mit groileren 
Staubentwicklungen angebracht sein, was aber leider nicht der Fall ist. 

Nebst dem Tambour und den Zugwalzen b, f erbalten die zwei Rauh
walzenserien einen Antrieb, und zwar ist rur sie ein Konusantrieb Yor
geseben. Dieser gibt mittels zweier Riemen, die die einzelnen Serien ring
formig umschlieilen, den Rauhwalzen den Antrieb, wie dies die Fig. 88 a 
darstellt. Die einen Raubwalzen werden YOn 9 aus durch den Riemen 0 

und die andere Serie yon 91 aus durch 0 1 ganz unabhangig yoneinander 
getrieben, urn 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, welchederWal
zungsgeschwindigkeit der 
Ware am Umfange der
selben gleichkommt, so 
werden die Harcben nur 
sanft herausgehoben; ist 
bingegen die Umfangs
geschwindigkeit der ,i\Tal
zen, bei der gleichen oder 
entgegengesetzten Dreh
richtung zum Gange der 
Ware eine groBere, so 
wird die Wirkungsweise 

Fig. SSa. Antriebsmechanismns der Rauhwalzen. des Beschlages naturge-

mail eine andere werden. 
Man kann durch eine entsprechende Regulierung der Geschwindig-. 

keit jeden beliebigen Rauhgrad auf der WarenoberfHiche bervorbringen. 
Will man beispielsweise einen filzartigen Rauhstapel erzielen, so 

mufl die Tourenzahl der "im Strich" rauhenden ,Valzen derartig sein, dail 
sie nicht rauhend, sondern zusammen mit den Gegenstrichwalzen mehr 
stauchend auf den bereits erzielten Rauhstapel wirken. 

Nachdem sich wahrend der Arbeit des Rauhens auch an den Rauh
walzenriemen 0 und 01 der RaubabfaU ansetzt, welcher mit der Zeit eine 
Schichte bildet, die ein Rutschen des Riemens verursacht, so mUssen die 
Riemen ofter mit einer HandbUrste gereinigt werden, was aber ziemlich 
gefahrlich ist. Urn dies em Dbelstande abzuhelfen, hat E. Gellner in 
seinen neuesten Rauhmaschinen BUrsten angebracht, durch welche das 
Reinigen der den Antriebsscheiben zugekehrten Riemenflachen von dem 
RauhabfaU selbsttatig wahrend der Arbeit erfolgt. Hierzu finden ent-
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sprechend angebrachte, feststehende (8) und rotierende Biirstenwalzen (81) 

Verwendung (Fig. 88a). 
Die Fig. 89 zeigt uns eine Universal-Kratzenrauhmaschine von der

selben Firma in der konstruktiven Ausfithrung, an welcher die erwahnten 
Teile aIle zu ersehen sind. Diese Maschine findet vornehmlich auch zum 
Rauhen von Baumwollwaren Verwendung. 

Das Scheren. 
Urn Kammgarnstoffe mit einer klaren oder kahlen Oberflache zu 

versehen, werden sie dem Scheren unterworfen, wozu die bei der Streich
garngewebeappretur erw1ihnten Maschinen in Anwendung kommen. Man 
wahlt gewohnlich Schermaschinen mit Hohltisch (siehe Fig. 49) und zwei 
Schneidzeugen. 

TIber die Art del' Durchfiihrung des Prozesses und die "\Virkungs
weise der Maschinen wird auf das gleichnamige Kapitel der Streichgarn
appretur verwiesen. 

Zu erwahnen ware nur noch, dafi vielfaeh ungewalkte, glatte 
Kammgarngewebe, welche eine vollkommen klare Oberflache erhalten 
solI en, vor dem Scheren auf einer Sengmasehine gesengt werden, wei! die 
Sengflamme iiberaIl dahin dringt, wohin das Sehneidzeug der Schermaschine 
nicht gelangen kann. Letztere hat in einem solehen FaIle dann nur 
mehr die Aufgabe, die vVare sehliefilich noch von den Harehen zu hefreien, 
die bei del' 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 Klarung der Warenoberflachen, aIlerdings in be
deutend rationellerer 'Weise zur Anwendung, indem die auf del' Ol)erflache 
einer vVare, ob nun Kammgarn, Baumwoll- oder eine sonstige \Vare, vor
handenen kurzen Harchen und Faserchen durch Vi' egbrennen oder \Veg
sengen entfernt werden. Wahrend nach dem Scheren die \Varenoberflache, 
selbst beim sog. Kahlscheren, stets noch immer von einer ganz zarten 
und kurzen Flaumdecke bedeckt ist, wird durch das Sengen jedweder 
Flaum vollstandig beseitigt. vVo dies gewiinseht wird, mufi statt des 
Scherens das Sengen, oder es miissen beide Operationen zur Anwen
dung gelangen. 

Zumeist sengt man nul' Halbwollstofie, Orleans und Kammgarn
damenkleiderstoffe, wahrend die iibrigen Kammgarngewebe meistens ge
schoren werden. 

In friiheren Zeiten sengte man die Gewebe in aufierst primitiver 
Weise, indem man die mafiig feuchte vVare iiber gliihende Eisenstabe, 
gliihende Kohlen oder nahe an einer brennenden \Veingeistflamme vorhei
fiihrte. So lange die Eisenstahe oder die Kohlen den entsprechenden 
Hitzegrad hesafien, ging wahl das Abbrennen del' Harchen von der Waren-
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oberfIache ganz gut von statten, sowie aber die Temperatur abnahm, 
wurde der Effekt aIlmahlich ein geringerer. Von einem tadellosen Seng
effekte konnte dabei allerdings keine Rede sein. 

Diesen Weg hat man schon langst verlassen, da jetzt entweder 
Metallkorper, die wahrend der Arbeit immer im gltihenden Zustande er
halten werden, oder eine oder mehrere offene Flammen zum Sengen der 
Stoffe dienen. J e nach der vVarmequelle lallt sich der erstere Vorgang 
mit "Absengen" und letzterer mit "Abflammen" bezeichnen. 

Damit die Ware dabei keinen Schad en erleidet, mull diese sehr 
rasch tiber den Heizkorper odeI' an der Flamme vorbeiziehen. 

In del' Platten- odeI' Zylindersengerei bildet den Hauptbestandteil 
del' Maschine ein gulleisernes bezw. auch kupfernes, festliegendes Zylinder
segment, odeI' 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 diesel' derart im Feuer, dall er bis zur HaUte 
aus del' Ofendecke herausragt. Nachdem der Zylinder eine langsame 
Drehbewegung ausfUhrt, kommen stets neue BerUhrungsflachen auf die 
rasch dartiberziehende Ware zur ·Wirkung. 

Nicht aIle Waren kann man in gleicher vVeise diesel' Appretur
arbeit unterziehen. So wird fUr weiche, leichte Stoffe vornehmlich die 
Flammensenge, und fUr harte, dicke Stoffe die Plattensenge in Anwendung 
gebracht. Die Plattensengerei hat sich bis auf den heutigen Tag erhalten. 

Die Fig. 90 stelIt die Einrichtung einer Plattensengmaschine im 
Querschnitt dar. Den obersten Teil des gemauerten Of ens a bildet das 
kupferne oder gufieiserne Segment b, welches durch das am Roste c 
brennende Material rotgltihend erhalten wird. Je nachdem man mit Holz, 
Torf oder Steinkohle feuert, befindet sich del' Rost c naher oder weiter 
von b entfernt. Das Gewebe ist auf den im Gestelle d angebrachten 
Warenbaum 10 aufgewickelt, und nimmt zur Zeit der Arbeit den ersicht-
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lichen "Veg nach dem rechtsseitig gelagerten Baume W l , welcher den An
trieb empfangt, wahrend w nur gebremst wird. Auf diesem Wege passiert 
die Ware das Zylindersegment, wobei durch die verstellbaren Streichschienen f 
und fl der Kontakt der Ware mit der Platte b reguliert werden kann. 
Der rechten Streich- oder Loschschiene fl faUt uberdies noch die Aufgabe 
zu, etwa auf der Ware zuruckgebliebene Funken abzustreichen und zu toten. 

In den meisten Fallen genugt dies, doch findet sich in diesen Ma
schinen oft auch noch unterhalb fl eine Biirstenwalze vor, die die Ware 
zu reinigen hat. 

Die Walzen e sind Fiihrungs- oder Leitwalzen fUr 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, daB die Ware rasch 
abgehoben werden muB, so zieht man an der Schnur 8 an, wodurch der 
Kontakt sofort eingestellt wird. 

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

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

Viel Mufiger als die Plattensenge trifft man in Appretnranstaiten 
Sengmaschinen mit offener Flamme an, die zur Erzielnng eines giinstigen 
Arbeitseffektes moglichst heiB und ruBfrei sein muB. Bekanntlich tritt 
bei einer Flamme, der man zu wenig Luft zufiihrt, eine unvollstandige 
Verbrennnng ein, da der Kohlenstoff nicht weiB- sondern nur rotgliihend 
wird. Es scheidet sich in einem solchen FaIle ein Teil unverbrannten 
Kohlenstoffes in Form von RuB abo 

Wird aber umgekehrt der Luftzutritt iiber ein gewisses MaB ver
starkt, so vermindert sich der lenchtende Teil bis die ganze Flamme blan 
brennt. Dadurch hort die Flamme zwar auf zu lenchten, aber die Hitze 
derselben wird infolge der raschen Verbrennung bedentend erhOht. Die 
Flamme ist blau, sehr heW nnd 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 nnr unter reichlicher Luftzufiihrung. 

Die eigentlichen Brennapparate der Gassengmaschinen besitzen ver
schiedene Ausfiihrnngsarten. 

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

Die einzelnen nebeneinander vorhandenen Brenner c erscheinen auf 
einem Doppelrohr b angeschraubt, welches Gas und Luft zufiihrt. Fur 
jeden Brenner sind zwei Hahne vorgesehen, um sowohl die Luft- als auch 
die Gasmenge nach Bedarf regeln zu konnen. Die Durchgangsoffnungen 
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dieser Hahne stehen unter einem ';Vinkel von 60 0 gegeneinander. Die 
Brenneroffnung der Dlise c hildet einen feinen Spalt. 

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

Derselbe besteht aus zwei symmetrisch geformten, guBeisernen Half ten 
cd, welche durch die Bolzen b und bl verbunden sind. Durch die hohlen 
Zapfen der Achse, auf welcher der Brenner drehbar befestigt ist, wird 
Gas und Luft zugeflihrt, welches Gemisch bei dem Langsschlitz 0 aus
stromt. Gewohnlich kann durch eine Drehung des Brenners um seine 
Achse von der 'Yare weg, die Flamme zum Erloschen gehracht werden, 
wen sich die Gaszuleitung dahei schlieBt. 

Die Fig. 93 laBt den Warengang und die einzelnen Teile einer 
Sengmaschine nach der Ausflihrung C. H. 'Veishach in Chemnitz er
kennen. Diese Maschine hesitzt zwei Brenner e und el , mittels welchen 

o 

Fig. 91. Brenner nach der Ansfiihrung von 
Gebauer. 

d 

Fig. 92. Brenner nach der Ausfiihrung 
von Descat-Leleux. 

entweder ein zweimaliges einseitiges oder ein einmaliges Sengen heider 
Warenseiten bei einem einzigen Durchzuge derselhen erzielt werden kann. 
Will man die 'V are rechts und links sengen, so macht dieselhe den durch 
die voIlgezeichnete Linie dargestellten "\Veg; im anderen FaIle jedoch nmB 
sie von e nach el nach der gestrichelten Linie geflihrt werden. 

Von einigen Holzriegeln a (in der Fig'ur nur einer gezeichnet) und 
den verstellbaren Spannwalzen b geht die 'Vare erst mit Hilfe der Leit
walzen c liber eine kupferne heizhare Trommel d, durch welche sie ge
trocknet wird, da ein glinstiger Sengeffekt nur bei trockener 'Yare zu 
erreichen ist. Von d weg passiert sie den ersten Brenner, indem sie liber 
eine hohle vValze f geht, die diesem gegenliher einen Langsschlitz und 
im Innern eine schrag angeordnete Eisenplatte hesitzt, gegen welche die 
durch die 'Vare durchdringende HeizfIamme schlagt und sich aushreitet. 
Statt dies em Schlitzrohre ist auch oftmals ein geschlossenes Rohr vor
handen, welches entweder mit 'Vasser gekUhlt oder mit Dampf geheizt 
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wird. Eine Warenkiihlung empfiehlt sich jedoch nur fUr ganz diinne Waren, 
bei welchen leicht ein Versengen eintreten konnte. 1m allgemeinen beginnen 
die 'Waren beim Gange iiber die gekiihlte Walze zu schwitzen, was den 
Sengeffekt beeintrachtigt. Besser ist eine Heizung der Walze, durch welche 
die 'Ware getrocknet wird. 

Von f weg zieht die "Ware fiir beiderseitiges Sengen tiber die Leit
walzen h, i, j oder zum zweimaligen einseitigen Sengen tiber h direkt zum 
zweiten Brenner ell der dieselbe bekannte Einrichtung wie der Schlitz-
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(fIg. 93. Gassengmasrhine von Weisbach. 

brenner e besitzt, gelangt dann zwischen die zwei eisernen Druckwalzen 
k (FunkentOter) nach den Abzugswalzen m, n, wovon m den Antrieb fUr 
die Warenbeforderung erhalt. Die Eisenwalze m besitzt zur sicheren 
Stoffabnahme eine etwas rauhe Oberflache und die Oberwalze n eine Stoff
bombage. 1m hinteren Teile der Maschine .finden sich noch zwei Walzen 
p und q, ferner die Walzen r, s und der Tafelapparat t vor, der die Ware 
getafelt abgibt. 

Die vValze q lauft in einem Wassertroge v und befeuchtet die ,Yare 
beim Durchgange zwischen p und q, dam it etwa noch vorhandene Funken 
derselben sicher getotet werden. 
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Oberhalb der Maschine ist ein Dunstfang u mit einem Abzugsrohre 
angebracht, durch welches die DUnste zum A bziehen gebracht werden. 
Gewohnlich besorgt dies ein eingebauter Ventilator. 

Die Firma C. H. Haubold jr. in Chemnitz bringt an ihren Gas
sengmaschinen einen speziellen WarenzufUhrungsapparat an, der die gleich_ 
zeitige, mehrfache AusnUtzung ein- und derselben Sengflamme ermoglicht, 
wie dies aus der Fig. 94 zu ersehen ist. Die Ware Hiuft bei diesem 
Apparate in einem Zuge Uber vier hohle Kupferkorper, die im Profil 
lamellenformig gestaltet sind und durch Wasser, Luft oder Dampf vor zu 
grofier Erhitzung geschtitzt 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 fUhren braucht. 

In der Fig. 95 ist die ganze Maschine mit 
zwei Brennern nach der neuesten Konstruktion 
zu ersehen, in welcher zwei kraftige gufieiserne 
Gestellwande, welche untereinander gut verbunden 
sind, die einzelnen arbeitenden Teile aufnehmen. 
Die zwei Brenner, welche nach der Bauart, wie 
die Fig. 94 zeigt, ausgeflihrt sind, haben eine 
derartige gegenseitige Verbindung, dafi beim An
oder Abstellen des einen Brenners, der zweite 
sich eben falls mitbewegt. Beiderseits ruhen die 
Brenner, deren Schlitzbreite mittels Stellschrauben 
regulierbar ist, in Drehzapfen, durch welche der 
Zutritt des Gases und der Luft erfolgt. 

Fig. 94. Warenzufiihrnngs
apparat von Haubold. 

Zum Einstellen der Brennerbreite, flir das Sengen schmaler Waren, 
sind an den Brennern Metallschieber angebracht, wahrend zur Waren
flihrung tiber 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 konnen, so daB 
die Sengflamme entweder durch das Gewebe durchschlagen oder aber nur 
an das straff tiber 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 
RootsgebHise, eine Rohrleitung mit Hahnen, sowie ein gufieisernes grofies 
Reservoir. Das Geblase ist, wie in der Figur zu ersehen, auf einer am 
Gestell befestigten gulleisernen Fundamentplatte montiert und erhalt seinen 
Antrieb von der Maschine aus. Die Ansaugeoffnung des Rootsgeblases 
besitzt einen Stutz en, um durch einen entsprechenden Rohranschlufi reine 
Luft ansaugen zu konnen. 

K 0 z I i k, 'fechnologie. 9 
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Eine etwas andere Einrichtung in bezug auf die 'Yarenruhrung 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 tiber kupferne Leit
walzen I in verschiedener 'Yeise, je nach der 'iYarengattung und dem 
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gewiinschten Sengeffekt, wie dies die Fig. 97 und 97 a 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 zweimaI 

Fig. 96. Sengmaschine von Gebauer. 

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

, 
I 
i ,(,"i-------- -T,'\ 
t}\.~ 0 ''\.!.J 
\0/ ~ __ _ 

Fig. 97 und 97a. Verschiedene Anol'dnung del' WarenfUhrung. 

geeignete Vorrichtung horizontal verstellbar gemacht, urn eine Veranderung 
der Warenfiihrung zu ermoglichen. 

Die Brenner selbst sind ebenfalls drehbar gelag'ert und mit einer 
Momentabstellung versehen. Ein im oberen Teile der Maschine angebrachtes 
Zugwalzenpaar dient zum Anfeuchten der vVare und Auspressen der 

9* 
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Funken. Unter diesem Walzenpaar ist ein zur Auinahme des ausgepretiten 
"Vassers dienender Wasserkasten vorhanden. 

Beim Sengen der Waren mussen zu ihrer Schonung gewisse Vor
sichtsmatiregeln beobachtet werden, weil dieselben bier leicht Schad en 
nehmen konnen. 

Die Geschwindigkeit der Ware muti eine derartige sein, dafl nur 
die Harchen abgebrannt, nicht aber die Ware als solche gesengt oder 
versengt wird. Vor dem Abstellen der Mascbine, zum Zwecke des Waren
stillstandes, mussen selbstredend die Brenner aufler Tatigkeit gebracht 
werden sowie auch bei Beginn der Arbeit die ",Vare schon im Gange 
sein muti, bevor die Flamme angezundet werden dari. 

Die Grotie der Flamme ist dem Materiale und der Qualitat der 
Ware anzupassen. 

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

Weifle 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 spttlen. 

Das Liistl'ieren. 
SolI eine 'Voll- oder Halbwollware dauernden Glanz erhalten, so 

muti sie moglichst intensiv, und zwar in gespanntem Zustande gedampft 

d 

Fig. 98. Llistriermaschine der Zittauer Maschinen
fabrik A.-H. 

werden, wodurch man einen 
sog. "Luster" erzielt, der selbst 
bei der EinwirkungvonFeuchtig
keit Bestand halt. Diese Be
handlungsweise der Gewebe be
zeichnet man mit dem Namen 
"Lustrieren" . 

Bekanntlich glanzt ein 
Woll- und Seidenfaden umso
mehr, je starker er angespannt 
wird. Die Aufgabe eines ratio
nallen Appreturverfahrens nach 
dieser Richtung hin bestehtdarin, 
die F!!.den eines Gewebes so 

straff zu spannen, dati sie den hOchst erreichbaren, nattirlichen Glanz. 
erhalten, und dati sie diese Ausdehnung nicht wieder verlieren. Es mufl 
also gewissermatien die Spannung fixiert werden. Die Zittauer Maschinen
fabrik A.-G. baut ihre Lustriermaschinen nach der Einrichtung der Fig. 98. 

Die auf a aufgewickelte Ware gelangt tiber b in den konisch aus
gef1lhrten Dampfkasten c, welcher durch ein mit Lochern versehenes 
kupfernes Schlangenrohr d mit Dampf gespeist werden kann. Dm die zu 
lustrierende Ware dabei vor Verunreinigungen zu sch1ltzen, tritt der Damp! 
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aus d nicbt direkt auf die Ware, sondern gegen ein straff gespanntes 
Filztuch e, in welchem er seine etwa mitgerissenen Schmutzteile ab
setzt. Bei b1 verHtflt die Ware den Dampfkasten, um sich auf g, nacb 
dem Bestreicben fast der ganzen Peripherie der mit Dampf geheizten 
Trommel f, wieder aufzuwickeln. 

Dieser lange Weg ist notwendig, um die Ware, die durch den 
Dampfkasten mafiig feucbt wurde, wieder vollstiindig zu trocknen, bevor 
sie zum Aufrollen gelangt. 

Das Leimell ulld Gummierell. 
Bei balbwollenen Waren, ebenso wie bei leicbteren, scbwammigeren 

Kammgarnstoffen hilft man zur Griffbildung auf ktinstliche Weise etwas 
nach, indem man die Warenrtickseite vor dem Pressen mit einer Gelatine
IOsung triinkt. Desgleichen werden auch die velourartig gewebten Waren, 
Samte, Teppiche usw. linksseitig gummiert oder geleimt und auf einer 
Zylindertrockenmaschine darauffolgend getrocknet. 

Diese billigen Ralbwollwaren, 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 islandisches Moos usw., welches der 'Yare auf einer 
Gummiermaschine entweder beiderseitig oder nur rtickseitig aufgebracht wird. 

Die Maschinen sind ahnIich den Starkemaschinen (siehe diese in 
der Leinenappretur) gebaut und besitzen einen Behiilter mit der ent
sprechenden GummierfItissigkeit, ferner zwei tiber denselben angebrachte 
Quetschwalzen, zwischen denen die Ware durchgeftihrt wird. 

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

Der Behiilter mit der Gelatinelosung ist zum Roher- und Tiefer
stellen gegentiber den Walzen eingerichtet. 

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

Das Weichmachell der Gewebe. 
Mitunter kommt es vor, dafl die Waren aus verschiedenen Ursachen 

zu steif geworden sind. In solchen Fallen mull das Gegenteilige der vor
beschriebenen Arbeit eingeleitet werden, um sie wieder weicher zu machen. 

Eine Ware kann durch eine unrichtige Appreturbehandlung, durch 
zu starkes Walken, durch eine schlechte Wiische oder zu langandauerndes 
Trocknen, durch ein zu hellies und langes Press en, eine zu starke Dekatur, 
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sowie auch durch ein zu kraftiges 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. 

1st die Ware in der Walke zu hart geworden, so behandelt man 
sie in der Wasche mit Walkerde, was allerdings nur bei rohweiflen oder 
echtgefarbten Waren moglich ist. In einem anderen Falle wascht man 
die Ware mit Essigsaure oder kocht sie wohl auch. 

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

Fig. 99. SpiraJe zum Brechen der Appretur. 

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

Das Press ell. 
Zum Pressen der Kammgarn- und Halbkammgarnstoffe dienen sowohl 

die Walzen-, als auch die hydraulischen Spanpressen. 1m allgemeinen er
halten stiickfarbige Kammgarnstoffe eine starkere Presse als die wollfarbigen. 
Cheviotstoffe, welche nur wenig Preflglanz 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 Gaufrierell. 
Diese Appreturarbeit, welche in der Kammgarngewebeappretur 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 ErhOhung der grofleren Dauerhaftig
keit des Musterbildes die Ware auf der linken Seite geleimt wird. 

Solche Stoffe fuhren dann oft den falschlichen Namen "Jacquardsamt" 
ohne es tatsachlich zu sein. Auf den ersten Anblick sehen sie diesem 
allerdings tauschend ahnlich. Die richtige Bezeichnung ist "gepreflter oder 
gaufrierter Samt" bezw. Pliisch. 

Naheres iiber die Art und Weise der Durchfiihrung der Gaufrage 
siehe in der Baumwollwarenappretur unter "Gaufrieren". 
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Das Pliistern. 
Mit dies em Namen bezeichnet man eine Appreturarbeit, die man mit 

den fertig appretierten Waren vornimmt, falls sich andersfarbige Teilchen 
(pflanzliche Teile, welche die Farbe nicht so wie das W ollhaar angenommen 
haben) auf der Warenoberflache ergeben sollten. 

Es kommt dieser Fall allerdings nur bei nicht oder schlecht kar
bonisierten vVaren 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 Kammgarllgewebe. 
Die "stiickfarbigen Kammgarnstoffe", welche zumeist in einer vier

oder sechsschaftigen Koperbindung 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, Entsauern, Spiilen und Trocknen gelangen sie noch
mals zum Noppen und werden dann mit Okonomieseife in einer Breit
waschmaschine fertig gewaschen. Zum Vortrocknen dient eine Breit
schleuder oder eine Absaugemaschine und zum vollstandigen Trocknen del' 
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 farbt und sptilt man die 
'Vare, trocknet und bringt sie zum Fertigscheren abermals auf die -Scher
mascbine. Jetzt erfolgt nur noch ein Dampfen, Pressen und Dekatieren, 
womit die Appretur beendet wird. 

"Stiickfarbige Kammgarnstoffe mit Streichgarnunterschufi" erhalten 
so ziemlich die gleiche Appreturbehandlung, nur hat mau, mit Riicksicht 
auf das in der Regel schmutzigere Unterschufimaterial, das Was chen mit 
einer kraftigeren Vvaschlauge vorzunehmen. 

Auch streicht man nach der Farbe die \Varenriickseite auf eiller 
eillfachell Rauhmascbine leicht ab, um der Ware einen weicheren Griff 
zu geben. 

"Stiickfarbige Kammgarngewebe mit Atlasbindung" werden nach dem 
Noppen und Verstopfen mit Seife und Soda vorgewaschen, dann karbonisiert, 
bierauf mit einer milderen Kaliseife, sog. Okonomieseife, fertig gewaschen, 
geerdet und reingesptilt, 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, gefarbt, gesptilt, ausgeschleudert, getrocknet, 
entknotet, gebiirstet, gedampft, vorsichtig nachgeschoren, sodann zweimal 
versetzt kalt geprefit, nochmals dekatiert und sofort abgezogen. 
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Die "stiickfarbigen Greiz-Geraer Kammgarndamenkleiderstoffe", aus 
Wolle oder Halbwolle usw. gefertigt, erhalten je nach Qualitat 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 Ausfarben 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 fUr das Dampfen 
vorbereitet. 

Die einfachste Appretur erfahren die leichten, ganz wollenen, stiick
farbigen Stoffe mit kahler Warenoberflache, die sog. Kaschmire. Diese 
werden vor der Wasche, um ein Verfilzen der Oberflachenharchen bei dem 
darauffolgenden Waschprozesse zu verhiiten, auf einer Gassengmaschine 
gesengt, dann erst in einer Breitwaschmaschine gewaschen, gekrappt, 
gefarbt, gespiilt, getrocknet, nochmals gesengt und hierauf kahl aus
geschoren. 

Ein hydraulisches Pressen und Dekatieren beschliefit die Appretur
behandlung. 

Die "Strichkammgarne oder Drapes" erfordern eine aufierst sorg
ialtige Appretur oder Zurichtung mit einem leichten Rauhprozefi, durch 
welchen ihnen der gewiinschte, leichte Flor beigebracht wird. 

Die einzelnen Arbeiten konnen in der nachstehend angefUhrten 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 W ollfasern wiihrend des 
Farbeprozesses zu verhindern, wodurch das Scheren nach der Farbe sehr 
erschwert wiirde, 10. Pressen und Dekatieren. Gewohnlich werden die 
Stoffe, um sie mit einem natiirlichen haltbaren und biigelechten Glanze 
zu versehen, vor dem Farben auf einer Zylinderpresse warm und in einer 
Spanpresse zweimal kalt geprefit. Beim Dekatieren zieht man die Ware 
sogleich von der Walze abo 11. Farben, Spiilen und Trocknen, 12. Scheren, 
13. Press en und 14. Dekatieren, wobei man das Pressen und Dekatieren 
auch oftmals wiederholt. 

"Stiickfiirbige Cheviotstoffe" konnen die nachstehend beschriebene 
Appretur durchmachen, die allerdings nicht fUr aIle Waren zutreffend 
sein kann, da die Warenqualitat in erster Linie mafigebend ist. 
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Nach einem Noppen und Ausnithen wird die Ware mit einer wenig 
sodahaltigen Seile in einer Breitwaschmaschine gewaschen. Da Cheviot
stoffe leicht zu Waschfalten neigen, nimmt man sie stets in eine Breit
waschmaschine, worauf ein Aussp11len und Trocknen folgt. Hierauf werden 
die Stl1cke nochmals l1berzogen, wenn notig auch genoppt und gelangen 
in die Walkmaschine, wo sie mit guter Walkseife eine leichte Walke 
erhalten. (Eine sodahaltige Seile, durch welche die Ware hart wird, ist 
zu vermeiden.) Sodann erfolgt ein Aussplilen, ein Erden mit Walkerde 
und ein neuerliches grlindliches Spl1len im warmen Wasser. 

Dann werden die Stl1cke ausgeschleudert, getrocknet, gepreilt und 
dekatiert, sofort abgezogen, auf Knoten neuerdings untersucht und ge
schoren. Jetzt sind sie ftlr die Farbe geeignet. 

Nach dem Fitrben und Aussplilen trocknet man die Ware, prefit 
und dekatiert sie, schert nochmals nach, ditmpft ab und macht sie ent
weder auf der Walzen- oder Spanpresse, je nach Bedarf, fertig. 

Stlickfitrbige Cheviotstoffe, die eine klare Oberflitche erhalten sollen, 
machen keinen WalkprozeB durch. 

"Wollf1irbige Kammgarnstoffe" kommen nach de:p. bekannten Vor
arbeiten in eine Waschmaschine, wo sie mit Seile gewaschen und darnach 
reingesplilt und getrocknet werden. Gewohnliche ,Varen, in denen jedoch 
keine weifie Fitden (wl1rden gelblich werden) vorkommen dl1rfen, werden 
mit Walkerde gewaschen. Nach dem Trocknen sieht man, bevor die 
Ware auf die Langschermaschine zum Vorscheren gelangt, nochmals auf 
Knoten nach, pll1stert 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 nachgeprefit werden 
und sodann auf den Ditmpftisch zum Abditmpfen. Sollte eine Ware zu 
hart ausgefallen sein, so kann man sie rechts und links nochmals ditmpfen 
und auf einer Zylinderpresse leicht pressen. 

"Wollfitrbige Melangekammgarnstoffe mit Strichappretur" konnen 
eine verschiedene Appreturbehandlung erfahren. Z. B. 1. Noppen und 
Ausnithen, 2. '\Vaschen mit neutraler Seile und Aussplilen, 3. Trocknen, 
4. Walken mit neutraler Seife, Splilen, Erden und unter Beigabe von 
Salmiak reinsplilen, 5. Rauhen, wobei man wieder mit schwachen Karden 
beginnt und allmithlich auf schitrfere l1bergeht. Zum SchluB mit viel 
Wasser auf einer einfachen Rauhmaschine abstreichen. 6. Aufwickeln auf 
eine Walze und stehen lassen, bis der grofite Teil des 'Vassers abgeflossen 
ist, dann 7. Bl1rsten, Rahmen und Trocknen, 8. Entknoten, 9. Vorscheren, 
10. Pll1stern, Ditmpfen und Pressen, 11. Dekatieren und auf der Walze 
erkalten lassen, 12. Waschen in einer Strangwaschmaschine, daB die 'Yare 
wieder weich wird, 13. Rauhen, 14. Aufwickeln und einige Stunden stehen 
lassen, 15. Trocknen, 16. Fertigscheren, 17. Rechts und links abditmpfen, 
18. Auf einer Zylinderpresse links pressen. 
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Billigere Artikel erhalten eine etwas einfachere Appretur, indem 
diese nach dem Scheren, gedampft, gebUrstet, zweimal hydraulisch geprefit, 
schwach dekatiert, direkt abgezogen, gedampft, gepreflt und nach Bedarf 
nachgedampft werden. 

,,\Vollfarbige Cheviotstoffe" bedUrfen nur einer verhaltnismal.lig ein
fachen Appretur. Nach del' \Vasche (auf einer Breitwaschmaschine oder 
im Sack) und dem \Valkprozesse, fUr den man gute neutrale Seife ver
wendet, sauert man die Ware mit Essigsaure etwas an, um die Farben 
lebhafter zu machen. Sodann spUlt man ab, trocknet, preflt und dekatiert. 
Da die Ware in del' Regel nach dem Dekatieren zu hart ausfallt, wird 
die Dekatur wieder durch ein nachtragliches SpUlen gelost, dem sich ein 
Ausschleudern, Trocknen, Fertigscheren und Pressen anschliel.lt. 

Die sog. tierfellahnliche Appretur mit \Vasserwellen kommt fUr ge
wisse Stoffe zur Anwendung, die Tierfelle imitieren sollen. HierfUr eignen 
sich nicht alle Garnmateriale, sondern nur Alpaka-, Kaschmir- und Mohair
wollgarne. Die eigent1iche Haardecke erzeugt man durch das Aufrauhen 
mit vielem Wasser des die Oberf1ache der Ware bedeckenden Schusses. 
Derartige Stoffe werden genoppt, entgerbt, sorgfaltig gestopft, gewaschen 
und sodann gerallht. Gewohnlich wird die handfeuchte 'Ware auf eine 
doppelte Rauhmaschine genommen, in welcher man sie 4--6 mal durch
laufen 1al.lt (zumeist werden mehrere WarenstiIcke bis zu einer Gesamtlange 
von 200 m zusammengenaht). Sonach wird die Ware stark angefeuchtet 
und nochmals 2mal durch die Maschine gezogen, wohei durch das Nafi
rauhen die vVellenhi1dung erst hervortritt. 

Nach heendetem Rauhprozef\ wickelt man die Stucke auf eine Holz
wa1ze auf, umwickelt sie mit einem Leinentuch und legt dieselbe in einen 
BrUhbottich, mn sie daril1 einer 3 stiIndigen Kochung auszusetzen. 1st dies 
geschehen, zieht man die \Vare auf eine Dekatierwa1ze ab, dekatiert kraftig 
und bringt sie in die Farberei. 

Nach dem Fal'ben und Abspiilen vel'streicht man die \Vare im vollen 
\Vasser und wickelt sie auf eine vVa1ze auf, woselbst sie Ubel' Nacht verh1eibt. 
Am nachsten Tage trocknet man dieselbe in einer Tl'ockenmasehine, dann 
folgt noch ein Abdampfen, Scheren, Abdampfen, BUrsten, leichtes Pressen 
und ein Dekatieren. 

Die veloursartig gewebten Stoffe: Teppiche, Mohairpliische, Krimmel'
gewebe, Astrachane usw. erhalten je nach dem gewUnschten Aussehen 
eine verschiedene Zurichtung. Die Teppiche besitzen zumeist eine Uber 
Nadeln verwebte Kammgarnkette, die entweder im ungeschnittenen oder 
geschnittenen Zustande den Flor del' VVal'enoberflache bilden kann. 

Die ungeschnittenen Teppiche, Brusseler Teppiehe, werden g'e\vohn
lich nur auf del' \Val'enrUckseite geleimt oder gummiert, hier'auf auf einer 
Zy lilldertrockellmaschine (siehe Baumwollwarenappretur) langsam getrockllet, 
dann leicht geschoren und gedampft, 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 ausgeRpannt 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 sorgfaltige Schur erhalten. 

Die Konfektionspliische mit Mohairpoil- und Baumwoll- oder Leinen
grundkette konnen die folgende Ausriistung erhalten: Zum Offnen des 
Velours lafit man diese Stoffe erst durch eine Rauhmaschine mit rotieren
den Karden laufen, worauf man sie auf einen Langscherer nimmt. Diese 
Maschinen besitzen gewohnlich vor dem Schneidzeug noch eine Klopfwalze, 
welcher die Aufgabe zufallt den Velours aufzurichten, und aufierdem im 
hinteren Teile einen Dampfapparat, den die Ware beim jedesmaJigen 
Durchgange zu passieren hat. 

Nach dem Scheren wird die Ware gedampft urn ein Zusammenrunzeln, 

Fig. 100. Hauptteile einer Querbiirstmascbine. 

weniger Neigung zeigen , zu vermeiden. Hierzu dienen eigene Dampf
apparate. Die 'Ware wird an einem mit Stiften versehenen Holzkreuze, 
welches an einem Flaschenzuge hangt, schneckenformig aufgehangen, so 
dafi sich die einzelnen Gewebelagen nicht berHhren konnen. In diesem 
Zustande wird die Ware 1/2- 1 Stunde gedampft (der Dampfapparat ist 
wieder mit einem Hutmantel versehen). Nach dem AbkiiWen kommt der 
Pliisch in die Farbe. Vor dem Farben erfolgt jedoch noch ein viertel
stiindiges Krappen in heifier Sodalauge von 50 Be. Gehalt und ein gutes 
Ausspiilen in Wasser. Auf das Farben foIgt dann ein Auswaschen, 
Trocknen, Scheren (im heifien Zustande), ein Klopfen und Biirsten. 

Vielfach nimmt man die 'i'\Tare auch zuerst auf eine Biirstmaschine 
mit DrahtbescWag (Volantbezug), wo sie der Lange nach, und dann noch 
in eine BHrstmaschine, wo der Flor nach der Schufirichtung gebiirstet 
werden kann. Eine soIche Querbiirstmaschine mit Biirstenbandern zeigt 
in schematischer Darstellung die Fig. 100. 

Die 'Ware geht in breitgehaltenem Zustande iiber mehrere hoWe 
Blechwalzen c (in der AusfUhrungsart des Riffelbaumes eines mechanischen 
Webstubles) und wird auf ihrem vVege von den end los en Biirstenbandern 
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a und b geblirstet. Wahrend sich die Bander a von rechts nach links 
bewegen, ziehen die Bander b nach der entgegengesetzten Richtung. 

Um den natiirlichen Glanz des Pliisches zu erhohen, 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 Stiick 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 lafit die Hauptteile einer solchen Maschine 
erkennen. Diese bestehen aus den beiden Walzen a und b, die mit einer 
dicken Paraffinschicht iiberzogen sind, und sich in entgegengesetzter Rich-

Fig. 101. Hauptteile einer Parafflniermaschine. 

tung zu der unterhalb derselben hinziehenden Ware drehen. Die \Valzen 
geben dabei allmahlich Paraffin an die Veloursfaden abo 

In einiger Entfernung hinter den Paraffinwalzen ist als ein weiterer 
Teil der Maschine die Klopfwalze c zu ersehen, welche mit ihren radial 
stehenden Holzleisten auf die Ware klopfend einwirkt. Um sowohl bei c, 
als auch bei den Paraffinwalzen ein Ausweichen der \Vare zu verhindern, 
dient einerseits die feste Unterlage e, andererseits das endlose Lederband l 
der Ware als Stiitze. Fiir die \Veiterbeforderung des Pliisches sorgen die 
beiden Abzugswalzen d. fist ein Breithalterriegel und 9 eine einfache 
Fiihrungswalze. 

Die Arbeit des Paraffinierens setzt man so lange fort, bis der Flor 
der Ware den gewiinschten Glanz erreicht hat. 

Sodann dampft man nach, wascht erforderlichenfalls das iiberschiissige 
Liistriermittel in einer Strangwaschmaschine aus, schleudert aus, klopft, 
trocknet, schert und biirstet die \Vare aus. 
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Die sog. Eisplfische, d. s. zumeist dunkelbraun gefarbte Mohairplfische 
mit weiflen Haarenden, Mnnen nach verschiedenen Methoden appretiert 
und zugerichtet werden. 

Vielfach erzeugt man diese Silberspitzen in der Weise, dafl man die 
Ware in einem fibermangansauren Kalibade braun farbt, welche Farbung 
nach erfolgtem Trocknen der Ware dnrch Anfstreichen von W asserstoff
snperoxyd nnd Salzsanre an den Spitzen wieder weggeatzt wird. 

Diese Arbeit heiflt man das "Spitzen". 
Derselbe Effekt laflt sich anch erzielen, wenn die Haarenden des 

Velonrs vor dem Farben mit einer Masse bestrichen werden, die die Farbe 
der Farbflotte beim Ausfarben der Ware nicht annehmen. 

Die Astrachane erhalten dnrch eine geeignete Appreturbehandlung 
ihre glatte Plfischdecke nach verschiedenen Richtnngen hin niedergelegt. 

Diese Stoffe miissen' nach einer gleichen Vorappretnr wie die anderen 
Pliische nach dem Farben nnd Scheren, dem sog. Knautschen, unterworfen 
werden, welches eine Hanptappretnrarbeit bildet. 

Hiernnter versteht man ein freies, willkfirliches Zusammenlegen der 
Ware in unzahlige kleine Falten nnd ein Einstopfen in vielen Lagen in 
einen Sack, welcher mit festen Stricken kreuz und quer zngescbnfirt wird. 
Diesen Sack bringt man in einen Dampfapparat, wo die Ware bei geringem 
Dampfdrncke 1-2 Stunden gedampft wird. Hierauf laflt man die Ware 
im Sack erkalten und spannt sie dann auf einen Rahmen. 

H. Grothe konstrnierte einen abnlichen Zwecken dienenden Apparat, 
welcher einer auf dem Rficken liegenden Egge gleicht. Das anf diese 
Pflocke mit der Rechtsseite nach nnten ansgebreitete Gewebe sinkt natur
gemafl dnrch das Eigengewicht zwischen den Pflocken ein. Nnn bindet 
man den Stoff an jedem Pflock mit einem Bindfaden fest, hebt ibn sodann 
ab; rollt ibn znsammen und kocht denselben. 

Die Wirknng 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 anf der Warenoberflache angeordnet, dieser ein sehr 
gefalliges Ansehen verleihen. 

Ffir 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 Bfirsten mit Britischgummi. 

Die GroBe der Rosetten oder Kreise richtet sich nach der Grofle 
der Bfirsten, sowie auch das Muster selbst von der Anordnnng der letzteren 
abhangig ist. 

Die Appretnr der "Krimmergewebe". Mit dem Namen Krimmer 
bezeichnet man ein Gewebe, des sen Oberflache eine gekrauselte Flordecke 
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aufweist, welche kleine geschlossene Osen, sog. Krimmerlocken, bilden. Mit 
dies en Geweben werden ebenfalls Pelzimitationen erzeugt. 

Fiir die Florbildung wird meist das glanzende Mohair - in billigen 
Stoffqualitaten wohl auch Weftgarn - genommen, dem man vor dem Ver
weben noch durch eine entsprechende Vorbereitung, welche mit der Seilerei 
zu vergleichen ware, eine kiinstliche Krauselung 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 Reilerrade zu Stricken zusammen
dreht. Diese Stricke werden sodann in vVasser gelegt und gedampft. Das 
Kochen geschieht in Sacken im vYasserbade unter Zusatz von gefaultem 
Urin (der Urinzusatz solI glanzgebend wirken). 

Sodann werden die Sacke abgekiihlt, entleert und die Strange zum 
Trocknen aufgehangt, worauf man sie aufdreht ~nd'aus den Einzelfaden 
die sog. Poilkette bildet. 

Die Krauselung, welche die Faden durch die vorbeschriebene Zu
bereitung erhalten haben, ist von solcher Dauerhaftigkeit, daB sie weder 
im vVebstuhle noch durch das beim Farben orfordcrliche Kochen der vYare 
verschwindet. 

Die Appretur selbst ist verhaltnismaflig einfach, die Stoffe werden 
nur le1cht geschoren, ausgefarbt, getrockllet und gedampft. 

Beim "vValkkrimmer" werden die Krimmerlocken durch den SchuB 
gebildet, der in einer langflottierenden ,Veise in die Kettenfaden seine 
Einbindung erhalt. Die Lockenbildung erfolgt erst in der Appretur ohne 
vorherige Zurichtung des SchuBmaterials. 

Zu diesem Zwecke erfahren die Gewcbe cine starke 'Walke nach 
der Breite. 

Die Rohware wird genoppt, vorgewaschen und kommt alsdann 
in die ,Valke, wo sie unter ofterem Recken auf die erforderliche Breite 
zur Lockenbildung eingewalken wird. Nach der vValke wascht man sie 
aus und bringt sie in die Farbe, spiilt ab, trocknet und dampft abo 

Die Veranderungen in der Breite sind ziemlich bedeutend. Roh
warenbreite z. B. 166 cm, fertig appretierte vVarenbreite 120 cm. 

III. Die Appreturarbeiten und lUascllinen fur Sei(len
UlHl Halbsei(lengewel}e. 

Die Seidenstoffe bediirfen in den meisten Fallen eigentliche Appretur
oder Zurichtungsarbeiten nicht, da diese Stoffe direkt vom ,Vebstuhle schon 
ein Aussehen besitzen, welche sie verkaufsfahig machen. Von einer groBen 
Veredelung und Veranderung des Gewebes durch die Appretur kann hier 
keine Rede sein, nachdem die schweren Seidenstoffe nur geputzt (genoppt) 
und gepreilt werden, um die einzelnen Lagen des Zeuges schon aufeinander zu 
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schichten, wobei zur ErhOhung des Glanzes (ahnlich wie beim Pressen del' 
Tuche) PreBspane und erwarmte Metallplatten zur Anwendung kommen. 

Nur bei Seidenstoffen mit geringerer Fadeneinstellung, sowie nament
lich bei Halbseidenstoffen mull durch eine zweckmaBig~ Appreturbehandlung 
etwas nachgeholfen werden, damit sie ein dichteres Aussehen und eine 
gelinde Steifheit erhalten. Ebenso mtissen auch Seidenstoffe, deren Ober
flache ein verandertes Aussehen erhalten solI, eine Appretur durchmachen. 

Von A ppreturarbeiten, die erforderlichenfalls ftir Seiden- und Halb
seidenstoffe zur Anwendung kommen konnen, ware das Putzen, Ver
reiben oder Scheuern, Auftragen von Appreturmassen, Trocknen, Appretur
brechen, Kreppen, Moirieren, Gaufrieren, Sengen, Scheren, Btigeln, Pressen, 
Adjustieren und das Verpacken zu erwahnen. 

An Appreturmitteln werden in Seidenstoffappreturanstalten arabischer 
Gummi, Tragantgummi, Gelatine, Paraffin, Stearin, Wachs, Seife und 
diverse Ole gebraucht. 

Das Putzen und Verreiben (Scheuerll). 
Unter dem Putzen versteht man entweder die Entfernung der auf 

del' Warenoberflache noch vorhandenen Fadenenden und Knoten mit Hilfe 
des Noppeisens und einer Schere, oder bei 
Halbseidenstoffen auch das Verwaschen etwa 
vorkommender fettglanzender Stellen unter 
Zuhilfenahme eines in Benzin getauchten 
Schwammes. Solche Stellen kommen nach der 
Trocknung namentlich bei Stoffen zum Vor
scheine, die nach dem Entschalen von der Seifen
!Osung nicht gentigend gereinigt wurden. 

Fig. 102. Verreibblech. 

Beim Putzen ganzseidener Stoffe handelt es sich meistens nur urn 
die Wegnahme del' wahrend des vVebens nicht entfernten Fadenenden 
und Knoten, da vielfach die Faden VOl' dem Verweben schon, wahrend 
des Schweifens der Kette, als auch die Einschlagfaden auf Tramen-Putz
maschinen, gereinigt wurden. 

Das schone glanzreiche Aussehen eines Seidengewebes ist sehr von 
del' gleichmaBigen Lage der Einzelfaden abhangig. 

Durch das Verreiben (Scheuern, Polieren, Glatten) der Seidenzeuge 
bezweckt man eine gleichmaBigere Verteilung del' Ketten- und SchuBfaden, 
wodurch del' Stoff nicht nul' an Glanz und Glatte gewinnt, sondern auch 
einen besseren Griff (touchee) erhalt. 

Zu dieser Arbeit dienen feinpolierte Blatter aus Stahlblech oder 
Horn in del' Gestalt del' Fig. 102, mit welchen der ausgespannte Stoff 
entweder mit del' Hand oder maschinell gerieben wird. 1m 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, ahnlich 
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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 des sen Ende mit 
Hilfe eines Linderstabes (so wie am Warenbaum in einem Webstuhle) an 
der leeren Walze. Zwischen beiden liegt nun eine gespannte \Varenfliiche 
bereit, die zuerst sorgHUtig 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. 

a a 

Fig. 103. Scheuermaschine der Maschinenfabrik Rliti. Fig. 104. Messerwelle w, der Fig. lOS: 

1st dies zur Geniige geschehen, wickelt man ein neues \Varenstiick 
ab und das bereits verriebene StUck auf. 

Die dem gleichen Zwecke dienenden Scheuermaschinen arbeiten ent
weder bestandig oder ebenfalls intermittierend und sind fUr Quer-, Liings
oder fUr Langs- und Querreibung eingerichtet. 

Eine Maschine der ersteren Art nach der AusfUhrung der Maschinen
fabrik R U ti zeigt nachstehende Einrichtung (Fig. 103 und 104). In dem 
Maschinengestelle G sind vier hintereinander liegende Wellen w1-W4 an
gebracht, die je 6 Arme a mit den Blechen e besitzen, wie die Fig. 104 
erkennen liiflt, und einen Zahnradantrieb erhalten. 

Die Ware wird in der ersichtlichen Weise von 0 tiber die verstell
baren Riegel c und d, nach der Breithaltervorrichtung fund von dieser 
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auf p geleitet, urn sich daselbst wieder aufzurollen. p erhalt einen 
Antrieb, 0 hingegen nul' eine Bremsung. 

Auf dem \Vege zwischen c und d verreiben die mit ca. 600 Touren 
pro Minute rotierenden 24 Messer e, e die Ware auf del' Unterseite. 

Durch Verstellung del' beiden Riegel c, d, was mit Hilfe del' Hand
radchen h und Schraubenspindeln 8 erfolgt, kann die Ware mehr odeI' 
weniger mit den Verreibblechen in Beriihrung gebracht werden. Die 
Arbeitsweise diesel' Maschine ist dabei eine ununterbrochene. 

Die Maschinenfabrik R uti baut auch Reibmaschinen nach dem 
Patente System Sinonin, die sich in del' Praxis sehr gut eingefUhrt haben, 

Fig. 105. Querreibmaschine del' Maschinenfabrik RUt!. 

wobei, je nach del' Maschinentype, ein Verreiben nach del' Lange des 
Stoffes odeI' 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 fUr Schirmstoffe Verwendnng findet, 
arbeitet mit einem Luftkissen als Stoffunterlage und mehreren Messer
schlitten bei intermittierender Stoffbewegung. 

Eine sehr interessante Maschine diesel' Art ist auch die in del' Fig. 106 
dargestellte Universal-Stoffreibmaschine von J. Schweiter in Horgen, 
welche fUr Langs- und Querreibnng eingerichtet ist, wobei die das Reiben 
besorgenden, dunn en Stahlklingen (siehe Fig. 107 und 108) auf Luft
schlauchen federnd sitzen. 

K 0 Z li k. Technologie. 10 
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Der Stoff selbst ,vird gegen ein Luftkissen. gedruckt, welches mittels 
einer Luftpumpe beliebig gespeist werden kann. Durch mehr oder weniger 
Druck in dem Luftkissen erfahrt der Stoff eine starkere oder schwachere 
Verreibung. Die Querreibung be
sorgen nach abwarts gerichtete 
federnde Messer, die auf sog. 
Schlitten angebracht sind, wobei 
jeder derselben in der Pfeilrichtung 
(Fig. 108) 100 Reibtouren in der 
Minute . ausfiihrt und die Quer
reibung von auBen nach der Mitte 
und umgekehrt besorgt, wie dies 
fitr ganz- und halbseidene Schirm
stoffe notwendig erscheint. 

Fig. 107. Seitenansicht del' Stahlklingen. 

Der Langsreibungsapparat arbeitet mit zwei Reihen Messer inter
mittierend, nachdem (wahrend die Reiber in Tatigkeit sind) der Stoff 
stille steht, und sobald dieser nach vorwarts geschaltet wird, sich die 

1_ ~I III~IIIII~III 

Fig. 108. Ansicht del' Messer van aben. 

Reibungsunterlagen heben und die Reiber in ihre friihere SteHung zuruck
gehen, um die vorbeschriebene Manipulation zu wiederholen. 

Das Auftragen von Appreturmassell. 
'Vie bereits eingangs erwahnt wurde, mufl 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- odeI' Gummi15sung dienen kann. 

In allen Fallen ist ein Durchdringen diesel' Fliissigkeit auf die 
rechte Stoffseite peinlichst zu vermeiden, weil nur beabsichtigt ist, die 
auf del' Warenriickseite liegenden Faden steifer zu machen, ohne die
selben abel' mit Appreturmasse zu impragnieren. Man darf sonach den 
Faden durch ein sogleich folgendes Trocknen nicht Zeit lassen, die Fliissig
keit in sich aufzusaugen. 

Je nachdem die Stoffe einen steiferen, weicheren bezw. rauhen odeI' 
mild en Griff, glanzendes oder matteres AU8sehen erhalten 8011en, gelangen 
verschiedene Mittel zur Anwendung. 

10* 
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Zum Steifmachen dienen zumeist arabischer Gummi und Tragant
gummi, wahrend 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 unempfanglich zu machen 
und andererseits den Glanz des Stoffes auf das Hlichste zu steigern. 

Das linksseitige Aufbringen von Appreturmasse gesehieht auf Rackel
appreturmaschinen. (Siehe bei Baumwollwarenappretur die Fig. 127.) 

Zumeist sind zwei unter Druck stehende Metallwalzen vorhanden, 
von denel}- die untere, welehe in die Appreturmasse eintaucht, mit einem 
Leinwand- oder Kautschukiiberzuge versehen ist. Beim Stoffdurehgange 
zwischen diesen vValzen erhalt derselbe von der unteren -Walze die Appretur
masse, wobei eine Raekel das nberfliissige derselben abstreicht. Das so
fortige Troeknen kann entweder mit Hilfe eines Troekenzylinders oder 
mit offenen Heizflammen erfolgen.< 1m letzteren Fane ist die Maschine 
derart eingeriehtet, daB der Stoff in derselben eine langere Strecke hori
zontal laufen muil, bevor er zur Aufwicklung gelangt. 

Auf dem Wege vom Walzenpaare bis zur Aufwickelvorriehtung 
erfolgt die Trocknung durch die einer grliileren Anzahl offener Gas
flammen entstrlimende "Varme. Eine Beriihrung dieser mit dem Stoffe 
findet jedoch nicht statt; auch muil letzterer so rasch gefiihrt werden, 
dail eben nur die Appreturmasse eintroeknet, der Stoff selbst aber keinerlei 
Schaden nehmen kann. 

Das Appreturbrechen (Weichmachen). 
Da die mit Appreturmasse beschwerten Stoffe in der Regel nach er

folgter Troeknung einen zu harten und steifen Griff besitzen, der nieht 
erwiinscht ist, miissen sie wieder etwas milder oder weicher gemacht 
werden, was man mit Appreturbrechen bezeiehnet. 

Durch diese Behandlung wird auch die gar nicht beabsichtigt ge'
wesene, aber nieht zu vermeidende Verklebung der einzelnen Faden unter
einander wieder aufgehoben. 

Hierzu dienen ebenfalls maschinelle Einrichtungen, sog. Appretur
brechmaschinen. 

Fiir Seidenstoffe und andere leiehte "Waren (Baumwollwaren) sind 
die Maschinen mit Knopfwalzen ausgeriistet, wahrend flir schwerere Stoffe 
ein Zylinder (ahnlich einem Scherzylinder, siehe die Fig. 99) eine Rackel
oder Riffelwalze das arbeitende vVerkzeug bilden. 

Ein Schaubild einer Appreturbrechmaschine mit Knlipfelwalzen von 
C. H. Weisbach in Chemnitz zeigt die Fig. 109. 

Am vorderen und hinteren Masehinenende ist je ein Aufbaumbock 
angebracht, wovon jeder als AusgangssteIIe fUr die "Vare zu benutzen 
ist, so daB man die vVare je nach Bediirfnis mehrmals in der Maschine 



Die Appreturarbeiten und Maschinen fiir Seiden- und Halbseidengewebe. 149 

hin und her fUhren kann, bis der gewiinschte Grad von 'Veichheit er
reicht ist. 

Den Hauptbestandteil bilden die in zwei Reihen wechselweise iiher
einander angebrachten horizontal gelagerten holzernen Walzen mit Knopfen 
(ahnlich den sog. Tapezierernageln). Die oberen wie auch die unteren 
Walzen liegen in beweglichen Lagerrahmen, die hoch- und tiefstellbar 
sind, urn die Ware je nach Bedarf mehr oder weniger von den Knopf
walzen bearbeiten lassen zu konnen. 

Die Nagelanordnung auf den beiden 'Valzensystemen ist so ge
troffen, daB die gesamte GewebeoberfHtche vollstandig gleichmafiig gebrochen 
werden kann. Die Ware verlaBt iiber konisch ausgefiihrte und geneigt 
angebrachte Breithalterwalzen die Maschine, bevor sie aufgerollt wird. 
Die Achsen der letztgenannten Walzen stehen unter einem Winkel, des sen 

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 System en von Knopfwalzen, wobei 
aber nur das obere System verstellbar ist, wahrend die Unterwalzen fest 
gelagert sind. 

Sehr gute Resultate bei groBtmoglichster Schonung der Ware erzielt 
man auch mit der Appreturbrechmaschine (System Clerc -B enaud) in der 
Ausfiihrung von C. H. Weisbach , welche in Fig. 110 dargestellt ist. 

In dieser Maschine sind 19 Stiick eigenartig spiralformig geschnittene, 
getriebene Walzen iIll Halbkreise angebracht, iiber und unter welche die 
zu brechende Ware derart gefUhrt wird, daB sie einmal mit der rechten 
und andermal mit der linken Seite die Spiralwalzen umschlieBt. 

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 fUr Vor
und Rticklauf eingerichtet. Vor dem Einlauf der '\Tare zu den Brech
walzen geht dieselbe tiber eine Faltenausstreichschiene. 

Fig. 110. Appreturbrechmaschlne (System Clerc-Benaud). 

Die Maschine besitzt noch einen Faltenlegeapparat, mittels welchem 
man die Ware auch auftafeln kann. 

Das Kl'eppen. 
Das Kreppen ist eine Zurichtungsart, welche unter allen Seiden

stoffen ganz allein den Krepp betrifft und den Zweck hat, die Schufifaden 
der Ware schlangen- oder wellenartig zu verschieben. 
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FrUher wurde dabei der Stoff mit warmem 'Vasser benetzt und 
zur Hervorbringung des krausen Aussehens auf einem schragen Brette 
mit der behaarten Seite eines Stilckes Kalb· oder Seehundsfell aufwarts 
gestrichen. 

Heute bedient man sich hierzu einer Kreppmaschine, auf welcher 
der Stoff seine Kreppung durch den Durchgang zwischen geriffelten, ge
heizten Walzen erhalt. Die Riffeln der Walzen konnen nach der Lange 
odeI' Breite derselben laufen. Oftmals besitzen die Walzen auch Erhohungen 
oder Vertiefungen am U mfange. 

Das l\'Ioirierel1 uml Ganfrierel1. 
Beide Operationen bezwecken die Umanderung glatter Gewebeober

flachen in gemusterte, doch jede in ihrer eigenen Art. Obschon die 
DurchfUhrung der beiden Arbeiten, sowie auch die bezUglichen Maschinen 
einander sehr ahnlich sind, besteht doch ein wesentlicher Unterschied 
zwischen einer moirierten und einer gaufrierten 'Vare. 

Unter Moirieren odeI' 'iV'assern versteht man eine Behandlungsart, 
mit welcher man die Schufifaden einer \Vare teilweise plattdrUckt, wodurch 
die ganze \Varenoberflache ein eigentUmlich, schillerndes Auss_ehen erhalt, 
weil die auf die gequetschten und ungequetschten Fadenstellen auffallenden 
Lichtstrahlen in verschiedener 'vVeise zur Reflexion gelangen. 

Zum Moirieren eignen sich ganz besonders Gewebe mit starken 
Schullfaden und glanzendem Garnmateriale, weshalb man auch namentlich 
Seidenstoffe und Seidenripsbander mit einem Moireeffekte versieht. 

Die Kunst des Moirierens, welche schon von altersher bekannt ist, 
wurde seinerzeit mit ganz primitiven Mitteln ausgeftihrt, indem man das 
zu moirierende Gewebe in ganz willktirlichen Falten auf einen Holzblock 
legte und es kraftig mit einem Holzhammer klopfte, wobei man von Zeit 
zu Zeit neue Faltenlagen bildete. Heute benutzt man hierzu eigene 
Kalandermaschinen, Moirekalander genannt. 

Einen Moireeffekt kann man nun in verschiedener 'vVeise auf einem 
Gewebe erzeugen, trotzdem die Arbeit immer auf ein stellenweises Platt
drticken del' Schufifaden hinausgeht. 

Lallt man ein Gewebe in doppelter Lage, ohne jedweder besonderen 
Vorrichtung, unter Druck zwischen zwei glatten \Valzen durchgehen, so 
ist es geradezu eine Unmoglichkeit, die Schuflfaden beider Gewebelagen 
vollkommen parallel zu erhalten, dieselben werden sich vielmehr unter 
spitzen \Vinkeln kreuzen und an den Kreuzungsstellen plattgedrUckt werden, 
wodurch ein Moireeffekt entsteht. Kraftiger jedoch wird der Effekt hervor
treten, wenn man dem Gewebe wahrend des Durchganges durch die zwei 
'Valzen noch eine kleine hin und her gehende Bewegung nach del' Schufl
richtung erteilt, wodurch das PlattdrUcken hier nicht allein dem Zufalle 
Uberlassen bleibt, sondern sozusagen kUnstlich herbeigeftihrt wird. 
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Eine solche kunstlich herbeigefilhrte SchuiHiidenverschiebung wird 
auch eintreten, wenn man die Ware vor dem Eintritte zwischen die Druck
walzen in strafi gespanntem Zustande uber eine wellenformig ausgebildete 
Eisenschiene ziehen laflt. J e feiner die Schlangenlinienkrummungen an 
der Schiene waren, desto dichter wird das Moire auf der Ware entstehen. 

In den genannten drei Fallen wird man jedoch stets eine unregel
mafiige, willkurliche Moirierung erhalten. Will man hingegen einen regel
mafligen Moireeffekt erzielen, so mussen entsprechend gravierte Walzen 
zur Anwendung gelang.en, 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 urn ein teilweises Plattdrucken der SchuBfiiden, sondern urn 
die Erzeugung eines Musterbildes auf einer glatten Gewebeoberflache durch 
die Umwandlung derselben in eine solche mit erhabenen und vertieften 
Stellen handelt. 

Die Appreturarbeit des Gaufrierens findet sowohl fUr Seidenstoffe, 
als auch fur ganz leichte, glatte Baumwollstoffe (einfarbig oder auch mehr
farbig bedruckte Damenkleider-, BalIkleiderstoffe usw.) fur Buchbinder
kattune und fUr Baumwoll- und 'Vollsamte Anwendung (gaufrierter oder 
gepretiter Samt). 

Zur Durchfuhrung des Gaufrierens bedient man sich sog. Gaufrier
kalander, welche zweiwalzige Kalander darstelIen, in denen meistens eine 
geatzte, 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 langeres Leer
laufenlassen der Maschine (ohne 'Yare) und starker Aneinanderpressung 
an eine Metallwalze, mit dem entslJrechenden negativen Muster letzterer 
versieht. 

Fur leichte Stoffe genugt dieser Yorgang; filr dickere Stoffe hin
gegen mussen die Walzen ziemlich hohe Reliefs bilden. Desgleichen 
kommt filr Gewebe, bei denen die Gaufrage recht erhaben sein solI, stets 
eine hochgravierte und eine Matrizenwalze, die dasselbe Muster am Um
fange vertieft besitzt, zur Anwendung. 

Da die gravierten 'Yalzen, welche aus Kupfer oder Bronze bestehen, 
ziemlich kostspielig sind und jedes Muster eine spezielle Walze erfordert, 
so werden meist glatte 'Valzen (Eisenmandrill), auf welche die gravierten 
Hohlzylinder von verschiedener GroBe (je nach der GroBe des jeweiligen 
Dessins) aufgeschoben werden, verwendet. 

Die Fig. 111 zeigt einen Gaufrierkalander mit zwei gravierten 
\Valzen in der Ausfuhrung der Zittauer Maschinenfabrik. 
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Gaufrierte Waren sind au13erst empfindlich gegen Feuchtigkeit, weil 
.hierdurch das durch die Gaufrage hervorgebrachte Muster sehr bald von 

Fig. 111. Gaufrierkalander del' Zlttauel' Maschinenfabl'ik. 

der Oberflache verschwindet. Dasse1be ist der Fall, wenn derartige Stoffe 
gebugelt werden, 

Das Sengen. 
Diese Appreturarbeit kommt nur bei Halbseidenstoffen, oftmals auch 

als Vorappretur vor dem Farben zur Anwendung, wozu die hekannten 
Sengmaschinen dienen. Gewohnlich werden Halbseidenstoffe, die Seide 
und Baumwolle enthalten, gesengt, dann entschalt oder entbastet und 
gefarbt, wahrend Halbseidenstoffe, aus Seide und W oIle bestehend, gesengt, 
gekrappt und entbastet werden. 

Bei bellfarbigen Stoffen darf die Sengmaschine, des scbadlicben Ein
flusses der Hitze auf die Farbe halber, nicht zur Anwendung kommen. 
Fur s01che Gewebe bedient man sich zweckmafiiger der Schermaschine 
oder einer Rauhmaschine. 

Letztere besitzt aber statt der Raubkardenstabe 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 Kapite1 der Kammgarngewebe
appretur. 
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Das Scheren. 
Diese Appreturarbeit, welche dem Wesen und der Art ihrer Durch

flihrung als bekannt vorausgesetzt wird, kommt nur filr Seidenstoffe, die 
gesponnene Seidengarne (Florett- oder Bourettseide) enthalten, ferner flir 
Seidensamte, Pliische und filr Halbseidenstoffe zur Anwendung. Hierzu 
werden Langschermaschinen von der gewohnlichen 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 heill ausgerfistet 
werden. Da das Zerschneiden dieses Gewebes flir die Verarbeitung zu 
Hiiten schrag zu den Ketten- und Schufifaden erfolgt, so mull auch das 
Bl1geln nach der Diagonalrichtung des Stoffes stattfinden. Zum Bfigeln 
wird das Gewebe auf eine Platte aufgelegt und mittels heiller Eisen, nach 
Art der Schneidereisen, der Flor nach der Diagonale niedergebiigelt. 

Das Pressen. 
Das Pressen der Seidenstoffe kann entweder in einem Kalander oder 

in einer Presse erfolgen. SoIl dem Stoffe hoher Glanz gegeben werden, 
so setzt man ihn in einem Ll1strierkalander der Pres sung zweier heiz
barer Stahlzylinder aus. Sonst genl1gen auch die bekannten Spindel
pressen, in welchen das Pressen unter Einlage von Preflspanen erfolgt. 

Mit dieser Appreturarbeit schliellt die Zurichtung der Seidengewebe 
ab, und es eriibrigt sich nur mehr noch das Zusammenlegen, Messen, 
Adjustieren und Verpacken derselben. 

Das Messen, Legen und Vel'packen. 
Die Seiden- und Halbseidenstoffe werden meist in meterlange Lagen 

gelegt nnd dabei gleich gemessen, was auf eigenen Mefltischen mit der 
Hand erfolgt. Der auf einen Baum aufgewickelte Seidenstoff wird auf 
den Melltisch 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 Lange gebildet. 

Der zum Messen bestimmte Tisch mit glattpolierter Tischplatte ist 
zum Einsetzen viereckiger Holznagel in letztere mit entsprechenden 
Offnungen versehen. Diese Holznagel 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 Zurichtnng einzelner Seidenstoffe. 
Die aus Rohseidenfaden gewebten Seidenstoffe (Foulard, Gaze, Beutel

tuch, Serge usw.) erhalten eine verschiedene Appretur. TInter Foulard 
ist ein diinnes Seidengewebe von weicher Beschaffenheit zu verstehen, 
welches zunachst in einer Degummierlosung, bestehend aus Seile und 
kohlensaurem Natron, gekocht wird. Nach dem Kochen folgt ein Sengen, 
dann ein Ausfarben 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 Faden ge
webt sein, und je nach dem Bestimmungszweck verschieden appretiert 
werden. Meistens erhalten sie einen leichten Gummianstrich, nach welchem 
sie nur getrocknet und geglattet zu werden brauchen. 

Miillergaze oder Beuteltuch,' ebenfalls aus roher Seide gewebt, wird 
nillgeglattet und gespannt. 

Schwarzer Seidentaft, Satin usw. erhalten entweder eine trockene 
oder nasse Appretur. 

Erstere besteht in einem Uberziehen des Stoffes fiber zwei still
stehende geheizte, glatte Zylinder derart, dan beide Warenoberflachen mit 
je einem Zylinder in Kontakt kommen. Nach dem Passieren der heii3en 
Flachen wird die Ware auf eine Walze unter Einschieben von glatten 
Papierbogen aufgewickelt und einige Stun den darauf belassen. 

Beim nassen Verfahren lai3t man den Stoff unter starkem Drucke 
durch einen zweizylindrigen Kalander ziehen, von dem die untere Walze 
in eine dfinne Appreturmasse - bestehend aus Gummi, Gelatine und 
Zuckersaure - eintaucht, worauf er sogleich getrocknet wird. Nach dem 
Trocknen erfolgt ein Appreturbrechen, Pressen, Messen und Wickeln. Die 
gleiche Appretur erhalten schwarze Satins. FUr mehrfarbige Satins mun 
die Appreturmasse lauwarm und mehr breiartig sein, damit sie nicht 
durchdringen kann. Die Appreturmasse setzt sich aus Gummitragant, 
hellem Leim und verdl1nntem Alkohol zusammen. 

Broschierte Seidenwaren erhalten bei gut eingebundenen Broschier
faden in der Regel keine weitere Appretur. 1st dies jedoch nicbt der 
Fall, so werden die Enden der ausgeschnittenen Verbindungsfaden der 
einzelnen Broschierfiguren haufig durch ein linksseitiges Gummieren des 
Stoffes entsprechend befestigt. 

Das Ausschneiden dieser Faden geschieht auf der Schermaschine 
oder mit der Hand. 
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Seidensamte und Plusche werden gedampft und zur Entwicklung 
des Flores gebiirstet, dann leicht geschoren, links gummiert und heill 
gebiigelt. 

Wurde der Velpel nicht mit Ruten oder als Doppelsamt, sondern 
als atlasartiges Gewebe erzeugt, so mufi derselbe zur Florbildung einen 
Rauhprozefi durchmachen. 

Dieses Rauhen erfolgt von Hand aus mit dem Kardenkreuz, weil 
die Ware nach der Diagonalrichtung gerauht werden mufi, was sich 
mascbinell nicht durchfiihren lafit. Anschliefiend an das Rauhen folgt noch 
ein Scheren, Bursten, Dampfen und Pressen bezw. Bugeln. 



B. Die Appretur der aus pflanzlichen 
Fasern erzeugten Gewebe. 

I. Die Appretul'arbeiten und l\laschinen 
fur Bamnwollgewebe. 

Fiir die Baumwollwaren bildet ebenfalls die Appretur den AbschluJ3 
der ganzen Fabrikation, welche entweder vor dem Farben, oder zum Teil 
erst nach demselben vorgenommen wird. Gleich den ,V oIl waren miissen 
auch die Baumwollwaren nach der Erzeugung am 'Vebstuhle durch eine 
entsprechende Appreturbehandlung fUr das Auge gefalliger 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
zufiihren, urn dadurch die wirkliche Warenqualitat zu verbergen. 

Wenn auch die meisten der zur Anwendung gelangenden Appretur
arbeiten denselben Namen fUhren me 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 AppreturprozeJ3 

derart zu gestalten, dall 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 ware, ist es doch gelungen, einer Baumwollware durch eine 
zweckmafiige Appreturbehandlung das Aussehen einer ·Woll-, Leinen- ja 
selbst einer Seidenware tauschend zu geben. 

Die vom Webstuhl kommende Baumwollware ist in der Regel weich, 
lappig und unansehnlich, was beispielsweise von einer W ollware nicht 
gesagt werden kann. Es mull daher schon in dieser Beziehung durch die 
Anwendung geeigneter Appreturmittel etwas nachgeholfen werden, urn durch 
die Ausfiillung der Zwischenraume zwischen den einzelnen Faden eine 
Versteifung der Ware herbeizufiihren. Allerdings halt diese nur an, so
lange die ·Ware nicht gewaschen wird. Je nachdem es sich nun urn sog. 
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Weifiware oder aber urn Buntware handelt, ist die Zurichtung eine ver
schiedene. 

Bei Buntware ist uberdies noch ein Unterschied zwischen bunt
gewebten und roh gewebten und bedruckten 'Varen zu machen. 

Erstere erhalten zumeist nur eine ganz einfache Appretur und keine 
Bleiche, letztere mussen jedoch gebleicht, bedruckt und appretiert werden. 

1m allgemeinen konnen Baumwollwaren die nachstehend angefiihrten 
Prozesse durchmachen: Noppen, Bleichen, Waschen, Trocknen, Mercerisieren, 
Sengen, Scheren, Rauhen, Bllrsten, Starken, Impragnieren, Appretur
brechen, Anfeuchten, Mangeln, Kalandern, Gau£rieren, Moirieren, Breit
spannen und Strecken, Dublieren, Messen, 'Vickeln, Pressen, Adjustieren 
und Verpacken. 

Die erste Arbeit, die mit der in die Appretur gelangende Baum
wollware vorgenommen wird, ist das N oppen. 

Das Noppell. 
Da der Zweck dieser Appreturarbeit als bekannt vorausgesetzt 

werden kann, soIl hier nur die Durchfllhrungsart, wie sie fill' Baumwoll
stoffe ublich ist, erwahnt werden. 

a 

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 
Gewebeoberflache entweder durch Abscheuern oder Abkammen erfolgen 
kann. 1m ersteren Falle gelangen rotierende Schmirgelwalzen zur An
wendung, welche auf die in Kontakt gebrachten Stoffe reibend einwirken, 
wahrend zum Abkammen sageblattahnliche Leisten Verwendung finden. 
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Eine Noppmaschine der letzteren Art, "System Damaye", die haufig 
im Gebrauch ist, zeigt die vorstehende schematische Fig. 112. 

In einem entsprechenden Gestelie, welches in der Figur jedoch weg
gelassen ist, finden sich nebst den Leitrolien a, Spannriegeln b, stelibaren 
Walzen c und d, die hin und her schwingenden Leisten e 
und f vor, die an der oberen Flliche mit dachformig 
gegeneinander gestellten, feinen Zahnklimmen k (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. Zahnkamme 
befreit, d. h. beiderseitig genoppt. Die Bewegung (Ansicht von oben). 

fUr e und f erfolgt von dem Kurbelmechanismus l 
aus; 9 sind die Stoffabzugswalzen. Bei der "Warenbewegung durch die 
Maschine ist auf einen entschieden faltenlosen Gang derselben zu sehen, 
weil sonst sehr leicht Locher in die Ware geschnitten werden konnen. 

Das Bleichen. 
Da nicht nur Weill waren, sondern fast alie zum Flirben und Drucken 

bestimmte Waren einen Bleichprozefi durchzumachen haben, solI vor den 
l1brigen Appreturarbeiten das Bleichverfahren, jedoch ohne nliheres Ein
gehen auf die erforderlichen Maschinen und Zusammensetzungen der BMer, 
kurz besprochen werden. 

Obgleich die Baumwollfaser von Natur aus mehr oder weniger weill 
erscheint, ist doch jede mit einer schwach geflirbten, firnisartigen Schicht 
bedeckt, welche die Aufnahmeflihigkeit eines kunstlichen Farbstoffes er
schwert und der Faser selbst einen gelblichen bis rotlichen Stich verleiht. 
Durch den Bleichprozefi solien diese Dbelstiinde beseitigt werden, doch ist 
filr die Behandlungsweise in der Bleiche auch die weitere Zurichtung der 
Ware von grofiem Belang, so z. B. ob eine Ware in dunkler oder lichter 
Farbe ausgeflirbt werden soli, oder ob sie als Weillware die Appretur zu 
verlassen hat. 

1st eine Ware fur Druck bestimmt, so mufi sie den vollkommensten 
Grad der Reinheit und Bleichung besitzen, da jede Dnreinigkeit die 
Fabrikation schOner Druckware ausschliefit. Da man andererseits 'Weill
waren niemals aus gebleichten Garnen fertigt, so mufi ein Bleichen der
selben nachtrliglich im Stuck erfolgen. 

Dem Bleichen selbst geht eine grundliche Reinigung der Ware 
voraus, was man als Entschlichten bezeichnet, woran sich eine Behandlung 
mit kochender Lauge in einem Bliuchkessel schlie:6t. 

Der moderne Bleichprozefi setzt sich im gro:6en und ganzen aus 
den folgenden Operationen zusammen, und zwar: einem Kochen mit Kalk, 
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Siiuren, Kochen mit Natronlauge, Bleichen mit Chlorkalk und Siiuren. 
Nach jeder Kochung und jedem Siiuren mufi nat1irlich ein Waschen mit 
Wasser erfolgen. 

1m iibrigen sei bemerkt, dafi das nachstehend angeftthrte Bleich
verfahren nicht immer und iiberall in gleicher Weise angewendet werden 
kann, sondern nur zur allgemeinen Orientierung dienen solI. 

Nach dem erwiihnten Entschlichten sengt man die 'Ware in vielen 
Fiillen vor dem Bleichen, damit sie nach der Bleiche nicht ein zu wolliges 
Aussehen besitzt, was speziell flir sog. Druckware zu Unannehmlichkeiten 
flihren wttrde. 

In der Chlorbleiche bleicht man mittels Chlorwasser oder einer 
Chlorkalkauflosung (auch Chlorkali oder Chlornatron). 

Die entschlichtete Ware erMlt eine ca. 2 Stunden dauernde Kochung 
in einer durch Kalk iitzend gemachten Pottaschenlauge, worauf sie ge
schweift, ausgewalkt oder gepriitscht und wieder gesptilt wird. Nach 
einer nochmaligen Kochung in stiirkerer Lauge sptilt, walkt und trocknet 
man die Zeuge, liifit sie sodann 20-30 Stun den 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. 

Rierauf wiischt man die Ware rein aus und liifit sie dann 18 bis 
30 Stun den in einem Siiurebad (Salzsiiure von 1-20 Be.) liegen. Ein 
Sptilen, Walken, abermaliges Spttlen 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 betriigt 12-15 0/0, wovon 
jedoch der grofite Teil auf die in der V orbereitungsarbeit weggeschaffte 
Schlichte zu rechnen ist. 

Fiir Druckware kann das Bleichverfahren ungefiihr folgendes sein: 
Die gesengte Ware wird gewaschen, dann 12 Stun den hindurch 

gekalkt, sonach neuerdings ausgewaschen und mit Salzsiiure von 1-20 Be. 
angesiiuert. Beim darauffolgenden Biiuchen kocht man die Ware mehrere 
Stunden in Soda, worauf sie neuerdings ausgewaschen, gechlort, dann ca. 
3 Stunden abgesiiuert, gewaschen, ausgequetscht und getrocknet wird. 

Nebst der Chlorkalkbleiche ist jetzt vielfach ein elektrisches Bleich
verfahren mit einer auf elektrolytischem Wege erzeugten Bleichflttssigkeit 
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 Kalkrttckstiinde sich ergeben. 
Infolge der grofieren Wirksamkeit der elektrolytischen Losung, kann die
selbe in geringerer Konzentration zur Verwendung gelangen, was anderer
seits wieder nur eine abgeschwiichte Ansiiuerung bedingt. 

Der ganze Bleichprozefi ist durch den Wegfall der Chlorkalkriick
stiinde nicht nur reinlicher geworden, sondern verliiuft auch wesentlich 
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schneller. Der Preis rur elektrolytisch hergestellte Biider kann sich bei 
billiger Wasserkraftanlage gleich oder niedriger als Chlorkalkbleichbiider 
stellen. Unter anderen VerMltnissen 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 Prozeti eintritt: 

Das Chlornatrium erfahrt 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. 

Ffir den gleichen Zweck, zur Erzeugung der Bleichflfissigkeit, 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, dati die Elek
trolyse eingetreten ist. An der einen Seite (+) der Bleche steigt Wasser
stofigas, an der anderen (-) Chlor auf. 

In dem Knoflerschen Apparate, der einer Filterpresse gleicht, 
benutzt man eine 10 % KochsalzlOsung. Der Stromschluti zwischen den 
einzelnen isolierten Elektrodenplatten wird durch die vorhandene Flfissig
keitsschichte bewirkt. Die abfliefiende Bleichflfissigkeit weist dabei einen 
Chlorgehalt von 1-2 %0 auf. 

Das Waschen. 
Zum Reinigen der Waren durch den Waschprozeti kommen in Baum

woll warenappreturen vielfach Strangwalzen waschmaschinen zur V erwendung. 
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, harthOlzernen Druckwalzen a und b, einer 
Leitwalze l, einem Fl1hrungsrechen c, welcher mit zwei Reihen Holznagel 
1 und 2 versehen ist, von denen die mit 1 bezeichneten nach vorne und 
die Nagel 2 nach rfickwarts aus dem Brette heraussehen, ferner aus den 
zwei stellbaren Porzellanleitringen r1 und 1'2 und dem Wassertrag m mit 
dem Wasserrohre k. 

Die Warenstrange werden durch die Ringe r1 und r2 zunachst fiber 
die Walze a gefl1hrt, gehen zwischen a und b nach abwarts, wobei sie 
die Stifte 1 leiten, zu der im Wasser liegenden Welle l, gelangen dann 
zwischen die Nagel 2 wieder nach a und b und wiederholen diesen Weg 
gegen die Mitte der Maschine zu, urn dieselbe schlietilich bei a1 zu verlassen. 

Kozlik, Technologle. 11 
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Durch den spiralformigen Gang der Ware in der Maschine wird 
erstere mehrere Male durch das Wasser gezogen und nach jedesmaligem 
Sptilen durch die Walzen a und b gepretit, wodurch sich die Schmutzteile 
von der Ware loslosen. 

Zur ErhOhung des Druckes an der Warenabgangsstelle a1 ist die 
Walze a daselbst mit einem starken Leinenzeug umwickelt. Wie aus der 
Figur zu ersehen ist, konnen gleichzeitig zwei Warenstr1l,nge, von denen 
jeder aus mehreren aneinander gereihten Warenstucken bestehen kann, 
gewaschen werden. 

Fig. 113. Clapots.Waschmaschine. 

U m die Waschwirkung der Maschine zu vermehren, bringt die Firma 
Fr. Gebauer, Berlin, in ihren Strangwaschmaschinen (s. Fig. 114) aul3er 
den grol3en Zug- und Quetschwalzen, eine an ersterer mittels Federdruck 
angeprefite polygonale Schlagwalze an, welche bei der Rotation 6-800 Schl1tge 
in der Minute auf den Warenstrang ausubt. Aufierdem sehen wir an dieser 
Maschine noch Ein- und Ausgangsquetschwalzen, sowie ein transversal be
wegliches Stranggitter fur den Warenlauf. 

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 1l,u6erst energische, wie sie starke Baum
woll- und Leinengewebe verlangen. 
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Eine andere Art einer Vi asehmasehine, bei der die Ware in voller 
Breite dureh den Wasehbottieh und die Masehine zieht, ist die von 

Fig. 114. Stl'angwaschmaschine von Gebauer. 

W. Ful ton, deren Einrichtung 
aus der Fig. 115 zu ersehen ist. 

Dieselbe eignet sich wegen 
ihrer kraftigen Bauart nur fUr 
starkere Gewebe und besitzt 
iibereinander drei Walzen a, b, c 
angeordnet, wovon die untere 
Walze a einerseits den Antrieb 
vom Motor empfangt, anderer
seits die Bewegung der iibrigen 
Teile der Masehine vermittelt. 

Die vVare geht von der 
Zeugwalze z in der ersiehtlieh 
gemachten Weise iiber Leit
walzen in den Wasserkasten t, 
der zur etwaigen Erwarmung 
der Wasehfliissigkeit das Dampf
rohr r besitzt. Nach einem 

1 

Fig. 115. Waschmaschine von Fulton. 

ziemlich langen Weg in dem Kasten steigt die Ware zu dem seitwarts 
angeordneten Reinigungsapparat auf. Derselbe besteht aus den 4 Leit-

11* 
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walzen g, zwei Klopf- oder Riittelwalzen k, einer Biirst- oder Kratzwalze 
w und der ganz oben angeordneten Fiihrungswalze l, Uber welche das 
Zeug wieder nach unten gefUhrt wird. 

Die Klopfwalzen k sind viereckig und mit abgerundeten Metallfliigeln 
f versehen, welche bei der Rotation auf die Ware schlagen, wahrend die 
Walze w mehrere FIUgel oder Kratzbleche mit scharfen Kanten besitzt, 
die ebenfalls reinigend auf die Ware einwirken sollen. 'Die Leitwalzen 9 
haben dabei ein Ausweichen des Zeuges zu verhindern. 

Nach dieser Bearbeitung durch den Reinigungsapparat gelangt das 
Gewebe schliefilich neuerdings in den Kasten t zuruck und von diesen Uber 
die Ausbreitewalze e zu den Quetsch- und Abzugswalzen a, b, c, urn endlich 
bei In aufgewickelt zu werden. c ist die eigentliche Prefiwalze, welche 
durch eine geeignete Gewichtsbelastung auf b gedrUckt werden kann. 

Aul.lerdem finden auch noch Waschwalken odeI' irische Waschhammer 
Verw8ndung, wie sie in Leinenappreturen zum Waschen von Leinengeweben 
gebrauchlich sind. (Naheres hierUber siehe Appretur der Leinenwaren.) 

Das Tl'ockllell. 
Die aus del' Wascherei kommenden Baumwollgewebe mUss en nun

mehr entwassert werden, was gewohnlich durch ein Ausquetschen geschieht. 
Feinere und feinste Baumwollgewebe werden auch auf Trockenrahmen oder 
in eigenen Trockenhausern getrocknet, wie dies vielfach in der Leinen
appretur fUr Leinenwarell ublich ist. 

Die Hauptteile solcher Ausquetschmaschillen bilden Quetschwalzen, 
zwischen welchen die nassen ,Varen im Strang durchgefUhrt werden. Von 
dies en ,Valzen, die eine geringe Lange besitzen, ist die Oberwalze, zur 
Erreichung eines elastischen Druckes, haufig mit einem Gummimantel 
versehen. 

Von einer vollstandigen Trocknung del' ,Varen kann allerdings auf 
dies en Maschinen wohl keine Rede sein, beim Trocknen in Trockenhausern 
oder auf Trockenmaschinen ist dies aber der Fall. Fur 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, urn die Stoffe spannen 
zu konnen. 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 Lange nach beweglich 
gemacht, urn den Stoff wahrend des Trocknens in eine schwingende Be
wegung zu versetzen, wodurch ein Geraderichten del' verzogenen Schufi
faden herbeigefUhrt wird und del' Stoff ein gleichmafiigeres Aussehen 
erhalt. 
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Die Trockenhituser stellen hohe, luftige, mit vielen Fensteroffnungen 
versehene Holzhauser dar, in welchen die zu trocknenden Waren auf hori
zontalen Staben aufgehangen werden. 

Durch ein gegenseitiges Offnen der Fenster wird im Sommer mit 
nat11rlicher Luftwarme, im Winter hingegen woW auch durch kiinstliche 
Lufterwarmung das in den Waren enthaltene Wasser zur Verdunstung 
gebracht. 

Bedeutend schneller und rationeller verlauft der Trockenprozefi jedoch 
in den Trockenmaschinen, die in der Baumwollwarenappretur meistens 
darart gebaut sind, dan man das Gewebe entweder in direkte Beriihrung 
oder in die Nahe heWer Zylinderflachen bringt. Aufierdem findet man in 
Appreturen fiir Baumwolldruck- oder Buntwaren auch Spann- und Trocken
maschinen mit Etagen und automatisch arbeitender KI)1ppenkette vor. 

Friiher bediente man sich einer gro6en, 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, heizbaren Kupferzylindern oder Trommeln aus verzinntem Eisen
oder Kupferblech usw. ausgeriistet sind. Jeder Zylinder enthitlt neben 
dem erforderlichen, sich selbsttatig Offnendem Luftventil, im Inneren noch 
SchOpfer zum Ausschopfen des sich bildenden Kondenswassers. 

Solche Zylinder sind in einer grofieren Anzahl 12-24 vorhanden, 
wobei die Anordnung derselben in zwei oder mehreren Reihen hinter
einander oder tibereinander erfolgt. Demnach bezeichnet man die erstere 
Maschinentype als horizontale und letztere als vertikale Zylindertrocken
maschine. 

1m allgemeinen wird in neuerer Zeit der vertikalen Anordnung der 
V orrang zugesprochen, da diese Maschinen in ihrer ganzen Konstruktion 
eine grofiere Dbersicht gestatten, besser zuganglich sind und auch weniger 
Platz als die horizontalen Trockenmaschinen beanspruchen. 

Auf den genannten Trockenmaschinen konnen die Waren, je nach 
der Fiihrung derselben tiber die Zylinder, entweder nur einseitig oder 
beiderseitig getrocknet werden. 

In vielen Fallen sind die Zylindertrockenmaschinen auch noch mit 
einem Starke- oder Klotzapparat und einer V orrichtung zum Breitstrecken 
versehen, um die Ware starken, breitstrecken und trocknen zu konnen. 

Obgleich in den Zylindertrockenmaschinen das Trocknen bei okonomi
scher Ausnutzung des Brennmateriales ziemlich rasch vor sich geht und 
die Produktion dieser Maschinen eine sehr grofie genannt werden mull, 
haben sie doch auch gewisse Nachteile, die nicht unerwahnt bleiben sollen. 
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Durch die Beriihrung der Faden mit den heifien Mantelflachen werden 
die Faden mehr oder weniger platt gedrlickt und die Ware infolge der 
durch die grofie Zahl der Zylinder bedingte Spannung im Gewebe ver
langert, 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 
Schufifaden eintreten. 

Andererseits miissen die 
mit Appreturmassen ver
sehenen Baumwollwaren so
fort nach dem Impragnieren 
getrocknet werden, da der 
in der Regel dabei zur An
wendung gelangende Starke
kleister nur eine geringe 
Haltbarkeit besitzt. Aus 
diesem Grunde ist ein lang
sames Trocknen der Baum
wollwaren, welche mit Appre
turmasse im pragniert wurden, 
absolut unzulassig. 

Die folgenden zwei Fi
guren zeigen die Ansichten je 
einer Maschinentype der vor
genannten Zylindertrocken
maschinen nach der Ausftih
rung von Ernst Gellner 
in Aue. 

Die Fig. 116 stellt eine 
Zylindertrockenmaschine mit 
horizontaler Trommelanord
nung und einem vorgebauten 
Starkeapparat dar. 

BeideSeiten des Gewebes 
beriihren abwechselnd die 

16 Trommeln, welche in zwei horizontalen Reihen hintereinander angeordnet 
sind und fiir die Fortbewegung der ,,"'are bezw. ihre Drehbewegung den 
ersichtlichen Zahnradantrieb ,erhalten. 

Vor der ersten Trommel zieht die nasse 'Ware iiber eine Breithalter
walze und verlafit die Maschine im vollstandig getrockneten Zustande iiber 
einen Tafelapparat, del' sie auftafelt. 
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Waren, welche linksseitig appretiert (gestarkt) wurden, durfen nur 
rechtsseitig getrocknet werden, damit die Appreturmasse nicht durchschlagt, 
bei bedruckten oder gefarbten Waren aber die Farben weniger verdeckt 
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. 

--- --
Fig. 117: -~~k;m~scbine mit vertikaler 1'rommelanordnung von Gellner. 

Aus der Fig. 117 ist die Einrichtung einer Trockenmaschine mit 
vertikaler Trommelanordnung zu ersehen. Die 16 Kupferzylinder liegen 
in 4 Reihen iibereinander, durch welche die "Vare, je nach der Fiihrung, 
einseitig oder zweiseitig getrocknet werden kann. 

Jeder einzelne Zylinder wird zwecks guter 'Varmeausnutzung bei
nahe am ganzen Umfange von der "Vare beriihrt. 

Au13er den angefiihrten zwei Systemen von Trockenmaschinen gibt 
es noch viele andere, die dies en im Prinzip gleichen. Handelt es sich 
bei einer Ware nebst der Trocknung noch darum, die durch das Bleichen 
und in der vVasche verzogenen Muster, sowie die Ketten- und Schu13faden 
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selbst gerade bezw. in rechtem Winkel zu richten, so bedient man sich 
der bereits erwahnten Spann-, Rahm- und Trockenmaschinen 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'Vare lauft mittels zweier Kluppenketten, die zum 
Spannen der Ware divergierend angebracht sind, in das Trockenfeld ein, 
wobei wahrend des Lames der Ketten ein teilweises Rlitteln eingeleitet wird, 
indem die eine der Ketten in langsamere oder schnellere Bewegung, die 
belie big zu regulieren ist, versetzt wird. Dieser Wechsel wiederholt sich 
regelmaf.Ug bestimmte Male wahrend des Laufes der Ware und setzt den 
einen Zangentrager in rasche Bewegung, wahrend die Kette auf der ent
gegengesetzten Seite langsamer lauft und umgekehrt. 

Solche Rahmensysteme gibt es m'ehrere; die haufig 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, liber 
welche eine endlose Bandkette mit Nadeln, die die Ware tragen, Hiuft; 
die zu trocknende 'Vare wird entweder von Arbeiterinnen oder auch 
automatisch auf die Nadeln der Kette aufgebracht und durch letztere an 
den Platten vorbeigefUhrt, um zu trocknen. Um die Ware bei dem 
Gange durch die Maschine wieder auf die ursprlingliche Breite bringen 
zu konnen, sind die Trommeln, auf welchen die Ketten befestigt sind, 
teleskopartig eingerichtet, so dafi man die Ketten einander nahern oder 
voneinander entfernen kann. 

(Dber das Breitstrecken der Gewebe siehe das spatere gleichnamige 
Kapitel.) 

Nebst dies en Trockenvorrichtungen finden in Baumwollappreturen 
nun auch noch die Spann-, Rahm- und Trockenmaschinen Verwendung, 
wovon die Fig. 117 a eine Zweietagen-Spann- und Trockenmaschine mit 
automatisch arbeitender Kluppenkette, kombiniert mit Starkemaschine und 
Nachtrockentrommel von der Firma Ernst Gefiner in Aue darstellt. 

Das lUercel'isieren. 
Mit dieser Zurichtungsarbeit, welche man sowohl fUr Baumwollgarne 

als auch fUr 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 
zurlickzuf1ihren, die sich derselbe im Jahre 1851 patentieren liefi, nach 
welchem auch das Verfahren benannt wurde. 

Mercer hat bei seinen Versuchen gefunden, daB die Baumwollfaser 
sich durch die Behandlung mit starker kalter Natronlauge verklirzt, beim 
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Streeken jedoeh gUtnzender wird und aueh eine weit grotiere Affinitat 
zu Farbstoffen erhalt, als die ·gewohnliehe Baumwollfaser. 

Besonders dureh letzteren Umstand ist das Verfahren von Mereer 
flir die Farberei und Druekerei von hOchster Bedeutung geworden. Nicht 
minder wiehtig aber aueh wurde die Erfindung ffir die Appreturbehand
lung im allgemeinen. 

Wenn aueh im Laufe der Jahre verschiedene teehnisehe Ver
besserungen und Veranderungen des mereerisehen Verfahrens entstanden, 
so gebfihrt doeh immerhin Mereer die vollste Ehre flir seine epoehe
maehende Erfindung. So erhielt im Jahre 1896 die Firma' Thomas und 
Prevost in Krefeld ein Patent auf ein Verfahren zum Mereerisieren vege
tabilischer Faserstoffe in gespanntem Zustande, wobei wahrend der Be
handlung mit Natronlauge dureh eine entspreehende Spannvorriehtung 
ein Einsehrumpfen der Fasern verhindert werden solI. Das naeh dieser 
Behandlung erforderliehe Auswasehen hat ebenfalls unter Spannung zu 
erfolgen. 

Sowohl dieses Patent als aueh aIle weiteren Zusatzpatente wurden 
jedoeh von vielen Seiten angefoehten. Naeh langwierigen Prozessen er
klarte man endlieh die Erzeugung eines seidenartigen Glanzes auf vege
tabilisehen Fasern dureh ein Mereerisieren in gespanntem Zustande als 
patentfrei. 

Die Wirkung des Mereerisierens zeigt sieh gleich gut bei der ge
bleiehten oder ungebleiehten Ware, doeh ist es vorteilhafter, diese vor 
dem Mereerisieren zu bleiehen. Es ist ferner flir den Effekt einerlei, ob 
man die Faser mit Natronlauge behandelt und nachtraglieh spannt, oder 
aber erst spannt und dann mereerisiert. Das Verfahren als solehes wird 
sowohl flir Garne ais aueh Gewebe zur Anwendung gebraeht. 

Bei Garnen ist es Ieieht und autierst einfach, diese unter gIeieh
zeitigem Spannen und Strecken mit Natronlauge zu behandeln, was bei 
Geweben ausgesehlossen ist. Hier kann nach dem Mereerisieren d. h. 
naeh der Behandlung mit Natronlauge erst das Spannen, Streeken und 
Absp1ilen erfolgen. Zum Mereerisieren von Garnen dienen die sog. Garn
Mereerisiermasehinen mit automatiseher Arbeitsweise, die vielfaeh so ein
geriehtet sind, dati sie sich flir verschiedene Garnlangen eignen. Auf 
diese Masehinen solI des nitheren nieht eingegangen werden, sondern nur 
die Stoffmereerisiermasehinen eine eingehendere Bespreehung finden. 

Letztere bestehen zumeist aus zwei getrennten Teilen, der Imprag
niermasehine (Foulard) und der Maschine zum Ansauern, Abspritzen, 
Streeken und Troeknen. 

Die Behandlungsweise in dies en Maschinen besteht nun in einer 
ganz kurzen Einwirkung einer konzentrierten Losung kaustiseher Soda 
(Atznatron) von 300 Be. bei einer Temperatur von 20-30 0 C., worauf 
die Ware gut zu neutralisieren ist, indem man sie auswaseht oder dureh 
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eine Saure zieht und sodann trocknet. Man unterscheidet dabei eine 
Mercerisierung unter Spannung des Gewebes und eine solche ohne Spannung. 

Flir den erzielten Effekt ist in erster Linie die Qualitat der Baum
wollfaser, ferner die Spannung des Stoffes und die Temperatur der Lauge 
von Bedeutung. Den schonsten Glanz erreicht man erfahrungsgemafi mit 
agyptischer BaumwoIle, sog. Mako oder Jumelle. Durch die erwahnte 
Behandlung verandert sich die Baumwolle nicht nur in ihrem Aussehen, 
sondern auch hinsichtlich ihrer Elastizitat und Festigkeit, wobei festgestellt 
wurde, daB eine ohne Spannung mercerisierte Baumwollware eine weit hohere 
Elastizitat aufweist~ als die unter Spannung mercerisierten Gewebe. Des
gleichen erhalt die Baumwolle im ersteren Faile eine 60-70% grofiere 
Reillfestigkeit, wahrend diese bei der unter Spannung behandelten Baum
wolle nur ca. 35 0/ 0 ausmacht. 

Eine haufig verwendete Stoffmercerisiermaschine (Sy~tem J eamaire), 
welche sicb flir aIle Gewebe, vornehmlich aber flir feine Waren, wie 

Fig. 118. Klotzmaschine von Muller
Fichter. 

Musseline usw., die auf dem normalen 
Spannrahmen nicht mercerisiert werden 
konnen, sehr gut eignet, baut die 
Maschinenfabrik von H. Muller
Fichter in Thann im Elsafi in 
zweierlei Ausflihrungen. 

Dieses Mercerisierungsmaschinen
system unterscheidet sich von den 
gebraulichen Spannrahmen -Mercirisie
rungsmaschinen dadurch, daB sie ohne 
Sahlleisten-Spannung wirkt. 

Die Einrichtung einer derartigen 
Maschine mit separatem Foulard lassen 
die Fig. 118 und 119 erkennen. 

Die in Fig. 118 ersichtlicbe Klotzmaschine (Foulard) dient zum 
Tranken der Stoffe mit kaustischer Soda und die Vorrichtung Fig. 119 
zum Ansauern, Auswaschen und Trocknen derselben. 

Die Ware nimmt im gespannten Zustande den gezeichneten Weg 
durch die Sodalosung, urn nacb einem entsprechenden Ausquetschen seitens 
der Druckwalzen bei A aufgewickelt zu werden, auf welcher Walze man 
sie ca. 20 Minuten belafit. Sodann 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 "\Veise nimmt. 

Die ersichtlichen vier Trommeln G, D, E, F (Breitmacher), welche 
am Umfange mit Kratzengarnituren versehen sind, haben die Aufgabe, 
die Ware wieder auf die ursprlingliche Breite zu bringen, wahrend die 
drei ersichtlicben Spritzrohre die Ware auswaschen, indem aus den beiden 
ersten Rohren warmes und durch das dritte Spritzrohr kaltes "\;Vasser 
dem Gewebe zuflieBt. 
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Der Stoff geht nun weiter fiber einen eisernen Zylinder G, welcher 
behufs Breithaltung der Ware mit durchlochertem Stahlblech umgeben ist, 
taucht sodann in einen Behalter H, der zur Neutralisation der noch im 
Stoffe vorhandenen Lauge leicht gesauertes Wasser enthalt. Das in der 
weiteren Folge in der Figur ersichtliche Forder- und Quetschwalzenpaar 1 
bringt die Ware vom Behalter H zum Ableger X. 

Die tagliche Produktion dieser Maschine betragt je nach der Stoff
qualitat 12-15000 m. 

Nach der zweiten Ausruhrungsart von derselben Maschinenfabrik 
sind beide Maschinen, wie in Fig. 120 angegeben, zu einer einzigen ver
einigt. 

1m wesentlichen besteht diese Maschine aus den gleichen Teilen 
wie die oben besprochene, nur daB hier der Stoff sofort nach dem Ver-

Fig. 119. Mercerisiermaschine von Muller-Fichter. 

lassen des Bottiches.4, welcher unterhalb del' ersten Trommel steht, fiber 
zwei groBere Trommeln von 21/2 bezw. 2 m (B und D) im Durchmesser 
und eine kleine Trommel C, die unter den groBen angebracht ist, lauit; 
dann wird der Stoff tiber drei Breitmacher E, F, G, weiter tiber den mit durch
lochertem Stahlblech garnierten Zylinder H in das Neutralisationsbassin 1 

una endlich durch die Forder- und Quetschwalzen J zum Ableger K ge
leitet. 

Die Anordnung der beiden groBen Trommeln B und D und der 
kleineren 0 macht ein Ruhenlassen des Stoffes entbehrlich, nachdem letzterer 
bestandig vom Foulard fiber die Trommeln geftihrt werden kann. 

Der von der Ware zurtickgelegte Weg tiber die Trommeln kommt 
einer Lange von 15 m gleich. 

Neben dies en 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 odeI' Maschine zum 
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Breitspannen und Abspritzen genannt werden. In diesen finden vieJfach 
automatisch arbeitende Tasterkluppen, wie sie flir Trockenmaschinen meist 

ublich sind, Anwendung, die das Gewebe selbsttatig an den Leisten erfassen 
und eine ziemlich lange Strecke horizontal ftihren, urn es durch mehrere 
oberhalb und unterhalb des Gewebelaufes angeordnete Spritzrohre 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 EinlaB
~eld und zwei paraUelen Spannfeldern. Unter letzteren befindet sicb je ein 
grofier Wassersammelkasten zum Auffangen des Abspritzwassers, welches 
infolge seines alkalis chen Gehaltes wieder weiter in der Bleicherei Ver
wen dung findet. 

Die neueste Ausfilhrung 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. Stlick Mercerislermaschine von Weisbach. 

sich aus einer Mercerisiervorrichtung und einer rotierenden Streck- und 
Gleichmafiigkeitsmaschine mit anschliefiender Breitwaschmascbine zusammen. 
Infolge des rotierenden Ausbreitapparates nimmt die Maschine gegeniiber 
anderen Maschinen einen bedeutend kleineren Raum ein. 

Des weiteren soU noch die Neutralisier- und Breitwaschmaschine 
derselben Firma Erwahnung finden, die in der Hauptsache aus zwei 
Waschkasten und einem Saurekasten besteht, welche mehrere Leit- und 
Quetschwalzen enthalten, die die ';Yare im breiten Zustande zu passieren 
haben. Ein vorhandener Fachapparat besorgt das Auftafeln der angesauerten 
und gewaschenen Ware. Die Kasten, die zur Aufnahme der angewarmten 
Fliissigkeiten dienen, sind in einzelne Abteilungen geteilt, die untereinander 
durch Uberlaufrohre in Verbindung stehen. Jede Kastenabteilung ent-
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halt 5 Leitwalzen und an der vVarenaustrittstelle 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 Ausfiihrung von Fr. Gebauer in 
Berlin noch ein hydraulischer Mercerisierkalander zu ersehen, welcher mit 

Fig. 122. Hydraulischer Mel'cerisierkalander von Gebauer. 

einer Spann- und Abspritzmaschine und einer Breitsaure- und "\Vasch
maschine zur Anwendung gelangt. Je nach Bedarf kann jedoch auch jede 
dieser drei Maschinen flir sich allein arbeiten. 

Der hydraulische Impragnierkalander, welcher mit einer oberen fest
gelagerten, einer unteren beweglichen Eisenwalze und einer mittleren 
Gummiwalze ausgestattet ist, preflt 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 auflerst geringe. Die vor
erwahnte Spann- und Abspritzmaschine besteht aus einem konischen, ver
stellbaren Einlaflfeld und parallelem Spannfeld mit horizontal laufender, 
automatischer Kluppenkettte, wobei eine Spritzvorrichtung sowohl fUr die 
ZufUhrung von kaltem wie auch heiflem Wasser sorgt. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt zur Erzielung einer variablen 
Geschwindigkeit durch ein Planscheibenvorgelege. Am AuslalJ der Maschine 
befindet sich eine Aufwickelvorrichtung, durch welche die Ware aufgewickelt 
oder aber direkt der hinter dieser Maschine stehenden Breisaure- und 
Waschmaschine zugeftthrt werden kann. Letztere besteht aus einem gufl
eisernen Rahmengestell mit eingesetzten Kasten, die zum Sauren und 
Nachwaschen des Gewebes im breiten Zustande dienen. 

Das Sengen. 
Da sowohl der Zweck dieser Appreturarbeit als auch die Art der 

Durchfuhrung in dem gleichbenannten Kapitel der Kammgarngewebeappretur 
eingehend besprochen wurde, kann von einer naheren Beschreibung hier 
Abstand genommen werden. Der groBte Teil der Baumwollzeuge, nament
lich aber Druckkattune, Perkale, Musseline, o rgandine , Tull usw. werden 
gewohnlich vor jeder anderen Appreturbehandlung, sowie auch nach er
folgtem Waschen der Prozedur des Sengens unterworfen. In Baumwoll
gewebeappreturanstalten kOl11mt dieser Proze13 in iml11er weiteren und 
ausg'edehnterem Ma13e zur Anwendung. Das Sengen einer Ware nach der 
Wasche gewahrt den V orteil, dalJ diese Arbeit rationeller durchgeftthrt 
werden kann, weil man in einem solchen FaIle die ,Varenoberflache viel 
leichter rein bekommt. Bei der vom vVebstuhl kommenden vVare be
findet sich eine gro13e Anzahl von Faserchen durch die beim vVeben ver
wendete Schlichte an den Faden angeklebt, die erst nach dem erfolgten 
,Vaschprozesse auf der Warenoberflache zutage treten und infolgedessen 
frliher nicht weggesengt werden konnten. 

,Varen, die einen Bleichprozefi durchzumachen haben, sengt man 
vorteilhaft vor der Bleiche, da namentlich bei der Plattensengerei ein 
unvermeidlich schwach gelblicher Stich auf del' Ware entsteht. Immerhin 
muB bel11el'kt werden, daB die WeilJware durch die Arbeit des Sengens 
nicht an Reinheit gewinnt. 

In der Regel werden fUr das Sengen einer grofieren Partie von 
Baumwollwaren die einzelnen Stucke zusammengeheftet, was entweder mit 
der Hand oder auf Heftmaschinen erfolgt. 

Zur Durchfuhrung des Sengens dienen die in der Kammgarngewebe
appretur besprochenen Sengmaschinen von ganz gleicher Einrichtung (siehe 
die Fig. 90-97 a). 

Nach dem Sengen erfolgt elll weiteres Auswaschen der ,Vare im 
Strang. 
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Das Rauhen. 
Diese Appreturarbeit wird nur mit vereinzelten Baumwollgeweben, 

und zwar den sog. Barchenten, Pikeebarchenten, Brillantine, Molletons, 
Kalmucks, 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, wahrend Kal
mucks, Flanelle und Bettdecken beiderseitig gerauht werden. 

Allerdings hat in der Baumw'ollwarenappretur die Arbeit des Rauhens 
nicht jene Bedeutung wie in der Appretur fUr W ollgewebe. 

In der Art der DurchfUhrung des Prozesses besteht insofern ein 
Unterschied, als die Baumwollwaren stets im vollstandig trockenen Zu
stande auf Maschinen mit Metallkratzen gerauht werden, doch finden aucb 
Naturkarden Verwendung. 

Eine in Appreturanstalten sehr haufig anzutreffende Rauhmaschine 
mit Metallkratzen ist die in dem gleicben Kapitel der Kammgarngewebe
appretur bereits beschriebene, welche in den Fig. 88 und 89 abgebildet 
erscbeiht. (Naheres hieruber siehe dortselbst.) 

Nach dem Rauhen folgt das Scheren, um den durch das Rauhen 
entstandenen Flaum von den vorstehenden Haaren zu befreien und die 
Decke gleichmafliger zu machen. 

Das Scheren. 
Diese Appreturarbeit dient bei Baumwollwaren, die eine nicht voll

standig kahle Oberflache aufzuweisen .brauchen, vielfach als Ersatz flir 
das Sengen. Gerauhte Stoffe oder Veloursstoffe (Samte usw.) mussen zur 
Gleichma:Bigkeit der Flordecke geschoren werden. Hierzu bedient man 
sich der Longitudinal-Schermaschine, deren Einrichtung und 'Virkungs
weise als bekannt vorausgesetzt werden kann. In der Regel sind diese 
Schermaschinen mit vier hintereinanderliegenden Schneidzeugen versehen. 
(Naheres tiber die Technik des Scherens siehe bei der Kammgarnstoff
appretur unter derselben Kapitelbezeichnung.) 

Das Bursten, Dampfen und Glatten. 
Zur Entfernung des vom Rauhen auf der Ware vorhandenen Staubes 

und lose gewordenen Flaumes, sowie auch zum Gleichrichten des Velours 
(samtartig machen) nimmt man die Ware auf eine BUrstmaschine oder in 
eine Dampf-, Burst- und Glattmaschine. 

Die einfachen Bflrstmaschinen besitzen ziemlich harte BUrsten, tiber 
welche die 'Ware geflihrt werden mufi, damit diese ihre Wirkung aufiern 
konnen (siehe Fig. 44). Auf der Dampf-, Burst- und Glattmaschine sollen 
die Stoffe nicht nur gereinigt, sondern auch dicker und dabei weicher und 
griffiger gemacht werden. 

Diese Maschinen, welche in verschiedenen Ausflihrungen flir ein
und beiderseitig gerauhte 'Varen gebaut werden, besitzen neben einem 
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Dampfapparat noch zwei bis drei Biirstenwalzen fiir je eine Warenseite 
und kupferne Glattzylinder oder Kalanderwalzen aus Eisen oder Papier. 

Die Fig. 123 zeigt in schematischer Darstellung die Hauptteile 
einer Dampf-, Biirst- und Glattmaschine von Ernst Geflner. Die Ware 
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Fig. 123. Qnerschnitt einer Dampf-, BUrst- nnd G1attmaschine von Gellner. 

nimmt iiber eine verstellbare Spannvorrichtung a ihren vVeg entweder durch 
den mit verschlieflbarem dampfdicbten DeckeI, Messinggleitwalzen b, Ab
deckwalze c, sowie mit einem Schutzblecb d (gegen Wassertropfen) ver-

Fig. 124. Dampf-, BUrst- nnd Glattmaschine mit Kalanderwalzen von Gellner. 

sehenen Dampfkasten e, oder direkt in der ersicbtlicb gemacbten ,Veise 
nacb den zwei Biirstenwalzenpaaren f, 9 bezw. f1 , 91; und verlaflt nacb 
Passieren eines zweiten Dampfkastens von ganz gleicber Einricbtung iiber 
zwei Trockentrommeln h, i die Mascbine durcb den Tafelapparat k, I. 

;.; ozlik , Technologie. 12 
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Die Biirstenpaare liegen in einem abgeschlossenen Kasten m mit 
aufklappbarem Deckel n. Wlthrend die Biirsten f, f1 aus Stahldraht ge
fertigt sind, besitzen die Biirsten 9, 91 Borsten. Die vorstehende Fig. 124 
zeigt eine Dltmpf-, Burst- und Glltttmaschine fiir beide Warenseiten mit 
Glltttzylinder und Kalanderwalzen von Ernst Gellner in Aue. 

Das Starken, Klotzen odeI' Pflatschen. 
Vielfach werden Baumwollwaren, um sie griffiger zu machen und 

dichter erscheinen zu lassen, entweder einseitig oder auch auf beiden 
Seiten mit Weizenstltrke in der Form von Stltrkekleister unter Beigabe 
von Reis- oder Weizenmehl nebst verschiedenen anderen Zuslttzen, wie 
Wachs, Seife, PorzeIlanerde, Zinkweifi, schwefelsaures Baryt usw., be
strichen. Zum Stltrken von WeiBwaren erMIt die Stltrke aullerdem noch 
einen Zusatz von Ultramarin oder Indigo, welche Mittel in Suspension 
(nicht in Losung) beigefiigt werden. 

Die Appreturwirkung der Stltrke besteht nun darin, daB durch eine 
rasch eingeleitete Trocknung des KIeisters die FMen mit einer dilnnen, 
durchsichtigen Schicht uberzogen erscheinen. 

Besonders die loser gewebten Stoffe bedurfen einer solchen kiinst
lichen Nachhilfe, die allerdings nur so lange anMIt, als die Stoffe nicht 
gewaschen werden, denn nach der Wasche erhaIten sie wieder ihr frttheres, 
oftmals sehr fadenscheiniges Aussehen. 

Die Appreturmassen werden aIle in eigenen Kochapparaten, die den 
Schlichtkochkesseln gleichen und ebenso wie diese mit einem Rilhrwerk 
versehen sind, um einem Anbrennen der Starke und der Klumpenbildung 
vorzubeugen, gekocht. 

Zur innigen Vereinigung der der Starke noch zugesetzten Stoffe 
mull ein anhaltendes, 2-3 Stunden wahrendes Kochen erfolgen. Zuerst 
riihrt man die Starke mit Wasser an, setzt die erforderlichen anderen 
Beigaben zu und kocht die so bereitete Masse. 

Besonderes Augenmerk mufi beim Starken einer "V are der gleich
mafligen Verteilung des verwendeten Appretes auf der Warenoberllache 
gerichtet werden, ebenso wie beim einseitigen Starken durch geeignete 
Konsistenz und einem entsprechenden Druck peinlichst versucht werden 
mull, ein Durchdringen der Masse auf die zweite Warenseite zu verhindern. 

Fur links appretierte ,Varen empfiehlt es sich, sie vor dem Starken 
auf einem Nafikalander (\Vatermangel) anzufeuchten, wodurch die FMen 
etwas aufquellen und die Starke leichter auf der einen Warenoberflltche 
verbleibt. 

Da das Starken der Waren stets von einem sofortigen Trocknen 
begleitet ist, wodurch der KIeister sein \1\7" asser ver.liert und eine Art 
Hillle, aus Starke bestehend, zUriickbleibt, die sich durch die Hitze beim 
Trocknen in Dextrin verwandelt. so bilden vielfach die Starkemaschinen 
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einen Teil der Trockenmaschinen, wie dies bereits bei Fig. 116 bemerkt 
wnrde. 

Die znm Starken gebrauchlichen Maschinen fiihren verschiedene 
Bezeichnungen, wie: Starkemaschinen, Starkekalander, Paddingmaschinen, 
Klotz- oder Rackelappreturmaschinen. 

Beim einseitigen Auftragen der Appreturmasse (einseitiges Starken) 
zieht man die Ware iiber eine Walze, die in der Starkebriihe lanft, wobei 
eine Rackel (Streichschiene) den Uberschnfi von letzterer abstreift. Dabei 
kann die zur Anwendung gelangende vValze entweder glatt oder graviert , 
und die Drehrichtung derselben der Bewegungsrichtnng des Warenstiickes 
entweder gleich oder entgegengesetzt sein. 

Die nachstehende Fig. 125 zeigt in schematischer Darstellung den 
Starkeapparat einer Linksappreturmaschine nach der Ausfiihrung der 
Maschinenfabrik C. Hummel in Berlin. 

a ist eine glatte oder 
gravierte Walze, b die sog. 
Rackel, c der Starketrog, 
e sind verstellbare Walzen, 
f Breithalterriegel und 9 
Fiihrungswalzen. 

Die vVare nimmt 
den in der Figur ersicht
lichen Weg iiber die 
Walze a, wobei durch ein 
Hoher- oder Tieferstellen 
der Walzen e eine Kon-

Fig. 125. Starkeapparat von Hummel. 

taktverandernng herbeigefiihrt werden kann. Der Rackel b faUt die Auf
gabe zn, den DberschnB an Starkemasse von a abzustreichen. 

Das Auftragen der Appretnrmasse erfolgt hier durch Reibung. 
Diese Art der Aufbringnng wird gegenwartig sehr haufig 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 gleichmafiig unter 
einem Gefafie (Art Kiste), welches die Starkemasse enthalt und dessen 
Bodenflache einen Langsschlitz besitzt, hinwegzieht. Das aus dem Spalt 
austretende A ppret gelangt auf die demselben zugekehrte vVarenseite, 
wobei wieder eine Rackel das Abstreichen der iiberschiissigen Appretur
masse von der ,V are besorgt. 

Beirn sog. Klotzen oder Pflatschen hingegen zieht man die Ware 
durch eine Starkelosung (zweiseitiges Starken) 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 Bornbage (Stoffiiberzug) . iiber
zogen sein konnen. 

12* 
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Der Effekt auf der Ware ist dabei von der Konsistenz der A ppretur
masse, der Grofie der Walzen und dem Walzendrucke abhangig. 

Bei kleinen Walzen mit starkem Drucke und diinnfliissiger Starke 
bleibt nur wenig an der Faser haften, wahrend hiugegen bei dicker 
Appreturmasse, grofien Walzen und geringem Walzendrucke die Ware 
stark gekleistert wird. 

Die nachstehende Fig. 126 stellt einen Starkekalander von der 
Maschinenfabrik Fr. Gebauer in Charlottenburg dar. 

Von den im Gestelle G iibereinander angebrachten drei Walzen a, 
b und c hangt die oberste Walze c an den Spindeln s, die mittels des 
Handradchens i und dem Kegelraderpaar 1, 2 verstellt werden konnen. Die 
Lager von b stehen durch d mit dem Hebel e in Verbindung, der durch 

Fig. 126. Starkekalallder von Gebauer. 

das Gewicht 9 eine Belastung 
erhalt. Durch Drehen an 
dem Handrade h ist wieder 
eine Verstellung von e ermog
licht. Die unterste ,Valze a 
sitzt am Fuile des Schlitzes G 
mit ihren Lagern auf. 

Unter diesen vValzen 
liegt der zur Aufnahme 
der Appreturmasse bestimmte 
Trog t mit der Untertauch
walze u, links seitwarts des 
Troges befinden sich die 
Breithalterriegell und weiter 
unten der mit der Ware be
wickelte Baum w. Neben der 
o bersten Walze c ist die 
automatische Aufwickelvor

richtung In fiir die bereits gestarkte 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, starkt man 
nicht, sondern versieht sie mit einem Anstriche von sehr reinem hellen 
Leimwasser, worauf man sie trocknet und zum Glanzendmachen durch 
eine Glatt- oder Glasiermaschine gehen Hifit. In diesen Maschinen werden 
die Stoffe zur hohen Glanzbildung mit harten Korpern, wie Achat, poliertem 
Feuerstein, Glas, Marmor usw., gerieben. Gewohnlich ist einer der 
genannten Korper an dem Ende einer langen, urn den zweiten Endpunkt 
derselben drehbaren Stange befestigt, welche durch einen Mechanismus eine 
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hin und her gehende Bewegung erhalt. Der harte Korper gllittet dabei 
das ausgespannte Zeug durch Druck und Reibung. 

Das Impragnieren. 
Mit dieser Appreturarbeit, die nur vereinzelt und in besonderen 

Flillen zur Anwendung gelangt, beabsichtigt man Baumwollstoffe entweder 
wasserdicht oder feuerfest zu machen. 

Den erstgenannten Effekt kann man entweder durch Uberziehen der 
Stoffe mit einer dUnnen Gummi-, Kautschuk- oder Guttaperchalosung, 
durch Imprlignieren oder Trlinken der Waren mit Firnissen, Harzen, 
Fetten, Olen, Aluminium- und Tonerdesalzen, oder schlieiUich durch Beizen 
derselben mit gerbstoffhaltigen Materien erreichen. 

J ede dieser Methoden hat ihre EigentUmlichkeit. Bei einem Uber
ziehen der Ware mit einer Gummi- oder Kautschukschicht werden die 
Poren des Gewebes vollstlindig geschlossen, wodurch dasselbe auch luft
undurchlliSsig wird, wlihrend die mit 01, Wachs oder Firms getrl1nkten 
Waren hart, steif und feuergeflihrlich werden. Mit Teer oder Paraffin 
geslittigte Stoffe hUfien hingegen eine lange Gebrauchsdauer ein. 

Bei der Anwendung von Tonerdesalzen bleibt dem Stoffe seine 
ursprUngliche Geschmeidigkeit mehr oder weniger am besten erhalten. 

FUr gewisse Gewebe, wo die Luftundurchllissigkeit keine Rolle spielt, 
kommt zumeist das erstgenannte Verfahren zur Anwendung, wlihrend fUr 
Stoffe, die trotz ihrer Wasserdichtheit luftdurchllissig bleiben mUssen, 
Tonerdesalze gebraucht werden. 

Nach dem Verfahren von Franz Clouth in Nippen stellt man ein
fache Kautschukgewebe dadurch her, dafi Kautschuk (zumeist in ver
schiedenen Farben ausgeflirbt) in Terpentinol oder Benzin aufgelOst, in 
Teig- oder Firnisform mittels Maschinen auf das Gewebe aufgetragen wird. 

Solche Aufstriche mUssen sehr dUnn gemacht, Ofters wiederholt und 
nach jedem Anstriche eine Trocknung der aufgetragenen Schichte herbei
gefUhrt werden. Diese Gummi- oder Kautschukhliutchen werden der Ware 
in ausgespanntem Zustande unter Zuhilfenahme eines Mitlliufertuches warm 
aufgedrUckt, indem das Gewebe zwei Walzen unter D"ruck zu passieren 
hat, wovon die obere der beiden die flUssige Gummilosung vorgesetzt erhalt. 
Hinter dem Walzenpaare geht die Ware eine ziemlich lange Strecke 
horizontal, wobei sie durch geeignete Heizkorper sofort getrocknet 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 Uberstrichen und langsam trocknen gelassen, 
damit er nicht abspringt. Dieses Kleistern wiederholt man so lange, bis 
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del' Grund dick genug und aHe Zwischenraume des Gewebes ausgefUllt 
erscheinen. Sodann folgt nach dem Trocknen des letzten Dberzuges ein 
nberstreichen mit Leinolfil'llis. 

Fiir die farbigen Wachstuche muB del' Firnis entsprechend gefarbt 
werden, was fUr Schwarz mit Kienrufi, fUr Blau mit Berliner Blau und 
Bleiweifi, fUr Griin durch Griinspan usw. geschieht. 

Zum Schlu13 wird del' getrocknete Fil'llisiiberzug noch mit einem 
guten, glanzenden Lackfirnis iiberstrichen. 

Um die Oberflache gleichmatHg glatt zu machen und die Uneben
heiten del' auf del' Grundiermaschine aufgetragenen Appreturmasse weg
zuschleifen, wird das Schleifen auf einer Schleifmaschine vorgenommen, 
wie dies in Ledertuch-, Wachstuch- und Linoleumfabriken ublich ist. Den 
Hauptbestandteil einer solchen Maschine bildet ein mit mehreren Reihen 
Bimsteinen besetzter Schleifzylinder, uber welchen die Ware gefiihrt wird, 
wahrend del' Zylinder rotiert. 

Eine Neuerung in del' Herstellung von Wachstuchern brachte 
Max Graebner in Raudnitz. 

Dieselbe besteht in del' Verwendung animalischer Gallerten (besonders 
eines aus dem Kern del' Horner hergestellten Gelees in Verbindung mit 
Verseifungsmaterialien und Erdfarben usw.), zur Herstellung des Grunqes, 
und in del' Verwendung einer Masse, welche aus aufgeloster Chinaclay mit 
Leinolfirnis besteht, fUr die weiteren Anstriche. Fiir den gleichen Zweck 
verwendet Balard bei Baumwollwaren essigsaure Tonerde durch \Vechsel
zersetzung von Bleizucker mit Tonerdesulfat. 

Lue benutzt hingegen schwefelsaure Tonerde und Pottasche oder 
Soda mit (1/20 ihres Gewichtes) essigsaurem Bleioxyd, ubergossen mit einer 
Gummilosung mit Alkoholzusatz. 

Nach del' Methode von Mallmann wird essigsaure Tonerde mit 
einer isHindischen Moosabkochung verwendet. 

O. Hiller bringt ein Gemisch von essigsaurer Tonerde, EisenvitrioJ 
und Harzseife zur Anwendung und schlagt in den Fasel'll und deren 
Zwischenraumen Tonerde stark nieder, welche eine Benetzung del' Faser 
selbst durch die herantretende Fliissigkeit verhindert. 

Neben diesen angegebenen Verfahren gibt es noch eine ganze Reihe 
anderer Methoden fUr den gleichen Zweck. 

Wahrend es wohl moglich ist, eine "Ware vollstandig wasserdicht 
zu machen, ist es jedoch noch nicht gelungen, einen Stoff derart zu im
pragnieren, daB man ihn als ganz unverbrennlich bezeichnen konnte. Man 
hat es allerdings durch eine geeignete Behandlung so weit gebracht, daB 
die Stoffe dem Feuer ziemlich lange standhalten und dann nul' mehr oder 
weniger verglimmen, statt mit Flamme zu verbrennen. 

Viele del' sog. feuerfesten Stoffiiberziige haben den Ubelstand, 
mit del' Zeit ihre Widerstandsfahigkeit zu verlieren, da sie sich verandern 
oder zersetzen. Von den fUr die Stoffimpragnation nach diesel' Richtung 
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hin entstandenen Methoden sollen einige hier angefiihrt werden. So be
nutzt Fuchs Natriumsilikat (Wasserglas), welches die Stoffe vor dem 
Verbrennen insofern schUtzt, als durch die Hitze der Dberzug 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, Borsaure, Kali
feldspat und Wasserglas erhalt. Als Beigabe dient Starke, Leim und Kreide. 

Dieses Gemenge wird mit Hilfe eines Pinsels auf die Ware aufgestrichen. 
Gute Resultate sbllen 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. Appretmbrechmaschine von Welsbach. 

Hierzu konnen fur leichte Baumwollwaren die in der Seiden stoff
appretur angegebenen Maschinen, welche ganz gute Resultate liefern, ver
wendet werden. 
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Fur schwere Waren hingegen benutzt man auch Appreturbrech
maschinen mit Riffelwalzen, wie eine solche nach der AusfUhrung von 
C. H. Weisbach die Fig. 127 zeigt. 

Zum Brechen der Appretur dienen in dieser Maschine zwei kannel
lierte, mit Gummihosen Uberzogene Walzen, von denen die untere fest
gelagert, die obere durch konische Rader und ein Handrad hoch- und 
tiefstellbar ist. Die vVare gelangt durch eine Spannvorrichtung zwischen 
die 'iV alzenfuge und verlafit die Maschine durch einen Faltenleger mit 
Zug- und Druckwalze. 

Das Eiusprellgell odeI' Allfeuchtell. 
Die nach dem Starken getrockneten Waren mussen, bevor sie zur 

weiteren Veranderung ihrer Oberflache durch Kalandern, Gaufrieren, 
Moirieren, Mangeln usw. auf die bezuglichen Maschinen gebracht werden 

konnen, gleichmafiig befeuchtet 
werden, wei! im trocknen Zu
stande die Fasern zu wenig 
biegsam waren. So unscheinbar 
diese Arbeit aussieht, so wichtig 
ist sie fUr das spatere Aussehen 
der ·Ware. Eine ungenugend 
oder nicht gleichmafiig benetzte 
Ware wird stets steif und hart 
bleiben und niemals ein schones 
Aussehen durch die weitere 
Appreturbehandlung erhalten 
konnen. 'iVurde die "\Vare 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 'Vege zur Durchftihrung. 

Die alteren Systeme von Einsprengmaschinen arbeiten mit einer 
(oder auch zwei) rasch rotierenden BUrstenwalze, die entweder in ein 
Wasserbecken eintaucht, oder von einem oberhalb derselben angebrachten 
Spritzrohre mit Wasser gespeist werden kann. Die BUrste sendet bei 
der raschen Rotation auf die in der Nahe derselben vorbeiziehende ''''are 
einen feinen SprUhregen. Derartige Maschinen stehen noch vielfach in 
Juteappreturen (siehe in dem Kapitel der Jutegewebeappretur) und alteren 
Appreturanstalten im Gebrauch. 

Die neueren Maschinen weisen einen Injektionsapparat von der Ein
richtung der Fig. 128 auf. In demselben schliefien sich an das Luftrohr I 
feine DUsen san, durch welche die von einem Geblase gelieferte Luft 
ausstromt und dabei aus den gegenUberstehenden Rohrchen ~', die an ein 
gemeinsames, horizontales, in dem \Yasserbecken IV liegendes Rohr an-
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gesetzt sind, ,Vasserteilchen mitreHlen, die dann in Form eines feinen 
Sprlihregens auf die Ware fallen und diese gleichmafiig befeuchten. 

Die nunmehr geeigneter gemachte vVare kann zur weiteren Ver
anderung und Zurichtung der Warenoberflache dem Kalandern unter
worfen werden. 

Das Kalandern. 
Ahnlich den ,Vollgeweben ml1ssen auch die aus Baumwoll- und 

anderen Garnen gefertigten Stoffe zur Glattung der Warenoberflachen 
einem starken Drucke unter Beihilfe von Warme ausgesetzt werden, der 
im allgemeinen fiir diese Gewebe ein viel grollerer 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 Warenoberflache, unter 
Anwendung starker Druckwirkungen, werden die Faden auch mehr oder 
weniger plat.t gedrlickt, wodurch die Ware nebst der glatten Oberflache 
noch ein scheinbar dichteres Aussehen erhalt. 

Mit Hilfe des Kalanders ist man in der Lage, jeden beliebigen Grad 
von Glanz und Glatte, notigenfalls auch eine gewlinschte Musterung her
vorzubringen, wozu besondere ¥aschinen (Moire- und Gaufrierkalander) 
dienen. 

Die Kalander setzen sich aus einzelnen, ubereinander angebrachten 
Walzen von verschiedenem Materiale zusammen, die wahrend der Arbeit 
unter Druck stehen, wobei der Effekt, je nach der Behandlung, ein ver
schiedener sein kann. 

Stets wechseln polierte Hartgullwalzen mit elastischen Walzen aus 
Papier, Baumwoll-Jutefasern usw. ab, damit die Ware nicht angegriffen, 
sondern nnr geglattet wird. Holzwalzen eignen sich infolge ihrer leichten 
Veranderlichkeit durch atmospharische Einfll1sse hierflir nicht. 

Da die Wirkung eines Kalanders, abgesehen von den spater an
gegebenen mallgebenden Faktoren, vielfach von der auileren Beschaffenheit 
der Walzen abhangt, mufi der Walzenerzeugung die grollte Sorgfalt ge
widmet werden. 

Die Metallwalzen mussen eine tadellose, hochfein polierte Oberflache 
besitzen, wie auch die Papier- oder Baumwollwalzen sehr sauber ab
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 wahrend der Fabrikation vertikal stehenden Achse werden 
die vorher mit der entsprechenden Durchlochung (von der Grofie des 
Achsendnrchmessers) versehenen viereckigen Papierbogen (Leinen- oder 
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Hanfpapier ist das geeignetste hierfur) von del' einen Seite aufgeschoben 
und sodann durch einen kolossalen hydraulischen Druck, bis zu 1000000 kg, 
auf ein kleineres Volumen gebracht, dann neuerdings Papierbogen auf
gesetzt und diese wieder niedtlrgepreilt, bis die Achse in ihrer ganzen 
Lange mit Papier versehen ist. Die Befestigung erfolgt durch Keile und 
Schrauben an ersterer. 

Hierauf wird del' Papierschicht eine zylindrische Umfangsform in 
einer Drehbank gegeben, indem man die gefullte Achse mit einem Stahl 
odeI' Diamant entsprechend abdreht. 

Fiir eine Walze von 1 m Lange 
im Gewichte von 200-250 kg benotigt. 
von mineralischen Beimengungen sein. 

werden ca. 20000 Blatt Papier 
Das Papier muB unbedingt irei 

AuBel' den Papierwalzen linden auch vValzen mit Umhullung von 
Baumwollfasern (Baumwollgarnabfallen) Verwendung, deren Herstellungs
art die gleiche ist wie bei den Papierwalzen, nul' mit dem Unterschiede, 
daB statt del' Papierbogen die einzelnen Garnabfallkuchen (die ebenfalls 
entsprechende Offnungen fur die Aufnahme del' Achse besitzen) auf die 
Achse aufgeschoben und gepreilt werden. Die genau zylindrische Form 
erhalt die Walze auch wieder erst auf del' Drehbank. 

Besondere Pflege ist auch zur Erhaltung del' Papierwalzen not
wendig. Sind diese eventuell unrund odeI' miirbe geworden, so mussen 
sie nachgedreht werden; bei guter vVartung konnen jedoch die Walzen 
mehrere Jahre im Gebrauche stehen. 

Urn eine Leistenbildung der Papierwalzen zu verhiiten, mussen die 
\'iT alzen des Kalanders wahrend des Stillstandes isoliert werden (auBer 
Druck stehen). 

Neben del' Beschaffenheit der \Valzen spielt in den Kalandern noch 
die Druckwirkung, die vVarme, del' Grad der \Varenbefeuchtung, die An
zahl del' Druckstellen bezw. die Art der Warenftihrung und die kunstlich 
herbeigeftihrte Reibung eine groBe Rolle. 

Del' erforderliche Druck zum Kalandern einer vVare ergibt sich 
dnrch das Lasten der einzelnen schweren \Valzen aufeinander, del' durch 
eine entsprechende Belastung derselben mittels Gewichten unter Ein
schaltung verschiedener Hebelkombinationen odeI' durch Hydraulik ent
sprechend erhOht wird. 

Lailt man bei schwachem Druck eine \Vare zwischen einer Metall
und einer Papierwalze durchgehen, so erhalt man eine sag. matte, glanz
lose Appretur. Durch eine Vermehrung des Drnck~s ergibt sich mehr 
Glanz und eine noch hOhere Glanzwirkung durch Heizen del' Metallwalze, 
deren \Varme die vVare trocknet und derselben auch einen besseren 
Griff gibt. 

Die Warme, welche die Glanzbildung begunstigt, kommt in del' 
'Veise zur Ausnutzung, daB eine del' Walzen zum Heizen eingerichtet ist, 
wozu Gliihrollen, Dampf und Gas dienen konnen. Die Heizung del' Metall-
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walzen (die zu diesem Zwecke hohl ausgefilhrt sind) durch Glllhbolzen, die 
man in diese einfiihrt, ist eine veraltete Methode, bei welcher, abgesehen 
von der sehr zeitraubenden Einfilhrung der Gliihrollen, eine gleichmafiige 
Wiirmeerhaltung der Heizwelle ausgeschlossen ist. Bei der Heizung mittels 
Dampf wird dieser in die Metallwalze eingeleitet, wqbei fllr eine ent
sprechende Ableitung des Kondensationswassers Sorge zu tragen ist. 

Sehr bequem und leicht erfolgt die Anwarmung der Heizwelle durch 
Gas, wobei ebenfalls, wie bei den Sengmaschinen, eine blaue Heizflamme 
erzeugt werden mull. Mit dieser Heizvorrrichtung lassen sich die hochsten 
Temperaturen und folglich auch die schOns ten Glanzwirkungen erzeugen. 

Waren, die im Kalander bloil geglattet werden sollen, brauchen nur 
miiilig angefeuchtet zu werden, wahrend filr ein "Glanzendmachen" eine 
starkere Befeuchtung notwendig ist und zu der pruckwirkuug und Warme 
im Kalander noch eine gleitende Reibung hinzukommen muil, die man auf 
einfache Weise durch eine verschiedene Umfangsgeschwindigkeit der Walzen 
erreicht. 1m allgemeinen verlangen starkere 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 WalzenanzaW als 2-, 3-, 4-, 5-, 6- und 7welligen, je nach
dem nur 2 oder 3-7 Walzen iibereinander angebracht sind. Mit Riick
sicht auf die gegenseitige Geschwindigkeit der einzelnen Walzen werden 
die Kalander als Roll- und Friktionskalander benannt. 

In ersterem haben samtliche Walzen die gleiche Umfangsgeschwindig
keit, in den Friktionskalandern hingegen erhalten die Metallwalzen eine 
ca. 11/2 mal grollere Geschwindigkeit als die Papierwalzen, wobei man zur 
ErhOhung der Reibung event. auch noch eine kleine Seitenbewegung der 
Stahlzyliuder einleitet. 

Da mit diesen Maschinen grollere Glanzwirkungen und hOhere Glatte 
erzielt werden konnen, erhalten sie auch die Bezeichnung Glatt- oder 
Glanzkalander. 

Kalander mit speziellen Einrichtungan sind die sog. Mattkalander, 
Nailkalander, 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 durchgefilhrte Ware erhalt dabei 
nur auf jener Seite, wo sie mit der nichtiiberzogenen Walze in Berflhrung 
kommt, etwas Glanz, auf der anderen jedoch keinen. Sind hingegen beide 
Walzen iiberzogen, so bleiben beide Warenseiten glanzlos. 

SolI beim Kalandern ein sehr weicher Warengriff entstehen, so 
mull die Heizwelle mit einem endlosen W olItuche, welches iiber eine ver
stellbare Walze zum Nachspannen desselben gefilhrt wird, iiberzogen sein. 

Die Nailkalander (Waterkalander) dienen entweder nur zum Aus
quetschen der von der Bleiche und Farberei kommenden Ware oder auch 
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zum Vorstarken odeI' Blauen. In einer solchen Maschine sind die Metall
walzen aus Kupfer odeI' Bronze und die anderen Walzen aus Holz odeI' 
Baumwolle. Dnter den drei bis sechs Walzen derartiger Kalande.r be
findet sich ferner ein Trog zur Aufnahme del' Fliissigkeit. 

Del' Gang del' Ware 
kann in del' Maschine 
ein verschiedener sein. 
(Dber die Moirier- und 
Gaufrierkalander [Seiden
finishkalander] siehe die 
gleichnamigen, spateren 
Kapitel.) 

An den folgenden 
schematischen Figuren ist 
die Art der Walzenan
ordnung, wie auch die 
Gewebeflihrung ersicht
lich gemacht. 

Die Fig. 129 zeigt 
uns einen zwei welligen 

Fig. 129. Zweiwelliger Kalander. Kalander mit einer Papier-
walze b, libel' welcher sich 

ein heizbarer Stahlzylinder a, del' den Antrieb empfangt, befindet. 
Die Ware IV zieht liber drei Streckstabe c, dem aufklappbaren Tisch t 

zu und zwischen a und b nach dem Holzbaume e, wo sie aufgewickelt 
wird. fist eine Schutzleiste, um zu verhindern, daB del' Arbeiter beim 

Fig. 130. Drei welliger Rollkalander. 

Einflihren del' 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 c und del' 
Breithalterwalze eden 
Weg zwischen die Druck

walzen derart nehmen, daB sie bei m das erste Mal und bei n ein zweites 
Mal gequetscht wird, um sich schlielHich auf 9 oder gleich auf 91 auf
zuwickeln. Den Antrieb empfangt von r aus durch die beiden Zahnrader 1 
und 2 nur die Heizwelle a. 

Del' dabei erzielte Effekt wird eine einseitige , etwas glanzende 
Warenoberflache sein. 
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Die Papierwalzen haben gewohnlich einen zwei bis zweieinhalb Mal 
grofieren Durchmesser als die Heizwelle, welche ca. 15-20 cm Durch
messer erhalt. 

Die Fig. 131 stellt einen Wasserkalander neuester Konstruktion von 
Fr. Gebauer in Berlin dar. In dies em 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 Fliissigkeit, vor der mittleren Walze befinden sich rotierende Waren
ausbreiter und rUckwarts 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 lafit, welche ein Roll
und Doppelfriktionskalander mit 3 Walzen nach der Ausruhrungsart von 
Fr. Ge ba uer zeigt. 

Bei einem fUnfwelligen Kalander kann die Walzenanordnung und 
die Gewebeftthrung beispielsweise so sein, wie dies in der Fig. 133 zur 
Anschauung gebracht wurde. c ist wieder die HeizwelIe, welche zwischen 
zwei Baumwoll- oder Papierwalzen b und d liegt. Auf b lastet zur 
Druckerzeugung und gleichmafiigen Druckverteilung noch die Metall
walze a, wahrend die unter d angebrachte Walze e den Druck aufzunehmen 
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hat bezw. ein Durchbiegen der iibrigen Walzen verhindern soIl, wodurch 
ferner erreicht wird, daB man in diesein Kalander sehr hohe Druckwirkungen 
zur Anwendung bringen kann. 

Heizbar ist nul' die den Antrieb empfangende Heizwelle c. 

Die Ware w kann in der Maschine von g-h beispielsweise den ein
gezeichneten Weg nehmen. Nachdem nur durch die Heizwelle ein Glanz 

Fig. 132. Ro!l- und Doppelfriktionskalander von Gebaner. 

zu erreichen ist, darf die Ware nach Passier en der Fuge zwischen b und c 
durch keine andere Fuge mehr gehen, soll nicht del' Glanz wieder teil
weise zerstOrt werden. 

In den bisher angefiihrten Kalandern lauft die Ware in einfacher 
Stofflage durch die einzelnen Walzenfugen. Urn jedoch mit einem Kalander 
einen ahnlichen Effekt auf del' 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 odeI' iiber-
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einanderlaufenden Kalandrierung ubergegangen, welche namentlich fiir be
schwerte Weifiwaren zur Anwendung gelangt. 

Die dabei erzielte Appretur, welche der Ware vollen Schlufi und 
guten Griff bei Erhaltung der Fadenrundung gibt, gleicht sehr der einer 
gemangelten Ware. 

Ein Hauptaugenmerk 
ist bei mehrfacher Kalan
drierung auf einen voll
standig faltenlosen Gang der 
Ware zu richten. 

Die betreffenden Ka
lander mussen mit einem 
entsprechenden Warenfiih
rungsapparate sog. Chasing
einrichtung versehen sein und 
werden infolge ihres Arbeits
effektes wohl auch als Beetle
Kalander bezeichnet. Diese 

Fig. 133. FUnf-Walzenkalander. 

Maschinen konnen ebenfalls mit und ohne Friktion arbeiten. Fur Glanz
appreturen kommen hohe Friktionen zur Anwendung. 

Die nachstehende Fig. 134 zeigt die Warenfuhrung fur eine uber
einanderlaufende Kalandrierung in einem Drei-Walzenkalander. Von den 
Spannstaben i und der Ausstreichwalze e gelangt die Ware in die untere 
Fuge zwischen rn, n, geht 
sodann um die eine Halfte 
der Heizwelle herum in die 
Fuge zwischen n und 0, 

nimmt den Weg uber I nach 11 
und tritt schliefilich samt dem 
frisch einlaufenden Gewebe 
von neuem in die untere 
Fuge ein, dies en Kreislauf 
so lange fortsetzend, bis sie 
6-7 fach aufeinander lauft, 
worauf sie sich schliel3lich 
auf f von selbst aufrollt. 
U m die Ware vollstandig 

Fig. 134. Drei -Walzenkalander fUr tibel'einander
lanfende Kalandrierung. 

faltenfrei einzufuhren, erhalt die Ausstreichwalze eine von der Heizwelle a 
durch die ersichtlichen drei Zahnrader 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 aufierhalb des 
Walzendruckes iiber besondere Walzen fuhrt, wie dies die Fig. 135 im 
Prinzip zeigt. In derselben stellt w die dem Kalander vorgelegte Ware, 
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w 

Fig.135. Warenfiihrung in einem Flinf-Walzen
lmlander mit Chasingvorrichtnng. 

b die Spannstabe, c die einzelnen 
Walzen des Kalanders, d die Leit
walzen fur die Ware und z den 
Baum vor, auf welchem die \Vare 
nach erfolgter Kalandrierung wieder 
aufgewickelt wird. Die einzelnen 
Walzenfugen werden in 5 facher 
Gewebelage passiert. 

Aus der nachfolgenden An
sicht (Fig. 136), welche ein Beetle
Kalander mit 5 \Valzen und einer 
Chasingvorrichtung fiir 3-5 fachen 
Warengang darstellt, ist die all-

Fig. 136. Beetle-Kalander mit Chasingvorrichtung von Gebauer. 
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gemeine Einrichtupg fiir die mehrfache Warenfiihrung zu ersehen. Die 
Maschine stammt von der Firma Fr. Gebauer in Berlin. 

Die nachstfolgende Fig. 137 stellt einen Roll-, Matt-, Friktions- und 
Beetle-Kalander mit 7 Walzen, komblniert mit Chasingvorrichtung dar. 
Derselbe fiihrt auch den Namen Universal-Kalander. Die einzelnen Walzen, 
von unten nach oben gezahlt, lifgen in nachstehender Reihenfolge auf-

Fig. 187. Univel'sal·Kalander von Weisbach. 

einander: Eine polierte, nicht heizbare, eiserne Tragwalze, zwei kom
primierte Baumwollwalzen, ein heizbarer, feinpolierter Hartgufizylinder, 
zwei BaumwoUwalzen und eine komprimierte Papierwalze. 

Die Walzen werden mittels doppelt iibersetztem Hebeldruck belastet 
und konnen durch einen Handhebel mit Daumen leicht entlastet werden. 
Der Antrieb des Kalanders erfolgt durch das in cler Figur ersichtliche 
Friktionsvorgelege, welches so ausgefiihrt ist, daB eine auf der Antriebs-

K 0 Z li k, Technologie. 1 ~ 
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welle verschiebbare Muffe mit Gelenkhebeln und Bremsbacken in das 
Zahnrad eingeriickt, den langsamen Einlaflgang der VVare, in die Riemen
scheibe aber eingepreflt, den beschleunigten Warengang nach erfolgter 
Einfiihrung veranlaflt. 

Durch die 10 Walzen der Chasingvorrichtung lafit sich ein 5facher 
Waren gang durch den Kalander herbeiflihren. 

Das )Iangeln oder Mangen. 
Durch das Mangeln beabsichtigt man, ebenso wie beirn Kalandern, 

die Gewebeoberflachen zu glatten, indem man sie starken Druckwirkungen 
aussetzt; nur ist sowohl die Art der Durchfiihrung als auch der Effekt 
ein wesentlich anderer als beim Kalandern. 

Druckwirkungen im allgemeinen konnen die Unebenheiten der Ge
webeoberflachen beseitigen und dabei auch mehr oder weniger die Faden 
glatten und breitdriicken, wodurch die Ware den Schein grofierer Dichte 
annimmt. Der wesentliche Unterschied in der Auslibung der Druckwirkungen 
auf eine Ware beim Kalandern und beim Mangeln besteht nun darin, dafl 
bei ersterem die Ware sich in einfacher oder niehrfacher Stofflage be
findet, wahrend beim Mangeln das Gewebe auf einer Walze, der sog. 
Mangelkaule, aufgewickelt sein mufi. Da es dabei niemals vorkommen 
wird, dafl die Schufifaden der einzelnen Gewebelagen genau parallel auf
einander zu liegen kommen, so erhalt die Ware durch die Behandlungs
weise immer ein welliges, charakteristisches Aussehen, welches man auch 
als Moire 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 gewasserten (moirierten) Schimmer ohne be
sonderem Glanze, wahrend man in den Kalandern auf jeden beliebigen 
Grad einer GIanzbildung hinwirken kann. 

Auch fiir das Mangeln mlissen die Stoffe durch eine ma13ige Be
feuchtung geeigneter gemacht und in diesem Zustande fest und faItenlos 
auf Kaulen aufgewickelt werden, wozu besondere Mangel-Baumstiihle dienen. 

Diese Mangelkaulen sind von Ahornholz und ca. 150 mm im Durch
messer. 

Zur Durchfiihrung des Prozesses dienen die Kastenmangel, hydrau
lische Mange und die Beetlemaschinen. 

Die Kastenmangel, auch deutsche Mange genannt, ist die aiteste 
Maschine dieser Art und gleicht einer gewohnlichell Hausmangel (Wasche
rolle) , nur besitzt dieselbe eine bedeutendere Grofie 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 groBer Mangelkasten aus Holz mit ebenfalls 
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glatt polierter Unterseite angebracht. Zwischen beiden glatten Tafeln, 
die ungefahr 6-10 m lang sein konnen, werden 2-3 Mangelkaulen auf
gelegt und unter dem Hin- und Hergange des mit Steinen, Eisenstiieken 
usw. beschwerten Kastens, der ein Gewieht von 10-30000 kg besitzt, 
starken Druekwirkungen ausgesetzt bezw. gemangelt. 

Die Bewegung des Kastens erfolgt zumeist durch die wechselnde 
Drehbewegung 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 Man gelkaulen , c der Kasten und e die 
Kettenscheibe. 

Je naeh der zu erzeugenden Appretur sind die Walzen von gro13erem 
oder kleinerem Durehmesser. 

Fig. 138. Kastenmangel. 

Den sehonsten Mangeleffekt erhalt man mit groBen \Yalzen, wahrend 
bei kIeineren vValzen mehr Glanz, abel' weniger Moire zu erreichen ist. 

Die Kastenmangel liefert sehr gute Resultate, hat aber gewisse 
Naehteile. Sie ist beispielsweise sehr schwer zu dirigieren, benotigt viel 
Raum, eine gTofie Betriebskraft, mehrere Arbeitskrafte zur Bedienung bei 
geringer Leistungsfahigkeit im Vergleiche zu anderen Maschinen. Auch 
ist stets darauf Rtieksieht zu nehmen, da13 die Druckwirkungen nicht zu 
lange fortgesetzt werden, weil dies eine Schwaehung der Ware zur 
Folge hat. 

Gewohulich werden 4- 6 Passagen gegeben, wobei unter einer 
Passage ein einmaliger Hin- und Hergang des Holzkastens zu verstehen 
ist. Die Kaulen mtissen mehrere Male eingelegt, jedoch VOl' jedem Neu
einlegen in die Mangel umgebaumt werden. 

AIle die vol'el'wahnten Dbelstande del' Kastenmangel weist die 
hydraulisehe Mangel nieht auf. In diesel' kann mit Leichtigkeit Ge-

13* 
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schwindigkeit und Druck geandert werden, doch erzielt man auf diesen 
Maschinen ein weniger schOnes ~Ioire, sondern viehnehr eine sog. Glanz
appretur. 

Eine hydraulische Mangel besteht in der Hauptsache aus zwei 
starken Gufiwalzen a und b (siehe Fig. 139), zwischen welchen die l\fangel
kaule c Platz findet. 

Die Unterwalze b ruht mit ihren Zapfen auf den Druckkolben g 

zweier hydraulischer Pressen auf; die Oberwalze hingegen ist im Gestelle 
fest gelagel't. 

Die Ware nimmt an del' Drehung der vValzen a 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. 

(Naheres tiber diese Maschinen siehe Appretur der Jutegewebe.) 

a 

c 

b 

Fig. 139. Hauptteile eiuer hydraulischen Mangel. 

Die dritte Sorte von Mangeln, die sag. Beetlemaschillen, auch StoD
oder Stampfkalander genannt, welche speziell in Leinenappreturen (zu'r 
Erzeugung eines atlasartig'en GIallZes) Verwendung finden, sich jedoch in 
Baumwollappreturanstalten ziemlich eingebiirgert haben, sind englischen 
Ursprungs. 

In diesen Maschinen erhalt man eine sanft gewasserte (moirierte) 
Appretur, bei welcher die Faden ihre Rundung mehr oder weniger ganz 
behalten. 

Da diese Beetlemaschine eine Spezialmaschine del' Leinenappretur
anstalten ist, soIl dieselbe erst bei der AI)pretur der Leinengewebe ein
gehender behandelt werden. 

Das 1Ioirieren odeI' 'Viisserll. 
nber diese A ppreturarbeit, welche auch in vereinzelten Fallen fill' 

Baumwollgewebe Anwendung findet, wurde bereits in der Seidenstoff-
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appretur in dem gleichnamigen Kapitel das Wichtigste erwahnt. (Siehe 
Appretur der Seidenstoffe.) 

Das Gaufrierell. 
Ebenso wie fUr Seidenstoffe wird das Gaufrieren auch bei leichten 

Baumwollwaren (Kleiderbatisten usw.) vorgenommen, um sie mit einer 
gemusterten Oberflache, die durch erhabene und vertiefte Stell en 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 
lieB sich diese Art der Gaufrage durch mehrere Patente schUtzen. 

Die Methode dieser Silberglanzerzeugung beruht auf einer sehr 
heWen und starken (bis 40000 kg) Pressung von Baumwollwaren mittels 
einer mit auilerst feinen Rilien (5-20 Streifen pro mm) versehenen Walze 
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und einer dagegen geprefiten elastischen. Beim Durchgange erhiHt der 
Stoff in der Fuge von der gerillten vValze, mit welcher er mit der rechten 
Warenseite in Bertihrung kommen mufi, zaWreiche kleine, in verschiedenen 
Ebenen winkelig zueinander liegende Flachen, welche ihn seidenartig 
glanzend erscheinen lassen. 

Derartige Gaufrierkalander fiihren daher den Namen Seidenfinish
kalander oder werden nach dem Erfinder Dr. Schreiner auch als 
Schreiner-Kalander bezeichnet. 

Die vorstehende Fig. 140 zeigt einen sol chen Kalander in der Aus
fiihrung von Fr. Ge ba uer in Berlin. 

Derselbe besteht aus einer Papierwalze, welche ganz unten derart 
gelagert ist, daB sie auf- und abschiebbar und durch Hebeldruck gegen 
den mit der entsprechenden' Gravur versehenen heizbaren Stahlzylinder 
gedrtickt werden. kann. Oberhalb dieser Walze befindet sich eine sog. 
Blindwalze in festen Lagern, welche die Druckwirkungen aufzunehmen 
hat. Den Antrieb empfangt die Heizwalze. Statt den Druckwirkungen 
durch Hebel und Gewichte wird vielfach auch der hydraulische Druck 
zur Anwendung gebracht. 

Das Breitspannell odeI' Breitstrecken. 
Alle Baumwollgewebe, welche einen Wasch-, Farbe- oder Bleich

prozeB durchgemacht haben, werden in ihrer Ausdehnung immer etwas 
verandert erscheinen, weil die genannten Prozesse in Strangform absolviert 
werden. Es tritt dabei stets eine unvermeidliche Langenspannung und 
demzufolge ein Verlust nach der Warenbreite ein, wodureh die Schufifaden 
auch teilweise ihre senkrechte Lage zu den Kettenfaden verloren haben 
und· mehr oder weniger verzogen erseheinen. Auch kommt es vielfach 
VOl', daB die "Vare nieht an allen Stellen die gleiche Breite aufweist, 
sondern an manchen Stell en breiter, an anderen wieder schmaler isti ein 
Umstand, del' den vVert und das Aussehen einer vVare wesentlich herab
mindern wtirde. 

AIle diese UngleichmaBigkeiten sollen nun durch die A ppreturarbeit 
des Breitspannens odeI' Breitstreckens beseitigt werden. 

Bevor man jedoch ein Gewebe breitspannen kann, ist es notwendig, 
dasselbe aus del' Strangform, wie es die Farbe, Bleiche usw. verla13t, in 
die geofinete, aufgedrehte Form tiberzufiihren. 

Hierzu sind mechanische Strangausbreiter im Gebrauche, die ent
wedel' sog. Doppelschlager odeI' Walzen mit schrag gestellten Riffeln als 
Arbeitsorgane haben. 

1st die .,Vare nun soweit wieder breit gerichtet worden, so kann 
an das eigentliche Breitstrecken, Spannen und Geraderichten del' Schufi
faden odeI' das Egalisieren geschritten werden. 

Hierzu gibt es eine groBe Anzahl maschineller V orrichtungen, die 
dem .,Vesen nach den Spann-, Rahm- und Trockenmaschinen ahnlich sind, 
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jedoch keine Trockenvorrichtung besitzen, doch werden diese Maschinen 

,..; .. 

des ofteren auch mit eiDer Dampfvorrichtung verse hen, durch welche -die 
Ware fill' das Spannen und Egalisierell gef!1giger gemacht werden solI. 
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Aus der Fig. 141, welche eine Breitstreck- und Egalisiermaschine 
von Ernst Gefiner in Aue darstellt, ist der Gang der Ware zu ersehen. 
Durch zwei Kluppenketten, die eine entsprechende Ftihrung und Bewegung 
erhalten, wird eine Streckung der einlaufenden Ware in diagonaler Richtung 
ermoglicht. 

Die nachstehende Fig. 142 stellt eine Breitstreck-, Dampf- und 
Egalisiermaschine von C. H. Weisbach dar. Diese Maschine besitzt ftir 
die Fortbewegung der Ware zwei endlose, in Ftihrungen laufende Kluppen
oder Nadelketten, welche tiber ein divergierendes Spannfeld und ein durch 
Scharniere mit ersterem verbundenes Parallelfeld laufen. 

Fig. 142. Breitstreck·, Dampf- und Egalisiermaschine von Weisbach. 

Aufier dem Dampfkasten, welcher am Eingang des Spannfeldes an
gebracht ist, liegen im Parallelfeld noch eine Anzahl Rippenrohre, um die 
Feuchtigkeit aufzutrocknen, welche die vYare durch das Dampfen empfangt. 

Die Breiteneinstellung der KettenfUhrungswande fUr beide Felder 
erfolgt durch die Hand des die Maschine bedienenden Arbeiters. 

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 
Kranze mit Kluppen besetzt sind, nach der Breite gespannt. Die er
wahnten 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 Yerschiebung eine Anderung in der Konvergenz 
der Scheiben zur Folge hat. 
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FUr den Wareneinzug erhalten die beiden Scheiben ganz unabhlingig 
voneinander eine derartige Drehbewegung, daJ3 die eine der anderen voreilen 

Fig. 143. Breitstreck- und Egalisiermascmne von Weisbach. 

bezw. zuriickbleiben kann, wodurch man ein Ausgleichen und Geraderichten 
der SchuJ3faden erzielt. 

Das Dubliel'en, l\'Iessell und 'Vickeln. 
Jede fertig appretierte vVare hat noch eine Reihe von Nacharbeiten 

und Operationen durchzumachen, die zwar eine direkte Veranderung an 
del' Ware nicht herbeifiihren, sondern dieselbe nUl' in einen verkaufsfahigen 
Zustand zu bringen haben. Zu dies en Nacharbeiten waren zu zahlen: 
das Dublieren, Messen, vVickeln, Pressen, Heften, Adjustieren und Ver
packen. 

Dubliert, d. h. auf die halbe Breite zusammengelegt werden beinahe 
aile Waren, nul' ganz schmale (unter 60 cm Breite) laJ3t man in ihrer 
vollen Breite. 
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Zur Durchflihrung dieser, als auch der librigen genannten Nach
arbeiten stehen eine ganze Reihe von Maschinen und V orrichtungen im 
Gebrauche, wobei vielfach auch ein und dieselbe Maschine zwei bis drei 
dieser Arbeiten vollflihren kann. 

Eine fast in keiner Baumwoll- und Leinenappreturanstalt fehlende MeD
und Legemaschine ist die in der Fig. 144 abgebildete, welche entweder flir 
sich allein oder auch in Kombination mit einer Dubliermaschine arbeitet, 
so dafi die Waren dubliert, gemessen und gelegt werden konnen (Fig. 145). 

Beide Figuren stellen Abbildungen von Maschinen nach der Aus
fuhrung Fr. Gebauer in Berlin dar. 

Fjg. 144. MeLl- uud Leg~maschine von Gebauer. 

Die Mellmaschine ist mit einem geraden Tisch ausgerUstet, auf. 
welchen del' Stoff durch den abwechselnd nach rechts und links schwingen
den FUhrer in die, zu beiden Seiten des Tisches angebrachten Klemmleisten 
eingeschoben und dort festgehalten wird. Diese Leisten konnen entweder 
fest am Gestelle angebracht sein - dann mul3 del' Tisch bei jeder Schwingung 
des FUhrers schaukelnd zurUckweichen - oder der Tisch ist fest und die 
Klemmleisten heben und senken sich. 

In einem solchen FaIle sind letztere an radial en Annen befestigt, 
die am unteren Ende Rollen tragen, welche auf einem exzentrischen, dreh
baren BogenstUcke aufliegen und durch dieses wechselweise bewegt werden. 

Die Ware wird in del' aus del' Fig. 144 ersichtlichen "\V"eise dem FUhrer 
zugefuhrt, wobei ein Zahlwerk die Anzahl Schwing'ungen desselben angibt. 

Gewohnlich betragt die Schwingungsweite einen Meter, so daB man 
Gewebelagen von 1 m Lange erhalt, doch laBt sich dieselbe nach der ge
wUnschten Bogenlange auch regeln. 
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Die Bewegung des Fuhrers geht von der ersichtlichen Rurbelscheibe 
aus. Nachdem die Wirkungsweise der Dubliermaschine als bekannt voraus
gesetzt wird, braucht auf die Fig. 145 nicht mehr des naheren eingegangen 
zu werden. 

Fig. 145. Dublier-, MeJl- und Legemaschine von Gebauer. 

Zumeist kommen die Baumwollwaren nur im gelegten Zustande in 
den Handel, doch werden auch einige Artikel, wie Z. B. Rleiderstoffe, 
Cretonne usw. auf Brettchen oder Pappe gewickelt, wozu Wickelmaschinen 
zur IT erfiigung stehen. 

Das Legen, Beften, Sttickendenbezeichnen, Etikettieren, 
Press en und Verpacken del' 'Varen. 

Was die verschiedenen Legearten der vielen Baumwollartikel an
belangt, so ist es schwer, dieselben zu prazisieren, da sie sehr zahlreich 
und veranderlich sind. 

Vor dem endg'iiltigen Zusammenlegen bringt man an den Waren
end en die Fabriksmarke an. Zumeist erfolgt die Bezeichnung derart, daB 
an dem einen Stuckende das MetermaB und an das zweite der Fabriks
stempel aufgedruckt wird. Manchmal druckt man auf dem einen Stuckende 
auch Gold- oder Silberlettern auf. SoU ein Stuck als "ganz" geIten, so 
muB es an beiden Enden Abzeichen tragen. 

1st die ,Vare in der einen oder anderen VI eise signiert, so wird 
sie endlich in die ubliche Form gebracht und mit schmalen Bandchen 
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gebunden odeI' man heftet die einzelnen Gewebelagen des Stttckes mit 
Heftfaden zusammen, welche Arbeit man das Reften nennt. 

Die Anzahl der Niihte richtet sich nach der Warenqualitiit, del' 
Stttckliinge usw. 

Urn das Reften der einzelnen Warenstttcke ein und derselben Sorte 
moglichst gleichmiiflig durchftthren zu konnen, bedient man sich eigener 
Reftvorrichtungen. Diese bestehen in einer mit Einschnitten versehenen 
Metallplatte, welche sich oberhalb eines zum Ref ten der 'Ware bestimmten 

Fig. 146. Warenpresse von Gebauer. 

Tisches befindet. Diese Platte steht nach abwiirts mit einem Fufitritt 
(pedal) in Verbindung. Die zu heftende VVare kommt nun derart auf den 
Tisch zu liegen, dafi deren Kante knapp an der Metallplatte vorsieht. Nun 
tritt man auf das Pedal, wodurch die Platte auf die 'Yare geprefit wird und 
heftet diese an den an der Platte vorgesehenen Einschnitten. Eine Feder 
halt nach Verlassen des Pedales die Metallplatte in einer gewissen Rohe zum 
Einschieben der Warenstttcke fest. In manchen Fabriken bindet man die 
vVare vor dem Pressen, in anderen wieder nach demselben. Am besten ist 
es, die Stttcke VOl' dem Pressen mit provisorischen Schlingen zu versehen, 
welche im Augenblick der grofiten Prefiwirkung erst zugezogen werden. 



Die Appreturarbeiten und Maschinen flir Baumwollgewebe. 205 

1st die Ware gebunden oder geheftet bezw. gebunden und geheftet, so 
erhil.lt 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 Faden 
markiert. Fehlerhafte Waren heitlen "makulierte". 

Die so weit fertig gestellte Ware wird gewohnlich nochmals ge
preBt, wozu Warenpressen dienen, wie die vorstehende Fig. 146 eine 
zeigt, sodann in Papier verpackt, welches ebenfalls verschiedene Zeichen 
und Etiketten tragt. 

In diesem Zustande ist die Ware nunmehr fUr den Verkauf geeignet. 

Die Zurichtung eillzeiller Baumwollgewebe. 
FUr die fiberaus groBe Anzahl von Baumwollgewebesorten konnen 

die vorbeschriebenen Appretur- und Zurichtungsarbeiten in groBerer oder 
geringerer Zahl und wechselnder Reihenfolge zur Anwendung gebracht 
werden. Speziell die Baumwollgewebeappretur - namentlich aber die fUr 
weill- und unigefarbte Ware - hat derartige Fortschritte gemacht, daB 
die Vielseitigkeit der modern en Appreturkunst zu bewundern ist. Man 
kann durch eine entsprechende A ppreturbehandlung 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 Mnnen Baumwollgewebe wieder eine solche Zurichtung 
erfahren, daB sie gaufrierten Papieren tauschend ahnlich sehen. 

Diese, dem Aussehen nach, ganz veranderten 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 aufierhalb des Rahmens dieses Werkes liegt, auf aIle Handels
bezeichnungen der vielen Baumwollartikel einzugehen, sollen nur die 
hauptsachlichsten derselben kurz berUhrt werden. 

Die fUr Wei1'lwaren und einfarbige Baumwollwaren allgemein Ublichen 
Bezeichnungen sind: Kaliko, Inlett, Cretonne, Chiffon, Schirting, Perkal, 
Perkalin, Nansouk, Musselin, Mull, Orleans, Krepp, Tarlatan, Organdin, 
Croise, Drell, Satin, Cloth, Barchent, Kalmuck, Brillantin, Pikee usw. 

Die erstangefUhrten Namen (bis inkl. Organdin) sind alles Bezeich
nungen fUr in verschiedenen Garnstarken und Einstellungen leinwand
artig gewebte, weille Baumwollwaren; die Ubrigen hingegen dienen fUr 
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 nul' gewaschen odeI' auch gebleicht in den Handel ge
bracht wird. 

Unter Inlett versteht man ein Baumwollgewebe, welches aus rohen 
odeI' haufig auch aus gefarbten Garnen (meistens rot odeI' blau) erzeugt 
und ebenfalls nul' gewaschen wird. Mitunter werden Inlettstoffe auch mit 
einer Appretur versehen, um sie steifer zu machen. 

Die Cretonns sind starkere Baumwollgewebe, in Leinwand- odeI' 
Ripsbindung gewebt, die mit sog. matter Appretur und ziemlich viel Starke
masse versehen werden. Die matte Appretur erhalt das Gewebe fast in 
seiner Nat1irlichkeit und besteht in einem Waschen, Starken, Trocknen, 
Einsprengen, Kalandern, Dublieren und Pressen. Cretonne werden meistens 
bedruckt in den Handel gebracht. 

Del' Name Chiffon ist fiir eine Baumwollware bezeichnend, die eine 
schone Bleiche erhalt und nul' leicht kalandert wird. Zuweilen v\lrsieht 
man sie auch mit etwas Appretur, um sie griffiger zu machen. 

Soll del' Chiffon eine weiche Appretur erhalten, so nimmt man fUr 
die Appreturmasse Weizen- und Kartoffeistarke, Chinaciay unter Beigabe 
von etwas Ultramarin, womit die Ware in einer Rackelappreturmaschine 
appretiert, sodann getrocknet, eingesprengt und Ieicht kalandert wird. 

Fiir HochgIanz gibt man dem Chiffon nur eine schwache Appretur 
und kalandert ihn sehr heW. 

Ein.e ahnIiche Ausriistung wie del' Chiffon erhalten del' PerkaI, 
Perkalin, Nansouk, Musseline usw. Es sind dies Iauter diinne Baumwoll
waren, die aus feinen Garnen, abel' mit dichter Einstellung gewebt, und 
nul' mit wenig Appreturmasse versetzt werden, da diese Stoffe weich 
bleiben sollen. Etwas mehr Appretur gibt man den loser gewebten, feinen 
Baumwollstoffen, dem sog. Musseline, Zephir, Mull usw., die gewohnlich 
eine mittlere Steifheit erhalten. 

Noch diinner und durchsichtiger gewebt sind die Orleansstoffe, Krepp, 
Tarlatan (fUr Ballkeider) und Organdins, welche eine besondere Appretur, 
die sog. "Briseappretur" durchmachen. Diese Stoffe werden mit Starke
Iosungen unter Gips- odeI' Zuckerzusatzen appretiert, sodann durch Auf
wickein auf KauIen, Klopfen, Quetschen, E:neten usw. ausgearbeitet, um 
die Appreturmasse ganzlich allen Faden gieichmallig mitzuteilen. Nach 
dem Ausarbeiten spannt man die Ware auf horizontale Rahmen mit 
Diagonalbewegung aus und trocknet sie. 

Del' Schirting erhaIt bei Anwendung von wenig Appreturmasse eine 
die Oberflache Ieinener Waren kopierende Appretur, sog. Leinenappretur. 

Um bei Baumwollwaren den Leinengriff nachzuahmen, muB das den 
Leinenwaren charakteristische kaite Gefiihi erzeugt werden. Die hierfUr 
erforderliche Appreturmasse setzt sich aus Starke, Dornimin, Leinenspik 
und Ultramarin zusammen. AuBerdem verwendet man fiir Leinenimitationen 
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neben Weizen- und Kartoffelstarke auch noch weilles Wachs, TaIg, Kaolin 
und weifle Serre. 

Die Ware appretiert man beiderseitig, trocknet, sprengt sie hierauf 
nochmals mit 40 gradigem Wasser, unter Beigabe von Magnesiumsulfat 
und Natriumsulfat ein, und laflt sie im aufgerollten Zustande einige Stunden 
liegen, damit sich die Appretur gut in die Faden einzieht. Dann kommt 
die Ware in eine Kastenmangel oder in eine Beetlemaschine. 

Die koperartig gewebten Croises, Drells usw. werden verschieden 
appretiert, da man diese Gewebe bald mit matter, halbmatter, haIbseiden 
und in schwerer Qualitat auch mit Hochglanzappretur in den Handel bringt, 
wobei sie jeweilig mit wenig oder mehr Appreturmasse versehen werden 
mUssen. 

Desgleichen erhalten Satin und Cloth (atlasartig gewebte Waren) 
eine Halb- oder Ganzseidenappretur. 

Die sog. harte Satinappretur besteht in einem heHlen Tranken der 
Ware mit einer Appretur aus Wasser, Kartoffelstarke und Talg, dann in 
einem Trocknen, Befeuchten, Kalandern, Ausbreiten und einem Beetlen. 

FUr eine weiche Satinappretur genUgt 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 Weinsteinsaure, Borax oder Alaun 
zu. FUr 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
bfirstet und geschoren. Als Appretur dient Tragant und Dextrin. 

Die Kalmucks und Flanelle hingegen werden auf beiden Gewebe
oberflachen 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 Bademantelstoffe, Frottiergewebe sollen eine grofie Wasser
aufsaugefahigkeit (hydrophil sein) besitzen und beim Gebrauche der Stoffe 
angenehm reiben ohne zu kratzen. 

FUr erstgenannten Zweck wascht man die Schlingengewebe in einer 
l % igen Sodalauge, spillt sie in reinem Wasser ab, trocknet und dampft 
sie schliefilich. Um die zweite Eigenschaft zu erreichen, bringt man das 
Gewebe nach der "\Vasche noch in ein Wasserbad mit Zusatz von Leinen
spik, worauf man es trocknet und reckt. 

Die samtartigen Baumwollstoffe, Baumwollsamt, Manchestersamt, 
Cord, in welchen der Schufl den Flor bildet, werden linksseitig gestarkt, 
bezw. mit klebrigen, gumminosen Substanzen bestrichen, was man mit 
Pappen bezeichnet. Nach dem Trocknen erfolgt das Aufschneiden der 
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Schufifaden mit Hilfe langer und spitzer Messer (ein aullerst gefahrliches 
Instrument, da die mit demselben beigebrachten Verletzungen nur sehr 
schwer heilen). 

Durch das vorangegangene Starken del' 'Varenruckseite soU einem 
event. Herausziehen del' Schullfaden seitens des Messers vorgebeugt ,verden. 

Auf das Scheren folgt ein Rochen, W'asehen und Bursten, um den 
Stoff wieder weich zu bekommen und die Florfaden aufzufasern, damit sie 
eine geschlossene Decke bilden. Sodann wird die Ware auf einer \Valzen
senge gesengt, gefarbt, getrocknet, ausgestriehen, gebUrstet, geschoren und 
zum Schlusse geglattet. 

In der Appretur bedruckter Waren, die ebenfaUs eine Zuriehtung 
erfahren, ist ein besonderes Augenlllerk den etwa beigegebenen Appretur
massen zuzuwenden. Naehdem diese nUl' immer linksseitig zur Anwendung 
gelangen konnen, ist vornehmlich darauf zu sehen, dall del' Druckdessin 
oder die Farben nieht etwa naehteilig beeinfIuf.lt werden. 

Die Appreturbehandlung riehtet sich sowohl nach del' Qualitat del' 
"Ware als auch besonders nach dem Drucke derselben. Buntfarbig gewebte 
'Varen erhalten je nach del' 'Val'engattung cine verschiedene Zurichtung, 
die sieh im allgemeinen· aus den besprochenen Appreturarbeiten zusallllllen
setzt. Dabei ist stets bei einer nassen Behancllung auf die Echtheit del' 
farbigell Game entsprechelld Bedaeht zu nehmen. 

II. Die Appreturarheitell UlHl :;Uascllillen fur 
Leinell- ulld Halhleillellgewehe. 

Obgleich die Erzeugung leillener GewelJe eine del' altesten Textil
tatigkeit bildet, ist die Appl'eturbehancllung diesel' 'Varen, sowie auch die 
{labei vel'wendeten Maschinen in einer gewissen Einfaehheif gebJieben. 
Allerdings kann dieser Llllstand wohl auf die Leinenfaser selbst zurUek
gefUhrt werden, da (liese von Natul' aus schon derartige Eigenschaften 
besitzt, die eine eingehende Behandlungsweise zur YerschOnerung des Aus
sehens nicht notig erscheinen lassen. 

1m allgemeinen gleieht die Appretur del' Leinen- und Halbleinen
gewebe sehr der von Baulllwollwaren, doeh ist fUr erstere in erster Linie 
der Bleichgrad des in der 'Vare enthaltenen Rohmateriales und die Garn
nummer, in zweiter Linie auch die 'Vebal't selbst (Leinwand, Roper, 
Jacquard, Damast usw.) von Belang. 

Da die Leinengarne beinahe niemals in so rein em Zustande zum 
verweben gelangen ,vie die Baumwollgarne, so ist leicht einzusehen, daf.l 
die Waschprozesse fiir Leinenwaren etwas grUndlicher als fUr Baumwoll
gewebe erfolgen mUssen. 

Da ferner fast aUe Leinenwaren im fertig appretiel'ten und verkaufs
fahigen Zustande antler schOnem Glanz eine tadellos reinweille Farbe (eine 
Ausnahme hiervon machen nur die sog. Hausmacher- und Rohleinenwaren) 
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amweisen sollen, die leinwandartig u. dergl. gewebten Stoffe, wegen del' 
billigeren und leichteren Anfertigung, abel' fast nul' aus rohen Garnen, 
die feineren Artikel, namentlich die Tischzeuge aus 1/4, 1/2 odeI' 3/4 ge
bleichten Garnen gefertigt werden, so mUssen aIle diese Gewebe neben 
dem eigentlicben Appretieren odeI' Zurichten noeh einen ziemlicb lang
wierigen Bleicbprozefi durchmachen. 

FUr die letztgenannten Artikel, welche schon teilweise gebleichte 
Garne enthalten, kommt allerdings nul' eine sog .. Nachbleiche zur An
wen dung. Desgleichen erhalten auch die aus 4/4 gebleichten Garnen er
zeugten Gewebe nul' eine ganz Ieichte Bleiche. 

Diesel' Umstand bringt es mit sich, dall aIle Appreturanstalten, die 
sich mit dem AI)pretieren von Leinenwaren befassen, auch fUr das Bleichen 
von Waren und Garnen eingerichtet sind. Das Bleichverfabren fur 
Leinenwaren weicht infolge del' starkeren natUrlichen Farbung del' Leinen
garne, welche eine lang'ere Behandlung notwendig macht, von del' Baum
wollbleiche etwas ab. 

An Appreturarbeiten kommen rur Leinengewebe die nachstehend 
angefuhrten Arbeiten zur Anwendnng: Das vVaschen odeI' 'Valken, Pantschen, 
RobeIn, Trocknen, Starken, Blauen, Impragnieren, VVasserdichtmachen, 
Einsprengen, Ralandern (Beetlen), Mangeln, Scheren, ThIessen, Legen, 
Dublieren, Binden und das Pressen del' zusammengelegten und gebundenen 
Stucke. 

Bevor auf die einzelnen Appreturarbeiten eingegangen wird, soll 
vorher in kurzen Umrissen das Bleichverfahren geschildert werden, wozu 
jedoch bemerkt werden muB, daB del' angegebene Vorgang nicht als ab
solut sichere Norm gelten kann, da jede Bleichanstalt nach ihrer maschinellen 
Einrichtung, eigenen WillkUr und ortlichen Gewohnheit bleicht und appre
tiert, und Uberdies jeder Bleicher seine eigenen Ansichten vertritt, nach 
welchen er arbeitet. 

Immerhin wirkt eine gute Bleiche und schOne Appretur besonders 
bei Leinenwaren sehr bestimmend auf den Preis derselben ein. 

Das Bleichen. 
Zumeist kommt rur 'Varen die sog. gemischte Bleiche, d. i. die 

Rasen- und Chlorbleiche, zur Anwendung, wahrend Garne oftmals nul' 
in del' Chlorbleiche ausgebleicht werden. FUr eine aus gebleichten Garnen 
gefertigte Ware (Leinwand, Tischzeug usw.) kann derVorgang des Bleich
und Appreturverfahrens beispielsweise del' nachstehend geschilderte sein: 
Nach einer, unter geringem Dampfdruck in eigenen Kochkesseln, erfolgten 
Ieichten Kochung in Kalk (Bauchen), ca. 6 Stunden, waseht man (lie 
Ware entweder in einer Waschmaschine odeI' mit iris chen Rammern 
(siehe Fig. 147) gut aus, ,vobei in l)eiden Fallen fur reichen VVasser
zuflufi zu sorgen ist. Hierauf kommen die StUcke (gewohn1ich werden 
mehrere Stucke entweder aneinander genaht odeI' gekniipft) in eine vVasch-

Kozlik, Technologie. 14 



210 Die Appretur der aus pflanzlichen Fasern erzeugten Gewebe. 

maschine mit verdiinnter Salzsaure, welch letztere man aus einem neben 
der Maschine bereitstehenden GefaHe stets erganzt. N ach dem Ansauern 
miissen die Stiicke abermals ungefahr 20 Minuten ausgewaschen werden, 
was vielfach auf Hammerwaschmaschinen geschieht. Dann folgt eine 
weitere Kochung in kaustischer Sodalauge ungefahr 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 mufi. 1m Winter hingegen pflegt man sie iiber Pflocke zu hangen. 

Manche Bleicher legen die Ware mit dem Laugengehalt hinaus 
und begieHen sie taglich 2-3mal (nasse Bleiche), andere dagegen waschen 
oder walken die Lauge vor dem Auslegen auf den Bleichplan heraus und 
giellen nicht (trockene Bleiche). 

Am vierten Tage wird die Ware nunmehr gefacht, bekommt ent
weder noch eine dritte Kochung und einen zweiten PIau - wie man zu 
sagen pflegt - oder man stollt sie neuerdings in ein Chlorbad ein, dessen 
Starke sich nach dem Aussehen der Ware richtet. Ein neuerliches Aus
waschen geht einem Einlegen in ein schwaches Salzsaurebad voraus, in 
welchem die "Ware ebenso wie in dem vorhergegangenen Chlorbade iiber 
Nacht liegen bleibt. 

Manchmal verkiirzt man auch das Saurebad, welches nur den Zweck 
hat, das noch anhaftende Chor frei zu bekommen. (Letzteres wird yom 
Wasser .. aufgenommen.) 

Auf das Saurebad folgt nun wieder ein grundliches Auswaschen 
mit irischen Hammern oder auf einem sog. Seifenhobel (siehe hieruber 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 Stucke zusammen, stoHt sie iiber Nacht 
in das zweite Chlorbad ein, sauert sie an, wascht aus, worauf ein zwei
maliges, griindliches Walken den BleichprozeH nunmehr beschlieHt. 

Bei aus rohen Garnen gefertigten Leinengeweben, die ein rein
weines Aussehen erhalten sollen, verlangert sich der ganze Bleichprozefi 
noch durch ein drittes, oft selbst ein viertes Chlorbad und ein zwei
malige~ Hobeln. 

Nach der zweiten Kochung in kaustischer Soda gibt man der Ware 
mitunter noch ein starkes Chlorbad, sog. Reelbad. 

Die Ware wird bestandig von einem GefaB in ein zweites um
gehaspelt, bis sie eine zitronengelbe Farbe angenommen hat. Dann wascht 
man aus und stOllt sie wieder in ein Salzsaurebad ein. 

Nach beendetem Bleichprozesse starkt man die Ware mit ,Veizen
starke, der man Fett, Schweinefett oder Kokosnufiol (kurzweg auch Kokos
fett genannt) beimengt, worauf dieselbe auf den Trockenboden zum Trocknen 
gelangt. 
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1st die \Vare hierauf geniigend abgekiihlt, feuchtet man sie auf 
einer Einsprengmaschine ma1lig, aber gleichmafiig an und bringt sie in 
eine Beetle-Maschine. 

Diese Maschine ist die letzte Maschine, die zur Veranderung der 
Warenoberflache beitragt, da die nun noch folgenden Nacharbeiten nur in 
einem Zusammenlegen, Messen, Verpacken, Pressen und Adjustieren der 
Ware bestehen. 

Der ganze Bleichprozefi dauert bis zu sechs W ochen und vermindert 
nicht nur das Gewicht der Leinenware, sondern bringt auch wesentliche 
Veranderungen, abgesehen vom Weifiwerden, an derselben hervor. Die 
Ware geht in der Lange und Breite etwas ein, sie wird weicher, ver
liert aber an Festigkeit. 

Das Was chen. 
Der Zweck dieser Arbeit braucht wohl des naheren nicht mehr 

erortert zu werden. Zur Durchfiihrung des Waschprozesses stehen nebst 
den in dem gleichnamigen 
Kapitel der Baumwoll
warenappretur angefuhr
ten Maschinen noch die 
durch eine bedeutend kraf
tigere Waschwirkung slch 
auszeichnenden irischen 
Hammer und der SeHen
ho bel im Gebrauche, welche 
charakteristische Spezial
mas chinen der Leinen
appreturanstalten sind. 

Die nebenstehende 
Fig. 147 zeigt uns eine 

Hammerwaschmaschine 
nach der A usfiihrung 
von Gebr. Moller in 
Bielefeld. 

s 

Fig. 147. Irische Hammer von Gebr. Moller. 

Die in del' Figur ersichtlich gemachten zwei Waschhammer a und b, 
welche von del' Daumenwelle w durch die an diesel' versetzt angebrachten 
Daumen e gehoben werden, indem .letztere an den Ansatzen f angreifen, 
fallen abwechselnd auf die in dem muldenformigen Waschtroge (Walkloch) c 
eingelegte Ware nieder und quetschen sie zusammen. 

Bei diesel' Bewegung del' Hammer drehen sie sich mit ihren Armen 9 

um den Bolzen h. 
Zum zeitweiligen Abstellen del' Hammer dienen die an denselben 

vorhandenen Nasen 1 bezw. 2, in welche man die Klinken 3 einfallen 
lassen kann, wie dies die Figur am Hammer b erkennen lafit. SoIl der 

14* 
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Rammer b wieder in Funktion treten, so braucht nur an der Schnur 8 

angezogen werden, wodurch die Klinke 3 zur Aushebung gebracht wird. 

Fur reichlichen vVasserzuflufi wahrend des Waschprozesses sorgt das 
Spritzrohr r mit dem ,Vasserkessel I, der das ,Vasser auf die \Vare ent
sendet. 

Vielfach werden solche irische Rammer auch mit mehr horizontaler 
Lage der Rammerstiele ausgefiihrt, welche Anordnung der obenstehenden 
Figur gleichkommt, wenn man sich dieselbe um 90° im Sinne des Uhr
zeigers gedreht denkt. 

AuBerdem steht in Leinenappreturanstalten noch del' beim Bleich
verfahren erwahnte Seifenhobel vielfach im Gebrauch, mittels welchem 
das Robeln, eine fiir die Leinenbleiche kennzeichnende Teilarbeit, durch
gefiihrt wird, um namentlich die Entfernung del' den Faden noch an
haftenden Schabeteilchen 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 den en das untere festliegt, wahrend das obere mittels 
Exzenter und Stange eine hin und her gehende Bewegung erhalt. Die 
eingeseiften Stucke gelangen zwischen beiden Brettchen hindurch und 
werden dabei kraftig bearbeitet. Fur den Abzug und das Ausdrucken del' 
Ware sorgen zwei hinter dem Robel liegende Zug- odeI' Quetschwalzen, 
die die vVare langsam abziehen und gleichzeitig ausdrucken. 

Das Tl'ocknen. 
Eine oberflachliche Trocknung erfahren die Zeuge zumeist schon 

durch die Quetschwalzen beim Verlassen der \Vaschmaschine, ausgenommen 
bei den irischen_ Rammel'll, wo dies nicht del' Fall ist. "1t[all mufl daher die 
aus den Rammerwaschmaschinen genommenen Zeuge auf eine Ausquetsch
mas chine nehmen, in welcher sie zwischen zwei unter Druck stehenden 
Walzen ausgedruckt werden. Die ,Valzen sind entweder aus Holz odeI' 
auch wohl aus Gufleisen und mit einem Kautschukmantel versehen. 

Fur die weitere Trocknung del' Leinenzeuge dienen noch vielfach 
eigene Trockenhauser, wo die Feuchtigkeit der Stucke mit odeI' ohne An
wendung kunstlicher \Varme zur Verdunstung gebracht werden kann. 

In dem Trockenhaus, Rangehaus oder auch Range genannt, des sen 
Einrichtung und Bauart bereits bei dem denselhen Titel fuhrenden Kapitel 
del' Baumwollwarenappretur geschildert wurde, wi I'd die ,Yare auf hori
zontale Stangen, die in geringer Entfernung voneinander nahe dem Dache 
angebracht sind, aufgehangen. Die zum Trocknen erforderliche Luft
zirkulation kann man durch ein gegenseitiges Gffnen del' Fenster herbei
fiihren. Zur \Vinterszeit wird mit kunstlicher \Varme durch Rippenheiz
korper nachgeholfen. 
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Speziell die besseren und feineren Leinenwaren verlangen ein sehr 
langsames Trocknen; nur die stark mit Ap'preturmasse impragnierten 
Stoffe, wie beispielsweise die Steifleinen und die Buchbinderleinen miissen 
auf· Zylindertrockenmaschinen getrocknet werden. 

Das Starken. 
Um den Leinengeweben, besonders aber den leichter gewebten, zu 

einem richtigen Griff zu verhelfen, starkt man diesel ben auf einer Starke
maschine, auch Starkekalander, Klotz- oder Paddingmaschine, wozu meistens 
Weizen- und Kartoffelstarke genommen wird. 

Zum Starken darf unter allen Umstanden nur tadellos reine weifle 
Starke genommen werden. 

Die Kartoffelstarke erzeugt einen milden Griff, die Weizenstarke 
hingegen macht die Ware voller, ohne aber eine feste Verbindung mit 
der Faser einzugehen, so daB sich die Waren gewissermaflen sandig an
fiihlen, wie dies bei stark gestarkten Baumwollwaren der Fall ist. 

Zumeist wird Kartoffelstarke, die fUr sich allein keinen dicken 
Kleister gibt, mit Weizenstarke vermischt zur Anwendung gebracht. 

Statt derselben verwenden inlandische Bleicher fUr feine Leinen
waren und namentlich in einem solchen FaIle, wo es sich um einen starken 
Glanz, verbunden mit eigentiimlicher Weichheit im Anfiihlen handelt, auch 
Sago oder Tapioka. (Tapioka sind weifie Korner, von der in Siidamerika 
wachsenden Manicopflanze stammend.) 

Auflerdem wird noch Leinenspick und Dornimin verwendet. Ais 
Zusatz zum Anblauen der Starke dient Ultramarin. Waren, die l1icht 
gestarkt zu werden brauchen, konnen auch nur mit Ultramarin allein 
geblaut werden, wodurch sie ein schCineres weifles AU8sehen erhalten 
(ahnlich dem Blauen der Hauswasche). 

Die Art und Weise der Beigabe von Starkemassen 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 fUr Waren verlangt wird, 
die fUr Segel oder Zelte dienen, konnen verschiedene Verfahren eingeleitet 
werden, z. B.: 

Man lost 170 g Seife in 61/ 2 I Regenwasser, desgleichen in eben
soviel \Vasser 340 g Alaun. Beide Losungen erhitzt man in getrennten 
Gefaflen bis zum Siedepul1kt und taucht hierauf die zu praparierende 
Leinewand zuerst in die Seifen- und sodann in: die Alaunlosung ein. Fiir 
den gleichen Zweck wird auch noch Starkekleister, Tonerde, Borax usw. 
verwendet. 
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Zum Tranken 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
maften 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 
weiller Kernseife in 30 kg heillem Wasser auf. Nach dem Durchziehen 
der Ware durch dieses Praparat trocknet man dieselbe. 

Ftir 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 vol1standigen 
Losung bringen. 

Zum Impragnieren legt man die Leinengewebe in ein Kupferoxyd
Ammoniakbad einer Paddingmaschine ein und trocknet sie hierauf recht 
heiti auf einer Zylindertrockenmaschine. 

C. Baswitz hat dieses Kupferoxyd-Ammoniakverfahren insofern 
noch ,modifiziert, als er in der Fllissigkeit noch Pergamentabfalle auflost, 
und das Pergament auf der Faser durch die Beigabe von Schwefelsaure 
sodann wieder niederschHl.gt. 

Das GUi.tten del' Gewebe. Kalandel'n und Mangeln. 
Zur Erzeugung eines schOnen, die Leinenwaren charakterisierenden 

Glanzes mUssen diese gleichfalls grotien Druckwirkungen ausgesetzt werden, 
wozu jedoch erforderlich ist, daft die Ware sich im matiig feuchten Zu
stande befindet. Es mun daher nach einer entsprechenden Abkilhlung 
der gestarkten und getrockneten Ware diese neuerdings etwas befeuchtet 
werden, urn die Leinenfasern zum Aufquellen zu bringen, wodurch man 
auch einen schOneren Griff der Ware beim Mangeln erhalt. 

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 Starke erhalten haben und durch das Bleichen 
und Waschen jedes natilrlichen Klebestoffes beraubt wurden, erhalten durch 
ein Besprengen mit reinem Wasser allein beirn Glatten nicht den ge
wlinschten Griff. In einem solchen FaIle setzt man dem Wasser, welches 
bei ca. 40 0 R. zur Anwendung gelangt, etwas Leinenspick zu, und lal3t 
zum gleichmal3igen Durchtranken die angefeuchtete Ware irn aufgerollten 
Zustande einige Stunden liegen. 

Im allgemeinen werden die Waren fur das Kalandern oder Beetlen 
mehr angefeuchtet, als wenn dieselben flir die Mangel bestimmt sind. 

Nachdem der Zweck obengenannter zwei Appreturarbeiten, sowie 
auch die in Verwendung stehenden Maschinen zum grol3ten Teile schon in 
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der Baumwollwarenappretur erwahnt wurden, sollen hier als Erganzung 
nur noch jene Maschinen Besprechung finden, welche speziell in Leinen
appreturanstalten iiblich sind. 

Neben dem gewohnlichen Walzenkalander ist eine sehr beliebte 
Maschine der Stampfkalander oder die Beetlemaschine, well mit derselben 
die beliebteste und schOnste Appretur - der atlasartige Glanz auf der 
Ware - hervorgebracht werden kann. 

Die besseren und feineren Leinenwaren werden daher fast aIle ge
beetelt, wahrend die minderen Sorten hingegen nur kalandert werden. 

Diese StoB- oder Stampfkalander sind englischen Ursprunges, die in 
England urspriinglich besonders nur fUr Leinengewebe Verwendung fan den. 

Eine einfache Beetlemaschine im Querschnitte besitzt die in der 
Fig. 148 ersichtlichen Teile. In einem Gestelle G sind 3 Walzen g, f, h 
gelagert. Oberhalb der mitt
leren Walze f, welche die zum 
Beetlen bestimmte Ware auf
gerollt erhalt, sind eine Reihe 
von Stampfern a vorhanden, 
welche an den Gestellwanden 
eine Fiihrung besitzen und 
Nasen b tragen. Von der mit 
den Nasen c versehenen Daumen
welle e konnen die Stampfen a 
aufeinanderfolgend gehoben wer
den, worauf sie durch ihr Eigen
gewicht auf die Ware zuriick
fallen. 

Nachdem die Daumen
welle am Umfange mit vier 
Reihen V orspriingen, die spiral- Fig. 148. Querschnitt einer Beetlemaschine. 

formig angebracht sind, versehen 
ist, so werden bei jeder Umdrehung die einzelnen Stampfer viermal ge
hoben (in der Minute erfolgen ca. 60 Schlage). 

Wahrend dieser Bearbeitung macht die Walze f eine langsam rotierende 
und gleichzeitig auch eine kleine verschiebende Bewegung in ihrer Achsen
richtung, damit die Ware iiberall gleichmafiig von den Stampfern getroffen 
werden kann. Diese Stampfer a wirken sonach durch Druck bezw. auch 
durch Reibung, weil die Ware durch die axiale Verschiebung der Walze 
sich bewegt, wahrend einige Stampfer stets auf derselben aufstehen. Wiirde 
man diese Wechselbewegung nicht ausfiihren, so blieben die Warenstellen 
zwischen je 2 Holzern a ungebeetelt. 

"Vird f gebeeteit, so kann man auf 9 eine neue Ware vorbereiten 
und die bereits gebeetelte Ware von h abziehen. 
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Um die Ware wahrend 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. 

Gewohnlich werden die Warenstiicke durch mehrere .Stunden ·(10 bis 
12) gebeetelt, wobei aber ungefahr nach je 2 Stuildenein Umwickeln 
derselben platzzugreifen hat, damit abwechselnd das aufiere Warenende 
nunmehr nach innen kommt und umgekehrt. 

Die nachstehenden Fig. 149 und 150 sind Ansichten einer Beetle
maschine mit 42 Stampfen von vorne und riickwarts gesehen, nach der 
Ausfiihrung von C. H. Weisbach in Chemnitz. 

Fig. 149. Beetlemaschine von Weisbach (Vorderansicht). 

Die Hebung der Stampfer wahrend der Arbeit besorgt eine Daumen
welle, wahrend der gleichzeitige Aushub samtlicher Stampfer, 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 Gewebebaume und die Stampfen
hebewelle durch Stirn- und Kegelraderiibersetzung. 

In der Fig. 151 ist noch eine Feder-Beetlemaschine mit drei re
volvierenden Klopfwalzen, Patent Fr. Gebauer, dargestellt. 

Bei derselben sind zwischen den zwei Gestellwanden 18 eiserne Klopfel 
angebracht, welche durch eine Daumenwelle in vertikaler Richtung ihre 

) 
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Bewegung erhalten, wobei die Schlagstarke durch in gufieiserne Zylinder 
gefiihrte 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 gu13eisernen Klopf
walzen noch eine Hin- und Herbewegung nach der Achsenrichtung durch 
Exzenter und Rillenscheibe. 

Die Bahnbreite der Klopfwalzen betragt meistens 3,8 m. 

Fig 1;;0. Beetlemaschine von Weisbach (Riickansicbt). 

Aufier 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, daB sich dam it 
die schOnste Appretur auf Leinenwaren erreichen laBt; aUerdings bean
spruchen diese Maschinen neben sehr groflem Raum auch eine bedeutende 
Betriebskraft. Nachdem iiber die Kastenmangel bereits in del' Baumwoll
warenappretur das 'iiV esentlichste Erwahnung fand, soU hier nur noch er
ganzend bemerkt werden, dafl bei der ersten Einlage der Ware in die 
Mangel, diese schon nach kurzer Zeit, wahrend welcher die Mangelkaule 
hochstens eine U mdrehung macht und 3-4 mal hin- und hergegangen ist, 
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abgestellt werden mull, weil in der ersten Zeit eine starke Verschiebung 
der Ware auf der Kaule eintritt. 

Vor jeder Neueinlage letzterer ist die Ware erst umzubaumen. 
Bei den weiteren Fahrten sind jedoch schon mehrere Kaulenumdrehungen 
zulassig. 

Bessere Warenqualitaten mussen wiederholt umgebaumt und langere 
Zeit gemangelt werden; billigere Waren baumt man weniger oft urn. Zum 

Fig. 151. Feder-Beetlemaschine von Gebauer. 

Auf- und Umdocken der Waren dienen eigene Mangelbaumstuhle, wobei 
auf ein moglichst festes und faltenfreies Aufwickeln zu sehen ist. 

Gewohnlich 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 dies en Maschinen, sondern aucb in der hydraulischen 
Mangel ist die Drehrichtung der Walzen sehr oft und in kurzen Inter
vallen zu wechseln. 

(Uber die bydraulische 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 flir Leinenplfische zur An

wendung, wozu Schermaschinen von bekannter Einrichtung dienen, die mit 
2-4 sehr kraftig gebauten Schneidzeugen versehen sind, wie sie auch flir 
Jutegewebe Verwendung finden. 

Die Nachal'beiten. 
Mit dem Beetlen oder Mangeln schlietien 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 1-2 mal dubliert wurden, gewl:ihnlich in Lagen 
von 1 m Lange gelegt und diese sodann von den beiden Enden der Lagen 
gegen die Mitte zu 4-6 fach zusammengelegt. Das so zusammengefaltete 
Stfick wird dann mit schmalen Baumwollbandern gebunden, fiber welche 
noch farbige (meistens blaue), breitere Seidenbandchen kommen. 

Abgepallte Tischzeuge (Jacquard- und Damastwaren) werden zer
schnitten, dann dubliert, in verschiedener Weise der Lange nach zusammen
gelegt und in Schachteln verpackt. Vor dem Einlegen in die Schachtel 
pretit man sie noch kalt. Feinere Tischzeuggarnituren saumt man vor 
dem Zusammenlegen auch gleich ein. 

Mindere Qualitaten in Tischzeugen, Handtucher usw., welche das 
sog. MeJ3zeug oder Schneidzeug bilden, bleiben als ganzes Stuck und 
werden so wie Leinwand verpackt. 

Zum Einpressen der gelegten Warenstflcke dienen noch vielfach die 
Spindelpressen mit einer Holzspindel, in welchen die einzelnen Waren
stflcke unter Einlage von Brettern eingesetzt werden. Nach dem Ein
pressen folgt das Etikettieren und Verpacken der Waren in weities oder 
graues Papier mit blauer Papiereinlage, welche man etwas vorsehen latit. 

Die mit den einzelnen Tischgarnituren versehenen Schachteln, die 
eine entsprechende Etikette tragen, erhalten eine kreuzweise Verschnflrung 
von Spagat. 

Die Bezeichnung und Zurichtung einzelner Leinengewebe. 
Die Leinengewebe im allgemeinen zeichnen sich durch besonders 

schOnen Glanz, groJ3e Glatte und Festigkeit aus. 
Glattgewebte Leinenwaren, aus Flachs- oder Werggarnen gefertigt, 

flihren den Namen "Leinwand" oftmals mit verschiedenen Beinamen, wie 
Irisleinen, Irlander Webe, Creasleinen uSW. 

Die besseren und besten Sorten, welche die sog. Primaware bilden, 
werden aus Leinengarnen erzeugt; flir die zweite Qualitat 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 Halfte aus 
Baumwollgarne besteht. Dieselbe wird ·falschlich oftmals auch irische oder 
irlandische Leinen genannt. 

Echte Irlander soIl aus irlandischem Garn, welches an Qualitat 
obenansteht, gefertigt sein. 

Je nach 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 'Yare wird sodann ge
starkt, getrocknet, eingesprengt und gemangelt oder gebeetelt. Je nach 
der Behandlungsart kann die vVare steifer oder weicher und mehr oder 
weniger geffillt und geglanzt werden. 

Segelleinen, auch Cordinell oder Wattierleinwand genannt, ist eine 
dichte, hart appretierte und kraftig gestarkte Leinwand, die als Einlage 
ffir die Kragen und die Brus..t in Mannerrlicken dient. 

In sehr steifer Appretur ffihrt sie auch die Bezeichnung "Steif
leinen". Glanzleinwand ist ein ziemlich feines und lose gewebtes Leinen
gewebe, welches stark appretiert und auf einer Glattmaschine mit hohem 
Glanz versehen wird. 

Die feinste Leinwand, mit der Einstellung bis 
Zentimeter, ist der sog. Batist oder die Batistleinwand. 
und wird auch Linon oder Schleier genannt. 

zu 80 Faden pro 
Sie ist lose gewebt 

Zu den leichteren Leinwandgattungen zahlen die blihmischen und 
schlesischen Schockleinen, Futterleinen (in man chen Gegenden auch Kanevas 
genannt). Iill ungebleichten Zustande heWen sie auch Franzleinen. 

Mit Kreas bezeichnet man namentlich die in den blihmischen und 
schlesischen Gegenden gearbeiteten, dichten Hausmacherleinen, doch wird 
Kreas auch fiir andere Leinenwaren als Bezeichnung genommen. 

Kliperartig gewebte Stoffe ffihren die Namen Zwillich, Zwilch, 
Drillich oder Drell. Je nach dem Verwendungszweck der vVare nennt 
man diese dann Bettdrell, Hosendrell, Handtuch- und Tischtuchdrell. 

Diese Waren werden stets aus rohen Kettengarnen und gebleichten 
SchuJ3garnen erzeugt und erhalten in der Appreturbehandlung keine Bleiche. 
Sie werden nllY gewaschen, event. gestarkt, getrocknet, eingesprengt und 
gemangelt. 

Unter Gradl versteht man ein nach Leinenmanier appretiertes, zu
meist streifig gemustertes Gewebe in Atlas oder Kliperbindung, doch gibt 
es auch jacquardfigurierten Gradl, der vielfach Damastgradl genannt wird. 
Andere figurierte Gewebe fiihren die Namen Jacquard-, Damast- und 
Doppeldamastware. 

Von den velollYsartig gewebten Leinengeweben ware nur der Leinen
pliisch zu erwahnen. 
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III. Die Appretnrarbeiten ffir Hanffasergewebe. 
Da das Appreturverfahren fUr diese Gewebe dem der Leinengewebe 

entsprechender Art vollstandig gleicht, kann von einer naheren Beschrei
bung der einzelnen Arbeiten abgesehen werden. Zu erwahnen ware nur, 
dafi fUr Hanfgewebe, die fUr Sacke bestimmt sind, besonders starke 
Kalanderwirkungen zur Anwendung gelangen, um die Faden moglichst 
breit zu quetschen und dadurch einen dichteren Schlull der Ware zu er
reichen. Nachdem die Faden breiter werden, verkleinern sich naturgemall 
die LUcken zwischen denselben. 

FUr Hanfgewebe, die als sog. Segelleinen und als Plachen Ver
wendung finden, spielt die Impragnation, um sie wasserdicht zu machen, 
eine Hauptrolle, desgleichen auch bei Hanfschlauchen. FUr letztere benutzt 
man Losungen von Kautschukschnitzel in Schwefelkohlenstoff oder folgende 
Mischung: 20 kg Leinol, 20 kg doppelkohlensaures Natron, 1 kg Natron
salpeter, 15 kg Kohlenteer, 5 kg Asphalt, 5 kg Glatte und 7 kg Schwefel 
werden in der Warme zusammengemengt und getrocknet; 1 kg dieser 
Masse erwarmt man sodann in 125 g Terpentinol und 1 kg LeinO! und 
benutzt das Gemisch als Anstrichfarbe. 

Da die Schlauche an der Innenseite bestrichen werden mUssen, so mull 
man sie sozusagen links machen. Hierzu bedient man sich einer besonderen 
Zange mit nach aullen stehenden Spitzen, welche beim ZusammendrUcken 
der Zangengriffe fest in die Schlauchwindungen zum Eingriff gelangen. 

IV. Die Appretnrarbeiten und Maschinen 
ffir Jutegewebe. 

Die Appreturbehandlung der Jutegewebe ist eine ziemlich einfache. 
Sie zielt namentlich dahin ab, den Waren eine groilere Weichheit zu 
verleihen und die Zwischenraume zwischen den einzelnen Faden mehr 
zu schliefien, als dies bei der yom Stuhle kommenden Ware der Fall ist. 

Waschprozesse finden im allgemeinen keine Anwendung, ebenso 
wie auch nur in vereinzelten Fallen Appreturmassen verwendet werden. 

Die yom Webstuhl gelieferte Ware kommt vorerst zur Feststellung 
der Lange auf eine Meilmaschine, wird hierauf gewogen, auf Webefehler 
und Unregelmal3igkeiten nachgesehen und gelangt dann in die Appretur, 
wo sie das Scheren, Sengen, Einsprengen, Kalandern, Mangeln, Dublieren, 
Wiegen, Verpacken und Press en durchmachen kann. 

Das Messen und Wiegen. 
In der Regel werden die Jutewaren vor jeder anderen Behandlung 

gemessen und gewogen, wozu in Jutewarenappreturanstalten Zeugmefi
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 vVare w wird iiber eiserne 
Leitwalzen l nach der eigentlichen Mefiwalze m gefilhrt und verlafit durch 
das Abzugswalzenpaar n, 0 fiber den Tafelapparat p die Maschine. 

Die Meflwalze m, welche aus hartem polierten Holze gefertigt ist, 
besitzt am Umfange feine Nadelspitzen (um ein Gleiten des Zeuges zu 
verhindern) und steht mit einem Zahlapparat mit Zeigerwerk und Skala 
in Verbindung, auf welcher man die durch die Maschine gegangene Waren
lange ablesen kann. 

Den Antrieb von der Hauptwelle B vermittelt dabei ein endloser 
Riemen auf die Holzwalze n, der beiden Lieferungszylinder n, 0, wahTend 
andererseits dUTCh die Kurbel k und Gestange 9 dem Brette p, welches 
den Tafelapparat bildet, eine schwingende Bewegung erteilt wird. Die 
Druckwalze 0 ist eine massive Eisenwalze. Zur Feststellung des Gewichtes 

Fig. 152. Mellmaschine. 

der einzelnen ,Varenstiicke bedient man sich sowohl der Briicken- als auch 
Zeigerwagen mit Auflegetisch. 

Hat man die Lange und das Gewicht einer vVare ermittelt, so wird 
sie numeriert und sodann ausgebessert bezw. genoppt, damit sie beim 
darauffolgenden Scherprozesse nicht so leicht Schaden nehmen kann. 

Das SChel'ell ulld Sellgen. 
Zur Durchfiihrung der erstgenannten Appreturarbeit dienen die be

kannten Maschinen von ganz gleicher Einrichtung mit starken Unter
messern und Messingfedern. Die Schermaschinen filr Jutezeuge sind stets 
mit mindestens zwei Schneidzeugen versehen, doch werdeu auch solche 
mit drei und vier Schneidapparaten verwendet. 

SoIl die Warenoberflache vollstandig haarfrei sein, wie es filr 
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 Scherprozefl. 

Hierfiir dient entweder die Plattensenge oder die Flammenseng
maschine. 

(Naheres iiber beide Operationen und die beziiglichen Maschinen 
siehe in dem Kapitel Baumwollwarenappretur.) 

Das Einsprengen odeI' Nassen. 
Da es erfahrungsgemafl nur unter Mitwirkung von Feuchtigkeit 

moglich ist, eine 'Warenoberflache zu glatten, so mufl fUr das Kalandern 
odeI' Mangeln auch die J uteware durch eine gleichmafiige Anfeuchtung 
geeigneter bezw. vorgerichtet werden. Da die Kettenfaden, welche VOl' 
dem Verweben geschlichtet wurden, noch im Besitz del' Schlichte sind, geniigt 
in den meisten Fallen eine Anfeuchtung mit Wasser, doch wird zur 

Fie;. 153. Doppelte Einsprengmaschine. 

Erhohung des Effektes oftmals eine diinne Schlichte aus Kartoffel- und 
Weizenstarke genommen, del' noch als Beigabe Starkesirup, Talg, Wachs 
und Palmol beigegeben wird. 

Die im Gebrauch stehenden mechanischen V orrichtungen besitzen 
zumeist rotierende Biirstenwalzen, durch welche die Fliissigkeit in Form 
eines feinen Spriihregens del' Ware vollkommen gleichmafiig vermittelt 
werden kann. 

Es gibt einfache und doppelte Einsprengmaschinen. Wahrend in einer 
einfachen Einsprengmaschine das Gewebe nul' eine einseitige Befeuchtung 
erfahrt, gestatten die doppelten Einsprengmaschinen ein Benetzen del' 
Ware auf beiden Oberflachen. 

Eine solche Maschine, welche in del' Schnittfigur 153 dargestellt ist, 
zeigt folgende Einrichtung. 

In dem Maschinengestelle, welches in del' Figur nicht zum Ausdruck 
gebracht wurde, befindet sich ein zweiteiliger Wasserkasten a eingesetzt, 
welcher zwei rotierende Biirsten b1 und b2 enthalt, die bei del' Rotation 
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mit ihren Borsten gegen die im Wasser liegenden Walzen U·1 bezw. tfl!: 

streichen, wodurch die Borsten gebogen werden und beim darauffolgenden 
Geraderichten die von w l , w2 aufgenommene Fliissigkeit in Staubform an 
die Ware abgeben. Letztere zieht von unten l1ber die Leitwalze l nach 
dem Lieferungswalzenpaar Cl , C2• 

Den Antrieb empfangt die Welle e, von welcher einerseits durch 
die Rader 1 und 2 die Walze c2 , andererseits durch Riementrieb die 
Bilrstenwalze b1 den Antrieb erhalt. 

Durch den gekreuzten Riementrieb vermittelt b1 die Bewegung nach b2 • 

Obgleich die J utefaser in hohem Grade hygroskopisch ist, kann die
selbe doch nicht gleich die Feuchtigkeit ansaugen, weil das beim Spinn
prozesse der Faser beigegebene 01 die Aufsaugefahigkeit etwas beein
trachtigt hat. Aus diesem Grunde muiJ man der Ware entsprechend Zeit 
lassen, das Wasser in sich aufzunehmen, was man durch Liegenlassen 
derselben im aufgerollten Zustande erreicht. 

Nach dem Anfeuchten muiJ 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 aufierst starke Druckwirkungen zur Anwendung, urn durch ein 
moglichstes Plattdrl1cken der Faden der Ware nebon Glanz auch ent
sprechenden Schlufi zu geben. 

In der Juteappretur stehen 3-5 walzige, auiJerst kriiftig gebaute 
Kalander zur Verfl1gung, 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 F1infwalzen-Kalandern wieder die mittlere Walze eine 
hohle, heizbare Walze, welche mit elastischen Gegenwalzen zusammen' 
arbeitet. Die GroiJe der zur Anwendung gelangenden Druckwirkungen (inner
halb der filr eine bestimmte Maschine fiberhaupt zulassigen Grenze) richtet 
sich nach der Warenqualitat und dem gewfinschten Effekt auf letzterer. 

Meistens findet man in Juteappreturen den Ffinfwalzen-Kalander 
vertreten. 

Von besonderer Wichtigkeit beim Kalandern ist die faltenfreie Waren
zuffihrung und die richtige Spannung derselben. Urn dies zu erreichen, 
filhrt man das Zeug vor dem Eintritte in die Walzenfugen in verschiedener 
vVeise fiber mehrere Spannriegel, wie die nachfolgenden Figuren ersehen 
lassen. 

In der Fig. 154 ist die Warenzufiihrung zu einem Ffinfwalzen
Kalander iiber fiinf Spannbalken ersichtlich gemacht. Der Kalander be
steht aus der hohlen, heizbaren Eisenwalze c, zwei Papierwalzen dl , d2 
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und zwei massiven Eisenwalzen e1 und e2 • Die Ware passiert aufeinander
folgend die Riegel 1, 2, 8, 4 und 5 und samtliche Walzenfugen, urn sich 
schlieiHich auf der obersten Walze aufzuwickeln. Auf diese Weise wird 
dem Zeuge die starkste Appretur gegeben. 

Fie;. 154 und 155. Warenfiihrung in einem Fiinf·Walzenkalander. 

Will man eine kraftigere Anspannung der Ware erreichen, so mull 
diese von Riegel 1 nach 2, 4 liber 5 wieder nach 4, 2 zurlick, sodann 
erst liber 3, 5 nach den Walzen in del' 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- odeI' vier
welligen und die zweite in 
einem Fiinf-Walzenkalander 
gegeben wird. 

J ute-Doppelleinen wer
den meistens so kalandert, 
wie dies die Fig. 156 zeigt. 

Das Zeug zieht urn die 
Balken 1, 2, 4, 5, dann zurlick 
urn 4, 2, 3 nach dem ersten 
Walzenpaare el , d, geht dann 

Fig. 156. Warenfiihrung fiir Jute· Doppelleinen 1m 
Fiinf-Walzenkalander. 

zwischen d, c und c, dl nach der Walze n hin und wird sodann zur Erde 
geleitet. 

Aus del' 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 dies em Kalander durch 

K 0 z li k. Technologie. 15 
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lange Hebel vel'mittelt wird, dient das seitlich angebrachte Handgetriebe 
mit Zahnstange, wahrend zum Abheben der Druckwalze und der oberen 
elastischen Walze ein im obersten Teile der Maschine befindliches Rader
werk vorgesehen ist. 

Fig. 157. Jutekalauder mit 4 Walzen von Gebauer. 

Die Heizwelle kann von den Friktionsscheibenantrieb mit zweierlei 
Geschwindigkeiten angetrieben werden. 

Das Mallgelll odeI' lIallgell. 
Nachdem der Zweck dieser Appreturarbeit in dem gleichnamigen 

Kapitel der Leinengewebeappretur eingehend besprochen wurde, soIl hier 
nur kurz darauf eingegangen werden. 

Die Jutegewebe verlangen sehr starke Druckwirkungen, deshalb 
finden vornehmlich hydraulische Walzenmangeln Verwendung; Kasten
mangeln sind hierftir nicht gebrauchlich. 

Die Zeuge mussen bekanntlich fur diesen Prozefl auf Kaulen odel' 
Docken aufgewickelt werden, welche man der Mangel vorlegt. In dieser 
erfahren sie unter starken Druckbelastungen eine wechselnde Drehbewegung, 
UID eine etwaige Beschadigung oder ein Zerreillen der Ware hintanzuhalten. 

LieBe man del' Raule immer die gleicbe Drehl'ichtung, so wurde 
sich die Ware auf diesel' imIDer fester und fester aufwickeln und die 
weitere Folge biervon ware, noch vor Erreichung der gewiinschten 
Appretur, ein ZerreiBen der Kettenfaden. 
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Wahrend der Druckwirkungen erhalten die bewickelten Kaulen, 
nachdem eine Verschiebung der einzelnen Gewebelagen eintritt, immer 
eine mehr oder weniger ovale Form, die sich wahrend der Drehung in 
einem fort andert, wodurch die charakt.eristische Mangelappretur erzielt 
wird, welche sich durch Glanz und Glatte bei erhaltener Rundung der 
zumeist festeren Kettenfaden auszeichnet. 

In der Fig. 158 sind die Hauptteile einer hydraulischen Mangel 
skizziert. Die Kaule mit der Ware I liegt zwischen zwei eisernen 
Walzen Wi und w2 , von welchen beispielsweise die Unterwalze wi mit 
ihren Zapfen auf zwei Druckkolben, die in je einem Prefizylinder eingesetzt 
sind, aufruht, wabrend die Oberwalzenlager eine Hebelbelastung erbalten 
konnen. Beim Ein-
fuhren einer Docke 
befindet sich die Unter-
walze Wl in ihrer 
tiefsten Stellung. Er
folgt nun das Einlassen 
des Druckwassers in 
die beiden Prefizylin
der, so hebt sicb all
mahlich die Unterwalze 
und driickt auf die 
Kaule. Zum Mangeln 
der Ware erbalt ent
weder die Oberwalze !f2 

deli Antrieb, oder es 
werden beide Walzen 
durch Zabnrader von 
del' V orgelegewelle aus 
getrieben. 

Durch die einge
lei tete Druckbelastung 

Fig. 158. HauptteiJe einer hydraulischen Mangel (Querschnitt). 

tritt bei den in der Acbsenricbtung u z sich befindenden Schichten del' 
Warenlagen eine Annaherung ein, wabrend die in der Zone xy vorhandenen 
sich hingegen voneinander gewissermafien entfernen. Die Kaule wird eine 
mehr ovale Form annebmen. Wahrend aber die Kaule eine Drehung macht, 
kommen immer wieder andere Schicbten in diese zwei Zonen, was eine 
fortwabrende Verschiebung del' Gewebelagen zur Folge bat. Durch die 
fortgesetzte Reibung ergibt sich auch eine merklicbe Erwarmung der Ware 
selbst. Erhalt in einem solcben Kalander nul' eine Walze einen Antrieb, 
so sind die Schleifwirkungen auf dem Zeug~, namentlicb beim Bewegungs
wecbsel, grofiere, wodurch die Ware weit mehr in Anspruch genommen 
wird, als beim Doppelantrieb, desbalb ist aucb ersterer nul' fUr starkere 
Gewebe geeignet. 

15* 
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Um einen moglichst raschen Dockenwechsel einleiten zu konnen, 
dient das in Fig. 158 ersichtlicbe Hebelwerk. 

Die Zapfen der Kaule befinden sich zwischen den zwei drehbaren 
Fiihrungen f, fl' Zum Einlegen einer neuen Kaule bewegt man den Hand
hebel h nach links, wodurch sich die Fuhrungsschienen ebenfalls nach links 
neigen und die darin befindliche Kaule I auf die Flacbe e herausrollen 
kann. Gleichzeitig hat aber die linke Fiibrung f mit der Nase 9 an den 
Stift s angest06en und dadurch die Klinke k, welche bis nun II gehalten 
hat, nach abwarts gedrangt, so da6 die Kaule II jetzt in die Fiihrungs
schie~en f, fl hineinrollt, bis sie an die Anscblagbacke l anstollt. Wird 

Fig. 159. Hydraulische Walzenmangel von Gebauer. 

jetzt der Hebel h wieder zuruckbewegt, so ist II eingestellt, wahrend In 
von k gehalten erscheint. 

Die obenstebende Fig. 159 stelIt im Schaubilde eine hydraulische 
Walzenmangel mit derselben Einrichtung fUr den Dockenwechsel, fest
gelagerter Unter- und beweglicher Oberwalze (Patent Fr. Gebauer) dar. 

Aufier diesen Maschinen haben infolge einer sehr sinnreichen und 
aufierst leicht handbaren Einricbtung noch die hydraulischen Walzenmangeln 
mit Revolveranordnung Verbreitung gefunden, die namentlich fUr Jute-, 
Leinen- und verschiedene Baumwollwaren, die unter sehr grofien Druck
wirkungen auf eisernen Kaulen gemangelt werden mussen, zur Anwen
dung kommen. 

Fur diese Maschinen sind keine besonderen Baumstlihle erforderlich, 
da das Auf-, Um- und Abbaumen in der Mangel selbst vorgenommen 
werden kann. 
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Zur .v eranschaulichung 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. 

~:il2:=::l'£t3) _ . . __ .. .. ~ 

Zum Auf- bezw. Umbaumen sind an den Frontseiten des Maschinen
hn.uptgestelles G (siehe Fig. 160) Nebengestelle fUr die beiden Revolver
supporte angebracht, wovon jeder aus zwei, auf kraftiger Welle befestigten 
Scheiben s besteht, welche in an der Peripherie befindlichen Einkerbungen 
drei eiserne Mangelkaulen m aufnehmen konnen, die mittels Handrad h 
und Stirnriider zl' Z2 abwechselnd dem zwischen beiden Mangelwalzen M 
bezw. M2 angebrachten Schaltwerk zugefUhrt werden konnen. 
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Letzteres besteht aus zwei als Zahnstangen z ausgebildeten Schiebern, 
die an den inneren Flachen der Gestellwande horizontal verschiebbar ge-

lagert sind und an den Enden Knaggen besitzen, welche die Zapfenenden 
der beiden abwechselnd durch die Revolversupports dargebotenen Mangel
kaulen umschliefien. 
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Zum Auf- bezw. Umdocken del' Ware ist jeder Revolversupport 
noch mit einem von del' Transmission aus betatigten Friktionsscheiben
antrieb, welcher durch eine Zahnkupplung mit del' jeweiligen Mangelkaule 
in Verbindung gebracht wird, und den iiblichen Spannstaben t versehen. 
Mittels del' an den beiden Frontseiten del' Mangel angebrachten Fach
apparate f kann die fertig gemangelte 'V are aufgetafelt werden. 

Durch die vorbeschriebene Anordnung ist man in del' Lage, auf 
leichte Weise die bewickelten Kaulen den Mangelwalzen M und M2 zuzu
fiihren, wahrend zu gleicher Zeit die anderen vier Walzen mi , m2, ms, m4 

bewickelt oder abgewickelt werden konnen. 
Die untere Mangelwalze M2 liegt mit ihren Lagern in Gleitbahnen, 

die auf den Kolben del' im unteren Teile des Gestelles eingebauten hydrau
lischen Zylindern p aufliegen. 

Den erforderlichen Wasserdruck erzeugt eine separat arbeitende, 
doppelwirkende Kolbenpumpe. 

N achal'beiten. 
Nach beendetem Mangelprozesse ist auch die AIJpreturbehandlung del' 

J utegewebe eigentlich beendet; die folgenden Arbeiten dienen daher nul' 
noch zum Fertigmachen. 

Die Gewebe, ob sie als sog. Stiickware verkauft oder in del' Fabrik 
gleich zu Sacken verarbeitet werden, kommen abermals auf eine Me13-
maschine und event. auch zur Wage. 

Stiickwaren in einer Breite iiber 76 cm werden gewohnlich VOl' 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 vernaht und verschniirt man und versieht sie 
mit einem Anhangezettel, auf welchem die Qualitats-, Langen-, Breiten
und Gewichtsbezeichnung 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 abel' unverpackt in ein
zelnen Stucken in den Handel gebracht. 

Dienen die J utegewebe fur die Sackfabrikation, so werden diese 
meistens gleich in del' Fabrik selbst fertig hergestellt. Das Zerschneiden 
del' Zeuge erfolgt auf eigenen Sackschneidemaschinen und das Nahen auf 
Nahmaschinen. 

Fur den Versand werden entweder Ballen zu 50 Stuck Sacken oder 
Ballen bis 5000 kg Gewicht gemacht, welche eine Anzahl Pakete von 
25-30 Sacken enthalten. 

Die ZUl'ichtung einzelnel' Jutegewebe. 
Die Jutegewebe konnen entweder eine matte harte Appretur, eine 

vVeichglace- oder eine Hartglaceappretur er halten. 
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Fur erstere klotzt man die Ware mit Starkemasse und Leim und 
trocknet sie. 

Fur Weichglace werden die Waren ohne Appreturmasse nul' ge
schoren und kalandert. 

Fur Hartglace appretiert man ebenso, nul' kalandert man die Ware 
zwei bis dreimal recht stark. 

Mit dem Namen Netztuch wird ein zweischaftiges Jutegewebe in 
leichter Einstellung bezeichnet, welches als Polstertuch fUr Tapezierer
arbeiten Verwendung findet. Dasselbe erhalt nul' eine ganz leichte Appretur. 

Juteleinen (gewohnliches· und Feinleinen), auch Hessian Baggings ge
nannt, wird leicht kalandert, in schwereren Qualitaten kalandert und auch 
gemangelt. 

Jutedoppelleinen (Tarpawlings) erhalt entweder eine leichte oder 
mittelschwere Appretur. 

Diese Gewebe dienen ebenso wie die fruheren fur die Erzeugung 
von Sacken fur Mehl, Getreide, Zucker, Zement usw. 

Jutekoper (Twilled Sackings) werden leicht oder mittelschwer auf 
den Kalandern appretiert. 

Fur eine leichte Appretur werden die Drei- und Vierwalzenkalander 
angewendet, wahrend fUr die starkste Appretur die ,Vare in einem Fiinf
walzenkalander durch samtliche Walzenfugen gefuhrt und auf die Ober
walze aufgewickelt wird. 
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