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Vorwort des Herausgebers.

Mit der Anhdufung technischer Sondererfahrung wird die Ubersicht iiber
ein weitschichtiges Arbeitsgebiet immer schwieriger, gleichzeitig auch immer
notwendiger. Der Hauptzweck des vorliegenden Werkes, ein mdoglichst klares
und zutreffendes Bild tiber die gegenwiirtigen Arbeitsweisen der chemischen
Textilveredlung oder der textilechemischen Technologie zu geben,
kann deswegen am besten erreicht werden, wenn die Einzelgebiete dieses groBen
und weitverzweigten Gesamtgebietes von verschiedenen erfahrenen Sonder-
fachleuten behandelt werden. Von diesen Erwégungen geleitet, hatte ich bereits
vor einer Reihe von Jahren den Plan ins Auge gefalit, ein Sammelwerk iiber
das in Frage stehende Gebiet unter Mitarbeit namhafter Sonderfachleute heraus-
zugeben. Die Anregung zu einer lexikalischen Anordnung des Materials
ist erst spiter von Herrn Dr. A. KERTESS, seinerzeit Direktor bei der I.G.Farben-
industrie A.-G., gegeben worden. Der Zufall wollte es, dafl Herr KErTESS sich
selbst mit dem Gedanken getragen hatte, ein derartiges lexikalisches Nach-
schlagewerk herauszubringen. Von dem daraufhin gefafiten Plan, das Werk
gemeinsam mit mir herauszugeben, trat er spiter leider zuriick. Auch
konnte Herr KErTESS sich bedauerlicherweise nicht dazu entschlieBen, an
dem Buche mitzuarbeiten. So blieb mir nur ibrig, die Herausgeberarbeit allein
zu besorgen. Fiir seine Anregungen und die in manchen Fragen erteilten Rat-
schlige spreche ich Herrn KErTESS auch an dieser Stelle meinen besonderen
Dank aus.

Wenn im Grundsatz die lexikalische oder alphabetische Anordnung
des Stoffes im Werk gewihlt worden ist, so war doch noch im einzelnen die
schwerwiegende Frage zu entscheiden, welche Themen zweckmiBig zusammen-
hingend unter einem Stichwort zu behandeln und welche Gebiete in
Einzelaufsitze aufzulésen und unter besonderen, selbstdndigen
Stichwoértern zu bringen seien.- Bekanntlich wird diese Frage auBerordentlich
verschieden gehandhabt. MafBgebend sollte meines Erachtens hierbei vor allem
der Leserkreis sein, an den sich ein Werk richtet. Daher ist im vorliegenden
Werk dem Bediirfnis des Technikers (im Gegensatz zu demjenigen des
Laien, der das ,,Konversationslexikon* benutzt) Rechnung getragen worden,
der eine Frage in ihrem technologischen Zusammenhange erdrtert sehen will,
und so sind alle selbstindigen Themen, wo die Zusammenhénge dies erforderten
oder zweckmiBig erscheinen lieBen, zusammenhingend unter einem gemein-
samen Stichwort abgehandelt. Weiterhin ist aber der Stoff dieser Abschnitte,
wo es anging, der schnelleren Auffindung wegen wieder in alphabetischer An-
ordnung zusammengestellt, s0 z. B. bei den Abschnitten ,,Appretur, ,,Chemische
Hilfsstoffe*, ,,Naturfarbstoffe’ u.a. m. Die zwei Sach- oder Schlagwdérter-
verzeichnisse (ein allgemeines und ein besonderes fiir die Teerfarbstoffe) am
SchluBl des Buches setzen den Benutzer des Werkes ausreichend instand, jede
Sonderfrage schnellstens aufzufinden.

Eigenschaften und Verhalten der Gespinstfasern, der Farbstoffe, der
chemischen Hilfsstoffe, des Gebrauchswassers usw. sind durch ihre



Iv Vorwort des Herausgebers.

Besonderheiten von allergréftem EinfluB auf die technische Bearbeitung der
Textilerzeugnisse, so dafl mit wachsender Kenntnis aller dieser Eigenschaften
auch die Beherrschung der Arbeitsvorginge und die Sicherstellung der an-
gestrebten Arbeitseffekte sowie der Qualitit der Enderzeugnisse gesteigert
werden. Es schien deshalb notwendig, die eigentlichen technischen Arbeits-
methoden im Zusammenhange mit den erwidhnten Grenzgebieten, deren
Kenntnis fiir den heutigen Technologen ein unerlidBliches Riistzeug bildet, zur
Darstellung zu bringen.

So kommt es, daBl neben den technischen Hauptthemen auch noch waren-
kundliche, theoretische und wirtschaftliche Teile einherlaufen. Bei
dem ungeheuren Material dieser Teile war eine Beschrinkung dringend geboten,
so daB hier meist nur eine kiirzere Ubersicht gegeben werden durfte und alles
in Wegfall kommen mufite, was den Textlltechnologen weniger angeht. Vor
allem durfte auch in einer ,,Technologie® der analytische und priifungs-
technische Teil nicht zu breit angelegt sein. Hier konnte im allgemeinen nur
eine kurze Ubersicht iiber die wichtigsten mikroskopischen, chemischen und
mechanisch-technischen Arbeitsweisen gegeben werden. An Hand der an-
gefithrten Sonderliteratur wird sich der Benutzer des Buches aber leicht weiter-
finden kénnen. Ferner konnte auch die mechanische Technologie, so der
maschinentechnische Teil und die mechanischen Prozesse der Appretur usw. nur
kurz in den Grundziigen umrissen werden. Ich habe mich darauf beschrinken
miissen, die wichtigsten maschinellen Hilfsmittel und einfacheren Arbeits-
maschinen, vielfach auch im Schnitt, zu bringen und deren Zweck und Wirkungs-
weise kurz zu umreiflen. Auf die heutigen zahlreichen Maschinentypen und
Spezialmaschinen sowie auf die ndhere Konstruktion der Maschinen konnte
nicht eingegangen werden. Wenn bei dem gebrachten Abbildungsmaterial be-
stimmte Firmen bevorzugt erscheinen, so sei betont, da diese Frage zum grofien
Teil eine reine Klischeefrage ist, und daB es meist nicht darauf ankam, bestimmte
Typen zur Darstellung zu bringen, vielmehr die Apparatur in ihren generellen
Punkten zu erldutern.

Ohnehin hat die Behandlung des groBen Gebietes in einem Bande bei der
erwihnten Breite des Werkes nicht gestattet, allzu tief in Einzelfragen ein-
zudringen. Spezialwerke werden deshalb fiir denjenigen unentbehrlich bleiben,
der sich iiber ein Sondergebiet ndher unterrichten will. Durch ausreichenden
Literaturnachweisist hierzu die M6glichkeit gegeben, wobei im allgemeinen nur
die wichtigsten, selbstandlgen deutschen Schriften berucksmhtlgt werden konnten.

Uber Fragen von gewisser Aktualitdt sind einige selbstindige Kapitel
eingereiht worden, so z. B. iiber die Kiipen- und Indanthrenfirberei und
die Naphthol AS-Farberei. Sondergebiete, wie die Anilinschwarz- und
Tirkischrotfarberei sind von Sonderfachleuten besprochen und als besondere
Abschnitte aus den allgemeinen Kapiteln iiber Farberei herausgehoben. Be-
sondere Kapitel sind ferner verschiedenen Spezialtechniken, wie dem Batik,
der Buchbinderleinwand, der Gummierung, der Hochveredlung der
Baumwolle, der Impragnlerung, dem Kunstleder, dem Leder- oder
Wachstuch u. a. m. gewidmet. Weiterhin haben theoretische Fragen eine
Sonderbehandlung erfahren, so die Echtheit und Echtheitspriifung der
Féarbungen, die Farbenlehre und FarbmeBtechnik, der Glanz und
die Glanzbestimmung, die Theorie der Féarbungen. Schlieflich sind
wirtschaftliche Fragen in den Kapiteln Rationalisierung, Textilfach-
schulwesen, Textilforschungswesen, Textil-Normung und -Typung,
Textilwirtschaft und Verbandswesen in meist kleineren selbstindigen Ab-
schnitten zur Besprechung gekommen.

Im allgemeinen lag das Bestreben zugrunde, den Umfang der einzelnen
Abschnitte der technologischen Wichtigkeit der Themen anzupassen.



Vorwort des Herausgebers. A"

Dieser Grundsatz liel sich aber nicht tiberall riicksichtslos durchfiihren, wenn
auf der anderen Seite dem Benutzer des Buches eine systematische und halb-
wegs abgerundete Ubersicht iiber ein Gebiet gegeben werden sollte, mit
der er wirklich etwas anfangen konnte. Dadurch ist es zu erkldren, daBl manche
Kapitel etwas iiber dasjenige MaB hinausgeraten scheinen, das ihnen eigentlich
in bezug auf praktische Bedeutung zukommt. Man wird aber aus erwidhnten
Griinden derartige Unebenheiten um so williger in Kauf nehmen kénnen, als
solche in Frage stehende Themen in der textiltechnischen Literatur bisher noch
kaum in der Vollstdndigkeit behandelt worden sind.

Es konnte auch nicht immer vermieden werden, dafl manche Fragen von
verschiedenen Verfassern und von verschiedenen Gesichtspunkten aus betrachtet
wurden, einerseits z. B. vom allgemeinen warenkundlichen, andererseits von
demjenigen einer Spezialdisziplin aus. Derartige kleine Uberschneidungen
diirften aber nicht stéren und bei den vorhandenen Verweisungen die Uber-
sichtlichkeit nicht beeintrichtigen.

Meinen Herren Mitarbeitern spreche ich auch bei dieser Gelegenheit fiir
ihre Mitarbeit besten Dank aus und hoffe, daf sie durch gute Aufnahme des
Werkes das Bewufitsein gewinnen werden, einer guten Sache gedient zu haben.
Gleichzeitig sei verschiedenen Fachkollegen und Firmen fiir ihre Ratschlige,
Auskiinfte und Anregungen sowie fiir Uberlassung von Druckstécken usw.
bester Dank gesagt, nicht zuletzt der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer
fiir das verstdndnisvolle Eingehen auf alle berechtigten Wiinsche und fiir die
mustergiiltige Ausstattung des Werkes.

Berlin-Lichterfelde-W., im Februar 1930.
PAur. HEERMANN.



Systematische Inhaltsiibersicht.

Gespinstfasern. . . . . . . . . .. L oL Lo e e e

Einteilung der Faserstoffe 546. — Allgemelne Eigenschaften der Gespinst-
fasern 549 (Chemische Zusammensetzung, Feinbau der Faserstoffe, Hygroskopizi-
tit und Quellung, Festigkeit, Optische Eigenschaften, Spezifisches Gewicht,

Teilbarkeit der technischen Bastfasern). — Mikroskopische Untersuchungen
577 (Baumwolle, Flachs und Hanf, Nesselfasern, Jute, Tierische Seide, Kunst-

seide, Schafwolle, Kunstwolle). — Chemische Analyse der Gespinstfasern
und Fasererzeugnisse 608 (Faserbestimmungen, Faserbegleitstoffe, Faser-
schadigungen). — Die wichtigsten Rohstoffe der Textilindustrie 617

(Baumwolle, Pflanzenhaare auBer Baumwolle, Flachs, Hanf, Jute, Ramiefaser,
Tierische Wollen und Haare, Schafwolle, Kunstwolle, Asbest, Ersatzfasern, Seide).

Chemische Hilfsstoffe der Textilveredlung. . . . . . . . . . . . e

Appreturmittel, Basen, Beizen, Bleichmittel, Fette und Ole, Gerbstoffe, Salze,
Séuren, Seifen, Spezialititen, Verdickungsmittel usw.

Farbstoffe. . . . . . . . . . . . . .. o000
Naturfarbstoffe 431. — Teerfarbstoffe 457.

Wasser . . . . . . o e e e e e e e e e e e e e

Wasseruntersuchung, Hértebestimmung, Wasserremlgung, Enthartung, Ent-
gasung, Ent6lung, Enteisenung, Entmanganung des Wassers. Wasserkontrolle.
Abwasserreinigung und -beseitigung.

Priifungs- und Untersuchungswesen . . . . . . . . . . . . . ... ...
Abreibungsfestigkeit, Atmosphérische Einfliisse, Drehung, Festigkeit und Dehnung,
Garnnummerbestimmung, Garnnummersysteme, GleichmaBigkeit, Konditio-
nierung, Luftfeuchtigkeit, MaBle und Gewichte, Messen, Spezifisches Gewicht,
Stapel, Wigen, Zerplatzfestigkeit.

Bleicherei. . . . . . . . . . ... oL 0oL
Bleicherei der Baumwolle 68. Beuchbleichverfahren, Oxydationsbleichver-
fahren, Beurteilung und technische Priifung der Bleichware.

Bleicherei des Leinens 116. Bleichen von Leinengarn, Chemikalienverbrauch,
Beurteilung der Bleichgarne, Bleichen von Leinengeweben. — Bleichen von
Hanf, Jute, Ramie.

Bleicherei der Wolle 140. Bleichen mit schwefliger Saure, mit Hydrosulfit
und Sulfoxylaten, Bleichen mit Kaliumpermanganat, Wasserstoff- und Natrium-
superoxyd, Blduen, WeiBlfarben, Pastellfarben, Halbwollbleicherei.

Firbereli . . . . . . . . . . e e e e e e e e e e e e e

Geschichte der Farberei 295.

Fiarberei der Baumwolle 300. Koloristischer Teil, Maschinelle Hilfsmittel der
Baumwollfarberei, Apparatefirberei. Firberei der iibrigen Pflanzenfasern (Leinen,
Hanf, Ramie, Nesselfasern, Jute, Kokosfaser, Papiergarn und -gewebe).
Fiarberei und Veredlung der Kunstseide 363. Reinigen, Waschen, Ent-
schlichten, Bleichen, Priparieren, Avivieren, Mattieren, Erschweren, Farben,
Bedrucken, Ausriisten der regenerierten Cellulosen und der Acetatseide.
Fiarberei der Wolle 382. Koloristischer Teil, Maschinelle Hilfsmittel der Woll-
farberei, Farben der Kunstwolle, Carbonisieren, Abziehen, Halbwollfirberei,
Mischgewebe mit mercerisierter Baumwolle und Kunstseide.

Farberei und Veredlung der Seide 405. Entbasten, Souplieren, Hérten,
Bleichen, Erschweren, Farben, Avivieren, Strecken, Liistrieren, Appretieren,
Bedrucken usw. der echten und wilden Seiden sowie der Schappe.

149

431

829

742

68

295



Systematische Inhaltsiibersicht. VII

Zeugdruck . . . . . . .. L. e e 862

Verdickungen, Druckfarben, Mechanische Hilfsmittel fiir den Zeugdruck, Druck
von Baumwollgeweben, Druck von Wollgeweben, Appretur bedruckter Gewebe,
Handdruck, Batikdruck.

Appretur . . . . . . L L L e e e e e e e e e e e e e e e e e 10
Appretur der Baumwoll- und Halbwollwaren 10. Arbeitsginge, Arbeits-
vorgdnge (Brechen, Déampfen, Einsprengen, Entwissern, Abquetschen, Ab-
saugen, Kalandern und Mangeln, Gaufrieren, Seidenfinishen, Krabben, Pressen,
Putzen, Rauhen, Rohboden, Scheren, Sengen, Stirken und Fiillen, Trocknen),
Beispiele aus der Praxis. "Appretur und Schlichterei der Garne.

Appretur der Wolle und Wollwaren 50. Arbeitsvorginge (Dekatieren, Ent-
gerbern, Carbonisation, Pressen, Rauhen, Scheren, Trocknen, Walken, Waschen).

Sachverzeichmisse . . . . . . . . . . . . . .00 Lo 918
Allgemeines Sachverzeichnis 918. Teerfarbstoffverzeichnis 945.
Nachtrige . . . . . . . . . . . . . e e e 970
Spezialtechniken
Anilinsehwarz . . . . . . . . . .. . Lo 1
Batik . . . . . . . . L 66
Buchbinderleinwand . . . . . . . e e e e e e e e . 145
Gummieren von Textilstoffen . . . . . . . . . . .. ... 00000, 667
Hochveredlung der Baumwolle . . . . . . . . . . . . ... ... ...... 674
Imprignierung . . . . . . . . . L L L Lo e e s e e e e e 682
Kunstleder . . . . . . . . . . . .. .. . e 691
Kunstseiden-Herstellung . . . . . . . . . . . . . ... ... ... ... .. 693
Kiipen- und Indanthrenfarberei . . . . . . . . . . . . . .. ... ... .. 711
Ledertuch (Wachstueh) . . . . . . . . . . ... ... .. ......... 722
Mereerisation . . . . . . . . .. L L e e e e e 725
Naphthol AS-Firberei . . . . . . . . . . . . . . .. ... . 0., 736
Reinigerei. . . . . . . . . . . . . .. ... e e e 767
Tiirkischrotfarberei . . . . . . . . . . . . ... L L0 oo 815

Allgemeines, Theoretisches und Wirtschaftliches.

Echtheit und Echtheitspriifung von Férbungen . . . . . . . . . . .. . ... 247
Farbenlehre und FarbmefBtechnik. . . . . . . . . . . .. ... ... .... 263
Glanz und Glanzmessung . . . . . . . . . . . ... ... e e e 660
Rationalisierung. . . . . . . . . . .. ..o L s 764
Textilfachschulwesen . . . . . . . . . . . . . .. ... ... ... ... 773
Textilforschungswesen . . . . . . . . . . . . . ... ..., 774
Textilnormung und -typung . . . . . . . . . . ... L0 ... 775
Textilwirtschaft der Welt . . . . . . . . . . . . . . ... ... ...... 780
Theorie der Firbung. . . . . . . . . . . . . . . ..o e 807
Verbandswesen in der deutschen Textilveredlungsindustrie . . . , . . . . . . . 825

Druckfehlerberichtigungen.

.9, Z. 31 v. o.: statt ,,(s. Abb. S..164) ist zu lesen: ,,(s. Abb. 164).

. 309, Z. 13 v. o.: ,,z. B. ist zu streichen.

. 385, Z. 16 v. o.: statt ,,nach* ist zu lesen ,,noch¢.

. 503, Z. 25 v. o.: ,,pat.“ ist zu streichen.

. 503, Z. 26 v. o.: hinter ,,Oxamingriin G¢ ist einzuschalten ,,/I. G.]«.

. 570, Fuinote 1: statt ,,KErTESZ* ist zu lesen ,, KERTESS*.

S.673, Z.3 v. o.: statt ,,Vulkanisationsfahigkeit* ist zu lesen ,,Vulkamsatlonsbestﬁndigkei ‘.,

nNnRNnNnnw



Abkiirzungen von Zeitschriften.
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textilchemischen Technologie und ihrer Grenzgebiete. Die hier nicht wiedergegebenen
Zeitschriften sind im Text allgemein verstindlich abgekiirzt).
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J. Ind. Eng. Chem. = Journal of Industrial and Engineering Chemistry.
J. Opt. Soc. Amer. = Journal of the Optical Society of America and Review of Scientific
Instruments.
J. Soc. Ch. Ind. = Journal of the Society of Chemical Industrie.
J.Soc. Dy & Col. = Journal of the Society of Dyers and Colourists.
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Philos. Mag. = The London, Edinburgh and Dublin Philosophical Magazine and
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Abkiirzungen und Hinweise. X

Text. Rec. = The Textile Recorder.
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Ztschr. Farb. Ind. = Zeitschrift fiir Farben-Industrie.
Ztschr. Farb. u.

Text. Ch. = Zeitschrift fiir Farben- und Textil-Chemie.
Ztschr. Farb. u.

Text. Ind. = Zeitschrift fiir Farben- und Textilindustrie.
Ztschr. ges. Text. = Zeitschrift fiir die gesamte Textilindustrie.

Abkiirzungen und Hinweise.

Agfa = A. G. fiir Anilinfabrikation (I. G. Farbenindustrie A.-G.).
at oder Atm. = Atmosphiére(n).
atii = Atmosphére(n)-Uberdruck.
BASF = Badische Anilin- und Sodafabrik (I. G. Farbenindustrie A.-G.).
CSR. = Tschechoslowakische Republik.
d. = penny bzw. pence (englische Miinze).
dest. = destilliertes (-e, -er).
Erst. P. = Erstarrungspunkt.
Gew. = (Gewicht.
h = Stunde(n).
konz. = konzentrierte (-er, -es).
kryst. = krystallisierte (-er, -es).
1bs. = englisches Pfund.
Lsg. = Losung(en).
Isl. = losliche (-er, -es).
Mill. = Millionen.
Milld. = Milliarden.
Min. oder min = Minute(n).
Mol. = Molekiil(e).
Mol. Gew. = Molekular-Gewicht.
proz. = prozentig (-er, -es).
Schm. P. = Schmelzpunkt.
Sek. = Sekunden.
Soda = calcinierte Soda.
S. P. = Siedepunkt.
Sp. G. oder Spez.Gew. = Spezifisches Gewicht.
Std. = Stunde(n).
std. = stiindig.
10 = Temperatur in Graden Celsius.
T. = Teile (immer Gewichtsteile).
techn. = technisch (-er, -es, -e).
to = Tonne(n).
USA. = Vereinigte Staaten von Nordamerika.
USSR. = Union der Sozialistischen Sowjetrepubliken.
= (hinter chemischer
Formel) = Molekulargewicht.
0 (bei Temperatur-
angaben) = Grade Celsius. -
% - = (ewichtsprozente.

Weitere Abkiirzungen betreffend:

Farbenfabriken. . . . . . . . S. 469ff. Gespinstfasern . . . . . . . . . S. 474.
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Anilinschwarz.

Von W. SCHRAMEK.

Literatur: s. u. Féarberei und Zeugdruck.

Das Anilinschwarz gehort zu den sog. Entwicklungsfarben (s. u. Baumwoll-
fiarberei), und zwar gehért es der Klasse der Oxydationsfarbstoffe an, unter denen
es die wichtigste Rolle spielt.

Geschichtliches. Als Entdecker des Anilinschwarzes ist wohl RuNGE zu betrachten,
der im Jahre 1834 beobachtete, dal mineralsaure Salze des Anilins (damals ,,Kyanol*“ ge-
nannt) bei Temperaturen von ungefihr 100° durch Einwirkung von Kupferchlorid oder
von Bichromaten eine dunkelgriine bis schwarze Farbung ergeben. Auch durch Aufdrucken
von salzsaurem Kyanol auf einen mit Bichromat getrinkten Stoff erhielt er nach ungefahr
12 Std. griine, waschechte Farbungen. Praktische Bedeutung hat aber diese Entdeckung
RuNGES erst erlangt, nachdem A.W.v. HoFMANN nachgewiesen hatte, daB das Kyanol
mit dem durch Reduktion von Nitrobenzol erhaltenen Anilin identisch ist. Die englischen
Chemiker CALVERT, CLIFT und LowE versuchten als erste die Erzeugung von Dunkelgriin,
bzw. von Dunkelblau aus Anilin auf der Faser industriell zu verwerten. Sie bedruckten einen
mit chlorsaurem Kali imprégnierten Baumwollstoff mit salzsaurem Anilin und erhielten
so nach wenigen Stunden tiefgriine Fiarbungen, welche durch Behandeln mit Bichromaten
in ein tiefes Blau iibergingen.

LicaTFOOT beobachtete, daB derartige Drucke sich bei Verwendung von Kupferwalzen
sebr viel besser entwickelten, als bei Verwendung von Holzformen, die man genommen hatte,
weil die saure Anilindruckmasse die Kupferwalzen stark angriff. Die Beobachtung brachte
ihn auf den Gedanken, der Druckfarbe selbst Kupfersalze zuzusetzen. Dieser Zusatz war
von bahnbrechender Bedeutung fiir die Ausfithrung des technischen Prozesses und bildete
die Grundlage fiir eine groBe Anzahl spiterer Verfahren. Da die 16slichen Kupfersalze die
Stahlrakel angriffen, hat LauTe im Jahre 1864 diese durch das unldsliche Schwefel-
kupfer ersetzt, welches noch heute im Kattundruck als Zusatz zu Anilinschwarz-Druck-
farben Verwendung findet.

An Stelle der Kupfersalze als Sauerstoffiibertrager fithrten GuvyArp und Wirz im
Jahre 1876 Vanadinsalze mit Erfolg ein. ScEmIprIN (1879) empfiehlt unlosliches Blei-
chromat. An Stelle des Chlorats sind noch andere Oxydationsmittel, wie z. B. Mangan-
bister und Bichromat, verwendet worden.

Von besonderer Bedeutung war der Vorschlag von CorpILLOT im Jahre 1863, Anilin-
schwarz mit chlorsaurem Kali in Verbindung mit Ferro- und Ferricyansalzen zu erzeu-
gen. Dieses Verfahren hat sich bis heute, vornehmlich im Kattundruck erhalten. Es hat
vor allen Dingen den Vorzug, durch Démpfen unvergriinlich zu werden.

Konstitution der Oxydationsprodukte aus Anilinsalz.

Die durch die verschiedenen technischen Oxydationsmethoden aus Anilin-
salz erhaltenen Korper haben nicht alle die gleichen Eigenschaften und lassen
deshalb verschiedene Zusammensetzung vermuten.

Eine grofle Reihe von Forschern, wie GOPPELSROEDER, NIETZKI, KAYSER,
Liecarr und Suipa, haben sich mit dieser Frage eingehend beschéftigt, ohne
sie jedoch restlos zu kliren. Erst WILLsTATTER und dem englischen Forscher
GRrEEN gelang es, die Koustitution des Anilinschwarz aufzuklaren.

Die Bildung des Anilinschwarz aus Anilin ist ein Oxydationsvorgang, durch
welchen unter Wasserstoffentziehung mehrere Anilinkerne indaminartig ver-
kniipft werden. Nach dem heutigen Stand der Forschung treten mindestens

Heermann, Enzyklopidie. 1
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acht Kerne zu einem Molekiil zusammen, in welchem, je nach dem Grade der
Oxydation, verschiedene Chinonstufen denkbar sind. Da weder der technische
Oxydationsproze3 auf der Faser, noch die Herstellung der verschiedenen Oxy-
dationsstufen in Substanz eindeutig vor sich geht, ist es bisher nicht gelungen,
das Anilinschwarz und seine Vorstufen einwandfrei zu isolieren. Die verschiedenen
chinoiden Stufen stellen daher eine willkiirliche Annahme dar'. Entsprechend
der stufenweisen Oxydation des Anilins im technischen Proze nimmt man mit
Recht an, daBl der chinoide Charakter mit fortschreitender Oxydation zunimmt,
und -zwar schreibt man der ersten Oxydationsstufe, dem Emeraldin, die
Formel C,H Ny zu:

O P Pl 0
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Aus dem Emeraldin entsteht durch weitere Oxydation, und zwar bei dem
Anilinhdngeschwarz, hauptsichlich durch die Chromierung und bei dem Prud-
hommeschwarz teilweise schon wihrend des Dimpfens Nigranilin' CsHqeNg

| NH | —N— L NE

N /— \ \\/ NN
und weiter das Pernigranilin: C4BH34N8

Diese beiden letzern Oxydatlonsstufen koénnen aber durch Reduktlonsmlttel
wie z. B. durch Bisulfit, wieder in das Emeraldin zuriickgefithrt werden.

Die Salze des Emeraldin sind leuchtend griin, die Base ist blau und stellt
das Azurin aus der ersten Zeit der Anilinschwarzerzeugung dar. Das Emeraldin
ist wegen dieser leichten Verdnderlichkeit durch Sduren als Schwarz nicht zu
gebrauchen, dagegen sind die weitern Oxydationsstufen wegen der wesentlich
tiefern Farbe ihrer Salze bereits verwendbar. So sind die Salze des Pernigranilin
tief dunkelgriin, wiahrend die freie Base tief violett gefarbt ist.

Das heute in den meisten Féllen von den Féarbereien geforderte unvergriin-
liche Anilinschwarz stellt ein weiteres Oxydationsprodukt dar, in welchem unter
Einfilhrung von weitern Anilinkernen in das achtkernige Pernigranilinmolekiil
die Bildung eines hochmolekularen Azins eintritt.

Nach den Arbeiten von WiLLsTATTER soll das unvergriinliche Schwarz eine
chinoide Stufe des Indaminschwarz sein, in welcher sich ein endsténdiges Sauer-
stoffatom befindet. Da dieses Produkt aber durch Reduktionsmittel noch an-
greifbar erscheint, ist es wohl als keine geniigend weitgehende Oxydationsstufe
anzusehen, welche die Unvergriinlichkeit erkliren kénnte. Daher bietet die
GrEEN sche Formel heute wohl noch die beste Erklarung fiir die Unvergriinlich-
keit der bisher bekannten hochsten Oxydationsstufe des Anilinschwarz.
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Unvergrunhches Anilinschwarz (Base nach GREEN.)

Theorie der Anilinschwarzbildung.

Die Oxydation des Anilinéls zu den hochmolekularen Anilinschwarzkérpern
findet nur in Gegenwart von Sédure statt. In der technischen Durchfiihrung
bewirken fast nur Mineralséduren eine geniigend schnelle Oxydation, wihrend
von den organischen Siuren (deren Anwendung zum Schutze des Fasermaterials
versucht wurde) lediglich die Weinsdure brauchbare Resultate ergeben hat.

1 WiLLsTATTER: Berl. Ber. 42, 2147, 4188; 43, 2588, 2976; 44, 2162.
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Von andern Zusétzen zu den Bédern, welche zur Erzeugung von Anilinschwarz
verwendet werden, spielen einige die Rolle von Oxydationsmitteln bzw. von
Sauerstoffiibertrdgern, andere haben den Zweck, die Ausbeute oder die
Echtheit der erzeugten Farbung zu erhéhen.

Da nur die freie Anilinbase an der Oxydation teilnimmt, ist Voraus-
setzung fiir die Bildung des Anilinschwarz ein hoher Dissoziationsgrad des
verwendeten Anilinsalzes wéihrend der Reaktion. - Aus den Arbeiten von
TSCHILIKIN sowie von SCHRAMEK geht hervor, daBl durch entsprechende Herab-
setzung des Dissoziationsgrades des Anilinsalzes die Vergriinung, d. h. also die
Oxydation verzogert, ja sogar verhindert werden kann.

Bei der Erzeugung von Kupferschwarz sowohl, wie von Ferrocyanschwarz
treten schon wahrend des Trockenprozesses infolge hydrolytischer Spaltung des
Anilinsalzes erhebliche Verluste der mit Wasserdampf fliichtigen Anilinbase
ein, wihrend eine Anreicherung von Sdure auf der Faser stattfindet, bis sich
schlieBlich ein Gleichgewichtszustand infolge des Uberschusses an Siure heraus-
stellt, der weitere Verluste an Anilinél verhindert. Je hoher die Temperaturen
bei der Trocknung der mit Anilinsalzlosung getrinkten Faser sind, desto spéter
stellt sich dieser Gleichgewichtszustand ein, und desto grofier sind:die Verluste
an Anilingl. Die Zunahme des sauren Zustandes der mit Anilinsalz imprégnierten
Faser findet also nicht erst wihrend des Oxydationsprozesses, sondern bereits
wahrend der Trocknung statt. Die Wege, die zur Vermeidung der wihrend der
Trocknung eintretenden Verluste an Anilindl einzuschlagen sind, bestehen also
in der Hauptsache aus einer Herabsetzung des Dissoziationsgrades, wodurch die
hydrolytische Spaltung des Anilinsalzes wihrend des Trocknungsprozesses
zuriickgehalten wird. Bei allen denjenigen technischen Prozessen, bei welchen
das Fasermaterial mit der Reaktionslésung des unverédnderten Anilinsalzes durch
Impréignierung beladen wird, findet die Oxydation erst nach Beendigung des
Trocknens statt. Wahrend bei dem Ferrocyanschwarz, dessen Oxydation erst
im Dampf, also bei ungefdhr 100° stattfindet, sich die bei wesentlich geringeren
Temperaturen durchgefiihrte Trocknung schon wéihrend des technischen Pro-
zesses scharf von der chemischen Reaktion trennen 1a8t, ist dies bei dem Kupfer-
schwarz nicht moglich, da bei Erreichung einer bestimmten Trockenheit des
impréagnierten Fasermaterials die Oxydation sofort, auch schon bei Zimmer-
temperatur, einsetzt. Die Zersetzung der Oxydationsmittel, als welches fast aus-
schlieBlich chlorsaures Kalium oder chlorsaures Natrium verwendet wird, findet
unter erheblicher Warmetonung statt.

Wiéhrend der Oxydation durch Verhéingen oder in der Heiffluftkammer bei
Kupferschwarz und auch durch das Démpfen bei Ferrocyanschwarz findet zu-
niichst in der Hauptsache die Bildung von Emeraldin statt, nebenher aber
schreitet je nach den Arbeitsbedingungen und der Zusammensetzung des Re-
aktionsgemisches die Oxydation teilweise schon bis zum Nigranilin, wahrschein-
lich sogar bis zum Pernigranilin vor. Dies 148t sich sehr leicht an der mehr oder
weniger dunklen Farbe der vergriinten Ware feststellen. Besonders beim Ferro-
cyandampfschwarz entstehen neben dem Emeraldin bereits grofere Mengen der
héheren Oxydationsstufen.

Technik der Anilinschwarzfirbereil.

Firbeschwarz (Einbad-, Direktanilinschwarz).

Dieses Verfahren beruht darauf, daB Anilinschwarz in der Féarbeflotte,
durch welche die Imprignierung der Faser erfolgt, erzeugt und zu gleicher Zeit
auf das Fasermaterial niedergeschlagen wird.

1 Uber Anilinschwarzdruck s. u. Zeugdruck. _
1*
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Nach dem ersten Verfahren, das auf die Angaben von BOBOEUF zuriick-
zufithren ist und hauptséchlich in Nordfrankreich in der Gegend von Tourcoing
verwendet wurde, werden zwei getrennte Losungen hergestellt, von denen die
Losung 1 auf 2001 Wasser 6 kg Anilin6l, 9 kg Salzsdure und 12 kg Schwefel-
sdure enthélt, wihrend die Losung 2 aus 12 kg Natriumbichromat in 200 1 Wasser
besteht.

Je 21 der Losung 1 und 2 werden gemischt und hierin 1 kg Baumwollgarn
sofort eingeweicht und gut umgezogen. Die Entwicklung des Schwarz erfolgt
in ungefihr 2 Min. Man farbt in dieser Weise die ganze Partie weiter, um zum
SchluB die Stringe abzuwinden, wodurch die iiberschiissige Flotte entfernt wird.
Das so erzeugte Schwarz hat ein stark bronzefarbiges Aussehen und wird erst
durch ein 20 Min. langes Dampfen bei 1/, at in ein tiefes Kohlschwarz {ibergefiihrt.
Dieses Schwarz ist praktisch unvergriinlich, es hat aber den Nachteil, nicht
sehr reibecht zu sein. Teils um die letzten Sdurereste aus der Faser zu entfernen,
teils um das auf der Oberfliche der Faser befindliche, nicht reibechte Anilin-
schwarz nach Moglichkeit zu beseitigen, werden die Stringe nach gutem Spiilen
geseift. Um das Schwarz reibechter zu gestalten, hat man die Entwicklungs-
dauer des Anilinschwarz im Férbeverfahren sowohl durch Verringerung der
Konzentration der Farbeflotte, als auch durch Anwendung geringerer Mengen
Chromat verléngert. Auch hat man das Verfahren dahin abgedndert, daf man
die Garne zunichst in einem Bade, in welchem nur das Anilinsalz gelost ist, um-
zog und erst nach einiger Zeit, in welcher das Salz Gelegenheit hatte, in die Faser
einzudringen, die Chromatlésung hinzufiigte.

Man arbeitet in diesem Fall mit Flotten, die 5—6 T. Anilinsalz in 1000 T.
Wasser enthalten. Genaue Vorschriften lassen sich hier nicht geben, da die in
der Praxis verwendeten Arbeitsvorschriften auBerordentlich verschieden sind.

Theoretisch sollen auf 4 T. salzsaures Anilin etwa 3 T. Chromkali und 21/, T.
Schwefelsdure erforderlich seinl!.

Dieses auf kaltem Wege erzeugte Anilinfirbeschwarz geniigt allerdings nicht
allen Anspriichen, die an seine Unvergriinlichkeit gestellt werden. Man ist des-
halb dazu iibergegangen, die Erzeugung des Anilinschwarz in der Warme vor-
zunehmen und ebenfalls stark verdiinnte Flotten der Reibechtheit wegen an-
zuwenden. Fir diese Verfahren rechnet man ungefihr 10 Anilinsalz auf das
Gewicht der Ware. Da auch hier verschiedene Vorschriften bestehen, die wohl
lediglich den ortlichen Verhéltnissen angepaft sind, sei hier nur ein Rezept er-
wahnt, das im Ratgeber M. L. B. 114 angefiihrt ist und eine gute Grundlage
fiir die Zusammensetzung der Férbeflotte bildet:

Man beschickt das Bad mit

10 % Anilinsalz,

14 % Salzsiaure 220 Bé,

3,5 % Schwefelsdure 66° Bé und fiigt nach dem Erkalten eine Losung von
13 % Natriumbichromat zu.

Man geht kalt mit dem Garn ein, zieht !/, Std. in der Kélte um, steigt dann
innerhalb einer weiteren !/, Std. zum Kochen und 1a8t */,—*/, Std. nachziehen.
Es wird hierauf gut gespiilt, kochend geseift, wobei man zur Erzielung eines
schonen blauen Tons 19, Blauholzextrakt zusetzen kann (alle Prozentangaben
beziehen sich auf das angewandte Garngewicht).

Um die Echtheit dieses Schwarz zu erhéhen, kann man, dhnlich wie bei
dem Verfahren von BoBOoEUF, die schwarz gefarbten Garne vor dem Seifen
dampfen. Vielfach findet dieses Verfahren auch in der Weise Verwendung, daf3
man das zu firbende Material mit Schwefelschwarz oder Direktschwarz vor-
grundiert und dann mit wesentlich verdiinnteren Flotten iiberfirbt. Besondre

1 HeEerMANN: Technologie der Textilveredlung, 2. Aufl. 1926, S. 397. .
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Vorteile soll dieses Grundierverfahren beim Firben von losem Material bieten,
das eine beBre Spinnfihigkeit besitzen soll als nach dem Firben mit reinem
Einbadschwarz. Das Umziehen in den Férbebddern geschieht im allgemeinen
von Hand auf der Farbekufe, bei gréfern Partien kann die Garnfarbemaschine
der Zittauer Maschinenfabrik, wie sie u. a. auch in der Tirkischrotfiarberei ge-
braucht wird, Anwendung finden.

Wie schon erwihnt, hat dieses Schwarz den grofien Nachteil, nicht reibecht
und auch nicht geniigend wetterbestdndig zu sein, da eine vollkommne Un-
vergriinlichkeit nicht erzielt wird.

Oxydationsanilinschwarz (Hinge- oder Kupferschwarz).

Das Oxydationsanilinschwarz wird erzeugt, indem man die Baumwollfaser
(Garn oder Stiickware) mit einer Ldsung imprégniert, die vor allen Dingen
Anilinsalz, Oxydationsmittel und Sauerstoffiibertriger enthilt. Die Oxydation
des Anilinschwarz erfolgt hierbei nicht, wie beim Einbadverfahren, in der Im-
pragnierungsflotte selbst, sondern erst nach dem Trocknen des imprégnierten
Fasermaterials, wobei zunichst in der Hauptsache Emeraldin gebildet wird.
Dieses wird durch Behandeln mit Chromaten in das eigentliche Anilinschwarz
iibergefithrt. Die Zusammensetzung der Imprégnierungsflotte in den ver-
schiedenen Fabriken, die sich mit der Erzeugung von Anilinschwarz be-
fassen, schwankt auBerordentlich, so daB eine scharf umriBne Vorschrift hier
nicht gegeben werden kann. Das Bestreben bei der Zusammensetzung der Im-
pragnierungsfliissigkeit soll dahin gehen, mit moglichst wenig Anilinsalz und dem
geringsten Zusatz an Oxydationsmittel und Sauerstoffilbertriger ein schénes
tiefes Schwarz zu erzeugen, welches den bei diesem Verfahren unvermeidlichen
Angriff der Faser auf das geringste MaB beschrankt.

Verschiedene Zusitze, die weiter unten besprochen werden sollen, dienen
einmal dazu, eine moglichst hohe Ausnutzung des recht kostspieligen Anilin-
salzes herbeizufiihren, andrerseits aber die Faserschwichung zu verringern. Da
in den meisten Betrieben grofSire Vorratslgsungen fiir den Ansatz der Impra-
gnierungsflotte hergestellt werden und sowohl beim Ansatz, als auch beim lingern
Stehen die Oxydationsmittel schon in der Losung auf das Anilinsalz einwirken,
stellt man zwei Stammlésungen her, von denen die eine das Anilinsalz und die
andre die Oxydationsmittel enthélt. Die Gebrauchslésung wird dann durch
Zusammenmischen von gleichen Teilen der beiden Ansatzlosungen und so viel
Wasser hergestellt, daBl auf 1000 T. Imprignierungsflotte 70—150 T. Anilin-
salz, 30—40 T. Natriumchlorat und 7—15 T. Kupfersulfat kommen. Je nach
den ortlichen Verhiltnissen miissen diese drei Chemikalien aufeinander abgestimmt
werden. Meist werden geringe Mengen Verdickungsmittel zugesetzt, welche der
Fliichtigkeit des Anilinsalzes wihrend der Trocknung und Oxydation entgegen-
wirken und zur Erhéhung der Reibechtheit des erzeugten Schwarz beitragen
sollen. Man nimmt auf 1000 T. Impragnierungsflotte 3—4 T. Weizenstérke oder
0,3—0,5 T. reinen Schuppentragant.

Das an Stelle von Kupfersulfat viel verwendete Kupfersulfid diirfte heute
kaum noch in Gebrauch sein.

Um die Schadigung der Faser so niedrig wie moglich zu halten, kénnen Zu-
sitze von essigsaurer oder ameisensaurer Tonerde verwendet werden, und als
wasseranziehendes Mittel wird vielfach Ammoniumchlorid zugesetzt.

In den letzten Jahren wurde von der I. G. Farbenindustrie A.-G. ein Pro-
dukt herausgebracht, welches erhebliche Ersparnisse an Anilinsalz méglich
macht. Es ist dies das Eumol (s. d.), durch dessen Zusatz zur Imprignierungs-
flussigkeit Ersparnisse bis zu 20° an Anilinsalz méglich sind. Um ein mog-
lichst unvergriinliches Schwarz zu erzielen, soll schon bei der Oxydation der



6 Anilinschwarz.

impriagnierten Faser darauf hingewirkt werden, da sich ein moglichst hoher
Prozentsatz von Azinschwarz bildet. Hierzu kann man sich die Untersuchungs-
ergebnisse von GRANDMOUGIN zunutze machen, nach welchen starke Siuren,
vor allen Dingen Mineralsduren, in der Hauptsache Parakondensation be-
wirken, also zum Indaminschwarz fiihren, wihrend schwache, vor allen Dingen
organische Siuren Orthokondensation, d.h. die Bildung von Azinschwarz,
welches unvergriinlich ist, begiinstigen.

Oxydationsschwarz auf Garn.

Die Vorbereitung des zu firbenden Garns besteht entweder in sorgféaltigem
Auskochen oder umfaBt noch auBerdem das Mercerisieren. Die gut gespiilten
Garne werden getrocknet und mit einer Anilinsalzlosung geklotzt, welche nach
den obenerwihnten Grundsitzen zusammengesetzt ist. Das Garn muf von der
Imprignierungslosung gut genetzt sein und nach sorgfiltiger Durchtrinkung
ausgewunden und gut ausgeschleudert werden.

Dies ist notwendig, um jeden UberschuBl der Fliissigkeit zu entfernen, da
sonst das Schwarz nicht die geniigende Reibechtheit erhilt. Die so vorbereiteten
Garne werden in sog. Oxydationskammern getrocknet, durch welche vermittels
Ventilatoren ein gleichméBiger Luftstrom von 30—40° C hindurch bewegt wird.
Dieser soll einmal die Trocknung und Oxydation bewirken, andrerseits aber
schidliche Abgase entfernen.

Das Garn wird in diesen Oxydationskammern moglichst offen auf Stocke
aufgehingt oder iiber Haspel gespannt. Das Garn, welches zunéchst fast farblos
ist, fiarbt sich wihrend des Trockenvorgangs allmihlich hellgriin, um nach Be-
endigung der Trocknung immer dunkler zu werden, bis in mehreren Stunden
eine schwarzgriine Férbung erzielt ist. An den Wanden der Oxydationskammern
sind Glasfenster angebracht, welche es gestatten, den Verlauf der Oxydation zu
verfolgen. Vielfach befinden sich am Boden der Oxydationskammern Behalter
mit Wasser, welche die Feuchtigkeit der Luft erhéhen sollen, da die Reaktion
bei hoher Luftfeuchtigkeit gleichm#Biger und rascher erfolgt. In andern Be-
trieben wird die eingeblasene Warmluft durch Dampf, der aus Spritzdiisen zu-
gesetzt wird, aus dem gleichen Grunde angefeuchtet.

Zur Uberfithrung in das eigentliche Anilinschwarz werden die Garnstréinge
mit einer Losung von Natriumbichromat oder Kaliumbichromat und Schwefel-
siure in Wasser behandelt, der auerdem zur Steigerung der Unvergriinlichkeit
etwas Anilinsalz zugesetzt ist. Man nimmt 4—6 %o Bichromat, etwa 2 °/o Schwefel-
sdure und 0,5% Anilinsalz, berechnet auf das Gewicht der. Garne. Nachdem
diese in dem Chromierungsbade bei einer Temperatur von ungefdhr 500 um-
gezogen worden sind, wird gut gespiilt und schlieBlich heifl bis kochend geseift.
Dieses Schwarz ist am bekanntesten unter dem Namen Diamantschwarz und
wird in uniibertroffener Schénheit und sehr geringer Faserschwéichung seit vielen
Jahren von der Firma Louis Hermsdorf, Chemnitz i. Sa., hergestellt.

Das Verfahren 148t sich ebenso auf lose Baumwolle und in geeigneten Appa-
raten auch zum Firben von gewickelten Garnen, z. B. auf Kreuzspulen oder
Copsen verwenden. Ein derartiger Apparat ist von L’HUILLIER konstruiert
worden.

Oxydationsschwarz auf Stiickware.

Bei weitem die groBte Bedeutung hat die Erzeugung des Oxydationsschwarz
auf Stiickware erlangt. Das zu firbende Material muf}, um ein tiefes und gleich-
miBiges Schwarz zu erzielen, dhnlich wie bei Garn, sorgfiltig vorbereitet werden.

Diese Vorbereitung besteht zum mindesten in einer guten Entschlichtung
der Ware, doch wird man im allgemeinen dort, wo ein neutrales unvergriinliches
Schwarz gefordert wird, soweit es der Charakter der Ware zuldf3t, dieselbe gut
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mercerisieren, wobei darauf geachtet werden mul8, dafl in dem der Mercerisation
folgenden EntlaugungsprozeB auch tatsichlich die letzten Reste von Atzalkali
beseitigt werden, wozu man wohl am zweckméBigsten vermittels Sdure neutrali-
siert. Nach erfolgtem gutem Auswaschen der Ware wird getrocknet oder durch
Abquetschen auf einem Wasserkalander so weitgehend wie moglich entwissert.
Darauf wird auf einer Klotzmaschine mit einer &hnlich wie bei Oxydations-
schwarz auf Garn zusammengesetzten Anilinsalzlgsung imprigniert. In den
meisten Féllen ist ein mehrfaches Passieren durch die Imprignierungslésung und
Abquetschen notwendig, um eine gleichméBige Durchtrinkung der Ware zu
erzielen, wobei darauf geachtet werden muf3, daB alle dem Gewebe oberflichlich
anhaftende Fliissigkeit durch kraftiges Abquetschen beseitigt wird. Die Ver-
wendung von Impréignierfoulards, in welchen eine Hartgummiwalze gegen eine
Weichgummiwalze preft, hat sich zur Erzielung einer gleichméBigen Im-
pragnierung am besten bewshrt.

Um das mehrfache Imprégnieren und Auspressen der Ware in einem Arbeits-
gang ausfiihren zu koénnen, was besonders bei der Herstellung von Oxydations-
schwarz im Continueverfahren wichtig ist, hat man Spezialimpriagniermaschi-
nen konstruiert, welche aus
drei hintereinander geschalteten
Quetschwerken mit je drei Aus-
preBwalzen bestehen, von denen
die obere und untere Walze mit
Hartgummi und die mittlere mit
Weichgummi bezogen ist. Fiir
die Belastung der Walzen ist die
Anwendung von Hebeldruck
vollkommen ausreichend. Durch
eine derartige Maschine ist es
moglich, sechsmal hintereinan-
der in einem Arbeitsgang zu . . . )
. = : Abb. 1, Hochleistungs-Trocken- und -Oxydationsmaschine mit
lmpragnieren und abZUPTeSSGD- vertikalem Warengang und vorgebauter dreiwalziger Imprignicr-

Die so impréignierte Ware maschine (Zittauer Maschipenfabrik A.-G., Zittau).
wurde frither inleicht erwarmten
Réaumen aufgehdngt und mehrere Stunden sich selbst iiberlassen, wobei allméh-
liche Trocknung und Oxydation stattfand. Man erzielt mit dieser Methode ein
sehr tiefes Schwarz bei einer geringen Schidigung der Faser und hoher Aus-
nutzung des angewandten Anilinsalzes.

&3 Die rasch zunehmende Produktion dieses allen andern Schwarzfirbungen an
Echtheit und Schonheit iiberlegenen Schwarz stellt aber infolge der langen Dauer
des Prozesses und des damit verbundenen groen Raumbedarfs fiir die Oxydations-
héngen die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens in Frage, weswegen diese Methode
der Oxydation in den sog. Continuehei8lufttrockenmaschinen (s. Abb.1)
weichen muflte, in welchen die impréagnierte Ware in langsamem, kontinuierlichem
Lauf bei Temperaturen von 45—50° C im Verlauf von 1—2 Std. getrocknet und
oxydiert wird. Zwar nimmt gegeniiber der Oxydationshénge, bei welcher Tem-
peraturen von 25—30° C zur Anwendung kamen, die Schidigung der Faser nicht
unerheblich zu, doch wird dieser Nachteil bei weitem durch die Méglichkeit auf-
gewogen, in der Continuetrockenmaschine den gré3ten Anforderungen an die Pro-
duktion ohne allzu groBen Raumbedarf gerecht zu werden.

Die Oxydations-Hotflue.

Die bekannteste dieser Maschinen ist der Preibisch- Apparat, in welchem
die Warenfithrung vertikal (s. Abb. 2) angeordnet war. Infolge der geringen
Ubersichtlichkeit des Warenlaufs in dieser Maschine ging man spéter zur hori-
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zontalen (s. Abb. 3 u. 4) Warenfithrung iiber. Derartige Maschinen, wie sie z. B.
von der Zittauer Maschinenfabrik oder der Firma C. A. Gruschwitz gebaut
werden, sind besonders noch in der Zittauer Gegend im Gebrauch. In neuerer
Zeit haben vor allen Dingen wirmetechnische Griinde dazu gefiihrt, auf Oxy-
dationsmaschinen mit vertikaler Warenfiihrung zuriickzukommen. Alle diese
Maschinen haben den groBen
Nachteil, da man ganz ver-
schiedene Vorgénge, nédmlich
das Trocknen und den darauf-
folgenden OxydationsprozeB,
die ganz verschiedene Bedin-
gungen verlangen, in ein und
demselben Raume, also unter
gleichen Bedingungen, vor sich
AU, e s Toekieungs Trocken: wd Lowdation  gohen 136t. Denn wilhrend sum
walziger Imprigniermaschine. Trocknen der impréignierten,
nassen Ware ein sehr warmer
und trockner Luftstrom erforderlich ist, werden die giinstigsten Bedingungen fiir
die Oxydation durch eine nur méBig warme, dabei aber méglichst feuchte Atmo-
sphire geschaffen. Ein Ausweg, welcher dieser Erkenntnis Rechnung tréigt, stellt
die Verwendung von Trockentrommeln dar, welche im untern Teil der Oxy-
dations - Hotflue  eingebaut
werden, und auf welchen die

Trocknung bewirkt wird.
Obgleich diese Anordnung
keinesfalls eine restlose Losung
des Problems der Oxydations-
Hotflue darstellt, ist man viel-
fach zu dieser Konstruktion
der Oxydationsmaschine zu-
riickgekehrt, wohl hauptséch-
lich unter dem EinfluB der
Abb. 3. Horizontale Hotflue- und Oxydationsmaschine (Zittauer Ta’tsa'Che’ daB seit Jahrzehr}-
Maschinenfabrik A.-G., Zittau). ten in Unternehmungen, die
in allergréBtem MaBstab Ani-
linschwarz erzeugen (z. B. in England), derartige Maschinen mit groem Erfolg

im Betrieb sind.

Zweifellos ist die Schaffung verschiedener Bedingungen einerseits fiir den
TrockenprozeB und andrerseits fiir den OxydationsprozeB in frei gefiihrten
*  Warengéngen eine befire Lo-
sung des Problems. Besonders
die wiarmetechnischen Arbeiten
iiber HeiBlluftkammern mit kon-
tinuierlicher Warenfiihrung fir
= =" 1=/  Stiickware haben gezeigt, daf}
Abb. 4. Schema zur horizontalen Hotflue- u. Oxydationsmaschine. geeignete Luftfﬁhl‘ung und

‘ scharfe Trennung von Trock-
nungs- und Oxydationsbedingungen ein ebenso rationelles Arbeiten méoglich
machen wie in den Maschinen, in welchen Trocknung auf Trommeln mit Oxyda-
tion auf frei gefiihrter Ware kombiniert wird. So stellt die neuste Konstruktion
der Zittauer Maschinenfabrik eine bedeutende Verbefrung der bisherigen ver-
tikalen Oxydationsmaschinen dar, die zwar eine Trennung des Oxydationsraums
von der eigentlichen Trockenkammer gestattet, jedoch der rationellsten Trock-
nung, nimlich im Gegenstromprinzip, nicht Rechnung tréigt.
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Die atmosphérischen Bedingungen, die in der Oxydations-Hotflue ein-
gehalten werden miissen, hingen ganz von dem Fassungsvermdgen und von
der Geschwindigkeit ab, mit welcher die Ware oxydiert werden soll.

Bei einer Hotflue, in welcher die Ware frei, in sog. Luftgéingen, gefiihrt
wird, soll die Oxydation bei Temperaturen von 45—55° C verlaufen. Als héchst
zuléssige Grenze kann man die Temperatur von 60° bezeichnen ; oberhalb dieser
Grenze nimmt die Faserschwichung auBerordentlich rasch zu.

Bei Maschinen, in welchen die Trocknung auf Trommeln vorgenommen wird,
muB mit der Temperatur wesentlich vorsichtiger vorgegangen werden, da ein Uber-
hitzen der Trommeln sehr leicht zu erheblichen Schidigungen der Faser fiihren
kann. Die Trocknung der imprégnierten Ware, in deren Verlauf eine Oxydation
noch nicht stattfindet, kann bei erheblich héheren Temperaturen vorgenommen
werden, ohne daB eine Schidigung des Textilguts eintritt, doch ist es auch hier
wiinschenswert, die Temperaturen so niedrig wie méglich zu halten, da sonst durch
die Fliichtigkeit des Anilinsalzes erhebliche Verluste eintreten. Die aus der Trok-
kenzone kommende Luft kann, ohne daB ein nennenswerter EinfluBl auf die Festig-
keit des Materials stattfindet, im Oxydationsraum weiter verwendet werden, was
besonders wegen ihres hohen Feuchtigkeitsgehalts zu empfehlen ist?.

Die Oxydation ist in der verhaltnism#Big kurzen Zeit, welche sich die Ware
in der Hotflue befindet, nicht restlos beendet und setzt sich unter Warmeentwick-
lung nach dem Verlassen der Hotflue fort. Es ist deshalb eine gute Beliiftung
des die Oxydationskammer umgebenden Raums notwendig, um die Selbst-
erhitzung der die Oxydationskammer verlassenden Ware nach Moglichkeit zu
verhiiten. Auch soll die Ware nach dem Austritt aus der Kammer vor dem
Abtafeln gut gekiihlt sein.

Die Ware wird nach dem Verlassen der Hotflue auf den iiblichen Firbe-
apparaten chromiert, wobei ungefihr 2—38°o Natrium- oder Kaliumbichromat,
meist unter Zusatz von ungefdhr 0,5% Schwefelsiure auf das Gewicht der
Ware zur Anwendung gelangen.

Die dlteste und in der heutigen Zeit meist noch verwendete Féirbemaschine fiir
die Chromierung ist der Jigger (s. Abb. 8. 164). Die Ware wird zunichst durch die
kalte Chromierungsflotte, welche nur die Halfte der zu verwendenden Chemikalien
enthilt, einmal durchlaufen gelassen, worauf vor dem zweiten Gang die zweite
Hilfte des Bichromats und der Schwefelsiure zugesetzt wird. Nach viermaligem
Durchlaufen der Ware durch die Flotte ist der groBte Teil des Chromats in Reaktion
getreten. Die Ware wird, was zur Erzielung eines méglichst unvergriinlichen Schwarz
notwendig ist, noch mindestens zweimal durch die auf 40—50°C erwirmte Reak-
tionslésung hindurchgenommen, dann gut gespiilt und schlieBlich geseift oder zur
Beseitigung der letzten in der Faser befindlichen Siurereste schwach neutralisiert,
wozu man am besten Ammoniak oder essigsaures Ammoniak verwendet.

Bei dem Chromierungsprozef treten erhebliche Anteile des nicht umgesetzten
Anilinsalzes in Reaktion, weswegen die Ware zwischen der Oxydation in der
Hotflue und der Chromierung keinesfalls gespiilt werden darf2.

Eine Abart des Oxydationsschwarz stellt das sog. Aktivinschwarzverfahren
dar, welches R. HALLER und J. HACKL ausgearbeitet haben.

Die Ertfinder geben eine Vorschrift, nach welcher die Ware mit einer Losung Ak-
tivin unter Zugabe eines Netzmittels imprigniert und in der Hotflue getrocknet
wird. Alsdann wird durch eine Anilinsalzlésung, der zur Erzielung einer moglichst
guten Unvergriinlichkeit p-Phenylendiamin und als Oxydationsiibertriger Kupfer-

1 LiNkE, A., u. W. ScHRAMEK: Die atmosphérischen Verhiltnisse in Oxydations-
kammern mit horizontaler Warenfithrung und ihr EinfluB auf baumwollene Stiickware bei
der Erzeugung von Oxydationsschwarz. Mell. Text. 1927, 442.

# Lingm, A., u. W. ScHRAMEK: Untersuchung der Vorginge bei der Oxydation von
Anilin zur Erzeugung von Anilinhingeschwarz. Mell. Text. 1928, 328.
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chlorid hinzugefiigt ist, hindurchgenommen und die so in olivgriinem Zustand

erhaltene Ware mit einer heilen Losung von Seife und Soda behandelt.
Dieses Verfahren hat den Vorteil, dafl die Ware ihre urspriingliche Festig-

keit voll beibehilt, doch ist das so erhaltene Schwarz sehr leicht vergriinlich?.

Dampfanilinschwarz.

Das Dampfanilinschwarz, auch Ferrocyandampfschwarz, Prussiat-
schwarz oder Prud’hommeschwarz genannt, findet ausschlieBlich Ver-
wendung im Kattundruck zur Herstellung weill und bunt reservierter Schwarz-
farbungen. Die Zusammensetzung der Impréignierungsfliissigkeit gleicht im
groBen und ganzen derjenigen des Anilinhdngeschwarz, nur verwendet man
an Stelle der Kupfersalze als Sauerstoffiibertriger gelbes Blutlaugensalz.
Néheres s. im Kapitel ,,Zeugdruck®.

Diphenylschwarz.

Man hat verschiedentlich versucht, andre Basen des Anilins zur Erzeugung
des Schwarz zu verwenden, einmal um den bei allen Oxydationsverfahren nicht
zu vermeidenden Faserangriff soweit wie moglich herabzusetzen, andrerseits
um eine moglichst hohe Unvergriinlichkeit zu erzielen. Im Jahre 1891 brachten
die Hochster Farbwerke die Diphenylschwarzbase I und das Diphenylschwarzol
in den Handel zur Erzeugung eines unvergriinlichen Schwarz, des Diphenyl-
schwarz (Naheres s. u. Baumwollfdrberei).

Paraminbraun, Fuscaminbraun, Ortaminbraun.

Zu denjenigen Farbungen, die durch einen Oxydationsvorgang auf der
Faser erzeugt werden, gehéren auch die braunen Farbténe aus Paramin,
Fuscamin und Ortamin. Diese Farbungen finden fast ausschlieflich im
Kattundruck fiir die Herstellung weil und bunt reservierter brauner Artikel
Verwendung (s. u. Baumwollfarberei und Zeugdruck).

Appretur.

Literatur: BERGMANN-MaRScHik: Handbuch der Appretur. — BRENGER: Die Aus-
riistung der Stoffe aus Pflanzenfasern. — DEPIERRE: Die Appretur der Baumwollgewebe. —
GanswiNDT: Technologie der Appretur. — GARDNER: Mercerisation der Baumwolle und
die Appretur mercerisierter Gewebe.— GROTHE : Die Appretur der Gewebe.— HALLER-GLAFEY :
Chemische Technologie der Baumwolle. — JANSEN, W.: Die verschiedenen Appreturver-
fahren der Woll- und Halbwollwaren, — KLEINEWEFERS: Die Gaufrage. — KozLik: Tech-
nologie der Gewebeappretur. — MUNDORF: Die Appretur der Woll- und Halbwollwaren. —
REISER: Die Appretur der wollnen und halbwollnen Waren. — REISER: Spinnerei, Weberei
und Appretur. — RomN: Die Ausriistung der textilen Waren. — RiF: Die Schlichterei. —
Scrams: Handbuch der Schlichterei. — Ferner allgemeine Schriften iiber Textilveredlung
und Farberei (s. u. Farberei).

Appretur der Baumwoll- und Halbwollwaren.
Von W. SCHRAMEK.

Begriffsbestimmung und Zweck der Appretur.

Der technische Ausdruck ,,Appretur’ findet bei den verschiedenen
Autoren voneinander erheblich abweichende Auslegungen, die im iibrigen
auch mit den Gebriuchen der Praxis nicht immer iibereinstimmen, denn

1 HarLeR-GLaFEY: Chem. Technol. d. Baumwolle 1928, 171,
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gerade in der Textilveredlungsindustrie ist man gewohnt, als Appretur schlecht-
hin diejenigen Arbeitsvorginge zu bezeichnen, ,,welche sich auf das Fertigstellen
bzw. Zurichten der bereits gebleichten, bedruckten oder gefirbten Gewebe
beziehen®*.

An andern Stellen wieder rechnet man zu Arbeitsprozessen der Ap-
pretur sidmtliche Ausriistungsarbeiten mit Ausnahme des Bleichens und
Farbens.

Streng genommen jedoch umfafl3t der Begriff ,,Appretur®, der von dem
lateinischen ,,adparare hergeleitet wird, simtliche Arbeitsvorgéinge, welche
der Zurichtung des gesponnenen, gewebten, gewirkten oder gestrickten
Textilmaterials dienen, ohne daB der chemische oder strukturelle Charakter
der Faser verindert wird. Hieraus ergibt sich, dal} die Arbeitsvorgéinge der
Mercerisation, des Transparentierens, des Opalisierens, des Philanierens, des
Bleichens, des Firbens, des Druckens usw. nicht als zur Appretur gehérig zu
betrachten sind.

Unter den einzelnen Arbeiten, welche bei der Veredlung mit dem Textil-
material vorgenommen werden, bringen die Prozesse des Farbens, des Druckens
und des Bleichens eine so grundlegende und augenfillige Verdnderung des Textil-
materials hervor, daB sich hieraus der Gebrauch erklirt, die Arbeitsvorginge
in zwei Gruppen zu teilen, und zwar in diejenigen, welche vor der Férberei,
Druckerei bzw. Bleicherei lieger, und in die Verrichtungen, welche nach der
Firberei, Druckerei oder Bleicherei mit dem Textilmaterial vorgenommen werden.
In der Praxis bezeichnet man, hauptsichlich soweit es die- Wolle betrifft, die
vor dem Firben, Drucken und Bleichen liegenden Arbeitsverrichtungen als
Vorappretur und alle nach der Farberei, Druckerei und Bleicherei liegenden
Arbeiten als Nachappretur.

Die Einzelvorgénge der Appretur kann man aber nie generell einer von diesen
beiden Gruppen zuteilen, da viele Einzelarbeiten, die bei einigen Artikeln vor der
Fiarberei durchgefiihrt werden miissen, bei andern Artikeln aus bestimmten
Griinden erst nach der Firberei zur Ausfiilhrung gelangen. Erst nach Fest-
legung des jeweiligen Arbeitsganges fiir die Veredlung einer bestimmten Waren-
gattung sollte man die Gesamtheit der fiir diesen Artikel vor der Férberei,
Druckerei oder Bleicherei liegenden Arbeitsverrichtungen als Vorappretur und
die nach der Firberei usw. liegenden Appreturarbeiten als Nachappretur be-
zeichnen.

Nach dem Zweck, welchen die einzelnen Appreturverrichtungen verfolgen,
konnen sie mehreren Gruppen zugeteilt werden:

1. Arbeiten zur Reinigung der Ware:

Entschlichten (Abkochen, s. u. Baumwollbleiche). Krabben? Putzen
(Biirsten, Noppen, Klopfen, Schmirgeln u. é.), Scheren, Sengen u. a. m.

2. Arbeiten, welche zur Verdnderung des Gefiiges der Ware
vorgenommen werden:

Brechen, Dimpfen (Einbrennen, Krabben), Kalandern, Impréa-
gnieren (Wasserdicht-, Flammensicher-, Féulniswidrigmachen s.u. Impri-
gnieren), Pressen, Stédrken und Fiillen (Beschweren, Gummieren, Leimen,
Schlichten u. a. m.).

1 UrLLMANN: Enzyklopddie der technischen Chemie 1, 534/535 (1914).

2 Das Krabben und Einbrennen baumwollner und halbwollner Waren kann zu den
Reinigungsprozessen nur insofern gerechnet werden, als es zur Entfernung von Schlichte-
massen und andern Verunreinigungen dient. Da diese Arbeiten aber viel wichtiger fiir
die Fixierung dieser Gewebe sind, miissen sie wohl mit der gleichen Berechtigung denjenigen
Appreturverrichtungen zugeziahlt werden, welche der Verdnderung des Gefiiges der Waren
(s. d.) dienen.
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3.Arbeiten, welche eine Verdnderung der Oberfliche bezwecken:

Dekatieren, Einsprengen, Kalandern (Beetlen u.i.), Mangeln,
Moirieren (Gaufrieren u.4.), Ratinieren, Rauhen, Scheren, Seiden-
finish, Walken u. a.m.

4. Hilfs- und Vorbereitungsarbeiten:

Rohbodenarbeit (Zusammennédhen, Stempeln usw.), Trocknen, Wickeln
(Auf-, Abwickeln) u. a. m. ’

5. Arbeiten, welche der Aufmachung fertigappretierter Waren
dienen, um sie in handelsiibliche Form zu bringen:

Legen (Doublieren, Falten, Messen, Wickeln u. dgl.), Verpacken (Eti-
kettieren usw.). .

Arbeitsgiinge in der Ausriistung baumwollner Waren.

Es sollen hier nur die grundlegenden Arbeitsgéinge aufgefithrt werden,
da es zu weit fithren wiirde, fiir jeden einzelnen Artikel den speziellen
Arbeitsgang mit allen Einzelheiten zu beschreiben. Bei den im folgenden
erwihnten 3 Hauptgruppen: ,,Bleichware®, ,,Farbware und ,,Druckware® ist
daher auch auf die Erwdhnung der von dem grundlegenden Arbeitsgang ab-
weichenden, hinzuzufiigenden oder zu wiederholenden Operationen (soweit:
sie Spezialarbeiten sind, die nur einzelnen bestimmten Artikeln eigentiimlich
sind) verzichtet worden.

a) Bleichware:
Rohbodenarbeit.

Sengen und sonstige Reinigungsarbeiten.

Aus]!(ochen (Beuchen, heile Wasserstoffsuperoxydbleiche).
(Mercerisation.)

Chlolrbleiche (oder auch leichte Wasserstoffsuperoxydbleiche).
Impragnierungsarbeiten sowie Stérken und Fiillen.
Trocknen, Spannen.

Finishappreturen.

Aufmachungsarbeiten.

b) Farbware:
Rohbodenarbeit.

Sengen und sonstige Reinigungsarbeiten.

Bleichen (nur fiir helle oder lebhaifte Farben oder bei besonders schalenhaltigem
Material fiir alle Farben aufler Anilinschwarz).
(Mercerisieren.)

Farben.

Impriagnierungsarbeiten sowie Starken und Fiillen.
Trocknen, Spannen.

Finishappreturen.

Aufmachungsarbeiten.
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¢) Druckware und Farbware im Klotzverfahren:
Rohbodenarbeit.

Sengen und sonstige Reinigungsarbeiten.

Aus]I&oehen (Beuchen, heiBe alkalische Wasserstoffsuperoxydbleiche).
(Mercerisieren.)

(Schwache Chlorbleiche oder auch schwache Wasserstoffsuperoxydbleiche.)
(Féa;rjben fiir Atzdruck oder helle Fonds.)

Trocknen.

| .
Klopfen, Biirsten.
| N Féarben von

13

Drucken, Fixieren, Waschen. Farbware nach dem

| ) Klotzverfahren.
(Trocknen.) // .
] =< .

Imprégnierungsarbeiten sowie Starken und Fiillen.
Trocknen, Spannen.
Finishappreturen.
Aufmachungsarbeiten.
Warengang bei der Ausriistung von Halbwolle.
Rohbodenarbeit.
Gasieren.
Kra,!bben.
Dé'mlpfen.
(Plattensenge.)
Férben oder Bleichen.
Trocknen.
Noppen, Scheren, Rauhen.
Imprignierungsarbeiten.
Trocknen, Spannen.
Finishappreturen.

Aufmachungsarbeiten.

Zu diesen Arbeiten ist u. a. das Transparentieren, das Opalisieven, das Phi-
lanieren, das Ratinieren zu rechnen. Auch die Reinigungsverfahren, soweit sie
bei gewissen Artikeln erst nach der Férberei oder Bleicherei wiederholt werden
miissen, sind hier nicht erwahnt. Die einzelnen Arbeitsgruppen in den Waren-
gingen umfassen neben der Hauptarbeit die zu ihr gehérigen Neben- und Hilfs-

arbeiten.

Das Wort Finishappretur soll alle diejenigen Manipulationen umfassen,
welche dazu dienen, die gefdrbte bzw. gebleichte oder bedruckte, mit Fiill-
und sonstigen Imprégnierungsmitteln versehene und getrocknete Ware in bezug
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auf Griff und Charakter der Warenoberfliche (Gesicht der Ware) fiir den Verkauf
fertigzumachen.

Hierher gehoéren neben simtlichen Kalanderappreturen z. B. das Biirsten
bei Strichware, der Wachsfinish bei Samtware, das Biigelechtmachen und das
Pressen. Die wichtigsten Arbeitsvorginge sind nachfolgend in alphabetischer
Reihenfolge kurz besprochen.

Brechen.

Das Brechen ist ein Arbeitsvorgang der Appretur, welcher den mitunter
beim Appretieren der Gewebe entstehenden unerwiinschten harten oder papier-
artigen Griff mildern und die fiir den
Verkauf notwendige Geschmeidig-

keit der Ware erzeugen soll.

Wenn auch in den meisten Féllen
die Arbeitsweise der verschiedenen Ap-
preturvorginge so eingerichtet werden
kann, daB z. B. durch Fiillen der Ware
oder durch das Kalandern ohne weiteres
der erwiinschte Griff erzielt wird, so ist
es doch nicht immer vermeidbar, daB
durch kleine unvorhergesehene Unregel-
méiBigkeiten der Griff der Ware zuhart
ausfiillt. AuBlerdem 148t sich besonders
bei stark gefiillter Ware, auf der durch

Abb. 5. Appretbrechmaschine mit Spiralwalzen starkes Kalandern ein hoher Glanz er-

"7 "(C. H. Weisbach, Chemnitz). zeugt werden soll, nicht ohne weiteres

der starke Glanzeffekt zu gleicher Zeit

mit dem gewiinschten Griff erzielen. Es mufl dann durch das Brechen auf ge-

eigneten Maschinen die entstandene Harte der Ware beseitigt werden, ohne daf
der Glanz wesentlich beeintrichtigt wird.

Die Brechmaschine, oder auch Appreturbrech-
maschine genannt, besteht entweder aus a) einer Reihe
schnell rotierender, mit knopfartigen Erhéhungen
versehener Walzen, iiber welche die Ware hinweg-
bewegt wird, wobei durch die erzeugte Erschiitterung
der harte Griff der Ware. beseitigt wird (Knopf-
brechmaschine), oder aber sie enthilt b) eine Reihe
von Stahlwalzen mit spiralférmig gewundener
Oberfliche, zwischen welchen die Ware hindurch-
gefilhrt wird (Spiralbrechmaschine). Die Ware

AbD. 6. Schema zur Appret-  wird hierbei gewissermafen durchgeknetet und so die

brechmaschine mit Spiralwalzen . . A N
(C. H. Weisbach, Chemnitz). — notwendige Weichheit erzielt (s. Abb. 5 u. 6).

Dimpfen.

Das Diampfen ist ein Arbeitsvorgang, durch welchen unter Zuhilfenahme
verschiedenartiger Maschinen die mannigfaltigsten Effekte auf baumwollnen,
halbwollnen oder wollnen Geweben erzeugt werden konnen.

Bei baumwollnen Geweben verfolgt das Dampfen a) einmal den Zweck,
den nach dem Bleich- oder Farbeproze8 getrockneten Waren fiir eine der nach-
folgenden Ausriistungsoperationen die notwendige Feuchtigkeit wieder zuzu-
filhren, zu welchem Zweck man die Ware im breiten Zustand entweder iiber
Dampfkissen oder iiber eine, in einem Dampfkasten befindliche Rollenbahn
leitet, b) andrerseits aber wird vielfach durch das Dampfen fertig ausgeriisteter
Baumwollware ein durch Friktionieren oder eine dhnliche Kalandereinwirkung
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erzeugter Glanz herabgemindert, wie es z. B. bei den sog. biigelechten Seiden-
finishappreturen notwendig ist.

In diesem letzteren Falle geniigt ein Durchfiihren der Ware durch einen
Démpfraum in breitem Zustand haufig
nicht, vielmehr muBl das Gewebe zur
Erzielung eines moglichst griindlichen

Abb. 7. Diiseneinsprengmaschine Abb. 8. Schema zur Diiseneinsprengmaschine
(C. H. Weisbach, Chemnitz). (C. H: Weisbach, Chemnitz).

Dampfeffekts (ahnlich wie bei der Dekatur der Wolle) auf den iiblichen Dampf-
zylindern einige Minuten der Dampfeinwirkung ausgesetzt werden.

Halbwollne Gewebe werden einmal geddmpft, a) um ein Eingehen wihrend
der Ausriistungsarbeiten zu ver-
hindern, zu welchem Zwecke sie
auf Dampfzylinder aufgewickelt

Abb. 9. Einsprengmaschine, Biirstenwalzensystem Abb.“].O. Schema zur Einsprengmaschine,
(C. H. Weisbach, Chemnitz). Burstenwalzensgstem (C. H. Weisbach,,
Chemnitz).

und einige Minuten geddmpft werden, b) oder aber man kann durch den Dampi-
prozeB (im Gegensatz zu baumwollnen Geweben) Glanz erzeugen, indem man
die Ware auf der Diamantpresse der

Einwirkung des Dampfes aussetzt.

Einsprengen.

Um den Geweben die fiir die Er-
zielung eines bestimmten Appretur-
effekts, besonders fiir die Behandlung
auf den verschiedenen Kalandern not-
wendige Feuchtigkeit zu geben, werden
sie auf sog. Einsprengmaschinen
behandelt.
Man unterscheidet hierbei zwei
grundlegende Arten des Einsprengens.
Nach der einen wird die Ware an einer
aus einer Reihe von Diisen bestehenden . )
Wasserzerstiubungsvorrichtung Ayt (Ao iimastine sum Sl
vorbeigefiihrt (s. Abb. 7 u. 8), nach der
andern wird durch eine in Wasser schnell rotierende Biirstenwalze durch Ab-
schleudern des von den Biirsten mitgenommenen Wassers in Form eines fein
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verteilten Nebels die Feuchtigkeit auf die vorbeigefithrte Ware tiibertragen
(s. Abb. 9 u.10). Beider letzteren Art des Einsprengens kann auch die Biirstwalze
vermittels einer im Wasser laufenden Auftragwalze angefeuchtet werden.

ZweckmiBig 148t man nach dem Einsprengen die Gewebe einige Zeit liegen,
damit sich die Feuchtigkeit in der Ware gleichméBig verteilen kann.

Es 148t sich mit diesen Einsprengmethoden der Ware jede beliebige Menge
Feuchtigkeit vermitteln.

Abb. 11. zeigt noch ein andres Schema einer Anfeuchtmaschine.

Entwissern.

Alle Gewebe, welche nach dem Bleichen, Mercerisieren, Firben oder Drucken
wieder getrocknet werden miissen, werden zweckméBig vor dem Trocknen so
weitgehend wie méglich entwéssert, einmal um den sehr kostspieligen Trocken-

Abb. 12. Elektropendelzentrifuge (Ernst GeBner A.-G., Aue i. Erzg.).

prozeB abzukiirzen, andrerseits aber um Fehlern vorzubeugen, welche beim
Trocknen sehr nasser Ware entstehen konnen, wie z. B. die Abwanderung von
Farbstoff bei gefdrbter Ware von noch nassen Stellen auf bereits getrocknete
Teile der Ware.

Das Entwissern geschieht entweder durch Ausschleudern der Ware
oder durch Abquetschen der Fliissigkeit auf sog. Wasserkalandern oder in
neuerer Zeitdurch Absaugen.
Da sich keine dieser drei Me-
thoden fiir sdmtliche Waren-
gattungen eignet, mufl fiir
jeden Artikel sorgféltig gepriift
werden, welche der drei Ent-
wésserungsarten angewendet
werden soll. Hierauf wird bei
Beschreibung der einzelnen
Entwésserungsvorrichtungen

hingewiesen werden.
Ausschleudern (Zentri-
Abb. 13. Breitschleuder (Ernst GeBner A.-G., Aue i. Erzg.). fugieren). Das Awusschleu-
: : dern der Ware zum Zwecke
des Entwisserns geschieht auf stehenden oder hingenden Horizontal-
schleudern (s. Abb. 12). Diese Methode findet hauptséichlich Anwendung zum
Entwissern von Garn und wollnen Geweben, welche nicht auf Abquetsch-
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maschinen behandelt werden diirfen. Baumwollne Gewebe, deren .Faden-
bindung nicht fest genug ist, werden leicht verschoben; ebensowenig eignen sich
zum Ausschleudern sehr schwere Baumwollwaren, da sie infolge des durch die
hohe Rotationsgeschwindigkeit erzeugten Drucks Knitter bekommen, die nur
sehr schwer wieder zu beseitigen sind. Es hat deshalb der Entwisserungsprozef3
durch Ausschleudern fiir baumwollne
Gewebe eine sehr beschrinkte Anwen-
dungsméglichkeit. Stiickwarekann u.U.
auch auf der Breitschleuder (sieche
Abb.13)ausgeschleudert werden. Kett-
bdume werden auf besonderen Kett-
baumschleudern zentrifugiert (siehe

Abb. 14/15).
Abquetschen. Das Abquetschen
der Fliissigkeit aus Geweben geschieht
entweder in der Vorappretur mit der

Abb. 14. Kettbaumschleuder, liegende Anordnung Abb. 15. Schema zur Kettbaumschleuder, liegende
(Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau). Anordnung.

Strangquetschmaschine (s. Abb. 16/17) oder vermittels sog. Paddings oder
Foulards (s. u. Baumwollfdrberei), deren besonders schwere Form als ,,Wasser-
kalander® (s. Abb. 18/19) bezeichnet wird. Der Druck dieser Entwésserungs-
maschine muB, wenn die Wirkung der aufgewandten Arbeit entsprechen soll
(es wird ein Abquetschen bis auf mindestens 60°/ Wassergehalt gefordert), sehr

hoch sein, wird aber nicht von allen Geweben ver-

tragen. Auf Wollgeweben kann durch diesen hohen

Druck ein unerwiinschter Glanz erzeugt werden; bei

Geweben, die ganz oder teil-

weise aus Kunstseide beste-

hen, ist die Gefahr des Zer-

quetschens des Kunstseiden-

fadens auBerordentlich grof3.

Daher findet das Entwiéssern

aufWasserkalandernfastaus-

schlieBlich Anwendung fiir

baumwollne Gewebe, und nur

dann fiir halbwollne Gewebe,

wenn sie mit Glanzeffekt aus-

geriistet werden sollen.
Abb. 16. Strangausquetschmaschine Absaugen. Das Absau- Abb. 17. Schema zur Strang-
(Zittauer Mazs;:tlar:f)l.ltabnk A.-G., gen ist die unwirtschaft- ausquetschmaschine,

lichste der drei bekannten
Entwisserungsmethoden, da auf den bisher bekannten Absaugmaschinen (s.
Abb. 20) kein so hoher Grad der Entwésserung erreicht wird, wie auf dem
Wasserkalander oder der Schleuder.

Die Ware wird zum Zwecke des Entwisserns auf den Absaugmaschinen
iiber einen unter hohem Vakuum stehenden Saugschlitz hinweggefiihrt, der
um so besser wirkt, je dichter das zu entwissernde Gewebe ist. Man bevorzugt
daher diese Maschine fiir die Entwésserung von schweren und dichten Ge-

Heermann, Enzyklopédie. 2
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weben, oder aber von solchen Waren, welche sich weder auf einer Schleuder
noch auf einem Wasserkalander entwissern lassen (z. B. kunstseidne Gewebe).

Abb. 18. Abb. 19.
Dreiwalziger Wasserkalander (C. H.Weisbach, Chemnitz). Schema zum Wasserkalander.

Kalandern, Mangeln u. dgl.

(Einfache Kalanderappreturen, Chasingappreturen, Mangelappre-
turen, Moirieren, Seidenfinishappreturen, Gaufrieren.)

Durch die Arbeitsmethoden des Kalanderns bzw. des Mangelns will man
auf der Ware Glatte und Glanz sowie bei stark gefiillten Waren auch Ge-
schmeidigkeit der vorher harten Ware erzielen. Gleichzeitig wird hierdurch
das Gespinst breit gedriickt und der zwischen den einzelnen Fiden liegende

Zwischenraum verkleinert, wo-
durch die Gewebe ein geschlos-
seneres Aussehen erhalten.

Einfache Kalander- und
Chasingappreturen.

Die Grundform der hierfiir
verwendeten Maschinen ist der
aus zwei Walzen Dbestehende
Glattkalander, von welchem
entweder beide Walzen aus Baum-
wolle oder wenigstens eine Walze
aus Baumwolle hergestellt ist,
wahrend die andere Walze einen
heizbaren Stahlzylinder darstellt.

Sehr bald haben die erhhten Anforderungen, die an den Glanz und die Glétte
der Ware gestellt wurden, dazu gefiihrt, die einfachen Kalander durch Hinzufiigung
weiterer Walzen zu vergroBern und durch Ausstattung dieser Kalander mit ver-
schiedenartigen Walzen (Baumwollwalzen, Papierwalzen, heizbare und nicht
heizbare Stahlwalzen) die Moglichkeit zu geben, diese nunmehr sehr grol3 ge-
wordenen Maschinen méglichst vielseitig zu verwenden. So sind die Universal-
kalander (s. Abb. 21—23) entstanden, die man heute bis zu zehn und noch mehr
Walzen baut. Eine Vorrichtung, welche es gestattet, die Ware nach einmaligem
Durchlaufen simtlicher Kalanderwalzen ebenfalls dem Kalander wieder zuzu-
fiihren, die sog. Chasingvorrichtung, hat den Kalandereffekt nicht nur zu
steigern vermocht, sondern auch einen viel edleren und seidenihnlichen Glanz
zu erzeugen gestattet. '
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Dadurch, daB die Ware nicht zwischen Walzen hindurchgeht, sondern mehr-
fach zwischen ihren eigenen Lagen hindurchgefiihrt wird, bleibt, dhnlich wie bei
dem Arbeitsvorgang des Mangelns,

der Faden rund, erhilt hierbei aber

trotzdem Glanz und Gliatte. Der

Effekt, welcher auf diesen Univer-

salkalandern erzielt wird, hdngtnicht

nur von der Art der Warenfithrung

Abb. 21. Fiinfwalziger Universalkalander mit Chasing- Abb. 22. Schema zum sechswalzigen Universal-
vorrichtung (C. H. Weisbach, Chemnitz). kalander mit Chasingvorrichtung.

durch den Kalander, sondern auch von der Temperatur der Walzen und der
von der Ware durch Lagern, Anddmpfen oder Einsprengen mitgebrachten
Feuchtigkeit ab.

Mangeln.

Ahnliche Effekte beziig-
lich Glanz und Glatte wie
beim Kalandern werden durch
das Mangeln hervorgerufen.
Einen Vorteil hat das Mangeln
der Gewebe vor den iblichen
Kalanderappreturen dadurch,
daB die Gewebe einen sehr
weichen und dabei vollen
Griff erhalten.

Die &lteste Vorrichtung, nach welcher Gewebe gemangelt werden, ist die
sogenannte Kastenmangel, in welcher die Gewebe, auf massive Holzwalzen

aufgewickelt, lingere Zeit dem
Druck des schweren hin und her
laufenden Mangelkastens ausge-
setzt werden. Diese Art des Man-

Abb. 23. Warenfithrungsschema beim Universalkalander.

Abb. 24, Abb. 25,
Hydraulische Revolvermangel (C. H. Weisbach, Chemnitz). Schema zur hydraulischen Revolvermangel.

gelns ist allerdings so unrationell, dall moderne Fabriken sich kaum noch der-

artige Maschinen anschaffen diirften, und man ist wegen der geringen Produktions-

moglichkeit auf einer Kastenmangel sehr bald dazu iibergegangen, diesen rollenden
2*
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Druck des Kastens durch eine Druckwalze zu ersetzen, welche die auf einem
Stahlzylinder aufgewickelte Ware genau so wie die Kastenmangel bearbeitet.
Nur einige wenige Spezialartikel soll es geben, welche auf einer hydraulischen
Mangel (s. Abb. 24/25) nicht anndhernd so schén ausfallen wie auf der
Kastenmangel.

Zwecks Steigerung der Produktion mit den hydraulischen Mangeln hat man
sie mit Revolvervorrichtung versehen, welche es gestattet, zu gleicher Zeit
Ware aufzuwickeln, zu mangeln und auch wieder von den Mangelzylindern ab-
zuwickeln. Zur Erzielung eines guten Mangeleffekts ist es vor allen Dingen
wichtig, da} die Ware geniigend Feuchtigkeit mitbringt (s. u. Einsprengen).

Moirieren.

Die Arbeit des Moirierens, welche die Erzeugung von Moiré oder moiré-
ahnlichen Effekten auf der Ware zur Aufgabe hat, kann teils auf einfachen,
teils auf Gaufrierkalandern ausgefilhrt werden. Die Erzeugung von Moiré
vermittels in gewiinschten Mustern gravierter Walzen ist unter Gaufrieren
beschrieben (s. d.). Auf dem gewdhnlichen Glattkalander wird Moiré in der
Weise erzeugt, dafl zwei moglichst starkrippige Gewebe, unter stindigem Wechsel
der Lage der Kanten zueinander, iibereinandergelegt und durch die Walzen
laufen gelassen werden, wobei durch die Verquetschung der Rippe nach ver-
schiedenen Richtungen der Moiréeffekt erzielt wird (s. a. u. Seidenfirberei).

Seidenfinishappreturen.

Zur Erzeugung eines besonders hohen und edlen Seidenglanzes auf baum-
wollner Stiickware wendet man das von SCHREINER im Jahre 1894 erfundene
Seidenfinishverfahren an.

Nach diesem Verfahren werden die Gewebe zwischen einer glatten Papier-
walze und einer auf ihr mit hohem Druck liegenden heizbaren, auf ihrer Ober-

fliche mit feinen scharfen Rillen versehenen

Stahlwalze hindurchgenommen. Durch den

hohen Druck unter Anwendung von Temperaturen,

welche in den meisten Fillen iiber 100° C liegen,

werden die Rillen der Stahlwalze dem Baumwoll-

gewebe dauerhaft eingepréigt (s. Abb. 26). Durch

die Lichtbrechung an den parallelen glatten

Flichen der Rillen entsteht auf dem Gewebe ein

hoher Glanz, der je nach der Art und Dichte der

Rillen dem Gewebe ein mehr oder weniger seiden-

dahnliches Aussehen verleiht. Die Auswahl der

Tiefe der Gravur, des Profils und der An-

zahl der Rillen und ihres Winkels zu der Achse

der Stahlwalze richtet sich ganz nach der Art des

Gewebes sowie nach der Stirke und der Drehung

der die Gewebeoberfliche bildenden Faden. Im

allgemeinen sollen die Rillen so verlaufen, daB

Abb. 26. Baumwollstoff miteingeprestem  Sie ungefdhr parallel mit den Baumwollfasern
Seidenfinish (nach H. LANGE). im Faden laufen. Die Anzahl der Rillen
schwankt von 8—20 und mehr pro Millimeter,

vereinzelt werden auch Walzen verwendet, welche 4—5 Rillen pro Millimeter
enthalten, doch wird mit derartigen Gravuren kein besonders schoner Seiden-
glanz erzielt. Die gebrduchlichste Rillenzahl liegt bei 9—12 pro Millimeter.

Der Druck, mit welchem die Stahlwalze zur Einwirkung auf die Gewebe
gelangt, kann bis auf 500 kg fiir den Zentimeter Warenbreite gesteigert werden.
Die zur Anwendung gelangenden Temperaturen schwanken zwischen 80°
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und 200°C. Die zur Behandlung kommende Ware muBl vor Anwendung hoher
Temperaturen durch Einsprengen oder Andédmpfen gut angefeuchtet sein.
Ein gewisser Grad von Feuchtigkeit ist notwendig, um die Eindriicke der Rillen
dauerhaft zu gestalten, und um die Ware vor dem Verbrennen durch die
heiBlen Stahlwalzen zu schiitzen.

Die Maschinen (s. Abb. 27/28), welche der Erzeugung des Seidenfinish,
auch Silkfinish, Riffelglanz, Schreinerglanz genannt, dienen, sind die
sog.Seidenfinishkalander, die zuerst von der Firma J. P. Bemberg, spiter
von der Firma Joh. Kleinewefers Séhne, Krefeld, und weiterhin von allen
andern Kalander bauenden Firmen hergestellt werden. Diese Kalander, welche
mit Riicksicht auf den hohen Druck besonders stark gebaut sein miissen, be-
stehen aus a) einer zu unterst liegenden Papierwalze von 50—60 cm Durch-
messer, b) der auf ihr lagernden, meist mit Gas geheizten Stahlwalze und c) zwei
an den Enden der Stahlwalze wirkenden, durch eine starke Welle verbundenen
Druckrollen, welche den Druck der gegen die Stahlwalze hydraulisch angepreBten
Papierwalze aufnehmen, um die Lager der infolge der starken Heizung schwer
zu Olenden Stahlwalze zu entlasten. Die Papierwalze wird im allgemeinen etwas

.97, Sei inj it hydrauli . Abb. 28, Schema zum Seiden-
Abb. 27 Sexde?é{nEP%‘%?Srig?i:’nghe};mﬁ?&)l'schel Belastung finishkalander mit hydraulischer

Belastung.

schrig zur Stahlwalze gestellt, wodurch der erzeugte Seidenglanz ein eleganteres,
prickelndes Aussehen erhélt.

Wenn auch der auf diese Weise erzeugte Glanz gegeniiber den spiteren
Manipulationen der Verarbeitung eine hohe Widerstandskraft zeigt, so wird er
doch nicht unerheblich, besonders durch feuchtes Biigeln in der Schneider-
werkstatt,gemindert. Um diese unerwiinschte Eigenschaft etwas auszugleichen,
werden Gewebe, besonders solche, die in der Herrenkonfektion verarbeitet werden,
durch nachtrigliches Abddmpfen ,,bligelecht‘ gemacht, d. h. der Glanz wird
so weit herabgemiidert, dafl er durch das Biigeln in den Schneiderwerkstitten
keine nennenswerte EinbuBe mehr erleiden kann.

Besonders hohe Glanzeffekte stellt der sog. Radiumfinish dar, der auch
Adlerfinish oder Permanentfinish genannt wird. Er ist dadurch charakteri-
siert, dal das Gewebe vor der Behandlung im Seidenfinishkalander in nassem
Zustande unter Anwendung von Temperaturen von mehr als 200° C so oft durch
die Walzen eines Friktionskalanders hindurchgenommen wird, bis sich die
Oberfliche in einem hohen Spiegelglanze zeigt. Dieser Glanz wird durch Netzen
und Spannen der Ware gebrochen und durch Einwirkung der Rillen des Seiden-
finishkalanders in einen hohen und dauerhaften Seidenglanz {ibergefiihrt.

Appreturen von dhnlichem Glanz, aber von wesentlich geringerer Haltbar-
keit als der Radiumfinish kénnen erzeugt werden, indem man die Ware bei
geringeren Temperaturen und in nur leicht eingesprengtem Zustande vor der
Behandlung auf dem Seidenfinishkalander friktioniert und sie, ohne den so
erzeugten Unterglanz in irgendeiner Weise zu brechen, auf dem Seidenfinish-
kalander iiberarbeitet.
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Der Friktionskalander.

Dieser zur Erzeugung des Vor- oder Unterglanzes bei Seidenfinishware
benutzte Kalander (s. Abb. 29/30) ist dhnlich gebaut wie der oben beschriebene
Seidenfinishkalander, nur hat die Stahlwalze an Stelle der gravierten eine glatt-
polierte Oberfléche.

Fiir die Erzeugung von sog. Glacéappreturen verwendet man Friktions-
kalander, auf welchen die glittende Reibung auf der Ware nicht durch Schrég-
stellung der Walzen zueinander, sondern durch Voreilung der den Glanz er-
zeugenden Stahlwalze gegeniiber der Papier- oder Baumwollwalze erreicht wird.

Derartige Kalander sind zweck-
méafig so eingerichtet, daf unter-
halb der Papierwalze, die hier auch
durch eine Baumwollwalze ersetzt
werden kann, ein heizbarer Stahl-
zylinder von groflem Durchmesser
angeordnet ist, welcher wéhrend des
Laufes der Maschine die gleiche Ge-

Abb. 29. Dreiwalziger Roll- und Friktionskalander Abb. 30. Schema zum dreiwalzigen
(C. H. Weisbach, Chemnitz). Roll- und Friktionskalander.

schwindigkeit wie die Papier- oder Baumwollwalze hat und dadurch die Ge-
schwindigkeit der zwischen ihr festgehaltenen Ware bestimmt und die Friktions-
wirkung der voreilenden oberen Stahlwalze auf der Ware moglich macht.

Da in einem Betriebe, in welchem viele Warenqualititen verarbeitet werden,
eine abwechselnde Verwendung von glatten Friktionswalzen und von Seiden-
finishwalzen verschiedener Gravuren notwendig ist, hat man zum Zwecke der
Raumersparnis und um den Walzenwechsel rasch vor sich gehen zu lassen, sog.
Revolverkalander gebaut, welche vier verschiedene Walzen in drehbaren
Scheiben gelagert enthalten und so gestatten, in rascher Folge von einer Gravur
zur andern oder auch zu einer glatten Walze iiberzugehen.

Gaufrieren.

Das Gaufrieren bezweckt die Erzeugung von Mustern auf glattgewebten
Waren durch Einpressen vermittels entsprechend gravierter Stahlwalzen. Der
Effekt wird dadurch erzielt, daf3 die Ware zwischen einer gravierten Stahlwalze
und einer mit einem elastischen Bezug versehenen Walze hindurchgefiihrt wird,
wobei das als Positiv auf der Stahlwalze befindliche Muster, welches als Negativ in
die elastische Walze eingearbeitet ist, sich in die Ware hineinpreBt. Der Umfang
der elastischen Walze muB hierbei in einem bestimmten, durch ganze Zahlen
teilbaren Verhiltnis zu dem Umfang der gravierten Walze stehen. Die Walzen
befinden sich also in einem bestimmten Rapport, wobei das Verschieben des
Dessinbildes durch sog. Rapportrider, welche beide Walzen zwangsldufig mit-
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einander verbinden, verhindert wird. Um den Effekt dauerhaft zu gestalten,
wird die Stahlwalze ebenso wie bei den Seidenfinishkalandern auf hohe Tempe-
raturen geheizt.

Fir die Erzeugung von Gaufrageeffekten auf Samten, Pliischen oder
Velvets ist ein Rapportieren der Walze nicht notwendig, da hierbei ein Ein-
arbeiten des Positivs der gravierten Stahlwalze in die elastische Walze nicht
eintritt.

Krabben (halbwollne Gewebe).

Die halbwollnen Gewebe miissen ebenso wie reine Baumwollgewebe zu
Beginn der Veredlungsprozesse, insbesondere vor dem Firben, gereinigt und
auch moglichst weitgehend von Schlichte befreit werden. Dies ist durch einen
einfachen WaschprozeB, wie er z. B. bei reinen Baumwollgeweben angewendet
wird, nicht méglich, da die Wolle beim NaBwerden zum Kriuseln neigt und
ein Kreppigwerden des Gewebes zur Folge hitte. Die halbwollnen Gewebe
miissen deswegen &hnlich wie die reinen Wollgewebe ,fixiert* werden, d. h.
sie miissen unter gleichzeitiger Langs- und Breitspannung zwischen Druckwalzen
in kochendem Wasser aufgebdumt werden, wodurch die Wolle beim NaBwerden
am Kréuseln verhindert und ihr gleichzeitig durch die lingere Einwirkung des
kochenden Wassers die Fahigkeit genommen wird, zu kriuseln und bei dem
spiter folgenden Wasch- oder FéarbeprozeB zu verfilzen. Man setzt den Wasch-
flotten ammoniakalische
Seifenlosungen zu, um
zugleich mit dem Fixie-
rungsprozef} eine Wasch-
wirkung herbeizufiihren.

Im allgemeinen
diirfte es gentigen, diesen
Prozel3 einmal bei jedem
Stiick Ware vorzuneh-
men, doch liegt hierbei
die Gefahr vor, daB das
zuerst auf die Walze ge-
wickelte Gewebeende in
.der Férberei ein anderes
Anfirbevermégen auf-
weist als das zuletzt auf-
gewickelte Ende des Abb. 31.

Stﬁckes. Um diese Feh- Dreifache Krabbmaschine (C. A. Gruschwitz A.-G., Olbersdorf i. Sa.).
lerquelle auszuschalten,

wird im allgemeinen beim Krabben der Halbwolle der Fixierungs- und Wasch-
prozel} zweimal durchgefiihrt; anschlieBend daran wird einmal kalt gespiilt und
aufgewickelt.

Um diese drei Arbeitsginge méglichst ununterbrochen ausfiihren zu konnen,
bestehen die Krabbmaschinen fiir Halbwolle in der Regel aus drei hintereinander
angeordneten Einbrennmaschinen, bei denen sowohl die zum Aufwickeln
bestimmten Walzen als auch die Quetschwalzen aus Eisen hergestellt sind.
Die fiir das Aufwickeln bestimmte Walze liuft in dem mit der kochenden Wasch-
I6sung gefiillten Troge.

Es ist darauf zu achten, daB die Quetschwalzen besonders dort, wo Gewebe
verarbeitet werden, die zur Moirébildung (Panama) neigen, nicht zu schwer aus-
gebildet sind.

_ Aus der Abbildung 31 ist die Anordnung einer dreifachen Krabbmaschine zu ersehen:
Die aufgebdumte Ware wird unter guter Spannung iiber einen Breithalter, der ein schwielen-
freies Laufen der Ware herbeifiihrt, auf die untere Quetschwalze im ersten Waschtrog,
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der mit der kochenden Waschflotte gefiillt ist, aufgewickelt, 10—20 Min., je nach der Schwere
der Ware, bei sehr schweren Qualititen evtl. noch linger, darin laufen gelassen und dann
aus dem ersten Kasten in den zweiten Waschkasten in derselben Weise iibergefiihrt und
der Einwirkung der dort befindlichen Waschflotte dieselbe Zeit iiberlassen. Alsdann wird
in dem dritten Kasten kalt aufgewickelt und schlieBlich aus der Maschine heraus aufgebdumt.
Da die Halbwollgewebe unmittelbar nach diesem Einbrennprozefl dekatiert, d. h. geddmpft
werden, wickelt man sie aus der Krabbmaschine heraus auf Dampfzylinder oder aber
gleich auf eine Dampfvorrichtung, die mit der Krabbmaschine unmittelbar kombiniert ist
und ein sofortiges Démpfen im AnschluB an den letzten Arbeitsgang des Krabbprozesses
gestattet.

Pressen.

Die bereits fertig appretierten Gewebe werden zur Erzeugung eines gleich-
m#iBigen Gesamtbildes oder eines glatteren Griffes haufig der Ein-
wirkung eines mehr oder weniger hohen, lingere Zeit anhaltenden Druckes aus-
gesetzt. Die Glitte sowohl wie der Glanz, welcher durch Pressen der Gewebe

erzeugt werden soll, wird ihnen
durch die sog. PreBspéne ver-
mittelt, d. s. dicke feste Pap-
pen mit einer hochgldnzenden,
polierten, glatten Oberfliche.
Diese Spéne werden zwi-
schen die Lagen des in Falten
gelegten Gewebes hineingescho-
ben und das so entstandene
PreBpaket wird zwischen den
heizbaren  Eisenplatten
einer Presse einem bestimmten
Drucke ausgesetzt. Die Spéne
iibertragen hierbei ihre Glitte
Abb. 32. Einfache Dimpf- und Biirstmaschine (Ernst Gegner und auch den Glanz auf die
A-G., Ave 1. Brzg.). Warenoberfliche. Um die En-
den des Gewebes vor unmittel-
barer Beriihrung mit den geheizten PreBplatten zu schiitzen, wird das Pref3-
paket oben und unten mit besonders starken sog. Brandpappen bedeckt.
Baumwollgewebe werdenimall-
gemeinen nur einem geringen Druck’
ausgesetzt, da es hierbei fast aus-
schlieBlich auf die leicht zu erreichende
Erzeugung einer etwas gegléttetenOber-
fliche ankommt. Nur einzelne Artikel,
wie z. B. Zanellagewebe fiir Steppdek-
ken, erhalten einen hohen Druck.
Von besonderem Wert ist die
Arbeit des Pressens fiir die Fertigstel-
lung halbwollner Futterstoffe,
deren Glitte und Glanz fast aus-
schlieBlich hierdurch erzeugt wird.
) Bei diesen Geweben kommen sehr
Abb 33. Gewebeklopfmaschine (Ernst GeSner A.-g., lange Prefzeiten sowie hohe Drucke
Aue i. Erzg.). bei gutem Anheizen der PreBplatten
zur Anwendung.

Auf die rein mechanischen Aufmachungsarbeiten, wie Messen,
Wickeln, Legen (Doublieren, Falten), Verpacken und Etikettieren,
kann hier nicht eingegangen werden, da sie zu der chemischen Veredlung des
Textilmaterials in keiner Beziehung stehen.
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Putzen der Gewebe.

Biirsten. Um von den Geweben lose anhaftende Fasern, Fadenenden, Staub
oder sonstige Verunreinigungen, wie sie zum Teil aus der Weberei, teils von den
Ausriistungsvorgingen (z. B. Sengstaub) herrithren kénnen, zu reinigen, werden
sie iiber schnell rotierende walzenartige Biirsten gefithrt (s. Abb. 32).

Klopfen. Da durch die Manipulationen des Biirstens nicht aller Staub von

den Geweben entfernt wird, klopft man sie auf sog. Klopfmaschinen (s. Abb. 33)
aus, wobei durch die Erschiit-
terung der Gewebeoberfliche
der Staub abzufallen vermag.
Dies findet besonders bei
Druckware kurz vor dem
Drucken statt, um moglichst
allen,dem Anhaftender Druck-
farbe schidlichen Staub zu
entfernen.

Sehmirgeln. Um Gewebe,
deren Oberfliche mitsog. Scha-
len oder Kkleinen Baumwoll-
knotchen, die entweder aus der
Rohbaumwolle, der Spinnerei
oder der Weber_el stammen Abb. 34. Gewebeschmirgelmaschine mit 6 Walzen (A. Monforts,
koénnen, zu befreien, schaltet M.-Gladbach).
man vor Rauhmaschinen eine
abwechselnde Anordnung von Schmirgel- und gezahnten Schaberwalzen, welche
die Unreinigkeiten der Oberfliche aus dem Verband des Fadens herausziehen und
schlieBlich abreiBen (s. Abb. 34/35). Der bei dieser Manipulation entstehende
leichte Flaum kann auf den nachfolgen-
den Schneidzeugen der Schermaschine
(s. Scheren) abgeschoren oder spéter ab-
gesengt (s. Sengen) werden.

Noppen. Vielfach finden sich in den
Geweben Unreinigkeiten, die mit dem
Faden so fest versponnen oder durch den
Webprozefl so fest eingebunden sind,
daB sie sich weder durch Biirsten noch
durch Scheren oder Schmirgeln aus dem
Gewebe loslosen lassen. Sie miissen ein- Abb. 35. Schema zur Schmirgelmaschine.
zeln von Hand herausgezogen werden;
diese Arbeit nennt man das Noppen. Hierbei handelt es sich in der Regel nur
um grobe Unreinigkeiten, wie Holz, Stroh oder dhnliche Bestandteile, oder um
groBere Zusammenballungen von mehr oder weniger schmutzigen Faserresten
aus der Weberei (sog. Stopfen oder Putzen), oder aber auch um einzelne fremde
Textilfasern in Mischgeweben, deren Zusammensetzung eine Entfernung auf
chemischem Wege nicht gestattet. Das Noppen wird entweder im Verlaufe des
Ausriistungsprozesses, vielfach aber auch erst an der bereits fertiggestellten
Ware ausgefiihrt.

Rauhen.

Durch das Rauhen der Gewebe wird eine oberflichliche Offnung der Fiden
bewirkt, um aus den auf diese Weise aus dem Verbande des Fadens losgelosten

Faserenden auf der Ware eine rauhe Decke oder sogar einen starken filzartigen
Pelz zu erzeugen.
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Zum Zwecke des Rauhens werden die Gewebe iiber sog. Kratzen oder
Kratzwalzen gefiihrt, die sich in rascher Umdrehung um ihre Léangsachse
befinden. In frithester Zeit bediente man sich der walzenférmigen Samenkapsel
einer Distel, welche mit hakenférmigen sehr harten und elastischen Stacheln
bewehrt ist. Die sog. Naturkarde oder Naturkratze wurde nach Beseitigung
des halbkugelférmigen Kopfes und Durchbohrung ihrer Léingsachse auf einem
Metallstab aufgesteckt und mit diesem in schnelle Umdrehung versetzt, so daf3

die hakenférmigen Stacheln das
iiber sie weggefithrte Gewebe
durch ihre kratzende Wirkung
aufrauhten. Da diese Karden
nur eine beschriankte Haltbar-
keit haben, hat man sie durch
Walzen ersetzt, auf welchen
feine, leicht gekriimmte Stahl-
drédhte dicht angeordnet sind,
die mit ihren Spitzen ebenso
wie bei der Naturkarde die
Faserenden des Gewebes erfas-
sen und aus dem Verbande des
Abb. 36. Kratzenwalzenrauhmaschine (A.Monforts, M.- Gladbach). Fadens herauslosen. Je nach
dem Druck, mit welchem die
Karden oder Metallkratzen auf das Gewebe einwirken, wird ein mehr oder
weniger starker Rauheffekt erzielt.

Die Rauhmaschinen (s. Abb. 36/37) bestehen in der Hauptsache aus einer
groBen rotierenden Trommel, auf deren gesamter zylinderférmiger Oberflédche eine
groBe Anzah! dieser Karden oder der Metalldrahtkratzen so angeordnet ist, da3
sie das durch eine geeignete Fiihrungsvorrichtung geleitete Gewebe gleichmiBig
aufrauhen konnen.

Wihrend man fiir Wolle in vielen Fillen noch heute an der Naturkarden-
rauhmaschine wegen ihrer milden Wirkungsart festhilt, verwendet man fiir

baumwollne und halbwollne Ge-
webe fast ausschliellich Stahldraht-
kratzen.

Viele Baumwollartikel werden
nur schwach gerauht, um durch ge-
ringes Herausziehen der Faserenden
einen volleren Griff des Gewebes zu
erzielen. Bei andern Geweben, wie
z. B. bei Flanell, Barchent, Strich-
ware usw., wird durch mehrfaches

Abb. 37. Schema zur Kratzenwalzenrauhmaschine. Rauhen eine starke Filzdecke auf
dem Gewebe erzeugt. Bei dem sog.
Gladbacher Artikel wird der Rauheffekt so weit gesteigert, dafl die auf der
rechten Seite des Gewebes herausragenden Faserenden durch die auf der linken
Seite einwirkenden Kratzen durch das Gewebe hindurchgezogen werden und so
ein rechtsseitig aufgedrucktes Muster auf der linken Seite in einer eigenartig ver-
wischten Form sichtbar wird. Dieser letztere Artikel, ebenso wie die Baumwoll-
velours, werden auf der gerauhten Seite stark gebiirstet oder mit Metalldraht-
walzen gekimmt, wodurch der gebildete Filz eine gleichméifige Lage seiner
Fasern erhilt. ZweckmiBig wird hierbei das Gewebe gut angeddmpft, um die
Faser des Filzes weicher und so fiir den Gleichrichtungsprozel nachgiebiger zu
machen. Diese Art des Rauheffektes wird als Strichappretur bezeichnet.
Einzelne Gewebe werden auch auf beiden Seiten gerauht.
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Rohboden, Rohlager.

Diejenige Stelle eines Ausriistungsbetriebs, in welcher die von der Weberei
angelieferten Rohwaren vor der Zufiithrung zur Fabrikation angesammelt werden,
wird als Rohboden oder Rohlager bezeichnet.

Der Ort fiur die hierfiir notwendigen Réumlichkeiten wird am besten so
gewahlt, dal die Ware vom Rohlager unmittelbar derjenigen Ausriistungs-
maschine zugefithrt werden kann, mit welcher der Arbeitsgang der Ausriistung
beginnt: das ist in den meisten Féllen die Senge. Die Arbeit, welche im Rohlager
geleistet werden mufBl, besteht zundchst aus dem Sortieren der Stiicke nach
Qualititen und Breiten, aus welchen dann die Partien fiir den Betrieb zusammen-
gestellt werden. Je nachdem, ob es sich um Stapelartikel handelt, wie z. B. bei
WeiBlware, die in kontinuierlichem Arbeitsgange durch die Fabrikation gefiihrt
werden koénnen, oder um Artikel, die ganz oder teilweise diskontinuierlich die
Fabrikation durchlaufen miissen, was bei den meisten Farbwaren der Fall ist,
werden groBere zusammenhéngende Partien von mehreren 1000 m oder kleinere
Partien von einigen 100 m gebildet. Jedes einzelne Stiick, das dem Betrieb
zugefiihrt wird, wird in einem Lagerbuch nach Stiicknummer, Ma8 und Gewicht
unter Angabe der vorgeschriebenen Ausriistungsart sorgfiltig registriert und
erhilt zweckméBig an jedem der beiden Enden eine entsprechende Bezeichnung,
die entweder eingendht oder mit einer alle Arbeitsprozesse iiberdauernden
Farbe auf die Ware geschrieben oder gestempelt wird. Solche Farben sind ent-
weder Olfarben oder aus Anilinschwarz bestehende Stempelfarben oder aber
auch mit Kérperfarben versetzte Lacklosungen (wie z. B. die Elzitfarbe der
Firma Ernst Loewe, Zittau).

Die registrierten und in der geschilderten Weise gekennzeichneten Stiicke
einer Partie werden zu einem endlosen Bande zusammengeniht und so auf-
gestapelt, da} sie von der ersten Arbeitsmaschine ohne Unterbrechung und in
ordentlichem Zustande unmittelbar von dem Orte ihrer Lagerung entnommen
werden koénnen.

Es empfiehlt sich aus Griinden der Betriebssicherheit (Feuersgefahr), das
Rohlager von dem ersten Betriebsraum durch eine gemauerte Wand zu trennen
und die Ware durch einen Schlitz in dieser Mauer auf die erste Maschine zu fiihren.

In einem gut organisierten Betriebe sollte es unter allen Umstinden durch-
gefithrt werden, daB auch die kleineren Partien, die unmittelbar nach dem Roh-
lager auf der Senge behandelt werden, im kontinuierlichen Arbeitsgange den
Sengprozefl durchmachen und erst dann in kleinere Partien aufgelést werden,
wenn sie nicht mehr zusammenhéngend bearbeitet werden konnen.

Scheren.

Das Scheren von Geweben wird durchgefiihrt: 1. um die Gewebeoberfliche
von Fadenenden oder von Fasern, die aus dem Verbande des Fadens heraus-
ragen, zu befreien; 2. um der Rauhware eine gleichm#Bige Rauhdecke und den
Florgeweben eine gleichméflige Hohe des Flors zu geben. Wihrend die erstere
Manipulation fast ausschlieBlich bei Wolle stattfindet, da, wie unter ,,Sengen*
erwihnt, die Baumwolle sich durch das Scheren nur sehr schlecht reinigen
1aBt, wird die Herstellung einer gleichm&Big hohen Rauh- oder Flordecke bei
allen vorkommenden Fasern mittels Schermaschine durchgefiihrt.

Bei den Samten kénnen durch geeignete Vorrichtungen an den Scher-
maschinen oder durch Abdecken der Floroberfliche mit Schablonen Muster
durch das Scheren erzeugt werden. Die Schermaschinen, welche diese
Arbeit ausfiihren, bestehen in der Hauptsache aus den sog. Schneidzeugen
sowie einer Reihe von Fiithrungswalzen und Biirstvorrichtungen, um zwischen
den einzelnen Schneidzeugen die von den Messern nicht erfaBten, auf die
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Ware niedergedriickten Fasern wieder aufzurichten. Man unterscheidet Lang-
und Querschermaschinen (s. Abb. 38—490).

Abb. 38. Gewebeschermaschine mit 4 Schneidzeugen zum zweiseitigen Scheren fiir Baumwollgewebe
(A. Monforts, M.-Gladbach).

Das Schneidzeug besteht aus einem sehr rasch rotierenden Stahlzylin-
der, um welchen die Messer spiralformig angeordnet sind und die durch ihre

Abb. 39. Schema zur Gewebeschermaschine mit vier
Schneidzeugen zum zweiseitigen Scheren fiir Baum-
wollgewebe.

rasche Umdrehung die Fadenenden
oder Fasern, die in ihr Bereich
kommen, gegen die scharfe hohl
geschliffene Kante eines sehr genau
unter dem rotierenden Messer an-
geordneten Stahlblattes pressen und
sie auf diese Weise abquetschen.
Das Gewebe kann hierbei kurz vor
diesem Stahlblatt, welches man das
Gegenmesser nennt, iiber die feste
Kante des sog. Schertisches ge-
zogen werden, oder aber das Ge-
webe liegt unter dem Messer hohl
und wird scharf gespannt an dem

schnell rotierenden Scherzylinder vorbeigefithrt, wobei das Gewebe etwas
gegen das rotierende Messer gedriickt werden kann, ohne daB ein Anschneiden

Schneidzeug mit Hohltisch

Schneidzeug mit festem Tisch

Abb. 40. Schneidzeuge zur Schermaschine.

der Fiden zu befiirchten wéire, wie dies beim Schneiden iiber festem Tisch

unvermeidlich ist.
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Sengen.

Unter Sengen von Textilien versteht man das Abbrennen der Oberfliche
von Garnen oder von Geweben, um sie von den aus den Gespinsten heraus-
ragenden Faserteilchen oder von den zufélligen Zusammenballungen von Fasern,
die aus der Spinnerei oder Weberei herrithren kénnen, von Knétchen und Schlin-
gen zu befreien.

Das Sengen der Baumwolle in Garnen oder Geweben wird bewirkt a) einmal
durch Abbrennen der Oberfliche mittels Gasflammen, ein Verfahren, das fur
das Sengen der Garne die allein mogliche Methode darstellt, oder b) dadurch, daf3
die Ware mit der zu sengenden Oberfliche iiber gliihende Platten, Zylinder oder
Stibe gezogen wird. Die grofBle Feinheit und Weichheit der Baumwollfaser
gestattet es nicht, diesen ReinigungsprozeB der Oberfliche (dhnlich wie bei Wolle)
durch das Scheren zu bewirken, da die Einzelfasern, ja sogar Fadenteilchen vor
dem Schermesser ausweichen.

Die Frage, welches von den beiden Sengverfahren wirksamer und zugleich
rationeller ist, gilt noch nicht als geklirt, doch kann man heute schon sagen,
daB diese Frage nicht fiir alle Gewebearten gleichméiBig entschieden werden
kann, da fiir viele Gewebe die Gassenge unbedingt vorgezogen werden muB,
wihrend andere Gewebe nur auf der Plattensenge geniigend wirksam behandelt
werden kénnen. Die Plattensenge hat vor der Gassenge entschieden den Vorteil,
daB neben der eigentlichen Sengwirkung durch die starke Reibung, die das Gewebe
bei der raschen Bewegung iiber die glithenden Metallplatten erleidet, viele
mechanisch anhaftende Verunreinigungen der Gewebeoberfliche abgerissen
werden, also eine Schmirgelwirkung auf das Gewebe ausgeiibt wird, was bei der
Gassenge nicht moglich ist. Es ist dies von besonderer Wichtigkeit fiir Waren,
die gefirbt und mit einem hochglinzenden Finish (Mangelglanz, Friktionsglanz,
Seidenfinish) versehen werden sollen, besonders da die in Europa im gréferen
Umfange verarbeiteten minderwertigen Baumwollsorten nach der Gassenge
selten eine reine Oberfliche der Gewebe ergeben.

Da aber die Plattensenge nicht nur Schlingen, sondern auch offen ab-
gebundene Fidden aufreifit, werden gemusterte Gewebe, besonders solche mit
sog. flottierender Bindung zweckméifBiger durch Abbrennen mittels Flammen
gesengt; ebenso zieht man die Gassenge dort vor, wo der Faden nicht nur an der
Gewebeoberfliche, sondern in seiner ganzen Rundung von den herausragenden
Faserspitzen befreit werden soll, z. B. bei Mousseline oder Voile. Bei derartigen
Geweben diirfte auch ihre Feinheit die Behandlung auf der Plattensenge nicht
empfehlenswert erscheinen lassen.

Die meisten Gewebe werden nur auf einer Seite, der sog. rechten Seite
gesengt, und nur einzelne Artikel, wie z. B. Tischzeuge, feinere Hemdentuche
oder gewisse Kleiderstoffe, werden beiderseitig dem Sengprozef unterworfen.

Das Sengen der Baumwollwaren muf in trocknem Zustande durchgefiihrt
werden; und schon aus diesem Grunde ist das Trocknen die erste Operation, der
die Garne und Gewebe bei ihrer Ausriistung unterworfen werden. Bleichwaren
miissen unter allen Umstidnden vor der Bleiche gesengt werden, da besonders
bei der Plattensenge das Sengen ein Gelbwerden der Oberfliche zur Folge hat,
das nur durch den Bleichprozel beseitigt werden kann.

Vielfach miissen aber auch Gewebe nach erfolgter NafBbehandlung noch
einmal gesengt werden, da bei stark geschlichteten Ketten viele Faserenden sich
erst nach dem Entfernen der Schlichte aus dem Verbande des Fadens loslosen
und eine Rauheit der Gewebeoberfliche bewirken kénnen. Dies wird wegen
des Gelbwerdens fast nur bei Farbware mdoglich sein, aber auch dann ist noch
ein Nachspiilen der Gewebe notwendig, damit der anhaftende Sengstaub ent-
fernt wird.
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Das Sengen der Kunstseide geschieht ausschlieflich auf der Gasseng-
maschine und darf keinesfalls so weit gefithrt werden, daBl die an der Gewebe-
oberfliche im Gewebe verbleibenden Fasern geschidigt werden, da sie sonst
ihren Glanz verlieren und ein milchiges Aussehen erhalten.

Halbwollne Gewebe, besonders solche, bei denen eine hohe Glitte der
Oberfliche verlangt wird, werden in nassem Zustande auf der Plattensenge
gesengt, was besonders fiir halbwollne Futterstoffe von groBler Wichtigkeit ist.
Indessen wird bei halbwollnen Kleiderstoffen, besonders dort, wo eine Glanz-
erzeugung vermieden werden muf}, nur mittels Gasflammen gesengt.

Garnsengmaschine. Das Sengen der Garne spielt besonders eine Rolle
bei der Herstellung von Néihgarnen und Zwirnen. Die Faden werden zu diesem
Zwecke einzeln der Linge nach mit groBer Geschwindigkeit durch Gasflammen
hindurchgezogen. Die Garnsengmaschinen, wie sie z. B. von der Firma
Carl Hamel A.G., Schénau bei Chemnitz, hergestellt werden, bestehen aus
einer groBen Anzahl nebeneinander angeordneter Sengvorrichtungen, in denen
je ein Faden gesengt wird.

Gewebesengmaschine. 1. Plattensenge. Der wesentliche Bestand-
teil der Plattensenge ist ein metallner Balken, der durch eine Heizvorrich-
tung zur Hellrotglut erhitzt wird. Uber diesen Balken werden die Gewebe
mit einer Geschwindigkeit von 100—200 m ein oder mehrmals mit mé&glichst
gleichférmiger Geschwindigkeit in straffem, gut breit gehaltenem Zustande
gezogen. Da die rohen Gewebe einen hohen Prozentsatz von Feuchtigkeit (8
bis 10 /o) enthalten, miissen sie zur Erhchung der Wirksamkeit des Sengvorganges
gut vorgetrocknet werden, was auf einer der Senge unmittelbar vorgeschalteten,
mehrere Zylinder umfassenden Trommeltrockenmaschine geschieht. Nach dem
Verlassen der Sengplatte passiert die Ware je nach der beabsichtigten Weiter-
behandlung 1 oder 2 trockne oder feuchte Quetschwerke, die alle aus der Senge
mitgerissenen Funken 16schen sollen, um zu verhindern, dafl beim Lagern der
Ware nach der Senge Brandschaden entsteht. Vielfach werden hinter der Senge
zum Ldschen der Funken Dampfer verwendet und auBlerdem sog. Kiihlvorrich-
tungen eingebaut, um zu verhindern, dafl die frisch gesengte Ware in einem zur
Selbstentziindung neigenden heilen Zustande aufgestapelt wird.

Da besonders die schweren Gewebe hiufig mehr als einmal iiber die Seng-
platte gezogen werden miissen, hat man, um die Plattensenge méglichst universell
zu gestalten, zwei Sengbalken unmittelbar hintereinander angeordnet, doch
miissen nach dem Verlassen des ersten Sengbalkens die noch nicht abgesengten,
aber durch die Platte an die Ware angelegten Fasern vermittels einer Birst-
vorrichtung wieder aufgerichtet werden, um die Wirksamkeit der zweiten Platte
zu erhohen.

Eine besondere Abart der Plattensenge ist die sog. Zylindersenge (s.Abb.41
u. 42). Hier wird die feststehende Mittelplatte durch einen in der Flamme rotieren-
den oder auch von innen geheizten Zylinder ersetzt. Die Heizung der Sengplatte
oder des Sengzylinders geschieht im allgemeinen mit Kohle, doch hat man auch
mit groBem Erfolg dies durch eine Olheizung bewirkt.

In neuerer Zeit hat man Versuche gemacht, den Sengbalken durch Stibe
zu ersetzen, die mit Elektrizitiat geheizt werden, doch hat dieses Verfahren wegen
seiner hohen Betriebskosten sich nicht einzubiirgern vermocht.

Da in der Platten- oder Zylindersenge die Heizgase nicht voll ausgenutzt
sind (sie verlassen den Heizraum mit Temperaturen von annihernd 600 °9), hat
man zu ihrer Ausnutzung verschiedene Vorrichtungen an die Plattensenge an-
gefiigt, so baut die Firma Friedrich Treibel & Sohne, Berlin W, eine sog.
Hochleistungsplattensenge, bei welcher eine besonders gute Verbrennung des
Heizmaterials durch Unterwind bewirkt wird. Dieser Unterwind wird durch
die die Sengplatte verlassenden Heizgase in einem Vorwirmer, dem sog. Rekupe-
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rator, auf Temperaturen von 3—400° vorgewirmt, so daB eine wesentliche

Ersparnis an Brennmaterial eintritt. Die weitere Verwendung der Abgase zur

Erzeugung von warmem Wasser oder zur Heizung von Trockenmaschinen kann
beliebig bewirkt werden.

Durch einen iiber der Platte angeordneten grofien Abzugstrichter werden die

Rauchgase abgefiihrt. um eine Beldstigung der Arbeiter nach Moglichkeit zu

vermeiden. Doch geniigt

diese Art der Beliiftung

nicht immer vollstindig, da

bei der hohen Geschwindig-

keit der Ware, besonders bei

stark feuchten Geweben

trotzdem groBe Mengen

Senggas unter dem Abzugs-

trichter in den Arbeitsraum

Abb. 41. Abb. 42.
Zylindersengmaschine (Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau i. Sa.). Schema zur Zylindersengmaschine.

hineingeschleudert werden. Um dies zu verhindern, bringt man an der Unter-

seite der Ware eine gut wirkende Absaugvorrichtung an, an welche das gesengte

Gewebe die anhaftenden Rauchgase abgibt. Hierbei wird auch ein groBer Teil
des in der Ware hdngenden Sengstaubes beseitigt.

2.Gassengmaschinefiir Stiickware. Die Gassengmaschine (s. Abb.43/44)

besteht aus einem gufleisernen Gestell, auf welchem ein oder mehrere Brenner sowie

eine Reihe von Leitwalzen fiir die Waren-

fiihrung derart angeordnet sind, daB die

Ware unter grofitméglicher Ausnutzung der

Flammen an diesen mit der zu sengenden

Seite vorbeigefiihrt wird. Beim EinlaB der

Abb. 43. Gassengmaschine mit 4 Brennern (Zittauer Abb. 44. Schema zur Gassengmaschine
Maschinenfabrik A.-G., Zittau i. Sa.). mit 4 Brennern.

Ware in die Maschine befinden sich (ebenso wie bei der Plattensenge) in der Regel
mehrere Trockentrommeln, welche durch Beseitigung der in dem Gewebe enthal-
tenen Feuchtigkeit die Wirksamkeit der Brennerflammen erhéhen sollen. Unmittel.-
bar nach dem Passieren des letzten Brenners wird die Ware durch ein Quetsch-
werk geleitet, um in ihr hingenbleibende Funken auszuléschen, worauf die Ware
entweder abgelegt oder unmittelbar von der Sengmaschine zum nichsten Arbeits-
gang weitergeleitet wird. Die Brenner sind sog. Schlitzbrenner, deren Schlitz durch
eine Reihe von Schrauben verstellbar sein kann; sie sind so um ihre Léngsachse
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drehbar angeordnet, dal die Betéitigung eines leicht zu handhabenden Hebels
geniigt, sie im Notfall simtlich rasch von der Ware entfernen zu kénnen.

Als Brennstoff wurde frither vielfach Alkohol verwendet, doch ist er heute
durch die Einfithrung des Leuchtgases vollstindig verdringt. Nur an Orten,
an welchen kein Leuchtgas zu beschaffen ist, hat man dieses durch Generatorgas,
welches man in kleineren Generatordfen selbst erzeugen kann, oder durch Gasolin
ersetzt.

Die Flamme der Gassenge muf eine sog. nichtleuchtende Flamme, d. h. also
vollstindig rullfrei sein. Um dies zu erreichen, mischte man frither den brennbaren
Gasen im Hohlkorper des Brenners die erforderliche Menge Luft zu, welche so
bemessen sein soll, dal eine moglichst hohe Ausnutzung des Brennmaterials
erreicht wird. In neuerer Zeit mischt man das Gas mit der zu seiner Verbrennung
notwendigen Luftmenge in Mischorganen, welche den Brennern vorgeschaltet
sind, so daB ein fertiges Gas-Luft -Gemisch in gleichmaBiger Durchmischung zur
Verbrennung gelangt. Nur auf diese Weise ist es moglich, die héchste Ausnutzung
des Gases, sowie auch die héchste Temperatur zu erzielen. Derartige Anlagen
werden gebaut von der Pharosgesellschaft, welche das durch einen Druckregler
unter gleichméafBigen Druck gebrachte Leuchtgas vermittels Druckluftinjektoren
in einer Mischdiise ansaugt, wobei es noch mdglich ist, in einer dem Bunsen-
brenner &hnlichen Anordnung weitere Luft zuzufiihren.

In wesentlich andrer Weise erreicht die Selasgesellschaft ein gleichmiBiges
Gas-Luft-Gemisch. Diese Firma sorgt fiir eine gleichméaBige Brennerflamme haupt-
sidchlich dadurch, dafl sie das Gas ansaugt und so unter stetigen Druck bringt,
um es dann in Mischorganen mit atmosphérischer Luft zu mischen. Es entsteht
so eine Flamme, dhnlich wie bei dem Bunsenbrenner, iiber welche die Ware so
geleitet werden muf}, daf sie durch den heilesten Teil der Flamme hindurchgeht,
welcher sich 2—3 mm iiber der Spitze der blauen Flamme befindet.

Bei den alteren Anordnungen wurde die Ware iiber eine Leitwalze, die dem
Brenner genau gegeniiberstand, durch die Flamme gefithrt; da diese Leitwalze
dauernd der Flamme ausgesetzt war, muBlte sie, um Uberhitzungen zu vermeiden,
mit Wasser gekiihlt werden.

Ebenso ist bei dem von der Firma C. G. Haubold A. G., Chemnitz, gebauten
Fithrungssystem und bei einer Konstruktion der Wuma g , Gérlitz, fiir mehrfache
Ausnutzung einer Flamme eine Kiihlung der Fithrungskorper notwendig. Der
Nachteil, welcher in dieser Anordnung liegt, ndmlich die Abkiihlung der Seng-
flamme durch die wassergekiihlten Walzen, ist spéter dadurch vermieden worden,
daB man die Ware vor den Brennern iiber ein Leitwalzenpaar fithrt, bei welchem
keine der Walzen der Flamme direkt ausgesetzt ist.

Stiarken und Fiillen.

Zweck des Stiarkens und Fiillens. Das Starken, Fiillen und Gummieren
soll bei fertiggebleichten, gefarbten oder bedruckten Geweben durch das Auf-
tragen von irgendwelchen Préaparaten den Griff oder das Gewicht des Gewebes,
in vielen Fillen aber auch beides zugleich, den Anforderungen des Handels
entsprechend verdndern.

Die zum Stirken und Fiillen verwendeten Chemikalien. Je nachdem, ob
das Gewebe im Griff kriftiger oder geschmeidiger oder auch im Gewicht schwerer
werden soll, wird es mit Verdickungsmitteln, fetthaltigen oder wasser-
anziehenden Kérpern, mit mineralischen Bestandteilen oder mit Mischungen
von Priparaten aus diesen drei Gruppen beladen (s. u. Chemische Hilfsstoffe).

Das Stiarken und Fiillen der Gewebe gehort ausnahmslos den Manipulationen
der Nachappretur an. Aus der Gruppe der Verdickungsmittel finden alle die-
jenigen Préparate in der Appretur Verwendung, welche im Kattundruck
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(s. d.) zur Herstellung von Druckfarben benutzt werden. Wéihrend aber beim
Kattundruck die Konsistenz des in Wasser aufgequollenen oder suspendierten
Verdickungsmittels eine sehr wichtige Rolle spielt, wird mit Ausnahme einzelner
Fille der Charakter der Appretur (Griff u. dgl.) lediglich durch die Art der
Verdickungsmittel bestimmt. Aus diesem Grunde ist eine Vereinfachung in der
Auswahl der Verdickungsmittel fiir die Appretur gegeniiber vielen bisherigen
Gebrauchen und im Interesse der Rentabilitit jedes Unternehmens anzustreben
und durchaus méglich.

Von den im Kattundruck verwendeten Verdickungsmitteln spielt die Starke
die ausschlaggebende Rolle, und unter den bekannten Stérkesorten diirfte schon
des Preises wegen meist der Kartoffelstdrke der Vorzug gegeben werden.
Unter Beriicksichtigung der verschiedenen Quellungs- und Umsetzungsméglich-
keiten der Stirke durch Kochen mit Wasser oder durch Einwirkung von Chemi-
kalien usw. lassen sich fast alle Appreturen und jeder nur denkbare Charakter
sowie Griff der Gewebe durch Kartoffelstirke erzielen.

Die meisten Quellungs- und Umsetzungsstadien der Stirke werden in den
Veredlungsanstalten selbst hergestellt, und zwar gleich bei der Bereitung der
Appreturmasse oder -lésung. Nur die bis zur Dextrose abgebaute Stirke wird in
der Regel in besondern Fabriken gewonnen und von diesenin den Handel gebracht.

Obgleich die sog. Dextrinautomaten jedem Textilunternehmen die
Selbstherstellung von Dextrin gestatten, hat im allgemeinen die Selbstbereitung
von Dextrin auch in gréBeren Unternehmungen keinen Anklang gefunden, da
eine sehr sorgfiltige Uberwachung des Prozesses notwendig ist, um stets ein gleich-
méBiges Priaparat zu erhalten, und da auBerdem die Selbstherstellung von Dextrin
teurer ist als die fabrikationsmifBige Herstellung im groBen Betriebe.

Die Verwendung von Dextrin spielt besonders dort eine Rolle, wo eine
moglichst geringe Verschleierung gefarbter Oberflichen (Buntgewebe, Druckware)
bei Verwendung von starken Filllmassen vermieden werden soll. Andre Ver-
dickungsmittel, die schon wegen ihres Preises ausschalten miissen, wie z. B. die
Gelatine, werden nur in gewissen speziellen Fillen verwendet, in welchen, wie
z. B. bei Seide oder Kunstseide, der Glanz der Faser in mdglichst geringem MaBe
beeinflult werden darf.

Um den Griff der Gewebe geschmeidiger und weicher zu machen, verwendet
man in erster Linie die sog. Appreturdle. Es sind allein in Deutschland mehr
als 20 Appretursle aus den verschiedensten chemischen Fabriken im Handel,
denen allen mehr oder weniger die gleiche Eigenschaft zukommt, und es ist —
mit Ausnahme bei der Auswahl von Appreturdlen fiir weile Ware — in der
Hauptsache eine Preisfrage, welches Ol fiir die Appretur verwendet werden soll.
Einzelne Appretursle geben den Geweben einen scharfen unangenehmen Geruch,
weswegen sie fiir Waren, die in der Bekleidungsindustrie verwendet werden,
vermieden werden miissen. Fiir weile Ware kommen nur diejenigen Ole in Frage,
die weder beim Trocknen an der Luft noch bei Erhitzung des Gewebes auf hohe
Temperaturen die Reinheit des Weilleffektes vermindern.

Einzelne Appreturdle beeinflussen die Konsistenz der Appreturmasse in
mitunter unangenehmer Weise (Hervorrufen von Synhérese). Jedenfalls sollte
jedes Unternehmen bei der Auswahl seines Appreturéls sich neben der Preisfrage
auch besonders mit der Eignung des Ols fiir den speziellen Gebrauch eingehend
befassen.

Ferner werden zum Geschmeidigmachen der Gewebe Seifen verwendet.
Fiir weile Ware, bei welcher ein tadelloses Weill verlangt wird (Hemdentuche,
Bett- und Tischzeuge), sollten Seifenzusdtze unter allen Umstinden vermieden
werden, da sédmtliche Seifen wihrend des Trockenprozesses der Gewebe stark
nachgilben. Sie finden aber bei bunten Geweben gern dort Anwendung, wo ein
geschmeidiger und zugleich starker (voller) Griff erzielt werden soll.

Heermann, Enzyklopidie. 3
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Fette, wie Schweinefett und Talg, haben die gleiche Wirkung wie
Appreturdle, doch beschrédnkt sich ihre Verwendung auf Appreturen von salben-
artiger Konsistenz, da die Gefahr der Bildung von Fettflecken auf der Ware in
diinnfliissigen Appreturmassen sehr grof} ist.

Vielfach verwendet man wasseranziehende Mittel, um Gewebe weich
zu machen, wie z. B. Glvcerin, Melasse, Traubenzucker oder stark
hygroskopische Mineralsalze. Diese Art der Imprignierung findet man
fast ausschlieflich in der Woll- und Halbwollappretur, da durch einen hohen
Feuchtigkeitsgehalt das an sich spréde Wollhaar weicher wird. Mineralsalze
werden dort verwendet, wo neben der Beeinflussung des Griffs auch auf eine
Erhéhung des Gewichts der Ware Wert gelegt wird.

Zum Beschweren der Ware werden neben den erwdhnten Chemikalien
vielfach unlésliche Mineralien gebraucht, doch diirfte ihr Verwendungs-
gebiet sich auf weile Ware beschrinken, da gefirbte oder mit bunten Effekten
versehene Gewebe einen weillen Schleier erhalten wiirden. Als Beschwerungs-
mittel kommen hauptsichlich Kreide, Blanc fixe und gereinigter, farbloser
Ton (Kaolin, China-Clay) zur Anwendung. Nur bei denjenigen Appretur-
verfahren, bei welchen die Appreturmasse auf die linke Seite des Gewebes allein
aufgetragen wird, kénnen auch Beschwerungsmittel dieser Art bei bunten
Geweben angewendet werden.

Die Ausfiithrung des Impréignierens der Gewebe mit Appretur-
massen und das Auftragen von Appreturkleister auf Gewebe.

Man unterscheidet zwei Imprignierungsarten; bei der einen a) wird das
Gewebe mit der Appreturmasse vollkommen durchtriankt, wihrend bei
der andern b) die Appreturmasse nur auf die eine Seite des Gewebes auf-
getragen wird.

Die Durchtrankung oder Gummierung der Gewebe mit Appreturmasse
geschieht in der Weise, dall die Ware in endlosem Band durch einen Trog mit

Appreturmasse gezogen und dann durch
ein oder mehrere Quetschwerke von dem

Abb. 45. Gummier- und Appretiermaschine (Ernst Abb. 46. Schema zur Stérk- und Appretier-
GeBner A.-G., Aue i. Brzg.). maschine (C. H. Weisbach, Chemnitz).

UberschuBl an Appretur so weitgehend wie méglich befreit wird (s. Abb. 45/46).
Nach einem andern Verfahren liuft die untre Walze eines Quetschwerks in
dem Bottich mit Appreturmasse, wihrend die Ware nur zwischen den beiden
Quetschwalzen hindurchgezogen und auf diese Weise mit der von der untern
Walze mitgenommenen Appreturmasse durchtrinkt wird.

Die hierfiir verwendeten Stirkmaschinen sind die iiblichen auch in der
Firberei verwendeten zweiwalzigen Foulards (s. Abb. 172/173, S. 350), deren
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Starketrog meist aus Holz besteht und vielfach zweckméiBig mit Kupferblech
ausgeschlagen sein kann. Die Quetschwalzen werden zur Erzielung eines gleich-
méfBigen und zugleich auch geniigenden Abquetscheffekts aus Eisen gewahlt
und mit einer starken Bewicklung oder Bombage von Jute oder Kattun ver-
sehen (bombagiert)..

Die letztere Art des Impragnierens mit Appreturmasse 1a8t sich nur bei An-
wendung diinnflissiger Kleisterlosungen ausfithren. Sollen Gewebe mit Stérke-
masse von besonders dicker Konsistenz impréagniert werden, so verwendet man
die sog. Friktionsstérkemaschine, in welcher die beiden Quetschwalzen mit
verschiedener Umfangsgeschwindigkeit laufen und durch die so entstehende
Friktion die Appreturmasse energisch in das Gewebe hineinreiben.

Zur Ausfiihrung besonders schwerer Appreturen und auch dort, wo bei
Verwendung dicker Appreturmassen die rechte Seite des Gewebes vor Verschleie-
rung bewahrt werden soll, werden die Appreturmassen so aufgetragen, dafl sie
nur mit der linken Seite der Gewebe in Beriihrung kommen. In einzelnen Fillen,
in welchen besonders fadenscheinige Waren eine gleichmifBige und geschlos-
sene Decke erhalten sollen, trigt man auch starke Appreturmassen auf der
rechten Seite auf (verschiedene Weilwaren und auch hellfarbige Farbwaren).

Fiir die Ausfithrung dieser einseitigen Appre-
turen gibt es eine Reihe von Methoden, von denen
die meisten ein Durchschlagen der Flissigkeit, die
immer etwas gelGste Appreturmasse enthéalt, nicht
vermeiden lassen.

Man kann hierbei zwei grundlegende Ausfiih-
rungsarten unterscheiden. Nach der einen (s. Abb.47)
wird die Ware auf eine Walze straff aufgelegt und
dann mit dieser Walze durch die Appreturmasse
gezogen, wobei der UberschuBl an Appreturmasse,
der sich auf der der Fithrungswalze abgewendeten ‘ -
Seite befindet, durch eine Rakel abgestrichen aypp 47. Schema zur Rakelstirk-
wird. AnschlieBend hieran kann das Gewebe aber  maschine (C. H. Weisbach, Chemnitz).
auch noch durch ein Quetschwerk geleitet werden.

Die andre Moglichkeit ist die, dal die Ware nur iiber eine in der Appretur-
masse befindliche Walze gefiihrt wird und von dieser die Appreturmasse mit-
nimmt, die dann ebenfalls durch ein Rakelmesser abgestrichen wird. Zur
Erzielung eines intensiven und gleichméBigen Aufstrichs kann man hierbei
eine zweite Walze an die in der Stidrkemasse laufende Anstrichwalze anlegen,
welche den unnitigen UberschuB an Appreturmasse abstreicht und sich gleich-
zeitig ebenfalls mit Stérke iiberzieht.

LaBt man nun die Ware auch noch bei ihrem Durchgang durch die Maschine
diese Abstreichwalze, welche die entgegengesetzte Drehung hat, beriihren, so
findet durch die auftretende Friktion gegen die Richtung des Warenlaufs
ein sehr energisches Einreiben der Appretur statt.

In einzelnen Fillen, besonders aber bei der Appretur seidner und halb-
seidner Gewebe, mufl ein Durchschlagen der in der Appreturmasse ent-
haltenen Fliissigkeit auf die rechte Seite unter allen Umstéinden vermieden werden.
Einmal miissen zu diesem Zwecke die Appreturmassen besonders dick gewihlt
werden und auBerdem kommen nur Verfahren in Frage, bei welchen die Appretur-
masse ohne Quetschwerke aufgetragen wird. Hierher gehért das Rakeln der
Ware auf fester Unterlage oder das Auftragen mit einer Spezialstirke-
maschine, in welcher die Ware auf eine mit einer diinnen und gleichméBigen
Appreturhaut versehenen Walze unter Spannung in der Kettrichtung aufgelegt,
von dieser Walze mitgenommen und direkt der Trockenvorrichtung zugefiihrt
wird. Die Ware nimmt von der mit der Appreturhaut versehenen Walze so viel

3*
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Masse mit, als auf ihr kleben zu bleiben vermag, was einerseits von der Art der
Appretur, andrerseits von der Spannung, mit welcher die Ware auf die Walze
gelegt wird, abhingig ist. Nach dem Verlassen der Auftragswalze kann die
Appreturmasse auf der Ware noch durch ein Rakelmesser gleichmiBig
verteilt werden.

Die andre Methode, einseitig ohne Durchschlagen der Appreturmasse auf
die andre Seite zu fiillen, ist das Rakeln mit der stehenden Rakel, wobei
sehr zéhe, dicke Appreturmassen verwendet werden miissen. Sédmtliche gestarkten
Gewebe werden vor der Weiterbehandlung auf den iiblichen Maschinen getrocknet.

Trocknen.

Fiir das Trocknen von nassen Geweben sind zwei grundlegende Methoden
bekannt, entweder durch einen warmen Luftstrom oder durch Fiihren der
Ware iiber heile Trommeln.

Das Trocknen im heiflen Luftstrom wird ausgefiihrt entweder in der Hot-
flue oder in der Trockenhinge oder wenn die Ware wihrend des Trocknens

auf eine bestimmte Breite gebracht wer-

den soll, in der sog. Spannmaschine.

Trockenhinge. Die dlteste Methode,

nach welcher Gewebe getrocknet wur-

den, ist die Trockenhidnge, auch

Trockenturm oder Lattenboden

genannt. Die Gewebe wurden in diesen

Trockenrdumen, welche gewdhnlich

einen grofen Umfang hatten und, wie

schon der Name Trockenturm sagt,

an den hochsten Stellen der Gebdude

turmartig errichtet waren, in den an

Abb. 4¢. HeiBlufthingetrockenmaschine (Ernst der Decke angebraehten Lattenrost
Gelner A.-G., Aue i. Erzg.). eingezogen, wo sie bis zur Beendigung

des Trockenprozesses hidngen blieben.

Die Rdume waren gut ventiliert und wurden besonders in der kiihleren Jahreszeit
erwirmt. Diese Art der Hénge, die vor allem fiir WeiBware und besonders
' stark appretierte Waren

angewendet wurde und auch

aus der Erzeugung desAnilin-

schwarzesbekannt ist,wurde

zur Erhohung ihrer Leistungs-

fahigkeit in der Weise mecha -

nisiert, daB der Lattenrost

als eine Art Wanderrost aus-

gebildet wurde, in welchem die

Ware maschinell eingehingt

Abb. 49. Kanaltrockenapparat, Wagensystem (Zittauer Maschinen- und nach Durchla uf en des
e fabrik A.-G., Zittau). Trockenraumes in  trock-
nem Zustande wieder heraus-

gezogen wird. Derartige mechanische Trockenhéingen und Kanaltrockenappa-
rate (s. Abb. 48—52) bauen u. a. die Firmen Zittauer Maschinenfabrik,
GeBner, Benno Schilde und Friedr. Haas in verschiedenen Systemen. Letztere
Firma hat die mechanische Trockenhénge noch in besonderer Weise wirmetechnisch
ausgestattet, indem sie an ihr das sog. Stufentrockenverfahren anwendet?.

1 Mell. Text. 1924, 496.
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Hotflue oder Continue-HeiBlufttrockenmaschine. Eine andre Form der
Durchfithrung der kontinuierlichen Arbeitsweise beim Trocknen in Heil3-
luftkammern ist die Hotflue.
In ihr werden die Gewebe im ’ﬁ
endlosen Band entweder im ver - k
tikalen Lauf oder in horizon- by
taler Fithrung durch eine Reihe
von Rollen in der HeiBluft- .
kammer bewegt (S. Abb. 2—4). Abb. 50. Schema zum XKanaltrockenapparat, Wagensystem.
Diese Art des Trocknens hat
gegeniiber der mechanischen Trockenhénge den Vorzug, dal die Gewebe iiber die
Rollen wandern, so da wihrend des Trocknens die Beriihrungsflichen der Gewebe
mit den Rollen stetig
wechseln.

Es werden derartige
Maschinen bis zu 800 m
Fassungsvermogen  ge-
baut, um moglichst hohe
Warengeschwindigkeiten
zu erzielen. Fir die Wa-
ren- und Luftfithrung gilt
das im Kapitel ,,Anilin-
schwarz' Gesagte' Sle,fln- Abb. 51. Kanaltrockner fiir Garne, Kettensystem (Zittauer Maschinen-
den heute fast ausschliel3- fabrik A.-G., Zittau).
lich nur noch fiir die Trok-
kenprozesse Anwendung, bei welchen ein lingeres Liegen der Gewebe auf den
heiBen Transportwalzen vermieden werden muf, wie z. B. in der Anilinschwarz-
farberei, der Naphtholfirberei
und andern Imprignierungspro-
zessen (Carbonisation).

Spannrahmentrockenmaschine.
Gewebe, welche wihrend des
Trocknens auf eine bestimmte
Breite gebracht werden miissen, Abb. 52. Schema zum Kanaltrockner fiir Garne, Kettensystem.
werden auf der Spannrahmen-
trockenmaschine (s. Abb. 53) gespannt. In diesen Maschinen wird die Ware von
zwei endlosen parallel zueinander laufenden Greiferketten (Kluppenketten)
oder Nadelketten, die den
der gewiinschten Breite der
Ware entsprechenden Ab-
stand haben, durch den-

HeiBluftraum gefithrt. Der

Abstand der beiden Ketten

ist beim Einlal der Ware

in die Maschine grofer als

die Breite der zu spannen-

den Ware. Die Kettenglie-

der nahern sich aber all- ) ]
méhlich, erfassen schlieBlich A" o o a O R Seishach, Chomaitz).
die Salleiste der Ware, um

dann wieder unter Ausreckung des Gewebes auf den gewiinschten Abstand
auseinanderzugehen.

Den Teil der Maschine, welcher dazu dient, die Ware zu erfassen und auf die
verlangte Breite zu spannen, nennt man das EinlaBfeld. An dieses schlieBen
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sich ein oder mehrere Trockenfelder an, welche entweder die Ware in geradem
Lauf iiber eine Reihe von HeiBluftgeblasen fiihren oder aber dhnlich wie bei der
Hotflue in mehreren iibereinander liegenden Géngen das Gewebe durch die Warm-
luftkammer leiten. In diesen
Spannmaschinen nennt man
eine Abteilung des Trocken-
raumes von ungefahr 2,56m
Abb. 54. Schema zur Spannrahmentrockenmaschine mit vor- Lé’nge ein Spannfeld. Zum
gebauter Starkmaschine. Erfassen der Ware werden Ket-
ten mit sog. Kluppengliedern
oder Nadelgliedern verwendet. Die Nadelkette ist zweifellos die am lingsten
bekannte Form der Spannkette, wihrend die Kluppenkette erst sehr viel spiter
zu einer so hohen Vollendung kam,
daB ihre Verwendungin Spannrahmen-

trockenmaschinen mdoglich wurde.
Keine der beiden Arbeitsweisen
mit Kluppen- oder Nadelketten eignet

Abb. 55. Zylindertrockenmaschine fiir zweiseitige Waren- Abb. 56. Schema zur Zylindertrocken-
anlage, stehende Anordnung (C. H. Weisbach, Chemnitz). maschine fiir zweiseitige Warenanlage,
stehende Anordnung.

sich fiir alle Gewebe gleichmiBig. Die Nadelkette findet im allgemeinen in der Aus-
ristung wollner und halbwollner Gewebe Verwendung und bei Baumwolle
hauptsichlich dort, wo direkte Fér-
bungen verwendet werden, da diese
zu einem Zusammenlaufen (Abwan-
derung) der Farbe an den Beriih-
rungsstellen mit den heien Kluppen-
gliedern neigen; auch stark appre-

Abb. 57. Zylindertrockenmaschine fiir einseitige Warenanlage, Abb. 58. Schema zur Zylindertrocken-
stehende Anordnung mit Stdrkmaschine (C. H. Weisbach, maschine fiir einseitige Warenanlage,
Chemnitz). stehende Anordnung mit Starkmaschine.

tierte Gewebe eignen sich nicht bei allen Farben zum Spannen auf der Kluppen-
kette. Andrerseits aber laBt sich die Nadelkette in denjenigen Fillen nicht ver-
wenden, in welchen das Vorhandensein der Nadellécher in den Leisten nicht
erwiinscht ist, wenn z. B., wie es bei Bettzeugen oder Tischzeugen iiblich ist, das
Gewebe bis zum &uBersten Rande in der Verarbeitung sichtbar bleiben kann.
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Auch bei vielen dicht eingeschlagenen hochwertigen Artikeln ist die
Verwendung von Nadelketten unerwiinscht, da beim Erfassen der Ware durch
die Nadeln sehr héufig Faden zerstort und aus dem Gewebe herausgerissen
werden kénnen. Es ist, wie aus obigen Gesichtspunkten deutlich hervorgeht,
bei Auswahl von Spannrahmentrockenmaschinen sehr sorgfiltig zu priifen,
welche Art von Kette zur Verwendung kommen soll.

Besondere Ausfithrungsformen dieser Spannrahmentrockenmaschinen sind
die Hochleistungsspannrahmenmaschinen von H. K ran tz S6hne, Aachen, und die
Querluftspannrahmentrockenmaschine von M. Rud. Jahr, Gera, ReuB.

Zylindertrockenmaschine. Das Trocknen der Gewebe durch Fiihren iiber ge-
heizte Trommeln ist von allen bisher bekannten Trockenverfahren sowohl
wirmewirtschaftlich als auch vom Standpunkt der Leistungsfihigkeit das ratio-
nellste Verfahren. Die fiir diese Trocknungsmethode verwendeten Maschinen sind
die sog. Trommeltrockenmaschinen oder Zylindertrockenmaschinen
(s. Abb. 55—59).

Es sind zwei Ausfiihrungsarten bekannt, entweder die in Mitteleuropa fast
allgemein gebrduchlichen Maschinen aus vielen Trommeln von einem Durch-
messer nicht iiber 70—80 cm oder die vor allen Dingen in England in Gebrauch
stehenden Trommeltrocken-
maschinen mit gréBeren
Trommeln von mehr als
2 m Durchmesser. Wirme-
wirtschaftlich dirfte die letz-
tere Art der Trommeltrocken-
maschinen rationeller sein, da
die fiir den Trocknungsproze3
unbenutzbaren Abkithlungs-
flichen im Verhéltnis zur
Trockenfliche wesentlich ge-
ringer _Slnd' . Abb. 59. Zylindertrockenmaschine fiir zweiseitige Warenanlage,

Die Trockenzyhnder wer- liegende Anordnung mit Starkmaschine (C. H. Weisbach, Chemnitz).
den im allgemeinen mit
Dampf geheizt und durch eine im Innern der Trommeln angebrachte Schopi-
vorrichtung oder auch durch ein Syphonrohr entwéissert. Die Trommeltrocken-
maschinen mit kleinerem Walzendurchmesser enthalten bis zu 32 Trockentrom-
meln, die entweder sdmtlich durch entsprechend angeordnete Zahnkrinze an-
getrieben werden, oder aber sie werden vermittels der durch eine Zugvorrichtung
bewegten Ware mitgenommen und in Bewegung gehalten. Diese letztere Aus-
fithrung 148t sich allerdings nur bei Trommeltrockenmaschinen mit wenigen
Trommeln verwenden, auch miissen die Trockentrommeln in Rollen oder Kugel-
lagern sehr leicht laufen, um eine unnétige Streckung der Ware zu vermeiden.
Die Ware wird entweder so iiber die Trommeln gefiihrt, daB sie abwechselnd
mit der rechten und linken Seite die Heizfliche beriihrt, oder aber sie wird
nach dem Verlassen jeder Trommel von einer oder von zwei Umfiihrungswalzen
aufgenommen, so dafl sie wieder mit derselben Seite die nichste Trommel
beriihrt (s. Abb. 56/58). Die letztere Anordnung wird vor allen Dingen in den Féllen
angewandt, in welchen die rechte Warenseite iiberhaupt keinen Glanz erhalten
darf, oder dann, wenn durch Auftragen einer starken Schicht von Appretur-
masse auf der einen Seite der Ware ein Ankleben an den Trommeln und da-
durch ein Zerstoren der glatten Appreturschicht erfolgen wiirde. Vielfach
nimmt man im letzteren Falle an Stelle der Uberfithrungswalzen Kiihlzylinder,
welche zwar wérmetechnisch unbedingt zu verwerfen, aber zur Erzielung einer
gleichméBigen Appreturhaut notwendig sind, da durch zu schnelles Trocknen
der Appreturmasse dieselbe zerreifien, nicht geniigend fest im Gewebe anhaften
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und dadurch bei spéiteren Appreturprozessen, wie Kalandern oder Mangeln,
abblattern wiirde.

Auf diesen Trommeltrockenmaschinen 148t sich ein Breitstrecken der
Ware auf eine gleichméBige oder sogar auf eine vorgeschriebene Breite nicht aus-
fithren. In den Fillen, in welchen es wichtig ist, eine Ware mit ganz gerade ver-
laufender Salleiste zu erhalten, wie es z. B. im Kattundruck, besonders bei
Streifenmustern in der Kettrichtung unbedingt notwendig ist, schaltet man

Abb. 60. Filzkalander mit Palmer (A. Monforts, M.-Gladbach).

vor die Trommeltrockenmaschine eine Egalisiervorrichtung. In den aus
vielen Trommeln bestehenden Maschinen werden je nach dem zur Verfiigung
stehenden Platz die Trockenzylinder entweder vertikal oder horizontal in
ein bis zwei untereinander versetzten
Reihen gebaut.
Die Trommeltrockenmaschinen mit
Trommeln gréBeren Durchmessers be-
stehen meist nur aus einer Trommel,
und man findet kaum mehr als zwei
bis drei dieser Trommeln miteinander
kombiniert.
Filzkalander. Eine besondere Aus-
fihrungsform der Trommeltrocken-
Abb. 61. Schema zum Filzkalander mit Palmer.  ynaschine ist der Filzkalander (s.
Abb. 60/61), bei welchem die Ware mit
oder ohne Vortrocknung auf einigen der bekannten Trockentrommeln meist
nach Egalisieren und Breitstrecken der Ware auf eine bestimmte Breite mittels
des sog. Palmers auf groBere geheizte Trommeln von ungefihr 2 m Durch-
messer aufgelegt wird, wo sie sofort von einer starken, meist aus Wollfilz be-
stehenden Decke bis zum Verlassen der Trommeln festgelegt wird.

Das Bedecken der Ware vermittels des Filzes, der straff gespannt sein muf,
hat den Zweck, die Ware, welche beim Trocknen zum Schrumpfen in der Schuf-
richtung neigt, festzuhalten; auch kénnen durch das feste Aufpressen auf die ge-
heizte Trommel gewisse Glanz- oder Glittungseffekte erzielt werden. Der Filz-
kalander findet vor allen Dingen fiir wollne, halbwollne und fir kunst-
seidne Stiickware Verwendung.
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Beispiele aus der Praxis der Appretur baumwollner, halbwollner usw. Gewebe.

WeiBware.

Appretur fiir gebleichte, glatte, leinwandbindige Gewebe (wie Hemdentuch, Linons,
Schirting). Je nach der Qualitit des Gewebes, d. h. nach ihrer Einstellung und Garnnummer,
werden diese Gewebe mit leichten bis zu hochbeschwerten Appreturen gefiillt.

Als Beispiele fiir die Zubereitung verschiedener Appreturmassen sind im folgenden
1. eine mittlere und 2. eine starkbeschwerte Appretur beschrieben:

1. 10 kg Kartoffelstiirke und
5 kg Weizenstédrke werden in warmem Wasser aufgeschlammt, allméhlich auf Siede-
temperatur erhitzt und 10 Min. gut durchgekocht. Nach Hinzufiigen von
200 g Talg,
300 g Marseiller-Seife wird unter gutem Umriihren durch langsames Hinzufiigen von
heiflem Wasser die Masse auf 1001 eingestellt.

2.  T7kg Kartoffelstirke und
6 kg Weizenstirke werden in Wasser gut aufgeschlimmt, allmihlich zum Sieden
erhitzt und nach Hinzufiigen von
5 kg Kaolin,
5 kg Barytweil,
1 kg Talg noch einige Min. gekocht, alsdann wird kalt gerithrt und eine Emulsion von
300 g Talg,
300g Kokosol,
150 g Stearin,
200 g Marseiller-Seife und
150 g Soda cale. in
501 Wasser hinzugefiigt. Dann wird auf 150 1 Appreturmasse eingestellt.

Wahrend die Ware mit den leichten und mittleren Appreturen auf einer Appretur-
klotzmaschine imprigniert wird, werden die ganz schweren Appreturen auf der Rakel-
maschine entweder auf einer Seite oder auf beiden Seiten des Gewebes aufgestrichen. Die
Ware wird nach dem Appretieren getrocknet, wobei fiir die schwereren Appreturen zweck-
méBig Trockenhéngen verwendet werden. Nach dem Trocknen wird eingesprengt und
auf einem leicht geheizten Universalkalander behandelt. Man benutzt bei leicht appre-
tierten Geweben, besonders dann, wenn ein hoher Glanz von der Ware verlangt wird, die
Chasingvorrichtung.

Appretur von Bettdamasten. Die gebleichte und gut gebliute Ware wird in den meisten
Féllen nur mit sehr leichten Appreturen gefiillt. Man verwendet am zweckmiBigsten Fiill-
massen von 2—4 kg Kartoffelstirke auf 100 1, die durch lingeres Kochen gut aufgequellt wird.

Man fiigt, um die Gewebe geschmeidig zu machen, der Appretur 400—800 g eines
beim Trocknen nicht nachgilbenden Appreturdls hinzu. Das Fiillen geschieht doppelseitig
auf der Appreturklotzmaschine, worauf unmittelbar auf der mit ihr verbundenen Trocken-
maschine getrocknet wird. Die Ware wird dann eingesprengt und nach einigem Liegen
auf einem Mehrwalzen-Chasingkalander unter Benutzung aller Ginge weiterbehandelt.
Um den Glanz zu erhhen, wird in den meisten Fallen bei diesem Artikel die Manipulation
auf dem Chasingkalander wiederholt.

Appretur von Tischzeugen. Die Arbeitsweise der Ausriistung von Tischzeugen ist fast
in allen Punkten die gleiche wie bei den Bettzeugen, nur miissen die Tischzeuge einen wesent-
lich kraftigeren Griff aufweisen als Bettzeuge, weswegen man stirkere Appreturen ver-
wendet, in denen sich ein hoher Prozentsatz aufgeschlossener Stirke befindet.

Ein Beispiel fiir die Zubereitung der Appreturmasse sei das folgende:

15 kg Kartoffelstirke werden mit
300 g Borax,
100 g Natriumacetat einige Min. lang gekocht und schlieBlich auf 4001 eingestellt.

Nach dem Imprégnieren auf der Appreturklotzmaschine und dem Trocknen der
Ware wird gut eingesprengt und mehrfach auf dem Chasingkalander behandelt.

Appretur von Schlauchkattun fiir Isolierzwecke. Die besonders gut gesengte und
gebleichte Ware wird auf einen Schlauchéffner aufgezogen und von diesem fadengerade
breit gelegt. Dann wird getrocknet und auf der Appreturklotzmaschine mit einer Appretur-
masse, die 12—15 kg aufgeschlossene Stéirke auf 100 1 Flotte enthilt, gefiillt und getrocknet.
Hiernach wird der Schlauch spiralférmig aufgeschnitten, wobei die Schnittlinie unter einem
Winkel von 30—45° zur Fadenrichtung verlauft. Darauf dimpft man vorsichtig an und
friktioniert auf einem Kalander mit schriiggestellter Friktionswalze mehrfach auf beiden
Seiten so, daf ein hoher Glanz und ein vollstindig glattes Gewebe erzielt wird. Das durch
die zur Fadenrichtung schrig verlaufende Schnittlinie elastisch gewordene Gewebe wird
dann mit einer Isoliermasse getrinkt und in Streifen geschnitten.
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Appretur stiickfarbiger Ware.

Taschenfutterausriistung. a) Pocketings von der Einstellung 12/12 aus
24/10 u. 4. in Leinenbindung. Die gebeuchte und gebleichte Ware wird getrocknet
und auf dem Farbfoulard entsprechend der verlangten Farbe geklotzt. ZweckmiBig fiigt
man der Farbflotte vor dem Zusatz des Farbstoffs auf 1001 1—2 kg Stérke hinzu, die
(z. B. mit Aktivin) aufgeschlossen werden kann. Nach dem Firben wird in der iblichen
Weise getrocknet, eingesprengt und auf dem Chasingkalander unter Anwendung von
2—5 Giangen behandelt. Wird eine nicht so glanzreiche Ausriistung verlangt, so wird
die Ware nur einmal durch simtliche Kalanderwalzen genommen. Diese letztere Art des
Kalanderns findet auch Anwendung fiir die Ausriistung der besseren Qualitéten in Taschen-
futtersatins.

b) Pocketings inder Einstellung24/16 aus24/20 und ahnlicheleichte
Einstellungen. Die gebleichte und auf der Klotzmaschine gefarbte Ware wird vor
der Trockenmaschine mit der stehenden Rakel einseitig, meist auf der rechten Seite, mit
folgender Appretur gefiillt:

15 kg Kartoffelstirke,
300 g Aktivin werden mit
1001 Wasser eine Std. gekocht, darauf wird

1 kg Seife,
31 Appretursl in méglichst wenig Wasser aufgelost und der noch heiBlen Flotte hin-
zugefiigt. .
Die getrocknete Ware wird gut eingesprengt und auf dem Chasingkalander fertig-
appretiert.

Die gleiche Ausriistung findet Verwendung fiir die billigeren Qualitidten der Taschen-
futtersatins, die allerdings gewohnlich nur einmal durch die Walzen genommen werden.

Croisé und Milanaise (Glacéappretur). Die wie iiblich vorbereitete und ge-
farbte Ware wird auf der Appreturklotzmaschine beidseitig mit folgender, noch warmen
Appreturmasse gefallt:

5 kg Weizenstirke,

5 kg Kartoffelstirke werden in
501 Wasser aufgeschlimmt und mehrere Min. gut gekocht. Dann wird eine Emulsion von
2 kg Palmkernol,

2 kg Marseiller-Seife, in Wasser gel6st, und

1 kg Paraffin hinzugefiigt und noch einige Min. geriihrt.

Da diese Artikel in den meisten Fillen in dunklen Farben verlangt werden, wird die
Appreturmasse mit einigen Kilogramm Blauholzextrakt oder mit einem der Farbe des
Gewebes entsprechenden Farbstoffgemisch abgedunkelt. Nach dem Fiillen auf der Appretur-
klotzmaschine wird wie iiblich getrocknet, gut eingesprengt und je nach der Hohe des ge-
forderten Glanzes die rechte Seite der Ware 1—2mal friktioniert.

Da durch diese Manipulation die feine Rippe dieser Gewebe flachgedriickt wird, kann
auf einer Knopfbrechmaschine die Ware weich gemacht werden, wobei die Rippe des Gewebes
wieder klar hervortritt. Andre Manipulationen, die zur Hebung der Rippe angewendet
werden, wie z. B. das Dampfen, sind hier nicht zweckm#Big, da der durch die Friktion er-
zeugte hohe Glanz auf der Ware erhalten bleiben muf.

Gewohnliche Futterstoffappreturen (Serge und Zanella). Die Futterstoffe werden
auf der Plattensenge ein- oder mehrmals gut gesengt, wobei besondrer Wert auf eine
gleichmaBig glatte Oberflache gelegt werden muBl. In den meisten Fillen gelangen sie dann
unmittelbar zur Mercerisation. Ein Entschlichten der Futterstoffe vor der Merceri-
sation ist unzweckmiBig, da in der mit Schlichte beladenen Rohware nach dem Auswaschen
der Mercerisierlauge ein leichter Apparatinegehalt zuriickbleibt, welcher fiir die Erzielung
des endgiiltigen Warenbildes von groflem Vorteil ist.

Das Bleichen der Futterstoffe wird entweder mit einer einfachen Chlorbleiche oder
mittels Wasserstoffsuperoxyd durchgefithrt. Im iibrigen wird wie iiblich gefarbt und ge-
trocknet.

Die meisten Futterstoffe erhalten einen hochglinzenden Seidenfinish. Zur Er-
zielung dieses Effekts werden sie auf einer Anfeuchtmaschine eingesprengt und nach einigem
Lagern auf einem Seidenfinishkalander unter Anwendung von Temperaturen, die zwischen
120° C und 180° C gewihlt werden konnen, in der iiblichen Weise behandelt.

Die TFutterstoffe der Damenkonfektion, von denen ein besonders hoher Glanz
verlangt wird, werden in der Regel vor der Behandlung auf dem Seidenfinishkalander auf
einem einfachen oder doppelten Friktionskalander vorfriktioniert. Die fiir die Vorfriktion
zu wihlende Temperatur héingt ganz davon ab, welche Dauerhaftigkeit von dem endgiiltigen
Glanz erwartet wird. Im allgemeinen kommen fiir diese Vorfriktion Temperaturen unter
100° C zur Anwendung, und nur in besondren Fillen, in welchen ein dem Radiumfinish
dhnlicher Effekt erzielt werden soll, werden Temperaturen von 150° C und mehr bei ent-
sprechend stirkerer Anfeuchtung der Ware gewahlt.
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Die Futterstoffe der Herrenkonfektion verlangen einen wesentlich edleren, mat-
teren Glanz. Sie werden zur Erzielung dieses Effekts nach der Behandlung auf dem Seiden-
finishkalander besondren Manipulationen unterworfen, und zwar auf einen Dampfzylinder
gewickelt und kurze Zeit geddmpft, oder nach Andémpfen vermittels eines Dampfkissens
(sog. Dampfmops) auf einer Trommeltrockenmaschine behandelt, wobei zur Hebung der
Rippe bei Sergen dem Gewebe eine leichte Léngsspannung gegeben werden kann. Diese
Futterstoffappreturen werden als sog. biigelechte Appreturen bezeichnet.

Fiir besondere Zwecke werden auf Futterstoffen Radiumfinishappreturen her-
gestellt, wofiir die unter ,,Seidenfinishappreturen‘ geschilderte Arbeitsweise zur Anwendung
gelangt.

Gestarkt werden Futterstoffe im allgemeinen nicht. Nur die ganz leichten Ein-
stellungen erhalten zur Erzielung eines handelsfdhigen Griffs leichte Stéirkefiillungen, die
1/,—2 kg Stérke ohne oder mit Zusatz von Seife in 100 1 Flotte enthalten kénnen. Fiir die
Fillung kommen z. B. Gewebe folgender Einstellungen in Frage: 18/16 bis 18/28 aus 33/36
oder aus 33/24 oder 20/22 bis 20/28 aus 33/33 oder 33/36.

Schiirzenappreturen (Zanella und Satin). Fir die Schiirzenappreturen kommen fast
ausschlieBlich schwarz gefarbte (Gewebe in Zanella- und Satinbindung sowie Erzeugnisse
des Kattundrucks zur Verwendung. Fiir glatt gefarbte Gewebe ist die iibliche Breite 140 cm,
im Kattundruck werden auch 130 cm breite Gewebe fiir Schiirzen verarbeitet. Die Arbeiten
der Vorappretur sind die gleichen wie bei den gew6hnlichen Futterstoffen. Da an den Griff
der Schiirzengewebe hohe Anforderungen besonders in bezug auf ,,Stand‘, d. h. also Zahig-
keit des Gewebes, gestellt werden, liegt der Hauptunterschied der Nachappretur gegeniiber
den Futterstoffappreturen in der bedeutend stirkeren Fiilllung der Ware. Die Stérke-
fillungen enthalten je nach der Einstellung des Gewebes 2—4 kg Starke auf 100 1 Appretur-
masse, wobei zweckmaBig Seife oder ein Appreturél zugesetzt wird, um neben der Erzeugung
des kraftigen Griffs dem Gewebe die Geschmeidigkeit zu erhalten. Der den fiir
Schiirzen bestimmten Geweben zu erteilende Glanz ist ein sog. Taftglanz. Er wird er-
zeugt auf den iiblichen Seidenfinishkalandern, wobei die Gravur der Stahlwalze gewdhnlich
9 bis héchstens 12 meistens sehr scharfe Rillen auf den Millimeter enthalten soll. Die Ware
darf vor der Behandlung auf dem Seidenfinishkalander nicht zu stark eingesprengt werden,
da sonst ein Verkleben der Gravur mit Stérke eintreten kann. Ein nachtrigliches Ab-
démpfen der Ware kommt fiir die Erzeugung des Schiirzenartikels ebensowenig in Frage
wie eine Vorfriktion. Nach dem Dublieren erhalten diese Gewebe meist noch einen ziem-
lich starken Prefglanz.

Steppdeckenappreturen. Die Appretur der Steppdecken verliuft im allgemeinen
dhnlich wie die Appretur der gewohnlichen Futterstoffe. Sie werden also meist auf einer
Plattensenge gut gesengt und roh mercerisiert. Da fiir Steppdecken ausschlieflich
reine Farbtone in Frage kommen, werden sie ausnahmslos vor dem Férben gebleicht,
wobei noch besondrer Wert darauf zu legen ist, dafl die in der Baumwolle vorhandenen
Schalenreste vollstindig beseitigt werden. Hierzu wird entweder eine starke Chlorbleiche
oder eine stark alkalische, heile Wasserstoffsuperoxydbleiche angewendet. Diejenigen
Betriebe, welche es vorziehen, die Beseitigung der Schalen vermittels eines Beuchprozesses
vorzunehmen, miissen diesen Veredlungsvorgang vor der Mercerisation ausfithren, da die
beim Beuchen entstehenden Knitter bei allen Seidenfinishappreturen, die auch fiir Stepp-
decken gefordert werden, sich als dunkle Schwielen bemerkbar machen, und nur eine
hohe Mercerisation imstande ist, die Struktur der Faser so vollkommen zu verindern, da@
auch die Schwielen (Briiche, Knitter) des Beuchprozesses verschwinden. Der auf Stepp-
decken erzeugte Finish ist ein reiner, hochglinzender Taftglanz, der auf dieselbe Weise
erreicht wird wie bei den Schiirzenappreturen, nur werden Steppdecken gewéhnlich nicht
gefiillt. Die dublierten Gewebe werden noch stéirker gepreBt als die fir Schiirzen aus-
geriisteten Gewebe, da bei der Verarbeitung, d. h. bei dem Steppen der Steppdecken, das
Gewebe ziemlich stark in Anspruch genommen wird und dadurch etwas von seinem Glanze
verliert.

Kleider- und Mantelstoffappreturen. Die Baumwollgewebe, welche als Kleider- oder
Mantelstoffe Verwendung finden, werden je nach den Forderungen, die an den Glanz und
den Charakter des Gewebes gestellt werden, in mercerisiertem oder unmercerisiertem Zu-
stande verarbeitet. Diejenigen Gewebe, welche stiickfarbig verarbeitet werden, miissen
mit besondrer Sorgfalt vor der Erzeugung von (lanz auf der rechten Seite geschiitzt werden.
Aus diesem Grunde miissen derartige Gewebe beim Lauf durch die Veredlungsmaschinen
so gefithrt werden, da Streichleisten und Breithalterriegel nur mit der linken Seite in Be-
rithrung kommen. In vielen Fallen werden diese Gewebe gefiillt. Hier finden auch noch
Spezialfiillungen, z. B. zur Erzeugung eines wollahnlichen Griffs oder zur Erzielung von
Wasserundurchlidssigkeit, Verwendung. Seidenfinish kommt auf Geweben fiir Kleider
und Méntel nicht zur Anwendung, ebensowenig darf durch die Presse Glanz erzeugt werden,
weswegen fiir diese Gewebe nur die Spindelpresse (d. h. also eine Presse ohne hydrau-
lischen Druck) verwendet wird. Im folgenden seien einige Appreturvorschriften fiir be-
stimmte Artikel dieser Gruppe angefiihrt:
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a) Knabenkoper und Knabensatin fiir Matrosenkragen und blaue Knabenanziige.
Die- nach der obigen Schilderung vorbereiteten Gewebe werden gefiillt mit einer
Appreturmasse, die auf 100 1 Wasser enthilt:

8 kg Starke, aufgeschlossen mit Aktivin,
1/,—11 Appretursl (Tirkischrotsl) und
500 g Flockenleim.

Die Fiillung wird mittels der Klotzmaschine warm aufgebracht und die Gewebe
entweder unmittelbar von der Fullmaschine auf eine Trommeltrockenmaschine gebracht
oder, wenn dies nicht méglich ist, nach dem Fiillen aufgedockt, um dann unmittelbar von
der Docke auf die Trockenmaschine gebracht zu werden. Beim Trocknen derartig kraftig
gefiillter Gewebe ist darauf zu achten, dall die ersten Trommeln nicht zu heifl gehalten
werden, da sonst durch die pltzliche Verdampfung, die naturgemif nicht an allen Stellen
der Gewebeoberfliche gleichmaBig eintreten kann, wolkige Appreturflecke entstehen.
Die weitere Behandlung geschieht wie oben geschildert.

b) Covercoat (mittelschwere Gewebe).

Diese meist bunt gewebte Ware wird auf der Gassenge gut ausgesengt, auf der Haspel-
kufe ausgewaschen und nach dem Trocknen mit einer Losung von 5 kg Flockenleim
in 100 1 Wasser gefiillt. Nach abermaligem Trocknen kann wasserdicht imprégniert werden,
um zum Schlul auf der Spindelpresse zu pressen.

c) Gestreifte Knabensatins (sog. Kadetten).

Die gut gesengte, ausgewaschene und getrocknete Ware wird gefiillt mit einer Appretur-
masse, die auf 1001 Wasser enthalt:

4 kg Starke, aufgeschlossen mit Aktivin,
1—21 Appreturdl und
250 g Flockenleim.

Nach dem Trocknen wird leicht angeddmpft oder ganz vorsichtig eingesprengt
und auf einem Universalkalander zwischen zwei Baumwollwalzen leicht kalandert. Ge-
preBt wird diese Ware nicht.

d) Erzielung eines wollahnlichen, sproden Griffs (sog. Wollappreturen auf
baumwollnen Geweben). )

Der Begriff ,,Wollappretur®, wie er z. B. auf mittelschweren und schweren Satins
oder Sergen verlangt wird, wird auBerordentlich verschieden aufgefalit und 148t sich des-
wegen nicht scharf umreilen. Es soll hier daher nur auf denjenigen Veredlungsvorgang
eingegangen werden, der dem baumwollnen Gewebe einen wollahnlichen, d.h. spréden
Griff verleiht. Hierfur hat sich eine kraftige Fiilllung mit Ramasit als besonders geeignet
erwiesen. Man verwendet Losungen, die 10—20 1 Ramasit auf 1001 Appreturmasse ent-
halten. Soll gleichzeitig der Griff der Ware verstirkt werden, so kann das Ramasit einer
noch lauwarmen Stéarkelésung von 1—4 kg Stérke auf 1001 Wasser hinzugefiigt werden.

Appretur halbwollner Gewebe.

Appretur halbwollner Futterstoffe. Die halbwollnen Gewebe, welche als Futter-
stoffe Verwendung finden, konnen in drei Gruppen eingeteilt werden:

1. Gewebe mit meist vorgefarbter Baumwollkette (mit Schwefelfarbstoffen auf
dem Kettbaum in Schwarz) und rohem WollschuB.

2. Kettsatins mit roher Wollkette und rohem BaumwollschuBl (Satinella).

3. Panamagewebe mit schwefelschwarz vorgefarbter Baumwollkette und
rohem Wollschu8.

Fiir die Erzielung eines guten Warenbildes ist bei den halbwollnen Futterstoffen
die Vorappretur von besondrer Wichtigkeit. Die Gewebe erhalten hier bereits ihre
Glatte, einen Teil des Glanzes und die Grundlage fiir eine gleichmédBige Oberflache.
Die Reihenfolge der Appreturvorginge ist im allgemeinen die bei den Arbeitsgingen ge-
schilderte. Das Gasieren vor dem Krabben ist fiir diese Gewebe nicht unbedingt notig,
da es in der Hauptsache den Zweck verfolgt, die an der Salleiste herausragenden Wollhaare,
den sog. Bart, abzubrennen. Der hauptsidchlichste und fiir den Gesamtausfall des Gewebes
wichtigste Sengproze8 wird auf der Plattensenge nach dem Krabben und Démpfen in
nassem Zustande der Ware durchgefiihrt. Bei dem Sengen halbwollner Gewebe auf der
Plattensenge ist besondres Augenmerk darauf zu richten, daB der Sengbalken nicht heifler
als bis zur dunklen Rotglut angeheizt wird, und daB bei Durchfithrung des Sengprozesses
die Wolle nicht angebraunt wird, da sie sonst erheblich an Festigkeit einbiift. Es ist
deshalb ein Lagern dieses Artikels nach dem Krabben und Dampfen unbedingt zu ver-
meiden, da angetrocknete Stellen naturgemiB stérker der Hitze der Plattensenge ausgesetzt
sind und stets miirbe werden.

1. Die Gewebe der 1. Gruppe mit vorgefdrbter Baumwollkette, die in einer
Breite von 140 cm Fertigmal verarbeitet werden, werden zunéchst 1—2mal auf der Krabb-
maschine unter guter Lingsspannung mit Seife und Ammoniak kochend ausgewaschen
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(s. a. unter Krabben), gut gespiilt und geddmpft und nach dem Dampfen in der oben ge-
schilderten Weise 1—2mal auf der Plattensenge gesengt. Wird besondrer Wert darauf
gelegt, dafl der Wollbart an der Salleiste griindlich beseitigt wird, so kann vor dem Krabben
die Ware iiber die Gassenge genommen werden ; man kann aber auch diese Behandlung durch
Kombination einer Gassenge mit der Plattensenge wahrend des Hauptsengprozesses aus-
fithren. Die so behandelten Gewebe werden gefarbt, nach dem Farben und gutem Spiilen
getrocknet. Das Farben unter Zusatz von Schwefelsdure und sauren schwefelsauren Salzen
(Weinsteinpraparat) sollte bei halbwollnen Geweben vollstéindig vermieden werden, da
die Schwefelsdure, welche durch einen selbst sorgfiltig durchgefithrten Waschproze8 nicht
restlos aus dem Gewebe zu entfernen ist, leicht zu einer Schadigung der Baumwollfasern
fithren kann. Die getrockneten Gewebe werden genoppt, nochmals kurz gespiilt und auf
dem Filzkalander gespannt und getrocknet. Man 148t hier vielfach zur Erzeugung eines
moglichst hohen Glanzes die rechte Seite der Gewebe gegen die geheizte Kupfertrommel
laufen. Diejenigen halbwollnen Futterstoffe, deren Wollschul im Stiick schwarz gefiarbt
wurde, werden meist nach dem Noppen noch einmal gekrabbt und geddmpft, teils um einen
besonders hohen Glanz zu erreichen, teils aber auch um die wihrend des Féarbens durch be-
sonders starkes Kochen moglicherweise entstandenen Schwielen zu beseitigen, die auf
schwarzem Gewebe besonders leicht sichtbar sind. Die getrockneten Gewebe werden auf
einer Schermaschine 1—2mal auf der rechten Seite geschoren und links leicht gerauht.
Die Gewebe erhalten schlieBllich durch mehrfaches Pressen unter hohem Druck eine glatte
und glinzende Oberflaiche. Um die Wirkung der Presse moglichst giinstig zu gestalten,
werden die halbwollnen Futterstoffe hauptsichlich vor dem letzten Prefivorgange in einem
feuchten, kithlen Raum langere Zeit (1—3 Tage) abgelagert, wobei die hygroskopische
Wolle viel Feuchtigkeit annimmt und dadurch weicher und geschmeidiger wird. Den
hochsten PreBdruck erhalten halbwollne Serge und SchuBsatins, wihrend die Futter-
stoffe, die mit der sog. englischen Rippe gewebt sind, nur einen geringen Druck erhalten
diirfen, um ein Verquetschen der feinen Rippe zu vermeiden. Da diese Bindung fast aus-
schlieflich in der Herrenkonfektion Verwendung findet, werden diese zwischen dem ersten
und zweiten Pressen auf einer Dekatiermaschine sorgfiltig gedampft. Die Fertigstellung
ist die gleiche wie bei den baumwollnen Futterstoffen.

2. Bei den halbwollnen Kettsatins der 2. Gruppe ist wiahrend des ganzen Ausriistungs-
prozesses besondre Sorgfalt zu iiben, da die glatte und ziemlich offen abgebundne Ober-
flache dieser Gewebe gegen Kratzer aller Art und gegen Schwielenbildung auBerordentlich
empfindlich ist. Sie werden in der Vorappretur besonders sorgfiltigc mehrmals gekrabbt,
sehr gut, dabei aber aulerordentlich vorsichtig, auf der Platte gesengt und nach dem Farben
nochmals gut gekrabbt und gesengt. Der Baumwollschul dieses Artikels wird im Stiick
meist mit Anilinschwarz gefarbt. Es ist besondre Vorsicht hierbei geboten, da bei
einer unvorsichtigen Durchfithrung dieses Farbeverfahrens die Wolle erheblich geschidigt
werden kann. Man chromiert vielfach erst nach dem Uberfirben der Wolle mit sauren
Chromierfarbstoffen.

Die Gewebe werden nach dem endgiiltigen Trocknen nur auf der rechten Seite gut
goschoren und nicht gerauht. Sie werden zum Schlufl in der iiblichen Weise mehrmals
sorgfaltig gepreft. Zwischen dem letzten und vorletzten Pressen werden die Satinella-
gewebe auf einer Muldenpresse behandelt.

3. Die Panamagewebe der 3. Gruppe werden ebenfalls nach dem Arbeitsgang der
Halbwollfutterstoffe der Gruppe 1 behandelt. Sie erhalten am Schlu8 nur eine leichte
Presse und miissen wihrend des Krabbprozesses mit Riicksicht auf die leichte Bildung
von Moiré vorsichtig behandelt werden. Wichtig ist es, daB hier fiir den KrabbprozeB
nicht zu schwere Maschinen angewendet werden, bei welchen die Bildung von Moiré be-
sonders leicht moglich ist.

Appretur halbwollner Kleiderstoffe. Der grundlegende Unterschied in der Appre-
tur halbwollner Futterstoffe und halbwollner Kleiderstoffe liegt darin, daB letztere einen
moglichst geringen Oberflichenglanz erhalten sollen, was in der Ausriistung die Vermeidung
jeder glittenden und reibenden Beriihrung mit Walzen und andern Teilen der Vered-
lungsmaschinen erfordert. So entfillt das Sengen mit der Plattensenge, und nach dem
Farben wird bei dem Spannen auf dem Filzkalander grundsitzlich vermieden, die rechte
Seite gegen die Trommel laufen zu lassen. Sie erhalten nur einen ganz leichten PreB-
druck. Schon der Druck der hydraulischen Presse ist fiir diese Veredlung zu hoch.
Sie werden daher nur in der Spindelpresse unter leichtem Erwirmen kurze Zeit zwischen
Spédnen geprefit. Je nach der Qualitit koénnen diese Kleiderstoffe auch eine Fiillung
erhalten; mitunter werden sie, sofern sie in der Mantelkonfektion verarbeitet werden,
wasserdicht imprigniert. Die Veredlung erstreckt sich auf das Sengen auf der Gas-
senge, Auswaschen auf der Krabbmaschine mit méglichst geringem Druck oder auf
einem Wolleinbrennbock, Démpfen, Farben und Trocknen. Nach dem Trocknen
werden die Gewebe genoppt, gepreft und fertiggestellt. Dubliert werden diese Gewebe,
wie die meisten Kleiderstoffe, mit der rechten Seite nach innen, entgegen dem Gebrauch
bei Futterstoffen.
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Appretur kunstseidner Gewebe und kunstseidner Mischgewebe mit
Baumwolle.

Die Ausriistung kunstseidner Gewebe gestaltet sich im allgemeinen einfacher als die
Veredlung baumwollner Gewebe, da es hier im wesentlichen darauf ankommt, den bereits
vorhandenen Glanz der Kunstseide im Verlaufe der Veredlungsverfahren zu erhalten
bzw. soweit er durch die Praparation des Kunstseidengarnes gemindert ist, durch Heraus-
waschen der Priparation den Glanz wiederherzustellen.

Rein kunstseidne Gewebe werden in der Vorappretur entweder gar nicht oder
nur sehr schwach gesengt. Da kunstseidne Mischgewebe, welche Baumwolle ent-
halten, besser ausgesengt werden miissen, um den Baumwollflaum zu beseitigen, werden
diese Gewebe stirker evtl. mehrmals, und zwar nur auf der Gassenge, gesengt. Die Ge-
schwindigkeit und die Anzahl der Sengoperationen richtet sich ganz nach der Temperatur
und der GroBe der Sengflamme; jedenfalls muBl der Proze so geleitet werden, dafl die
kunstseidnen Fasern nicht zu hei werden, weil sie, wie schon in dem Kapitel Senge
erwahnt, durch zu groBe Erhitzung ein milchiges Aussehen erhalten und ihren Glanz voll-
standig verlieren kénnen. Sofern es sich um Ware handelt, welche stiickfarbig aus-
geriistet wird, muB, was besonders bei rein kunstseidnen Geweben mit besondrer Sorgfalt
zu geschehen hat, in den meisten Féllen die Priparation vollstdndig entfernt werden.
Der hierfiir notwendige WaschprozeB richtet sich ganz nach der Art der angewendeten
Priparation. In der Zurichtung des kunstseidnen Fadens fiir die Weberei gibt es fast
ebensoviel Rezepte fiir die Praparation wie Kunstseidenfabriken, so dafl jedes Gewebe
vor der Wische auf die Art seiner Schlichte bzw. Priaparation gepriift werden muBl. Es
gibt reine Stdrkeschlichten, Gelatinepridparationen, Leindlpraparationen
(SHEDDY), ja sogar Paraffin- und Wachspriparationen werden angewendet. Hier-
aus geht hervor, da die Entfernung der Schlichte oder Praparation durch ein nor-
males Entschlichten, durch Waschprozesse mit Seife und Alkali, in den letzteren Fallen
besonders aber durch recht kostspielige Waschprozesse unter Zusatz groBer Mengen orga-
nischer Lésungsmittel durchgefiihrt werden muB. In der Farberei ist auf die Auswahl
der Farbstoffe besondre Sorfgalt zu verwenden, da es darauf ankommt, gut egali-
sierende und bei den Mischgeweben von Baumwolle und Kunstseide solche Farbstoffe
zu verwenden, welche die Kunstseide und Baumwolle moglichst gleichméBig anfarben.

Fiir den TrockenprozeB werden je nachdem, ob es sich a) um offenbindige sowie
damassierte oder b) um leinenbindige Gewebe handelt, wie sie z. B. fiir Hemdentuche
oder Mantelstoffe gebraucht werden, ganz verschiedenartige Maschinen bevorzugt. Fiir
a) die ersteren Gewebegruppen, bei welchen es darauf ankommt, daB die Kunstseidefiden
moglichst glatt und méglichst parallel zueinander in der Gewebeoberfliche liegen, wird
der Filzkalander bevorzugt, da hier das Gewebe durch den Filz wihrend des Trocknens
unter Spannung gehalten wird und so die Faden ihre Glitte und parallele Lage be-
halten. Bei b) den Geweben der zweiten Art ist das Trocknen unter Spannung vielfach
nur bis zu einem gewissen Grade moglich, da hierbei sehr leicht sog. Blinkfaden entstehen,
die in einer glatten, gleichmaBigen Oberfliche das Warenbild empfindlich beeintrichtigen
konnen. Solche Gewebe werden dann meist auf Trommeltrockenmaschinen ge-
trocknet. Es ist natiirlich wichtig, daB hierbei die Weberei in der Einstellung ihrer Web-
stithle bereits auf den Breitenverlust wihrend der Veredlung Riicksicht nehmen muB.

Der Finish, der den fertiggefirbten kunstseidnen Geweben gegeben wird, richtet
sich ganz nach dem Verwendungszweck. Hemdenstoffe und auch Kleiderstoffe
miissen ganz besonders weich, geschmeidig und seidenartig sein. Bei Kleider-
stoffen, besonders solchen aus reiner Kunstseide, muB vielfach durch geeignete Praparation
der Glanz der Kunstseide gemindert werden. Préparate hierfiir stellt z. B. die I.G.
Farbenindustrie A.-G. her. Die Glatte der Oberfliche und die Geschmeidigkeit des Aus-
falls wird hiufig durch Kalandrieren auf leichten Kalandern erzeugt, wobei man ent-
weder die Ware zwischen Baumwoll- oder Papierwalzen hindurchgehen oder aber bei Ver-
wendung einer Stahlwalze diese nur gegen die Riickseite der Ware wirken 1aBt.

Gefiillt werden im allgemeinen nur kunstseidne Mischgewebe mit Baum-
wolle, welche als Futterstoffe Verwendung finden. Da durch Stirke und alle Stéarke-
priparate, in geringem MaBe auch durch Gelatine, der Glanz der Kunstseide gemindert
wird, werden die kunstseidnen Gewebe nur auf der linken Seite mittels geeigneter
Maschinen (s. Stirken und Fiillen) bestrichen!. Diese Gewebe werden zum Schluf meist
unter Anwendung von Friktion scharf kalandriert, wobei die friktionierende Stahl-
walze nur gegen die linke Gewebeseite angewendet werden darf. Mitunter vertragen kunst-
seidne Gewebe diese Friktion nicht; man verwendet dann zum Glatten und gleichzeitigen

! Eine hierfiir geeignete Appreturmasse wird wie folgt bereitet: 15—20 kg Kartoffel-
starke werden mit 185—1801 Wasser vermengt, unter Riithren zum Sieden erhitzt und
ungefihr 1/, Std. bei Siedetemperatur erhalten. Dann fiigt man 3—41 eines neutralen
Appreturcles hinzu und rithrt kalt. Diese Appreturmasse dringt beim linksseitigen Fiillen
nicht auf die rechte Seite der Gewebe durch.
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Geschmeidigmachen derartiger Gewebe die Muldenpresse. Das Pressen in der hydrau-
lischen Presse und auch in der Spindelpresse kommt nur dort in Frage, wo die Knicke
und Briiche (Lagenbruch und Dublierbruch) in der Verarbeitung nicht storen, da die durch
die Presse hervorgerufenen Knickungen des kunstseidnen Fadens durch das einfache
Biigeln wihrend der Verarbeitung nicht beseitigt werden konnen. Die Fertigstellung und
Aufmachung erfolgt in der fiir Baumwolle bekannten Weise.

Appretur und Schlichterei der Garne.

Die meisten Gespinste (Garne) werden als Rohgespinste in der Weberei
verwendet. Sie erhalten daher keinerlei Appretur oder andre besondre Zu-
richtungen. Soweit die Webgarne einer besondren Unterstiitzung ihres Haltes
fir den Webproze3 bediirfen, sorgen die meisten Webereien selbst durch das
sog. Schlichten der Kettgarne fiir die Herstellung der notwendigen Haltbar-
keit. Nur die sog. Ndh- und Stickgarne und gewisse Spezialgarne, wie sie
z. B. durch das Eisengarn repriasentiert werden, erhalten eine besondre Appre-
tur. Nih- und Stickgarne werden meist gesengt, gut mercerisiert, gebleicht
oder gefirbt und, soweit nicht ihre Haltbarkeit durch eine Fiilllung unter-
stiitzt werden soll (Ndhgarne), lediglich zur Erhéhung des Glanzes einer Appretur-
arbeit unterworfen. Die Glanzerh6hung wird auf sog. Liistriermaschinen
oder auch auf Chevelliermaschinen (s. u. Farberei der Seide) bewirkt; viel-
fach werden auch Garne auf sog. Garnmangeln, wie sie z. B. die Firma
C. G. Haubold in Chemnitz baut, zur Erzeugung von Glanz behandelt, wobei
sie einen ganz besonders geschmeidigen Griff erhalten (s. a. u. Farberei und Ver-
edlung der Seide und Kunstseide).

Eisengarn. Fin Spezialgarn, welches auf diesem Weg einen sehr hohen
Glanz erhilt, ist das Eisengarn. Es wird in den meisten Féllen vor der end-
giiltigen Glanzerzeugung mit einer Seife oder Ol enthaltenden Stirkeappretur-
masse getrinkt und entweder durch intensives Biirsten oder auf einer Walzen-
listriermaschine geglittet. Die Eisengarnappretur oder -glinzerei er-
fordert fiir gute Fabrikate vor allem auch gute Grundgarne, gut geschulte
Arbeiter und eine stindige Aufsicht.

Die Farbung der Eisengarne geschieht wie iiblich; nur vermeidet man bei
basischen Farbstoffen Alaun, da dieses den Garnen einen rauhen Griff verleiht
und derartige Garne spéter beim Gldnzen leicht an den Biirsten hdngenbleiben
und zerreiBlen. Ferner eignet sich im allgemeinen fiir das Farben der Eisengarne
das Einbad- und Oxydations-Anilinschwarz weniger als andre Schwarzfirbungen.
Im iibrigen ist bei dem Farben auf vollige GleichméBigkeit der Farbung zu achten,
da die fertigen Garne auch zu Geweben, Litzen und Béndern verarbeitet werden,
bei denen die geringste Unegalitét leicht in die Augen fallt.

Die Appreturmassen werden verschieden dick hergestellt. Um ein Zu-
sammenkleben und Verpappen der Faden zu vermeiden und eine Verschleierung
der Farben zu verhindern, empfiehlt es sich, Kartoffelstirke mit Diastafor
oder dergleichen aufzuschlieBen. Die aufgeschlossenen Stirken gliatten den
Faden sehr gut und geben ihm nach dem Recken einen schénen Glanz, der durch
Zugabe von Wachs, Borax, Stearin, Paraffin usw. noch verbessert werden
kann. Appreturen, die fiir weile Garne bestimmt sind, werden zweckméiBig an -
gebldut, z. B. mit Ultramarin (das mit 5 Teilen Glycerin angeteigtist), mit Methyl-
violett (in Alkohol gelost und durch ein feines Haarsieb filtriert) u. 4. Appreturen
fiir gefarbte, vor allem schwarze Eisengarne, firbt man entsprechend an.

Stranggarne werden meist pfundweise durch die Appreturflotte gezogen,
indem man sie entweder 2—3mal mit der Hand oder auf einem Haspel in der
Masse behandelt, wobei das Garn mdoglichst breit liegen soll, damit die Faden
die Appretur gleichméBig aufnehmen. In dem Trog soll nicht mehr Appretur-
masse vorhanden sein, als zur leichten Handhabung der Garne erforderlich ist.
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Das so behandelte Garn ist zum Glinzendmachen fertig. Hierfiir kommen
verschiedene Arbeitsweisen in Betracht.

1. Die Strangglinzerei. Die Garne miissen zweigebiindig geshaspelt sein (2-leas-
Aufmachung); die Endféden werden zusammengekniipft und die Gebinde mit einem zwischen
den Gebinden sich kreuzenden, geniigend haltbaren Faden unterbunden. Die Glinztrommel
ist mit Biirsten und eventuell mit enggezahnten Glattstiben ausgeriistet. Hier werden alle
Faserchen glattgelegt, und es wird diese Behandlung so lange fortgesetzt, bis das Garn
nahezu trocken ist. Dann wird es abgenommen und in einem lufttrocknen Raum getrocknet.

2. Die Spulenglénzerei. Die Fiaden der auf einem Spulengestell aufgesteckten
Spulen werden durch einen Kettenrechen und von diesem durch einen mit der Appretur-
flotte gefiillten Trog gezogen. Hierauf gehen sie durch Quetschwalzen, um von der iiber-
schiissigen Masse befreit zu werden, gelangen auf die Glinztrommel und werden nach dem
Glanzen wieder auf Spulen gefithrt. ~

3. Die Kettenglanzerei. Diese eignet sich besonders fiir Massenlieferung. Man
wendet sie hauptséchlich fiir weile und schwarze Glanzzwirne in der Néhfadenherstellung
an. Die von den Zwirnmaschinen kommenden Rohzwirne werden auf 3—400 g fassende
Rollen gespult und- mit Hilfe einer Kettenschermaschine auf Kettbdume, ungefahr
360 Faden nebeneinander, aufgewickelt. Nach dem etwaigen Bleichen bzw. Féarben gelangt
die Ware auf die Glinzmaschine, welche, dhnlich der Sizing-Schlichtmaschine gebaut, mit
einem Trog zur Aufnahme der Appreturmasse und mit einer oder mehreren Biirstentrommeln
versehen ist. Die fertiggeglinzten Faden leitet man auf 6 Rollen, so daB jede Rolle 60 Faden
aufnimmt. Die 60fidigen Rollen werden einer 60spindligen Spulmaschine vorgelegt, welche
jeden der 60 Einzelfaden auf eine besondre Spule wickelt, von wo der Glanzzwirn zur
Weiterverarbeitung gelangt.

Schlichterei’. Die in der Weberei fiir die Kette der Gewebe zur Verwendung
kommenden Baumwollgarne werden in den meisten Fallen zur Erhéhung ihrer
Festigkeit und ihrer Glatte mit einer Appreturmasse, der sog. Schlichte,
versehen. Das Schlichten geschieht wohl ausschlieflich, nachdem die Garne
auf den Kettbaum geschért sind. Mehrere solcher Ketthdume werden hinter-
einander auf Drehgestellen angeordnet und aus ihnen gemeinsam die sog. Web-
kette gebildet. Diese Webkette wird durch ein oder mehrere Impréagnierfoulards
mit Gummiwalzen oder mit stoffbewickelten Eisenwalzen hindurchgezogen und
anschlieBend daran in Spezialtrockenmaschinen, wie sie z. B. von der Firma
Gebriider Sucker, Griinberg i. Schles., gebaut werden, getrocknet.

Das gute Laufen der Ketten hingt zu einem groflen Teil von einer guten
und sorgsamen Schlichtung ab. Mit dem Verschwinden des Handwebstuhls hat
sich auch die Schlichterei zu einem fabrikatorischen Betriebe entwickelt.

Zur Schlichtebereitung dienen etwa die gleichen Vorrichtungen und Ma-
terialien wie zur Appreturbereitung (s.d.). Als Grundsubstanz dient auch
hier — wie in der Appretur — die Stéirke, vor allem die billige Kartoffelstirke,
sowie zahlreiche Stdrkepriparate, losliche Stédrkesorten (s.u. Diastafor) u. 4.
Als Zusatzmittel dienen Seifen, Fette, Ole, Sulfoleate; ferner Glycerin und Glu-
cose zur Erhaltung einer gewissen Feuchtigkeit in der Faser. Beschwerungs-
mittel, wie Chinaclay, Schwerspat u. a., Konservierungsmittel, wie Phenol, For-
malin usw. passen sich den Werkstoffen der Appretur an. Unverseifbare Fette
sollen nach Moglichkeit vermieden werden, weil sie sich schlecht auswaschen lassen.

Die Schlichtemasse soll diinnfliissig sein, damit sie gut in die Garne
eindringt; sie muB aber auch geniigend Klebkraft besitzen, damit die Einzel-
fasern der Garne gut verkittet werden. Die Ware darf nach dem Schlichten nicht
zu sehr gedérrt werden, weil sie sonst sprode und unelastisch wird; andrerseits
muf} sie auch ganz trocken sein, damit die Féiden nicht zusammenpappen oder
kleben. Es gehort eine gewisse Praxis dazu, hier die richtige Mitte zu wahlen.
Im iibrigen wird die Zusammensetzung und Konzentration der Schlichte von
der Dichte des Gewebes und der Art des Garnes (weich, hart, gedreht, locker,
feinere und grobere Nummern usw.) in weitem Spielraum abhédngen. Roh-
ketten werden hei3, 90—92° C, geschlichtet; bei gefdrbten, aber nicht kochechten

1 Siehe auch P.Krais u. H. Genser: Die Schlichterei der Baumwolle. Forschungsheft 7
d. dtsch. Forschungsinst. f. Textilind. in Dresden 1927.
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Garnen geht man oft auf 50—55°C, bei stark blutenden Farben sogar auf
35—40° C herunter. Die Konzentration betrigt etwa 5—6 kg Stirke (bei auf-
geschlossener Stirke 10—15 kg) auf 1001 Wasser sowie 1 kg Seife und sonstige
Fettstoffe, je nach Charakter der Ware (Schmierseife, Sulfoleate u. 4.). Bei feinen
Garnen wird auch ein Talgzusatz od. 4. gemacht, weil feine Garne leichter zu-
sammenpappen als grébere. Schwere Waren erhalten stéirkere, leichte Waren
diinnere Massen. Die Verwendung von Chlormagnesium ist nicht ohne Bedenken,
da es sich bei hoherer Temperatur (z. B. beim Sengen) zersetzt, freie Salzsdure
abspaltet und so die Ware stark schidigen kann. Mit dem Schlichten kann
zugleich auch das Farben der Ketten vereinigt werden, indem der Schlichte
geeignete, direkt firbende Farbstoffe zugesetzt werden.

Gegeniiber diesen grundsétzlichen Punkten ist es nicht so wichtig, ob die
Garne von Hand, mittels Passiermaschine, Lufttrocken- oder Zylinderschlicht-
maschine geschlichtet werden. Es muf} nach dem Schlichten nur immer sofort
auf einer Biirstmaschine so lange gebiirstet werden, bis die Garne halb ge-
trocknet sind. Dann wird rasch in der Lufttrockenkammer oder auf dem Zylinder
zu Ende getrocknet. So ist ein Zusammenpappen zweier oder mehrerer Fiden
(der Hauptarbeitsfehler in der Schlichterei) nicht zu befiirchten. Bei Auseinander-
reiBen von zusammengepappten Fiaden entstehen an den Reifistellen Auf-
rauhungen, die zu Fadenbriichen in der Spulerei und Weberei fiihren.

In kleinen Betrieben geschieht das Imprégnieren der Garne mit der Schlichtemasse
mit Hilfe von Garnimpragniermaschinen (s. Abb. 158). Grofle Betriebe verwenden Ketten-
schlichtmaschinen, auf denen die Garne in Form von Ketten mit der Schlichte im-
pragniert, getrocknet und im webefertigen Zustande auf Kettbiume gebracht werden.
Man unterscheidet hierbei zweierlei Trocknungsarten: 1. das Trocknen auf dem Zylinder
(Tambour, Trommel), 2. das Trocknen in der Lufttrockenkammer. 1. Bei der Zylinder-
trocknung laufen die Ketten von den Scherbdumen durch den Imprigniertrog und zwei
Quetschwalzenpaare (von denen die eine mit einem stets sauber zu haltenden Schlichttuch
umwickelt ist) ab, werden (zur Verhiitung der Verklebung der Fiden) mit rotierenden
Biirsten gebiirstet, auf zwei Trockenzylindern beiderseitig zu Ende getrocknet und vermittels
der Teilungsstibe und eines Rietkammes auseinandergebreitet, so dal die Fiden neben-
einander zu liegen kommen. Zuletzt werden sie auf den Ketthaum aufgebdumt. Wahrend
der Impréagnierung wird die Schlichtemasse durch direkte oder indirekte Anwéirmung aus
einer jeweils erforderlichen Temperatur konstant erhalten. Die Trocknung darf nicht bis
zum Ausdorren des Garnes gehen, der Dampfdruck soll nicht héher als 1—1%/, at betragen.
2. Bei der Lufttrockenschlichtmaschine (besonders fiir bunte Ketten geeignet) kommt das
Garn aus dem Schlichttrog in den mit Exhaustor versehenen Trockenraum, wo die Ware
bei 48—60° C auf in Kugellagern gelagerten Skelettrommeln getrocknet wird. Das trockne,
aber nicht ausgedorrte Garn verlafit den Trockenraum und lauft, wie bei der Trommel-
maschine, zur Teilung der Kette iiber das Verteilungsfeld. Bei allen Maschinensystemen ist
noch auf gleichmafBige Spannung der Kette zu achten; denn ungleichméfige Span-
nungen verursachen weichgebdumte Kettbdume, wodurch groBer Schaden entstehen kann,

Es seien hier als Beispiel zwei Schlichterezepte erwidhnt, wie sie in einer
groflen deutschen Weberei Verwendung finden:

1. Schlichte fiir gute Ketten:

12 kg Kartoffelstirke werden in

501 Wasser aufgeschlimmt und nach Hinzufiigung von

120 g Aktivin unter einstiindigem Kochen gut aufgeschlossen, darauf werden
300 g Rindertalg hinzugesetzt, auf

1001 gestellt und kalt geriihrt.

2. Schlichte fiir minderwertige Garne:

15 kg Kartoffelstirke werden in

501 Wasser aufgeschlimmt und nach Hinzufiigen von

150 g Aktivin unter einstiindigem Kochen aufgeschlossen, schlieBlich wird
1 kg Dextrinlésung 1:1 und

100 g Rindertalg hinzugefiigt, auf

1001 gestellt und kalt geriihrt.
Diese Schlichten haben eine gute Haltbarkeit und brauchen nicht gleich ver-

arbeitet zu werden. Sie kommen meist in handwarmem Zustande zur Verwendung.
Heermann, Enzyklopidie. 4
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Appretur der Wolle und Wollwaren.

Von K. STIRM.

Allgemeines.

Unter Appretur oder Ausriistung im engeren Sinne versteht man die Um-
wandlung der rohen und schmutzigen Gewebe, wie sie vom Stuhle kommen, in
reine und veredelte Waren von einem ganz bestimmten Aussehen und Charakter.
Im weiteren Sinne kann man zur Appretur auch die Hilfsoperationen, wie
das Trocknen, das Waschen der losen Wolle usw. rechnen.

Die hierzu notwendigen Arbeitsprozesse sind zum Teil chemischer, in der
Hauptsache jedoch mechanischer Natur, so dafl ein ndheres Eingehen auf die
meisten derselben aus dem Rahmen dieses Werkes hinausfallt. Wer sich ein-
gehender iiber das ganze Gebiet unterrichten will, den verweise ich auf das
ausfithrliche Werk von E. MUNDORF!, an das ich mich bei der folgenden Be-
sprechung in vielem anlehne.

Die verschiedenen Appreturarbeiten pflegt man einzuteilen in drei Gruppen,
und zwar in solche, deren Zweck ist:

1. die Reinigung der Ware,

2. ihre Veredlung,

3. die Erzeugung eines bestimmten AuBeren, Griffs und Gefiihls, kurz
eines bestimmten Warencharakters.

1. Die Reinigung der Ware hat den Zweek, alle in dem Rohmaterial ent-
haltenen, ebenso wie bei der Fabrikation in sie hineingebrachten Verunreini-
gungen aus ihr zu entfernen. Hierzu gehoren Staub, Schmutz, pflanzliche Ver-
unreinigungen, Fette, Ole (bei Verwendung von Abfillen und Kunstwollen), evtl.
Farbschmutz, ferner die vor dem Krempeln zugesetzten Schmélzdle, aus der
Spinnerei Knoten, Wollflocken, von der Vorbereitung der Ketten her Leim
oder Schlichte, allerle1Weberelfehler Knoten u. dgl., sowie Ol- und Schmutzflecke.

2. Die Veredlung der Ware bezweckt, die der Wollfaser eigentiimlichen
und wertvollen Eigenschaften, ihre Dehnbarkeit und Formbarkeit, ihre Schmieg-
samkeit und Elastizitit, ihr weiches Gefiihl, ihr Wiarmeschutzvermégen u.a.m.,
die in dem rohen Gewebe verlorengegangen zu sein scheinen, wieder in Er-
scheinung treten zu lassen und sie zu einem Maximum auszubilden.

Vor allem muB auch die Spannung der Faden und der Fasern in ihnen,
die durch die Spinnerei und besonders die Weberei hervorgerufen wurde, auf-
gehoben werden, was durch das Waschen und Walken geschieht, wobei
gleichzeitig eine Veredlung des #duBleren Aussehens erfolgt: Das vorher harte,
rauhe, fadenscheinige Rohgewebe wird in sich geschlossen, wollig und dicht.
Oberfliche und Griff der Ware werden dann gleichméBiger und feiner gemacht
durch die Prozeduren des Rauhens, Scherens, Pressens und Dekatierens.
Zu den Veredlungsarbeiten rechnen auch die bei geringerwertigen Stoffen an-
gewandten Leim- und Gummierverfahren, die der Ware einen volleren,
schwereren Griff geben, eine bessere Qualitit vortduschen sollen, und letzten
Endes auch das Bleichen und Férben.

3. Die Hervorbringung eines bestimmten Warencharakters wird bedingt
durch die Natur der verwendeten Wolle, durch ihre Behandlung in der Spinnerei,
durch die Art des Verwebens und dann durch eine Reihe verschiedener, der
Natur der Rohgewebe sinngemiB angepafiter Appreturverfahren, so daB man
heute eine sehr grofle Zahl verschiedener Appreturcharakterarten unterscheidet,
von denen nur die wichtigsten genannt seien?®:

1 MUNDORF, E.: Die Appretur der Woll- und Halbwollwaren. Verlag Janecke 1928.
2 S. a. E. MUNDORF, a. a. 0. S. 17{f.
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a) Bei den gewdhnlichen Kleider-, Hosen-, Anzug-, Mantel-

stoffen:
Kahl- oder Kammgarn-, Melton-, Foulé-, Tuch- oder Strich- und Flausch-

appretur.
b) Bei den weichen Paletotstoffen, auch Veloursstoffe genannt:
Strichvelours-,  Strichwel-

liné-, Langsfrisé-, Diagonalfrisé-,
Stehvelours-, Querwelliné-, Ra-
tiné-, Perlé-, Montagnac- und
Floconnéappretur.
c) bei den Wolldecken:
Gewdohnliche, Strichvelours-,
Strichwelliné-, Stehvelours- und
Meltonappretur.
Es seien nunmehr einige der .
wichtigsten  Appreturarbeiten,
ihrer Bedeutung entsprechend, ADbb. 62,
kurz geschildert. NaBdekatiermaschine (Ernst GeBner A.-G., Aue i. Erzg.).

Dekatieren.

Dieses bezweckt, den durch die Appretur geschaffenen Zustand (Strich,
Prefiglanz u. 4.) zu fixieren, zu starkes Eingehen und Verfilzen beim Férben
zu verhindern und die Ware griffig, krump-
frei, ,,nadelfertig® zu machen.

Beim Dekatieren wird durch die getafelte,
unter Druck stehende oder durch die auf-
gewickelte Ware Dampf oder heiles Wasser
hindurchgedriickt.

Man unterscheidet Plattendekatur,

Topf- oder Offendekatur, Kesseldeka-

tur, NaBdekatiermaschinen (s. Abb. 62)

und die vor allem in den letzten Jahren

mehr und mehr zum Dekatieren der Ware o ) _

unmittelbar vor der Fertigstellung (um sie *** % Tt ermaschino (Brmat Geliner

krumpfrei, biigelecht und nadelfertig zu

machen) verwendete Finishdekatiermaschine (s. Abb. 63), die sich u. a.
besonders durch den groBen
Durchmesser des Dekatierzylin-

Abb. 64. Strangwaschmaschine mit Kump (Zittauer Abb. 65. Schema zur Strangwasch-
Maschinenfabrik A.-G., Zittau). maschine mit Kump.
ders (600—900 mm gegen 150—160 mm bei der Topf- und Kesseldekatur)
unterscheidet.
4%
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Entgerbern oder Waschen der Stiickwaren.

Dieses soll die Schmilze der Spinnerei, die Schlichte der Weberei, Staub,
Schmutz, (1, die bei der Herstellung der Gewebe in sie gelangten, aus ihnen
entfernen. Man behandelt sie zu diesem Zwecke auf sog. Waschmaschinen
mit alkali- (Soda, Pottasche, Salmiak) haltigen Seifenlésungen. Je besser

verseif- und auswaschbar die beim
Schmaélzen verwendeten Fette und
Ole sind, um so leichter und
einwandfreier vollzieht sich der
WaschprozeB.

Abb. 66. Breitwaschmaschine mit Kump (Zittauer Abb. 67. Schema zur Breitwaschmaschine
Maschinenfabrik A.-G., Zittau). mit Kump.

Man arbeitet seltener auf Breit-, allgemein auf den sog. Strangwasch-
maschinen (s. Abb. 64—67).

Das Carbonisieren von Wollstiickware wird weiter unten besonders ge-
schildert.

Zwischen Carbonisieren und Entsduern erfolgt hiufig das sog. Rumpeln,
bei dem die Stiicke in Strangform rasch zwischen zwei Druckzylindern hin-
durchlaufen und die durch die Sdurewirkung zermiirbten Vegetabilien heraus-
fallen.

Carbonisation.

Die Carbonisation bezweckt die Zerstorung der pflanzlichen Beimengungen
und beruht auf der Umwandlung der gewachsenen, festen Zusammenhang
besitzenden Cellulose in die miirbe, briichige und leicht zerreibliche Hydro-
cellulose durch die Einwirkung von konzentrierten Siuren bei hoherer Tem-
peratur.

Je nach der herzustellenden Stoffart — eine Frage, auf deren Einzelheiten
im Rahmen dieses Werkes nicht néher eingegangen werden kann —carbonisiert
man die Wolle in losem Zustande, d.h. in der Flocke, oder im Stiick in
den verschiedensten Stadien des Fabrikationsprozesses, so, um nur die wichtigsten
zu nennen, vor oder nach dem Waschen, dem Walken und dem Féarben
der Stucke.

Beim Carbonisieren der losen Wolle legt man die Wolle so lange in
Schwefelsdure von 3—5° Bé ein, bis sie von derselben vollstdndig durch-
trinkt ist, wirft sie dann auf Lattenroste aus, laBt abtropfen, entfernt jeden
Ssureiiberschu8 durch griindliches, gleichméBiges Ausschleudern und bringt
sie dann zum Trocknen oder ,,Brennen‘ in den Carbonisierofen (s. Abb. 68),
einen der erwihnten (s. u. Trocknen, S.36) Trockenapparate, wobei es zur
Vermeidung der Wollschddigung wesentlich ist, daB bei etwa 50—60° vor-
getrocknet und dann erst bei annéhernd 100° ,,gebrannt‘ und die vollige
Zerstérung der Pflanzensubstanz herbeigefiihrt wird.

" Direkt aus dem Ofen kommt dann die noch warme Wolle in den Carbo-
nisierwolf, in dem sie zur Zertriimmerung der miirben Pflanzenteile unter
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Druck zwischen geriffelten Walzen hindurch und den Zahnen eines rasch rotie-
renden Tambours zugefiihrt wird, wobei der Hydrocellulosestaub herausfillt.

Nunmehr folgt das Entsduern. Die noch in der Wolle befindliche Siure
wird zunédchst zum groften Teil durch Spiilen in reinem Wasser und dann in
einem Sodabade durch Neutralisation véllig entfernt. Zum Schlufl wird wieder
griindlich und so lange gespiilt, bis auch die letzten Sodareste ausgewaschen
sind, die sich sonst beim Trocknen konzentrieren und eine Schiadigung der
Wolle herbeifithren wiirden. In grofleren Betrieben verwendet man fiir diese
Prozeduren eigene Leviathane (s. w. u.).

Der Arbeitsgang bei der Stiickcarbonisation ist grundsatzhch derselbe
wie bei loser Wolle. Nur ist hier vor allem beim Carbonisieren vor dem Firben
(einem der schwierigsten
Prozesse der Tuchfabrika-
tion) grofite Sorgfalt zu
verwenden auf eine durch-
aus gleichméfBige Ver-
teilung der Carboni-
siersdureim ganzen Stiick
(ganz gleichméafiges Durch-
trinken mit der Saure,
ebensolches Ausschleudern,
Vermeidung der Einwir-
kung von Sonnenlicht oder
von Wiarme auf einzelne Stellen der geséuerten Ware) und auf eine gleich-
méBige und vollstindige Entfernung auch der letzten Sdure- und (nach
dem Neutralisieren) Sodareste aus den Stiicken. Andernfalls findet leicht
a) eine Schidigung der Wolle selbst statt und wird b), ehe es zu einer solchen
kommt, das Aufnahmevermdégen der Wolle fiir Farbstoffe so sehr be-
einfluit, daB bunte Stiicke die unausbleibliche Folge sind. Stdrkere Ein-
wirkung von Sdure auf
einzelne Stellen der Stiicke
fithrt zu helleren, von
Soda zu dunkleren
Flecken in denselben.

Dem Praktiker sind diese

,,Saureflecke eine be-

kannte, mit dem Carbo-

ﬁ}iiii:ienselﬁ_ or hss;‘]gFaje};e Abb. 69. Breitsdureanlage ‘iurGGexrebe.ca;‘boni)siermaschine (Ernst GeBner
- .-G., Aue i. Erzg.).

bundene Erscheinung.

Leonil (s. d.) ist ein neueres Hilfsmittel beim Carbonisieren, das vermége
seiner guten Netz- und Durchdringungsfihigkeit eine gleichméfigere Verteilung
der Carbonisiersiure in der Ware gestattet und damit eine wesentliche Schonung
der Wollfaser und die Vermeidung von Carbonisierflecken bewirkt.

Die so oft zu bunten Stiicken Veranlassung gebenden Fehlerquellen des
Sduerns und Schleuderns der Stiicke im Strang suchen die neueren Breit-,
Saure- und Carbonisiermaschinen mit Erfolg zu vermeiden (Abb. 69). In neuerer
Zeit ist von der Firma H. Krantz, Aachen, eine vervollkommnete Tuch-
Carbonisiermaschine mit Breiteinsiure- und Absaugmaschine herausgebracht
worden.

AuBer der Schwefelsidure sind noch verschiedene andere Carbonisier-
mittel zu nennen.

Was zunédchst das Natriumbisulfat (s. d.) oder ,,Weinsteinpraparat®
betrifft, so méchte man zunéchst annehmen, daBl mit Lésungen entsprechend

Abb. 68. Gewebecarbonisiermaschine (Ernst GeBner A.-G., Aue i. Erzg.).
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hoherer Konzentration derselbe Carbonisiereffekt zu erreichen wire. Entgegen
manchen Literaturangaben haben Versuche, vor allem wahrend des Krieges (als im
Interesse der Munitionsherstellung eine Rationalisierung der Schwefelsdure fiir
andere Industriezwecke notwendig war) gezeigt, da dies nicht der Fall ist, daB
man Schwefelsdure vielmehr nicht v6llig, sondern immer nur zu einem gewissen
Teile durch ihr saures Natriumsalz ersetzen kann und mit diesem letzteren
allein eine vollige Carbonisationswirkung nicht erzielt. Die Erkldrung dafir
liegt in dem Umstande, dall bei den héheren Temperaturen des Carbonisier-
ofens, bei-denen erst die vollige Umwandlung-und Zerstorung der Vegetabilien
erfolgt, infolge der Verdunstung seines Losungswassers das Bisulfat sich in der
Ware ausscheidet und nicht mehr auf die Cellulose einwirken kann. Die Car-
bonisiersdure mull daher neben Bisulfat immer noch so viel freie Schwefelsédure
enthalten, daB sie bei 100° fliissig bleibt.

Die bei der Carbonisation halbwollener Lumpen in der Kunstwoll-
fabrikation so vorziiglich brauchbare gasférmige Salzsdure findet zum
Carbonisieren von loser Wolle und Wollstiickware keine Verwendung.

Dagegen gebraucht man in man-
chen Fallen, wenn man nach dem Far-
ben carbonisiert und die betreffenden
Farbungen eine Schwefelsdurecarboni-
sur nicht aushalten, Losungen von
ChlormagnesiumoderChloralumi-
nium, die ja bei hoherer Temperatur
Salzsdure abspalten,welche dann dieZer-
storung der Pflanzenteile herbeifiihrt.

Man arbeitet mit etwas stirkeren
Losungen dieser Salze (bei Chloralumi-
nium 6—8° Bé, bei Chlormagnesium
bis zu 10° Bé) und steigert die Tem-
peratur im Ofen zum Schlu bis auf
etwa 110°; auch ist auf das schwieri-

b0 gere Reinspiilen der Stiicke nach dem
Einmuldenpresse (Tirnst Gebner A-G., Aue i Irzg). Lntsduern besondere Sorgfalt zu ver-
wenden.

Aus einer Abhandlung, die E. Muxporr auf Grund langjahriger Ver-
suche im GroBbetrieb veroffentlicht hat!, seien hier die SchluBfolgerungen
angefiihrt:

Das Carbonisieren in der Flocke ist nachteilig, besonders bei kiirzerem,
schwiicherem Material, und sollte in allen den Féllen vermieden werden, wo man
im Stiick carbonisieren kann, weil dieses die Ware sozusagen nicht angreift.
Durch das Carbonisieren nach dem Walken wird die Ware kerniger, fester,
aber auch hirter, ihre Reil- und Abreibefestigkeit nehmen zu; man wird also
dort, wo es hauptséchlich auf die Festigkeit ankommt, nach dem Walken, dort,
wo besonderer Wert auf feinen und weichen Griff gelegt wird, vor dem Walken
carbonisieren.

Pressen.

Das Pressen bezweckt, der Ware eine dichtere, geschlossene Oberflache,
einen feineren, geschmeidigeren Griff und Glanz zu geben.

Man kennt zwei Systeme von PreBmaschinen:

Bei den Spanpressen wird die Ware in ganzer oder halber Breite in ge-
tafeltem Zustande geprefit, indem zwischen jede Warenlage eine polierte Pappe,

1 Muxporr, F.: Els. Text. 1911/12, 608, 632, 679.
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d.i. ein PreBspan, eingelegt wird. Zwischen je zwei Stiicken liegt eine Heiz-
platte, die entweder auBerhalb der Presse in einem besonderen Ofen mit
direkter Feuerung oder Dampf oder auch innerhalb der Presse selbst mit Dampf
oder durch elektrischen Strom geheizt wird.

Bei den neueren elektrischen Pressen legt man alle 3—5 cm PreBspiine mit
Widerstiinden ein, die an den Stromkreis angeschlossen sind und eine gleich-
mafBigere Erwarmung durch den ganzen
Materialblock bewirken.

BeidenMuldenpressen (s.Abb.70)
wird die Ware kontinuierlich in breitem
Zustande zwischen einem rotierenden
Zylinder und einer oder zwei Mulden
unter Druck hindurchgefiihrt. Zylinder
und Mulden sind hohl und werden mit Abb. 71. Naturkarde der Kardendistel (Dipsacus
Dampf geheizt. fullonum) nach WITT-LEHMANK.

Rauhen.

Das Rauhen erfolgt in verschiedenen Appreturstadien und kann ver-
schiedenen Zwecken = dienen.
Bei billigen, besonders
halbwollenen, nichtgewalkten
Waren gibt man durch Her-
ausziehen der Fasern an die
Oberfliche dieser einé mehr
oder weniger dichte Decke,
gibt ihr ein wolliges Aus-
sehen und verschleiert das
Warenbild.
Durch Rechtsrauhen vor
dem Walken erzeugt man eine
vollstindig dichte Haardecke
gii'clfe%laﬁ?{%n‘Zfizi’l I:(ljit Szls Abb. 72. Einfache Rollkaz(}ﬁami-sjulg]l;lznga})s‘chine (Ernst GeBner A.-G.,
erhalten ist.
Beim Rauhen nach dem Walken wird der Walkfilz aufgerauht, evtl. werden
auch Fiden an- oder durchge-
rauht, um besonders beigewissen
Mantelstoffen eine dichte und
weiche Haardecke zu erzielen.
Von  Rauhmaschinen
seien genannt .die Doppel-
stabkardenrauhmaschine,
dieebenso wiedieRollkarden-
rauhmaschine mit Natur-
karden (Disteln) (s. Abb.71) ar-
beitet, wihrend die Roll- und
die Strichkratzenrauhma-
schine an Stelle der Naturkar-
den Metallkratzen verwen-
den’ die in Form von schmalen Abb. 73. Langschermaschine mit 1 Schneidzeug fiir Tuche (Ernst
Béandern auf diinne Walzen auf- GeBner A.-G., Aue i. Erzg.).
gezogen sind (s. Abb. 36/37).

Ahnliche Maschinen werden dann zum Verstreichen einer strichgerauhten
Haardecke gebraucht.



56 Appretur.

Scheren.

Das Scheren hat den Zweck, die auf der Oberfliche der Ware herausstehenden
Hirchen entweder in der Lénge zu egalisieren oder sie mehr oder weniger stark
zu kiirzen.

Man verwendet Langs- oder Querschermaschinen (s. Abb. 73). Bei den
ersteren lauft das Stiick breit als endloses Band zwischen dem rasch rotierenden,
feststehenden Schneidezeug und dem daruntergelagerten Schertisch hindurch,
wobei es in der Langsrichtung geschoren wird; bei den letzteren wird die fest-
liegende gespannte Ware tischweise in der Querrichtung geschoren, indem der
ganze Scherapparat von Leiste zu Leiste quer iiber sie lduft.

Trocknen.

Nach einem Vortrocknen oder Entwéssern, das a) in einer gewdhn-
lichen Zentrifuge (s. Abb.12) oder in einer Breitschleuder (s. Abb. 13)
(auf welche die Ware in ganzer Breite aufgewickelt wird), b) durch Auspressen
(s. Abb. 16) zwischen Walzen oder c¢) durch Absaugen (s. Abb. 20) vermittels
eines an eine Luftpumpe angeschlossenen Saugschlitzes (iiber den die Ware in
ganzer Breite gefithrt wird) sich vollzieht und den Wassergehalt der Ware auf
etwa 40—50°/o ihres Gewichtes herabdriickt, erfolgt die vollstindige Beseitigung
des in ihr enthaltenen Wassers, indem man sie in gespanntem Zustand durch
die Trocken- oder Rahmmaschine! hindurchfiihrt (s. Abb. 53) oder bei
Garnen im Kanaltrockner o. dgl. (s. Abb. 49—52).

‘Walken.

Das Walken hat den Zweck, die im rohen Gewebe lose nebeneinander
liegenden einzelnen Fiden miteinander zu verfilzen. Je nach der Art des
Walkprozesses und seiner Dauer richtet sich auch der Grad dieses Verfilzens.
Bei leichter Walke sind Bindung der Gewebe noch deutlich zu erkennen und
die einzelnen Fi4den voneinander zu trennen, wihrend sie bei schwerer und
schwerster Walke (Lieferungstuche) nicht oder kaum mehr voneinander getrennt
werden koénnen, sondern ein zusammenhidngendes Ganzes, einen Filz bilden.

Bei dem Walken werden also die Gewebe dichter, sie erhalten einen feineren,
weicheren, geschmeidigeren Griff, dabei gehen sie ein, und zwar je nach der
Austiihrung des Walkprozesses in der Breite oder in der Léinge. Im letzteren
Falle wird das Metergewicht der Ware groBer.

Das Walken geschieht, indem man die Gewebe in angefeuchtetem Zustande
einem andauernden Driicken und StoBen unterwirft; beim Walken von der Lénge
in der Liangsrichtung der Kettfiden, wobei sich die SchuBfiden einander ndhern
und miteinander verfilzen, beim Walken von der Breite in der Léngsrichtung
der SchuBfiden, wobei ein Zusammendriangen und Verfilzen der Kettfiden
erfolgt.

Als Walkflissigkeiten kommen in Anwendung:

a) Wasser, nur bei ganz leichten Stoffen (Flanellen u. &.) und fiir ganz
leichte Walke;

b) Seifenlésungen, evtl. unter Zusatz von Soda oder Pottasche, fiir
mittlere bis schwerste Walke aller Arten von Tuchen;

c) Sduren, in erster Linie Schwefelsdure von 1—2° Bé, in der Hut- und
Filzdeckenfabrikation.

Zur Erkldarung des Walkprozesses gibt es zwei Theorien.

1 Der Name ,,Rahm‘maschine kommt her von dem frither iiblichen Trocknen der
auf holzerne Rahmen aufgehefteten Wolltuche im Freien.
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Nach der einen, #lteren, schon bei N. REISER erwihnten, ist das Walken
ein rein mechanischer ProzeB, der allein auf der duBleren Form der Wollhaare
beruht, ihrer Krauselung und in erster Linie auf der Beschaffenheit ihrer Ober-

haut, ihrer Schuppen. Von der
Zahl, der Form und der Anord-
nung dieser Oberhautschuppen
soll die groBere oder geringere
Filzfahigkeit einer Wolle unmit-
telbar abhéingen. Wenn man
ein einzelnes Wollhaar zwischen
den Fingern reibt, so wird es
sich stets in der Richtung des
Wurzelendes forthewegen. Das-

—

Abb. 74. Vorstellung iiber die Filzbildung (nach O. N. WITT).

selbe ist der Fall, wenn auf die einzelnen Haare eines wollenen Gewebes durch
Druck und Stof ein bewegender EinfluB ausgeiibt wird. Da nun aber in einem

Wollgewebe nicht alle
Haare gleichgerichtet lie-
gen, so bewegen sich zwei
nebeneinander liegende
Haare nur so lange, bis die
abstehenden Réander der
Schuppen sich ineinander-
geschoben haben und die
Haare so miteinander ver-
filzt sind, dafB} sie ohne
Verletzung der Schuppen
nicht mehr voneinander
getrennt werden konnen.

Abb. 74 gibt ein kla-
res, anschauliches Bild die-
ser Erklarung des Filz-
prozesses.

Nach neueren An-
schauungen ist diese Er-
klarung des Filzprozesses
nicht richtig.  JusTin
MUELLER meint z. B., daB
dann ja trockene Woll-
stoffe viel mehr filzen
miilten als nasse, da die
trockenen, harten Schup-
pen sich viel leichter in-
einander festhaken wiir-
den als die durch Feuch-
tigkeit erweichten. Die-

ser Einwurf ist aus dem Abb. 75. Einwalken von Wollstoff mit normalem SchuBgarn und solchem

Grunde nicht zutreffend,
weil im trockenen Haare

aus gleichgerichteten Wollhaaren (nach MUNDORF).

die Schuppen viel fester am Haarzylinder anliegen als im nassen, wo sie sich
unter der Einwirkung der Feuchtigkeit auf- und vom Haare abrichten.
Dieser neueren Theorie zufolge geht die Wolle unter dem EinfluB der warmen
Feuchtigkeit und der chemischen Wirkung der Zusitze in einen dem Gel mehr
oder weniger sich nihernden Zustand iiber, wobei denn die einzelnen. Fasern

sich fest miteinander verkleben.
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Wenn auch ohne Frage unter der Einwirkung der Walkflissigkeit ein Auf-
quellen, Plastischwerden der Wollfaser festzustellen ist (was in besonderem Mafle
durch warme alkalische Fliissigkeiten geschieht, wodurch sich die Uberlegenheit
der Seifen- vor der Sidurewalke erklirt), so ist doch ohne jeden Zweifel die Er-
klarung, daB das Walken und Filzen in erster Linie, wenn nicht allein, eine

Abb. 76. Links: Normales SchuBgarn, hat gewalkt. Rechts: Schufigarn aus lauter gleichgerichteten
‘Wollhaaren, hat nicht gewalkt (nach MUNDORF).

Funktion der Schuppen des Wollhaares ist, die richtige. Einmal wird durch
alle die Mittel, welche die Schuppen des Wollhaares angreifen oder zerstoren,
auch seine Walkfahigkeit gemindert
oder aufgehoben (gechlorte oder Sei-
denwollen, unshrinkable wool, viele
Gerberwollen); dann 146t sich auch
ein direkter experimenteller Beweis
fiir die Richtigkeit dieser Theorie er-
bringen, wenn man sich der Miihe
unterzieht, Garne aus lauter gleich-
gerichteten Wollhaaren zu spinnen,
sie neben normalen Garnen auf eine
gemeinsame Kette einzuschieen und
dann den Stoff zu walken. MUNDORF
hat einen derartigen Stoff hergestellt.
Abb.75/76 zeigen deutlich, daB er dort,
wo der Schufl aus normalen Garnen
bestand, einwalkte, wo Garne aus
gleichgerichteten Wollhaaren Verwen-
dung fanden, dagegen nicht.
Als Walkmaschinen kommen
zwei verschiedene Systeme in Be-
Abb. 77. Kurbel- oder Hammerwalke (Ernst GeBner tracht :
A.-G., Aue i. Erzg.). 1. die Hammerwalken,
2. die Zylinderwalken.

Die Hammer- oder Kurbelwalken, von denen Abb. 77 eine Ausfiihrung
mit Kurbelantrieb zeigt, sind heute von den Zylinderwalken fast vollstandig
verdringt worden, da sich bei letzteren das Eingehen in Lénge und Breite viel
leichter regulieren und kontrollieren 148t und sie viel leistungsfédhiger sind.

Hammerwalken werden hauptsichlich fiir solche Artikel benutzt, die
wenig Zusammenhang besitzen und auf der Zylinderwalke zu sehr verzogen
wiirden, wie Trikotagen, Flanelle, Filze, Hutstumpen, Decken u. &.
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Eine Zylinderwalke wird durch Abb. 78 veranschaulicht.
Nach dem Walken miissen die Stiicke auf der Strang- oder Breitwasch-
maschine griindlich gewaschen werden.

Abb. 78. Zylinderwalke (Normalwalke) im Schnitt (von L. Ph. Hemmer, Aachen).

Waschen der Wolle.

Ehe die vom Schafe geschorenen Vliese der weiteren Verarbeitung und
Veredlung zugefiithrt werden koénnen, miissen die in ihnen enthaltenen Verun-
reinigungen, und zwar sowohl die von aufien in sie hineingekommenen
mechanischen (Sand, Staub, Schmutz, Kot, allerlei Stroh- und Pflanzenteile)
als auch die aus dem Korper des Tieres selbst stammenden, der Woll-
schweiBl im engeren Sinne, die WollschweiBlsalze und das Wollfett oder
Wollwachs aus ihnen entfernt werden.

Bei den ,riickengewaschenen® (Wollen von Schafen, die vor der Schur
gewaschen wurden) und bei den sog. ,scoured” Wollen (Kolonialwollen, bei
denen die zusammenhingenden Vliese zur Verbilligung des Transportes mit
warmem Wasser ausgelaugt wurden), ist ein groBer Teil der mechanischen Ver-
unreinigungen und der Wollschweillsalze schon entfernt worden.

In den Schweill- oder Schmutzwollen sind aber noch simtliche Ver-
unreinigungen enthalten und durch die Wollwédsche oder Fabrikwéische zu
beseitigen.

Nach vorhergehendem Sortieren, d.i. dem Ausscheiden der stark ver-
unreinigten und der grébsten Stiicke (Brandspitzen, Futterstiicke, Locken) und
.Einteilen der Wolle von den einzelnen Kérperteilen nach ihrer Feinheit in ver-
schiedene Qualitéiten und nach dem Offnen, d.i. dem Durchgang durch einen sog.
Wolléffner, in dem die fest gepackten Wollen gelockert und zum Teil schon
die grobsten mechanischen Verunreinigungen entfernt werden, unterwirft man
in der Regel die Schweiiwolle einer Vorwésche, bei welcher durch griindliches
Einweichen und Auslaugen in lauwarmem Wasser von 40-—500 der groBte Teil
der Wollschweifisalze herausgeldst und gleichzeitig auch schon viel Schmutz und
Sand entfernt wird.
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Man arbeitet dabei stets nach dem Gegenstromprinzip, um méglichst kon-
zentrierte Schweillaugen zu gewinnen, entweder a) mit einer Batterie offener
Behilter, deren erster die schmutzigste Waschlauge, deren letzter reines Wasser
enthilt, in welche die Wolle der Reihe nach eingelegt, nach lingerem Einweichen
ausgepreft und in den nichstreineren gebracht wird, oder b) zur Vermeidung
der vielen hierbei nétigen Handarbeit heute mehr und mehr in GroBbetrieben
in automatischen EntschweiBmaschinen, von denen es heute eine Reihe
patentierter Vorrichtungen gibt.

Bei dem Apparat von F.BERNHARDT! z. B. wird die Wolle durch einen
Selbstaufleger in einen oben offenen, mit Siebboden versehenen Kanal gebracht,
in dem sie durch wandernde Rechen fortbewegt und beim Austritt zwischen
Quetschwalzen ausgepreft wird. Unter diesem Kanal befindet sich ein langer,
+durch stufenweise niedriger werdende Trennungswiinde in einzelne Abteilungen

eingeteilter Behélter. In diesen Behélter
flie3t die von oben durch Spritzrohre
auf die Wolle aufgespritzte Waschfliis-
sigkeit und wird nun aus jeder Abtei-
lung angehoben und den Spritzrohren
wieder zugefiihrt. Gleichzeitig flie3t die
Waschlauge nach dem Gegenstrom-
prinzip aus der letzten Abteilung (iiber
welcher die Wolle mit reinem Wasser
) o ~ iberspritzt und dann den Quetschwalzen
Abb. 79. Wasch- und Spiilmaschine fiir loses Material o . . . .
(Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau). zugefiihrt wird) infolge der immer nied-
riger werdenden Zwischenwénde allméh-
lich in die erste, in welcher ein tarierter Schwimmer je nach der Laugenstéirke
(ihrem spezifischen Gewicht) den Frischwasserzuflufl in die erste Abteilung
reguliert und damit die Laugenkonzentration stets gleich erhalt.

) Aus den nach einem dieser Ver-
fahren gewonnenen Vorwaschlaugen
wird dann die Wollschweilpott-
asche gewonnen.

Die Waschlaugen werden in groBen

Abdampfschalen etwa bis zu Sirupdicke

eingedampft, dann in Flammofen ge-

. _- - trocknet und calciniert.

Abb. 80. Schema zur Yg:::hl;[ ﬁlé(riials.pulmaschme fir Die dabei erhaltene Rohpott asche
besteht zu etwa 80°, aus Pottasche

(K4COs,), der Rest aus Chlorkalium (KCl), schwefelsaurem Kali (K,SO,), Glauber-
salz (Na,SO,), organischen und unléslichen Bestandteilen. Die Menge der Pottasche
schwankt betrachtlich entsprechend dem so sehr wechselnden Schweifigehalt
der verschiedenen Rohwollen. Es finden sich Zahlenangaben zwischen 3 und 8% .

Die so vorgewaschenen und noch mehr die riickengewaschenen und die
scoured Wollen enthalten noch die gesamten, in Wasser unloslichen Verunreini-
gungen, in erster Linie also das Wollfett oder Wollwachs.

Zu ihrer Entfernung arbeitet man heute nach verschiedenen Verfahren.

1. Fabrikwésche. Am meisten Anwendung findet das Waschen der Wolle,
in lauwarmen, alkalischen Seifenbéddern (sog. Fabrikwische).

Wihrend man in kleineren Betrieben vielfach noch die Wolle in Ein-
weichbottichen in verdiinnte, 40—50° warme Soda- oder Pottaschelésung ein-
legt, wodurch die verseifbaren Teile des Wollfettes verseift werden, gut aus-
quetscht und dann in meist ovalen Wollspiilmaschinen reinspiilt (Abb. 79/80),

1 D.R.P. 175421, 177520 und 179401; Fr.P. 345718.
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benutzt man in allen gréBeren Betrieben den sogenannten Leviathan (siehe
Abb. 81).

Derselbe besteht aus 4—5 linglichen, hintereinander montierten Behéltern
mit abgerundeten Ecken, um Schmutzansammlungen zu vermeiden, deren
Einrichtung und Arbeitsweise aus Abb. 81 zu ersehen ist.

Wo eine der beschriebenen automatischen Vorwaschmaschinen Verwendung
findet, stellt man sie so auf, dal die Wolle aus ihr auf einen Speisetisch fallt,
der sie der Eintauchwalze des ersten Bottichs zufiihrt. Durch dieselbe wird
die Wolle in der Einweichflissigkeit untergetaucht, mit ihr durchtrinkt, und
wenn sie wieder nach oben gekommen ist, von den Zihnen des ersten Rechens,
die in die Waschlauge eintauchen, erfait und langsam ein Stiickchen vorwérts
geschoben, bis sie in den Bereich des zweiten Rechens kommt usw. Die Rechen
werden dann aus der Fliissigkeit herausgehoben, gehen wieder in ihre Anfangs-
stellung zuriick, tauchen wieder ein, beférdern neue Wolle usf. Der letzte
Rechen eines jeden Bottichs fithrt die Wolle einem Ausheber zu, der sie aus
der Flotte heraushebt und auf einen Lattentisch legt, der sie zwei schweren,
mit Kammzug umwickelten Quetschwalzen zufiihrt, welche mit einem Druck
von 3000—4000 kg arbeiten. Die ausgeprefte Schmutzlauge fliet in den ersten
Bottich zuriick, die Wolle féallt auf einen endlosen Lattentisch, der sie der Ein-
tauchwalze des zweiten Bottichs zubringt, in dem sich der Arbeitsvorgang des
ersten wiederholt und ebenso im dritten, vierten und evtl. fiinften. Die Quetsch-
walzen des letzten Bottichs stehen
zur moglichst vollstdndigen Ent-
fernung des Wassers unter einem
Druck von 12000—15000 kg.

Samtliche Bottiche enthal-
ten etwa 15—20 cm iiber den
eigentlichen noch herausnehm-
bare Siebboden ; der Boden selbst
ist nach einer Ecke hin geneigt, und an seiner tiefsten Stelle befindet sich ein
Schlammsammler, aus dem man wihrend des Betriebs Schmutz und Sand
ablassen kann.

Von groBler Bedeutung fiir den guten Ausfall der Wollwésche ist das wieder-
holte starke Auspressen des Materials zwischen den einzelnen Bottichen, einmal,
weil dadurch die Wolle méglichst frei von der Schmutzlauge des vorhergehenden
in den folgenden Bottich gelangt, vor allem aber auch, weil durch den starken
Druck die fest zusainmenhédngenden, verklebten, schwer auswaschbaren SchweiB-
spitzen, Schmutzknoten usw. zerdriickt, gelockert und der Waschlauge des
nichsten Bottichs leichter zugénglich gemacht werden. Die Bottiche diirfen
auch nicht zu stark beschickt werden, die Wollen diirfen nicht aufeinander-
liegen, sondern miissen frei in ihnen umherschwimmen, weil sonst Schmutz und
Sand darin héngenbleiben und sich nicht gentigend absetzen.

Zumeist werden die drei ersten Bottiche mit Seifen-Alkali-Lésung beschickt
und als Waschbottiche benutzt, und zwar der erste als sog. Einweich- und die
beiden néchsten als Entfettungsbottiche. Der vierte und evtl. der fiinfte Bottich
dienen zum Reinspiilen.

Als Alkali dient meist Soda, aber auch Pottasche, vor allem in den GroB-
betrieben, die ihre Vorwaschwisser aufarbeiten; als Seifen kommen Natron-,
vorwiegend aber Kaliseifen in Betracht; auch die Verwendung von wihrend
des Waschprozesses selbst gebildeter Ammoniakseife ist vorgeschlagen worden.

Uber die Konzentration der Waschlaugen, d. h. iiber ihren Gehalt an Alkali,
lassen sich allgemeingiiltige Angaben nicht machen, da ja bekanntlich der
Gehalt der verschiedenen SchweiBwollen an Wollfett in weiten Grenzen schwankt,
und auBerdem die Verunreinigungen, die wir als Wollfett zusammenfassen, sich

Abb. 81. Schema zum Leviathan (Zittau).
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bei den verschiedenen Rohwollen aus oft recht verschiedenartigen Bestandteilen
zusammensetzen, verschiedenartig vor allem auch in bezug auf ihre mehr oder
weniger leichte Verseifbarkeit und damit Auswaschbarkeit. Der praktische
Wollwischer spricht von ,,bosartigem, d. h. schwer, und ,,gutartigem®, d. h.
leicht auszuwaschendem Wollschweil3.

Bei der bekannten schadigenden Einwirkung, die auch Alkalicarbonat-
16sungen vor allem auf Festigkeit und Elastizitat der Wolle ausiiben, geht man
mit der Verdiinnung der Waschlosung bis zu der untersten Grenze, bei der
man eben noch die notwendige Waschwirkung erzielt.

Am stirksten nimmt man die Seifen-Alkali-Losung im ersten Bottich und
geht im zweiten und weiter im dritten Bottich mit der Konzentration herunter.

Ebenso ist es mit der Temperatur. Man hélt die Flotte des ersten Bottichs
auf 40—50°, die des zweiten auf etwa 30° und die des dritten auf etwa 25° C.

In den Spiilbottichen arbeitet man mit mdoglichst kaltem Wasser, durch
welches noch vorhandene Fettstoffe hart und spréde und durch die mechanische
Bewegung beim Spiilprozef leichter entfernt werden, wéhrend sie durch zu
warmes Spiilwasser klebrig bleiben und an der Wolle festhaften wiirden.

Aus den gebrauchten Waschlaugen der Einweich- und Entfettungsbottiche
wird, zwar nicht von Tuchfabriken und kleineren Wischereibetrieben, wohl aber
in den groBen Wollwischereien und Kammgarnspinnereien, durch Zersetzen
mit Schwefelsiure das rohe und aus ihm durch eine Reihe umstédndlicher Reini-
gungs- und Bleichverfahren das reine Wollfett, Lanolin, gewonnen. Dieses
Wollfett und Priparate aus ihm finden eine vielseitige Verwendung fiir medizi-
nische, kosmetische und technische Zwecke.

2. Das Entfetten der Wolle mit Fettlosungsmitteln. Der naheliegende Ge-
danke, die Loslichkeit des Wollfetts in den verschiedensten Fettlosungsmitteln
zu seiner Entfernung bzw. Gewinnung aus der Rohwolle zu benutzen, fithrte
zu den ersten Versuchen auf diesem Wege. Dabei zeigte es sich, dafl die Wolle
bei diesem Verfahren viel offener, durchaus unverfilzt bleibt, in der Spinnerei
ein besseres Rendement gibt und sich zu feineren Nummern ausspinnen lagt
als leviathangewaschene Wolle; ferner wird das Wollfett viel rationeller, nahezu
hundertprozentig in bezug auf Ausbeute und Reinheit gewonnen. Immer mehr
brach sich auch die Erkenntnis Bahn von der groBen Bedeutung, welche der
Vermeidung jeglicher Alkalischidigung bei der Wasche zukommt, sowohl fiir die
weitere Verarbeitung und Veredlung solcher Wollen, als auch fiir die Qualitédt
und die Tragfihigkeit der aus ihnen hergestellten Waren. Es ist deshalb leicht
verstiandlich, daB seit etwa drei Jahrzehnten bis heute auf diesem Gebiete eine
groBe Zahl von Versuchen, Patentanmeldungen und -erteilungen zu verzeich-
nen ist.

Die groBen zunichst auftauchenden Schwierigkeiten, die vor allem in der
groBen Feuergefihrlichkeit und Explosivitdt der benutzten Losungsmittel und
der Gemische ihrer Gase mit Luft, in den hohen Anlagekosten derartiger Be-
triebe und anderm lagen, sind iiberwunden in dem Verfahren, nach dem die
gréBte und, soweit bekannt, einzige derartige Entfettungsanstalt auf dem Kon-
tinente, der Solvent Belge in Verviers, arbeitet, eine Gesellschaft, die
allerdings wohl zum gréBten Teile durch ihre eigenen Aktionire (groBe Spinner
und Tuchfabrikanten) beschéftigt sein diirfte.

Der Arbeitsvorgang ist der folgende:

In zwei groBen, miteinander kommunizierenden, durch Vakuum und Kohlen-
sduregas von Luft befreiten Kesseln, deren jeder 1500 kg Wolle faBt, wird
diese zunichst durch zirkulierende Naphtha entfettet, hierauf die Naphtha
durch heiBe Kohlensdure unter 1 at Druck vollstindig verdringt und in Kiihl-
zylindern wieder verfliissigt. Zum SchluB wird die Kohlensiure wieder durch
kalte Luft verdringt, die Kessel werden gedffnet, entleert, wieder neu beschickt usw.
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Die Naphtha-Fett-Losung a3t man zuerst sich absetzen (Schmutz u. dgl.)
und destilliert dann die Naphtha ab, wobei sich ein Verlust von 3/,—1°o ergibt,
indem ein Teil der Naphtha in Gasform, ein anderer Teil im Fette zuriickbleibt.
Dieses wird zur Entfernung basischer Schweillsalze gewaschen und in rohem
Zustande verkauft (meist nach Amerika, Wert 1910 etwa 25 Fr. pro 100 kg).

Die GroBe der Anlage ergibt sich aus folgenden Zahlen: Téagliche Leistung
bei zehnstiindiger Arbeitszeit etwa 40000 kg, Jahresleistung 10—12 Mill. kg,
Preis fiir das Entfetten (berechnet auf 100 kg Schweifiwolle) von 3 Fr. fiir fett-
reiche bis zu 5 Fr. fiir fettarme Wollen; die Anlage- und Patentkosten sollen
2 Mill., der Verlust an Naphtha allein 60000—80000 Fr. im Jahre betragen.

Zumeist wird die Schweifiwolle erst entfettet und dann durch Spiilen in
lauwarmem Wasser von den Wollschweillsalzen befreit. Es gibt aber auch Ver-
fahren, die eine umgekehrte Reihenfolge gestatten.

Das Verfahren des Solvent Belge und die nach ihm entfetteten Wollen
finden eine geteilte Beurteilung in Fachkreisen. Wahrend die einen den offenen,
unverfilzten Zustand der erhaltenen Wollen riihmen, finden andere diese Wollen
zu hart und geringerwertig in der Verarbeitung und schieben die Schuld einer
zu weit gehenden Entfettung bei diesem Extraktionsverfahren zu.

Wenn auch bekannt und durch genaue Untersuchungen zahlenmiBig fest-
gelegt ist, dal3 durch eine vollstindige Entfernung auch der letzten Fettreste
Festigkeit und Elastizitat der Wolle um etwa 10°%o zuriickgehen, so trifft diese
Erklarung im vorliegenden Falle doch nicht zu, denn einmal hat man es ganz
in der Hand, die Wollen nur bis zu einem gewiinschten Grade zu entfetten,
und dann gibt es nach Mitteilungen, die Generaldirektor OSTERSETZER unlédngst
gemacht hat!, heute Extraktionsverfahren, welche die Wolle ebenso weit und
noch mehr entfetten als das des Solvent Belge, ohne dafl sie dabei nur im ge-
ringsten hart, spréde und briichig wiirden.

Der Grund, warum bei den bisherigen Entfettungsverfahren mit fliichtigen
Fettlosungsmitteln die Wolle hart und briichig geworden sei, liegt nach OSTER-
sETZER darin, daBl bisher zur Austreibung der Lésungsmittel die Wolle Tempera-
turen ausgesetzt werden muflte, die fiir die Wolle ungesund sind und daher die
beklagten Schidigungen zur Folge hatten.

Nach OstersErzEr fillt das Verdienst, diesen Ubelstand beseitigt und zum
ersten Male das Problem der Wollwédsche mit fliichtigen Losungsmitteln ein-
wandfrei gelost zu haben, der Firma A. Rechberg in Hersfeld zu, die in bainahe
zehnjahriger Arbeit zu ihrem heutigen, nach der chemischen wie nach der nicht
weniger, schwierigen mechanischen Seite vollkommen durchgebildeten Ver-
fahren gekommen ist, das jetzt in groBindustriellem Umfange betrieben wird
und téglich mehrere tausend Kilogramm Wolle liefern soll.

Der Fortschritt des Rechbergschen Verfahrens liegt in der Anderung der
Ritckgewinnung des Lésungsmittels, bei welcher eine erhebliche Erhitzung und
damit Schidigung der Wolle vermieden wird.

Die Apparatur scheint derjenigen der automatischen Vorwaschmaschinen
in gewisser Hinsicht &hnlich zu sein.

Die Wolle geht durch den luftdicht abgeschlossenen Extraktionsraum auf
einem Transportband hindurch und wird durch iiber demselben angebrachte
Spritzrohre mit dem Fettlosungsmittel iiberspritzt, welches das Wollfett in
wenigen Augenblicken in Loésung bringt, die z. T. direkt in besondere Auffang-
behédlter tropft, z. T. durch Quetschwalzen aus der entfetteten Wolle entfernt
und im Gegenstromprinzip zur Extraktion neueingefiihrter Rohwolle verwendet
wird, bis sie mit Wollfett moglichst weit angereichert ist. Aus dieser Lésung

! In einem Vortrage, den er am 31. 10. 1927 in der Mitgliederversammlung des Vereins
Deutscher Tuch- und Wollwarenfabrikanten in Dresden hielt und dem ich die folgenden
Angaben entnehme.
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wird dann nach Absetzenlassen der mitgerissenen Schmutzteile durch Ab-
destillation des Losungsmittels das Wollfett nahezu quantitativ und rein ge-
wonnen.

Die entfettete Wolle gelangt anschlieflend auf einem Transportband in einen
zweiten luftdicht abgeschlossenen Raum, wo sie durch einen zirkulierenden
warmen Luftstrom von dem noch anhaftenden Lésungsmittel befreit wird. Das
Gemisch aus Losungsmitteldimpfen und Luft wird durch einen mit aktiver
Kohle gefiillten Reaktionsturm geleitet, in dem selbst aus stark verdiinntem
Gemisch mit Luft die letzten Reste des Losungsmittels zuriickgewonnen werden.

Neben diesem Rechbergschen Verfahren erwihnt OSTERSETZER dann noch
ein zweites, das vom Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Faserstoffchemie in Dahlem
und der von OSTERSETZER geleiteten Deutschen Wollenwaren-Manufaktur in
Griinberg (Schlesien) ausgebaut worden ist und auf einem etwas andern Wege
dasselbe Ziel zu erreichen scheint. Im Unterschied zu allen bisherigen und zu
dem Rechbergschen Entfettungsverfahren arbeitet dieses, als erstes seiner Art,
mit wasserldslichen Fettlosungsmitteln (Aceton, Methylalkohol, Methylacetat
u. a.), die ganz einfach mit Wasser im Gegenstromprinzip aus der Wolle heraus-
gewaschen und aus der wélrigen Losung durch Destillation wiedergewonnen
werden. Die hierbei verwendeten Losungsmittel sind wohl teurer als die des
Rechbergschen Verfahrens, die Verluste aber noch geringer und die gereinigte
Wolle der Rechbergschen durchaus ebenbiirtig. _

In mechanischer Beziehung ist allerdings dieses Verfahren noch nicht so
entwickelt und bis zur Anwendung im GroB8betriebe ausgearbeitet wie das
Rechbergsche.

Dagegen bietet sich ihm ein weiteres fruchtbares und aulBerordentlich wich-
tiges Arbeitsfeld in der Stiickwéscherei (s. w. u.).

Bei dieser handelt es sich ja bekanntlich in erster Linie darum, das vor dem
KrempelprozeB zur Schonung der Wolle in sie hineingebrachte Schméilzsl wieder
aus ihr zu entfernen, was bisher in der Weise geschieht, daBl man diese wasser-
unléslichen Ole durch Alkali (Soda, Salmiak) in wasserlosliche Seife iiberfiihrt,
die dann aus der Ware herausgespiilt werden kann. Auch hierbei ist also die
Wolle der Einwirkung von Alkali unter gleichzeitiger mechanischer Beanspru-
chung und damit Schédigungen ausgesetzt.

Der Ersatz des alten Verfahrens mit seinen Nachteilen durch das neue gelingt
viel leichter als bei der Wollwédsche mit ihren konstruktiven Schwierigkeiten,
bei welcher man die Wolle erst kiinstlich in die Form eines kontinuierlichen
Bandes, Vlieses, bringen muf}, um sie durch das Extraktionsgefd hindurch-
zufiithren.

Man braucht die Stiicke nur zu einem endlosen Band zusammenzunihen
und sie so durch den geschlossenen, mit dem Losungsmittel gefiillten Extraktions-
kasten hindurchzufiihren; der Reinigungsprozef erfordert nur wenige Minuten,
das Losungsmittel wird im Gegenstromprinzip mit Wasser ausgewaschen und
das verwandte Schmélzol durch Destillation zuriickgewonnen.

Nach OsTERSETZERs Mitteilungen arbeitet bei seiner Gesellschaft ein Apparat,
der in 8 Std. 150 Stiick Ware auswischt. Die gegeniiber der Soda hgéheren
Kosten fir das Losungsmittel werden durch die viel geringeren Léhne auf-
gewogen, auBerdem kann man sicher mit einer Wiedergewinnung von 99°, des
angewendeten Oleins rechnen.

Diese verschiedenen Wollentfettungsverfahren mit Fettlosungsmitteln schlie-
Ben also heute schon, abgesehen von der Vermeidung jeglicher Alkalischddigung
der Wolle und ihrer nicht hoch genug einzuschitzenden Bedeutung fiir den
Ausfall und die Lebensdauer der Fertigware, auBlerordentliche wirtschaftliche
Vorteile in sich durch die sozusagen restlose Riickgewinnung der Schmalzole bei
der Stiick- und des Wollfetts bei der Wische der Rohwolle. Bei einem Verbrauch
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von 100000 to gewaschener Wolle und systematischer Wiedergewinnung des
Wollfetts ergibe das rund 30000 to, was selbst bei dem heutigen niedrigen Preis
von 30 M. fir 100 kg eine beachtenswerte Verbilligung des Rohstoffes fiir
unsre Wollindustrie bedeuten wiirde.

OSTERSETZER glaubt aber einer zukiinftigen hoheren Bewertung des Woll-
fetts eine sehr giinstige Prognose stellen zu diirfen unter Hinweis auf die Ar-
beiten der I.G. Farbenindustrie auf diesem Gebiete und auf den Zusammenhang
des Cholesterins im Wollfett mit den durch Winpavs Vitaminarbeiten bekannt-
gewordenen Vitesterinen.

Weiterhin diirfte die Anwendung der Entfettungsstiickwische in kurzer
Zeit zu einem Ersatz der bei dem bisherigen Waschverfahren unentbehrlichen,
moglichst hoch verseifbaren, teuren Schméilzéle durch Mineraldle, die etwa
ein Drittel der ersteren kosten, fithren, womit wieder ein auBerordentlicher wirt-
schaftlicher Vorteil verbunden wiére.

Neben diesen heute schon bedeutungsvollen und vor allem zukunftsreichen
neueren Verfahren seien der Vollstindigkeit wegen einige dltere Verfahren kurz
erwihnt, die, soweit sie iiberhaupt im GroBbetriebe eine Rolle gespielt haben,
heute wieder daraus verschwunden sind:

3. Das Reinigen und Entfetten von Rohwolle durch Einstduben derselben
mit Infusorienerde (A. Bornsche Patente);

4. Die Verwendung von Schaumbidern, die sich ja in der Fiarberei teilweise
gut bewdhrt haben, zum Waschen von Wolle (Patent Gebr. ScEMIDT).

5. Das Entschweien von Rohwolle im alkalischen Bade mit Hilfe des
elektrischen Stromes nach den Patenten von I. M. Bauport, ein Verfahren,
das vor allem in der Stiickwischerei sich gut eingefiihrt hatte und wéahrend
langerer Zeit eine ziemliche Bedeutung besal.

Nach dem Waschen wird die Wolle, je nach der Ware, die aus ihr her-
gestellt werden soll, entweder direkt getrocknet und der Spinnerei zugefiihrt
oder vorher noch carbonisiert oder gebleicht oder gefdrbt bzw. mehreren
dieser Prozesse unterworfen und dann erst getrocknet.

Beim Trocknen der losen Wolle, ebenso wie wollner Garne und Ge-
webe, muB man sich stets der Tatsache bewuflt bleiben, dafl die wertvollen
Eigenschaften der Wollfaser um so weniger leiden, je niedriger die Temperatur
ist, bei der sie getrocknet wird.

Am schonendsten erfolgt daher das Trocknen der gewaschenen Wollen,
indem man sie in maBig geheizten Trockenrdumen in diinner Schicht auf
Horden ausbreitet. Da es jedoch im modernen Fabrikbetriebe zumeist an Raum
und Zeit fir einen derartigen langsamen TrockenprozeB fehlt, so wurde eine
Reihe von mechanischen Trockenapparaten konstruiert, in denen Luft
erst iiber Heizkorper und dann durch die Wolle hindurchgefithrt wird, und
zwar meist nach dem Gegenstromprinzip, so daB die trockne Wolle die am
wenigsten und die feuchteste Wolle die am meisten vorgewdrmte Luft erhilt.

Derartige Maschinen, die auch beim Carbonisieren zum ,,Brennen® der
gesiuerten Wolle dienen, werden von einer Reihe von Firmen gebaut (Zittauer
Maschinenfabrik, H. Krantz Stéhne, Aachen; Fr. Haas, Lennep; Benno
Schilde, Hersfeld; Rudolph Jahr, Moritz Jahr, Gera; u. a. m.) (s. Abb. 491ff.).

Durch diese verschiedenen Wasch- und Reinigungsprozesse sind alle Ver-
unreinigungen der Schweifiwolle, soweit es technisch mdoglich ist, aus ihr entfernt
mit Ausnahme der pflanzlichen Fremdkérper (Kletten, Disteln, Dornen, Stroh
und andere Pflanzenteile), die beim Weiden und Lagern der Schafe in ihr Vlies
gelangen, und an denen besonders die Kolonialwollen infolge der bei der iiber-
groflen Zahl der Tiere nicht so sorgfiltigen Hut reich zu sein pflegen.

Heermann, Enzyklopadie. 5
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Mechanische Reinigung. Bei klettenarmen Wollen und fiir gewisse Waren
geniigt eine Beseitigung der Kletten auf mechanischem Wege im sog. Kletten-
wolf, der jedoch nie eine vollkommen klettenfreie Wolle liefert, so dall die aus
ihr hergestellten Stiicke spéter einem sorgféltigen ,,Pliistern® (Entfernen der
sichtbaren pflanzlichen Verunreinigungen mit dem ,Pliistereisen®, einer
Pinzette), ,,Tinktieren* (Uberfirben derselben Verunreinigungen von Hand
mit Nopptinktur) oder ,Noppenfiarben* (Uberfirben der ,Noppen‘ mit
einem die Wolle nicht farbenden Farbstoffe im Farbebottich) unterzogen werden
miissen.

Meist jedoch werden die pflanzlichen Beimengungen chemisch zerstort durch
die sog. Carbonisation (s.d.).

Batik.

Von G. DURrsT.

Literatur: LoEBER jun., J. A.: Das Batiken, eine Bliite indonesischen Kunstlebens. —
ROUFFAER, G. P.,en H. H. JuynBoLL: De Batik-Kunst in Nederlandsch Indié. Hollindisch-
deutsche Ausgabe. Utrecht, Gosthoek 1914. — VEsPER, C.: Batik.

Unter ,,Batik’ (malaiisches Wort, bedeutet: ,,bemalen®, ,tdtowieren‘,
,,5chreiben‘‘) versteht man ein in Indien (besonders Niederldndisch-Indien) und
auf Java heimisches Reserve-
Farbe- und Druckverfahren.
Die &lteste Urkunde iiber den
Batik auf Java datiert aus
dem Jahre 1518 unsrer Zeit-
\, rechnung. Das Verfahren diente
= dort zur reichen, kiinstlerischen

Verzierung des einheimischen
Hauptkleidungsstiicks, des ,,Sarong®. Als Grundgewebe wird ein dichter,
feiner, glatter Baumwollstoff verwendet, der zunéchst durch Auskochen auf-

nahmefédhig fir Wachs und

Farbstoffe gemacht wird. Der

trockne Stoff wird dann

mit einem kleinen Kupfer -

kinnchen mit feinem

AusfluBl, dem sog. ,,Tjan-

ting* (s. Abb. 82), mit einem

geschmolzenen Gemisch von

Wachs und Dammarharz

,,bemalt‘ oder ,gebatikt.

AufBerdiesem meist gebrauch-

ten Tjanting benutzen die

Javaner fiir hdufiger vorkom-

mende Figuren und Muster

Abb. 83. Handstempel fiir Batik (nach O.N. WIrT). auch kupferne Handstempel

oder Kupfermodel, die sog.

,,Tjap®, ferner ganz aus Holz (besonders festem Holz aus Masulipatam) ge-

fertigte Druckblocke, ferner hélzerne Druckplatten mit Messingmustern und

solche mit eingeschmolzenem Blei (s. Abb. 83). GroBere Flachen werden auch

mit dem Pinsel aufgetragen. Das so aufgetragene Wachs wird von der Faser
aufgesaugt und dient als Reserve.

Abb. 82. Javanisches Tjanting (nach O.N. WITT).
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Ist die Reserve fertig aufgetragen, so wird das Gewebe in kaltes Wasser
getaucht und nun das spréde Wachs gebrochen. Es entstehen hierdurch in der
Wachsschicht feine Risse, die zu einer nicht vorherzubestimmenden aderartigen
Musterung nach dem Férben fithren. Das Férben erfolgt in Indien in gelben,
roten, blauen und braunen Ténen, wozu vor allem Kiipenfarben, wie Indigo
und Holzfarben (besonders Catechu) Verwendung finden. Gewdohnlich ist indischer
Batik zweifarbig. Die Entfernung des Wachses erfolgt durch Auskochen in
Wasser. Batikware zeigt einen eigentiimlichen Geruch und ist an der Aderung
leicht zu erkennen.

Der grole Bedarf in Indien hat zu einer industriellen Groferzeugung
in Buropa gefithrt. Die Héchster Farbwerke geben folgendes Verfahren fiir
Handdruck mit Messingmodeln an.

Die Reserve, bestehend aus:

800 g Kolophonium

100 g Ceresin

100 g Japanwachs,
wird geschmolzen, auf ein warmgehaltenes Filzkissen aufgetragen und mit vor-
gewdrmten Modeln gedruckt. Der Drucktisch wird, um ein Durchschlagen zu
verhiiten, mit Kaolin oder Sand bestreut. Man verhéngt, taucht
in kaltes Wasser, bricht den Stoff und farbt am besten mit
Kiipenfarben bei 20—25°C aus. Das Entfernen des Wachses
erfolgt durch wiederholtes Auskochen mit Wasser unter Zusatz
von etwas Soda. :

Die kiinstlerischen Méglichkeiten des Batiks fiihrten dazu,
die Technik auch im Kunstgewerbe zu nutzen zur Herstellung
von Decken, Vorhidngen, Schals, Kleidern, Giirteln, Krawatten,
Bucheinbinden usw. Als Gewebe zieht man Seide oder Samt,
auf dem besonders schéne Effekte erzielt werden, vor. Als Re-
serve dient Bienenwachs, Ceresin, Paraffin, Stearin, Karnauba-
wachs, Harz usw. Am besten soll ein Wachs- (oder Paraffin-)
Harz-Gemisch sein, das 20—80° Harz enthilt.

Der Wachsauftrag erfolgt mit Glastjantings oder Batik -
stiften (s. Abb. 84; Reimannschule, Berlin) auf das in einen
Rahmen gespannte Gewebe. Das Farben erfolgt vielfach noch )
in unechter Weise mit basischen oder sauren, leuchtenden Farb- 1(*11‘;1;}18% an}smtgt
stoffen, das Entwachsen darf dann nur durch Ausbiigeln zwischen o ’
saugfahigem Papier oder Auswaschen mit Benzin oder Benzol erfolgen. Hoch-
wertige Stiicke sollten nur mit den echten Kiipenfarbstoffen gefirbt werden.

Um mehrfarbige Muster zu erzielen, kann man auch helle Farben teils
mit Wachs abdecken und in dunklern Ténen iiberfarben. — So kann man auf
weiBem Grund ein helles Blau firben, dann teils abdecken, mit Rotaufsatz
violett farben, wieder einen Teil reservieren und zuletzt dunkelbraun oder
schwarz farben. Andre Farben lassen sich durch Bemalen oder Firben von
wachsumgrenzten Figuren von Hand hineinbringen. Der Weg, die ganze Reserve
nach Fertigstellung von 1—2 Farben zu entfernen und neu mit andern Farben
zu batiken, wird selten beschritten, da er miihselig und teuer ist. Die vollkommen
handgezeichnete Musterung in Verbindung mit der kiinstlerisch-edlen Aderung,
die nie zwei ganz gleiche Stiicke entstehen laBt, haben der Batiktechnik zu
einer hervorragenden Stellung im modernen Kunstgewerbe verholfen.

Phantasiebatik. Diese Technik hat mit dem Batik nur den Namen und die
nicht genau vorherbestimmte Art der Musterung gemein. Die einfachste Technik
ist die Abbindetechnik. Packt man ein Taschentuch in der Mitte, so daB
ein Zipfel entsteht, und umwickelt das mehrfach zusammengerollte Tuch mit
einem Bindfaden an einer Stelle kreisformig mehrmals, so prel3t der Bindfaden

5%
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das Tuch zusammen, verdeckt es teilweise und wirkt so als Reserve bei einem
folgenden Ausfirben oder Bedrucken. Nach dem Offnen des Tuchs gibt die
Reserve einen viereckigen bis kreisférmigen, in verwaschenen Adern verlaufenden
Rahmen. Diese Technik wurde an Meterware verwendet, indem, unregelméBig
rahmenartige Augen als Muster erscheinen, die durch unregelméfige Adern und
Flecke verbunden sind.

Besonders aber wurden Phantasietaschentiicher in dieser Art gemustert.
Bindet man mehrfach ab, so kann man mehrfarbige Muster erzeugen, dabei
durch Spritzen (wie im Spritzdruck) zarte Uberginge oder scharfe Adern und
Flecke. Statt mit einer Schnur abzubinden, kann man auch den Stoff beliebig
falten und kleine Flichen symmetrisch durch Klammern verschiedener Form
reservieren. Die Fertigware kann durch Bespritzen und Bemalen mit Pinseln
usw. so phantastisch verziert werden, daf man kaum die Herstellungsart er-
kennen kann. Fir diese Technik kamen meist substantive oder basische Farb-
stoffe zur Verwendung, da leuchtende Farben die beste Wirkung ergaben. Die
Erzeugung ist eine Industrie, die Massenware liefert, seltner eigentliches Kunst-
gewerbe (s. a. u. Seide: Batik, Bandhanafdrbung u. u. Zeugdruck: Batikdruck).

Bleicherei.

Literatur: ENGELHARDT: Hypochlorite und elektrische Bleiche. — EBERT, W. und
J. NussBauMm: Hypochlorite und elektrische Bleiche, 1910. — GEORGIEVICS, G., R. HALLER
und L. LiceTENsTEIN: Handbuch des Zeugdrucks (GavmnrTrz, O.: Die Vorappretur baum-
wollner Stiickwaren, 1928). — HERzZFELD, J.: Die moderne Baumwoll-Stiickbleicherei,
1895. — HERZFELD, J.: Bleicherei, Wischerei und Carbonisation. — HErzog, R. O.: Tech-
nologie der Textilfasern (4, 3. T. von R. HALLER: Chemische Technologie der Baumwolle,
1928). — Kinp, W.: Das Bleichen der Pflanzenfasern, 1922. — RISTENPART: Die Praxis
der Bleicherei (zugleich neue Auflage von HERzFELD und von THEs, s. d.), 1928. —
RomEN, C.: Bleicherei, Firberei und Appretur der Baumwoll- und Leinenwaren, 1885. —
Scuoor: Elektrische Bleiche. — TaEIs: Strangbleiche baumwollner Gewebe. — THEIS:
Breitbleiche baumwollner Gewebe. — Ferner allgemeine Schriften iiber Textilveredlung
und Férberei (s. u. Farberei).

Bleicherei der Baumwolle.
Von ALFRED SCHMIDT.

Einleitung.

Im Laufe der Jahre ist bereits eine ganze Anzahl von Biichern und Abhand-
lungen erschienen, die sich mit der Bleicherei von Baumwolle befassen. Die
meisten beschrinken sich darauf, die Bleichverfahren einfach zu beschreiben. Im
Gegensatz dazu sollen die folgenden Ausfithrungen die Verfahren technelogisch,
betriebswissenschaftlich und wirtschaftlich beleuchten. Zur chemisch-physi-
kalischen Beurteilung fehlen uns leider noch nach vielen Richtungen hin die
Grundlagen, da sich die Wissenschaft mit der Bleicherei bisher nur recht wenig
beschéftigt und viele Fragen noch gar nicht bearbeitet hat, die fiir den Fachmann
von besonderer Wichtigkeit sind.

Schon iiber die Zusammensetzung der Baumwolle wissen wir noch
recht wenig. Thre Grundsubstanz ist die Cellulose, deren Zusammensetzung bis
heute noch nicht véllig aufgeklirt ist. Noch viel weniger aber wissen wir von den
Stoffen, die die Cellulose begleiten und mit ihr teilweise verwandt sein diirften.
Dahin gehoren die Verbindungen, denen man Namen wie Pektin, Holzgummi,
Hemicellulosen usw. gegeben hat. Sie lassen sich nicht unverindert in Lésung
bringen, und die Bemiihungen, ihre Zusammensetzung und Eigenschaften durch
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die Untersuchung der gelésten und wieder ausgefdllten Verbindungen zu er-
forschen, haben noch keine Erfolge gehabt. Weiter zidhlt dazu der Stoff, aus dem
die Haut besteht, mit der die Baumwollfaser iiberzogen ist, die sog. Cuticula,
und den man Cutin und Suberin nennt. Weniger Schwierigkeiten bereitet die
Untersuchung von wachs- und fettartigen Bestandteilen, die man mit ge-
eigneten Losungsmitteln in unverédndertem Zustande abziehen kann. Man hat
auch eine Anzahl davon abgeschieden und néher untersucht. Ob es sich dabei um
einheitliche Verbindungen oder um Gemische handelt, ist noch fraglich. Dagegen
scheint es sicher zu sein, daB diese wachsartigen Substanzen nicht oder nur schwer
verseifbar sind. Das muB deshalb betont werden, weil man bis vor kurzem die
Beuche vielfach als einen Verseifungsvorgang angesehen hat. Schliefilich
sind in der Rohfaser auch noch Verbindungen, die Stickstoff enthalten und vor
allem aus dem Protoplasma herrithren, das sich im Innern der Faser, im sog.
Lumen, befindet (s. a. u. Baumwolle).

Die Angaben iiber die Mengenverhéltnisse, in denen die einzelnen Be-
standteile der Baumwollfaser auftreten, weichen bei den verschiedenen Forschern
voneinander ab. Das ist nicht zu verwundern, denn einmal sind die Unter-
suchungsmethoden verschieden, auf der andern Seite wechselt auch wieder die
Zusammensetzung der Rohfaser nicht unerheblich. Nicht nur die verschiedenen
Baumwollarten weisen mehr oder weniger bedeutende Abweichungen auf,
sondern auch bei ein und derselben Sorte konnen Verschiedenheiten auftreten. Die
Eigenschaften der Faser sind abhingig von den Bedingungen, unter denen das
Wachstum der Baumwollpflanzen vor sich geht (Bodenbeschaffenheit, Klima,
Witterung usw.), und unter denen das Ernten, Lagern und Versenden der Roh-
baumwolle erfolgt. SchlieBlich hat man auch noch mit zufilligen Verunreini-
gungen zu rechnen, die bei den verschiedenen Bearbeitungsstufen in die Baum-
wolle gelangen. Ich verzichte darauf, ndhere zahlenméfBige Angaben zu machen,
die doch nur fiir ganz bestimmte Félle gelten wiirden.

Das Wort ,,Bleichen ‘ deckt sich in seiner engeren Bedeutung mit dem da-
mit verfolgten Zweck nur unvollkommen. Wohl beabsichtigt man gewdhnlich
durch das Bleichen die Farbe der Baumwolle moglichst weit aufzuhellen und in
den meisten Fillen sogar bis zum vollen Weill zu bringen. AuBerdem aber, und
das ist in der Regel nicht weniger wichtig, sollen dabei auch noch verschiedene
Korper von der Baumwolle entfernt werden, die bei der Verwendung der baum-
wollnen Waren stéren. Welche von den in der Rohbaumwolle enthaltenen Ver-
bindungen aber zur Erzielung einer einwandfreien Bleichware unbedingt entfernt
werden miissen, und welche besser erhalten bleiben kénnten oder sollten, kénnen
wir heutzutage noch nicht mit Bestimmtheit sagen. Bis vor noch nicht allzu langer
Zeit herrschte die Ansicht vor, dafl es richtig wire, alle andern Substanzen aufier
der Cellulose zu entfernen, also eine moglichst reine Cellulose zu erstreben. Durch
die Erfahrungen aber, die man mit den neueren Bleichverfahren gemacht hat. ist
diese Anschauung stark erschiittert worden.

Um die Losung solcher Fragen hat sich freilich die Praxis nie gekiimmert.
Sie hat vielmehr ihre Bleichverfahren auf Grund einer jahrhundertelangen Er-
fahrung und Beobachtung bei der Leinenbleiche rein handwerksméifBig durch-
gebildet und chemisch-wissenschaftliche Methoden nur in allerbescheidenstem
Umfange mitverwandt. Es ist darum auch nicht zu verwundern, daBl man nur
vereinzelte Betriebe antrifft, die in der Lage sind, regelmafig und mit Sicherheit
eine einwandfreie Bleichware herzustellen, und daB der allergréBte Teil der
Bleichereien nach mangelhaften Methoden bleicht, die Bleiche nicht geniigend in
der Hand hat und viel Bleichware liefert, die als fehlerhaft bezeichnet werden
mufl. Ein erheblicher Teil der Ware wird durch die unzweckméfBige Behandlung
in der Bleiche geschadigt und verschleiit dadurch viel zu frith, so da nicht
nur die Privat-, sondern auch die Volkswirtschaft unnotigerweise schwere Ver-
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luste erleidet. Das ist Grund genug, um die Bleichverfahren einmal kritisch
zu behandeln.

Bei den folgenden Besprechungen soll in erster Linie die baumwollne
Stiickware beriicksichtigt werden. Die andern Arten der baumwollnen Waren
werden nebenbei behandelt. Es wird nicht nur der allergréBte Teil der
baumwollnen Waren im Stiick gebleicht, sondern die Stiickwarenbleiche
ist auch mit den meisten Umstdnden verbunden, weil Stiickware den lingsten
Bearbeitungsweg durchzumachen hat und dabei iiberall Gelegenheit hat, Ver-
unreinigungen aufzunehmen.

Grundséatzliches.

Bei allen Bleichverfahren strebt man danach, die Verunreinigungen (wie in
den folgenden Ausfiihrungen der Einfachheit halber die Begleitsubstanzen und
Verunreinigungen der Cellulose zusammen kurz genannt werden sollen) in 16sliche
Form iiberzufiihren oder zu emulgieren, so daf sie von der Faser herunter-
gewaschen werden konnen. Es spielt also bei der Bleicherei neben den Losungs-
vorgéingen auch das Waschen eine groie Rolle. Sonderbarerweise schenkt man
ihm aber auch nicht annihernd die Beachtung, die es wegen seiner Wichtigkeit
beanspruchen kann?.

So laufen die Warenstringe bei der Maschine (s. Abb. 85/86) immer in
verunreinigtem Wasser. Die Quetschwalzen sind zu weit gelagert und haben nur
einfachen Hebeldruck, so daB die Abquetschung nur mangelhaft ausfallt. Aus

diesen Griinden ist die Wirkung der
Maschine ungeniigend. Der Wasser-
verbrauch ist sehr hoch. Besser

Abb. 85. Strangwaschmaschine (Zittauer Maschinenfabrik Abb. 86. Schema zur
A.-G., Zittau). Strangwaschmaschine.

wirkt die Gegenstrom-Strangwaschmaschine Patent Schmidt (s. Abb. 87). Das
Waschwasser flieBt hier im Gegenstrom zur Ware, die hinter jedem Kasten durch
kriftige Quetschwalzen mit Doppelhebeldruck griindlich ausgequetscht wird.
Vorziigliche Waschwirkung bei niedrigem Wasserverbrauch.

Neben dem Waschen verdient aber auch noch das Entwéssern und
Abquetschen der Ware Aufmerksamkeit. Ist sie schlecht abgequetscht, so
werden nicht nur die Bleichlésungen unnéotigerweise verdiinnt, sondern es wird
auch ein vollsténdiges Durchdringen der Fasern mit den Losungen verhindert, so
daB ihre Wirkung geschwicht wird. SchlieBlich arbeitet man dadurch auch noch
sehr unwirtschaftlich.

Will man Korper irgendwelcher Art in Losung bringen, so mufl man sie,
gleichgiiltig, nach welchem Verfahren man arbeitet, mit den Loésungsmitteln in
méglichst innige Berithrung bringen. Das ist ja eigentlich selbstverstédndlich;

1 Vgl. A. Scmmipr: Das Waschen. Mell. Text. 1924, 461.
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und doch wird in der Bleichereipraxis dagegen vielfach gesiindigt. Es soll deshalb
an den verschiedenen Stellen auf diesen Punkt mit besonderem Nachdruck hin-
gewiesen werden.

Grundsitzlich kann man die Bleichverfahren in zwei Klassen einteilen.
Die 1.XKlasse benutzt kochende alkalische Laugen, um die Verunreini-
gungen zu lésen und zu emulgieren (Beuchen), und zerstért die noch iibrig-

Abb. 87. Gegenstrom-Strangwaschmaschine, Patent Schmidt (Moltrecht & Reiher, Oelsnitz i. Vogtl.).

bleibenden geringen Mengen davon, die der Faser eine gelbliche Farbung erteilen,
durch Oxydationsmittel, vor allem durch Hypochlorite. Bei den Ver-
fahren der 2. Klasse verwendet man sowohl zum Auflésen der Verunreinigungen
wie zur Erzielung des Weil Oxydationsmittel allein, die entweder kalt
(Kaltbleiche) oder heifl (Heilbleiche) angewandt werden. Man ist in der
Lage, nach den verschiedenen Bleichmethoden eine einwandfreie Ware zu er-
zielen, wenn ihre Eigenschaften auch in gewissem Grade voneinander abweichen.
Voraussetzung ist dabei aber, daB man die Verfahren auch durchaus sachgemif
ausfiihrt.

Vorbereitung der Bleichware.

Lose Baumwolle, Kardenband und die Gespinste in den verschiede-
nen Aufmachungen werden ohne weiteres den eigentlichen Bleichoperationen
unterworfen. Stiickware dagegen wird meist erst noch einer besonderen Vor-
bereitung unterworfen. Da sie fiir den Ausfall der Bleiche von grofiter Wichtig-
keit ist, so muB sie zunédchst eingehender behandelt werden.

Sengen.

Der groBite Teil der Stiickwaren wird zuerst gesengt (s.a.u.Sengen). Der
grofite Teil der Sengwaren ist nur mangelhaft gesengt. Dadurch wird aber das
Aussehen der fertigen Ware beeintrachtigt, und schlecht gesengte Wareschmutzt
sehr leicht. Selbst mit den Maschinen, die mit den gréften Versprechungen an-
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geboten werden, kommt man meist nicht zum Ziele, weil die verschiedenen Be-
dingungen fiir eine griindliche Sengwirkung, wie scharfe Flamme, Beseitigung der
Feuchtigkeit usw., nicht erfiillt sind, und weil vielfach mit viel zu groBer Ge-
schwindigkeit gearbeitet wird. Ob die Erhitzung der Ware, die beim Sengen
eintritt, die Bleiche nachteilig beeinfluBt, ist m. W. bisher noch nicht niher unter-
sucht worden. Es wire z. B. moglich, daB die Loslichkeit gewisser Verunreini-
gungen der Faser dadurch vermindert wiirde. Einen Nachteil hat aber das Sengen
vor der Bleiche auf alle Fille: Schmier- und Olflecke vergréBern sich unter dem
Einfluf der Hitze. Vielleicht werden die Flecke dadurch auch noch mehr auf der
Faser befestigt, so daf es schwieriger oder ganz unmoglich wird, sie nachtréglich
noch zu entfernen.
Entschlichtung.

Man nennt die Vorbereitung, der alle Stiickware unterworfen wird, all-
gemein Entschlichtung. Diese Bezeichnung ist aber nicht ganz richtig.
GewiB will man dadurch die Bestandteile der Schlichte entfernen, vor
allem die Stédrke. Xs soll aber auch noch eine weitere Wirkung erzielt
werden, wie weiter unten noch niher ausgefithrt wird. Daf man gerade die
Stiarke entfernen will, erscheint auf den ersten Blick sonderbar, denn die meiste
Ware wird nach dem Bleichen wiederum gestdrkt. Der Grund dafiir ist darin zu
suchen, daf} die Stirke die Fiden einhiillt und dadurch den Zutritt der Lésungen
hemmt. Vor allem aber wird die Stérke durch die alkalischen Ldsungen in eine
zéhe, schmierige Masse verwandelt, die sich schwer auflésen und entfernen 148t,
und die vor allem bei der Beuche, wo héhere Temperaturen herrschen (vielleicht
durch Polymerisation und Oxydation) dunkelbraun gefirbte Kérper bildet, die
hiufig zu Flecken Veranlassung geben. Deshalb haben auch die erfahrenen
Bleicher stets fiir eine méglichst vollstindige Entfernung der Stirke vor dem
Beuchen gesorgt. Bei den Oxydationsbleichverfahren, bei denen der Abbau der
Stirke weitergetrieben wird als beim Beuchverfahren, kommt diese nachteilige
Wirkung der Stirke nicht besonders in Erscheinung. Trotzdem spielt aber auch
hier eine gute Vorbereitung der Faser eine wichtige Rolle.

Die Entschlichtung fiihrt man durch entweder mit Hilfe von Géarungs-
erregern oder Enzymen, oder mit Hilfe von Chemikalien, die die Starke
und teilweise auch die Verunreinigungen der Baumwolle zum Quellen bringen
und mehr oder weniger weit abbauen. Fiir den Grad der Vorreinigung ist aber
nicht nur das Entschlichtungsmittel, sondern auch das Verfahren, nach dem man
es anwendet, von ausschlaggebender Bedeutung. Man unterscheidet im wesent-
lichen folgende Entschlichtungsverfahren:

a) Entschlichtung auf Haufen. Sehr weit verbreitet ist die Methode, die Ware
mit der Losung eines Entschlichtungsmittels zu im prignieren und dann lingere
Zeit auf Haufen liegenzulassen. Dieses Verfahren ist aber nach verschiedener
Richtung hin mangelhaft. Da mit dieser Behandlung die Bearbeitung der Ware
beginnt, so muB man dafiir sorgen, daB die Faser zunichst einmal vollstindig von
Fliissigkeit durchzogen wird, damit die Lésung auch mit allen Teilchen, die geldst
werden sollen, in innigste Beriihrung kommt. Die rohe Faser netzt sich aber ganz
besonders schwer, denn die fett- und wachsartigen Bestandteile, die die
Faser von Natur enthilt, oder die im Laufe der Bearbeitung hinzugekommen sind,
stoBen das Wasser ab. Vor allem aber hindert auch die Luft, die im Lumen der
Taser eingeschlossen ist, den Zutritt wéBriger Fliissigkeiten sehr stark. Bei der
Imprignierung gelingt es nun, selbst wenn man heifle Fliissigkeiten anwendet, fast
nie, die Ware vollkommen zu netzen, und die aus der Maschine mitgenommene
Menge Fliissigkeit geniigt fiir eine nachtrégliche vollige Netzung der Ware nicht.
Beim Liegen auf Haufen stellen sich dann in dessen verschiedenen Teilen auch
verschiedene Zustinde ein. AuBen und innen, oben, in der Mitte und unten ist
die Ware verschieden naf3 und verschieden warm, und das hat selbstverstdndlich
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recht groBe Unterschiede in der Wirkung zur Folge. Weiter sind die duBeren
Lagen der Haufen dem Austrocknen ausgesetzt. Damit hort die 16sende Wirkung
des Mittels auf, und die gelosten Substanzen hédufen sich in den trocknenden
Stellen an. Bei Verwendung von Siuren konnen iiberdies Faserschadi-
gungen eintreten. Die eingetrockneten Substanzen widersetzen sich spater hart-
néickig der Losung und geben zu Fleckenbildung AnlaB, was besonders bei
Farbware sehr unangenehm werden kann. Aus allen diesen Griinden ist diese
Methode des Entschlichtens auf Haufen zu verwerfen, weil sie eine sichere und
wirksame Fiihrung des Bleichprozesses verhindert.

Seit einer Reihe von Jahren hat man mit besonderem Nachdruck empfohlen,
bei der Entschlichtung Netzmittel mit zu verwenden. Sie verteuern aber das
Verfahren, wenn sie in einer, fiir eine zuverldssige Wirkung nétigen Menge an-
gewendet werden, sie beeintrichtigen unter Umsténden die Wirkung der Enzyme,
und schlieBlich kénnen sie dem Mangel an Fliissigkeit, der bei der aufgestapelten
Ware nun einmal herrscht, nicht abhelfen.

b) Entschlichtung in Behiltern. Eine andre Methode der Entschlichtung
besteht darin, die gewaschenen Waren in Behilter einzulegen und mit der Ent-
schlichtungsfliissigkeit zu bedecken, die dann erwirmt und umgepumpt wird.
Bei dieser Arbeitsweise ist es ganz dem Zufall iiberlassen, wieweit sich die Ent-
schlichtungslosung mit dem in der Faser vorhandenem Wasser austauscht. Man
wird dann innerhalb der Warenmenge Stellen finden, in denen in der Faser nur
eine sehr schwache Losung vorhanden ist, und dort wird auch nur eine ungeniigende
Wirkung der Mittel vor sich gehen. Deshalb ist es viel zweckmiBiger, die ge-
waschene und gut entwisserte oder auch die trockne Ware zuerst griindlich mit
der Entschlichtungsflotte durchzuarbeiten und nach dem Einschlichten in
dem Behélter mit der gleichen Fliissigkeit zu bedecken. Dann hat man die Ge-
wiBheit, dal die Losung an allen Stellen der Warenpost dieselbe Stéirke besitzt,
und daB eine gleichmaBige Wirkung eintritt. In den meisten Fillen verfahrt man
s0, daBl man die Fliissigkeit am Boden des Bottichs absaugt und oben wieder auf-
gibt. Dreht man die Richtung um, und driickt man die Lésung unten ein und
143t sie oben wieder nach der Pumpe flieBen, so unterstiitzt man damit den Auf-
trieb derin der Ware enthaltenen Luft und beférdert dadurch das Netzen der Faser,
ohne dafl man es notig hétte, weitere Kosten fiir Netzmittel aufzuwenden. Dieses
Verfahren ist unter allen Umstidnden das vorteilhafteste.

¢) Entschlichtung im fortlaufenden Betriebhe. Das Entschlichten auf Haufen
oder das in Bottichen erfordert lingere Zeit und ist immer nur mit Unter-
brechungen durchzufiihren. Man kann aber auch fortlaufend arbeiten. Es ist
dabei notwendig, die Wirkung der Entschlichtungsmittel durch Wirme zu unter-
stiitzen. Bei Enzymen mufl man bei dieser Arbeitsweise aber vorsichtig vorgehen,
damit die Wirkung dieser gegen Hitze empfindlichen Stoffe nicht gestért wird?.

Die wichtigsten Entschlichtungsmittel sind folgende:

a) Entschlichtung mit Wasser allein. Zuerst fiihrte man die Entschlichtung
so durch, dafl man die Ware einfach mit Wasser netzte, meist in einer Wasch-
maschine, und dann entweder auf Haufen liegen lieB, oder besser in Bottiche ein-
legte und mit Wasser bedeckte, das erwidrmt wurde. Nach einiger Zeit trat eine
saure Gérung ein, bei der die Starke und andre organische Verunreinigungen
der Ware durch die dabei entstehenden Sduren zersetzt und loslich gemacht
wurden. Besonders das Einweichen der Ware in warmem Wasser wirkte recht
glinstig, nicht nur, weil die Losung der Verunreinigungen gut vor sich ging,
sondern auch dadurch, dafl bei dem langen Liegen der Ware (24—48 Std.) in
warmem Wasser eine vollstdndige Netzung der Fasern eintrat. Das Verfahren

! Tacriany, G., und W. KrosteEwirz: Einige Bemerkungen iiber die Vorbereitungs-
operationen beim Beuchen baumwollner Gewebe. Firb.Ztg. 1912, 41 u. 62.
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hatte aber die Nachteile, daB man die Vorginge, die von der Gegenwart gewisser
Gérungserreger abhéngig sind, nie vollig beherrschte, dafl es viel Zeit erforderte,
und daB die Faser angegriffen wurde, wenn bei zu langer Dauer die saure Garung
in die faulige tiberging.

b) Entschlichtung mit Enzymen. Schneller und sicherer gelangt man zum
Ziele, wenn man gewisse Enzyme anwendet, die ebenfalls die Stéirke und ver-
schiedene andre Verunreinigungen der Ware 16slich machen. Sie stammen in
der Hauptsache aus dem Malz und der Bauchspeicheldriise (s. Diastase-
priparate). Man arbeitet entweder auf Haufen oder in Bottichen oder aber fort-
laufend. Diese Stoffe bieten ohne Zweifel mancherlei Vorteile: sie sind in gleich-
méBiger Beschaffenheit und in handlicher Form zu haben, und sie wirken bei
sachgemiBer Anwendung auch zuverldssig. Sie haben aber auch einige Nach-
teile. Sie sind, wie bereits erwdhnt, hitzeempfindlich und verlieren ihre
Wirksamkeit schnell, wenn sie zu hoch erwirmt werden. Man muB also fiir eine
genaue Uberwachung der Arbeitstemperatur sorgen. Dann ist ihre Wirkung
auch abhingig von der Wasserstoffionenkonzentration des Losungswassers und
der Waren, die man entweder gar nicht in der Hand hat oder nur mit Um-
stinden einstellen kann. Schon eine geringe alkalische Reaktion des Wassers
setzt ihre Wirksamkeit merklich herab. Schliefllich netzen die Losungen nicht
immer in dem nétigen MaBe, weshalb fiir eine sorgfaltige Imprégnierung Sorge
zu tragen ist, gleichgiiltig, nach welchem der oben angefiihrten Verfahren
man entschlichtet.

c¢) Entschlichtung mit Alkalien und Sduren. Nun gelingt es aber selbst bei
guter Entschlichtung mit Enzymen nur unter giinstigen Bedingungen nach dem
gebrauchlichen Natronlaugen-Beuchbleich-Verfahrenein klares und allen
Anspriichen geniigendes Weil zu erzielen. Vielfach findet man auch heute noch
die Ansicht vertreten, daB das auch nur nach dem alten Kalk-Soda-Verfahren
moglich wire. Nach meinen langjéhrigen Erfahrungen ist man aber auch mit dem
Atznatronverfahren dazu imstande, wenn man so wie beim Kalkverfahren
arbeitet, nimlich die Ware vor der (letzten) Kochung auch sduert. Jedenfalls
wirkt die Siure auf bestimmte Bestandteile der Baumwolle so ein, daB sie sich bei
der alkalischen Kochung leichter und vollkommener losen. Bleiben diese Sub-
stanzen dagegen in der Faser zuriick, so beeintréichtigen sie die Klarheit des Weil3.

Kommt es also auf ein ganz besonders gutes Weil an, so muBl man die Ware
nicht nur mit Enzymen entschlichten, sondern auch noch gut sduern. Man
kénnte nun die Saure gleich von Anfang an zum Entschlichten und griindlichen
AufschlieBen der Baumwolle verwenden. Sie netzt aber die Rohware, selbst wenn
sie kochend angewandt wird, recht schwer, und damit wird ihre Wirkung in den
meisten Fillen unzureichend. Es ist daher besser mit einer alkalischen Behand-
lung zu beginnen, und dazu eignet sich gebrauchte Koch- oder Mercerisier-
waschlauge recht gut. Sie sind billig, die Reaktion des Wassers und der Ware
spielt keine Rolle wie bei den Enzymen, die Natronlauge netzt die Faser in der
Wirme leichter, und die Faser nebst Verunreinigungen quellen in der Lauge stark
auf, wodurch die Losungsvorginge wesentlich erleichtert werden. Moglicherweise
spielen auch chemische Wirkungen des Atznatrons auf die Verunreinigungen noch
mit. Wendet man nach dieser alkalischen Behandlung der Ware nun eine solche
mit Siure an, so wird nicht nur die Stérke leicht und vollkommen abgebaut,
sondern es erfolgt auch die oben beschriebene weitere AufschlieBung der Faser.
Im praktischen Betriebe kann man die Ware hinter der Sengmaschine mit Lauge
tranken, in einen eisernen Behilter einschlichten, mit Lauge bedecken, diese dann
erhitzen und umpumpen, und nach dem Ablassen die Ware waschen und séuern.
Man kann aber auch fortlaufend arbeiten, und zwar entweder im Strang oder in
breitem Zustande, und dabei das Netzen und Einwirken der Lauge und der Siure
durch Erwirmen oder durch Démpfen unterstiitzen. Diese Art der Vorbereitung
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ist nicht nur besonders wirksam, sondern auch billig. Sie darf aber nicht bei
Buntwaren angewandt werden, da viele Farbungen, vor allem die mit Kiipen-
farbstoffen, in der heifen alkalischen, organische reduzierende Substanzen ent-
haltenden Lauge leicht bluten und auf die ungefirbten Stellen abflecken.

d) Entschlichtung mit Oxydationsmitteln. In neuerer Zeit wird immer mehr
empfohlen, die Entschlichtung statt mit den vorgenannten Hilfsstoffen mit
Oxydationsmitteln durchzufiihren. Als solche kommen in Frage vor allem
Natrium- und Wasserstoffsuperoxyd, Natriumperborat und Aktivin
in alkalischer Losung. Sie bauen in der Wérme die Stérke weit ab und fiihren sie
in l6sliche Form iiber; gleichzeitig iiben sie eine bleichende Wirkung aus.

Da die Bleichwirkung dieser Mittel durch die Schlichte nicht beeintrichtigt
wird, so liegt eigentlich kein Grund mehr vor, eine besondere Behandlung zur
Entschlichtung beizubehalten. Man wird vielmehr aus wirtschaftlichen Griinden
besser ohne weiteres auf die Bleiche hinarbeiten.

Auch die Hypochloritlésungen wirken entschlichtend und bleichend zu-
gleich. Sie haben gegeniiber den erwidhnten Oxydationsmitteln den Vorzug, dafl
sie schon bei gewohnlicher Temperatur angewandt werden kénnen.

Auf diese Punkte wird weiter unten noch ausfiihrlicher bei den Oxydations-
bleichverfahren eingegangen werden.

Die Beuchbleichverfahren.

Allgemeines.

a) Geschichtliche Entwicklung. Diese Verfahren haben sich auf Grund einer
jahrhundertelangen Erfahrung beim Bleichen der Leinwand entwickelt, wobei die
bleichende Wirkung des Lichtes auf die auf dem Rasen ausgebreitete Ware durch
wiederholte Kochungen mit alkalischen Fliissigkeiten unterstiitzt wurde. Bei der
Ubertragung auf die Baumwolle konnte man die Zahl der Operationen wesentlich
abkiirzen, da sie sich viel leichter bleichen 148t als der Flachs. Besonders als
man die Rasenbleiche durch die Chlorbleiche ersetzen konnte, trat eine weitere
bedeutende Erleichterung ein. Als Alkali verwandte man urspriinglich Pott-
asche, die man durch Auslaugen von Holzasche gewann. Dann trat an ihre Stelle
die billigere Leblanc-Soda, die entweder allein oder in Verbindung mit Atz-
kalk, der zum Vorkochen diente, beniitzt wurde, und schlieflich biirgerte sich
immer mehr das wirksamere Atznatron ein.

b) Wirkung der Alkalien. Die Wirkung der Alkalicarbonate und der Hydr-
oxyde der alkalischen Erden und Alkalien auf die Rohbaumwolle ist wissenschaft-
lich so gut wie noch gar nicht erforscht. Wir wissen nur, dafl der grof3te Teil der
Verunreinigungen in den Lésungen dieser Stoffe sich entweder auflést oder so ver-
dndert wird, daB die Ablésung leichter vorgenommen werden kann. Bei sach-
gemiBer Arbeit gelingt es, eine fast reine Cellulose bloBzulegen, die nur noch
schwach gelblich geférbt ist. Ob bei der alkalischen Kochung auch ein Teil von
der Cellulose selbst gelost wird, oder ob eine solche Losung nur unter gewissen Be-
dingungen vor sich geht, steht heute noch nicht fest. Bei richtig geleiteter Bleiche
scheint sich entweder nichts oder nur eine sehr geringe Menge von der Cellulose
zu losen. Bei fehlerhafter Bleiche aber wird der Faden mager, und das diirfte
darauf hindeuten, daB tatsichlich die Cellulose selbst angegriffen worden ist.

Lange Zeit bezeichnete man die Beuche schlechthin als einen Verseifungs-
vorgang, weil man annahm, daB es dabei in erster Linie darauf ankam, die auf
der Faser oder dem Gewebe befindlichen Fette und Wachse zu verseifen und da-
durch abzulésen. Diese Anschauung trifft aber nicht ganz zu. Nur ein Teil der
Fette und Wachse ist, wie bereits oben erwéhnt, verseifbar. Die Hauptmenge
muBl durch Emulgierung entfernt werden. Man vertrat weiter die Ansicht, daf3
eine gute, nicht vergilbende Weiware nur erhalten werden kénnte, wenn die Fette
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und Wachse moglichst vollstindig entfernt werden. Durch die Erfahrungen mit
kalt und heifl gebleichter Ware ist aber, wie ebenfalls schon gesagt, diese Ansicht
erschiittert worden. Es scheint, als ob unter gewissen Voraussetzungen die Halt-
barkeit des Weill gar nicht besonders beeintrichtigt wird, wenn noch etwas von
den Fetten und Wachsen auf der Faser zuriickbleibt. Wahrscheinlich ist sogar ein
solcher Gehalt der Faser von Nutzen. Vollig entfettete Baumwolle besitzt eine
gewisse Rauhigkeit und Sprodigkeit und laBt sich daher nur schwer ver-
spinnen oder rauhen; vielleicht ist sie auch fiir den Gebrauch der baumwollnen
Waren weniger gut geeignet als solche, die noch etwas Fettstoff enthélt.

Die als Pektine, Hemicellulosen oder Holzgummi bezeichneten Ver-
unreinigungen werden durch das Beuchen mehr oder weniger vollsténdig geldst.
Uber den Chemismus dieses Vorgangs laBt sich nichts Genaues sagen. Es ist
moglich, daB sich dabei Verbindungen der Alkalien oder alkalischen Erden bilden,
die eine hellgelbe Farbe besitzen, durch die Hitze und wohl auch durch den
Sauerstoff der Luft dunkler werden und dann an Loslichkeit einbiiBen. Vermut-
lich héngt mit diesen Vorgéingen die Entstehung eines Teils der gefiirchteten
Kochflecke zusammen. Wird die Ware, wie geschildert, mit Sdure vorbereitet,
so wird die Losung der stérenden Verbindungen wesentlich erleichtert und die
Bildung von Kochflecken entweder ganz vermieden oder erheblich vermindert.
Eine eingehende wissenschaftliche Untersuchung dieser Verhiltnisse wire fiir die
richtige Fihrung des Beuchprozesses von groBem Wert.

Auch die Samenschalenteilchen und holzartige Verunreinigungen
der Faser werden durch das Beuchen zur Losung gebracht, entweder unmittelbar,
wie bei der Atznatronkochung oder mittelbar, wie bei der Kalkbeuche; der Atz-
kalk verdndert diese Stoffe so, daf sie durch die Behandlung mit Séure und die
folgende Sodakochung véllig beseitigt werden.

SchlieBlich werden durch die Beuche auch die stickstoffhaltigen Ver-
unreinigungen der Faser zerstort. Wenn man bei ‘der Untersuchung von voll-
gebleichter Beuchware noch Stickstoff nachgewiesen oder Chloramine
gefunden hat, so diirfte das ein Beweis dafiir sein, daB bei der Behandlung der
Ware irgendwelche Fehler begangen worden sind. Entweder ist die Ware bei
der Vorbereitung nicht vollig genetzt worden, oder man hat nicht dafiir Sorge
getragen, daB die Lauge auch in geniigender Stdrke bis ins Innere der Faser
gedrungen ist, so dal die dort eingeschlossenen Protoplasmareste nicht kriftig
genug angegriffen worden sind.

Auch die Verunreinigungen, die wihrend der Verarbeit ung der Baum-
wolle in die Faser gelangen, werden beim Beuchen zum allergroften Teile wieder
entfernt. Bei Fetten und Wachsen ist der Vorgang der gleiche wie bei den von
Natur aus vorhandenen verwandten Verbindungen. Schwierigkeiten aber kénnen
entstehen, wenn z. B. Kérper wie Paraffin hinzugefiigt worden sind, wie es
beim Schlichten ofters der Fall ist. Paraffin ist unverseifbar und schwer zu emul-
gieren, und es sollte daher nie angewandt und durch besser geeignete Substanzen
ersetzt werden; sonst konnen Schwierigkeiten beim Féarben und Drucken ein-
treten.

¢) Flecke und Warenschiden. Es ist bereits darauf hingewiesen worden,
daB beim Beuchen sog. Kochflecke entstehen konnen, wenn aus der Ware die
Stérke nicht weit genug entfernt wurde, oder wenn die Vorbereitung der Ware
mangelhaft war. Genau aufgeklirt sind jedoch die Vorgédnge hierbei nicht.
In vielen Fillen spielen die Erdalkalien dabei eine Rolle, weshalb es besser ist,
sie soweit wie moglich auszuschlieBen. Man verwendet daher zweckméBigerweise
zum Ansetzen der Kochlauge weiches Wasser, und man sorgt dafiir, daf der
Niederschlag, der sich in der Kochlauge beim Ansetzen bildet, oder der sich in
der Stammlauge oder dem festen Atznatron befindet, nicht auf die Ware gelangt.
Ferner sollte man auch zum Abwissern der Ware nach dem Beuchen weiches
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‘Wasser benutzen, damit sich auch nachtréglich keine Niederschldge bilden, die
sich auf der Ware festsetzen. Und schlieBlich empfiehlt es sich, die Ware wenig-
stens unmittelbar nach dem Beuchen im Kessel zuerst mit heiBem Wasser zu
behandeln. Bei Verwendung von kaltem Wasser besteht die Gefahr, daB sich die
emulgierten und suspendierten Verunreinigungen in schmieriger, ziher Form
auf der Faser niederschlagen und schwer entfernbare Flecke erzeugen, die un-
angenehme Storungen verursachen. Den hier angefithrten Punkten sollte weit
mehr Beachtung geschenkt werden, als es gemeinhin der Fall ist; es lieBen sich
dadurch recht viele Schwierigkeiten und unnétige Kosten vermeiden.

Noch viel schlimmer als die Flecke sind Beschiddigungen der Ware,
die im Kochprozel ihre Ursache haben. Miirbe Stellen und Locher treten
auf, wenn wihrend des Beuchens atmosphérischer Sauerstoff zur Baum-
wolle hinzutreten kann. Man schreibt diese Erscheinung der Bildung von Oxy-
cellulose zu. Ob diese Erklarung zutrifft, 148t sich zur Zeit nicht entscheiden,
zumal unsre Kenntnis der Oxycellulose noch ganz unzulinglich ist. Es 148t sich
jedenfalls die Tatsache dagegen ins Feld fithren, da man Baumwolle, ohne daf3
sie geschidigt wird, mit Lauge kochen kann, die Oxydationsmittel wie Super-
oxydeund Aktivin (s. d.) enthélt. Da sich aber die verhdngnisvolle Wirkung des
Luftsauerstoffes nicht aus der Welt schaffen 148t, so mull man beim Beuchen
unter allen Umsténden fiir eine moglichst gute Entliftung der Kochkessel
sorgen.

Eine andre Quelle von Beschidigungen liegt vor, wenn in der Schlichte
von Rohwaren, die gesengt werden, stirkere Sduren oder Substanzen, die beim
Erhitzen Séure abspalten, enthalten sind, wie z. B. Chlormagnesium,
Chlorzink, Aluminiumsulfat, Alaun usw. Dann bilden die Séduren bei der
Erhitzung der Ware in der Sengmaschine Hydrocellulose: diese wird durch
die heifle Lauge beim Beuchen gel6st, und dadurch tritt eine Schwéchung oder
vollige Zerstorung der Faser ein. Mit Riicksicht darauf mufl mit allem Nachdruck
verlangt werden, dafl die genannten Substanzen beim Schlichten nicht verwandt
werden. Obgleich diese Forderung schon Jahrzehnte alt ist, wird noch immer
oft dagegen verstoBen, und mancher Posten Ware wird so vernichtet.

d) Die Beuchmittel. Von den Beuchmitteln hat sich im Laufe der Zeit fiir
die Vollbleiche wie fiir die Halbbleiche fiir Farb- und Druckware das Atznatron
durchgesetzt, und es wird heute in gréBtem Umfange angewandt. Uber die
geschichtliche Entwicklung findet man ndhere Angaben in den oben aufgezéhlten
Schriften. Nur sei folgendes kurz erwihnt: Die Kalkbeuche, bei der die Ware
mit Atzkalkaufschlimmung vorgekocht, gesiuert, gewaschen und mit einer Losung
nachgekocht wird, die Natriumcarbonat und Harzseife enthilt, gibt, richtig
durchgefiihrt, eine sehr gute Bleichware. Das Verfahren ist aber unsauber, weil
dabei viel Schlamm anfillt, und umstédndlich, weil man unter allen Umstdnden
zweimal beuchen muB. Das Atznatronverfahren ist sauberer und, was wirt-
schaftlich nicht zu vernachléssigen ist, man kann damit die Ware meist mit einer
einzigen Kochung fertigstellen. Niheres dariiber folgt noch. DaB man auch
mit Atznatron ein allen Anspriichen geniigendes WeiB, das dem mit Kalk
erhaltenen gleichwertig ist, herstellen kann, ist bereits frither erwihnt worden.

Vielfach verwendet man bei der Atznatronbeuche als Zusatz zum Natron-
hydrat noch Natriumecarbonat. Einerseits will man dadurch das Verfahren
verbilligen, andrerseits soll das Carbonat die Wirkung der Lauge auf die Faser
mildern und den Gewichtsverlust vermindern. Genauer besehen, erzielt man
aber die gewiinschte Wirkung nicht. Sollen die Verunreinigungen und vor allem
die Samenschalen véllig entfernt werden, so reicht das Carbonat nicht aus,
und man mufl zum Hydrat greifen, oder man miite vom Carbonat so groBe
Mengen anwenden, dafl eine Ersparnis dabei nicht stattfindet. Nach meinen
Erfahrungen kann man mit Atznatron allein recht vorteilhaft arbeiten, wenn
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man die Stérke der Lauge den gewiinschten Wirkungen entsprechend einstellt.
Manche glauben auch durch den Zusatz von Carbonat die Entstehung von
Kochflecken vermeiden zu konnen: es soll dadurch giinstig wirken, dal es die
Erdalkalien ausfdllt. Ein noch besseres Mittel zu diesem Zwecke ist nach mancher
Ansicht das Wasserglas, weil es einen sandigen Niederschlag ergibt. In Wirk-
lichkeit aber gibt keines dieser Mittel einen sicheren Erfolg. Viel besser ist es,
wie bereits dargelegt, geklirte Laugen zum Beuchen zu verwenden, weil dann die
Niederschlidge nicht mehr schaden kénnen.

Bisweilen setzt man der Beuchlauge auch noch Seife zu, entweder solche der
Fettsduren oder Harzseife. Seifen konnen, vor allem wegen ihrer emulgierenden
Wirkung, giinstig wirken, vorausgesetzt, da man davon geniigend anwendet.
In den meisten Fillen kann man sich aber die damit verbundenen Mehrkosten
ersparen, denn man erhilt nur eine einwandfreie Weiware, wenn man die Ware
gut vorbereitet und mit der Lauge impréigniert. Beim Bleichen von Verband-
watte und Verbandstoffen soll die Seife dazu beitragen, die Saugfihigkeit
zu erhéhen. Man kommt aber gewohnlich, wenn nicht ein besonders ungiinstiges
Rohmaterial vorliegt, auch ohne Seife zu gleich gutem Ergebnis.

Mit groBem Nachdruck werden seit mehreren Jahren als besonders giinstige
Zusétze zur Beuchlauge Netzmittel (s. d.) und Fettlésungsmittel (s. d.)
empfohlen. Fiir Stiickware sind Netzmittel vollstindig iiberfliissig, wenn sie
vor dem Beuchen gut vorbereitet worden ist, denn wenn die Faser einmal von
Fliissigkeit vollig durchzogen ist, kénnen auch Netzmittel keine besondere
Wirkung mehr ausiiben. Dort, wo die Beuchlauge mit trocknem Bleichgut in
Berithrung kommt, z. B. mit losem Material oder mit Garn in verschiedener
Aufmachung, kénnen dagegen Netzmittel u. U. einen Vorteil bringen. Man muf3
das durch sorgfiltige Versuche feststellen. Die Hersteller solcher Mittel arbeiten
oft mit recht gewagten und unzutreffenden Behauptungen. Die Fettlosungs-
mittel sollen die Wirkung der Lauge dadurch unterstiitzen, daf3 sie eine leichtere
Losung der Fette und Wachse bewirken. Bei richtig durchgefiihrter Beuche
kommt man in den meisten Féllen auch ohne solche Fettloser vollstindig aus,
so daB man diese Verteuerung umgehen kann. In gewissen Féllen kénnen aber
Fettloser von Nutzen sein, z. B. wenn man mit Fettstoffen starker verunreinigte
Baumwollsorten, Abfille u. dgl. zu behandeln hat. Nur wird man dann wohl meist
erheblich groBere Mengen dieser Koérper anwenden miissen, als die Hersteller
angeben, um sie leichter einzufiihren. Arbeitet man mit den vielfach empfohlenen
homéopathischen Mengen, so diirfte die beabsichtigte Wirkung meist wohl aus-
bleiben.

¢) Schmierflecke. Mit aller Entschiedenheit mufl aber der, leider ziemlich
weitverbreiteten Ansicht entgegengetreten werden, daB es méglich ist, durch
Zusitze von solchen Mitteln Schmierflecke durch die Beuche zu entfernen.
Seit Jahrzehnten hat die Industrielle Gesellschaft in Miilhausen i. E. einen Preis
fiir ein Mittel oder Verfahren ausgesetzt, die diese Wirkung haben; er ist aber
bis heute noch nicht verteilt worden, ein Beweis dafiir, daf eine Ldsung noch
nicht gefunden ist. Es gibt vereinzelte Fille, in denen Schmierflecke bei der Beuche
verschwinden kénnen. Das sind Flecke, die keine besonderen Unreinigkeiten,
vor allem keine Metallteilchen enthalten, und die noch ganz frisch sind. Sind
die Flecke dlter und enthalten sie vor allem Metallstaub, der in erster Linie
aus den Lagern herrithrt, dann haften sie hartnéckig auf der Faser und trotzen
allen Losungsversuchen. Vielfach. gelingt es noch, sie durch eine sachgemi(
ausgefiihrte Handwische so weit zu entfernen, daf sie nicht mehr auffallen.
Man wendet dabei zweckmiBig Losungen von Seife an, denen man Fettloser
zusetzt. Notwendig ist es, sorgfiltig zu arbeiten und griindlich zu spiilen,
weil sonst die Flecke breit geschmiert werden und Hoéfe entstehen. Sind viele
Flecke vorhanden, so 148t man die Ware, endlos zusammengeniht, einige Zeit in
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einer Strangwaschmaschine umlaufen, deren Kasten mit einer heilen Seifen-
oder Natronlauge mit Fettlosern beschickt ist. Die immer wiederkehrende
walkende Bearbeitung der Ware unterstiitzt die Lauge. Auf diese Weise werden
auch Tiille und englische Gardinen von Flecken aus Graphit gereinigt, der zum
Schmieren der Webstiihle verwandt wird. '

f) Zusitze zur Beuchflotte. Man hat ferner die Behauptung aufgestellt, daB
man durch den Zusatz von Fettlosern an Atznatron sparen und dadurch die
Beuche verbilligen konnte, und man hat das durch Versuche zu beweisen ver-
sucht. Diese Versuche sind aber nicht einwandfrei und sachverstindig durch-
gefiihrt worden und #&ndern nichts an der Tatsache, da man in den meisten
Fillen ohne diese Mittel, mit Atznatron allein, genau so vollkommen, aber
billiger beuchen kann. Es kommt ja, wie bereits erwéhnt, gar nicht in erster Linie
darauf an, die Fette und Wachse vollig zu beseitigen, sondern es spielen die andern
Verunreinigungen der Baumwolle eine sehr wichtige Rolle. Auch die weitere
Behauptung, daf diese Mittel eine gréBere Schonung der Faser bedingen, ist
unwahrscheinlich. -

SchlieBlich hat man auch noch Oxydationsmittel, wie Natriumsuper-
oxyd, Perborat und Aktivin, als Zusdtze zur Beuchflotte empfohlen. Man
erzielt damit gleichzeitig die Entschlichtung (s. oben) und die Beuche der
Ware. Die Stédrke wird durch die Oxydationsmittel so weit abgebaut, daB sie
unter der Einwirkung des Atznatrons nicht mehr schaden kann. Gleichzeitig
tritt aber auch noch eine Vorbleiche der Ware ein, die die weitere Behandlung
u. U. vereinfacht und verbilligt. Das ist natiirlich ein Vorteil. Bei geeigneter
Arbeitsweise 148t sich mit diesen Hilfsmitteln eine rasche und befriedigende Halb-
bleiche fiir Farb- und Druckwaren erreichen. Fiir Weill bestimmte Ware miifite
allerdings noch weiter gebleicht werden.

Die Befiirchtung, daf die Oxydationsmittel eine Schadigung der Beuch-
ware hervorrufen kénnten, hat sich als unbegriindet erwiesen; eine Erklirung
dafiir 1484 sich, wie schon erwéhnt, noch nicht geben.

UnerldBlich ist bei diesem Verfahren eine ganz griindliche und vollkommene
Durchtrankung der Faser mit der Beuchlauge, andernfalls erhdlt man keine
einwandfreie Bleiche.

Nun erhebt sich aber hier die Frage, ob man bei Anwendung von Oxydations-
mitteln die Beuche unter Druck iiberhaupt beibehalten soll, oder ob man dann
nicht besser tut, ohne weiteres auf die sog. Oxydationsbleichverfahren iiber-
zugehen, die der Beuchbleiche gegeniiber gewisse Vorziige aufweisen und mit ein-
facheren und billigeren Einrichtungen durchgefiihrt werden kénnen (s. w. u.).

g) Verwendung gebrauchter Lauge. KEs ist auch der Vorschlag gemacht
worden, der frischen Kochlauge einen Teil gebrauchter Lauge zuzusetzen,
in der Absicht, dadurch den Gewichtsverlust der Baumwolle zu vermindern. Man
nimmt an, daf die frische Lauge etwas von der Cellulose auflost, wihrend die
gebrauchte Lauge dagegen eine schiitzende Wirkung ausiibt. Ferner wird be-
hauptet, dafl mit Zusatz von alter Lauge gebeuchte Ware sich auch leichter
rauhen lasse. Ob diese Anschauungen wirklich zutreffen, ist aber noch nicht
bewiesen. Vermutlich wiirde die Anwendung einer schwéicheren frischen Lauge
zum gleichen Ziele fithren. Eine gebrauchte Lauge enthilt doch gréBere Mengen
von Verunreinigungen, die bei hoherer Temperatur leicht zu Fleckenbildung
Veranlassung geben konnen. Viel besser geeignet ist die alte Lauge, wie bereits
frither gesagt, fiir die Vorbereitung der Stiickware. Dagegen ist gegen die Ver-
wendung von Abfall- (Wasch-) Lauge von der Mercerisierung nichts einzuwenden,
wenn sie nicht bereits zu stark verunreinigt ist. Die Reinigung von gebrauchter
Kochlauge oder stark verunreinigter Mercerisierlauge zur Weiterverwendung
als Beuchlauge ist meist nicht mehr wirtschaftlich. Besonders ist dies der Fall,
wenn die Beuchlauge von Anfang an schon schwach ist.
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Die Praxis der Beuche.

a) Bedingungen fiir eine wirksame und zuverldssige Beuche. Will man die
Beuche moglichst sicher und wirksam durchfiithren, so mufl man dafiir Sorge
tragen, daB in allen Teilen der Bleichpost die Lauge in der erforderlichen Stirke
simtliche Fasern vollkommen und gleichm#&Big bis ins Innerste durch-
drungen hat. Obgleich diese Forderung eigentlich ganz selbstverstindlich ist,
wird sie doch fast ganz allgemein nicht befolgt. So schlichten die Bleicher die
mehr oder weniger gut gewaschene und mehr oder weniger schlecht abgequetschte
Stiickware in den Kochkessel ein, pumpen die Lauge darauf und iiberlassen es
dem Zufall, wie weit sie das in der Faser vorhandene Wasser verdringt. Je linger
man die Ware kocht, mit andern Worten, je besser man die Lauge umwilzt, um so
griindlicher wird sie ins Innere der Faser eindringen und um so gleichméiBiger
wird die Wirkung sein. Da es aber wegen der verschieden dichten Lagerung
der Ware unmdoglich ist, durch die ganze Warenmasse hindurch einen gleich-
miBigen Umlauf der Lauge zu erzeugen, so wird es immer Stellen in der

Warenpost geben, wo eine starke, und andre,
wo eine wesentlich geringere Konzentration
der Lauge im Innern der Faser vorhanden
ist. Dementsprechend wird auch die Wir-

Abb. 88. Riisseleinlegeapparat (Zittauer Abb. 89. Schema zum Riissel-
Maschinenfabrik A.-G., Zittau). einlegeapparat.

kung der Lauge auf die Baumwolle ungleichmiBig ausfallen. Da man nun
die Lauge so stark wéihlen muB, daB sie auch dort noch, wo sie am meisten ver-
diinnt ist, gentigende Wirksamkeit entfaltet, so wird sie an andern Stellen un-
notig stark sein. Das ist zum wenigsten unwirtschaftlich. Etwas besser werden
die Verhiltnisse, wenn man die gewaschne Stiickware recht gut abquetscht,
weil eine trockne Ware die Lauge besser einsaugt als eine triefend nasse Ware.
Die kriftig abgequetschte Ware hat den Nachteil, daB sie sich lockrer in den
Kessel einlegen 148t, so dafl man weniger davon hineinbringt als von nasser
Ware. Legt man die Ware mit dem sog. Riisselapparat (s. Abb. 88/89)
oder einer dhnlichen Vorrichtung ein, bei der man die Ware durch einen Laugen-
strahl in den Kessel spiilt, so wird die Durchtrinkung der Ware mit Lauge
begiinstigt. '

b) Imprignierung mit Lauge. Am besten und sichersten aber ist es, wenn
man die Ware in einer besondren Strangimprédgniermaschine (s. Abb. 90)
griindlich mit der Beuchlauge von entsprechender Konzentration durcharbeitet.
Dann ist man wirklich sicher, dafl die Lauge in der gleichen Stdrke in der
ganzen Warenpost iiberall gleichméfBig vorhanden ist. Damit ist auch eine
gleichméBige Wirkung der Lauge auf die gesamte Warenmenge verbiirgt.
SchlieBlich ist dieses Verfahren das wirtschaftlichste, weil man dabei die Lauge
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nicht stérker als unbedingt notig zu halten hat, oder mit andern Worten,
weil man dabei mit der schwachsten Lauge auskommen kann.

Man verwendet zu diesem Zwecke eine Maschine, die wie eine Strangwaschmaschine
gebaut ist. Da die Lauge Holz rasch zerstort, so miissen alle Teile, die von ihr beriihrt werden,
in Eisen ausgefithrt werden. Solche Maschinen verwendet man schon seit Jahrzehnten
in der Tiill- und Gardinenbleiche zum sog. Liutern, d. h. zum Auswaschen des Schmutzes
und vor allem des Graphits. Die beiden eisernen Walzen der Maschine sind mit Zahn-
radern auszuriisten, damit sie bei der- Schliipfrigkeit der laugenhaltigen Ware nicht gleiten
konnen; ferner werden sie mit Entlastungshebeln versehen, um das grofle Gewicht aus-
zugleichen. Der Trog muf} ebenfalls aus Eisen hergestellt werden. Notwendig ist eine gute
Quetschvorrichtung, bestehend aus einer eisernen Unter- und einer mit ganz besonders
weichem Gummi iiberzogenen Oberwalze, die durch Doppelhebel gegeneinander gepreBt
werden. Wird die laugenhaltige Ware nicht gut abgequetscht, so besteht die Gefahr, daB
der die Ware einschlichtende Arbeiter mit Lauge bespritzt und verletzt wird. Man kann
im losen oder im festen Strange arbeiten. Bei der letzteren Arbeitsweise ist es vorteil-
haft, nicht eine, sondern zwei Leitwalzen im Troge anzubringen und die eine als Vieleck-
walze auszufithren, damit sich der Strang beim Durchgang durch die Lauge 6ffnet und sie
besser eindringen la8t.

Die giinstige Wirkung einer sorgfiltigen Impréagnierung der Ware mit der
Lauge zeigt sich ganz besonders bei schweren und breiten Waren. Bei der

Abb. 90. Strangimprigniermaschine fiir Laugen, Chlor, Siure (Moltrecht & Reiher, Oelsnitz i. Vogtl.).

GroBer hoher Trog, deshalb geringe Verluste an Imgrignierfliissigkeit durch Verspritzen. Schrig zueinander
liegende Walzen erhohen die Imprignierwirkung. Kriftige, kurz gelagerte Quetschwalzen mit Doppelhebeldruck
ergeben eine kriftige Abquetschung. Sparsam arbeitende Imprigniermaschine.

iiblichen Arbeitsweise ohne Impréignierung erfordern sie eine viel umstéindlichere
und kostspieligere Behandlung als leichte und schmale Waren, obgleich das
Warengewicht einer Bleichpost in beiden Fillen immer das gleiche ist. Schwere
und breite Waren sind schwieriger zu waschen und nehmen aus der Wasch-
maschine immer sehr viel Wasser mit, das bei der iiblichen Behandlung die Lauge
stark verdiinnt und vor allem nicht gut in die Faser eindringen 14B8t. Das be-
eintriachtigt natiirlich die Wirkung der Lauge sehr stark, und deshalb muB man
mehrmals beuchen. Das kostet Geld und vermindert die Leistung der Koch-
kesselanlage. Imprigniert man dagegen die Ware mit der Lauge, so kann man
jede Art Ware mit der nétigen Laugenstirke trinken, und dann gelingt es auch,
schwere und breite Ware meist mit einer einzigen Kochung fertigzubeuchen.
MaBgebend fiir die anzuwendende Stérke der Lauge und fiir etwa nétige Zusitze
ist dann nur die Art und Menge der Verunreinigungen und die Bleichfiahigkeit der
Baumwolle. .

¢) Stirke der Lauge. Im allgemeinen verwendet man bei der gebriuchlichen
Arbeitsweise 2—4°o Atznatron, auf das Gewicht der Ware bezogen, und setzt
meist noch 1/,—2% Natriumcarbonat hinzu. Imprigniert man die Ware, so
kommt man mit wesentlich weniger Atznatron aus. Das Carbonat kann, wie

Heermann, Enzyklopidie. 6
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bereits dargelegt, gespart werden. Die nitige Stéirke der Lauge ermittelt man
durch Vorversuche.

Die Kochlauge sollte stets in der Starke und Menge, wie sie zum Beuchen
ndtig ist, angesetzt und auch zum Imprignieren verwendet werden. Man findet
oft die Gewohnheit, zuerst eine starke Lauge auf die Ware zu geben und dann so
viel Wasser zuzusetzen, dal der Kocher gefiillt ist. Bei diesem Verfahren treten
héufig UnregelméaBigkeiten auf, die auch Verluste mit sich bringen kénnen. So
ist es nicht selten, dal die viel zu starke Lauge eine 6rtliche Schrumpfung
der Ware hervorruft, die nicht wieder beseitigt werden kann und beim Farben
einen unregelmifBigen Ausfall der Farbung ergibt. Meist kann man auch den
dabei auftretenden auBergewohnlichen Breitenverlust der Ware nicht wieder auf-
heben. Selbstverstandlich tritt auch oft eine ungleichméfBige Beuchwirkung auf.

d) Temperatur der Lauge. Das Beuchen nahm man urspriinglich ganz all-
gemein in offnen GefdBen, also bei einer Temperatur von etwa 100° C vor.
Hierbei wirken aber die Laugen, selbst wenn man ziemlich starke Atznatron-
li)'sungen anwendet, nur Verhé,ltnisméﬁig schwach und langsam auf die Ver-
unreinigungen der Baumwolle ein, besonders auf die Samenschalenteilchen, und
deshalb ist man gezwungén, die Beuche mehrmals vorzunehmen, um eine be-
friedigende Wirkung zu erzielen. Auch heute noch wird das Beuchen unter
atmosphérischem Druck bei gewissen Bleichverfahren durchgefithrt, so z. B.
bei der Breitbleiche schwerer Waren, und dort, wo man das Beuchen in
denselben GefaBen wie das Chloren und Séuern vornehmen will. Meist 148t man
es bei einer Beuche bewenden, hilft sich mit stirkeren Laugen und 1aBt den
Hauptteil der Bleicharbeit durch das Chlor verrichten. Darauf wird spéter noch-
mals eingegangen werden. Das Beuchen bei 100°C war kostspielig und zeit-
raubend und verminderte die Leistung der Bleiche erheblich. Es besafl aber
einen Vorteil, und der bestand darin, daB sich bei dieser niedrigen Temperatur
meist keine Kochflecke bildeten.

Um schneller und billiger zum Ziéele zu kommen, ging man nach und nach
zu héheren Temperaturen iiber, indem man die Beuche in geschlossenen
Behiltern vornahm. Der Mehraufwand von Brennmaterial hierfiir war nur
unbedeutend, aber die Wirkung der Lauge nahm ganz erheblich zu, und die Ver-
unreinigungen und Samenschalen wurden leicht und vollkommen gelost. Meist
wurde bei 120—130° C gebeucht, also bei Drucken von 3—4 at abs. In verein-
zelten Féllen ging man sogar bis zu einem Druck von 6 at, also bis auf etwa 150°C;
eine wesentliche VerbeBrung der Wirkung gegeniiber Temperaturen von 120 bis
130° C wurde damit aber nicht erreicht, auch nicht eine merkliche Abkiirzung
des Prozesses. Dagegen ist damit die Gefahr verbunden, da8 die Cellulose stérker
angegriffen wird. Daneben tritt eine Verteurung der Kochkessel ein, die stirker
ausgefiihrt werden miissen.

e) BeuchgefiBe. Die GefidlBle, in denen offen gebeucht wird, bestehen aus
Holz oder Eisen. Eisen ist gegen die alkalischen Laugen vollig widerstands-
fahig. Es ist aber nicht zu verwenden, wenn in den Gefafien auch gechlort und
gesiuert werden soll. Unter diesen Bedingungen zieht man Holz vor, obgleich es
durch die kochenden Alkalilssungen und durch das Chlor verhéltnisméaBig schnell
zerstort wird. Fiir das Beuchen unter Druck kommen natiirlich nur eiserne
GefsBe in Frage von zylindrischer Form, die zum Ein- und Ausfithren der Ware
eine gut verschlieBbare Offnung haben. Sie miissen nach behordlichen Vorschriften
ausgefiihrt und regelmiBig gepriift werden. Das Eisen hilt auch den Laugen von
hoherer Temperatur vollkommen stand ; andre Metalle kommen fiir diesen Zweck
nicht in Betracht, um so weniger, als sie v1el teurer sind. Die Ware ruht auf einem
falschen Boden, der ebenfalls aus Eisen besteht, und wird zweckméBig mit durch-
lochten, am besten gut verzinnten Blechen bedeckt, die es verhindern, dal Waren-
schleifen tiber die Laugenoberfliche herausragen.
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f) Heizung der Lauge. Die unmittelbare Heizung der Lauge durch Feuer-
gase ist wohl frilher durchgefiihrt worden, heute aber schon lange verlassen.
Man wendet allgemein Dampf an. Entweder arbeitet man mit direktem
Dampf, d. h. mit solchem, der unmittelbar in die Lauge geleitet wird, oder mit
indirektem, mittelbarem Dampf, der mit der Lauge nicht in Beriihrung kommt.
Meist werden beide gemeinsam angewandt. Es ist aber unzweckméBig, direkten
Dampf zum Heizen zu wihlen: er verdiinnt die Lauge fortwahrend, und da man
nie weil, wieviel Kondensat er bildet und wieviel er mit sich fiihrt, so ist
man iiber die Konzentration der Lauge vollig im ungewissen. Nicht selten
kommt es auch noch vor, daBl der Kessel durch das Kondensat vollstindig
gefiillt wird und sich dann durch die Ubertragung des Drucks aus dem Dampf-
kessel statischer Druck einstellt, der der Temperatur der Lauge gar nicht ent-
spricht. Sie ist oft ganz wesentlich niedriger, und dann fillt die Kochung
natiirlich mangelhaft aus. Das einzig richtige Verfahren zu heizen ist das mit
indirektem Dampf ganz allein, wenn dadurch auch die Anlage verteuert wird.

g) Laugenerhitzer. Zur mittel-
baren Heizung der Lauge dienten
frither und jetzt auch noch an manchen
Stellen Dampfschlangen, die auf
dem Boden des Kochkessels ange-
bracht sind. Sie sind aber sehr un-
zweckmifig, denn sie haben eine
schlechte Wéirmeiibertragung, miissen
daher sehr umfangreich ausgefiihrt
werden, wenn sie eine einigermalien
befriedigende Wirkung ausiiben sollen,
und werden leicht undicht. Besser und
recht weit verbreitet sind die R6h-
renerhitzer (s. Abb.91a), in denen
die Lauge von Dampf durchstrémte
Rohre umspiilt. Sie haben den Nach-
teil, daB sich die von der Lauge be-
riihrte Rohrfldche leicht und schnell
verkrustet. Deshalb miissen sie 6fters
gereinigt werden, was umstédndlich und schwierig ist. Im allgemeinen wird bei
diesen Apparaten die Heizfliche viel zu knapp bemessen, so daB man viel Zeit
braucht, bis man den nétigen Druck erreicht hat. Das ist auch der Grund, wes-
halb man fast allgemein neben der indirekten Heizung auch noch die mit direk-
tem Dampf gleichzeitig anwendet, durch dessen Hilfe man rascher auf Druck
kommt. Auf alle Fille empfiehlt es sich, bei Bestellung von Kochkesseln auf
eine reichlich bemefne Heizfliche des Laugenerhitzers zu achten.

Es gibt aber auch noch einige andre Arten von Laugenerhitzern, die sich
aber nur wenig haben einfiilhren kénnen, obgleich sie gegeniiber den Rohrenerhitzern
nicht unwesentliche Vorziige besitzen. Dazu gehéren z. B. die Apparate mit Witkowicz -
heizkérpern der Firma Frambs & Freudenberg, Schweidnitz i. Schl. In einem
eisernen Zylinder befindet sich hier ein mit Dampf gefiilltes quadratisches Prisma von
400 mm Seitenlinge des Quadrates. In die Seitenflichen des Prismas sind zwei Systeme
von Rohren eingewalzt, die sich kreuzen und von der Lauge durchflossen werden, die
sich in dem Zylinder befindet. Der Apparat hat eine sehr giinstige Wiarmeiibertragung,
und die kurzen Rohre von 400 mm Linge sind sehr leicht zu reinigen. Als vorteilhafter
Laugenerhitzer wére auch der von Werner, Oberlangenbielau, zu nennen (s. Abb. 91b),
der eine schraubenférmig gewundne Rohrschlange anwendet, die sich in einem zylin-
drischen ringférmigen Raum befindet, der durch die Lauge durchstromt wird. Auch dieser
Apparat zeichnet sich durch eine gute Warmeiibertragung aus. Bei richtig bemeBner
Heizfliche, die natiirlich der GroBe des Kochkessels angepaBt werden muB, geht mit
den genannten' Erhitzern die Heizung der Lauge wesentlich rascher vor sich als mit der
alten Rohrenerhitzern.

Abb. 91. Vorwérmer fiir Hochdruckkochkessel.

6*
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h) Umwiilzung der Lauge. Um die Erwidrmung der Flotte zu beschleunigen,
die Einwirkung der Lauge auf die ganze Bleichpost gleichmiBiger zu verteilen
und die Lésung der Verunreinigungen zu fordern, wird die Lauge im Koch-
kessel umgewdlzt. Urspriinglich bediente man sich dazu der Injektoren,
die durch den in die Lauge strémenden Dampf wirkten, der gleichzeitig die Er-
hitzung besorgte. Diese Vorrichtungen haben nicht nur alle die Nachteile im
Gefolge, die die Verwendung von direktem Dampf mit sich bringt, sondern sie
sind auch sehr unzuverléissig: wird die Flotte heifler oder iibersteigt der Dampf-
druck eine gewisse Grenze, was ja oft in Bleichereien unvermeidlich ist, so ver-
sagen sie sehr leicht, der Flottenkreislauf wird unterbrochen und damit der richtige
Ausfall der Kochung in Frage gestellt.

Viel zuverlassiger sind Pumpen. Man muB aber bei ihrer Anwendung
beachten, dafl es sich um die Férderung von heiBlen Fliissigkeiten handelt: ver-
sucht man solche anzusaugen, so geraten sie unter dem verminderten Druck
ins Sieden, und der sich dabei entwickelnde Dampf verhindert den Lauf der Lauge.
Daher muB8 man-dafiir sorgen, dafl die Lauge der Pumpe stets ungehindert zu-
flieBen kann. Aus diesem Grund spricht man auch besser von einem Umwilzen
als von einem Umpumpen der Lauge.

Kolbenpumpen sind in vereinzelten Fillen eingebaut worden. Sie sind
aber weniger gut geeignet, weil sie eine kraftige Saugwirkung besitzen und dadurch
leichter Stérungen hervorrufen, wenn einmal der Zuflufl der Lauge ungeniigend
wird, und weil die Abdichtung der Kolben und das Dichthalten der Ventile in der
heilen Lauge schwierig ist. Am meisten im Gebrauch sind die Kreiskolben-
und Raderpumpen, nach einigen Herstellern auch Enke- oder Ndherpumpen
genannt. Sie besitzen eine verhiltnisméafBig geringe Leistung und geben auch
ofters zu Stérungen Veranlassung. Fiir viel vorteilhafter sehe ich die Zentri-
fugal-, Kreisel- oder Schleuderpumpen an. Sie haben eine wesentlich
groBere Leistung als die Kreiskolbenpumpen gleicher Weite, und sie regeln sich
bei Druckstérungen, die im Kochkessel gelegentlich auftreten, von selbst.

Die Pumpen, gleichgiiltig welcher Bauart, miissen durchgehend aus Eisen
hergestellt werden. Kupfer und seine Legierungen sind zu vermeiden, weil sie
sich in kochender Alkalilauge 16sen und dadurch zur Bildung von Flecken
und zu Schéddigungen der Ware infolge von Katalyse Veranlassung geben
kénnen. Um einen starken Flottenumlauf zu erzielen, sollte man die Pumpen
reichlich bemessen und die entsprechenden Rohrquerschnitte der Kessel geniigend
weit halten. Das wird leider sehr hiufig versiumt, weil man zu sehr auf einen
billigen Preis der Einrichtung sieht.

i) Kreislauf der Lauge. In den weitaus meisten Féllen arbeitet man so, da
man die Lauge, die unter allen Umstinden die Ware voéllig bedecken mu3, am
Boden des Kessels abzieht und oben wieder aufpumpt (s. Abb.92 u. 93).
Nun ist es aber ganz unméglich, die Ware, welcher Art sie auch sei, so gleich-
méBig dicht einzuschichten, daB sie an allen Stellen der Lauge den gleichen
Widerstand bietet. Es wird immer Stellen geben, die die Lauge leichter durch-
lassen, und andre, die sie am Durchflull mehr oder weniger hindern. Bedenkt
man weiter, dal es Waren gibt, die sich locker einschichten, wie z. B. Stranggarne
und Gewebe aus grobem Garn, und andre wieder, die sich sehr dicht aufeinander-
legen, wie z. B.{feine Batiste, Brokate usw., und beriicksichtigt man noch, dafl
die Ware durch ihr eigenes Gewicht nach unten gepreft wird, so ist es ver-
stdndlich, wenn bei der eben genannten Arbeitsweise der Durchflufl der Lauge
durch die Ware oft recht unregelmafiig und schwierig erfolgt. Das hat natiir-
lich eine unregelmifige Wirkung der Lauge auf die einzelnen Stellen des Waren-
ballens zur Folge, die man nur durch eine lingere Dauer der Behandlung einiger-
mafen ausgleichen kann.” Vermindert sich der Durchlauf der Lauge durch die
Ware oder stockt er zeitweilig fast véllig, so kénnen die Pumpen die Lauge nicht
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mehr umwiélzen, und die Folge ist, genau wie bei den Injektoren, ein mangel-
hafter Ausfall der Ware. Bei den Kreiskolbenpumpen zeigt sich die Stockung
der Lauge an einem unangenehmen, knatternden Gerdusch. Man hat durch alle
moglichen Methoden, die Ware einzuschichten, versucht, die Durchlissigkeit des

Abb. 92. Hochdruckkessel mit erhohtem Vorwirmer und Abb. 93. Schema zum Hochdruckkochkessel mit
Zirkulationspumpe (Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau). erhohtem Vorwirmer und Zirkulationspumpe.

gehalten hat, da sie noch immer den besten Erfolg hatte, war der sog. Doppel-
mantel mit Sektionseinteilung der Firma Fr. Gebauer (s. Abb. 94).
Innerhalb des Kessels war in einigem Abstand vom Mantel ein zweiter aus
durchlochtem Blech angebracht, der die Ware umfafte, so daB sie nicht nur
oben und unten, sondern auch auf dem
groBten Teil ihres Umfangs von Lauge
umgeben war. In der Mitte des Kes-
sels befand sich ein durchléchertes Rohr,
das niedriger als der Doppelmantel und
mit dem Rohre im Boden des Kessels
verbunden war. Durch diese Einrich-
tung sollte die Lauge nicht, wie sonst,
von oben durch den ganzen Waren-
ballen geleitet werden, sondern in waag-
rechter Richtung von der Seite nach dem Mittelrohr. Wenn auch dieser kiirzeste
Lauf in Wirklichkeit nicht erreicht wurde, so wird der Laugenweg doch abgekiirzt
dadurch, daB er von auBen schrig nach der Mitte und unten ging. Die paten-
tierte Eigentiimlichkeit dieser Erfindung waren die sog. Sektionsringe, d. h.
Flacheisenstiicke, die zwischen den beiden Ménteln angeordnet waren und eine
gleichmiBige Verteilung der Lauge herbeifiihren sollten. In Wirklichkeit waren
sie ohne irgendwelchen EinfluB, und der stirkere Umlauf der Lauge wurde nur
durch den Doppelmantel und das Standrohr hervorgerufen.

Abb. 94. Hochdruckkochkessel mit Doppelinnenmantel.
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Heinrich Thies suchte in den nach ihm benannten Kochkesseln dadurch
eine Beschleunigung des Laugenumlaufs zu erreichen, da8 er in einem
unter dem Siebboden des Kessels angeordneten zylindrischen Untersatz ein Rohr
anbrachte, durch das er Kiihlwasser leitete. Dadurch sollte unter dem Waren-
ballen eine Kondensation des Dampfs und eine Luftverdiinnung hervorgerufen
werden, so da3 der auf der Laugenoberfliche lastende Druck die Lauge leichter
durch die Ware treiben konnte. Dieses Verfahren ist genau so unwirksam wie
der Versuch, die heiBle Lauge durch die Ware hindurchzusaugen, denn bei einer
auch nur geringen Verminderung des Drucks gerit die Lauge sofort ins Sieden
und bildet Dampf, der den Lauf der Lauge hemmt.

Bei der hier geschilderten Anordnung ist der ungleichmiBige und mangel-
hafte Durchgang der Lauge durch die Ware nicht zu vermeiden; man kann seine
unzuléngliche Wirkung nur durch hinreichend langes Kochen mehr oder weniger
gut ausgleichen. Besser werden die Verhiltnisse, wenn man den Flottenkreis-
lauf umkehrt und von unten nach oben vor sich gehen 148t. Man driickt also die
Lauge von unten in den Kessel und 148t sie von oben wieder nach der Pumpe
zuriickflieBen. Bei dieser Arbeitsweise wird die Ware nicht nach unten gesogen,
sondern sie schwimmt in der Lauge und bietet ihr dadurch einen wesentlich
geringeren Widerstand, so dall sie leichter und gleichméBiger hindurchtreten
kann als bei dem entgegengesetzten Gang. Man hat dann gar keine besonderen
Einrichtungen nétig und kann auch das Mittelrohr im Kessel weglassen. Man muf}
nur durch eine geeignete Absteifung der Ware nach oben dafiir sorgen, daB sie
sich nicht tiberschlagen kann.

k) Entliiftung der Beuchkessel. Diese Arbeitsweise mit dem Laugenlauf
von unten nach oben hat aber noch einen weiteren wichtigen Vorteil im Gefolge.
Die nach oben dringende Lauge unterstiitzt die in der Ware befindliche Luft
in ihrem Auftriebe und tragt damit zu einer guten Entliftung der Ware und
des Kessels bei, wihrend die im Kessel von oben nach unten flieBende Lauge
die Luft am Aufsteigen und Entweichen verhindert. Man soll diese an sich un-
bedeutende Tatsache nicht unterschitzen, denn viele Kochschiden sind dadurch
zu erkliren, dafl die Luft nicht entweichen konnte und die Bildung von Oxy-
cellulose im Gefolge hatte. Diese Arbeitsweise ist schon vor Jahrzehnten von
Heinrich Thies angewandt worden. Er verfuhr dabei so, daB er die Lauge von
unten einpumpte und von oben in einen zylindrischen geschlossenen Kessel, den
sog. Vakuumkessel, flieBen lie, worin sich die Luft von der Lauge schied. Aus
diesem Kessel flo die Lauge wieder der Pumpe zu. Thies u. a. glaubten die Ent-
liftung dadurch wesentlich erleichtern zu kénnen, daf3 sie den mit Ware gefiillten
Kochkessel erst einmal luftleer pumpten. Die Wirkung der Luftleereist aber
sehr unzulénglich und wird dann voéllig aufgehoben, wenn die Fliissigkeit bereits
hohere Temperatur angenommen hat. Sie ruft dann sofort Dampfbildung hervor
und verschwindet dadurch, ohne daf sie auf die Luft in der Ware irgendwelchen
EinfluB ausiibt. Die Entluftung durch die nach oben steigende Lauge ist das
einfachste und wirksamste Mittel, vor allem, wenn man sie dabei erhitzt. Natiirlich
mul} man dafiir sorgen, daB sich die Luft von der Lauge rasch trennen kann. Das
geschieht am besten hinter dem Laugenerhitzer, worin die Trennung durch die
Erhitzung unterstiitzt wird. Rohrenvorwadrmer werden zu diesem Zwecke
mit einer zylindrischen Verlingerung versehen, in die die Heizrohre nicht hinein-
reichen, wihrend bei den andern Bauarten meist ein besondres Luftgefall vor-
gesehen wird. Diese Luftbehélter dienen gleichzeitig als Ausgleichsgefa3 fiir die
sich ausdehnende Lauge. Deshalb ist es zweckmiBig, sie mit einem Wasserstands-
glas auszuriisten. Die Luft wird daraus durch ein Entliftungsventil abgeleitet.

1) Abblasen der Lauge. Fiithrt man die Lauge von unten nach oben im Kessel,
so erhdlt man in kiirzerer Zeit eine besser und gleichméBiger gekochte Ware als
beim Lauf der Lauge von oben nach unten. Vor allem ist man dabei sicher, daf3
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keine miirbe Ware entstehen kann, weil die Entliiftung gut vor sich geht.
Da alle Luft aus dem Kessel und der Ware ausgetrieben ist, so kann man auch
ohne Gefahr der Warenschidigung die Lauge nach Beendigung der Beuche
unter Druck abblasen, wie das ebenfalls von Thies bereits vor Jahrzehnten
eingefithrt wurde. Durch den Druck wird die Lauge besonders griindlich aus der
Ware entfernt, und das folgende Auswaschen der Ware wird dadurch verbessert.
Dort, wo man die Lauge unten am Kessel abzieht und oben wieder einpumpt,
ist das Abblasen der Lauge unter Druck nicht immer ungefihrlich, weil man
miirbe Ware erhilt, wenn noch Luft im Kessel vorhanden ist. Man tut dann
besser, die Lauge erst abzukiihlen, den Kessel zu 6ffnen, wenn der Druck ver-

niedergeschlagen, son- Abb. 95. Hochleistungsbleiche (Zittauer Maschinenfabrik, A.-G., Zittau).
dern in Losung oder in
Emulsion gehalten und leichter entfernt. Bei Verwendung von kaltem Wasser
hingegen besteht die Gefahr, daBl die Verunreinigungen koagulieren und sich auf
der Ware festsetzen. Erst wenn mit heiBem oder noch besser mit kochendem Wasser
die erste Spiilung der gebeuchten Ware beendet ist, kann kaltes Wasser ohne
Schaden angewandt werden. Ein griindliches Waschen ist im Kessel nicht
moglich, es sei denn unter Aufwand von ganz betréichtlichen Wassermengen und
von recht langer Zeit. Deshalb sollte dort, wo es irgend angiingig ist, eine be-
sondre Waschmaschine angewandt werden. Stiickware quetscht man am besten
beim Verlassen des Kessels und vor dem Eintritt in die Waschmaschine gut ab.
n) GroBe der Beuchkessel. Die GroBe der Beuchkessel ist sehr ver-
schieden. Sie ist abhéngig von der Warenart, die behandelt werden soll, von dem
Bleichsystem, nach dem man arbeiten will, und von der Leistung, die zu erzielen
ist. Es gibt kleine Kessel mit einem Inhalt von wenigen 100 kg Ware, man hat
aber auch solche gebaut, die eine Fassung von 12000—15000 kg Baumwolle
besitzen (s. Abb. 95). In den deutschen Stiickbleichereien findet man haupt-
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sichlich Kessel fiir 1500—3000 kg. Sie sind fiir die hier herrschenden Verhilt-
nisse zweckméBig, weil sie leicht zu bedienen und zu fithren und verhéltnismiBig
schnell zu fiillen und zu leeren sind. Die ganz groBen Kessel passen nur fiir
Betriebe mit einer entsprechenden Tagesleistung, die in Deutschland selten ist,
und erfordern auch eine eigens dafiir passende Einrichtung fiir die Bewéltigung
dieser grolen Warenmengen. Bei der Wahl gréBerer Kessel muB man auch fiir
eine passende Grofe der Heizfliche der Laugenerhitzer sorgen. Das wird oft
vernachldssigt; spart man an Heizfliche, so wird die Arbeit zu sehr in die
Linge gezogen.

o) Behandlung der Beuchkessel. Um Rostbildung an den Kesselwinden
und -béden zu vermeiden, miissen neue Kessel zuerst mit dicker Kalkmilch gut
gestrichen werden, nachdem man sie zuvor mit Alkalilauge ausgekocht hat. Der
Kalkanstrich mufl jedesmal vor Benutzung der Kessel gut eintrocknen und ist
zu erneuern, bevor Rostbildung auf der Ware auftritt. Nach und nach bildet
sich auf dem Eisen eine Schutzschicht, aber trotzdem sollte man den Kalk-
anstrich immer wieder von Zeit zu Zeit aufbringen.

p) Einschichten der Ware. Das Beuchgut wird moglichst gleichm&Big in
den Kessel eingelegt und dabei meistens noch festgetreten, um die Durch-
lassigkeit der Warenschichten so gleichmifig wie moglich zu gestalten. Stiick-
ware 146t man aus der Wasch- oder Impréagniermaschine iiber einen Holzhaspel
laufen, der oberhalb der Fiilloffnung angebracht ist. Arbeiter, die sich im Kessel
befinden, legen sie nach gewissen Regeln ein und treten sie dabei mit Holz-
schuhen fest. Allgemeingiiltige Regeln lassen sich fiir diese Arbeit nicht geben,
und man mufl durch Versuche feststellen, welche Methode fiir jeden Fall am
vorteilhaftesten ist und die gleichméBigste Laugenzirkulation ergibt. Im grofien
und ganzen lassen sich zwei Methoden des Einlegens anwenden: nach der einen
werden die Gewebeschlaufen flach abgelegt und im Kreise eine neben der andern
angeordnet, nach der andern werden die Schlaufen mehr oder weniger steil
gestellt und aneinander festgetreten. Wie schon gesagt, ist aber keine Methode
vollkommen.

Es sind auch mechanische Vorrichtungen erfunden worden, die von
auBerhalb des Kessels bedient werden und die Arbeit mehr oder weniger er-
leichtern und auch gut durchfiihren. Der erste Apparat war der sog. Riissel
von Mathesius (s. Abb. 88 u. 89): die Ware wird durch einen Haspel in
einen Kupfertrichter geleitet, der sich in ein Teleskoprohr fortsetzt. In den
Trichter driickt man gleichzeitig und ununterbrochen einen Strahl Lauge ein, der
die Ware durch das Rohr in den Kessel schlimmt, wo sie sich wie ein Darm
in kurzen Schleifen einlegt. Durch eine Pumpe wird die Lauge dauernd abge-
saugt, und durch diese Saugwirkung wird die Lagerung der Gewebe fester. Das
Rohr wird durch einen auf dem Kessel stehenden Mann so gefiihrt, dal sich
gleichméfige ebene Schichten bilden. Je hoher die Ware im Kessel aufgeschichtet
wird, desto mehr wird das zusammenschiebbare Rohr verkiirzt. Durch den
Laugenstrahl wird das Gewebe nicht nur beférdert, sondern auch gleichzeitig
durchtrankt, freilich nicht so vollkommen wie bei Anwendung einer beson-
dern Imprégniermaschine. Die Ergebnisse mit dem Riissel sind giinstig, weil
die Schichtung der Ware so erfolgt, daf die Lauge gut durchdringen kann.
Inzwischen sind auch noch andre Apparate zu dem gleichen Zwecke auf den
Markt gelangt.

Nachdem die Ware in den Kessel eingepackt ist, muf3 sieabgedeckt werden.
Vielfach verwendet man dazu Holzbretter. Das ist aber unzweckméifBig, weil
Holz durch die heiflen Alkalilaugen stark angegriffen wird und rasch verschleif3t.
AuBlerdem 16sen sich leicht Spéine los, die in die Pumpe gelangen und sie ver-
stopfen konnen. Viel zweckmaBiger ist es, gut verzinnte (nicht verzinkte)
Bleche zu verwenden, die gelocht sind und den gleichen Durchmesser wie der
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Kessel im Lichten haben. Um sie leicht handhaben zu kénnen, werden sie in
Kreisausschnitte geteilt. Die Bleche werden entweder mit Schienen beschwert
oder besser durch geeignete Vorrichtungen gegen die Kesseldecke abgesteift,
so daB sich die Ware nicht iiberschlagen kann.

q) Anzahl der Beuchoperationen. Lose Baumwolle und Garne werden im
allgemeinen nur einmal gebeucht. Bei Stiickware dagegen findet man zum
groBen Teile eine doppelte Beuche, auch beim Atznatronverfahren. Auch das
Thies-Herzig-Freiberger-Mathesiussche Verfahren arbeitet in Wirklich-
keit mit zwei Druckkochungen, nur wird im Gegensatz zu den meisten andern Ver-
fahren die Ware zwischen den beiden Kochungen im Kessel gelassen und nicht
abgekiihlt. Die erste Kochung wird mit alter, bereits einmal gebrauchter Lauge
vorgenommen, die frische Lauge wird nach dem Abblasen der alten Lauge unter
Druck unmittelbar auf die noch heile Ware gepumpt. Bei leichteren Waren
und bei solchen, an deren Bleiche keine héheren Anspriiche gestellt werden,
geniigt eine einzige Kochung. Wie oben bereits dargelegt, gelingt es aber, eine
gute Bleiche auch mit einer Kochung zu erzielen, selbst bei schweren und
breiten Waren, wenn man die Ware sorgfiltig vorbereitet und mit der Koch-
lauge gut impréagniert. Unter diesen Bedingungen kommt man sogar mit einer
verhaltnismafBig schwachen Lauge zum Ziele.

r) Eigenschaften gebeuchter Ware. Richtig gebeuchte Ware darf
nur noch schwach gelblich gefirbt sein, vorausgesetzt, daB die dazu verwandte
Baumwolle nicht besonders stark verunreinigt ist, und soll vollkommen gleich-
miBig und fleckenlos sein. Derartige Ware ist auch ohne weiteres fiir die Féarberei
geeignet, nur fiir ganz wenige, besonders klare und reine T6ne ist dann noch eine
weitere Chlorbleiche nétig. Der fleckenlose Ausfall der Farbungen ist der beste
Beweis fiir eine gut geleitete Beuche. In der Weilware kommen manche Fehler
gar nicht zum Vorschein, die in der Farbware eine ungleichméiBige Firbung
hervorrufen.

Richtig gebeuchte Ware zeichnet sich auch durch eine starke und gleich-
méBige Saugfihigkeit oder Hydrophilie aus. Das ist sowohl fiir Farb- und
Druckware als auch fiir Verbandstoffe von Wichtigkeit. Durch die groBe Saug-
fahigkeit unterscheiden sich die gebeuchten Waren von solchen, die nach den
Kalt- und HeiB3bleichverfahren gebleicht werden, und deshalb diirfte die Beuch-
bleiche fiir manche Artikel auch weiterhin noch immer notwendig sein, solange
es nicht gelingt, die genannten Verfahren auch nach dieser Richtung hin zu ver-
bessern.

Das Chloren der Beuchwaren.

‘a) Chlorkalklosung. Die gebeuchte Ware, die fiir WeiBware oder fiir bestimmte
klare und reine Farbténe aufgegeben ist, muB noch weitergebleicht werden.
Das geschieht mit Hilfe von Hypochloriten, und zwar von Calcium- oder
Natriumhypochlorit. Andre Salze der unterchlorigen Siure und andre
Bleichmittel kommen so gut wie nicht in Betracht. Die Calciumhypochlorit-
lésung wird aus Chlorkalk (s. d.) bereitet. Man verriihrt ihn in besondern
Apparaten, sog. Chlorkalkmiihlen, mit Wasser, la8t die Lésung kliren, zieht
sie dann ab, verriihrt den Schlamm darauf noch mehrmals mit Wasser und mischt
die Waschwiisser entweder mit der ersten Losung oder verwendet sie zum Auf-
l6sen von frischem Chlorkalk. Das Arbeiten mit dem Chlorkalk ist unangenehm,
da er stark stdubt, und der Staub schidlich ist; es ist auch unsauber, da viel
Schlamm abfillt, dessen Beseitigung gewisse Schwierigkeiten bereitet und Geld
kostet. Fiir groferen Bedarf hat man besondre Einrichtungen gebaut, die das
Auflésen erleichtern und die Arbeiter vor Beldstigung schiitzen. Die meisten
Baumwollbleichereien aber konnen wegen ihres verhéiltnismiBig geringen Bedarfs
davon keinen Gebrauch machen. Beim Auflésen des Chlorkalks kann es vor-
kommen, daf sich feine Teilchen nicht 16sen, sondern in der Lésung umher-
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schwimmen. Setzen sie sich dann auf der Ware fest, so kénnen ortliche Zer-
storungen auftreten. Der Chlorkalk verliert bei lingerem Lagern leicht einen
Teil seines wirksamen Chlors, was vielfach nicht geniigend beachtet wird. Auf
einen weiteren Nachteil des Chlorkalks, der von Bedeutung ist, wird weiter
unten hingewiesen werden.

b) Chlorsodalésung. Weit angenehmer und sauberer ist die Arbeit. mit
Natriumhypochloritlésungen. Soweit sie allerdings durch Umsetzung von
Chlorkalklésung mit Natriumcarbonat oder Natriumsulfat hergestellt werden,
sind die Unannehmlichkeiten eher noch grofler, weil dabei noch weit mehr
Schlamm anfillt. Aber dieses Verfahren diirfte heute wohl fast ganz verlassen
sein. Natriumhypochloritlésungen werden seit Jahren von verschiedenen Firmen
in den Handel gebracht, z. B. mit einem Gehalt von 150—160 g wirksamem Chlor
im Liter (s. u. Natriumhypochlorit). Vielfach stellt man sie aber auch im Be-
triebe selbst her. Die Darstellung durch Elektrolyse von Kochsalzlésung,
die Anfang der neunziger Jahre aufkam, ist nur von einer verhiltnismafBig
kleinen Zahl von Bleichereien ausgefiihrt worden, obwohl sie elegant, sauber
und nicht schwierig war, und die Arbeit mit derartigen Losungen manche An-
nehmlichkeiten und Vorteile bot. Allerdings hat man sich bei der Anpreisung
der Flektrolyser verschiedener Ubertreibungen schuldig gemacht und das
Bleichen mit Chlorkalk in ein zu ungiinstiges Licht gestellt. Hatte doch eine
jahrzehntelange Anwendung von Chlorkalklgsungen den Beweis erbracht, daf
man auch damit eine einwandfreie Bleiche erzielen kann. Die sog. elektrische
Bleiche hat sich in der Baumwollindustrie nur an wenigen Stellen behauptet,
und sie ist schlieBlich auch dort am Platz, wo man billigen Gleichstrom zur
Verfiigung hat.

Weit mehr in Aufnahme gekommen ist die Methode der Herstellung von
Natronbleichlauge, bei der man verdichtetes, in Stahlflaschen beziehbares,
elementares Chlor in Natronlauge oder Sodalésung einleitet. Zu diesem
Zweck werden von verschiedenen Firmen geeignete Apparate in den Handel
gebracht. Das Verfahren ist sehr einfach, leicht zu tiberwachen, sauber, er-
fordert wenig Raum und gibt eine recht gute Ausbeute. Man kann damit
wesentlich stirkere Losungen als mit der Elektrolyse herstellen, so da man
fiir die Aufbewahrung der Lauge nur kleine Gefdfle nétig hat. Verwendet man
Natronlauge bei der Herstellung, so erhdlt man Natriumhypochloritlésungen,
die freies Natronhydrat enthalten und daher recht gut haltbar sind. Beim
Gebrauch von Sodalésung nach dem Patente der Solvaywerke bildet sich
neben Natriumhypochlorit freie unterchlorige Saure. Diese Losungen zersetzen
sich aber rascher als die Atznatron enthaltenden. Auf den Unterschied in bleich-
technischer Beziehung wird weiter unten noch eingegangen werden.

Beriicksichtigt man alle Annehmlichkeiten und Vorteile, die die Natrium-
hypochloritlssung der Chlorkalklosung gegeniiber besitzt, so diirfte sich die
Anwendung von Natriumhypochlorit durchaus empfehlen, selbst wenn dabei
das Kilogramm wirksames Chlor etwas teurer zu stehen kommt als in der Chlor-
kalklésung. Ob man die Lauge selbst herstellt oder fertig bezieht, ist eine wirt-
schaftliche Frage.

¢) Kontrolle der Bleichlaugen. Auch die chemischen Vorgédnge beim
Chloren sind noch wenig erforscht. Wir kennen die Reaktionen nicht, die sich
dabei abspielen. Trotzdem sind wir in der Lage, die Chlorbleiche so zu leiten,
daB eine tadellose Ware erhalten wird, sobald wir nur bestimmte Regeln be-
folgen. Arbeitet man ohne die nétige Umsicht, so konnen allerdings auch wieder
sehr schwere Schiaden auftreten. Zunichst sollte die Wirksamkeit der Chlor-
l6sung nicht durch Spindeln mit dem Baumé-Ariometer festgestellt werden,
weil dieses Verfahren ganz und gar unzuverlissig ist. Die Menge des wirksamen
Chlors in den ' Bleichlosungen ist vielmehr titrimetrisch zu bestimmen. Die
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dazu erforderliche Einrichtung ist einfach und billig, und die Arbeit kann auch
ein angelernter Mann schnell begreifen und zuverlissig ausfithren. Die Methode
von Penot (s. u. Chlorkalk) hat sich in der Praxis vollkommen bewihrt. Ver-
giftungen mit der arsenigen Sdure sind, soweit mir bekannt, in Jahrzehnten
nicht vorgekommen, und deshalb war es ganz iiberfliissig, neue Methoden aus-
zuarbeiten und neue Apparate zu erfinden, die nach keiner Richtung hin irgend-
welche Vorteile bieten.

Neben dem Gehalt der -Bleichlésung an wirksamem Chlor spielt ihre
Reaktion eine ganz besonders wichtige Rolle. Es ist durchaus nicht belanglos,
ob eine Losung neutral, alkalisch oder sauer ist; es ist sogar nicht gleich-
giiltig fiir die Wirkung der Hypochloritlésung auf die Cellulose, ob die alkalische
Reaktion durch das Alkalihydroxyd oder das Carbonat hervorgerufen wird.
Zur Klirung der verschiedenen hierhergehirigen Fragen sind von mehreren
Fachleuten Versuche angestellt worden. Da man dabei aber unter verschiedenen
Bedingungen gearbeitet hat, so ist man noch zu keiner abschlieBenden Beur-
teilung gelangt. So viel darf aber als feststehend angenommen werden, daf3
unter den meisten in der Praxis herrschenden Bedingungen eine neutrale oder
saure Reaktion der Chlorlésung gefahrlich ist, weil sich dabei Oxycellulose
bildet. Da man sich nun um diese Verhéltnisse in der Praxis noch recht wenig
kiimmert, so ist es nicht zu verwundern, daf man in auBerordentlich vielen
Bleichwaren Oxycellulose in mehr oder weniger groflen Mengen findet. Be-
sonders unzuverlissig sind Chlorkalklosungen, da sie ihre Alkalitdt unter den
verschiedenen Losungsbedingungen &ndern'. Giinstiger verhalten sich die
Natriumhypochloritlésungen, die entweder schon geniigend freies Atznatron
enthalten oder durch Zusatz von Natronlauge schnell étzalkalisch eingestellt
werden konnen. Auf alle Fille sollte jeder Bleicher, der genau und sicher ar-
beiten will, neben dem wirksamen Chlor auch noch das freie Alkalihydrat be-
stimmen. Das geschieht durch Titrieren mit Normalsiure, nachdem das Hypo-
chlorit durch Wasserstoffsuperoxyd zersetzt worden ist. Wie hoch der Hydroxyd-
gehalt in der Bleichlauge sein mufl, um die Bildung von Oxycellulose zu ver-
meiden, 146t sich nur durch systematische Versuche bestimmen, denn von aus-
schlaggebendem EinfluB auf die Wirkung der Lauge sind die Arbeitsbedingungen,
die in einem Betriebe herrschen.

d) Wichtige Faktoren beim Chloren. AufBler dem Gehalt an wirksamem
Chlor und der Reaktion der Chlorlésung ist weiterhin der Temperatur, der
Dauer der Chlorbehandlung und der Chlormenge, die man auf eine bestimmte
Warenmenge einwirken 148t, besondere Aufmerksamkeit zu schenken. Diese
genannten drei Faktoren erhéhen die Wirkung des Hypochlorits. Auch in
dieser Hinsicht wird noch viel zu gedankenlos gearbeitet. Nur wenn man alle
die angefiihrten Punkte sorgféltig im Auge behilt und die Arbeitsbedingungen
genau festlegt, gelingt es, sicher zu arbeiten und eine gute Ware zu erzeugen.

e) Chloren im offenen Bottich. In der Praxis sind mehrere Chlorver-
fahren im Gebrauch. Am meisten verbreitet, sowohl fiir Stiickware als auch
fir loses Material und fiir Stranggarne, ist das Chloren im Bottich. Die
Ware wird, nachdem sie gebeucht und gewaschen worden ist, in einen Bottich
eingelegt, der aus Holz, verbleitem Holz oder aus Zement besteht, und
mit der Chlorlésung bedeckt, die meistens noch durch Pumpen umgewélzt wird.
Dieses Verfahren hat verschiedene Méngel. Zunéchst ist es auch hier, genau
wie beim Entschlichten und Beuchen beschrieben, ganz dem Zufall iiberlassen,
wieweit sich das in der Faser befindliche Wasser mit der Chlorlésung vermischt,
und welche Chlorkonzentration sich in der Faser einstellt. Dort, wo der Flotten-
umlauf nur schwach ist, wird nur eine verdiinnte, dort, wo er reichlich ist, eine

1 Vgl. Kinp: Das Bleichen der Pflanzenfasern, 2. Aufl., S. 68/69: 1922.
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wesentlich stirkere Chlorlosung vorhanden sein. Infolgedessen ist auch eine
verschiedene Wirkung des Chlors innerhalb der Bleichpost ganz unausbleiblich.
Da man nun die Chlorlésung so stark wihlen muf}, da auch dort, wo der Aus-
tausch am geringsten ist, die Bleichwirkung geniigt, so besteht die Gefahr,
daB die Ware an den Stellen des flotten Laugenumlaufs angegriffen wird. Das
geschieht auch tatsichlich recht haufig, nur merkt man es meistens nicht, weil
die Schidigung an Weillware nur bei genauerer Priifung gefunden werden kann.
Die Faser wird weiterhin auch leicht angegriffen, wenn die Ware der Chlor-
I6sung zu lange ausgesetzt ist. Selbst dann, wenn die Dauer des Chlorens nicht
zu lang war, wirkt das Chlor doch besonders lange auf die zu unterst liegende
Ware, zumal es nicht moglich ist, das Chlor durch das Wéissern im Bottich
geniigend zu entfernen.

f) Chloren im Vakuumkessel. Das Chloren im Bottich hat man dadurch
zu verbessern gesucht, daB man ihn luftdicht verschlieBbar ausfithrte und
durch eine Luftpumpe luftleer machte. Man wollte auf diese Weise eine
gleichméBigere Durchdringung der Ware mit der Chlorlésung herbeifiihren. Das
gelingt aber selbst dann nicht, wenn man die Luft mehrmals herauspumpt
und die Flotte immer wieder von neuem eintreten 148t, denn die ungleichméaBig
dichte Lagerung der Waren 1a8t sich durch kein Vakuum ausgleichen. Deshalb
sind auch derartige Apparate wieder vielfach verlassen worden, da sie kost-
spielig sind, zumal sie verbleit werden miissen, und gegeniiber den offenen
ChlorgefiBen mit Pumpe keine Vorteile bieten, im Gegenteil umsténdlicher in
der Bedienung sind.

Fiir gewisse Waren, wie Stranggarne, lose Baumwolle, Kardenband, fiir
sehr zarte Erzeugnisse, wie Spitzen und Stickereien usw., ist das Chloren im
Bottich unvermeidlich. Man mufl daher dafiir sorgen, daf} die Nachteile soweit
wie moglich vermindert werden. Eine besondre Gefahr bei dieser Arbeits-
weise liegt noch darin, daBl man die doch nur mangelhaft gespiilten und noch
Chlorreste enthaltenden Waren auch noch unmittelbar hinterher siduert. Dabei
entsteht unvermeidlich freie unterchlorige Séure, und dadurch kann leicht Oxy-
cellulose gebildet werden. Es empfiehlt sich daher hier, der Siure Bisulfit
zuzusetzen, damit das Hypochlorlt moglichst rasch unschadlich gemacht wird.

g) Bleichosmotor. Seit einigen Jahren hat man das Chloren im Bottich
durch Anwendung des sog. Bleichosmotors der Firma Arthur Stahl, Auei. Sa.,
etwas abgedndert und teilweise auch verbessert. Die Ware wird wie gewéhnlich
in einen runden Holzbottich eingelegt und darin hintereinander gechlort, ge-
waschen, geséuert, gewasehen und nétigenfalls auch noch gebldut. Uber dem
Bottich befindet sich ein T-férmiges, durchléchertes, drehbares Rohr, das mit
einer Pumpe in Verbindung steht. Die Pumpe saugt die Losungen aus Be-
héltern, die unter dem Bleichbottich angeordnet sind, und driickt sie in das
drehbare Rohr, den sog. Osmotor, der durch die Kraft der austretenden Fliissig-
keiten in Umdrehung versetzt wird und die Oberfliche der Ware gleichmaBig
berieselt. Die Fliissigkeit sammelt sich nun nicht in dem Bleichbottich an,
sondern sickert durch die Ware hindurch und flieBt wieder nach einem der
unten angebrachten Vorratsbehilter oder in das Abflufirohr. In Wirklichkeit
ist an der ganzen Anordnung und dem Verfahren nichts Neues. Der Apparat
ist ein Segnersches Rad, das auch in der Bleiche schon lange zum Verteilen
von Fliissigkeiten verwandt worden ist. Auch das Berieseln der Ware und das
DurchflieBen der Fliissigkeiten durch die Ware ist ldngst bekannt!. Es ist des-
halb verwunderlich, daB darauf ein Patent erteilt worden ist. Zur Erklarung
der giinstigen Wirkung dieser Anordnung hat man geheimnisvolle Vorgénge
heranziehen wollen. Im Grunde ist sie darauf zuriickzufiihren, daB die Fliissig-

1 Vgl HUMMEL KxecuT: Die Fiarberei und Bleicherei der Gespinstfasern, S.53.
Berlin 1891. -
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keit, in Tropfen zerteilt, die Ware von oben nach unten durchdringt und dabei
besser, als wenn der Bottich mit der Fliissigkeit gefiillt wére, ein stetiger Aus-
tausch mit der in der Faser befindlichen Lésung herbeigefithrt wird. Durch
diese rasche Erneuerung der mit der Faser in Berithrung befindlichen Losung
wird natiirlich die Wirkung der Fliissigkeiten beschleunigt. Um zu verhiiten,
dal die Hypochloritlssung die
oberen Schichten, die immer mit
der frischesten Lauge in Beriih-
rung kommen, zu stark angreift,
mufB man die Chlorlauge reichlich
stark #tzalkalisch halten. Fir
verschiedene Waren, besonders
fiir solche, die sowieso im Bottich
gebleicht werden miissen, diirfte
diese Einrichtung ganz zweck-
méfig sein. Sie soll auch eine be-
sonders giinstige Waschwirkung
haben und dabei an Wasser spa-
ren. Leider sind zuverlassige Ver-
suchsergebnisse nicht verdffent-
licht worden, so daf} ein end-
giltiges Urteil nicht abgegeben
werden kann. Natiirlich darf man ,
in diesem Falle nicht aus dem Auge lassen, daB} die gebrduchlichen Wasch-
methoden noch recht viel zu wiinschen iibriglassen.

h) Chlormaschine, Chloren auf Haufen. Neben dem Chloren im Bottich
wendet man fiir Stiickware auch das Chloren in der Chlormaschine an
(s. Abb. 96/97). Diese Maschine ist dhnlich wie eine
Strangwaschmaschine gebaut. Die Ware wird darin
mehrmals mit der Chlorlosung durchgearbeitet, dann
abgequetscht und auf Haufen abgelegt. Die im Bottich
der Maschine befindliche Chlorlésung wird durch Zufluf3
von stérkerer Losung immer auf gleicher Stérke ge-
halten. Gegeniiber dem Chloren im Bottich hat das
Chloren in der Maschine den-groBlen Vorzug, daBl die
Chlorlosung gut bis ins Innerste der Faser hinein-
gearbeitet wird. Man kann sie ferner durch die ganze
Bleichpost hindurch ziemlich gleichméBig stark halten
und damit also eine gleichmiBigere Wirkung des Chlors

Abb. 96. Chlor- und Siuremaschine (Zittauer Maschinenfabrik
A.-G., Zittau).

auf alle Stellen hervorrufen. Man braucht dabei die
Chlorlgsung nur so stark zu wihlen, daB die gewiinschte
Wirkung gerade erreicht wird, denn den Austausch
zwischen dem Wasser in der Faser und der Chlorlésung
bewirkt das wiederholte Ausquetschen in der Maschine.
Sorgt man nun auch dafiir, daB der UberschuB vonChlor-
lauge beim Verlassen der Maschine sehr gut abgepreB3t
wird, so zeichnet sich dieses Verfahren auch noch

Abb. 97. Schema zur Chlor- und
Séuremaschine. Kleiner, tief ge-
legener Trog, daher groBer Ver-
lust an  TImprignierfliissigkeit
durch  Verspritzen. Unzweck-
méBige Lagerung der Quetsch-
walzen und einfacher Hebeldruck:
schlechte Abquetschung derWare,
weiterer Verlust an Flotte und
Gefahrdung der untenliegenden
Warenpartien bei Chloren auf
Haufen.

durch Sparsamkeit aus.

Allerdings weist es auch verschiedene Nachteile auf. Bereits bei der Be-
schreibung des Entschlichtens wurde darauf hingewiesen, daB es ungiinstig ist,
die mit einer Losung getrinkte Ware auf Haufen liegenzulassen. Die duBeren
Schichten sind dem Austrocknen ausgesetzt. Dabei besteht die Gefahr, daB die
Chlorkonzentration dort zu hoch und die Ware dadurch angegriffen wird. Auch
kommt es gelegentlich vor, daB auf die Haufen Sonnenstrahlen fallen,
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wodurch ebenfalls Faserschidigungen hervorgerufen werden koénnen. Da-
gegen ist die Gefahr, dal die Kohlensdure der Luft an den duBleren Stellen
des Haufens aus dem Hypochlorit unterchlorige Sédure frei macht, die dann
ebenfalls die Ware angreift, meist tiberschdtzt worden. Bei dem geringen Ge-
halte der Luft an Kohlensdure kimen doch nur duflerst kleine Mengen davon
zur Wirkung und wiirden zunédchst durch das freie Alkali der Hypochloritlosung
gebunden werden. Viel bedenklicher ist der Umstand, dafl die Ware dem Hypo-
chlorit verschieden lange ausgesetzt bleibt, und daf die unteren Schichten

Abb. 98. Warenspeicher zur FlieBarbeit Abb. 99. Continuewarenspeicher
(Moltrecht & Reiher, Oelsnitz i. Vogtl.). (Zittauer MaschinenfabrikA.-G.,
Zittau).

i) Fortlaufendes Chloren mit Hilfe von Speichern. Die Nachteile des Lagerns
auf Haufen lassen sich vermeiden und die Vorteile des Imprignierens in der
Chlormaschine ausniitzen, wenn man die Arbeit ununterbrochen (im Continue-
verfahren oder in FlieBarbeit) ausfithrt. Man legt dann die Ware nicht
mehr auf Haufen ab, sondern leitet sie von der Quetschvorrichtung der Chlor-
maschine mit einem Haspel in einen sog. Speicher (s. Abb. 98/99). Das ist
ein hoher Schacht von quadratischem Querschnitt und einer Seitenlinge von
40—60 cm, dessen Boden kreisférmig nach unten gewdlbt ist, tangential an die
Hinterwand des Schachtes anschlieft und meist mit leicht drehbaren Walzchen
ausgelegt ist. Dadurch wird die Bewegung der gespeicherten Ware nach vor-
wirts sehr erleichtert. Die Ware schichtet sich auf dem Boden und in dem
Schachte in die Hoéhe und kann ohne Schwierigkeiten weitergezogen werden.
Je nach der Beschaffenheit der Chlorlésung und den Bedingungen, unter denen
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man arbeitet, muB man die Ware linger oder kiirzer der Einwirkung der Chlor-
lauge aussetzen. Geniigt bei einer bestimmten Warengeschwindigkeit der Fas-
sungsraum eines Speichers nicht, so wendet man einen zweiten an, in den die
Ware aus dem ersten eintritt. Von dem Speicher gelangt die Ware ohne Unter-
brechung nach der Waschmaschine.

Dieses Verfahren, die Ware zuerst in einer Chlormaschine griindlich mit

der Hypochloritlssung durchzuarbeiten, gut abzuquetschen und dann eine
bestimmte Zeit im Speicher der Wirkung des Chlors auszusetzen, diirfte fiir
Stiickwaren die vorteilhafteste Arbeitsweise sein. Man kann dabei die Eigen-
schaften der Chlorlosung gut itberwachen und ist in der Lage, die Chlormenge
auf das gerade notwendige Mafl zu beschrinken, was fiir die Wirtschaftlichkeit
des Verfahrens von Bedeutung ist; die Lauge wird bis ins Innerste der Faser
hineingearbeitet, so daB} die Faser gleichmafig durchgebleicht wird, die Tem-
peratur und die Zeitdauer der Chlorlésung lassen sich recht genau innehalten
und sind innerhalb der ganzen Bleichpost praktisch gleich, so dal Verschieden-
heiten vermieden werden, die durch verschieden lange Chlordauer hervorgerufen
werden. .
k) Fortlaufendes Chloren in Steinzeuggeféiflen. MATHESIUS-FREIBERGER haben
ein Chlorverfahren empfohlen und an einigen Stellen eingefiihrt, das auch ohne
Unterbrechung arbeitet, dem eben beschriebenen gegeniiber aber mehrere Nach-
teile besitzt. Sie unterlassen es, die Ware in einer Imprégniermaschine durch-
zuarbeiten, sondern legen sie hinter der Waschmaschine, die zudem mangelhaft
entwassert, mit Hilfe eines Riissels in einen Steinzeugspeicher ein, der
mit der Chlorlosung gefiillt ist, die immer umgepumpt wird. Nach dem Ver-
lassen des Apparates lduft die Ware in die Waschmaschine. Zunédchst gelingt
es mit dem Riissel nicht, die Ware so vollkommen mit der Chlorlésung zu durch-
tranken, wie bei der Verwendung einer Chlormaschine. Dann ist das Verfahren
nicht sparsam, weil die Ware die noch vollwirksame Chlorlésung aus dem
Speicher mit in die Waschmaschine nimmt, wo sie fortgewaschen wird, ohne
ausgeniitzt worden zu sein. Bei dem vorher geschilderten Verfahren nimmt die
gut abgequetschte Ware nur das zum Bleichen erforderliche Chlor mit, das
wihrend des Liegens im Speicher zum grofiten Teile verbraucht wird. Schlief3-
lich ist die Einrichtung ziemlich kostspielig.

1) Arbeitshedingungen beim Chloren. Je nach der Methode, nach der man
die Ware chlort, wird man die Stdrke, den Alkalihydroxydgehalt und
die Temperatur der Chlorlésung wéhlen miissen, um eine einwandfreie Bleiche
zu erhalten. Je kiirzer die Zeit ist, wihrend der das Chlor auf die Faser wirkt,
und je geringer die Chlormenge im Verhaltnis zur Warenmenge ist, um so hoher
kann die Chlorkonzentration und um so niedriger der Hydroxydgehalt der Chlor-
lésung gehalten werden, ohne daB man Gefahr der Oxycellulosebildung liuft.
Mit Riicksicht auf die Wirtschaftlichkeit wird man natiirlich die Chlorkonzen-
tration moglichst niedrig wéhlen. Je besser die Beuche war, um so weniger
Chlor wird zum Fertigbleichen nétig sein. Die Stirke der Losungen, die bei
den verschiedenen Materialien und bei den einzelnen Methoden angewandt
werden, schwankt je nach der Giite der Beuche, der Beschaffenheit der Ware
und den Anspriichen, die an das fertige Bleichgut gestellt werden, zwischen
0,5—3 und mehr Gramm Chlor im Liter. In gewissen Féllen reicht eine ein-
malige Chlorung nicht aus, um das verlangte Weill zu erzielen. Dann mufl man
zweimal chloren und dazwischen sduern. UnterldBt man diese Behand-
lung, so kommt die zweite Chlorlésung nicht zur vollen Wirkung.

Nach dem Chloren sollte die Ware sehr gut gewaschen werden. Es miissen
ja die Bestandteile von der Faser entfernt werden, die durch das Chlor 16slich
gemacht worden sind, und dann soll auch das iibriggebliebene Hypochlorit
beseitigt werden, damit es nicht weiterwirkt und besonders beim folgenden
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Siuern keinen Schaden verursachen kann. Waren, die man in besondern
Waschmaschinen waschen kann, also vor allem Stiickware, kann man leichter
vom Chlor und den loslich gemachten Verunreinigungen befreien als solche
Waren, die den verschiedenen Behandlungen ohne Umpacken unterworfen
werden. Bei diesen ist daher besondre Aufmerksamkeit am Platze.

Das Sduern und Entchloren.

a) Wirkung der Sdure. Auf das Chloren und Waschen folgt eine Behandlung
mit verdiinnter Sdure. Sie ist zur Erzielung eines klaren Weil unbedingt
erforderlich. Es wurde frither, besonders um die Vorteile der Verwendung von
elektrolytisch hergestellter Natronbleichlauge ins rechte Licht zu riicken, be-
hauptet, daf die damit gebleichte Ware keiner nachfolgenden Behandlung mit
Séure mehr bediirfe, wihrend das bei Verwendung von Chlorkalk unvermeidlich
wéare. Man hat dabei aber nicht beriicksichtigt, dal die Sdure nicht nur die
Hypochlorite zersetzt, sondern auch eine klirende Wirkung ausiibt. Vermutlich
hilft auch in diesem Stadium der Bleiche die Sdure wieder, gewisse, noch un-
bekannte -Stoffe zu losen, die durch Waschen allein nicht zu entfernen sind,
die aber das Wei} tritben. Aus diesem Grunde empfiehlt es sich auch bei Ver-
wendung von Natriumhypochlorit, eine Behandlung mit Séure folgen zu lassen.

b) Entchloren. Um das Hypochlorit mit Sicherheit vollig zu zersetzen,
nimmt man vielfach auch noch eine Behandlung der Ware mit sog. Antichlor
vor. Man bedient sich dazu entweder des Natriumthiosulfats, das schlechthin
Antichlor genannt wird, oder des Natriumbisulfits oder des Ammoniaks.
Diese Nachbehandlung mit Antichlor ist iiberall dort am Platz, wo nach dem
Chloren nicht griindlich genug gewaschen werden kann, also beim Arbeiten im
Packsystem und bei der Bleiche von aufgewickelter Ware, z. B. bei Ketthdumen,
Kreuzspulen, Kopsen usw. Am vorteilhaftesten ist das Natriumbisulfit,
man kann es ohne weiteres dem Siurebade zusetzen, so daB keine besondre
Behandlung erforderlich ist. Thiosulfat wird selbst durch sehr geringe Mengen
von Siaure zersetzt, und der dabei freiwerdende Schwefel triibt das Weil. Man
mull es also auf neutrale Ware wirken lassen, und das ist umsténdlich und teuer.
Das Ammoniak kann man gleichzeitig zum Neutralisieren der Siure und
zum Entchloren verwenden, also muBl man es nach dem Siuern und Waschen
anwenden. Es schiitzt dann aber die Baumwolle nicht vor der durch die Saure
in Freiheit gesetzte unterchlorige Sdure. Die Ammoniakbehandlung kann bei
gewissen Waren zweckmiflig sein, die schwer sdurefrei zu waschen sind und
daher eine besondre Neutralisierung brauchen. Ammoniak bildet allerdings mit
Hypochlorit Chloramin: NH;+ NaOCl=NH,(Cl+NaOH, das beim Zersetzen
Salzsiure abspaltet: 3 NH,C1 = NH,Cl + N, 4 2HCl. Bei dem angegebenen
Verfahren diirfte aber kaum noch eine Gefahr mit der Anwendung von Ammoniak
verbunden sein, da durch die beiden Waschbehandlungen das Hypochlorit bis
auf sehr geringe Spuren entfernt sein wird, die nur noch duflerst geringe Mengen
Salzsédure erzeugen konnten.

Bei ordnungsméiflig gebleichter Stiickware ist nach meinen Erfahrungen
neben dem Sduern eine besondre Entchlorung hochstens nur in Aus-
nahmefillen notig, denn im allgemeinen 148t sich nach dem Fertigwaschen
kein wirksames Chlor mehr nachweisen. Man hat gelegentlich in gebleichten
Waren Chloramine gefunden. Sie konnen nur dann entstehen, wenn die
stickstoffhaltigen Bestandteile der Baumwolle durch die Beuche und das dtz-
alkalische Hypochlorit nicht vollig zerstort und herausgewaschen worden sind.
Da die Chloramine durch Saduern und Waschen nicht beseitigt werden, und
da sie beim Zerfallen, wie oben ausgefiihrt, freie Salzsidure abspalten, die die
Faser schidigen kann, so miissen sie sicher zerstort werden, und dazu ist,
wie gesagt, die Anwendung von Bisulfit beim Siduern am Platz. Natiirlich ist
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es immer besser, das Arbeitsverfahren iiberall dort, wo es moglich ist, so ein-
zurichten, daf3 sich keine Chloramine bilden koénnen.

¢) Fortlaufende Behandlung mit Sdure. Bei Stiickware wird auch das
Sduern zweckmiBig in ununterbrochner Folge durchgefiithrt; die in einer
Sduermaschine mit der Sdure gut durchgearbeitete Ware wird nach gutem
Abquetschen in einen Speicher, dhnlich wie beim fortlaufenden Chloren, iiber-
gefithrt, aus dem sie nach kurzem Aufenthalt nach der Fertigmaschine lduft.
Die Wirkung der Saure geht rasch vor sich, und deshalb braucht der Speicher
nicht so viel Ware zu fassen wie beim Chloren. Auch die Stdrke der Sdure
kann niedrig gehalten werden, da bei einem wirksamen Waschen nach dem
Chloren in der Faser nur geringe Mengen von Basen zum Neutralisieren zuriick-
bleiben. Es geniigt, wenn die Ware nach dem Verlassen der Sduermaschine
nur schwach sauer reagiert.

Das Fertigwaschen.

a) Bedeutung der SchluBwische. Will man ein klares und haltbares Weill
erzielen, so mufl man dafiir sorgen, daf alle durch die verschiedenen Behand-
lungen in 1ssliche Form iibergefiihrten Verunreinigungen der Ware auch
griindlich entfernt werden. Man mufl daher zum Schlufl besonders sorgfiltig
waschen. Auch' diese Forderung ist ganz selbstverstdndlich, wird aber ebenso
wie viele, die vorher erwihnt wurden, meist nicht geniigend beachtet. Im all-
gemeinen begniigt man sich damit, die Ware so zu waschen, daf sie nicht mehr
sauer reagiert. Bei Verwendung von hartem Waschwasser ist diese Reaktion
bald erreicht, aber damit ist noch keine Gewihr dafiir gegeben, dafl auch die
verunreinigenden Bestandteile wirklich entfernt sind. Man darf nicht vergessen,
daB zum Vergilben beim Trocknen, Lagern oder Biigeln nicht nur Oxycellulose,

Abb. 100. Strangoffner (Zittauer Maschinen- Abb. 101. Schema zum Strangoffner.
fabrik A.-G., Zittau). .

sondern auch andre Verunreinigungen der Ware beitragen kénnen. Eine richtig
gebleichte Ware, die zum SchluBl sorgfiltig ausgewaschen worden ist, vergilbt
nicht, wenn sie auch heil3, z. B. auf einer Zylindertrockenmaschine, getrocknet
worden ist. Und eine Ware, die nur deshalb nicht vergilbt ist, weil sie bei sehr
niedriger Temperatur getrocknet wurde, liefert noch nicht den Beweis fiir eine
einwandfreie Bleiche; oft wird sie sofort gelb, wenn sie in feuchtem Zustande
hei3 gebligelt wird, und darum ist sie fiir Wéschezwecke nicht geeignet. _

b) Abquetschen. Nach dem Auswaschen soll die fertige Ware noch sehr
gut ausgequetscht werden. Das vervollstindigt nicht nur die Wirkung der
Waschmaschine, sondern erleichtert auch das Ausbreiten der Strangware, denn
der Warenstrang klebt fest zusammen, wenn er noch reichlich Wasser enthélt.
Der Schliager des Strangé6ffners (s. Abb. 100.u..101), der sich rasch gegen
den Warenlauf dreht; ist dann nicht imstande, die Lagen des Warenstranges so
weit zu entfalten, daB die dahinter angeordneten Ausbreitwalzen mit links- und
rechtsgingigen - Schraubengewmden das Gewebe noch vollig ausbreiten kénnen.

Heermann, Enzyklopidie. 7
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Der Strangoffner legt, wie aus der Abbildung ersichtlich, die gedffneten Waren
in Falten ab, oder er fiihrt sie meistens einem NaBkalander zu, auf dem die
SchluBwésche durch nochmaliges Spiilen in flieBendem Wasser und kraftiges Ab-
quetschen vervollstandigt wird.

¢) Neutralisieren. In gewissen Féllen ist es nicht zu umgehen, die Ware
besonders zu neutralisieren, damit man die GewiBheit hat, daB keine Schi-
digungen durch Sadure auftreten koénnen. Hier kommen in Frage dicht ein-
gestellte Gewebe, solche mit besonders hart gedrehtem oder gezwirntem Garn
und alle die Bleichwaren, die zum Schlusse nicht so sorgfiltig ausgewaschen
werden konnen, wie z. B. Stiickwaren auf zuverlissig arbeitenden Wasch-
maschinen. Ist das Waschwasser hart, und riihrt die Héirte vor allem von
Bicarbonaten her, so geht in vielen Féallen schon durch diese Bestandteile die
Neutralisation vor sich; bei weichem Wasser mul man Alkalien oder Am-
moniak anwenden, die entweder ohne weiteres dem Wasser in den Wasch-
maschinen zugesetzt werden oder, was vorzuziehen ist, in besondern Imprégnier-
maschinen zur Verwendung kommen. Nach dieser Behandlung muB} aber unter
allen Umstdnden noch eine gute Wasche vorgenommen werden, denn man darf
nicht vergessen, da das Alkali dazu neigt, das Weil zu verschlechtern.

Nachbehandlung der gebleichten Waren.

a) Alkalische Nachbehandlung. Wenn alle die einzelnen Bearbeitungsstufen
richtig ausgefiihrt worden sind, dann ist der allergroBte Teil der Waren, vor
allem der Stiickwaren, fertig und kann getrocknet und appretiert werden. In
recht vielen Fillen trifft aber diese Voraussetzung nicht zu, und deshalb werden
die Waren noch einer Nachbehandlung unterworfen. Schon seit alters her war
eine solche mit Alkali, meist Soda, und vielfach einem Zusatz von Seife im
Gebrauch. Damit kann ohne Zweifel eine gewisse VerbeBrung der Bleiche erzielt
werden, weil eine solche Lésung mancherlei Verunreinigungen noch entfernen kann.
Bei einer derartigen Behandlung kann auch Oxycellulose abgezogen werden,
so daf} damit die Gefahr einer Vergilbung beseitigt wird. Bei Anwendung von
Seife erhidlt die Baumwolle auch einen weicheren Griff, der in manchen
Fallen sehr erwiinscht ist und z. B. bei loser Baumwolle die Verspinnbarkeit hebt.

b) Superoxydnachbehandlung. Seit mehreren Jahren ist man mancherorts
dazu iibergegangen, die gebeuchte, gechlorte und gesduerte Ware noch einer Behand-
lung mit einem Superoxyd oder Natriumperborat zu unterwerfen. Das
bedeutet eine Verlingerung und Verteuerung der Bleiche und sollte in den meisten
Fillen unnétig sein. Sind bei den vorhergehenden Behandlungen Fehler vorgekom-
men, so werden ihre Folgen in der Regel auch durch diese Nachbehandlung nicht
vollig beseitigt, und es wire viel richtiger, den Hebel anderswo anzusetzen, das
eigentliche Bleichverfahren zu verbessern und die Nachbehandlung zu ersparen.
Freilich gibt es Baumwollsorten, die nie ein tadelloses Weil} ergeben, auch wenn
alle Arbeiten einwandfrei ausgefiihrt worden sind. Die daraus hergestellte Ware
behélt einen grauen, schmutzigen Stich, selbst wenn man die Behandlung wieder-
holt. Es wiire méglich, daB bei solchen Baumwollsorten eine nachtrigliche
Oxydationsbehandlung eine BeBrung hervorbringen kénnte. Das miifite aus-
probiert werden. Immerhin sollte es sich da doch nur um Ausnahmen handeln.

Bei der Nachbehandlung mit alkalischen Superoxydbidern wird auch etwa
vorhandene Oxycellulose von der Faser abgeldst, und deshalb kann in solchen
Fillen die Behandlung von Erfolg sein.

Abénderungen der Beuchbleiche.
Das bisher beschriebene vollkommne Beuchbleichverfahren ist vor allen
Dingen fiir Stiickware bestimmt. Sind aber sehr schwere oder besonders emp-
findliche Stiickwaren, bunt gewebte Stiickwaren, Kettbdume, Kopse und Kreuz-
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spulen, Striimpfe und andre Wirk- und Strickwaren usw. zu bleichen, so muf}
man Abénderungen vornehmen, wie es ja auch schon bei Erwdahnung von losem
Material, Kardenband, Stranggarn usw. angedeutet wurde. Auf alle Einzelheiten
einzugehen, wiirde den verfiigharen Raum tiberschreiten. Es sollen daher nur
einige Punkte herausgehoben werden, die bisher nur fliichtig behandelt oder
gar nicht erwidhnt wurden.

a) Liutern. Eine Entschlichtung kommt bei losem oder vorgesponnenem
Material, bei Gespinsten, Spitzen, Gardinen, Tiillen usw. nicht in Frage. Immer-
hin ist es zweckmiBig dort, wo es angeht, eine Vorbereitung durchzufiihren.
Die Wirkung, die dadurch erreicht wird, ist aus den fritheren Ausfilhrungen
leicht zu entnehmen. Tiille, englische Gardinen und gewebte Spitzen werden,
wie frither bereits erwéhnt, gewohnlich zuerst geldutert: man behandelt sie
auf einer Art Strangwaschmaschine einige Zeit mit heiler Natronlauge, der
man Seife, Fettloser usw. zusetzen kann, um Unreinigkeiten und vor
allem Graphitflecke zu entfernen. Bei dieser Gelegenheit wird natiirlich die

Faser vollkommen durchgenetzt und fiir die wei-
tere Bearbeitung glinstig vorbereitet. Stickereien,
gestickte Spitzen u. dgl. werden meist in sog.
Pritschen, d. h. drehbaren Bottichen, in denen
sich Holzstempel auf und nieder bewegen, mit
gebrauchter Lauge oder Seifenlésung durchge-
walkt, wodurch die gleiche Wirkung, wie vorher
geschildert, erreicht wird.

b) Direktes Beuchen.
Losesund vorgesponne-
nes Material und Garn
in seinen verschiedenenFor-
men werden ohne weitere
Vorbehandlung gebeucht.
Nach den vorstehenden Er-
klarungen mufl man auch

Abb. 102. Xoch- und Bleichapparat : “Abb. 103. Schema zum
(Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau). hier darauf achten, da “Koch- una Bleichapparat.

die Fasern vollig mit Koch-

lauge durchnetzt- sind. Gelingt dies nicht iiberall, so konnen Fehler auftreten,
die nicht wieder gutzumachen sind, und der Ausfall der Ware wird mangelhaft.
Hier kann die Verwendung von richtigen Netzmitteln und vielleicht auch
von Fettlosungsmitteln zweckmafBig sein. Das mull man durch systematische
Versuche feststellen, ohne daBl man sich durch die Verkdufer derartiger Mittel
beeinflussen 1aBt. Die geringen Mengen, die oft empfohlen werden, sind aber
unwirksam oder wenigstens ungeniigend, und man darf daher nicht vergessen,
daB derartige Zusétze stets verteuernd wirken.

c¢) Bleichen ohne Umpacken. Wo es irgend geht, wird man das Beuchen
in eisernen und, wenn irgend moglich, in geschlossenen Kesseln vornehmen.
Will oder kann man das Bleichgut nicht umpacken, sondern hintereinander
beuchen, chloren und siduern, so sind eiserne Gefifle nicht zu verwenden, und man
muB hélzerne anwenden und auf das Beuchen unter Druck verzichten (s. Abb. 102,
103). Das gleiche gilt dort, wo man aus irgendwelchen Griinden Gefidfle verwenden
muBl, die einem hoéhern Druck nicht standhalten konnen. Da in diesen Fillen
die Alkalilauge hochstens 1000 C hei3 ist, so greift sie die Verunreinigungen
wesentlich schwicher an, und dann mu8 die Chlorlésung eine viel grofere Rolle
spielen als beim normalen Beuchprozef. Dann liegt aber, wie bereits erwéihnt,
gewéhnlich die Moglichkeit vor, daf sich aus den zuriickbleibenden stickstoff-
haltigen Verunreinigungen Chloramine in gréBerer Menge bilden, die dann
am besten mit Bisulfit zerstért werden. o

7*
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Bei Waren, die ohne Umpacken in demselben Gefi8 den verschiedenen Be-
handlungen unterworfen werden, kann dasWaschen zwischen den einzelnen Bidern
nie so vollkommen sein wie bei Stiickware, die durch eine gute Waschmaschine
durchgenommen wird. Es bleibt also immer ein Teil der Bleichmittel und der
durch sie in Losung tibergefiihrten Verunreinigungen in der Ware, und das beein-
trachtigt natiirlich die Wirkung des folgenden Bades. Andrerseits wirken aber
auch die verschiedenen Bleichlosungen wieder aufeinander ein. So kénnen Séduren
die in alkalischen Flotten gelosten Verunreinigungen wieder ausfillen und auf
der Faser niederschlagen, wodurch die Bleichwirkung wieder vermindert wird.
Vor allem aber besteht die Gefahr, dal die auf das Chloren folgende Siure aus
dem noch in der Ware gebliebenen Hypochlorit unterchlorige Sédure frei macht,
die dann leicht Oxycellulosebildung hervorruft. Zur Vermeidung dieser
Gefahr ist es notig, der Sdure Bisulfit zuzusetzen, so daf das Hypochlorit
unverziiglich unschédlich gemacht und gleichzeitig die Chloramine zerstért werden.

d) Breitbleiche und Apparate. Schwere Stiickwaren, d:h. solche, von
denen der Quadratmeter je nach dem Rohstoff und den sonstigen Eigen-
schaften etwa 250—300¢g und mehr wiegt, sind im Strang entweder nur mit

mehr oder weniger Schwierigkeiten oder

tiberhaupt nicht befriedigend zu blei-

chen. Es treten dann leicht Falten

auf, die nicht mehr v6llig zu beseitigen

sind und das Aussehen der Ware be-

eintrachtigen. Werden solche Waren

_gefirbt, so fillt die Fairbung gewdhn-

lich streifig aus. Aus diesen Griinden

behandelt man sie besser im breiten
Zustande.

Man hat in einzelnen Fillen ver-

Abb.104. Breitbleichmaschine (Zittauer Maschinenfabrik SuCht’ die Ware_n n Bﬁnd?ln oder auf

A-G., Zittau). Rohren aufgewickelt in einen Beuch-

kessel zu stellen und unter Druck zu

beuchen. Es ist nicht schwer einzusehen, -daB bei einer solchen Arbeitsweise

der Flottendurchgang durch die Ware recht ungleichmiBig ist und daB die
Beuchwirkung deshalb viel zu wiinschen iibriglaBt.

Viel mehr in Gebrauch ist die Verwendung von Jiggern oder Rollen-
kufen (s. Abb.104), in denen man das Beuchen bei atmosphérischem Druck und
das Chloren und S#éuern hintereinander vornimmt. Diese Arbeitsweise hat den
Vorteil, daB die Losungen auf die Ware in einfacher Lage und ganz gleichméBig
einwirken. Andrerseits ist die Beuchwirkung bei 100° C mangelhaft, selbst wenn
man stirkere Laugen anwendet, und der Bleichgrad 148t zu wiinschen tibrig. Vor
allem aber ist die Leistung sehr gering, und die Gestehungskosten werden hoch.
Wenn trotzdem auch heute noch recht viel Ware auf diese Weise gebleicht wird,
so ist das durch den gleichméaBigen Ausfall der Ware und vor allem dadurch
begriindet, daBl es wesentlich beBre Methoden noch nicht gibt. Die englische
Firma Jackson hat eine VerbeBrung dadurch einzufithren versucht, daBl sie
eine jiggerartige Vorrichtung in ein verschlieBbares GefaB einbaut, das
die Beuche unter einem gelinden Uberdruck durchzufilhren gestattet. Die
Ware wird selbsttitig umgesteuert. Der dabei erreichte Fortschritt ist nicht
wesentlich, weil die Temperatur der Lauge nur méiBig erhoht werden kann
und dies gerade bei den schweren Waren keine merkbare BeBrung hervor-
bringt. Auch die Leistung ist niedrig und rechtfertigt den hoheren An-
schaffungspreis des Apparats nicht.

Auch die Rollenkufen hat man fiir die Breltblelche zu verbessern ver-
sucht. So wurde nach den Angaben des Englinders BENTz von der Maschinen-
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fabrik von Edmeston & Son in Salford ein geschlossener Eisenkasten gebaut,
durch den die Ware ununterbrochen, und zwar abwechselnd durch kochende
Natronlauge und Dampf gefithrt wurde. Am Ein- und Ausgang waren Schéichte
angebracht, die einen dampfdichten Flusmgkeltsverschluﬁ bildeten und ge-
statteten, daB im Innern des Kastens ein allerdings recht geringer Uberdruck
gehalten werden konnte. Die dadurch erzielte Temperaturerhthung der Lauge
hatte auch hierbei keinen wesentlich beBren Erfolg. Ahnliche Apparate wurden
spater auch noch von andern Seiten vorgeschlagen, aber sie bedeuteten keinen
besondern Fortschritt und erlangten keine Verbreitung, wenn auch einzelne
Apparate fiir gewisse Zwecke beniitzt wurden.

Einen andern Weg fiir die Breitbleiche schlug ENDLER ein. Er ersetzte
das Beuchen in Lauge durch eine Behandlung der mit Lauge getrinkten Ware
im Dampf. Dazu lieB er von der Firma Welter, Milhausen i. E., einen be-
sonders groBen Dampfkasten bauen, durch den die Ware mit Hilfe von Trag-
ketten fortlaufend hindurchgefithrt wurde. Die Natronlauge erhielt einen
Zusatz von Tiirkischrot6l und von Bisulfit; das eine schiddliche Wirkung
des Luftsauerstoffs auf die heifie laugenhaltige Baumwolle verhindern sollte..
Auch dies Verfahren fand keine allgemeine Aufnahme, weil der Erfolg nicht
geniigte, und es wurden nur einige wenige Einrichtungen eingefiihrt.

Die hier kurz aufgefithrten Breitbleichverfahren kranken alle daran, dafl
die Beuche auch bei Anwendung stéarkerer Laugen doch nur eine unzureichende
Wirkung ausiibt. Die Hauptarbeit muf} dabei das Hypochlorit verrichten. Die
Beuche wird damit mehr zu einer nur vorbereitenden Behandlung, und man
gelangt also schon auf das Gebiet der Kaltbleiche, von der spéter noch die
Rede sein wird.

¢) Buntbleiche. Bei der Bleiche von bunt gewebten Waren kommt es
darauf an, die Féarbungen so vollkommen. wie nur moglich zu erhalten. Die
Zahl der Farbstoffe, die fiir die Beuchbleiche in Frage kommen, ist gering. Es
sind vor allem das Tiirkischrot (s.d., allerdings gibt es auch da Vertreter,
die keine geniigende Bleichechtheit besitzen), das Alizarinviolett, Alizarin-
blau, Anilinschwarz und das durch Chloren einer Primulinfarbung er-
haltene Gelb. Das Indigoblau hatte schon eine wesentlich geringere Bleich-
echtheit und erforderte eine besondre, schonende Behandlung. Die spiter
eingefiihrten Kiipenfarbstoffe, auch die Indanthrene, besallen wohl zum
groBten Teile eine sehr gute Chlorechtheit, aber sie waren ungeniigend
beuchecht. Durch Aufnahme von Verunreinigungen der Baumwolle erlangt
die Beuchlauge reduzierende Eigenschaften, so daf sie die Farbstoffe wieder.
von der Faser abzulosen vermag. Die dabei entstehende Kiipe firbt dann auch
die weilen Stellen der Gewebe und macht sie unbrauchbar. Um diese Kiipen-
bildung zu verhindern, hat man den Zusatz von oxydierenden Substanzen emp-
fohlen. Vollkommen sicher wird aber dadurch die Beuche nicht, denn es ist
unmoéglich, den reduzierenden Zustand der Lauge immer im voraus richtig zu
bestimmen. Am besten ist es daher, die Buntwarenbleiche iiberhaupt ohne
Beuche durchzufiihren. Selbstverstindlich darf man auch zum Vorbereiten der
Buntware keine Lauge verwenden, und bei Mercerisierware tut man gut, sie
nach der Behandlung sofort vollstindig zu entlaugen, auszuwaschen und unter
Umstédnden sogar auch noch gleich abzusduern. Buntwaren bleicht man am
besten nach dem Kalt- oder nach dem Oxydatlonsblelchverfahren iiber
die weiter unten die Rede ist.

Es ist selbstverstéindlich, daB man bei allen Bleichverfahren, bei denen nur
eine sehr milde Beuche angewandt wird, die Anspriiche an die Giite des Weil3
nicht so hoch bemessen darf wie bei einer in simtlichen Stufen mit aller Sorgfalt
vorgenommenen Stiickbleiche. Unter allen Umstinden muB man aber, trotz der
Anwendung wesentlich stédrkerer Chlorlgsungen, dafiir sorgen, daB keine Oxy-
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cellulose gebildet wird, und dal Chloramine entweder gar nicht erst ent-
stehen oder wieder vollig zersetzt werden. Uber die Priifung der gebleichten
Waren wird weiter unten berichtet werden. ’

Die Oxydationsbleichverfahren.

Wihrend, wie bisher beschrieben, beim Beuchbleichverfahren die Verun-
reinigungen der Baumwolle zum allergroBten Teil durch kochende Alkalilaugen
entfernt werden, und das Oxydationsmittel, das Hypochlorit, nur noch nach-
zuhelfen und in der Hauptsache die schwache, gelbliche Firbung der Faser zu
beseitigen hat, miissen bei den nun zu behandelnden Oxydationsbleich-
verfahren die Oxydationsmittel die gesamte Bleicharbeit allein verrichten.
Infolgedessen ist natiirlich der Verbrauch an diesen Bleichmitteln wesentlich
hoher als beim Beuchverfahren.

Die Hypochloritkaltbleiche.

a) Entwicklung. Das ilteste Oxydationsbleichverfahren ist das mit Hypo-

chlorit. Lange Zeit wurde es nur in recht geringem Umfang angewandt, da
die damit erhaltne Bleichware im allgemeinen den Wetthewerb mit der ge-
beuchten nicht aufnehmen konnte. Wenn es sich trotzdem weiterbehauptet
und sogar an Verbreitung gewonnen hat, so liegt das daran, daB es dem Beuch-
verfahren gegeniiber auch wiederum Vorteile besitzt. Es ist bereits oben
davon die Rede gewesen, dal man gewisse Waren in einem GefiB bleicht,
ohne sie nach den einzelnen Operationen umzupacken. Man behandelt sie nach-
einander mit kochender Lauge, Hypochloritlésung und Sdure. Das Beuchen
im offnen Bottich verursacht starke Dampfentwicklung, und die kochende Lauge
zerstort die HolzgefalBe sehr rasch. Das Verfahren ist zudem ziemlich um-
stdndlich und zeitraubend. Man war daher bestrebt, die Nachteile zu vermeiden
oder zu mildern und das Verfahren zu vereinfachen. So verfiel man darauf,
das Beuchen iiberhaupt wegzulassen und die Bleiche lediglich mit Hypochlorit
und Sédure durchzufithren. Das hatte den Vorteil, da man bei gewdhnlicher
Temperatur arbeiten konnte und keinen Dampf brauchte. Aber auch die auf
diese Weise gebleichte Ware hat vor der gebeuchten gewisse Vorziige: sie ver-
liert weniger an Gewicht und bleibt voller im Griff, und sie behélt eine
wesentlich gr6Bere Weichheit und Geschmeidigkeit, was bei losem Material
fir das Verspinnen und bei Rauhware fiir das Rauhen sehr wesentlich ist.
. b) Anwendungsgebiet. Die Hypochloritkaltbleiche hat sich ziemlich
gut eingefiihrt fiir lose Baumwolle und Zwischengespinste, fiir Stranggarn,
Kopse, Kreuzspulen, Kettbdume, fiir Strimpfe, Wirk- und Strickwaren usw.
Von Stiickware werden vor allem schwere Gewebe, die eine Behandlung in
breitem Zustande erfordern, nach diesem Verfahren gebleicht, und dann ist
sie in den letzten Jahren fiir bunt gewebte Waren aufgenommen worden, da
dabei vor allem die Kiipenfarben gut erhalten bleiben.

Fiir rein weifle Stiickwaren dagegen hat die Kaltbleiche nur wenig An-
wendung gefunden, obgleich vor einigen Jahren Anstrengungen gemacht wurden,
ein von MoNTI ausgearbeitetes Verfahren (das sog. ZwrrreLsche Verfahren)
einzufiihren.

¢) Arbeitshedingungen. Wie aus den fritheren Ausfithrungen hervorgeht.
ist es auch bei der Kaltbleiche von der gréBten Wichtigkeit, daB die Hypo-
chloritlgsung bis ins Innerste der Faser eindringt. Geschieht das nicht, so
geht die Bleichwirkung nicht tief genug, und das erzielte Weill vergilbt beim
Lagern oder Biigeln. Vor allem werden auch die Protoplasmareste im Lumen
der Faser nicht geniigend entfernt und bilden die Quelle fiir die tiickischen
Chloramine. Um hier Abhilfe zu schaffen, wird das Bleichgut vielfach zuerst
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genetzt. Entweder kocht man es mit Wasser allein oder unter Zusatz von Soda,
Natronlauge, Seife, Tiirkischrot oder einem Netzmittel. Stiickware entschlichtet
man vielfach vorher (s. u. Entschlichtung). Das ist aber nicht nétig, da wie oben
bereits ausgefiihrt, Hypochlorite gleichzeitig eine bleichende und entschlichtende
Wirkung haben.

d) Imprignierung. Nun hat aber das Vornetzen in allen den Fillen, wo
man die iiberschiissige Fliissigkeit vor der Anwendung der Chlorlésung nicht
gut entfernen kann, den grofen Nachteil, dafl die Chlorlésung in ganz unkontrol-
lierbarer Weise verdiinnt und ihre Wirkung dadurch mehr oder weniger stark
beeintrichtigt wird. Aus diesem Grunde verzichten wieder Betriebe auf das
Vornetzen und geben die Chlorlésung auf das trockne Material. Da
sich nun rohe Baumwolle nur duflerst schwer netzt und die Chlorlésung noch
aullerdem sehr trdge in die Faser eindringt, so hat man verschiedene Mittel
angewandt, um die Chlorlauge durchdringen zu lassen. Bei Waren, die im
Bottich gebleicht werden, hat man die bereits oben beschriebenen Vakuum-
apparate zu Hilfe genommen, ohne damit immer ginzlich zum Ziele zu ge-
langen. Stiickwaren werden vielfach entweder im Strang oder in breitem Zu-
stande durch Imprégniermaschinen genommen. So zweckmiBig diese Be-
handlung fiir vorgenetzte Ware ist, so ist sie doch nicht wirksam genug bei
trockner Rohware, die, wie hier, mit kalten Fliissigkeiten behandelt wird. Nur
dann gelingt es, die kalte Chlorflotte auch bis ins Innerste der Faser zu schaffen,
wenn man die Ware lingere Zeit in der Imprigniermaschine umlaufen 1i8t.

¢) Netzmittel. Anfang dieses Jahrhunderts hatten ErRBAN und PIick ein
Patent auf ein Verfahren genommen, nach dem man das Eindringen der Na-
triumhypochloritlésung dadurch beschleunigen sollte, dal man ihr Seife,
Tiirkischrot6l oder Monopolseife zusetzte. Spiter hat man dafiir auch
noch andre Netzmittel (s.d.) in Vorschlag gebracht. Die Frage der Netz-
mittel ist bis jetzt noch nicht gekliart, und deshalb muB man durch Versuche
feststellen, welche Mittel unter den gegebenen Bedingungen wirksam
sind. Nicht alle, von denen das behauptet wird, sind tauglich. Es gibt aber
einige, die fiir die Kaltbleiche vorteilhaft sind, und mit deren Hilfe es gelingt,
trockene Rohware mit der Hypochloritlésung vollkommen zu trinken.

f) Wirkung der Bleichlosungen. Wissenschaftlich ist die Kaltbleiche auch
noch nicht bearbeitet worden, und viele Fragen bleiben noch zu kliren, da wir
von den chemischen Vorgéngen, die sich dabei abspielen, nur sehr wenig wissen.
Ob es sich hierbei um reine Oxydationsvorgéinge handelt, oder ob auch Chlorie-
rungen eintreten, ist noch unentschieden. Wir wissen ferner nicht, welche
Verunreinigungen und Begleitstoffe der Cellulose entfernt und welche erhalten
bleiben. Auch das Verhalten der Fette und Wachse miiBte noch niher unter-
sucht werden. Jedenfalls ist der Reinigungsvorgang bei der Kaltbleiche recht
verschieden von dem bei der Beuchbleiche, und die Waren, die nach den beiden
Verfahren gebleicht werden, weichen in verschiedener Hinsicht voneinander ab.

Die Anwendung von Chlorkalk empfiehlt sich nicht, sondern die von Na -
triumhypochlorit. Vermutlich ist es dem Calciumsalz deshalb vorzuziehen, weil
es mit den Zersetzungsprodukten leichter 16sliche Verbindungen eingeht. Es ist
selbstversténdlich, daf die Chlorflotten wesentlich stirker gehalten werden miissen
als bei gebeuchter Ware. Man kann auf 6—8 oder sogar 10 g Chlor im Liter gehen,
ohne Gefahr zu laufen, daf} die Faser dabei leidet. Die Verunreinigungen der rohen
Baumwolle zersetzen das Hypochlorit gierig, und deshalb muB8 man die Lésung
in der Imprigniermaschine haufig titrieren und dauernd auf geniigender Stiirke
halten, wenn man eine gute und gleichmiBige Bleiche erzielen will. Ferner ist
es vorteilhaft, die Chlorlauge stark &tzalkalisch zu halten. 8—10 g NaOH im
Liter und selbst noch mehr ist zweckmaBig. Zunichst erleichtert das Atznatron
die Ablosung der Verunreinigungen dadurch, daB die Faser damit stark aufquillt.
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Es befordert ferner die Losung der sich durch die Hypochloritwirkung bildenden
Abbauprodukte der Faser, und vor allem verhindert es einen Angrlff der
Cellulose. Die bei der Oxydatlon der Verunreinigungen schnell und in groBer
Menge entstehenden Sduren, wie Oxalsiure und Kohlensiure, wiirden die gefihr-
liche unterchlorige Séure frei machen, wenn sie nicht sofort durch das Atznatron
gebunden wiirden.

g) Chloramine. Beim Beuchen werden die stickstoffhaltigen Verunreini-
gungen, vor allem die Protoplasmareste durch die heiBle Lauge zerstort.
Bei der Kaltbleiche wirkt auf sie das Hypochlorit ein und bildet unter Be-
dingungen, die uns noch unbekannt sind, Chloramine. Leider ist unser Wissen
von der Entstehung und den Eigenschaften der Chloramine, die sich bei der
Chlorbleiche der Pflanzenfasern bilden, noch sehr unzuldnglich. Bekannt ist
aber, dall sie sich, auch wieder unter Bedingungen, die noch nicht erforscht
sind, zersetzen und dabei Salzsiure abspalten, die die Faser zerstort. Oft
kann man mit Jodkaliumstérkelosung Chloramine in Waren nachweisen, die
gar nicht gehtten haben. Oft aber treten auch wieder umfangreiche Zer -
storungen ein, die entweder schon nach lingerem Lagern der Ware zu
bemerken sind oder aber -sich erst nach der ersten Wasche zeigen. In den
letzten Jahren hatte die Kaltbleiche besonders bei bunt gewebten Waren,
die durch die Mode sehr begiinstigt wurden, in groBem Umfange Anwendung
gefunden, und bei manchen Posten traten dann plétzlich groBe Schéiden auf.
Es ist daher privat- wie volkswirtschaftlich dringend notwendig, den Chlor-
aminen ganz besondre Aufmerksamkeit zu widmen. Ob man ihre Bildung
bei der Einwirkung der Hypochlorite auf die rohe Faser iiberhaupt vermeiden
kann, ist noch nicht erforscht worden. Selbst ein Gehalt der Hypochloritlésung
von 20 g NaOH im Liter verhindert ihre Entstehung noch nicht. - Auf alle Fille
muB man sie wieder zerstoren, was sicher mit Bisulfit gehngt das man dem
auf das Chloren folgenden Siurebad zusetzt.

h) Arbeitsverfahren. Es empfiehlt sich nicht, die Rohware in Bottiche ein-
zuschlichten und mit Chlorlosung zu bedecken. Selbst wenn man diese um-
pumpt, kann man nie auf eine gleichmiBige Wirkung auf alle Teile der Waren-
post rechnen. Es ist, wie bereits’ dargelegt notwendlg, die Ware unter den an-
gegebenen Vorsmhtsmaﬁregeln gut zu imprignieren. Gewohnlich wird sie dann
viele Stunden lang in Bottichen oder auf Haufen liegengelassen. Das ist aber
nicht notig. Selbst bei Anwendung starker Chlorl6sungen ist das wirksame Chlor
bereits nach 3/,—2 Std. vollig-aufgebraucht und das Atzalkali zu einem guten
Teile neutralisiert, so dafl keine wesentliche Einwirkung auf die Ware mehr statt-
finden kann. Man kann sogar, besonders wenn man fortlaufend arbeiten - will,
die Bleichdauer noch wesentlich abkiirzen, indem man die glewhmaﬁlg durch-
tréinkte Ware, am besten in ausgebrel’cetem Zustande, durch einen' Dimpfkasten
leitet: dann kommt man bereits in etwa 1 Min. zum Ziel, ohne dafl die Faser
Schaden erleidet. Die Verunreinigungen werden vor der Cellulose angegriffen ;
auBerdem hat man es ja in der- Hand, die Menge des: Chlors im Verhiltnis zur
Ware genau zu regeln, indem man die Stérke der Chlorflotte einstellt und dle Ab-
pressung der Ware nach Bedarf regelt.

Ist die Chlorbehandlung abgeschlossen so muB eine sehr griindliche Wésche
folgen, damit die vom Chlor in 1osliche Form iibergefiihrten Verunrelmgungen
moghchst vollkommen entfernt werden. Auf die Wasche folgt ein Saurebad,
dem, wie erwiahnt, Bisulfit zugesetzt werden muB. Die Siure scheint auch hler
die Losung der Verunreinigungen zu begiinstigen. Ob dazu Salz--oder Schwefel-
siure vorzuziehen ist, miite noch durch besondre Versuche entschieden werden.
Wie erwihnt, ist der Siure Bisulfit zuzusetzen, das sowohl die Chloramine zer-
setzen als- auch  die unterchlorige Sdure unschidlich machen soll. Das gilt be-
sonders fiir die Waren, die durch das Spiilen nicht véllig chlorfrei gemacht werden
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kénnen, also fiir schwere Waren und solche mit hart gedrehtem oder gezwirntem
Garn, fiir Material, das nicht umgepackt wird, fiir Kettbdume, Kreuzspulen,
Kopse usw.

Gewohnlich wird man mit einer einzigen Chlor- und Sdurebehandlung
kein geniigend hohes Weil} erzielen, weshalb man die Arbeiten wiederholen
mull. Es ist zweckméfBig, die Ware nach den einzelnen Behandlungen recht
sorgfiltig zu waschen. Besondres Augenmerk ist auf das Waschen nach
dem Siuern und vor der zweiten Chlorbehandlung zu lenken, weil in diesem
Stadium wiederum freie unterchlorige Sidure auftreten und sich Oxycellulose
bilden  kann. KEs empfiehlt sich daher, bei der zweiten Chlorbehandlung die
Flotte lieber noch stirker alkalisch anzusetzen, damit die in der Faser noch
zuriickgebliebene Siure die Atzalkalitit der Lauge nicht zu sehr vermindert.
Schlieflich wird wieder unter Zusatz von Bisulfit gesduert und darauf ganz
griindlich gewaschen. Ob das Waschen mit kaltem Wasser allein in allen
Stadien der Kaltbleiche geniigt, oder ob man zweckméiBiger stets oder nach
gewissen Behandlungen heiles Wasser gebraucht, oder ob man auch noch
Alkalien zusetzt, um das Auslaugen der Verunreinigungen zu verbessern, wire
auch durch besondre Versuche festzustellen. Dabei ist das Augenmerk auf die
Schonheit, Klarheit und Haltbarkeit des Weill und auf die Festigkeit der
Faser zu richten.

i) Eigenschaften kalt gebleichter Ware. Wie schon dargelegt, verlieren
die kalt gebleichten Waren weniger an Gewicht als die gebeuchten. Der
Griff-bleibt weicher und voller, und die Faser oder der Faden verlieren weniger
an Korper, wihrend sie bei der Beuchbleiche hidufig mager ausfallen. Lose
Baumwolle zeigt wegen der Weichheit nach der Kaltbleiche eine be Bre Spinn -
fahigkeit als gebeuchte, und Stiickware 148t sich wesentlich besser rauhen.
Da bei der Kaltbleiche viele Fiarbungen, vor allem Kiipenfirbungen, tadellos
erhalten bleiben, so hat sie sich gerade fir Buntwaren schon gut eingefiihrt.
Uber die Wirtschaftlichkeit des Kaltbleichverfahrens lassen sich leider noch
keine Angaben machen, zumal ein in jeder Richtung gut durchgearbeitetes
Verfahren kaum vorhanden ist. Es wére sehr wertvoll, einmal zu untersuchen,
wie sich die Kosten der Kaltbleiche zu denen der Beuchbleiche verhalten. Die
Kaltbleiche hat den Vorteil, daB die dafiir nétige Einrichtung wesentlich
billiger ist als die fiir ‘die Beuchbleiche. Ob man wirklich durchgehends kalt
arbeiten soll oder doch bei gewissen Behandlungen zweckméBigerweise Dampf
mitverwendet, muBte, wie oben ausgefuhrt doch noch genauer untersucht
werden.

Von grofler chhtlgkelt wire es einmal, kalt gebleichte Ware mit gebeuchter
Ware nach verschiedenen Rlchtungen hin zu verglelohen Wie bereits. frither
bemerkt, kann man noch dariiber im Zweifel sein, ob es fiir viele Verwendungs-
zwecke notwendig und richtig ist, die Reinigung der Baumwolle so weit zu treiben
wie bei der Beuchbleiche. Andrerseits wire es auch gut zu wissen, welche Ge-
wichtsverluste die nach den beiden Methoden gebleichten Waren bei mehrmaliger
Wische erleiden. Es wiire ja immerhin méglich, daB die-Substanzen, die durch
die Kaltbleiche nicht entfernt werden, fiir die Giite der fertigen Ware keine
wesentliche Bedeutung besidfien, weil sie vielleicht durch die alkalische Wasch-
lauge rasch herausgelost Werden Die Unterlagen fiir derartige Urteile fehlen
uns noch vollstindig. -

Die Superoxydbleichverfahren.

Entwwklung An Versuchen, die Hypochlorite durch andre Oxydatlons-
mittel zu ersetzen, hat es nicht gefehlt; das MiBtrauen gegen das Chlor ist so
alt wie seine Anwendung. Aber die wesentlich héherén Kosten verhinderten es,
daff sich andre Verfahren durchsetzten, und sie blieben nur auf wenige Aus-
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nahmen beschrinkt. Erst als es gelungen war, das Natriumsuperoxyd zu
einem Preise herzustellen, der auch eine Verwendung im groBeren MaBstabe
zuliel, wurde es langsam in GroBbetriebe eingefiihrt. Bahnbrechend diirfte
hier wohl der Franzose GAGEDOIS gewesen sein, der ein Natriumsuperoxyd-
bleichverfahren zunéchst fiir Leinen ausarbeitete, um die Rasenbleiche damit
zu ersetzen, und der es dann auch auf Baumwolle iibertrug. Sein D.R.P. 130437
vom 20. Dezember 1900 hiillt die Eigentiimlichkeiten des Verfahrens absichtlich
in Dunkel und 148t sie nicht richtig erkennen. Man erhielt damit, wie ich aus
mehrjahriger Anwendung selbst weif3, ein recht gutes und haltbares Weif}, und
es bot besonders fiir Buntgewebe groBe Vorteile, weil die Farben viel besser
erhalten blieben und das Weill schoner war als bei der iiblichen Bleichmethode.
Weitere Verbreitung gewann es nur langsam, aber es bildet die Grundlage fiir
die meisten der heute angewandten Natriumsuperoxydverfahren.

Wesen der Superoxydbleiche. Das Wasserstoffsuperoxyd, mit dem
man noch frither als mit dem Natriumsuperoxyd Bleichversuche anstellte,
ist mit Erfolg erst seit ganz kurzem in den GroBbetrieb eingefiihrt worden,
weil seine Herstellung in hoher Konzentration zu niedrigem Preise erst neueren
Datums ist. Andre Sauerstoffsalze, wie Perborat, Percarbonat und Per-
sulfat, sind teurer als die genannten beiden Peroxyde und werden daher nur
in besondern Féllen angewandt. Das gleiche gilt auch vom Permanganat.
Es soll daher hier nur auf die Bleichverfahren mit den beiden Peroxyden ein-
gegangen werden.

Beiden gemeinsam ist die Anwendung bei hoherer Temperatur. Man
kann hier daher nicht von Kaltbleichverfahren sprechen, wie es von manchen
Seiten geschieht. Man koénnte hochstens von einer Heilbleiche sprechen. Da
sich die Superoxydlésungen allein zu rasch zersetzen wiirden und die Bleiche
infolgedessen nicht gut genug geleitet werden kénnte, so gibt man den Bleich-
badern Stoffe zu, die die Zersetzung, d.h. die Abgabe des Sauerstoffs,
verlangsamen (Stabilisatoren, Antikatalysatoren). Bei der Anwen-
dung auf rohe Baumwolle soll nach RUssINA ein Zusatz von Stabilisatoren iiber-
fliissig sein, weil gewisse, noch unbekannte Bestandteile der Rohfaser in gleichem
Sinne wirksam sein sollen.

Neuerdings wurde die sonderbare Ansicht aufgestellt, dafl die Peroxyde
lediglich die Aufgabe hatten, die alkalische Bleichlosung zu entfirben, und daf
die Bleichwirkung allein durch das Atzalkali hervorgebracht wiirde. Wire das
der Fall, so kénnten die verhaltnismiBig schwach alkalischen Wasserstoffsuper-
oxydlosungen, die man vielfach anwendet, gar nicht so gut bleichen, wie es tat-
sichlich der Fall ist, und man miiite doch auch dasselbe Weil}, wie mit Per-
oxyd, selbst dann erhalten, wenn man mit Natronlauge allein kochte und sie
hiufig erneuerte. Es ist bekannt, daBl man so nicht zum Ziele kommt; das
Peroxyd wirkt wohl auch auf die in der Lauge gel6sten und sie farbenden Ver-
bindungen ein, in der Hauptsache aber zerstért es die auf der Faser befind-
lichen Verunremlgungen und dadurch kommt die Bleichwirkung zustande.

Kontrolle der Bleichlosungen. Die Priifung der Losungen auf ihre Bleich-
stirke, d.h. auf ihren Gehalt an wirksamem Sauerstoff, wird mit Hilfe von
Permanganatlésung vorgenommen. Das ist einwandfrei aber nur bei voéllig
unbenutzten Bidern méglich. Bei Losungen, die schon gebraucht worden sind,
versagt diese Bestimmung, da das Permanganat dann nicht nur vom wirk-
samen Sauerstoff, sondern auch von aufgenommenen organischen Substanzen
verbraucht wird. Fir diese Fille wird folgende Methode empfohlen: 10 cm?
der Bleichlosung werden mit verdiinnter Schwefelsdure stark angesduert und
nach Zusatz von 1 g Jodkalium 6fters umgeschwenkt und in einer verschlossenen
Flasche etwa 30 Min. stehengelassen. Das durch das Peroxyd ausgeschiedene
Jod wird mit !/,,-n-Thiosulfatlésung und Stérkelosung als Indicator bis zum
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Verschwinden der Blaufirbung titriert. Es ist jedoch fraglich, ob dieses Ver-
fahren wirklich genau ist, und es wére angebracht, wenn das einmal sorgféiltig
nachgepriift wiirde.

Die Natriumsuperoxydbleiche.

Arbeitsgang. Die meisten dieser Verfahren arbeiten nicht mit Natrium-
peroxyd allein, sondern nehmen zur Verbilligung Hypochlorite zu Hilfe,
die man zunichst griindlich vorarbeiten 143t. Am meisten wird Stiickware in
dieser Weise gebleicht. Im allgemeinen verfahrt man dabei so, dal man die gut
entschlichtete Ware zuerst mit einer verhaltnisméaBig starken Hypochloritlosung
behandelt, genau in der gleichen Weise wie bei der Kaltbleiche. Damit erhélt
man bereits eine weitgehende Vorbleiche. Je besser das Hypochlorit gewirkt
hat, um so leichtere Arbeit bleibt natiirlich dem Superoxyd. Fiir diese Vor-
bleiche gelten die gleichen Richtlinien wie fiir die Kaltbleiche (s. d.). Man muf3
also dafiir sorgen, dafl die Ware vollkommen durchgenetzt wird. Wesentlich
ist es auch hier, die Flotte im Bottich der Imprégniermaschine immer auf
gleicher Starke zu halten, damit auch eine gleichméafige Wirkung erzielt wird.
Der Chlor- ebenso wie der Atznatrongehalt ist héiufiger titrimetrisch nach-
zupriifen. Bei Verwendung von geeigneten Chlorspeichern kann man diese
Behandlung fortlaufend (in Continue-, FlieBarbeit) durchfithren. Nicht zu
empfehlen ist die Verwendung von Chlorbottichen, in die man die Waren
einschlichtet, und worin man sie mit der Chlorlésung behandelt. Die Griinde,
die dagegen sprechen, sind bereits frither auseinandergesetzt worden. Selbst
wenn man die Chlorlésung beim Einlegen der Ware gleichzeitig zuflieen 148t,
hat man noch nicht die Sicherheit einer gleichméaBigen Wirkung auf die gesamte
Bleichpost. Das Umpumpen der Chlorldsung ist ebenfalls kein hinreichend
wirksames Hilfsmittel fiir eine gleichmaBige Wirkung. Bei der Mohrbleiche,
die auch hierher gehort, wendet man zum Vorchloren verschlieBbare, verbleite
Behilter an, in die man die Chlorlésung unter Druck einpumpt. Aber auch
dieses, nicht gerade billige Hilfsmittel ist zwecklos, denn selbst die unter
Druck stehende Chlorflotte wird den EinfluB der verschieden dicht liegenden
Warenschichten nicht ausgleichen, da ja der hydraulische Druck in dem ge-
schlossenen Kessel von allen Seiten gleich stark wirkt. Ob fiir diese Chlorbehand-
lung der Bleichosmotor angebracht wire, miiite noch durch eingehende
Versuche festgestellt werden. Vor allem aber wire dabei zu priifen, ob nicht
die oben liegenden Schichten durch die starken Chlorlésungen iiberbleicht werden.

Bei dieser Behandlung der rohen Baumwolle mit Hypochlorit entstehen
natiirlich Chloramine; sie werden aber durch die folgende Behandlung mit
Natriumsuperoxyd nicht zerstért, sondern miissen durch Zusatz von Bisulfit
beim Siduern der Ware zersetzt werden.

Nach dem Siduern und Waschen folgt die Behandlung des Bleichguts mit
der Natriumsuperoxydlésung, die die Wirkung des Chlors vervollstindigt. Uber
die chemischen Vorgéinge hierbei 148t sich ebenfalls noch nichts Bestimmtes
sagen. Neben der Bleichwirkung macht sich vor allem bei dieser Behandlung
die Zerstérung der Samenschalen vorteilhaft bemerkbar, die -durch die
Tatigkeit des Hypochlorits noch nicht entfernt werden.

Die Menge des Superoxyds, die man anwendet, hangt natiirlich von
verschiedenen Umstdnden ab, wie der Reinheit des Bleichguts, der Vorbleiche
durch das Chlor, von der Beschaffenheit, die die fertige Ware aufweisen soll
usw. Im allgemeinen arbeitet man mit Losungen, die etwa 2—3 g Natrium-
superoxyd im Liter enthalten. Um die Zersetzung des Peroxyds zu verlangsamen
und die Bleichwirkung zu regeln, verwendet man einen Zusatz von Wasserglas,
von dem man bis etwa zu. der zehnfachen Menge des Peroxyds zugibt. Vermut-
lich gentigt aber schon die zwei- bis dreifache Menge. Das Auflésen des Super-
oxyds mufl mit Vorsicht vorgenommen werden; am besten ist es, wenn man es
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langsam in eine reichlich groBe Menge kalten Wassers einstreut, das zweck-
méBig mechanisch geriihrt wird. Man hat auch besondre Apparate zu diesem
Zwecke gebaut, die auBler dem Riihrwerk noch eine Art Miihle besitzen, durch
die das Superoxyd, zu Staub zerteilt, in das Losegefi eingetragen wird.

Apparate. Die GefdBe, in denen man die Peroxydbleiche vornimmt,
werden am einfachsten aus Holz hergestellt. Das ist am billigsten, und trotzdem

halten sie lange. Fiir die

Rohrleitungen wund

Armaturen kann man

unbedenklich Eisen ver-

wenden, wenn man nur

durch eine Vorbehand-

lung mit ziemlich starker

Wasserglaslosung dafiir

sorgt, dafl sich auf der

Oberfliche rasch eine

Silicatschicht bildet. Die

Deutsche Gold- und Sil-

berscheideanstalt  hat

sich die Verwendung von

Nickel fiir die Super-
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Abb. 105. Sauerstoffkaltbleiche (Mohrbleiche) (Zittauer Maschinen- ist wieder Zinn omp-

o fabrik A.-G., Zittau). fohlen worden. Diese

Metalle verteuern natiir-

lich die Anlage etwas. Zum Umwilzen der Flotte beniitzt man ohne Nachteil einen

Ejektor, der ebenfalls aus Eisen oder aus Steinzeug (Porzellan) sein kann.

Er vermittelt gleichzeitig' die Erhitzung der Losung. Zieht man Pumpen vor,

8o wihlt man am besten Krei-

selpumpen aus Hartblei,

Eisen oder Siliciumgu8.

Auch Steinzeugpumpenkén-

nen verwendet werden, nur muf

man eine Bauart wihlen, die das
Erhitzen aushalt.

Vielfach arbeitet man so,
daBl man die Ware in den Bot-
tich einschlichtet und die Super-
oxydlosung gleichzeitig zuflie-
Ben 14B8t. Noch besser ist es, die
Ware mit der Losung gut zu im-
prignieren. Ist die Ware einge-
schlichtet, so wird sie mit einem
Holzroste bedeckt und nach oben
abgesteift, und schlieBlich wird noch so viel Lauge zugepumpt, bis die Ware véllig
bedeckt ist. Dann beginnt man mit dem Umwilzen der Losung, wobei sie nach und
nach auf 80—90° C erwirmt wird. Nach einigen Stunden ist die Bleichwirkung
vollendet. Es hingt nun ganz von den Umsténden ab, ob man nach dieser Behand-
lung nur noch wischt oder weiter eine Behandlung mit Sédure vornimmt, oder ob
man auch noch chlort und siuert. Allgemeingiiltige Vorschriften lassen sich
nicht aufstellen. :

Mohrhbleiche. Bei dem Mohrbleichverfahren (s. Abb. 105 u. 106) wird
die'Ware nach dem Entschlichten in den verbleiten, dicht verschlieBbaren Kessel

Scheme ciner Bleichkesselanlage, Type ,UD*
Abb. 106. Schema zur Sauerstoffkaltbleiche (Mohrbleiche).
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eingeschichtet und ohne weiteres Umpacken hintereinander gechlort, gewaschen,
gesduert, gewaschen, oxydiert und gewaschen. Die Einrichtung ist, wie bereits
gesagt, kompliziert und teuer. Sie erfordert aber verhdltnisméBig wenig Platz
und bringt eine gewisse Ersparnis an Loéhnen mit sich. Das Verfahren hat seine
groflen Nachteile. Es leidet an den gleichen Méangeln wie alle die Verfahren,
bei denen die Ware nicht umgepackt wird. Es ist zunéchst ganz unvermeidlich,
daB die Ware verschieden dicht gepackt und daher von den Fliissigkeiten un-
gleichméBig durchflossen wird. Ist das schon dann ein Nachteil, wenn man nur
eine Flissigkeit allein einwirken 14B%, so verstirkt er sich noch viel mehr, wenn
man mehrere Behandlungen hintereinander vornimmt, ohne die Lage der
Ware zu verdindern. Die Wirkung der Fliissigkeiten auf die einzelnen Teile
der Warenpost ist daher sehr verschieden. Das ist bereits oben dargelegt worden.
Daran édndert sich auch nicht viel, wenn man die Fliissigkeiten unter Druck
anwendet. Hs ist ferner selbst bei Aufwand von groflen Mengen Wasch-
wasser nicht moglich, die Ware geniigend auszuwaschen. Vor allem ist es un-
moglich, auf diese Weise die schwebenden Verunreinigungen sorgfiltig zu ent-
fernen, so wie es bei guten Waschmaschinen geschieht, bei denen man mit viel
weniger Wasser zum Ziele kommt. Es ist daher sehr wahrscheinlich, daB man
mit der einfacheren Einrichtung mit HolzgefiBen und Waschmaschinen vorteil-
hafter, sicherer und schlieBlich auch billiger arbeitet als mit der Mohrbleiche.

Die stserstoﬁsupemxydbleicke.

Arbeitsverfahren. Bei den soeben beschriebenen Bleichverfahren kann man
das Natriumsuperoxyd natiirlich auch ohne weiteres durch Wasserstoffsuper-
oxyd ersetzen, wobei man die Alkalitdt des Bads durch Zusatz von Natronlauge
erzeugt. Hs ist eine reine Rechnungsfrage,-auf welche Weise man besser fihrt.
Seit einigen Jahren hat man aber fir das Wasserstoffsuperoxyd besondre
Bleichverfahren durchgebildet, die méglicherweise eine Umwilzung in der
Bleicherei hervorrufen kénnten. Es ist ndmlich méglich, eine vollstindige WeiB3-
warenbleiche mit Wasserstoffsuperoxyd allein zu erzielen, und zwar in durchaus
wirtschaftlicher Weise. Man wendet dieses Mittel in schwach #tzalkalischem
Bad an, dem ebenfalls Wasserglas zugesetzt wird. Dabei kann man so vor-
gehen, dal man die Ware zuerst mit bereits gebrauchter Lésung vorbleicht,
dann wischt, sduert, wischt und darauf mit frischer Superoxydlésung fertig-
bleicht. Nach Bedarf wird nochmals geséiuert und gewaschen. Bei stirker
verunreinigter Ware kann man in den Arbeitsgang auch noch eine Abkochung
mit Alkali einschalten. Natiirlich 148t sich kein einheitliches Verfahren, das
fir alle Zwecke ohne weiteres geeignet ist, angeben.. Wie anderwirts, mufl
man auch hier fiir eine vollige Durchnetzung der Fasern sorgen. Ob dabei Netz-
mittel Vorteile bieten, miiBte ebenfalls durch Versuche festgestellt werden. - Fiir
Stiickware hat auch dleses Verfahren den Vorzug, daB man die Entschlichtung
und Vorbleiche in einer Operation’ durchfithren: kann. Dadurch wird es ver-
héltnismaBig einfach, und die Bleichdauer wird abgekiirzt. Natiirlich 148t sich
auch hier das Wassers’coffperoxyd durch Natriumperoxyd ersetzen. . -

Apparatur. Als GefiBe kann man bei diesem: Verfahren ebenfalls solche
aus Holz anwenden, die in der gleichen Weise eingerichtet sind, wie es heim
Natriumsuperoxydverfahren beschrieben ist. Man kann aber auch. die Ware
in offnem Zustande fortlaufend bleichen, und die Superoxydbleiche ist mog-
licherweise dazu. berufen, die alte, bisher nur mangelhaft geloste Frage der
Breitbleiche in technisch sowohl wie wirtschaftlich vorteilhafter Weise
zu losen. Sie bietet aber auch fiir alle iibrigen Formen der Baumwolle Vor-
teile, die in der einfachen und billigen Anlage und der einfachen Arbeitsweise
liegen. SchlieBlich darf nicht vergessen werden, daB dabei auch die Gefahr
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der Oxycellulosebildung wesentlich verringert ist, die, wie ausgefiihrt,
bei der Chlorbleiche sehr leicht auftritt.

Charakteristik der Superoxydbleichverfahren.

Bei diesen Verfahren verliert, ebenso wie bei der Kaltbleiche, die Baum-
wolle viel weniger an Gewicht als beim Beuchbleichverfahren, und der Griff
bleibt voller und weicher. Dabei vermag man ein Weill zu erzielen, das in
bezug auf Schénheit, Klarheit und Haltbarkeit alle berechtigten Anspriiche
erfiillt. Es ist auch darauf hingewiesen worden, dafl diese Verfahren fiir die
Buntwarenbleiche besonders geeignet sind, weil ein groBer Teil von Fér-
bungen dabei sehr gut erhalten bleibt. Da eine Behandlung unter héherem als
atmosphérischem Druck nicht notwendig ist und also die dafiir nétigen Ein-
richtungen wegfallen, so sind die Oxydations- ebenso wie die Kaltbleichver-
fahren auch fiir die Breitbleiche besonders gut geeignet. Damit ist .auch die
Moglichkeit der fortlaufenden Bleiche gegeben, die bereits seit mehreren
Jahren durch ZscEWEIGERT in Hof a. d. Saale durchgefiihrt worden ist. Auch
auf diesem Gebiet sind noch viele Aufgaben fiir den Praktiker sowohl wie
fir den Wissenschaftler zu lgsen.

Beurteilung und technische Priifung der Bleichware.

Klare und einwandfreie Vorschriften zur Priifung von Bleichwaren gibt es
bis heute noch nicht. Um solche aufzustellen, miilte man zunéichst festlegen,
welchen Anspriichen die Waren in jedem einzelnen Falle zu geniigen hétten.
Das ist recht schwierig, und darum ist bis heute dariiber noch keine Klarheit
geschafft.

a) Bleichriickstinde. Von einer einwandfreien Ware sollte man unter allen
Umsténden erwarten, daB sie, gleichgiiltig fiir welche Zwecke sie bestimmt ist,
keine Chemikalien und Riickstinde mehr enthilt, die von der Bleiche
herriihren. Aber schon diese selbstverstdndliche Forderung wird héufig gar nicht
erfiillt. Man verwendet nicht die geniigende Sorgfalt auf die letzte Wésche,
sei es nun, daf} man ihre Wichtigkeit nicht richtig erkannt hat, da man in
ungeeigneter Weise wischt, oder daBl man falsche Sparsamkeit walten 1a6t
oder schlieBlich- unter Mangel an Wasser oder an Waschmaschinen leidet.” In-
allen diesen Fillen wird die Ware nicht hinreichend sauber, und der Ausfall
selbst einer sonst guten Bleiche kann dadurch stark beeintréchtigt werden. Sehr
weit verbreitet ist die Anschauung, daff man Weilware nicht zu hei8 trocknen
diirfe, da dadurch das Weil beeintrichtigt wiirde. Verliert das Weifl beim heien
Trocknen an Schénheit, so ist vielfach eine ungeniigende Schluliwésche daran
schuld, denn der in der Wars noch zuriickgebliebene Schmutz ist es, der, neben
Oxycellulose, das Weill verdirbt.

Am seltensten wird man in der Ware noch Hypochlorit finden, da es,
besonders nach dem S#uern, rasch zersetzt wird; ist Bisulfit in hinreichender
Menge angewandt worden, so kann Hypochlorit iiberhaupt nicht mehr bestehen.
Hiufiger schon 148t die Blaufirbung von Jodkalium-Stirke auf Chloramine
schlieBen, iiber die das Notige bereits oben gesagt wurde. Diese Verbindungen
diirfen aber in keiner einwandfreien Bleichware mehr vorhanden sein, wenn
man nicht Gefahr laufen will, da die Ware zerstort wird.

Alkalien werden in Bleichwaren hochstens nur noch in ganz geringen
Mengen vorhanden sein, die die Ware nicht schéidigen kénnen. Dagegen findet
man schon eher Saure, wenn die SchluBwische nicht wirksam genug war. Das
kommt leicht vor bei Waren, die gepackt oder aufgewickelt gebleicht werden,
also bei losem oder halbversponnenem Material und bei Garn in seinen ver-
schiedenen Aufmachungen. Auch bei Stiickwaren, die aus -hart gedrehtem,
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dickem oder gezwirntem Garn hergestellt oder die dicht geschlagen sind, oder
bei schweren Waren macht das vollige Auswaschen der Sédure Schwierigkeiten.
Man tut dann gut, noch ein besondres Neutralisationsbad einzuschalten,
auf das nochmals eine sorgfiltige Wésche folgen sollte. Auf alle Fille ist dafiir
zu sorgen, daB keine Sdurespuren in der Faser mehr zuriickbleiben, da sonst
die Gefahr besteht, dal die Ware bei laingerem Lagern oder beim Biigeln usw.
miirbe wird. Bei solchen Waren, die mit Ultramarin geblaut werden, wird
die blaue Farbe durch die Sdure zerstért und in ein haBliches Gelbgrau ver-
wandelt. Um diesem Farbumschlag aus dem Wege zu gehen, haben viele
Bleicher das Ultramarin durch sdurebestidndige Farbstoffe ersetzt. Das
ist aber ein Irrweg, denn mit dem Wechsel des Farbstoffs wird ja noch
nicht die Siure beseitigt. Ultramarin wirkt als ein guter Indicator, der
den Fehler rechtzeitig anzeigt, so dafl man ihn beseitigen kann, ehe noch
Schaden angerichtet ist.

b) Festigkeit. Von besondrer Bedeutung fiir die Bleichware ist ihre Festig-
keit. Sie sollte durch die Bleiche nicht gelitten haben. Daf} das bei ordnungs-
méBig geleitetem Verfahren mdglich ist, hat bereits HARTIG! festgestellt. Ver-
schiedentlich hat man bei Untersuchungen von Geweben und Garnen sogar
eine Erh6éhung der Festigkeit nach dem Bleichen gefunden. Es wire nicht
ausgeschlossen, daB die Ursache dafiir in einer Anderung des Garngefiiges zu
suchen ist. Sichrer wire jedenfalls ein Urteil iiber die Wirkung der Bleiche
auf die Festigkeit der Waren zu gewinnen, wenn man nicht die Garne oder
Gewebe priifte, sondern die losen Fasern, wenn natiirlich fiir den Gebrauch
auch die Festigkeit der Ware in Frage kommt.

Ebenso wichtig wie die Festigkeit ist auch die praktische Dauerhaftigkeit
der gebleichten Ware: sie soll bei den Behandlungen, denen sie im Gebrauch
ausgesetzt ist, nicht unverhiltnisméBig rasch verschleilen. Das ist aber der
Fall, wenn die Faser angegriffen und mehr oder weniger in Oxy- und Hydro-
cellulose verwandelt worden ist. Diese Verbindungen werden durch heille
Alkalilsungen, z. B. beim Waschen, gelost, wobei die Faser an Halt und Korper
einbiifit. Daher ist es eine der vornehmsten Aufgaben des Bleichers, die Bildung
von Oxy- und Hydrocellulose zu vermeiden.

¢) Oxy- und Hydrocellulose. Methoden, um Oxy- und Hydrocellulose
in allen Fillen vollkommen zweifelsfrei nachzuweisen, besitzen wir leider nicht.
Noch viel weniger gibt es solche, mit deren Hilfe wir die mengenmiBige Be-
stimmung ausfithren kénnten. Das ist ja nicht weiter verwunderlich, da wir
noch nicht einmal wissen, was eigentlich die genannten Verbindungen sind.
Unter gewissen Bedingungen gelingt es, ihre Gegenwart durch ihre reduzierende
Wirkung nachzuweisen. Selbst eine zahlenméBige Bestimmung 146t sich manch-
mal mit Hilfe von Fehlingscher Lésung durchfithren (s. u. Faseranalyse).
Man hat weiter zu diesem Zweck auch alkalische Silberlésungen vor-
geschlagen. KAUFFMANN hat die Bestimmung der sog. Abkochzahl eingefiihrt:
eine Probe von gebleichter Ware wird ein- oder mehrmals mit Natronlauge
abgekocht und die dabei in Losung gegangene organische Substanz durch
Titrieren mit Normalpermanganatlosung zahlenmiBig bestimmt. Man muB
aber bei allen diesen Methoden bedenken, daB auf der gebleichten Faser auBer
Hydro- und Oxycellulose auch noch andre organische Substanzen vorhanden
sein kénnen, die entweder reduzierend wirken oder beim Abkochen mit Natron-
lauge in Losung gehen. Besonders bei Waren, die kalt oder nach den Oxydations-
methoden gebleicht werden, bleiben in der Faser noch Substanzen unbekannter
Zusammensetzung zuriick, die bei den angegebenen Priifungsmethoden genau

1 Harmic: Die Festigkeitseigenschaften baumwollner Gewebe unter der Einwirkung
des Bleichprozesses. Zivilingenieur 30, 7. Heft: :
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so wie Oxycellulose reagieren, ohne daf3 dadurch der Beweis einer fehlerhaften
Bleiche und einer geschiddigten Ware erbracht wire. Man muB deshalb bei
diesen Priifungsverfahren sehr vorsichtig mit der Beurteilung sein, wenn man
nicht Fehlschliisse erhalten will. Noch viel unzuverldssiger oder eigentlich
véllig unbrauchbar ist die Methylenblauprobe, bei der man aus der mehr
oder weniger tiefen Anfirbung der gebleichten Probe durch kalte Methylenblau-
l6sung auf den Grad der Oxycellulosebildung schlieBen will. Da eine solche
Anférbung auch durch andre Substanzen hervorgerufen werden kann, so besagt
sie fir die Prifung auf Oxycellulose nichts Sichres.

d) Vergilbungsprobe. Fiir die Praxis am zuverldssigsten sind die beiden
folgenden Priifverfahren, die bei nach den verschiedensten Bleichverfahren ge-
bleichten Waren angewandt werden koénnen. Man trinkt eine Probe mit einer
Losung von 5 g Tiirkischrotsl und 5g Natriumcarbonat im Liter (die Lé-
sung soll gegen Phenolphthalein alkalisch reagieren, wenn sie das nicht tut, s